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บทคัดย่อ 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษากระบวนการบรรจุชิ้นส่วนอะไหล่ผลิตภัณฑ์ใบมีดดันดิน 
ซึ่งเป็นชิ้นส่วนหนึ่งในเครื่องจักรกลเกษตรและหาแนวทางปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการบรรจุ
ด้วยการน าเครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการและเครื่องมือคุณภาพทั้ง 7 มาประยุกต์ใช้ในการ
วิเคราะห์และหาแนวทางลดความสูญเปล่าในกระบวนการบรรจุชิ ้นส่วนอะไหล่ โดยผลจากการ
ปรับปรุงด้วยการวิเคราะห์กระบวนการโดยใช้ผังแผนภูมิการไหลและหาแนวทางการปรับปรุงใช้
หลักการ ECRS สามารถท าให้เวลาสูญเปล่าในขั้นตอนการบรรจุชิ้นส่วนอะไหล่ลดลง 13 นาที/กล่อง 
หรือคิดเป็น 48.50% จากเวลาก่อนการปรับปรุงการบรรจุชิ้นส่วนอะไหล่ใช้เวลา 28 นาที/กล่อง เวลา
หลังการปรับปรุงการบรรจุชิ้นส่วนอะไหล่ใช้เวลา 15 นาที/กล่อง สามารถเพ่ิมก าลังการผลิตได้ 22.04 
กล่อง/วัน และลดต้นทุนการผลิต 8,395 บาท/ปี 
  
ค าส าคัญ: ECRS, แผนผังการไหล, เครื่องมือคุณภาพทั้ง 7 , เครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ 
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ABSTRACT 
 The purpose of this research was to study the packing process of agricultural 
machinery spare part kits and find ways to improve the efficiency of packaging 
processes using the industrial engineering tools and the 7 quality tools to analysis and 
to find ways to reduce waste in the spare parts packing process.  As a result of 
improvements through process analysis using flow charts and finding improvement 
methods using the ECRS principle, the waste time in the spare parts packing process 
was reduced by 13 minutes/box or 48.50% from the original time of 28 minutes/box 
to 15 minutes/box after the improvement, increasing the production capacity by 22.04 
box/days and reducing production costs by 8,395 baht/year. 
 
Keywords: ECRS, flow chart, 7 quality tools, industrial engineering tools  
 
1. บทน า 
 เนื่องจาก ความก้าวหน้าของเทคโนโลยีได้ถูกน ามาพัฒนาอุตสาหกรรมในหลายภาคส่วนไม่
เว้นแม้แต่อุตสาหกรรมเครื ่องจักรกลการเกษตรซึ ่ง ปัจจุบันมีการใช้เครื ่องจักรกลทุ่นแรงและ
เทคโนโลยีในการท าการเกษตรอย่างแพร่หลายจากเดิมที ่ใช้รถไถ่นาเดินตาม เปลี ่ยนมาเป็นรถ
แทรกเตอร์ในการท าการเกษตร ทางบริษัทสิริวัฒนาโลหะกิจซึ่ง ตั้งอยู่ที่ 135 ม.2 ต.นิคมสงเคราะห์ 
อ.เมือง จ.อุดรธานี เป็นบริษัทผลิตเครื่องมือและอุปกรณ์ส าหรับเครื่องจักรกลการเกษตรโดยมีหนึ่งใน
ผลิตภัณฑ์หลักคือชุดใบมีดดันดิน ซึ่งเป็นผลิตภัณฑ์ที่มีความต้องการสูงอีกทั้งก าลังการผลิตไม่เพียงพอ 
ทางผู้วิจัยจึงเลือกท าการ ศึกษาขั้นตอนการผลิตและวิเคราะห์หาสาเหตุของความสูญเปล่าในขั้นตอน
การผลิตด้วยเครื่องมือคุณภาพทั้ง 7 เพื่อหาแนวทางการปรับปรุงขั้นตอนการผลิตของผลิตภัณฑ์ใบมีด
ดันดิน โดยการประยุกต์ใช้เทคนิค (Eliminate, Combine, Rearrange and Simplify: ECRS) [1] 
พร้อมทั้งได้ทดลองจัดสร้างเครื่องมือ มาช่วยในการท างาน  พบว่าสามารถลดต้นทุน เป็นจ านวน 
8,395 บาท/ต่อปี ท าให้สินค้ามีการส่งมอบตามก าหนด กระทั้งเป็นแนวคิดในการบรรจุชิ้นส่วนชุด
ใบมีดดันดินรุ่นอื่นๆ อีกด้วย 
 
2. แนวคิดทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 ในงานวิจัยนี้ได้ประยุกต์ใช้ทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับเทคนิคทางด้านวิศวกรรมอุตสาหการหลาย
เทคนิคซึ่งทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องทั้งหมดได้ถูกน ามาอธิบายดังนี้ 
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    2.1 การลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS 
         ความสูญเปล่า (Waste) หมายถึง สิ่งที่ไม่ท าให้เกิด มูลค่าเพิ่มแก่สินค้าซึ่งความสูญเปล่า
ประกอบด้วย การผลิตมากเกินไป (Overproduction) การรอคอย (Waiting) การเคลื่อนย้ายที่ไม่
จ าเป็น (Transporting) การท างานที่ไม่เกิดประโยชน์ (Processing) การเก็บสินค้าที ่มากเกินไป
(Inventory) การเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็น (Motion) และ ของเสีย (Defect ) ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ
นี้เป็นสิ่งที่ไม่มีความจ าเป็นและไม่ได้ก่อให้เกิดประโยชน์ ดังนั้น จึงควรท าการลดความ      สูญเปล่า
เหล่านี้ลงโดยใช้หลักการ ECRS [1] ซึ่ง ประกอบไปด้วย 
        1) การก าจัด (Eliminate) คือการศึกษาการท างานและก าจัดความสูญเปล่าที่พบออกไป 
        2) การรวมกัน (Combine) คือการศึกษาเพ่ือรวมข้ันตอนการท างานให้ลดลง 
        3) การจัดเรียงใหม่ (Rearrange) คือการจัดเรียงขั้นตอนการผลิตใหม่ หรือสลับล าดับในการ
ท างาน เพ่ือลดการเคลื่อนที่ หรือ การรอคอย 
        4) การท าให้ง่าย (Simplify) คือการปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกขึ้น โดยอาจจะ
ออกแบบ jig หรือ fixture เข้าช่วย 
    2.2 การวิเคราะห์กระบวนการด้วยแผนภูมิการไหล 
         แผนภูมิการไหล (Flow Process Chart) เป็นเครื่องมือที่ใช้บันทึกการปฏิบัติงานตามขั้นตอน
มาตรฐานของกระบวนการ โดยการน ามาเขียนร่วมกับการใช้สัญลักษณ์แทนขั้นตอนต่าง ๆ เริ่มจาก
การแบ่งกระบวนการทั้งหมดออกเป็น ขั้นตอนย่อย โดยแต่ละขั้นตอนย่อยต้องเป็นการกระท าอย่าง
หนึ่งอย่างใดในบรรดาการปฏิบัติงาน การเคลื่อนย้าย การรอคอย การตรวจสอบ และการเก็บพักโดยมี
สัญลักษณ์ที่ใช้เป็นสากลดังตารางที่ 1 จากนั้นข้อมูลที่ได้จึงสามารถน ามาวิเคราะห์หาขั้นตอนการ
ท างานที่ถือว่าเป็นความสูญเปล่าและต้องการการปรับปรุงโดยใช้เทคนิค ECRS ในล าดับต่อไป 
 
