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บทคดัย่อ 

การศกึษานี้เป็นการศกึษาการลดความสญูเปล่าในกระบวนการผลติราว
เหล็กลูกฟูกป้องกนัรถในโรงงานกรณีศกึษา ซึ่งเป็นบรษิัทขนาดเล็กที่ผลติ
ป้ายจราจรและราวเหลก็ลกูฟูกป้องกนัรถ โดยท าการลดความสญูเปล่าทีเ่กดิ
จากกระบวนการผลติ โดยน าแผนภมูกิระบวนการไหลมาใชใ้นการเกบ็ขอ้มลู
เพื่อวเิคราะห์กระบวนการผลติ และใช้การวเิคราะห์Why-Why เพือ่วเิคราะห์
หาสาเหตุของปัญหา จากนัน้ปรบัปรุงวิธีการปฏิบัติงานโดยน าหลกัการ
ECRS มาปรบัปรุงในกระบวนการผลติ 

หลังจากปรบัปรุงวิธีการปฏิบัติงานของกระบวนการผลิตราวเหล็ก
ลูกฟู กป้องกันรถ  สามารถลดความสูญ เปล่าได้ดังนี้  ก่อนปรับปรุง
กระบวนการผลติม ี3 ข ัน้ตอน ลดเหลอื 2 ข ัน้ตอน สามารถลดรอบเวลาใน
การผลติจากเดมิ 828 วนิาท ีลดลงเหลอื 81 วนิาท ีคดิเป็นการลดลงรอ้ยละ 
90.2 สามารถลดระยะทางการเคลื่อนย้ายชิ้นงานจากเดิม 40 เมตร ลดลง
เหลอื 5 เมตร คดิเป็นการลดลงรอ้ยละ 87.5 และสามารถลดจ านวนพนกังาน
จากเดิม 8 คน ลดลงเหลือ 4 คน ท าให้ลดค่าใช้จ่ายด้านค่าแรงจากเดิม 
72,800 บาทต่อเดอืน ลดลงเหลือ 36,400 บาทต่อเดือน คดิเป็นการลดลง
รอ้ยละ 50 ของค่าใชจ้่ายดา้นค่าแรง  
ค าส าคญั: ราวเหล็กลูกฟูกป้องกนัรถ, ECRS, แผนภูมกิระบวนการไหล, 
การวเิคราะหW์hy-Why 
 
Abstract 

The purpose of this study is to analyze the waste in guard rail 
production in the case study company, which is a small company 
manufacturing the road signs and guard rails. The production process 
data was collected by Flow Process Analysis in order to analyze every 
step of the production process. The Why-Why Analysis was applied to 
analyze the root causes of problems occurred in the production, Then, 
the ECRS principle was implemented to improve the production 
process. 
 After the production process was improved, the results of 
waste reduction were achieved as follows. The production process 
was reduced from 3 steps to 2 steps. The production cycle was 

reduced from 828 Seconds to 81 seconds (90.2% lower). The 
distance of moving the products was reduced from 40 meters to 5 
meters (87.5% lower). The numbers of workers were reduced from 8 
to 4 workers; thus the labor cost was decreased from 72,800 baht per 

month to 36,400 baht per month (50% lower). 
K e yw o rd s :  Guard rail, ECRS, Flow Process Analysis, Why-Why 
Analysis 
 
1. บทน า 
 การประกอบการอุตสาหกรรมการผลิตขนาดเล็กและขนาดกลางใน
ระบบเศรษฐกจิ จ าเป็นต้องมกีารปรบัปรุงสายการผลติให้มตี้นทุนต ่า เพื่อ
สามารถแข่งขนักบัคู่แข่งทางธุรกิจรายอื่นๆได้ โดยเฉพาะอย่างยิ่งในการ
รวมตวักนัของสมาคมประชาชาตแิห่งเอเชยีตะวนัออกเฉียงใต ้(อาเซยีน) ใน
ปลายปี พ.ศ. 2558 ซึง่จะเปิดใหม้คีวามร่วมมอืกนัทางเศรษฐกจิ ท าใหม้กีาร
เคลื่อนย้ายแรงงาน มีการแข่งข ันในการประกอบธุรกิจอย่างเสรี ซึ่ ง
อุตสาหกรรมขนาดเล็กและขนาดกลาง ต้องปรบัตวัให้สามารถแข่งขนักบั
ผูผ้ลติรายอื่นๆ ทัง้ในประเทศและต่างประเทศ [1] 

