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การประยุกต์ใช้หลกัการ ECRS ร่วมกบัเทคนิค 5W1H และการออกแบบชุดป้อน
อตัโนมติัเพื่อเพ่ิมอตัราผลผลิตของเคร่ืองขดั Profile F1 

Application of ECRS Principles Combined with 5W1H Technique and 
Automatic Feeder System Design to Increase Production Rate of Profile F1  

Sanding Machine 
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บทคดัย่อ 

โครงงานนี้มวีตัถุประสงค์เพื่อเพิม่ประสทิธิภาพการผลติและขจดัปัญหาคอขวดในกระบวนการผลติของ
ไลน์ขดั Profile F1 การวิเคราะห์ปัญหาเบื้องต้นพบว่า อัตราการผลิตไม่เป็นไปตามเป้าหมายเนื่องจากความไม่
ต่อเนื่องในการป้อนชิ้นงานด้วยแรงงานคน ซึ่งท าใหเ้กดิช่องว่างระหว่างชิ้นงาน (Gaps) การรอคอยของเครื่องจกัร 
(Machine Idle Time) และความเมื่อยล้าของพนักงาน การวเิคราะหส์าเหตุเชงิลกึด้วยเครื่องมอื Why-Why Analysis 
ยนืยนัว่า การพึง่พาแรงงานคนในการป้อนงานโดยไม่มอีุปกรณ์เสรมิเป็นสาเหตุหลกัของปัญหาดงักล่าว แนวทางการ
ปรบัปรุงที่ใช้ในโครงงานนี้คอืการประยุกต์ใช้หลกัการ ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) ร่วมกบั
เทคนิค 5W1H ในการวเิคราะห์และออกแบบ ชุดป้อนชิ้นงานอตัโนมตัิ (Automatic Feeder System) เพื่อทดแทน
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ขัน้ตอนการหยบิจบัด้วยมอื การด าเนินงานตามแนวทางนี้ส่งผลใหก้ระบวนการท างานมคีวามต่อเนื่องสูงขึน้อย่าง
ชดัเจน อตัราการผลติเฉลี่ยก่อนการปรบัปรุงอยู่ที่ 1,084.0 ชิ้นต่อชัว่โมง และหลงัการตดิตัง้ชุดป้อนอตัโนมตั ิอตัรา
การผลิตเพิ่มขึ้นเป็น 1,605.8 ชิ้นต่อชัว่โมง ซึ่งคิดเป็นอัตราการเพิ่มขึ้นเฉลี่ย 49% ผลลัพธ์นี้ไม่เพียงแต่บรรลุ
วตัถุประสงคท์ีต่ ัง้ไว ้แต่ยงัช่วยขจดัคอขวดในสายการผลติไดอ้ย่างยัง่ยนื 
ค าหลกั:  ประสทิธภิาพการผลติ หลกัการ ECRS เทคนิค 5W1H ชุดป้อนชิน้งานอตัโนมตั ิ
 
Abstract 

This study aims to enhance production efficiency and eliminate bottlenecks in the Profile F1 sanding 
line production process. Preliminary analysis revealed that production rates were not meeting the targets due 
to the discontinuity of manual workpiece feeding, resulting in gaps between workpieces, machine idle time, 
and employee fatigue. A root cause analysis using Why-Why Analysis confirmed that reliance on manual 
labor for feeding without auxiliary equipment was the main cause of the problem To address this issue, 
industrial engineering methodologies were applied, specifically using the ECRS (Eliminate, Combine, 
Rearrange, Simplify) principles combined with the 5W1H technique to analyze and design an Automatic 
Feeder System to replace the manual handling process. The implementation of this system significantly 
improved the continuity of the process. Prior to the improvement, the average production rate was 1,084.0 
pieces per hour; after the installation of the automatic feeder, the production rate increased to 1,605.8 pieces 
per hour, resulting in a 49% increase in production. This outcome successfully achieved the project objectives 
and sustainably eliminated the production line bottleneck. 
Keywords:  Production Efficiency, ECRS Principles, 5W1H Technique, Automatic Feeder System 
 
1. ท่ีมาและความส าคญัของปัญหา 
 ปัจจุบนั ภาคอุตสาหกรรมการผลติเฟอรน์ิเจอร์
เผชิญกับการแข่ งขันที่ รุนแรงในด้านคุณภาพ 
ความเร็ว และต้นทุน การควบคุมประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตให้สอดคล้องกบัความต้องการของ
ตลาดจงึเป็นปัจจยัส าคญัเชงิกลยุทธ์ [1, 2] หากก าลงั
การผลิตไม่สามารถรองรับปริมาณการสัง่ซื้อได้
ทนัเวลา จะส่งผลกระทบโดยตรงต่อความน่าเชื่อถอื
ขององคก์รและตน้ทุนการด าเนินงาน 
 บริษัท พี.เจ.ชลบุรี พาราวู้ด จ ากัด ผู้ผลิต
เฟอร์นิเจอร์จากไม้ยางพาราพบปัญหาส าคัญใน
กระบวนการขดัผวิไม ้โดยจากการตดิตามผลการผลติ
พบว่า ไลน์ขดั Profile F1 ม ีก าลงัการผลติไม่เพยีงพอ 
(Capacity Shortfall) ส่งผลให้เกิดความล่าช้าในการ
ผลติโดยรวม การวเิคราะหเ์บือ้งตน้ดว้ยเทคนิค Work 
Study [3]  พบว่า  ขัน้ตอนการป้อนชิ้นงานด้วย
แรงงานคนเพยีง 1 คนเป็นจุดทีเ่กดิความไม่สม ่าเสมอ
สงู และเป็นสาเหตุหลกัทีท่ าใหเ้ครื่องจกัรตอ้งรอ (Idle 

