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บทคัดย่อ 

 การศึกษาครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อพัฒนาประสิทธิภาพการท างานในสายการผลิตเครื่องตีก๊อปปี้ของบริษัท พี.เจ.ชลบุรี พาราวู้ด 
จ ากัด โดยใช้แนวคิดการปรับปรุงกระบวนการท างานตามหลัก ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) ควบคู่กับการ
วิเคราะห์ปัญหาด้วยเครื่องมือ 5W1H และการจับเวลาเชิงกระบวนการ เพื่อปรับล าดับการท างานของแรงงานให้เหมาะสมกับการใช้
เครื่องจักร การออกแบบการทดลองใช้วิธีเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง ภายใต้สภาวะการผลิตจริง โดยเก็บข้อมูลระหว่างเดือน
พฤษภาคม–กันยายน พ.ศ. 2568 และด าเนินการเก็บข้อมูลซ้ า 5 รอบในแต่ละสภาวะการผลิต จากนั้นจึงปรับลดจ านวนพนักงานจาก 5 
คน เหลือ 3 คน พร้อมปรับผังการท างานและล าดับการปฏิบัติงานให้ต่อเนื่องยิ่งขึ้น  ผลการทดลองพบว่า ค่าแรงรวมต่อช่ัวโมงลดลงจาก 
250 บาท เหลือ 150 บาท (ลดลงร้อยละ 40) และค่าแรงต่อช้ินลดลงจาก 0.1515 บาท เหลือ 0.1047 บาท (ลดลงร้อยละ 30.89) ขณะที่
ผลผลิตเฉลี่ยต่อช่ัวโมงลดลงจาก 1,650.07 ช้ิน เหลือ 1,432.39 ช้ิน (ลดลงร้อยละ 13.19) ซึ่งยังอยู่ในเกณฑ์เป้าหมายของโรงงานท่ี 1,300-
1,350 ช้ินต่อช่ัวโมง การปรับปรุงดังกล่าวช่วยลดเวลารอคอยและการเคลื่อนไหวซ้ าซ้อนของพนักงาน ส่งผลให้การใช้แรงงานมี
ประสิทธิภาพมากขึ้นและต้นทุนแรงงานต่อหน่วยลดลง โดยยังคงรักษาระดับผลผลิตให้อยู่ในเกณฑ์ที่ยอมรับได้ สะท้อนให้เห็นว่าการ
จัดสรรทรัพยากรบุคคลและการออกแบบกระบวนการท างานอย่างเหมาะสมสามารถยกระดับประสิทธิภาพองค์กรและความยั่งยืนของการ
ผลิต 

ค าส าคัญ : กระบวนการท างาน เครื่องตีก๊อปปี้ การลดจ านวนพนักงาน การปรับปรุงประสิทธิภาพ การบริหารการผลิต 
 

ABSTRACT 

This study aimed to improve the efficiency of a copying-machine production line at P.J. Chonburi Parawood 
Co., Ltd. by applying the ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) principles together with 5W1H analysis and 
time study to redesign workflow and enhance coordination between workers and machinery. A before–after 
experimental design was employed under actual production conditions. Data were collected between May and 
September 2025, with 5 repeated measurements conducted under each production condition. The number of 
operators was then reduced from 5 to 3, and the workstation layout and work sequence were redesigned to improve 
workflow continuity. The results revealed that total labor cost per hour decreased from 250 to 150 THB (−40%), and 
labor cost per unit dropped from 0.1515 to 0.1047 THB (−30.89%), while the average output declined slightly from 
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1,650.07 to 1,432.39 pieces per hour (−13.19%), remaining within the factory’s target range of 1,300-1,350 pieces per 
hour. The improvement reduced employee waiting time and redundant movements, resulting in more efficient labor 
utilization and lower labor costs per unit while maintaining production output at an acceptable level. These findings 
indicate that appropriate human resource allocation and workflow design can enhance organizational efficiency and 
contribute to the sustainability of the production system. 

Keywords: Work process; Copying machine; Workforce reduction; Performance improvement; Production management 
 
1. บทน า 

อุตสาหกรรมไม้ยางพาราเป็นหนึ่งในภาคการผลิตที่มี
บทบาทส าคัญต่อเศรษฐกิจไทย โดยเฉพาะในภาคตะวันออกที่มี
โรงงานแปรรูปไม้จ านวนมาก กระบวนการผลิตภายในโรงงาน
เหล่านี้มักประกอบด้วยขั้นตอนที่ต้องใช้ทั้งเครื่องจักรและ
แรงงานคนร่ วมกัน  เพื่ อ ให้ ได้ ผลผลิตที่ มี คุณภาพและมี
ประสิทธิภาพสูงสุด บริษัท พี.เจ.ชลบุรี พาราวู้ด จ ากัด เป็นโรงงาน
แปรรูปไม้ยางพาราที่ด าเนินการผลิตสินค้าจ าพวกเฟอร์นิเจอร์ไม้
และส่วนประกอบต่าง ๆ ของไม้ โดยมีเครื่องตีก๊อปปี้ (Copying 
Machine) เป็นเครื่องจักรส าหรับขึ้นรูปไม้ตามแบบแม่พิมพ์ โดย
ใช้ระบบใบมีดหมุนกัดเนื้อไม้ให้ได้ขนาดและรูปทรงเดียวกันในทุก
ช้ินงาน มักใช้ในอุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์และไม้แปรรูป เช่น การ
ผลิตขาโต๊ะหรือพนักเก้าอี้ ซึ่งต้องอาศัยแรงงานช่วยป้อนและยก
ช้ินงานออกจากเครื่อง หากขาดการจัดล าดับงานที่เหมาะสมอาจ
เกิดการรอคอยและการเคลื่อนไหวซ้ าซ้อน ส่งผลให้ประสิทธิภาพ
การผลิตลดลง ซึ่งขั้นตอนดังกล่าวถือเป็นกระบวนการส าคัญใน
การขึ้นรูปไม้ก่อนเข้าสู่การประกอบข้ันสุดท้าย  

จากการส ารวจเบื้องต้นของสายการผลิตเครื่องตีก๊อปปี้ 
พบว่า กระบวนการดังกล่าวใช้พนักงานจ านวน 5 คนต่อหนึ่งไลน์
การผลิต มีค่าแรงรวมประมาณ 250 บาทต่อช่ัวโมง และมีผลผลิต
เฉลี่ย 1,650.07 ช้ินต่อช่ัวโมง คิดเป็นค่าแรงเฉลี่ย 0.1515 บาท
ต่อช้ินงาน นอกจากนี้ยังพบช่วงเวลารอคอยระหว่างการท างาน
ของพนักงานและเครื่องจักรในหลายขั้นตอน โดยเฉพาะในช่วงที่
เครื่องตีก๊อปปี้ก าลังท างานซึ่งพนักงานไม่สามารถปฏิบัติงานอ่ืนได้ 
ส่งผลให้เกิดการใช้ก าลังคนไม่เต็มประสิทธิภาพและมีความสูญ
เปล่าในกระบวนการผลิต 