ตารางที่ 1 สัญลักษณ์ที่มีในแผนภูมิการไหล 

สัญลักษณ ์ ความหมาย 

 การปฏิบัติงาน 

 การรอคอย 

 การตรวจสอบ 

 การเก็บพกั 

 การเคลื่อนย้าย 
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   2.3 เครื่องมือคุณภาพทั้ง 7 
         เป็นเครื่องมือที่ใช้ในการแก้ปัญหาด้านคุณภาพซึ่งช่วยศึกษาสภาพทั่วไปของปัญหา คัดเลือก
ปัญหา ค้นหาและวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาที่แท้จริงเพื่อท าการแก้ไขอย่างถูกต้องและป้องกันไม่ให้
เกิดซ ้าซึ่งได้ถูกน าไปประยุกต์ใช้ดังเช่นในกระบวนการผลิตถังบรรจุอากาศ [2] และกระบวนการผลิต
ชิ้นส่วนฉีดพลาสติก [3] โดยมีส่วนประกอบดังนี้ 
       1) แผ่นตรวจสอบ (Check sheet) 
       2) ผังพาเรโต (Pareto Diagram) 
       3) กราฟ (Graphs) 
       4) แผนภูมิก้างปลา (Fish bone diagram) 
       5) ฮิสโตแกรม (Histogram) 
       6) ผังการกระจาย (Scatter diagram) 
       7) แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
       โดยงานวิจัยนี้ได้ประยุกต์ใช้เครื่องมือคุณภาพทั้ง 7 ในบางรายการดังแสดงในตารางที่ 2 ขั้นตอน
และเครื่องมือที่ใช้ในการศึกษา 
 
3. วิธีการด าเนินการวิจัย 
 ในงานวิจัยนี้แยกวิธีการด าเนินการวิจัยออกเป็นขั้นตอนต่าง ๆ ดังแสดงในรูปที่ 1 และตารางที่ 2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1 แผนภูมิแสดงขั้นตอนการวิจัย 

3.วิเคราะห์และหาสาเหตุของปัญหา 

4.ด าเนินการแกไ้ขปรับปรุง 

5.ติดตามและสรุปผล 

2.ประเมินกระบวนการปัจจุบนั 

1.ส ารวจสภาพปัญหาปัจจุบนั 
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โดยในขั้นตอนต่าง ๆ ที่แสดงในรูปที่ 2 ระหว่างการท าวิจัยได้มีการน าเครื่องมือต่าง ๆ มาประยุกต์ใช้
ให้เหมาะสมตามชนิดของงานดังแสดงในตารางที่ 2 เช่นในขั้นตอนการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
งานวิจัยนี้น าเครื่องมือแผนภูมิการไหลมาใช้ในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาเพ่ื อน าไปสู่แนว
ทางการแก้ไขและปรับปรุง 
 