Time) ท าใหป้รมิาณผลผลติไม่สามารถเพิม่ขึน้ไดต้าม
ศักยภาพของเครื่องจักร โดยเฉพาะในช่วงเวลา
ท างานต่อเนื่องทีพ่นักงานเกดิความเมื่อยลา้สะสม ท า
ให้เกิด ช่องว่าง (Gap) ระหว่างชิ้นงานบนสายพาน
ล าเลยีง ดงัรปูที ่1 
 
 
 
  
 

 
รูปที ่1 ช่องว่าง (Gap) ระหว่างชิ้นงานบนสายพานล าเลยีง

เกดิจากความเมือ่ยลา้สะสมของแรงงานคน 
 
 ดังนัน้ จึงมีความจ าเป็นเร่งด่วนในการศึกษา
และวิเคราะห์ปัญหานี้อย่างเป็นระบบ โดยการใช้
หลกัการทางวศิวกรรมอุตสาหการ เช่น Work Study 
แ ล ะ  ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, 

Gap 
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Simplify) เพื่อระบุ สาเหตุหลกั และพฒันา นวตักรรม
ชุ ด ป้ อ น ชิ้ น ง า น อัต โ น มัติ  ( Automatic Feeder 
System) ทดแทนการท างานดว้ยมอื เพื่อขจดัคอขวด 
ลดความสูญเปล่า และเพิม่ความต่อเนื่องของการไหล
ในกระบวนการผลิต ซึ่งจะช่วยสร้างองค์ความรู้และ
แนวทางการประยุกต์ใช้เทคโนโลยีในการแก้ปัญหา
คอขวดในอุตสาหกรรมเฟอรน์ิเจอรไ์ดอ้ย่างยัง่ยนื 

1.1 วตัถปุระสงคข์องการวิจยั 
 เพื่ อศึกษาและวิเคราะห์ ปัญหาคอขวด ใน
กระบวนการป้อนชิ้นงานด้วยเทคนิค การศึกษาการ
ท า ง าน  (Work Study) แล ะ  Why-Why Analysis 
จากนัน้ประยุกต์ใช้หลกัการ ECRS ในการออกแบบ
และตดิตัง้ ชุดป้อนชิ้นงานอตัโนมตั ิเพื่อขจดัความไม่
ต่อเนื่องของกระบวนการ และประเมินผลลัพธ์เชิง
ปรมิาณดา้นการเพิม่ อตัราผลผลติ ใหส้งูขึน้อย่างน้อย 
30% ในไลน์ขดั Profile F1 
 
2. ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
2.1 การศึกษางานและการวิเคราะห์การท างาน  
 การศกึษางาน (Work Study) เป็นศาสตร์พืน้ฐาน
ของวิศวกรรมอุตสาหการที่ใช้ในการวิเคราะห์และ
ปรบัปรุงวธิีการท างานเพื่อเพิม่ประสทิธิภาพและลด
การใช้ทรัพยากร การวิเคราะห์การท างาน เป็น
ขัน้ตอนแรกที่ใช้ในการแยกย่อยกระบวนการ เพื่อ
คน้หาความสญูเปล่าและเวลาทีไ่ม่ก่อใหเ้กดิมลูค่าเพิม่ 
น าไปสู่การก าหนดเวลามาตรฐาน (Standard Time) 
และวธิกีารท างานมาตรฐาน (Standard Work) คล้าย
งานวิจัยของ อณจ ชัยมณี และ รตันา ข้วดทอง [4] 
วิเคราะห์เพื่อหาจ านวนคนงานที่เหมาะสมโดยใช้
เครื่องมอืทางวศิวกรรมอุตสาหการ ในกระบวนการ
ผลิตกระจกลามิเนต งานวิจัยแสดงให้เห็นว่าการ
ประยุกต์ใชก้ารศกึษางานมคีวามส าคญัในการก าหนด
ก าลงัคนทีเ่หมาะสมทีสุ่ดส าหรบักระบวนการทีม่คีวาม
ซับซ้อน ซึ่งสอดคล้องกับวตัถุประสงค์ของงานวจิยั
ปัจจุบนัทีจ่ะน ามาใชใ้นการวเิคราะหห์าจ านวนคนงาน
ทีเ่หมาะสมกบักระบวนการผลติ 
2.2 หลกัการ อีซีอารเ์อส 
 หลกัการ อีซีอาร์เอส (ECRS) เป็นเครื่องมอืเชิง