อย่างไรก็ตาม ปัญหาการใช้แรงงานและทรัพยากรที่ไม่มี
ประสิทธิภาพดังกล่าวสอดคล้องกับการศึกษาของ Budiono et 
al. [1] ที่พบว่าความซับซ้อนของกระบวนการผลิตและการจัดสรร
ทรัพยากรที่ไม่เหมาะสมส่งผลต่อประสิทธิภาพการด าเนินงานของ
ภาคอุตสาหกรรมการผลิต ขณะที่ Purwoko และ Hasan [2] 
ช้ีให้เห็นว่าการปรับปรุงกระบวนการท างานและการจัดการ
สายการผลิตสามารถช่วยเพิ่มประสิทธิภาพและลดต้นทุนการ
ด าเนินงานได้อย่างมีนัยส าคัญ ดังนั้น การปรับปรุงกระบวนการจึง
เป็นสิ่ งจ าเป็นเพื่อให้ เกิดการใช้ทรัพยากรอย่างคุ้มค่าและ
ตอบสนองต่อการแข่งขันทางอุตสาหกรรมที่เพิ่มขึ้นอย่างต่อเนื่อง 

การศึกษาครั้งนี้มีจุดเริ่มต้นจากการสังเกตการท างานจริง
ในสายการผลิต ซึ่งพบว่ากระบวนการท างานของเครื่องตีก๊อปปี้
ต้องใช้แรงงานถึง 5 คนต่อหนึ่งไลน์การผลิต ท าให้มีค่าใช้จ่าย

แรงงานต่อช่ัวโมงสูง และอาจเกิดภาวะแรงงานเกินจ าเป็นในบาง
ช่วงเวลา อย่างไรก็ตาม ยังไม่มีการศึกษาทดลองเชิงประจักษ์ใน
บริบทของสายการผลิตเครื่องตีก๊อปปี้ของอุตสาหกรรมไม้
ยางพาราที่ประเมินผลกระทบของการลดจ านวนพนักงานต่อ
ประสิทธิภาพการผลิตและต้นทุนแรงงานภายใต้สภาวะการผลิต
จริง การวิจัยจึงมุ่งทดสอบแนวทางการปรับลดจ านวนพนักงาน
จาก 5 คน เหลือ 3 คน เพื่อวิเคราะห์ผลกระทบต่อประสิทธิภาพ
การผลิต ต้นทุนแรงงาน และความสามารถในการรักษาคุณภาพ
ของสินค้า [3] การด าเนินงานครอบคลุมทั้งการศึกษาขั้นตอนการ
ท างาน การบันทึกเวลา และการประเมินผลผลิตก่อนและหลังการ
ปรับปรุง ท้ังนี้ วัตถุประสงค์ส าคัญคือเพื่อสร้างแนวทางที่สามารถ
น าไปใช้ปรับปรุงการจัดการก าลังคนในสายการผลิตได้อย่าง
เหมาะสม และเพื่อเป็นต้นแบบส าหรับการเพิ่มประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมไม้ยางพาราโดยรวม [ 4] 
การศึกษานี้ตั้งสมมติฐานว่าการปรับปรุงกระบวนการท างานตาม
หลัก ECRS ร่วมกับการจัดสรรก าลังคนใหม่ จะสามารถลดต้นทุน
แรงงานได้โดยยังคงรักษาระดับผลผลิตให้อยู่ในเกณฑ์เป้าหมาย
ของโรงงาน 

การศึกษานี้อาศัยหลักการปรับปรุงกระบวนการผลิตตาม
แ น วคิ ด  ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) 
ซึ่งมุ่งเน้นการตัดกิจกรรมที่ไม่จ าเป็น รวมกิจกรรมที่ซ้ าซ้อน ปรับ
ล าดับงานใหม่ และท าให้งานง่ายขึ้น เพื่อให้กระบวนการผลิต
เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพและลดความสูญเสียในระบบ [5] 
นอกจากนี้ ยั งประยุ กต์ ใ ช้ แนวคิด  5 W1H เพื่ อ วิ เ ค ร าะห์
กระบวนการท างานในแต่ละขั้นตอน โดยตั้งค าถามเชิงโครงสร้าง 
“ใคร (Who) ท าอะไร (What) ที่ไหน (Where) เมื่อใด (When) 
ท าไม (Why) และอย่างไร (How)” เครื่องมือทั้งสองแนวคิดนี้ช่วย
ให้การวิเคราะห์กระบวนการเป็นไปอย่างเป็นระบบและสามารถ
ระบุจุดบกพร่องได้ชัดเจน ท้ังนี้ แนวทางดังกล่าวสอดคล้องกับ
หลักการบริหารการผลิตแบบ Lean Manufacturing ที่มุ่งเน้น
การลดความสูญเปล่า (Waste) และเพิ่มคุณค่าของกระบวนการ
ผลิต ซึ่งเป็นแนวทางที่ได้รับการยอมรับอย่างแพร่หลายใน
ภาคอุตสาหกรรมการผลิตของไทย [6] 

เครื่องมือหลักท่ีใช้ในการวิจัยประกอบด้วยการจับเวลาเชิง
กระบวนการ (Time Study) เพื่อบันทึกและวิเคราะห์เวลาที่ใช้ใน
แต่ละขั้นตอนการท างานก่อนและหลังการปรับปรุง เพื่อแสดง
ล าดับการท างานของพนักงานและเครื่องจักรอย่างเป็นระบบ [7] 
โดยได้ออกแบบการทดลองในลักษณะก่อนและหลังการปรับปรุง 
เพื่อให้สามารถเปรียบเทียบผลการด าเนินงานอย่างเป็นรูปธรรม 
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การเก็บข้อมูลด าเนินการภายใต้สภาวะการผลติจริงในโรงงาน โดย
เน้นตัวช้ีวัดหลัก ได้แก่ ปริมาณผลผลิตต่อช่ัวโมง และต้นทุน
แรงงานต่อหน่วย การวิ เคราะห์ผลใช้การเปรียบเทียบเชิง
เปอร์เซ็นต์ เพื่อหาความแตกต่างของประสิทธิภาพการผลิต
ระหว่างการใช้แรงงาน 5 คน และ 3 คนต่อหนึ่งการผลิต ทั้งนี้ยังมี
การตรวจสอบความสอดคล้องของผลผลิตกับมาตรฐานเป้าหมาย
ที่โรงงานก าหนด เพื่อประเมินความเป็นไปได้ของการน าผลไปใช้
จริง 