ผลติภณัฑซ์ึง่ทางโรงงานกรณศีกึษาผลติเป็นผลติภณัฑ์ราวเหลก็ลกูฟูก
ป้องกนัรถ หรอื Guard Rail ซึ่งเป็นผลิตภณัฑ์ที่มคีวามต้องการเป็นอย่าง
มากในปัจจุบนั รายงานจากสถติอุิบตัเิหตุของส านักงานต ารวจแห่งชาต ิอ้าง
ว่า อตัราการเสยีชวีติจากอุบตัเิหตุทางถนนของประเทศไทยในรอบ 10 ปีที่
ผ่านมา (ระหว่างปี พ.ศ.2542 – 2552) เฉลี่ยปีละ 20 คนต่อประชากรหนึ่ง
แสนคน ในขณะทีอ่งคก์รอนามยัโลกระบุว่า ประเทศทีม่รีายไดป้ระชาชาตสิูง
มอีตัราการเสยีชวีติปีละ 10 คนต่อประชากรหนึ่งแสนคน ซึ่งหากพจิารณา
เป็นมูลค่าความสูญเสยีทางเศรษฐกิจตามรายงานการศกึษาของกรมทาง
หลวงเมื่อปี 2550 พบว่ามีมูลค่าความสูญเสียทางเศรษฐกิจจากปัญหา
อุบตัเิหตุจราจรทางบกรวมทัง้สิ้นปีละ 232,855 ลา้นบาท หรอืประมาณรอ้ย
ละ 2.81 ของผลติภณัฑม์วลรวมทัง้ประเทศ  

ผลติภณัฑ์ราวเหล็กลูกฟูกป้องกนัรถ เป็นผลิตภณัฑ์ที่ใช้เฉพาะกลุ่ม 
กล่าวคอืลกูคา้คอืหน่วยงานราชการและบรษิทัผูร้บัเหมาสรา้งทาง ซึง่มคีวาม
ต้องการผลติภณัฑ์เป็นช่วงเวลา โดยเฉพาะอย่างยิง่หน่วยงานราชการ ต้อง
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ผ่านการจัดซื้อจัดจ้างตามช่วงเวลาและงบประมาณแผ่นดิน ท าให้บาง
ช่วงเวลาไม่มกีารสัง่ซื้อ บางช่วงเวลามคี าสัง่ซื้อมากเกนิไป ท าใหผ้ลติสนิคา้
ไม่ทนั หากจะท าการผลติเพื่อเก็บเป็นสนิค้าคงคลงั ก็จะมคี่าใช้จ่ายในการ
เกบ็รกัษาสูง จงึมคีวามจ าเป็นในการปรบัปรุงสายการผลติใหร้วดเรว็ขึน้ ลด
ความสูญเปล่าที่เกิดในสายผลิต อีกทัง้ในอนาคตเมื่อมีการรวมตัวทาง
เศรษฐกจิประชาคมอาเซยีน จะมกีารค้าขายในกลุ่มประเทศเพื่อนบ้านมาก
ขึน้ ผลติภณัฑร์าวเหลก็ลกูฟูกป้องกนัรถจะมคีวามตอ้งการอย่างมาก ส าหรบั
ประเทศที่ก าลงัพัฒนา โดยเฉพาะอย่างยิ่งการพัฒนาโครงข่ายคมนาคม
ขนส่งทางถนน การป้องกนัอุบตัเิหตุเพื่อลดการสญูเสยีทัง้ชวีติและทรพัย์สนิ
ของประชาชน  

โรงงานกรณีศกึษาจงึมคีวามจ าเป็นอย่างยิง่ในการลดต้นทุนการผลติ 
ปรบัปรุงประสทิธภิาพการผลติใหส้ามารถผลติไดม้ากขึน้และรวดเรว็ขึน้ ซึ่ง
เป็นวตัถุประสงคข์องการด าเนินงานวจิยันี้ 
 
2. วรรณกรรมท่ีเก่ียวข้อง 
2.1 ความสญูเปล่า 7 ประการ 
 ในการผลติสนิคา้แต่ละตวัจงึควรพจิารณาให้ดวี่ามสี่วนใดเป็นการสูญ
เปล่าในขบวนการท างานบา้งและหาวธิขีจดัความสูญเปล่าเหล่านัน้ใหไ้ดม้าก
ทีสุ่ด ความสูญเปล่า คอื กจิกรรมที่ไม่สรา้งคุณค่าเพิม่และไม่จ าเป็นต้องท า 
ซึง่ไมจ่ดัว่าเป็นงานท าใหเ้พิม่ตน้ทุนและสญูเสยีเวลา 
 โดยสาเหตุของการเกิดความสูญเปล่านัน้  สามารถจ าแนกความสูญ
เปล่าออกเป็น 3 ประเภท เรยีกว่า 3M’s ไดแ้ก่ 
 Muda/มดูะ คอื ความสญูเปล่าในกระบวนการ 
 Mura/มรูะ คอื ความไมส่ม ่าเสมอในกระบวนการท างาน 