ตรรกะที่ใช้ในการปรบัปรุงวธิีการท างานโดยมุ่งเน้น
การก าจดัความสญูเปล่าในทุกขัน้ตอน การประยุกต์ใช้
หลกัการนี้จะช่วยใหส้ามารถตัง้ค าถามเชงิวพิากษ์ต่อ
กระบวนการปัจจุบนัเพื่อออกแบบวธิกีารท างานใหม่ที่
กระชับและมีประสิทธิภาพสูงสุดได้อย่างเป็นระบบ 
จุดมุ่งหมายหลกัคอืการ ก าจดัความสูญเปล่า (Waste 
Elimination) ที่ เกิดขึ้น ในขัน้ตอนการท าง านทุก
ประเภท ซึง่ประกอบดว้ยรายละเอยีดคอื 
  Eliminate (E - การก าจดังานทีไ่ม่จ าเป็นออก) 
  Combine (C - การรวมงานเขา้ดว้ยกนั) 
 Rearrange (R - จดัล าดบังานใหม่) 
 Simplify (S - ท าปรบัปรุงงานใหง้่ายขึน้) 
คลา้ยกบังานวจิยัของ ศุภวชิญ์ สุขเกดิ [5] ทีพ่ยายาม
เพิม่ผลผลติในแผนกขดัของกระบวนการผลติเวเฟอร์ 
งานวจิยันี้ได้ใช้หลกัการ ECRS อย่างเข้มข้นในการ
ปรับปรุงรูปแบบการท างาน โดยเฉพาะการจัด
เรยีงล าดบัขัน้ตอน (Rearrange) และการรวมกจิกรรม 
(Combine) เพื่อลดระยะเวลาการท างานที่ไม่สร้าง
มู ล ค่ า เพิ่ ม  ซึ่ ง ผ ล ลัพ ธ์ ยืน ยัน ว่ าหลัก ก า รนี้ มี
ประสทิธภิาพในการเพิม่ผลติภาพโดยรวมของแผนก 
ซึ่งสนับสนุนการใช้ ECRS ในงานวิจัยปัจจุบันเพื่อ
ปรบัปรุงกระบวนการท างาน 
2.3 หลกัการ 5W1H ร่วมกบัหลกัการ ECRS 
 การใช้หลกัการ 5W1H ร่วมกับหลักการ ECRS 
5W1H เป็นแนวทางในการตรวจพจิารณาปัญหาอย่าง
รอบคอบ ไม่ว่าปัญหานัน้จะเป็นงานวเิคราะหท์ัง้ระบบ 
หรอืบางส่วนของระบบ โดยการวเิคราะห์ปัญหา โดย
การใช้ เทคนิค 5W1H ในการคิดวิเคราะห์แบบ
แก้ปัญหา จะใช้ในขัน้ตอนของการวิเคราะห์ข้อมูล 
และทดสอบ สมมตฐิาน มรีายละเอยีด ปัญหาคอือะไร 
หรอื อะไรคอืปัญหา ดงันัน้ในการวางแผนควบคุมการ
ผลิตผู้บริหารโรงงาน หรือผู้ประกอบกิจการควรใช้
หลัก  5W+1H โดยการตั ้ง ค าถ าม เ ป็นขั ้น ต อน
ตามล าดบัดงันี้ 
 Who ใคร (ในเรื่องนัน้มใีครบา้ง) 
 What ท าอะไร (แต่ละคนท าอะไรบา้ง) 
 Where ที่ไหน (เหตุการณ์หรือสิ่งที่ท านัน้อยู่ที่
ไหน) 
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 When เมื่อไหร่ (เหตุการณ์ หรือสิ่งที่ท านัน้ ท า
เมื่อวนั เดอืน ปี ใด) 
 Why ท าไม ( เหตุ ใดจึงได้ท าสิ่งนั ้น หรือเกิด
เหตุการณ์นัน้ ๆ) 
 How อย่างไร (เหตุการณ์หรอืสิง่ที่ท านัน้ท าเป็น
อย่างไรบา้ง) 
 หลักการ 5W1H และ ECRS จึงสามารถน ามา
ประยุกต์ ใช้ร่วมกนัในการวเิคราะห์ความจ าเป็นของ
แต่ละกระบวนการเพื่อแก้ไขปัญหาความสูญเปล่าที่
เกดิจากกระบวนการผลติได้อย่างมปีระสทิธภิาพ 
2.4 ผลิตภาพและต้นทุนแรงงาน 
 ผลิตภาพ (Productivity) และต้นทุนแรงงานต่อ
หน่วย (Labor Cost per Unit) เป็นตวัชีว้ดัความส าเรจ็
เชงิปรมิาณ (Quantitative Metrics) ของงานวศิวกรรม
อุตสาหการ การปรบัปรุงกระบวนการผลิตจะถือว่า
ประสบความส าเร็จก็ต่อเมื่อมีการใช้ปัจจัยน าเข้า 
(แรงงาน) น้อยลงเพื่อสร้างผลผลิตเท่าเดิมหรอืมาก
ขึ้น ซึ่งส่ งผลให้ต้นทุนต่อหน่วยลดลง  คล้ายกับ
งานวจิยัของ วุฒพิร ศรไีพโรจน์ [6] พยายามปรบัปรุง
กระบวนการผลติและก าลงัคนต่อสายการผลติเพื่อลด
ต้นทุนแรงงาน งานวจิยัมกีารแสดงตวัอย่างที่ชดัเจน
ถงึการวดัผลลพัธข์องการปรบัปรุงเป็นตวัเลขต้นทุนที่
ลดลง ซึ่งเป็นประเด็นที่สอดคล้องกับผลลัพธ์เชิง
เศรษฐศาสตร์ทีโ่ดดเด่นของงานวจิยัปัจจุบนั และเป็น
สิง่จ าเป็นส าหรบัการยนืยนัคุณค่าทางวชิาการและเชิง
ปฏบิตัขิองขอ้เสนอแนะทีไ่ด้ 
2.5 แนวคิดการลดความสูญเปล่าในระบบลีน 
 แนวคดิการผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) 
เป็นปรชัญาการด าเนินงานทีมุ่่งเน้นการเพิม่มลูค่า
ใหก้บัลูกคา้โดยการก าจดั ความสญูเปล่า (Muda) ทุก
ประเภททีเ่กดิขึน้ในกระบวนการ หนึ่งในความสญู
เปล่าทีส่ าคญัทีสุ่ด คอื ความสญูเปล่าจากการรอคอย 
(Waiting Waste) และ ความสญูเปล่าดา้นก าลงัคน 
(Manpower Waste) ซึง่เป็นปัญหาหลกัในงานวจิยันี้ 
หลกัการ ECRS ทีใ่ชใ้นการปรบัปรุงถอืเป็นกลไก
ส าคญัในการด าเนินการตามแนวคดิระบบการผลติ
แบบลนี คลา้ยกบังานวจิยัของ เนตรนภา ไตรสาคร 
[7] บรหิารจดัการและการควบคุมสายการผลติดว้ย