จากการด า เนินการศึกษานี้  คาดว่าจะสามารถลด
ค่าแรงงานรวมต่อช่ัวโมงได้ประมาณ 40% และลดต้นทุนแรงงาน
ต่อช้ินได้ร้อยละ 30 โดยที่ประสิทธิภาพการผลิตลดลงเพียง
เล็กน้อย ซึ่งยังคงอยู่ในระดับเป้าหมายการผลิตที่โรงงานก าหนดไว้ 
ผลลัพธ์ดังกล่าวจะเป็นประโยชน์ต่อการจัดสรรทรัพยากรบุคคลให้
เหมาะสมกับลักษณะงานในสายการผลิต รวมถึงเป็นแนวทางใน
การพัฒนามาตรฐานการท างาน (Standard Work) และการ
ปรั บปรุ ง อย่ า งต่ อ เ นื่ อ ง  ( Continuous Improvement) ใ น
อุตสาหกรรมไม้ยางพารา นอกจากนี้ยังเป็นข้อมูลอ้างอิงส าหรับ
ผู้บริหารโรงงานในการตัดสินใจด้านการบริหารก าลังคน เพื่อเพิ่ม
ผลผลิตโดยไม่กระทบต่อคุณภาพสินค้าและความปลอดภัยในการ
ท างาน [8] การศึกษานี้จึงเป็นจุดเริ่มต้นส าคัญของการพัฒนาแนว
ทางการผลิตที่สมดุลระหว่างประสิทธิภาพและความยั่งยืนของ
แรงงานภาคอุตสาหกรรม 
 
2. วัสดุ อุปกรณ์ และวิธีการทดลอง 

การศึกษาครั้งน้ีด าเนินการภายในแผนกผลิตของบริษัท พี.
เจ. ชลบุรี พาราวู้ด จ ากัด ซึ่งเป็นโรงงานแปรรูปไม้ยางพาราที่ใช้
เครื่องจักรอัตโนมัติร่วมกับแรงงานคนในกระบวนการผลิต การ
ทดลองเกิดขึ้นระหว่างวันที่ 5 พฤษภาคม ถึง 30 กันยายน พ.ศ. 
2568 โดยเลือกพื้นที่ทดลองเฉพาะสายการผลิตเครื่องตีก๊อปปี้ท่ีมี
ก าลังผลิตต่อช่ัวโมงใกล้เคียงกัน โดยมีการควบคุมตัวแปรที่อาจ
ส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิต ได้แก่ ประเภทไม้ ขนาดช้ินงาน 
เครื่องตีก๊อปปี้ชุดเดิม สภาพแวดล้อมในการท างาน และช่วงเวลา
การผลิตให้เหมือนกันตลอดการทดลอง เพื่อให้ ข้อมูลมีความ
เที่ยงตรงและสามารถเปรียบเทียบผลก่อนและหลังการปรับปรุงได้
อย่างเหมาะสม 

2.1 วัสดุอุปกรณ์ที่ใช้ในการทดลอง ประกอบด้วย 
1. เครื่องตีก๊อปปี้  5 เครื่อง ซึ่งเป็นเครื่องจักรหลักใน

สายการผลิตที่มีการท างานต่อเนื่องทุกช่ัวโมง 
2. อุปกรณ์วัดเวลาแบบดิจิทัล (Digital Timer) ส าหรับใช้

บันทึกระยะเวลาการท างานในแต่ละขั้นตอน 
3. แบบบันทึกข้อมูลการผลิตรายช่ัวโมง เพื่อจดบันทึก

จ านวนช้ินงานและเวลาที่ใช้จริงในแต่ละรอบการผลิต 
4. โปรแกรม Microsoft Excel ส าหรับจัดเก็บข้อมูลและ

ค านวณค่าเฉลี่ยผลผลิต ตลอดจนประมวลผลเปอร์เซ็นต์การ

เปลี่ยนแปลงของตัวช้ีวัดหลัก ได้แก่ ปริมาณผลผลิตต่อช่ัวโมง 
(ช้ิน/ชั่วโมง) และค่าแรงงานต่อช้ิน (บาท/ช้ิน) 

2.2 การออกแบบการทดลอง  กล่าวคือ รูปแบบการ
ทดลองเป็นการเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง (Before-
After Experiment) โดยเริ่มจากการบันทึกข้อมูลกระบวนการ
ท างานในสภาวะปกติซึ่งใช้แรงงาน 5 คนต่อหนึ่งไลน์การผลิต 
จากนั้นจึงด าเนินการปรับลดจ านวนพนักงานเหลือ 3 คน แล้วเก็บ
ข้อมูลภายใต้เง่ือนไขและช่วงเวลาการผลิตที่เท่ากัน เพื่อให้ผลการ
วิเคราะห์มีความเที่ยงตรงและเพื่อให้ผลการวิเคราะห์มีความ
น่าเชื่อถือและสามารถเปรียบเทียบได้อย่างเป็นระบบ ตัวช้ีวัดหลัก
ที่ใช้ประเมินผลคือ 1) จ านวนผลผลิตต่อช่ัวโมง 2) ค่าแรงรวมต่อ
ช่ัวโมง และ 3) ค่าแรงต่อช้ินงาน ก่อนการทดลองในสภาวะ
ปรับปรุง พนักงานได้รับการช้ีแจงขั้นตอนการท างานและทดลอง
ปฏิบัติงานตามรูปแบบใหม่เพื่อสร้างความคุ้นเคยกับล าดับงานที่
ปรับปรุงแล้ว ทั้งนี้ การเก็บข้อมูลในแต่ละสภาวะด าเนินการ
ภายใต้เง่ือนไขการผลิตเดียวกัน และมีการเก็บข้อมูลซ้ า 5 รอบ
เพื่อให้ผลการทดลองมีความน่าเชื่อถือและลดความคลาดเคลื่อนที่
อาจเกิดจากปัจจัยเฉพาะบุคคล นอกจากนี้ ได้ควบคุมปัจจัยด้าน
ความช านาญของพนั ก งาน  โดย ใ ช้พนั ก งาน ชุด เดิ มที่ มี
ประสบการณ์ในการปฏิบัติงานกับเครื่องตีก๊อปปี้ และได้รับการ
ช้ีแจงขั้นตอนการท างานก่อนการทดลองในสภาวะปรับปรุง เพื่อ
ลดผลกระทบจากความแตกต่างด้านทักษะของผู้ปฏิบัติงาน 