ตารางที่ 2 ขั้นตอนและเครื่องมือที่ใช้ในการศึกษา 

ขั้นที ่ ขั้นตอน เครื่องมือที่ใช้ 
1 ส ารวจสภาพปัญหาปัจจุบัน แผนภูมิพาเรโต 

2 ประเมินกระบวนการปัจจุบัน แผนภูมิการไหล 
3 วิเคราะห์สาเหตุ แผนภูมิก้างปลา 

4 ปรับปรุงแก้ไข  ECRS 

5 ติดตามและสรุปผล มาตรฐานขั้นตอนการท างาน 
 
4. ผลงานวิจัย 
    4.1 ผลการส ารวจสภาพปัจจุบัน 
 จากการส ารวจสภาพปัจจุบันของการผลิตเครื่องจักรผลการเกษตรของโรงงานทั้งหมดพบว่า
ผลิตภัณฑ์ท่ีมีการผลิตสูงสุดในรอบปี 2565 คือ ใบมีดดันดินซึ่งพบว่ามีร้อยละสะสมเป็นสัดส่วน 25% ของ
ผลิตภัณฑ์ทั้งหมดตามข้อมูลที่แสดงในรูปที่ 2 และจากการศึกษาขั้นตอนการผลิตใบมีดดันดินพบว่า 
ขั้นตอนส าคัญขั้นตอนหนึ่งคือการบรรจุอะไหล่จากลงกล่องดังแสดงในรูปที่ 2 และเมื่อพิจารณาขั้นตอน
การบรรจุชิ้นส่วนใบมีดดันดินรุ่น 5045D พบว่าในขั้นตอนการบรรจุชิ้นส่วนชุดอะไหล่ใบมีดดันดินรุ่น 
5045D ในขั้นตอนที่ 3-11 ตามแผนภูมิการผลิตรูปที่ 3 เป็นขั้นตอนการผลิตที่ส าคัญ เนื่องจากหลาย
ขั้นตอนมีการท างานที่ก่อให้เกิดเวลาสูญเปล่า 

 

รูปที่ 2 ผังพาเรโตแสดงจ านวนการผลิต ผลิตภัณฑ์ชนิดต่างๆในปี 2565 
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   4.2 ผลการประเมินกระบวนการปัจจุบัน 
         หลังจากการส ารวจสภาพปัจจุบันพบว่าในขั้นตอนการบรรจุชิ้นส่วนชุดอะไหล่ดันดินรุ่น 5045D มี
เวลาสูญเปล่าจากแผนภูมิการไหลและแผนผังการไหลจึงถูกน ามาใช้วิเคราะห์การท างานในขั้นตอนนี้โดย
ผลการวิเคราะห์การไหลของขั้นตอนการบรรจุชิ้นส่วนอะไหล่ได้น ามาแสดงในตารางที่ 3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

1.รับค ำสั่งผลิตจำกฝ่ำยผลิต 

3.ท ำใบเบิกสินค้ำ 

2.เช็คสต็อกน็อตและชิ้นส่วนประกอบอืน่ๆ 

5.ประกอบน็อต 

4.จัดเตรียมน็อตและชิ้นส่วนประกอบอืน่ๆ 

6.รอกำรผลิตสำยไฮดรอลิด 

7.น ำน็อตและชิ้นส่วนบำงประเภทใส่ถุง 

8.จัดเตรียมกล่อง 

9.น ำถุงและชิ้นส่วนอื่นๆที่เตรียมไว้ใส่ลงกล่อง 
 

10.สุ่มตรวจสอบ 

11.ปิดฝำกล่อง 

12.เตรียมใส่พำเลท 

13.ส่งมอบงำนให้ฝ่ำยขนส่ง 
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รูปที่ 3 แผนภูมิแสดงขั้นตอนการบรรจุชิ้นส่วนอะไหล่ 

 
 

รูปที่ 4 ผลการประเมินกระบวนการปัจจุบันด้วยแผนผังการไหล 
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ตารางที่ 3 ผลการประเมินกระบวนการปัจจุบันด้วยแผนภูมิการไหล 
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ตารางที่ 3 ผลการประเมินกระบวนการปัจจุบันด้วยแผนภูมิการไหล (ต่อ) 
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ตารางที่ 3 ผลการประเมินกระบวนการปัจจุบันด้วยแผนภูมิการไหล (ต่อ) 
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ตารางที่ 3 ผลการประเมินกระบวนการปัจจุบันด้วยแผนภูมิการไหล (ต่อ) 

 
 