Muri/มรู ิคอื การท างานหนักเกนิไปของพนักงาน หรอืเครื่องจกัร หรอื
กระบวนการ [2]  

ความสูญเปล่าในกระบวนการผลตินัน้เท่าทีท่ าการวจิยักนัมาพบว่ามี 7 
อย่างทีส่ าคญั 1) สูญเปล่าเพราะผลติสนิคา้มากไป 2) สญูเปล่าเพราะมสีนิคา้
คงคลงัมากเกนิความจ าเป็น 3) สูญเปล่าจากการเคลื่อนยา้ย ขนส่งสนิคา้ 4) 
สูญเปล่าเพราะสนิค้าบกพร่อง 5) สูญเปล่าเพราะกระบวนการผลติ 6) สูญ
เปล่าเพราะการเคลื่อนไหวที่ไม่เหมาะสมของพนักงาน  และ 7) สูญเปล่า
เพราะพนกังานมเีวลาว่างมากเกนิไป [3] 
 
2.2  หลกัการ ECRS 

ECRS เป็นหลกัการง่ายๆ ทีส่ามารถใชใ้นการเริม่ต้นลดความสูญเปล่า
หรอื MUDA ลงไดเ้ป็นอย่างมปีระสทิธภิาพ [4] ประกอบดว้ย 

1. การก าจดั (Eliminate) หมายถงึ การพจิารณาการท างานปัจจุบนัและ
ท าการขจดัความสญูเปล่าทัง้ 7 ทีพ่บในการผลติออกไป แนวทางในการขจดั
งานทีไ่มจ่ าเป็นใหพ้จิารณาโดยอาศยัหลกัการส าคญัดงันี้ 

 งานที่ไม่มมีูลค่าเพิ่ม คือ งานที่ไม่ท ามูลค่าเพิ่มกับชิ้นงาน ถ้า
สามารถขจดัออกไปได ้จะท าใหล้ดต้นทุนค่าแรงทางตรง วตัถุดบิ 
และค่าใชจ้่ายทีเ่กีย่วขอ้งทัง้หมดกบัการผลติลงได ้

 งานทีไ่ม่มวีตัถุประสงค์ หรอืเป็นวตัถุประสงคเ์ก่าทีไ่ม่มปีระโยชน์
กบัสถานภาพของกระบวนการในปัจจุบนั ควรขจดัออกไป 

 งานทีไ่ม่ตอบสนองความต้องการ กรณีทีว่ตัถุประสงคข์องงานไม่
ชดัเจนว่าคอือะไร ใหพ้จิารณาโดยการตัง้ค าถามว่าจะเกดิอะไรขึน้
หากขจดังานนัน้ออกไป หากค าตอบออกมาว่าถ้าไม่ท างานนัน้
เลยจะก่อใหเ้กดิผลทีด่กีว่า จงึควรตดังานนัน้ออกไป 

2. การรวมกนั (Combine) สามารถลดการท างานทีไ่ม่จ าเป็นลงได ้โดย
พิจารณาว่าสามารถรวมขัน้ตอนการท างานให้ลดลงได้หรือไม่ การรวม
ขัน้ตอนเขา้ดว้ยกนัการผลติกจ็ะสามารถท าไดร้วดเรว็ขึน้และลดการเคลือ่นที่
ระหว่างขัน้ตอนลงอีกด้วย เพราะถ้ามีการรวมขัน้ตอนกัน การเคลื่อนที่
ระหว่างขัน้ตอนกล็ดลงเช่นกนั 

3. การจดัใหม่ (Rearrange) คอื การจดัข ัน้ตอนการผลติใหม่เพื่อใหล้ด
การเคลื่อนที่ ทีไ่ม่จ าเป็น หรอืการรอคอย เช่น ในกระบวนการผลติหากท า
การสลบัขัน้ตอนที ่2 กบั 3 โดยท าข ัน้ตอนที ่3 ก่อน 2 จะท าใหร้ะยะทางการ
เคลือ่นทีล่ดลง เป็นตน้ 