แนวคดิลนี (Lean) กรณีศกึษาบรษิทั ซเิลซตกิา 
(ประเทศไทย) จ ากดั งานวจิยันี้แสดงใหเ้หน็ถงึการน า
แนวคดิลนีมาใชใ้นการควบคุมการผลติเพื่อลดความ
สญูเปล่าอย่างเป็นระบบ ซึง่เป็นหลกัการทีส่นับสนุน
การแกไ้ขปัญหาความสญูเปล่าจากการรอคอยใน
กระบวนการท างานของเครือ่งจกัร Profile F1 ของ
งานวจิยัปัจจุบนั 
2.6 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 องค์ความรู้ทางวศิวกรรมอุตสาหการ ตัง้แต่การ
วเิคราะหก์ารท างาน, หลกัการ ECRS, แนวคดิลนีและ
ไคเซ็น ไปจนถึงการวดัผลด้านต้นทุนและผลิตภาพ 
ล้วนเป็นรากฐานเชิงทฤษฎีที่ส าคญัต่อการวจิยั การ
ประยุกต์ใช้เครื่องมอืเหล่านี้อย่างเป็นระบบจะน าไปสู่
การแก้ไขปัญหาความไม่สมดุลของก าลังคนใน
กระบวนการผลิตชิ้นส่วนเฟอร์นิเจอร์ไม้ได้อย่างมี
ประสทิธภิาพสูงสุด เพื่อใหเ้กดิผลลพัธ์เชงิปรมิาณใน
การลดต้นทุนแรงงานและเพิม่ความสามารถในการ
แขง่ขนัขององคก์รอย่างยัง่ยนื เช่นงานวจิยัของ 
 Simanjuntak & Simamora [8] ที่ปรับปรุงระบบ
การท างานและก าหนดเวลามาตรฐานใหม่ในสถานี
บรรจุถุงปูนซีเมนต์ โดยใช้วธิีการวดัผลงานทางอ้อม 
เพื่อวเิคราะห์การเคลื่อนไหวผลการด าเนินการแก้ไข
โดยการก าจัดการเคลื่อนไหวหมุนตัวและเดินที่ไม่
สอดคล้องกับหลักการประหยัดการเคลื่อนไหว 
สามารถ ลดเวลาการท างานมาตรฐานลงได้ถงึ 6.28 
วนิาท ีต่อรอบการท างาน 
 Khedkar & Varghese [9] พยายามเพิม่ผลติภาพ
แรงงานในสายการผลิตชิ้นส่ วนยานยนต์  โดย
ประยุกต์ใช้ หลกัการ ECRS (โดยเฉพาะเทคนิคการ
ร วมกิ จ ก ร รม )  ร่ ว มกับ แนวคิด  Man-Machine 
Concept ผลลพัธ์จากการปรบัปรุงส่งผลให้เกิด การ
เพิ่มขึ้นอย่างมีนัยส าคญัของผลิตภาพแรงงาน และ 
ลดเวลาน า (Throughput Time) ลงไดอ้ย่างชดัเจน ซึง่
พสิูจน์ว่า ECRS เป็นกลยุทธ์ที่มปีระสทิธิภาพสูงสุด
ในการก าจัดความสูญเปล่ าด้านเวลา และเพิ่ม
ประสิทธิภาพการด าเนินงานในสายเครื่องจักรกล
อย่างเป็นรปูธรรม 
 Susandi & Anggoro [10] ได้ท าการศึกษาหลัก           
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การยศาสตร์ (Ergonomics) และระบบลีน (Lean 
Manufacturing) ที่มีต่อผลิตภาพของพนักงานและ
ต้นทุนแรงงานในโรงงานเฟอร์นิเจอร์ ผลลัพธ์เชิง
ปรมิาณแสดงใหเ้หน็ว่า การบูรณาการหลกัการทัง้สอง 
เพิม่ผลิตภาพของพนักงานได้อย่างมนีัยส าคญั และ
ท าให้เกิด การลดต้นทุนแรงงานต่อหน่วย ในอตัราที่
สูง โดยเป็นผลมาจากการลดกิจกรรมที่ไม่สร้าง
มลูค่าเพิม่ (Non-Value Added Activities) ซึง่เป็นการ
ยืนยันความสัมพันธ์โดยตรงระหว่างการปรับปรุง
ก ร ะ บ ว นก า รกับ ก า ร ส ร้ า ง ผ ลป ร ะ โ ย ช น์ เ ชิ ง
เศรษฐศาสตร ์
 Klungmontri & Jirasatitpon [11] ลดคว ามสูญ
เปล่าในกระบวนการกระจายสนิคา้ของโรงงานเสือ้ผา้ 
โดยใช้ แผนที่สายธารคุณค่า (VSM) เพื่อวิเคราะห์
ปัญหา ก่อนจะใช้ หลักการ ECRS ในการปรบัปรุง 
ผลลัพธ์ที่ ได้คือ  การลดความสูญเปล่าที่ส าคัญ 
(Critical Wastes) ลงอย่างเป็นระบบ ผ่านการรวม 
(Combine) และก าจัด  (Eliminate) กิจกรรมที่ ไม่
จ าเป็น ส่งผลใหก้ระบวนการมปีระสทิธภิาพด้านการ
จดัส่งและ ลดเวลาน า (Lead Time) ของกระบวนการ
โดยรวมไดใ้นอตัราทีส่งู 
 Anis & Shajahan [12] ปรับปรุงผลิตภาพและ
คุณภาพในการผลิตผ่านกิจกรรมไคเซ็น (Kaizen 
Events) โดยใช้ Taguchi Design และเทคนิค Rabbit 
Chasing ผลลพัธ์ที่ส าคญัคอื กจิกรรมไคเซ็นครัง้แรก
สามารถ ก าจัดเวลาท างานซ ้า (Rework Time) ได้
อย่างสมบูรณ์ ด้วยการหาพารามิเตอร์ที่เหมาะสม 
และกิจกรรมครั ้งที่สอง ลดระดับสินค้าคงคลัง 
(Inventory Levels) ลง ระหว่างสถานีงาน ซึง่แสดงถงึ
การเพิม่ขึน้ของผลติภาพและความยดืหยุ่นของระบบ
อย่างมนีัยส าคญั 
 