 โดยข้อมูล ผลการประเมินขั้นตอนการท างานปัจจุบันด้วยแผนภูมิการไหลตามตารางที่ 3 พบว่า
มีขั้นตอนทั้งสิ้น 112 ขั้นตอนใช้เวลารวมตั้งแต่เริ่มต้นจนสิ้นสุดทั้งหมด 340.46 นาที และพบว่ามีขั้นตอน
ที่ก่อให้เกิดความสูญเปล่าเช่นการเคลื่อนไหว การรอคอย แทรกอยู่ระหว่างขั้นตอนการท างานที่ก่อให้เกิด
มูลค่าเพ่ิมจ านวนมากดังนั้นจากข้อมูลการวิเคราะห์การไหลของการท างานประเภทต่างๆจึงได้ถูกน ามาจัด
กลุ่มตามชนิดและสัญลักษณ์สากลได้ดังตารางที่ 4 โดยที่ จากข้อมูลในตารางที่ 4 พบว่ามีขั้น ตอนการ
ท างานที่ถือว่าเป็นการสูญเปล่า เช่น การเคลื่อนย้าย การตรวจสอบ และการรอคอยอยู่ถึง 163.16 วินาที 
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โดยคิดเป็น 47.9% ของเวลาทั้งหมด โดยเฉพาะการรอคอยที่เกิดขึ้นถึง 43.03% โดยมีการรอที่ไม่จ าเป็น 
เช่น การรอสายไฮดรอลิกจากโรงงาน 3 และรอน าชุดชิ้นส่วนอะไหล่ใส่กล่องเป็นต้น 
 
ตารางที่ 4 สรุปผลการวิเคราะห์การไหลของการท างาน 

สัญลักษณ์ ความหมาย เวลา (นาที) เปอร์เซ็นต์ 

 การปฏิบัติงาน 185.93 54.61% 

 การรอคอย 146.52 43.03% 

 การตรวจสอบ 1.32 0.38% 

 การเก็บพัก 0 0% 

 การเคลื่อนย้าย 15.32 4.49% 

เวลารวมทั้งหมด 340.46 100% 

 
   4.3 ผลการวิเคราะห์สาเหตุ 
         เนื่องจากผลการวิเคราะห์สภาพปัจจุบันระบุได้ว่าปัญหาที่ส่งผลต่อการท างานที่เกิดเวลาสูญเปล่า
เกิดขึ้นที่ข้ันตอนการเดินไปหยิบชิ้นส่วนอะไหล่ด้วยมือเปล่าแล้วเดินกลับมาที่จุดเริ่มต้นจากนั้นต้องกลับไป
หยิบชิ้นส่วนใหม่อีกทั้งยังมีการ เคลื่อนย้ายและการรอคอยซึ่งถือเป็นการท างานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิม 
ดังนั้นเครื่องมือแผนภูมิก้างปลา แผนผังการไหลจึงถูกน ามาใช้ในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาเวลาใน
การท างานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิม ดังแสดงผลในการวิเคราะห์ด้วยแผนภูมิก้างปลาในรูปที่ 5 และแผนผัง
การไหลในรูปที่ 4 
 

 
รูปที่ 5 แผนภูมิก้างปลา 
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 จากผลการวิเคราะห์หาสาเหตุความสูญเปล่าในการบรรจุชิ้นส่วนด้วยแผนภูมิก้างปลาพบว่า
สาเหตุหลักมาจากการขาดขั้นตอนการท างานมาตรฐานให้กับพนักงานได้ปฏิบัติตาม ท าให้การท างานเกิด
การไหลที่ซ ้าซ้อนและระยะห่างระหว่างสถานที่ในการเก็บชิ้นส่วนจะห่างกันมากเกินความจ าเป็นจึงท าให้
การท างานในปัจจุบันก่อให้เกิดความสูญเปล่าขึ้น โดยสาเหตุรองเกิดจากวัตถุดิบบางชนิดที่ไม่ได้ตาม
มาตรฐานจึงเป็นสาเหตุให้จ าเป็นต้องแก้ไขระหว่างการท างาน ซึ่งสามารถแสดงให้เห็นถึงเส้นทางการไหลที่
ซับซ้อนผ่านแผนผังการไหลตามรูปที่ 4 อีกด้วย และแผนภูมิก้างปลาในรูปที่ 5 
 