4. การท าให้ง่าย (Simplify) หมายถึง การปรบัปรุงการท างานให้ง่าย
และสะดวกขึ้น โดยอาจจะออกแบบจิ๊ก (jig) หรือ fixture เข้าช่วยในการ
ท างานเพือ่ใหก้ารท างานสะดวกและแม่นย ามากขึน้ ซึง่สามารถลดของเสยีลง
ไดจ้งึเป็นการลดการเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็นและลดการท างานที่ไม่จ าเป็นออก
จากกระบวนการ 
 

2.3 แผนภมิูกระบวนการไหล (Flow Process Chart) 
แผนภูมกิระบวนการไหล เป็นแผนภูมทิี่ใช้วเิคราะห์ข ัน้ตอนการไหล 

(Flow) ของวตัถุดบิ ชิ้นส่วน พนักงาน อุปกรณ์ ทีเ่คลือ่นทีไ่ปในกระบวนการ
พรอ้มๆกบักจิกรรมต่างๆทีเ่กดิขึน้ โดยแสดงเป็นสญัลกัษณ์และค าบรรยาย
ลงในแผนภูมกิารไหลของกระบวนการ ใช้สญัลักษณ์มาตรฐาน 5 ตัวซึ่ง
ก าหนดโดย The American Society of Mechanical Engineer (ASME) ใน
สหรฐัอเมรกิา [5] 
ตารางที ่1 สญัลกัษณ์แผนภมูกิระบวนการไหล 

 
 

2.4 หลกัการ Why-Why Analysis 
เป็นการวเิคราะหห์าตน้ตอของปัญหาช่วยใหเ้หน็ตวัปัญหาแทจ้รงิ ไมใ่ช่

ปัญหาทีส่ าคญัน้อยกว่าช่วยใหเ้ราเหน็ความสมัพนัธข์องปัญหาต่างๆ ไม่ตอ้ง
มกีารวเิคราะหท์างสถติแิละเป็นวธิกีารทีง่า่ยและรวดเรว็ [6] 

โดยหากเราสามารถคน้พบสาเหตุรากเหงา้และก าจดัไดแ้ลว้ ปัญหาเดมิ
จะไม่เกดิซ ้า หากปัญหาเดมิเกดิซ ้า แสดงว่าการวเิคราะห์ของเรานัน้มาผิด
ทาง หรืออาจมีบางสาเหตุตกหล่นไป อาจจะต้องท าการวิเคราะห์ใหม ่
เครื่องมอืนี้ เป็นเครื่องมอืประสิทธภิาพสูง และได้อธบิายถึงวธิกีารคิดของ 
Why-Why Analysis ดงัรปูที ่1 
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รปูที ่1 วธิกีารคดิของ Why-Why Analysis 
  
3. การด าเนินงานวิจยั 
3.1 ขัน้ตอนการด าเนินงาน 

1. ศกึษาสภาพปัจจุบนัของโรงงานกรณศีกึษา 
2. น าข้อมูลที่ได้มาท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาและก าหนด

แนวทางการแกไ้ข 
3. ปรบัปรุงการท างานในแต่ละกระบวนการ 
4. ตดิตามผลการแกไ้ขปัญหา 

3.2 เคร่ืองมือท่ีใช้ในการด าเนินงาน 
1. ศกึษาสภาพปัจจุบนัของโรงงานกรณศีกึษา เครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการเกบ็

ขอ้มลู ประกอบดว้ย 
 แผนภมูกิระบวนการไหล (Flow Process Chart)  
 ตารางจบัเวลา (Time Study)  

     2. น าขอ้มลูทีไ่ดม้าท าการวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาและก าหนดแนว
ทางการแกไ้ข 

 Why-Why Analysis และ ECRS 
     3. ปรบัปรุงการท างานในแต่ละกระบวนการ 
     4. ตดิตามผลการแกไ้ขปัญหา 
3.3 ก าหนดตวัช้ีวดั (KPI) 

1. เวลาการผลติ 
2. ระยะทางการเคลือ่นที ่
3. ตน้ทุนการผลติ 
4. ชิน้งานระหว่างผลติ (WIP) 

 
4. ผลการด าเนินงานวิจยั 
4.1 ศึกษาสภาพปัจจบุนัของกระบวนการผลิตท่ีศึกษา 
 สายการผลติทีท่ าการศกึษานัน้ คอืสายการผลติราวเหลก็ลกูฟูกป้องกนั
รถ ผลิตภัณฑ์แสดงในรูปที่ 2 โดยในกระบวนการผลิตราวเหล็กลูกฟูก
ป้องกนัรถ ประกอบดว้ย 3 ขัน้ตอนไดแ้ก่  
 

 
 

รปูที ่2 ราวเหลก็ลกูฟูกป้องกนัรถ 
กระบวนการผลติราวเหล็กลูกฟูกป้องกนัรถ ประกอบด้วย 3 ขัน้ตอน