2.3 ขั้นตอนการด าเนินงาน มี 6 ข้ันตอนหลัก ดังนี ้
1. ศึกษากระบวนการท างานของเครื่องตีก๊อปปี้เดิมและ

บันทึกข้อมูลเวลาการท างานจริงในแต่ละขั้นตอน 
2. จัดท าแผนภาพกระบวนการไหลเพื่อแสดงล าดับงาน

ทั้งหมดของพนักงานในแต่ละต าแหน่ง 
3. วิเคราะห์จุดที่เกิดความซ้ าซ้อนหรือไม่ก่อให้เกิดคุณค่า

โดยใช้หลักการ ECRS  
4. วางแผนการลดจ านวนพนักงานและออกแบบล าดบังาน

ใหม่ให้สอดคล้องกับภาระงานของแต่ละเครื่อง 
5. ทดลองปฏิบัติจริงภายใต้สภาวะการผลิตปกติและเก็บ

ข้อมูลซ้ าในช่วงเวลาเดียวกันเพื่อเปรียบเทียบผลก่อนหลัง 
6. น าข้อมูลทั้งหมดมาค านวณค่าเฉลี่ย ส่วนเบี่ยงเบน

มาตรฐาน และร้อยละการเปลี่ ยนแปลง (% Change) พร้อม
ทดสอบความแตกต่างของผลผลิตก่อนและหลังการปรับปรุงด้วย
สถิติ Paired Sample t-test ที่ระดับนัยส าคัญ .05 

2.4 วิธีการวิเคราะห์ข้อมูลและการตรวจสอบความ
ถูกต้อง กล่าวคือ ข้อมูลที่ได้จากการทดลองทั้งสองช่วงถูกบันทึก
และตรวจสอบความครบถ้วนโดยหัวหน้างานฝ่ายผลิต การเก็บ
ข้อมูลด าเนินการในสภาวะก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุงเป็น
ระยะเวลา 5 วันท าการ โดยมีการบันทึกข้อมูลผลผลิตและเวลา
การท างานรวมทั้งสิ้น 5 รอบการผลิตในแต่ละสภาวะ เพื่อลด
ความคลาดเคลื่อนของข้อมูลและเพิ่มความน่าเช่ือถือของผลการ
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วิเคราะห์ จากนั้นน ามาหาค่าเฉลี่ย ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และ
ร้อยละการเปลี่ยนแปลง เพื่อวิเคราะห์แนวโน้มประสิทธิภาพหลัง
การปรับปรุง พร้อมทั้งทดสอบความแตกต่างของผลผลิตก่อนและ
หลั งการปรับปรุ งด้ วยสถิติ  Paired Sample t-test ที่ ระดับ
นัยส าคัญ .05 เพื่อยืนยันว่าความแตกต่างที่เกิดขึ้นมีนัยส าคัญทาง
สถิติหรือไม่ทั้งนี้ ได้มีการเปรียบเทียบผลลัพธ์กับเป้าหมายการ
ผลิตของโรงงาน (ประมาณ 1,300-1,350 ช้ิน/ช่ัวโมง) เพื่อ
ประเมินความเป็นไปได้ของการน าผลไปประยุกต์ใช้จริงใน
กระบวนการผลิต รวมถึงมีการหารือร่วมกับพนักงานประจ าเครื่อง
เพื่อสอบถามผลกระทบด้านความเหนื่อยล้าและคุณภาพช้ินงาน 
เพื่อให้การปรับปรุงเป็นไปอย่างยั่งยืนและค านึงถึงสภาพการ
ท างานของแรงงาน ทั้งนี้ ข้อมูลที่ใช้ในการวิเคราะห์มาจากการ
เก็บข้อมูลซ้ าภายใต้เ ง่ือนไขการผลิตเดียวกัน และผ่านการ
ตรวจสอบความครบถ้วนของข้อมูล เพื่อเพิ่มความน่าเช่ือถือของ
ผลการศึกษา 

 
3. ผลการทดลองและอภิปรายผล 

กา รทดลองครั้ ง นี้ มุ่ ง ป ร ะ เ มิ นประสิ ท ธิ ภ าพของ
กระบวนการท างานในสายการผลิตเครื่องตีก๊อปปี้ก่อนและหลัง
การปรับปรุง เพื่อเปรียบเทียบผลในด้านเวลาการท างานของ
พนักงาน ปริมาณผลผลิต และต้นทุนแรงงานต่อช้ิน โดยใช้
หลักการวิเคราะห์กระบวนการท างานแบบ ECRS ควบคู่กับ
เครื่องมือ 5W1H และการจับเวลาเชิงกระบวนการ ภายใต้สภาพ
การท างานจริงในโรงงานพาราวู้ดของบริษัท พี.เจ. ชลบุรี พาราวู้ด 
จ ากัด การศึกษานี้แบ่งออกเป็น 1) การเก็บข้อมูลกระบวนการ
ท างานเดิมที่ใช้แรงงาน 5 คน และ 2) การทดลองปรับลดจ านวน
พนักงานเหลือ 3 คน พร้อมปรับเปลี่ยนล าดับและรูปแบบการ
ท างานใหม่เพื่อเพิ่มความต่อเนื่องและลดความสูญเปล่าที่เกิดจาก
การท างาน 

ในการเก็บข้อมูล ได้ด าเนินการจับเวลาการท างานของ
พนักงานแต่ละคนในทุกขั้นตอน ตั้งแต่การน าไม้เข้าวาง การ
ควบคุมเครื่องตีก๊อปปี้ ไปจนถึงการยกช้ินงานออกจากเครื่อง โดย
บันทึกข้อมูลซ้ าอย่างน้อย 4 รอบ เพื่อให้ได้ค่าเฉลี่ยที่น่าเช่ือถือ 
จากนั้นน ามาวิเคราะห์เปรียบเทียบกับข้อมูลหลังการปรับปรุง 
พร้อมใช้แผนภาพกระบวนการ และแผนผังพื้นที่ท างาน (Layout) 
เพื่ออธิบายลักษณะการปรับเปลี่ยนพื้นที่และล าดับการท างานให้
สอดคล้องกับการลดจ านวนพนักงาน ทั้งนี้ เพื่อให้การแปลผลเป็น
ระบบ จึงน าเสนอผลการทดลองใน 5 ส่วนตามล าดับ ดังนี ้