   4.4 ผลการหาแนวทางปรับปรุงการท างาน 
          จากผลการประเมินกระบวนการปัจจุบันด้วยแผนภูมิการไหลตามตารางที่ 3 พบว่ามีขั้นตอน
หลายขั้นตอนที่สามารถเตรียมไว้ท าก่อนเพื่อให้การท างานระหว่างบรรจุชิ้นส่วนอะไหล่ลงกล่องใช้เวลา
น้อยลงได้เช่นการเตรียมอุปกรณ์และเครื่องมือ แนวทางการปรับปรุงเพื่อลดเวลาการท างานด้วยเทคนิค 
ECRS จึงถูกน ามาใช้ในการปรับปรุงงานที่เหลือที่เป็นงานในที่จ าเป็นต้องท าเพื่อลดความสูญเปล่าโดยผล
การท าการปรับปรุงด้วยยเทคนิค ECRS ได้ถูกน ามาแสดงดังตารางที่ 5 
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ตารางที่ 5 การลดความสูญเปล่าด้วยเทคนิค ECRS 
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ตารางที่ 5 การลดความสูญเปล่าด้วยเทคนิค ECRS (ต่อ) 

 
 
 
 

 

        
 

             

 
 

                

                              

 
 
 
 

S-5. 

 
ขั นตอนบรรจุ ิ นส วน 
(J,K,U,W,P,I,F,E,G,R,C,
D,X,Q,S) และบรรจุ
 ิ นส วน (O,L,H)   า   
ต  าแหน งต างกนั 

  
น า ิ นส วน 
(J,KU,W,P,I,F,E,G,R,C,D,
X,Q,S, O,L,H) 
มา  า   จุดเริ มตน้   เด  วกนั 
เพ  อลดการเดินไปกลบั
ระหว างกนั 

 
 
 
 
 

 
 
 

S-6. 

 
 

ห บิน อตมา ส วงแหวน  
ละตวั 

  

 
เร  งน อตไวบ้น ต ะและ ส 
วงแหวน ด    ้2 ม อ 

 

 
 
 

S-7. 

 
 
 
 

วาง ิ นส วนบนพ  น 

  

ลดขั นตอนการห บิจากพ  น
มา ส กล อง ด การ ส 
ร เข น   ง  า ห้สามาร 
ห บิ ิ นส วนจาก นร เข น
 ส กล องได ้ด ตรง 

 

 
 
 
 

S-8. 

 
 
นั งประกอบน อต 
(C,D,E,F,G,H,I,J,K,Q,R,
S,W)    กองอ   บนพ  น  

 
 
 

 
 
  นประกอบน อต 
(C,D,E,F,G,H,I,J,K,Q,R,S,
W)    ร เข นเพ  อลดเวลา
และเพิ มความคล องแคล ว  

 
 

 
 
 

R-9. 

 
รอการประกอบสา ไ 
ดรอลิค 

  
สั งงานไวล้ วงหนา้หน  งวนั 
เพ  อลดการรอสา ไ ดรอลิค 

 