ดงันี้  
ขัน้ตอนที่ 1 การเจาะรู ใช้พนักงานทัง้หมด 3 คน เนื่องจากชิ้นงานมี

ขนาดยาว 4.30 เมตร พนกังานทัง้ 3 คนจะตอ้งยกชิน้งานจากพืน้เพื่อน าเขา้
เครื่องจกัรและท าการเจาะรู หลงัจากนัน้หมุนชิ้นงาน 180 องศา เพื่อเจาะรู
ชิ้นงานอีกด้านหนึ่ง เมื่อเจาะรูครบทัง้ 2 ด้านจึงน าชิ้นงานเข้ามาเก็บที่
คลงัสนิคา้ระหว่างกระบวนการผลติที ่1 โดยแบ่งเป็นส่วนๆละ 25 แผ่น ตาม
เงือ่นไขของการเคลือ่นยา้ยชิน้งาน 

ขัน้ตอนที่ 2 การตีตรา ท าการเคลื่อนย้ายชิ้นงานจากคลังระหว่าง
กระบวนการผลติที ่1 ไปยงัเครื่องจกัรที ่2 เพือ่ท าการตตีราประทบั โดยการ
ขนยา้ยจะท าไดเ้พยีงครัง้ละ 25 แผ่น ในขัน้ตอนนี้ใชพ้นักงานทัง้หมด 2 คน 
เมือ่ตตีราประทบัจนครบตามจ านวนแลว้ จงึเขน็รถเพือ่ยา้ยชิน้งานไปยงัคลงั
ระหว่างกระบวนการผลติที ่2  

ขัน้ตอนที่ 3 การขึ้นรูป ใช้พนักงานทัง้หมด 3 คน เพื่อยกชิ้นงานเข้า
เครื่องจกัรที่ 3 หลงัจากท าการขึน้รูปชิ้นงานเสรจ็แลว้ พนักงานทัง้ 3 คนจะ
ท าการยกชิ้นงานออกมาวางยังคลังสินค้า สามารถแสดงเป็นแผนภาพ
กระบวนการผลติราวเหลก็ลกูฟูกป้องกนัรถก่อนปรบัปรุง ดงัรปูที ่3  

 

 
 

รปูที ่3 แผนภาพกระบวนการผลติราวเหลก็ลกูฟูกป้องกนัรถกอ่นปรบัปรุง 
 

4.2 วิเคราะห์ปัญหาของกระบวนการผลิตโดยใช้ Flow Process Chart 
และวิเคราะหส์าเหตขุองปัญหา  
 จากสภาพการผลติในปัจจุบนัของโรงงานกรณีศกึษาที่แสดงถึงปัญหา
การผลติทีเ่กดิความสญูเปล่า จงึท าการวเิคราะหส์ายการผลติราวเหลก็ลกูฟูก
ป้ อ งกัน รถ โดย ใช้  Flow Process Chart ซึ่ งแสดงให้ เห็น ถึ งแผนผัง
กระบวนการผลติราวเหลก็ลูกฟูกป้องกนัรถ ประกอบดว้ย 3 ขัน้ตอน โดยทัง้ 
3 ขัน้ตอนนี้ ใช้พนักงานทัง้หมด 8 คน ใช้เวลาในการผลิต Cycle Time 
ทัง้หมด 828 วนิาท ีเป็นการแปรรูปการผลติทัง้หมด 4 ครัง้ 41 วนิาท ีการ
ตรวจสอบคุณภาพ 3 ครัง้ 6 วนิาท ีและการขนยา้ย 10 ครัง้ 781 วนิาที (ดู
รายละเอยีดของ Flow Process Chart ทีร่ปูที1่ของภาคผนวก) 
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จากนัน้ท าการวิเคราะห์รายละเอียดของกระบวนการท างาน เวลา
ท างาน และงานระหว่างผลติ(WIP) ในแต่ละขัน้ตอนของการผลติ พบว่าการ
ปฏบิตังิานของพนักงานทัง้ 8 คน (ก่อนท าการปรบัปรุง) เกดิความสูญเปล่า
ในดา้นการขนส่ง การเคลื่อนไหว กระบวนการท างาน และงานระหว่างผลติ
ท าใหเ้กดิปัญหาและผลกระทบต่อประสทิธภิาพการท างานและตวัพนักงาน 
แบ่งไดเ้ป็น 10 ปัญหาไดแ้ก่ 