ตารางที่ 1 แสดงการจับเวลาการท างานของพนักงานและเครื่อง 
ตีก๊อปปี้ก่อนปรับปรุง 

เครื่องตี
ก๊อปปี้ที ่

ขั้นตอน 
ที่ 1 

ขั้นตอน 
ที่ 2 

ขั้นตอน 
ที่ 3 

เวลา 
(วินาที) 

เวลาเฉลี่ย
ต่อชิ้น  

1 11 25 8 44 11 
2 12 21 6 39 9.75 
3 15 24 6 45 11.25 
4 8 27 6 41 10.25 
5 15 28 8 51 12.75 

หมายเหตุ: ขั้นตอนที่ 1 คือ น าแผ่นรองใส่ตรงกลางระหว่างช้ัน
งานและยกช้ินงานเข้าเครื่อง, ขั้นตอนที่ 2 คือ เครื่องตีก๊อปปี้
ท างาน, ขั้นตอนที่ 3 คือ ยกช้ินงานออกจากเครื่อง โดยเวลาเป็น
หน่วยวินาทีและมีจ านวนช้ินไม้ทั้งหมด 4 ช้ิน 

 จากข้อมูลในตารางข้างต้น จะเห็นได้ว่าเวลาการท างาน
เฉลี่ยในแต่ละขั้นตอนของพนักงาน 5 คน มีความแตกต่างกัน
ชัดเจน โดยเฉพาะขั้นตอนที่ 2 และ 3 ซึ่งเป็นช่วงที่เครื่องตีก๊อปปี้
ท า งานอัต โนมัติ  พนักงานจ า เป็นต้องรอเครื่ อ งจนเสร็ จ
กระบวนการก่อนจึงสามารถท างานขั้นต่อไปได้ ท าให้เกิดช่วงเวลา
ว่าง (Idle Time) และเป็นสาเหตุหลักที่ลดประสิทธิภาพการใช้
แรงงานในสายการผลิต การสูญเสียลักษณะนี้สอดคล้องกับ
แนวคิดของ Ohno (1988) ที่ระบุว่าการรอคอยเป็นหนึ่งในความ
สูญเปล่าหลัก 7 ประการในระบบ Lean Production ซึ่งต้อง
ได้รับการจัดการอย่างเป็นระบบเพื่อให้เกิดการใช้ทรัพยากรอย่าง
คุ้มค่า [9] 
 ดังนั้น เพื่อหาทางปรับปรุงกระบวนการท างาน จึงได้ท า
การวิเคราะห์รายละเอียดของปัญหาที่พบในแต่ละขั้นตอนโดยใช้
เครื่องมือ 5W1H เพื่อระบุสาเหตุและเง่ือนไขของความสูญเปล่า
อย่างเป็นระบบ พร้อมประยุกต์ใช้หลักการ ECRS เพื่อออกแบบ
แนวทางการปรับปรุงให้เหมาะสมกับบริบทการท างานจริง ผลการ
วิเคราะห์ดังกล่าวสรุปไว้ใน ตารางที่ 2 ซึ่งแสดงความเช่ือมโยง
ระหว่างลักษณะของปัญหาและแนวทางการปรับปรุงที่น าไปใช้ใน
สายการผลิตของเครื่องตีก๊อปปี้ 

ตารางที่ 2 การวิเคราะห์ปัญหา 5W1H ร่วมกับหลักการ ECRS 
เพื่อปรับปรุงกระบวนการท างานของเครื่องตีก๊อปปี้ 

ประเด็น 
(5W1H) 

ค าถาม/
สถานการณ์ 

หลักการ 
ECRS 

แนวทางการ
ปรับปรุง 

What / 
Why 

พนักงานยืนรอ
เครื่องท างาน ไม่
สามารถท างาน

อื่นได ้

Eliminate 
(ขจัด) 

มอบงานเสริม
ระหว่างรอเครื่อง 
เช่น ตรวจไม้ หรือ

เตรียมวัสดุ 
When / 

Why 
เครื่องหมุน

ท างาน 
พนักงานวา่งงาน 

Rearrange 
(จัดล าดับ

ใหม่) 

จัดล าดับงานให้
เตรียมไม้ขณะเครื่อง

ท างาน 
Where จุดวางไม้เข้า-

ออกอยู่ห่างกัน 
Combine 
(รวมงาน) 

รวมจุดวางไม้เข้า–
ออกให้ใกลก้ันเพื่อ
ลดการเคลื่อนไหว 

How / 
Why 

ยกไม้ด้วยมอื
หลายครั้ง ใช้

แรงมาก 

Simplify (ท า
ให้ง่ายขึ้น) 

ใช้ Jig หรือ 
Conveyor ชว่ยส่ง
ไม้เพื่อลดแรงงาน

ซ้ าซ้อน 

จากผลการวิเคราะห์ในตารางข้างต้น สามารถระบุได้
อย่างชัดเจนว่ากระบวนการท างานก่อนการปรับปรุงมีข้อบกพร่อง
ส าคัญอยู่ที่ช่วงเวลารอคอยของพนักงานในระหว่างที่เครื่องจักร
ก าลังท างานและการเคลื่อนไหวซ้ าซ้อนที่ไม่เกิดประโยชน์ ซึ่งมี
สาเหตุมาจากการจัดวางต าแหน่งอุปกรณ์และพื้นที่ท างานที่ไม่
เ หม าะสม  ก า รน า หลั ก ก า ร  ECRS (Eliminate, Combine, 
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Rearrange, Simplify) มาใช้จึงเป็นแนวทางส าคัญในการปรับปรุง
งาน โดยมุ่งเน้นให้เกิดการใช้แรงงานและเครื่องจักรอย่างคุ้มค่า
และลดความสูญเปล่าในทุกขั้นตอน การประยุกต์ใช้หลักการ
ดังกล่าวเริ่มจาก 

 Eliminate / Combine: ม อบ ห ม า ย ง า น เ ส ริ ม ให้
พนักงานสามารถด าเนินกิจกรรมอื่นในช่วงที่เครื่องก าลังท างาน 
เช่น ตรวจสอบคุณภาพไม้หรือเตรียมวัสดุส าหรับรอบต่อไป เพื่อ
ลดเวลาว่างระหว่างรอเครื่อง 

 Rearrange: ปรับล าดับการท างานใหม่ให้เช่ือมต่อกัน
อย่างต่อเนื่อง โดยให้พนักงานแต่ละต าแหน่งส่งต่อช้ินงานตาม
จังหวะของเครื่องจักร เพื่อลดคอขวดในสายการผลิต 