3. วิธีด าเนินงานวิจยั 
 งานวิจัยนี้ เป็นการวิจัยเชิงประยุกต์ (Applied 
Research) ซึ่งใช้ทัง้ระเบียบวิธีวิจัยเชิงปริมาณและ
เชงิคุณภาพ โดยมุ่งเน้นการปรบัปรุงกระบวนการและ
เพิม่ผลิตภาพ กระบวนการด าเนินงานสามารถแบ่ง
ออกเป็น 4 ขัน้ตอนหลกัดงันี้ 

3.1 การส ารวจและวิเคราะห์สถานภาพปัจจบุนั  
 ขัน้ตอนการส ารวจและวิเคราะห์สถานภาพ
ปัจจุบนั (As-Is Analysis) 3 ขัน้ตอนประกอบดว้ย  
ขัน้ตอนท่ี 1 การเก็บข้อมูลปรมิาณผลผลติ โดยเก็บ
ข้อมูลจากเครื่องขดั Profile F1 เป็นระยะเวลา เพื่อ
เปรยีบเทียบกบัเป้าหมายการผลิตและยนืยนัปัญหา
ความไม่สม ่าเสมอของผลผลิต (เฉลี่ย 1,084.0 ชิ้น/
ชัว่โมง) 
ขัน้ตอนท่ี 2 การศกึษาการท างาน (Time Study) ใน
กระบวนการป้อนชิ้นงานด้วยแรงงานคน พบว่าใช้
เวลา 4.45 วนิาทีต่อรอบ ซึ่งเป็นสาเหตุของช่องว่าง 
(Gap) ระหว่างชิ้นงานและการเกิด Idle Time ของ
เครื่องจกัร 
ขัน้ตอนท่ี 3 การวิเคราะห์คอขวด โดยการสร้าง
แผนภูมิคน-เครื่องจักร (Man-Machine Chart) เพื่อ
แสดงความไม่สมดุลของภาระงาน ซึ่งยืนยันว่า
เครื่องจกัรต้องม ีIdle Time มากกว่าเวลาท างานจรงิ
ของพนักงาน ท าให้เครื่องจกัรไม่สามารถท างานได้
เตม็ศกัยภาพ ดงัรปูที ่2 
 

 
รูปที ่2 กราฟเปรยีบเทยีบเป้าหมายทีก่ าหนดและผลผลติที ่

ไดต้่อชัว่โมง 
 

3.2 การระบุสาเหตุหลักและการก าหนดแนว
ทางการปรบัปรงุ 
 การระบุสาเหตุหลกัและการก าหนดแนวทางการ
ปรบัปรุงม ี2 ขัน้ตอนหลกั 
ขัน้ตอนท่ี 1 การวเิคราะห์สาเหตุเชิงลึกประยุกต์ใช้ 
Why-Why Analysis เพื่ อ เจาะลึก ปัญหาปริมาณ
ผลผลติต ่ากว่าเป้าหมาย จนสามารถระบุ สาเหตหุลกั 
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คือ การใช้แรงงานคนในการป้อนงานโดยไม่มี
อุปกรณ์เสรมิช่วยในการป้อน ท าใหเ้กดิความเมื่อยล้า
และความไม่สม ่าเสมอ ดงัรปูที ่3 
 

 
รูปที ่3 การวเิคราะหส์าเหตุเชงิลกึประยุกต์ใช ้ 

Why-Why Analysis 
 
ขัน้ตอนท่ี 2 การก าหนดแนวทาง ใช้เทคนิค 5W1H 
ร่วมกับหลักการ ECRS เพื่อก าหนดแนวทางการ
ปรบัปรุงทีช่ดัเจน โดยเน้นหลกัการ Eliminate (ก าจดั) 
ขัน้ตอนการหยบิจบัชิน้งานด้วยมอื และ Simplify (ท า
ใหง้่ายขึน้) ด้วยการออกแบบชุดป้อนอตัโนมตัิ ดงัรูป
ที ่4 
 