ปัญหาที ่1 วตัถุดบิอยู่ในต าแหน่งทีไ่มเ่หมาะสม 
ปัญหาที่ 2 ขณะทีพ่นักงานน าชิ้นงานเขา้เครื่องเจาะรู มกีารเคลื่อนไหวใน
การท างานทีไ่มเ่หมาะสม 
ปัญหาที ่3 กระบวนการเจาะรใูชเ้วลานาน 
ปัญหาที่ 4 หลังจากเจาะรูครบทัง้สองด้านแล้ว เตรียมเคลื่อนย้าย
ชิ้นงานไปยังกระบวนการถัดไป ซึ่งใช้เวลานานในการเคลื่อนย้าย
ชิน้งาน 
ปัญหาที่ 5 ขณะที่พนักงานน าชิ้นงานเขา้เครื่องจกัรเพื่อท าการตีตรา
ประทบั พนักงานมกีารเคลื่อนไหวในการท างานที่ไม่เหมาะสมท าให้
เสยีเวลาในการท างาน 
ปัญหาที ่6 พนักงานใชเ้วลาในการวางชิ้นงานทีต่ตีราแลว้เพิม่ขึน้ เนื่องจาก
เมือ่ยลา้จากท่าทางการเคลือ่นยา้ยชิน้งานทีไ่มเ่หมาะสม 
ปัญหาที่ 7 การเคลื่อนย้ายชิ้นงานจากเครื่องจกัรที่ 2 ไปยงัเครื่องจกัรที่ 3 
ใชเ้วลานาน 

ปัญหาที ่8 ขณะทีพ่นักงานน าชิ้นงานเขา้เครื่องจกัร มกีารเคลื่อนไหวที่ไม่
เหมาะสม 
ปัญหาที ่9 ขณะปฏบิตังิานพนกังานยนืบนชิน้งาน 
ปัญหาที ่10 พนกังานเกดิการว่างงาน 

 
 จากปัญหาทีพ่บ 10 เรือ่งนี้ น ามาวเิคราะหโ์ดยใช ้ Why-Why 
Analysis เพือ่คน้หาสาเหตุทีแ่ทจ้รงิ พบว่าสาเหตุของปัญหาสามารถจดักลุ่ม
ไดเ้ป็น 4 กลุ่ม ไดแ้ก่ การวางผงัโรงงานไมเ่หมาะสม การมเีครือ่งจกัรเพยีง 1 
เครือ่งในกระบวนการเจาะร2ูดา้น การไมม่JีIGในการก าหนดต าแหน่ง และ
การไมม่อุีปกรณ์ปรบัความสงู-ต ่าของชิน้งาน จากสาเหตุของปัญหานี้
สามารถวางแนวทางในการปรบัปรุงแกปั้ญหาได ้ 4 แนวทาง ดงัสรุปในรปูที ่
4 และจากแนวทางนี้ไดน้ าหลกัการECRSมาใชเ้พือ่ก าหนดมาตรการแกไ้ข
ปรบัปรุง 
 
4.3 ผลการปรบัปรงุ 

หลงัจากการปรบัปรุงตามมาตรการทีเ่สนอแนะ ไดน้ าผลการปรบัปรุง
เพือ่มาเปรยีบเทยีบความสญูเปล่าก่อนและหลงัการปรบัปรุง สามารถสรุป
ผลไดใ้นแต่ละปัญหาดงัตารางที ่2  

 

 
 

รปูที ่4 การวเิคราะหปั์ญหา สาเหตุของปัญหาและแนวทางการแกไ้ขปัญหา 
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ตารางที ่ 2 ตารางเปรยีบเทยีบผลการปรบัปรุง 
ปัญหาท่ีพบ ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ 

1. วตัถุดบิอยู่ในต าแหน่งทีไ่มเ่หมาะสม 
 - คลงัวตัถุดบิถูกวางอยู่ในพืน้ที

ปฏบิตังิาน ส่งผลใหเ้สยีเวลาใน
การยา้ยชิน้งานเขา้เครื่องจกัร 
- ระยะทาง 5 เมตร 

- วตัถุดบิวางอยู่บนชัน้วาง
ทีต่ ัง้อยู่ใกลก้บัพืน้ทีท่ างาน 
- ระยะทาง 1 เมตร 

2. ขณะทีพ่นกังานน าชิน้งานเขา้เครื่องเจาะร ูมกีารเคลื่อนไหวการท างานทีไ่ม่
เหมาะสม 
 - 19 วนิาท ี