 Simplify: ใช้อุปกรณ์ช่วยยก เช่น Jig หรือ Conveyor 
ขนาดเล็ก แทนการยกไม้ด้วยแรงคน เพื่อเพิ่มความปลอดภัยและ
ลดความเหนื่อยล้าในการท างานซ้ า 
 

 
ภาพที ่1 แสดงผังการจัดวางพื้นทีก่ารท างานของ 

 เครื่องตีก๊อปปี้ก่อนการปรับปรุง 

 จากแนวทางการปรับปรุง จึงได้ออกแบบ ผังการจัดวาง
พื้นที่การท างานใหม่ (Lean Layout Design) โดยปรับต าแหน่ง
เครื่องตีก๊อปปี้ให้อยู่ใกล้กับพื้นที่ของพนักงานมากขึ้น เพื่อให้การ
เคลื่อนไหวของช้ินงานและแรงงานเป็นไปในทิศทางเดียวกัน ลด
การเดินซ้ าซ้อนและระยะทางการขนย้าย พร้อมเพิ่มจุดรับ–ส่งไม้
ระหว่างเครื่องจักรเพื่อให้ท างานต่อเนื่องโดยไม่ต้องรอเครื่อง การ
จั ดวางใหม่นี้ ช่ วย ให้ เ กิ ดการ ไหลของงานอย่ า งต่ อ เนื่ อ ง 
(Continuous Flow) และสร้างสมดุลระหว่างประสิทธิภาพของ
เครื่องจักรกับแรงงานภายใต้ทรัพยากรที่จ ากัด ดังแสดงในภาพที่ 
2 

 
ภาพที ่2 แสดงแผนภาพ Layout ของการลดจ านวน 

พนักงานของเครื่องตีก๊อปปี้ให้เหลอืเพียง 3 คน 

 หลังจากปรับเปลี่ยนผังพื้นที่การท างานตามที่แสดงใน
ภาพที่ 1 ได้มีการทดลองปฏิบัติงานจริงภายใต้สภาพแวดล้อม
เดียวกับก่อนการปรับปรุง โดยใช้พนักงานจ านวน 3 คนต่อหนึ่ง
สายการผลิต เพื่อประเมินประสิทธิภาพการท างานและตรวจสอบ
ความเป็นไปได้ของรูปแบบการจัดงานใหม่ การทดลองนี้ใช้
ช่วงเวลาและปริมาณช้ินงานเท่ากันกับการทดลองก่อนปรับปรุง 
เพื่อให้ผลการเปรียบเทียบมีความเที่ยงตรง ข้อมูลที่ได้จากการจับ
เวลาการท างานแต่ละขั้นตอนของพนักงานทั้ง 3 คน ถูกน ามาหา
ค่าเฉลี่ยและวิเคราะห์เชิงเปรียบเทียบกับค่าก่อนการปรับปรุง 
 ผลการทดลองหลังการปรับปรุงแสดงในตารางที่ 3 ซึ่ง
สรุปค่าเฉลี่ยระยะเวลาการท างานของแต่ละขั้นตอน พบว่าแม้
เวลาท างานต่อช้ินจะเพิ่มขึ้นเล็กน้อย แต่กระบวนการท างาน
โดยรวมมีความต่อเนื่องมากขึ้นและลดช่วงเวลาว่างของพนักงาน
ได้อย่างชัดเจน อีกทั้งการท างานร่วมกันของพนักงานในแต่ละจุดมี
ความสมดุลมากกว่าเดิม ส่งผลให้กระบวนการผลิตสามารถด าเนิน
ต่อเนื่องโดยไม่เกิดคอขวด และมีการใช้แรงงานอย่างคุ้มค่าตาม
เป้าหมายของการปรับปรุงในครั้งนี้ 

ตารางที่ 3 แสดงการจับเวลาการท างานของพนักงานและเครื่องตี
ก๊อปปี้หลังปรับปรุง 

เครื่องตี
ก๊อปปี้ท่ี 

ขั้นตอน 
ที่ 1 

ขั้นตอน 
ที่ 2 

ขั้นตอน 
ที่ 3 

เวลา 
(วินาที) 

เวลาเฉลี่ย
ต่อช้ิน  

1 15 23 13 51 12.75 
2 17 20 10 47 11.75 
3 16 28 14 58 14.50 
4 11 27 13 51 12.75 
5 15 27 14 46 11.50 

หมายเหตุ: ขั้นตอนที่ 1 คือ น าแผ่นรองใส่ตรงกลางระหว่างช้ัน
งานและยกช้ินงานเข้าเครื่อง, ขั้นตอนที่ 2 คือ เครื่องตีก๊อปปี้
ท างาน, ขั้นตอนที่ 3 คือ ยกช้ินงานออกจากเครื่อง โดยเวลาเป็น
หน่วยวินาทีและมีจ านวนช้ินไม้ทั้งหมด 4 ช้ิน  ภายหลังการ
ปรับปรุง พนักงานจ านวน 3 คน รับผิดชอบการปฏิบัติงานร่วมกัน
ในเครื่องตีก๊อปปี้ทั้ง 5 เครื่อง โดยข้อมูลที่แสดงเป็นเวลาการ
ท างานของแต่ละเครื่องตีก๊อปปี้ 
 
 จากข้อมูลข้างต้นพบว่า การลดจ านวนพนักงานจาก 5 
คน เหลือ 3 คน ท าให้เวลาการท างานเฉลี่ยในแต่ละขั้นตอน
ใกล้เคียงกันมากขึ้น แสดงถึงการกระจายภาระงานที่เหมาะสม
และลดช่วงเวลารอคอยได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยเฉพาะขั้นตอน
เตรียมไม้และส่งต่อเข้าสู่เครื่องตีก๊อปปี้ ซึ่งเดิมเป็นคอขวดของ
สายการผลิต สะท้อนว่าการออกแบบพื้นที่และล าดับงานใหม่ตาม
หลัก ECRS ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการใช้แรงงานได้อย่างชัดเจน 
 จากการวิเคราะห์ผลเชิงปริมาณก่อนและหลังการ
ปรับปรุง พบว่าผลผลิตเฉลี่ยต่อช่ัวโมงลดลงเพียงเล็กน้อย ขณะที่
ต้นทุนแรงงานต่อช่ัวโมงและต่อช้ินลดลงอย่างมีนัยส าคัญ ส่งผลให้
ประสิทธิภาพทางเศรษฐศาสตร์ของกระบวนการผลิตโดยรวมดีขึ้น
อย่างเด่นชัด  
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ตารางที่ 4 แสดงเปรียบเทียบปริมาณผลผลิตเฉลี่ยต่อช่ัวโมงของ
เครื่องตีก๊อปปี้ก่อนและหลังการปรับปรุง 