 
รูปที ่4 แสดงตารางการตัง้ค าถาม 5W1H ร่วมกบัหลกัการ 

ECRS 
 
3.3 การออกแบบและติดตัง้ชุดป้อนอตัโนมติั  
ขัน้ตอนท่ี  1  การออกแบบชุ ด ป้อนอัต โนมัติ  
ด า เนินการออกแบบ ชุดป้อนชิ้นงานอัตโนมัติ  
( Automatic Feeder System) โ ด ย ใ ช้ โ ป ร แ ก ร ม 
SketchUp เพื่อให้ได้ระบบที่สามารถป้อนชิ้นงานเขา้
เครื่องขดัไดอ้ย่างต่อเนื่องและสม ่าเสมอ โดยพจิารณา
ถึงความเร็ว, รูปทรงชิ้นงาน, และกลไกการท างานที่
เหมาะสม ดงัรปูที ่5 
 

 
รูปที ่5 ออกแบบชดุป้อนอตัโนมตัดิว้ยโปรกรม Sketchup 

ขัน้ตอนท่ี 2 การติดตัง้และการทดสอบ ด าเนินการ
ติดตัง้ชุดป้อนอัตโนมัติเข้ากับเครื่องขัด Profile F1 
และท าการทดสอบการท างานเพื่อปรับปรุงความ
เสถยีรและความแม่นย าในการป้อนชิ้นงานให้เป็นไป
ตามมาตรฐานทีก่ าหนด ดงัรปูที ่6 
 

 
รูปที ่6 การตดิตัง้และการทดสอบชุดป้อนอตัโนมตั ิ

 
3.4 การประเมินผลและการจดัท ามาตรฐาน 
 การประเมนิผลและการจดัท ามาตรฐานประกอบดว้ย 
3 ขัน้ตอน 
ขัน้ตอนท่ี 1 การเกบ็ขอ้มลูหลงัการปรบัปรุง โดยการ
เกบ็ขอ้มลูผลผลติต่อชัว่โมงอกีครัง้หลงัจากการ 
ตดิตัง้ชุดป้อนอตัโนมตั ิ
ขั ้นตอน ท่ี  2  ก า ร ป ร ะ เ มิน ผ ลลัพ ธ์  โ ด ย ก า ร
เปรยีบเทียบผลผลิตก่อนและหลงัการปรบัปรุง เพื่อ
ค านวณอตัราการเพิม่ขึน้ของผลผลติ พบว่า ผลผลติ
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เพิม่ขึน้ 49% (จาก 1,084.0 ชิ้น/ชัว่โมง เป็น 1,605.8 
ชิน้/ชัว่โมง) 
ขัน้ตอนท่ี 3 การจดัท ามาตรฐาน  
จดัท า วธิกีารปฏบิตังิาน (Work Instruction, WI) ฉบบั
ใหม่ ส าหรับการใช้งานชุดป้อนอัตโนมัติ เพื่อให้
พนักงานสามารถรกัษาระดบัประสทิธภิาพการผลติที่
เพิม่ขึน้ไดอ้ย่างยัง่ยนื 
 
4. ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
4.1 ผลการเกบ็ข้อมูลเบื้องต้นและสาเหตุปัญหา 
 จากการศึกษาและวิเคราะห์สถานภาพปัจจุบัน
ดว้ยเทคนิค การศกึษาการท างาน (Work Study) และ 
แผนภูมคิน-เครื่องจกัร (Man-Machine Chart) พบว่า 
อัตราผลผลิตเฉลี่ยของไลน์ขดั Profile F1 ก่อนการ
ปรับปรุ งอยู่ที่  1,084.0 ชิ้นต่อชัว่ โมง  ซึ่ งต ่ ากว่ า
เป้าหมายที่ก าหนด เนื่องจากเครื่องจกัรมี ช่วงเวลา
ว่ า ง  ( Idle Time) สู ง  ส า เหตุ หลักคือการพึ่ งพา 
แรงงานคนในการป้อนชิ้นงาน ซึ่งท าให้เกิดความไม่
สม ่าเสมอในการท างาน ความเมื่อยล้า และช่องว่าง
ระหว่างชิน้งาน 
4.2 ผลการเปรียบเทียบประสิทธิภาพก่อนและ
หลงัการปรบัปรงุ 
 หลงัจากการปรบัปรุงกระบวนการตามแนวทาง 
ECRS และการติดตัง้  ชุดป้อนชิ้นงานอัตโนมัติ  
(Automatic Feeder System) มกีารเกบ็ขอ้มลูผลผลติ
ต่อชัว่ โมงอีกครั ้ง เพื่ อประ เมินผลลัพธ์  ผลการ
เปรยีบเทยีบพบว่า อตัราผลผลติเฉลีย่เพิม่ขึน้ถงึ 49% 
จาก 1,084.0 เป็น 1,605.8 ชิ้นต่อชัว่โมง ดงัตารางที่ 
1 
 
ตารางที ่1 ผลการเปรยีบเทยีบอตัราผลผลติก่อนและหลงั
การปรบัปรุง 

การวดัผล อตัราผลผลิต 
(ช้ิน/ชัว่โมง) 

อตัราการ
เพ่ิมขึ้น (%) 

ก่อนการปรบัปรุง 
(เฉลีย่) 

1,084.0 
49.0% 

หลงัการปรบัปรงุ 
(เฉลีย่) 