- พนกังาน 3 คน 
- 5 วนิาท ี
- พนกังาน 2 คน 

3. พนกังานใชเ้วลาในการเจาะรชูิน้งานนาน 
 - 63 วนิาท ี

- ระยะทาง 7 เมตร 
- พนกังาน 3 คน 

- 36 วนิาท ี
- ระยะทาง 5 เมตร 
- พนกังาน 2 คน 

4. การเคลื่อนยา้ยชิน้งานจากกระบวนการที ่1 ไปยงักระบวนการที ่2 ใชเ้วลานาน 
 - 213 วนิาท ี

- ระยะทาง 12 เมตร  
- ใชร้ถเขน็และรอกไฟฟ้า 
- พนกังาน 3 คน 

- 11 วนิาท ี
- ระยะทาง 2 เมตร  
- พนกังาน 2 คน 

5. พนกังานตอ้งขยบัชิน้งานเขา้ต าแหน่งเครื่องจกัรทกุครัง้ เพราะไมม่ ีJIG 
 - 6 วนิาท ี

- เกดิ WIP ครัง้ละ 25 ชิน้ 
- 1 วนิาท ี
- ไมม่ ีWIP 

6. เมื่อตตีราประทบัแลว้ตอ้งยกชิน้งานวางในต าแหน่งทีสู่งขึน้ 
 - 5 วนิาท ี

- พนกังาน 2 คน 
- เกดิ WIP ครัง้ละ 25 ชิน้ 

- 8 วนิาท ี
- พนกังาน 2 คน 
- ไมม่ ีWIP 

7. การเคลื่อนยา้ยชิน้งานใชเ้วลานาน 
 - 300 วนิาท ี

- ระยะทาง 16 เมตร 
- พนกังาน 2 คน และรอกไฟฟ้า 
- เกดิ WIP ครัง้ละ 25 ชิน้ 

- 7 วนิาท ี
- ระยะทาง 2 เมตร 

8. พนกังานตอ้งกม้ลงหยบิชิน้งานเพื่อยกเขา้เครื่องจกัร 
 - 7 วนิาท ี

- พนกังาน 3 คน 
- 7 วนิาท ี
- พนกังาน 2 คน 

9. พนกังานตอ้งยนืปฏบิตังิานอยูบ่นชิน้งานในขณะทีเ่อาชิน้งานเขา้เครื่องจกัร 
 - 7 วนิาท ี

- พนกังาน 3 คน 
- 7 วนิาท ี
- พนกังาน 2 คน 

10. พนกังานเกดิการวา่งงาน 
 - 15 วนิาท ี

- พนกังาน 3 คน 
- พนกังานเกดิการว่างงาน 

- 5 วนิาท ี
- พนกังาน 2 คน 

 
 จากตารางที่ 2 แสดงให้เห็นว่าภายหลงัการปรบัปรุงแลว้ สามารถ
บรรลุเป้าหมายที่วางไว้ จงึท าการวเิคราะห์กระบวนการผลติหลงัปรบัปรุง
โดยใช้ Flow Process Analysis ราวเหล็กลูกฟูกป้องกนัรถ (ดูรายละเอียด
ของ Flow Process Chart ที่รูปที่2ของภาคผนวก) จะพบว่า สามารถลด
จ านวนสถานีได ้1 สถานีโดยลดลงจากขัน้ตอนการเจาะรู (ดา้น B) ส่งผลให้
เวลาที่ใช้ในการผลิตทัง้กระบวนการต่อชิ้นงาน 1 ชิ้น ลดลงจากก่อนการ
ปรบัปรุง ใช้เวลาทัง้หมด 828 วนิาท ีลดลง 747 วนิาท ีเหลอื 81 วนิาท ีคดิ
เป็นการลดลงร้อยละ 90.2 นอกจากนี้ย ังสามารถลดจ านวนการขนย้าย
ชิน้งาน ก่อนการปรบัปรุงมกีารขนยา้ยชิ้นงาน 10 ครัง้ (คดิเป็นระยะทาง 40 

เมตร) ลดลงเหลอื 6 ครัง้ (คดิเป็นระยะทาง 5 เมตร) คดิเป็นการลดลงรอ้ยละ 
87.5 และลดจ านวนพนกังาน จาก 8 คน เหลอื 4 คน  
      จากการปรบัปรุงผงัโรงงาน สามารถแสดงแผนภาพกระบวนการไหลดงั
รปูที ่5 จะเหน็ไดว้่า พืน้ทีท่ีใ่ชใ้นการผลติมคีวามประหยดัมากขึน้ 
 

 
 
รปูที ่5 แผนภาพกระบวนการผลติราวเหลก็ลกูฟูกป้องกนัรถหลงัปรบัปรุง 

 
5. สรปุผล 
 ผลจากงานวจิยัสามารถสรุปความส าเรจ็ในการปรบัปรุงแบ่งได้เป็น 4 
ประเดน็ตามลกัษณะความสญูเปล่าไดด้งัต่อไปนี้ 