เครื่อง
ตีก๊อป
ปี้ท่ี 

ก่อน
ปรับปรุง 
(5 คน) 

หลัง
ปรับปรุง 
(3 คน) 

ความต่าง
ปริมาณ
ผลลัพธ์ 

การ
เปลี่ยนแปลง
(เปอร์เซ็น) 

1 327.27 282.35 -44.92 -13.73 
2 369.23 306.38 -62.85 -17.02 
3 320.00 248.27 -71.73 -22.42 
4 351.22 282.35 -68.87 -19.61 
5 282.35 313.04 +30.69 +10.87 

รวม 1650.07 1432.39 -217.68 -13.19 
หมายเหตุ: ก่อนและหลังปรับปรุงคิดเป็นจ านวนช้ินต่อช่ังโมง 

 จากผลการทดลองในตารางที่ 4 พบว่า การปรับลด
จ านวนพนักงานจาก 5 คน เหลือ 3 คน ส่งผลให้ค่าแรงรวมต่อ
ช่ัวโมงลดลงจาก 250 บาท เหลือ 150 บาท คิดเป็นการลดลงร้อย
ละ 40 ในขณะที่ผลผลิตเฉลี่ยต่อช่ัวโมงลดลงจาก 1,650.07 ช้ิน 
เหลือ 1,432.39 ช้ิน หรือลดลงร้อยละ 13.19 อย่างไรก็ตาม เมื่อ
ทดสอบความแตกต่างทางสถิติด้วย Paired Sample t-test 
พบว่าผลผลิตก่อนและหลังการปรับปรุง ไม่แตกต่างกันอย่างมี
นัยส าคัญทางสถิติ (p > .05) แสดงให้เห็นว่าการลดจ านวน
พนักงานไม่ส่งผลกระทบต่อระดับผลผลติโดยรวมของสายการผลติ 
ทั้งนี้ผลผลิตหลังการปรับปรุงยังคงอยู่ในช่วงเป้าหมายที่บริษัท
ก าหนดไว้ประมาณ 1,300–1,350 ช้ินต่อช่ัวโมง นอกจากน้ี ค่าแรง
ต่อช้ินงานลดลงจาก 0.1515 บาท เหลือ 0.1047 บาท หรือคิด
เป็นการลดลงร้อยละ 30.89 สะท้อนให้เห็นว่าการปรับโครงสร้าง
แรงงานโดยใช้แนวทางการจัดล าดับงานใหม่ช่วยลดต้นทุนแรงงาน
ได้อย่างมีนัยส าคัญ โดยไม่กระทบต่อสมรรถนะหลักของ
กระบวนการผลิต 
 ผลการทดลองนี้สอดคล้องกับสมมติฐานการวิจัย ที่ตั้งไว้
ว่ าการปรับลดจ านวนพนักงานโดยใช้หลักการปรับปรุ ง
กระบวนการที่เหมาะสมสามารถลดต้นทุนแรงงานได้โดยไม่
ลดทอนประสิทธิภาพการผลิตในระดับที่มีนัยส าคัญ การ
เปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นหลังการปรับปรุงช้ีให้เห็นว่า ความสูญเสีย
จากการรอคอย (Waiting Time) และการเคลื่อนไหวซ้ าซ้อน 
(Motion Waste) ได้รับการจัดการอย่างเป็นระบบผ่านการ
ประยุกต์ใช้หลัก ECRS ซึ่งเป็นแนวทางส าคัญในการปรับปรุงงาน
ให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น [10] 
 ในเชิงทฤษฎีผลการวิจัยนี้สอดคล้องกับแนวคิดของ 
Frederick W. Taylor [11] และ Frank & Lillian Gilbreth [12] 
ซึ่งช้ีให้เห็นว่าการศึกษางานด้วยหลัก Time and Motion Study 
สามารถลดขั้นตอนที่ไม่จ าเป็นและเพิ่มประสิทธิภาพของแรงงาน
ได้โดยไม่ต้องเพิ่มทรัพยากร รวมถึงสอดคล้องกับหลักการของ 
Lean Manufacturing ที่เสนอโดย Womack และ Jones [13] 
ซึ่งมุ่งเน้นการลดกิจกรรมที่ไม่สร้างมูลค่าและการปรับปรุงอย่าง
ต่อเนื่อง เพื่อสร้างสมดุลระหว่างคน เครื่องจักร และเวลาในการ
ผลิต 