1,605.8 

4.3 ผลการปรบัปรงุ 
4.3.1 การบรรลุเป้าหมายและผลกระทบต่อผลิต
ภาพ 
 ผลการวิเคราะห์แสดงให้เห็นว่า อัตราผลผลิต
เฉลีย่เพิม่ขึน้ถงึ 49% (จาก 1,084.0 เป็น 1,605.8 ชิน้
ต่อชัว่โมง) ซึ่งสูงกว่าเป้าหมายที่ก าหนดไว้ที่ 30% 
อย่างชัดเจน ผลลัพธ์นี้ยืนยันว่า ชุดป้อนชิ้นงาน
อตัโนมตั ิทีอ่อกแบบตามหลกัการ ECRS และ 5W1H 
สามารถขจดัคอขวดได้อย่างสมบูรณ์ โดยการเปลี่ยน
ขัน้ตอนการป้อนชิ้นงานจากความไม่ต่อเนื่องที่เกิด
จากมนุษย์ เป็นการท างานที่ต่อเนื่องและสม ่าเสมอ
ของเครื่องจกัร 
4.3.2 การลดความสูญเปล่าและการเพ่ิมการใช้
ประโยชน์เครื่องจกัร 
 การใช้ ชุดป้อนอัตโนมัติ ได้ด าเนินการตาม
หลักการ Eliminate (ก าจัด) ความสูญเปล่าจากการ
ท างานที่ไม่มีคุณค่าเพิ่ม (Non-Value Added Work) 
ท าให้ ช่วงเวลาว่าง (Idle Time) ของเครื่องขดัลดลง
อย่างมาก ส่งผลให้เครื่องจกัรสามารถท างานได้เต็ม
ศักยภาพอย่ างต่อ เนื่ อง  และเกิดการไหลของ
กระบวนการผลติ (Throughput) ทีส่งูขึน้ 
4.3.3 การลดภาระงานและความเม่ือยล้า 
 นอกเหนือจากผลลพัธ์เชงิปรมิาณ การปรบัปรุงนี้
ย ังช่วย ลดภาระทางกายภาพและความเมื่อยล้า 
(Fatigue) ของพนักงาน ซึง่สอดคลอ้งกบัวตัถุประสงค์
ด้านคุณภาพชวีติในการท างาน และช่วยใหพ้นักงาน
สามารถมุ่งเน้นไปที่งานที่ต้องใช้ทักษะ เช่น การ
ตรวจสอบคุณภาพ แทนงานทีซ่ ้าซอ้นและหนักหน่วง 
4.3.4 ความยัง่ยืนของการปรบัปรงุ 
 การจัดท า Work Instruction (WI) ใหม่ รองรับ
การใช้งานชุดป้อนอตัโนมตั ิช่วยใหม้ัน่ใจได้ว่า ระดบั
ประสทิธภิาพการผลติทีเ่พิม่ขึน้ จะสามารถรกัษาไวไ้ด้
อย่างยัง่ยนื (Sustainable) และเป็นมาตรฐานส าหรบั
การปฏบิตังิานในอนาคต 
 
5. บทสรปุ การอภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 
5.1 สรปุผลการวิจยั 
 งานวิจัยนี้มีวตัถุประสงค์เพื่อวเิคราะห์และขจดั
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ปัญหาคอขวดในกระบวนการผลติไลน์ขดั Profile F1 
ดว้ยการประยุกต์ใชห้ลกัการทางวศิวกรรมอุตสาหการ 
ผลการวจิยัสรุปไดด้งันี้  
5.1.1 การระบุปัญหา การวิเคราะห์ด้วย Why-Why 
Analysis และ การศึกษาการท างาน (Work Study) 
ยืนยนัว่า สาเหตุหลักของปัญหาปริมาณผลผลิตต ่า
กว่าเป้าหมาย คือ ความไม่สม ่าเสมอในการป้อน
ชิน้งานที่เกดิจากการพึง่พาแรงงานคน ซึง่น าไปสู่การ
เกิดช่องว่างระหว่างชิ้นงานและการรอคอยของ
เครื่องจกัร 
5.1.2 การด าเนินการปรบัปรุง โครงการไดป้ระยุกต์ใช้
หลกัการ ECRS (โดยเน้นการ Eliminate ขัน้ตอนการ
หยบิจบัด้วยมอื และ Simplify ด้วยการออกแบบ) ใน
การพัฒนาและติดตัง้  ชุดป้อนชิ้นงานอัตโนมัติ 
(Automatic Feeder System) 
5.1 .3 ผลลัพธ์ เชิงปริมาณ การปรับปรุ งบรรลุ
ว ัตถุประสงค์ในการเพิ่มอัตราผลผลิต โดยอัตรา
ผลผลติเฉลี่ย หลงัการปรบัปรุง เพิม่ขึน้จาก 1,084.0 
ชิ้นต่อชัว่โมง เป็น 1,605.8 ชิ้นต่อชัว่โมง คิดเป็น 
อตัราการเพิม่ขึน้เฉลี่ย 49% ซึ่งสูงกว่าเป้าหมายที่ตัง้
ไว ้(30%) อย่างมนีัยส าคญั ผลลพัธ์นี้ยนืยนัว่าการใช้
ระบบป้อนอตัโนมตัสิามารถขจดัคอขวดไดอ้ย่างยัง่ยนื 
5.2 การอภิปรายผล 
 ผลจากการปรบัปรุงกระบวนการผลติ Profile F1 
โดยการใช้ ECRS ร่วมกับ 5W1H เพื่อเพิ่มอัตรา
ผลผลติจาก 1,084.0 ชิ้นต่อชัว่โมง เป็น 1,605.8 ชิ้น
ต่อชัว่โมง แสดงให้เห็นถึงการเพิ่มขึ้นของผลิตภาพ
เฉลี่ยถึง 49% ซึ่งเกินกว่าเป้าหมายที่ตัง้ไว้ที่ 30% 
อย่างชัดเจน การใช้เทคนิค ECRS ในการปรบัปรุง
กระบวนการท างานโดยการ Eliminate ขัน้ตอนที่ไม่
จ าเป็น และ Simplify การท างานในกระบวนการผลติ 
ท าใหเ้กดิการไหลของงานที่ต่อเนื่องมากขึน้ ซึ่งท าให้
สามารถเพิ่มผลิตภาพได้อย่างมีนัยส าคัญ เมื่อ
เปรยีบเทียบกบังานวจิยัในอุตสาหกรรมที่ใช้ ECRS 
หรือ Lean เช่น งานของ Kelendar & Mohammed 
(2020) [13] ที่ศึกษาเกี่ยวกบัการประยุกต์ใช้ ECRS 
และ Lean ในการปรบัปรุงกระบวนการผลิตในภาค
การแพทย์ พบว่าเทคนิคเหล่านี้มผีลในการลดความ