1. การลดความสญูเปล่าทีเ่กดิจากการเคลือ่นไหวของพนกังาน 
จากการปรบัปรุงวิธีการท างานท าให้พนักงานสามารถปฏิบัติงานได้

อย่างมปีระสทิธภิาพมากขึน้ ลดการท างานทีก่่อใหเ้กดิความเมือ่ยลา้จากการ
ท างาน 

2. การลดความสญูเปล่าจากกระบวนการ 
จากการใชห้ลกัการของ ECRS โดยการรวมขัน้ตอนการปฏบิตังิานของ

เครือ่งจกัรเขา้ดว้ยกนัเพือ่ใหเ้ป็นขัน้ตอนเดยีวกนั จงึท าการรวมขัน้ตอนการตี
ตราประทบัเขา้กบัการเจาะรูชิ้นงาน ท าให้เวลาในการปฏบิตัิงานลดลงจาก
เดมิใชเ้วลา 63 วนิาท ีลดลง 27 วนิาท ีเหลอื 36 วนิาท ีลดลงรอ้ยละ 42.86 
รอบเวลาในการผลิตลดลงจากเดิมใช้เวลา 828 วินาที ลดลง 747 วินาท ี
เหลอื 81 วนิาท ีลดลงรอ้ยละ 90.2 นอกจากนี้ยงัสามารถลดจ านวนพนักงาน
ทีป่ฏบิตังิานทัง้ 3 กระบวนการ จากเดมิใชพ้นักงาน 8 คน เหลอืเพยีง 4 คน 
สามารถลดค่าใช้จ่ายด้านค่าแรง จากเดิม 72,800 บาทต่อเดือน เหลือ 
36,400 บาทต่อเดอืน คดิเป็นรอ้ยละ 50 ของค่าใชจ้่ายดา้นค่าแรง 

3. การลดความสญูเปล่าจากการขนส่ง 
จากการศกึษาการไหลของงาน การปรบัปรุงผงัการวางเครื่องจกัรใหม่

ใหเ้หมาะสมกบัการไหลของชิ้นงาน ท าใหส้ามารถลดการเคลื่อนยา้ยชิ้นงาน
ในแต่ละกระบวนการจากเดมิมกีารเคลื่อนยา้ยรวมระยะทาง 40 เมตร เหลอื 
5 เมตร ลดลงรอ้ยละ 87.5  

4. การลดความสญูเปล่าจากสนิคา้คงคลงั  
สภาพปัจจุบนัของโรงงานกรณศีกึษามกีารไหลของงานทีไ่มเ่หมาะสมจงึ

ก่อใหเ้กดิงานระหว่างท าในแต่ละกระบวนการ ก่อนท าการปรบัปรุง พนกังาน
จะท าการผลติชิ้นงานในแต่ละกระบวนการให้ครบตามจ านวนทีไ่ดร้บัค าสัง่
ผลิตแล้วจึงไหลงานไปในขบวนการถัดไป จึงท าให้การไหลของงานไม่
ต่อเนื่องจึงเกิดชิ้นงานระหว่างกระบวนการ หลังท าการปรบัปรุงผังของ
เครือ่งจกัรท าใหช้ิน้งานไหลต่อเนื่องจงึไมเ่กดิงานระหว่างผลติ WIPลดลงรอ้ย
ละ 100  
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6. ข้อเสนอแนะ 

ขอ้เสนอแนะจากงานวจิยัมดีงัต่อไปนี้ 
1. ควรมกีารศกึษาเพิม่เติมในเรื่องของการยศาสตร์เพื่อการลดการ

เคลือ่นไหวของพนกังานทีไ่มเ่หมาะสม และป้องกนัไมใ่หพ้นกังาน
เกดิความเมือ่ยลา้ขณะปฏบิตังิาน 

2. ควรมกีารศกึษาการตดิตัง้ปุ่ มควบคุมเครื่องจกัรใหอ้ยู่ในต าแหน่ง
และจุดทีเ่หมาะสมกบัการใชง้าน เพื่อลดเวลาในการปฏบิตัิงานให้
มปีระสทิธภิาพมากขึน้ 
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รปูที ่1 Flow Process Analysis ราวเหลก็ลกูฟูกป้องกนัรถกอ่นปรบัปรุง 
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รปูที ่2 Flow Process Analysis ราวเหลก็ลกูฟูกป้องกนัรถหลงัปรบัปรุง 

 