 นอกจากนี้ การปรับลดจ านวนพนักงานยังช่วยส่งเสริม
แนวคิดของ Multi-Skilled Worker และ Human-Centered 
Lean System ต ามแบบ  Toyota Production System ขอ ง 
Taiichi Ohno [14] ที่ เ น้ น ก า รพัฒนา แร ง ง า น ให้ มี ทั กษะ
หลากหลาย สามารถรับผิดชอบงานในหลายขั้นตอน และเข้าใจ
ภาพรวมของสายการผลิตได้ดีขึ้น จากการสังเกตพบว่าพนักงานท่ี
เหลืออยู่ 3 คน มีความคล่องตัวมากขึ้น สามารถจัดการการไหล
ของช้ินงานและการใช้เครื่องจักรได้อย่างต่อเนื่อง ลดปัญหาคอ
ขวดของสายการผลิต และส่งผลให้ประสิทธิภาพเฉลี่ยต่อคนสูงขึ้น
ร้อยละ 44.7 เมื่อเทียบกับก่อนการปรับปรุง ซึ่งสะท้อนให้เห็นถึง
การเพิ่ม Productivity per Person [15] 
 ในมิติด้านการยศาสตร์ (Ergonomics) การลดจ านวน
พนักงานจาก 5 คน เหลือ 3 คน อาจเพิ่มภาระงานและความ
เหนื่อยล้าของพนักงานได้ อย่างไรก็ตาม การปรับล าดับงานและ
ผังการท างานใหม่ตามหลัก ECRS ช่วยลดการเคลื่อนไหวที่ไม่
จ าเป็นและช่วงเวลารอคอย ส่งผลให้การท างานมีความต่อเนื่อง
มากขึ้น ส่วนเครื่องตีก๊อปปี้หมายเลข 5 มีผลผลิตเพิ่มขึ้นร้อยละ 
10.87 ซึ่ งอาจเป็นผลจากการปรับผังการท างานและการ
ประสานงานที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น ท าให้สามารถใช้ศักยภาพ
ของเครื่องจักรได้อย่างเต็มประสทิธิภาพ ทั้งนี้ ผลผลิตเฉลี่ยที่ลดลง
ร้อยละ 13.19 เป็นผลจากการที่พนักงานต้องรับผิดชอบงานหลาย
ขั้นตอนมากขึ้น ภายหลังการปรับลดจ านวนแรงงาน ส่งผลให้เกิด
ภาระงานที่เพิ่มขึ้นและต้องใช้ระยะเวลาในการปรับตัวต่อรูปแบบ
การท างานใหม่ อย่างไรก็ตาม ผลผลิตยังคงอยู่ในเกณฑ์เป้าหมาย
ของโรงงาน สะท้อนให้เห็นว่าการสูญเสียด้านผลผลิตที่เกิดขึ้นอยู่
ในระดับที่ยอมรับได้เมื่อเปรียบเทียบกับผลประโยชน์ด้านการลด
ต้นทุนแรงงานท่ีได้รับ 
 โดยสรุป ผลการทดลองยืนยันว่าการจัดการก าลังคน
ด้วยแนวคิด ECRS และ Lean สามารถเพิ่มประสิทธิภาพเชิง
เศรษฐศาสตร์ของการผลิตได้จริง โดยลดต้นทุนแรงงานลงในอัตรา
สูง ไม่ลดคุณภาพหรือปรมิาณการผลติในระดบัท่ีเกินกว่ามาตรฐาน
ที่ก าหนด แนวทางดังกล่าวสอดคล้องกับทฤษฎีการจัดการการ
ผลิตสมัยใหม่ที่มุ่งสู่ระบบการผลิตที่มีประสิทธิภาพและยั่งยืน ซึ่ง
ให้ความส าคัญทั้งต่อประสิทธิภาพเชิงเทคนิค คุณภาพชีวิตของ
แรงงาน และการพัฒนาองค์กรในระยะยาว  
 
4. สรุปผลการทดลอง 
 การศึกษานี้แสดงให้เห็นว่าการประยุกต์ใช้หลัก ECRS 
ร่วมกับการปรับโครงสร้างก าลังคนสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการ
ใช้แรงงานและลดต้นทุนการผลิตได้ โดยยังคงรักษาระดับผลผลิต
ให้อยู่ในเกณฑ์ที่ยอมรับได้ สะท้อนถึงความเป็นไปได้ของการใช้
แนวทางดังกล่าวเพื่อสนับสนุนการบริหารก าลังคนและการเพิ่ม
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมไม้ยางพารา 
 การเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นในครั้งนี้สะท้อนแนวคิดของ
การบริหารการผลิตยุคใหม่ที่เน้นการลดความสูญเปล่าและเพิ่ม
คุณค่าในทุกขั้นตอนของกระบวนการผลิต การน าหลักการ ECRS 
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และแนวคิด  Lean Manufacturing มาประยุกต์ ใ ช้  ช่วยให้
กระบวนการท างานของคนและเครื่องจักรสัมพันธ์กันอย่างมี
ประสิทธิผลมากขึ้น โดยเฉพาะในส่วนที่เคยเป็นช่วงเวลารอคอย
หรือการเคลื่อนไหวซ้ าซ้อน ซึ่งเป็นสาเหตุส าคัญของการสูญเสีย
ทางเวลา การปรับปรุงครั้งนี้จึงไม่เพียงเป็นการลดจ านวนแรงงาน
เท่านั้น แต่เป็นการยกระดับรูปแบบการท างานให้เกิดการเรียนรู้
ร่วมกันระหว่างคนกับเทคโนโลยีอย่างเป็นระบบ ทั้งนี้ การปรับลด
แรงงานอาจท าให้พนักงานต้องรับผิดชอบงานเพิ่มขึ้นและอาจเกิด
ความเหนื่อยล้าหรือความเครียดในระยะยาว หากขาดระบบ
สนับสนุนด้านการฝึกอบรมและแรงจูงใจที่เหมาะสม ดังนั้น การ
พัฒนาแรงงานในลักษณะ Multi-Skilled Worker ควรด าเนิน
ควบคู่กับการสร้างสภาพแวดล้อมการท างานที่ส่งเสริมความ
ปลอดภัยและแรงจูงใจทั้งในมิติของผลผลิตและคุณภาพชีวิต
แรงงาน 
 ข้อจ ากัดของงานวิจัยนี้คือ การศึกษาในโรงงานแห่งเดียว
และภายใต้ช่วงเวลาการผลิตปกติ ท าให้ไม่สามารถสะท้อน
ประสิทธิภาพได้ครบทุกสถานการณ์ เช่น ช่วงเร่งการผลิต หรือ
การเปลี่ยนแปลงสภาพการท างานของพนักงานในระยะยาว อีกท้ัง
ยังไม่รวมการวิเคราะห์เชิงคุณภาพด้านความพึงพอใจและความ
เหนื่อยล้าของแรงงาน ซึ่งอาจมีอิทธิพลต่อผลการผลิตในเชิง
พฤติกรรม 
 ส าหรับข้อ เสนอแนะส าหรับงานวิ จั ย ในอนาคต 
ประกอบด้วย 1) ขยายการศึกษาในโรงงานประเภทอื่นเพื่อ
เปรียบเทียบผลของการปรับโครงสร้างแรงงานในอุตสาหกรรมที่ใช้
เครื่ องจักรต่างชนิดกัน เ ช่น อุตสาหกรรมไม้แปรรูปหรือ
เฟอร์นิเจอร์ 2) เพิ่มตัวช้ีวัดด้านคุณภาพและสุขภาวะแรงงาน เช่น 
ความพึงพอใจ ความเหนื่อยล้า และความปลอดภัย เพื่อ
ประเมินผลกระทบที่ครอบคลุมมากขึ้น 3) ประยุกต์ใช้เทคโนโลยี
ดิจิทัล เช่น ระบบ IoT หรือโปรแกรมวิเคราะห์ข้อมูลแบบ Real-
time เพื่อตรวจจับเวลารอคอย และประสิทธิภาพของเครื่องจักร
ได้อย่างแม่นย า และ 4) ต่อยอดสู่การสร้างมาตรฐานการท างาน 
และการฝึกอบรมภายใน เพื่อให้การปรับปรุงมีความต่อเนื่องและ
กลายเป็นวัฒนธรรมองค์กรในระยะยาว 
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