สูญเปล่ าและปรับปรุ งกระบวนการได้อย่ างมี
ประสิทธิภาพ โดยการลด Idle Time และการ เพิ่ม
ประสิทธิภาพการใช้ทรพัยากร ซึ่งสอดคล้องกับผล
การศึกษานี้ที่ใช้ ECRS เพื่อลดความสูญเปล่าและ
เพิม่การไหลของกระบวนการผลติ 
 นอกจากนี้งานวิจัยของ สุภาพร แสนกุล et al. 
(2568) [14] ที่ศึกษา ECRS ในกระบวนการผลิตขา
ธงญี่ปุ่ นตัง้ ป้ายไวนิล พบว่าการใช้ ECRS เพื่อ 
Eliminate งานที่ไม่จ าเป็นและ Combine ขัน้ตอนที่
สามารถท าพร้อมกนัได้ ท าให้เกิดการปรบัปรุงกระ
บวนการและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในลักษณะ
คลา้ยกบัการศกึษานี้ ทีเ่น้นการ Simplify ขัน้ตอนการ
ป้อนชิน้งานเพื่อเพิม่การท างานทีต่่อเนื่องและลดเวลา 
Idle Time ของเครื่องจกัร 
5.3 ข้อเสนอแนะ  
 การออกแบบชุดป้อนอตัโนมตัแิละการใช้ ECRS 
และ 5W1H สามารถเพิม่อตัราผลผลติไดถ้งึ 49% แต่
ยงัมขีอ้จ ากดัทีค่วรพจิารณา ไดแ้ก่ ความเหมาะสมกบั
ผลิตภณัฑ์เฉพาะรูปทรง ระบบที่ออกแบบเหมาะสม
กับชิ้นงานในกระบวนการผลิต Profile F1 อาจไม่
สามารถใชง้านกบัผลติภณัฑท์ีม่ลีกัษณะแตกต่าง 
 ข้อจ ากัดด้านความยืดหยุ่นของระบบ ชุดป้อน
อัตโนมัติมีความยืดหยุ่นจ ากัด อาจต้องการการ
ปรบัปรุงเพื่อรองรบัผลติภณัฑท์ีห่ลากหลาย 
 งานวิจัยในอนาคตควรเน้นการขยายผลการ
ปรบัปรุงที่ประสบความส าเร็จนี้ และเพิม่การวดัผลที่
ครอบคลุมทัง้ด้านวชิาการและเศรษฐศาสตร ์โดยควร
ขยายการประยุกต์ใช ้ECRS และชุดป้อนอตัโนมตัไิป
ยงัเครื่องจกัรอื่น ๆ ที่ยงัใช้แรงงานคนในการป้อนงาน 
รวมถึงการวิเคราะห์ค่า OEE (ประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักร) และการค านวณ ROI (ความคุ้มค่า
ทางการลงทุน) เพื่อยนืยนัมลูค่าทางเศรษฐศาสตร์ 
 นอกจากนี้ ควรพฒันาชุดป้อนอตัโนมตัใิหร้องรบั
การเปลี่ยนรุ่นอย่างรวดเร็ว (Quick Changeover) 
เพื่อเพิ่มความยืดหยุ่นและรักษาช่วงเวลาว่างของ
เครื่องจกัรใหเ้ป็นศูนย์ พร้อมทัง้ด าเนินการฝึกอบรม
พนักงานตาม Work Instruction เพื่อร ักษาระดับ
ประสทิธภิาพการผลติทีส่งูขึน้อย่างยัง่ยนื 
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 ขอขอบคุณผู้บริหาร  พนักงานและผู้มีส่วน
เกี่ยวข้อง โรงงานกรณีศึกษา ที่สนับสนุนพื้นที่และ
ข้อมูลในการวิจัยใน เพื่อหาแนวทางการลดต้นทุน
แรงงานในครัง้นี้ ขอขอบคุณ คณะผูร้่วมวจิยัทุกท่าน
จาก มหาวิทยาลัยอุบลราชธานี  มหาวิทยาลัย
เทคโนโลยีราชมงคลอีสาน วิทยาเขตขอนแก่น 
มหาวิทยาลัยราชภัฏราชนครินทร์ และคณาจารย์
ผู้ทรงคุณวุฒิทุกท่าน ที่ได้ให้การสนับสนุนด้าน
ค าปรกึษาและขอ้มลูเชงิวชิาการในการวเิคราะหต์ลอด
กระบวนการวจิยั ขอขอบคุณทุกภาคส่วนที่มสี่วนใน
การสนับสนุนใหง้านวจิยันี้ส าเรจ็ลุล่วงไปไดด้ว้ยด ี 
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