จุด  างานบรรจุ (O,L,H) 
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 จากข้อมูลการลดเวลาสูญเปล่าด้วยเทคนิค ECRS ในตารางที่ 5 พบว่ามีขั ้นตอนทั้งหมด 9 
ขั้นตอนที่สามารถท าการปรับปรุงเพ่ือลดเวลาด้วยเทคนิค ECRS ดังนี้ลดเวลาด้วยการก าจัด (Re-arrange) 
ตามขั้นตอนล าดับที่ R-1, R-2 และ R-9 เช่นการสั่งผลิตสายไฮดรอลิค ล่วงหน้า 1 วัน เพ่ือลดการรอคอยที่
ไม่จ าเป็นและการจัดผังการท างานให้สถานที่จัดเก็บอุปกรณ์เปลี่ยนที่มาอยู่ใกล้กับจุดปฏิบัติงานงานมาก
ขึ้น ลดเวลาด้วยการท าให้ง่ายขึ้น (Simplify) ตามขั้นตอนล าดับที่ S-5,S-6,S-7 และ S,8 และสุดท้ายน า
ชิ้นส่วนอะไหล่ที่อยู่คนละที่มาไว้ที่เดียวกัน ดังนี้ลดเวลาด้วยการจ ากัด (Combine) ตามขั้นตอนล าดับที่   
C-3 และ C-4 โดยการสร้างอุปกรณ์ช่วยให้ท างานง่ายขึ้นเช่นสร้างรถเข็นช่วยขนชิ้นส่วนอะไหล่ได้มากขึ้น
และการเตรียมที่วางถุงติดกับรถเข็นเพื่อใส่ชิ้นส่วนอะไหล่โดยที่ไม่ต้องใส่ผ่านกระบะก่อนน าใส่ถุงเพื่อลด
เวลาความสูญเปล่ามากขึ้นหลังจากการท าการปรับปรุงตามแนวทาง ECRS ตามที่ระบุไว้ในตารางที่ 5 
ขั้นตอนการท างานหลังการปรับปรุงจึงถูกน ามาประเมินอีกครั้งด้วยแผนภูมิการไหลเพื่อตรวจสอบ
ประสิทธิผลของแนวทางการปรับปรุงดังกล่าวโดยแสดงไว้ในตารางที่ 6 และ 7   และเมื่อพิจารณา ผลการ
ประเมินกระบวนการปัจจุบันด้วยแผนผังการไหล หลังการปรับปรุง ตามรูปที่ 5  พบว่าการท างานก่อนการ
ปรับปรุงที่มีเส้นทางการไหลเกินความจ าเป็นโดยส่วนใหญ่เป็นการเคลื่อนย้ายที่ซ ้าซ้อนและสับสนจากการ
ที่ต้องเดินไปกลับหลายรอบ ถูกแก้ไขและปรับปรุงจนเห็นถึงเส้นทางการไหลที่ง่าย เร็วและลดการซ ้าซ้อน
ได้อย่างชัดเจน 
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ตารางที่ 6 ผลการประเมินกระบวนการหลังปรับปรุงด้วยแผนภูมิการไหล 
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ตารางที่ 6 ผลการประเมินกระบวนการหลังปรับปรุงด้วยแผนภูมิการไหล (ต่อ) 
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ตารางที่ 6 ผลการประเมินกระบวนการหลังปรับปรุงด้วยแผนภูมิการไหล (ต่อ) 

 
 
ตารางที่ 7 สรุปแผนภูมิการไหลของการท างานเปรียบเทียบก่อนและหลังปรับปรุง  

 
 
 
 
 
 

 

สญัลกั  ์ ความหมา  
เวลา (นา  ) เวลา   ลดลง 

ก อน หลงั เวลา (นา  ) เปอร์เ  นต ์

 
การป ิบติังาน 185.93 160.08 25.85 13.90% 

 
การรอคอ  146.52 0 146.52 100% 

 การตรวจสอบ 

 
1.32 1.32 0 0% 

 
การเก บพกั 0 0 0 0% 

 
การเคล  อน า้  15.32 8.04 7.28 47.52% 

 

เวลารวม ั งหมด 340.46 175.33 165.13 48.50% 
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รูปที่ 5 ผลการประเมินกระบวนการหลังปรับปรุงด้วยแผนผังการไหล 
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 จากผลการปรับปรุงวิธีการท างานกระบวนการบรรจุชิ้นส่วนอะไหล่ตาม ECRS ตามที่ระบุไว้ใน
ตารางที่ 5 พบว่าเวลาโดยรวมลดลง 13 นาที/กล่อง โดยลดจาก 28 นาที/กล่องเป็น 15 นาที/กล่อง โดย
คิดเป็น 48.50% ของเวลาการท างานก่อนการปรับปรุงโดยเกิดจากการลดลงของเวลาสูญเปล่า เช่น การรอ
คอย และการเคลื่อนย้าย และการท างานบางส่วนซึ่งเวลาที่ลดลงมากที่สุดอยู่ในหมวดการรอคอยโดยลดลง
จาก 161.04 วินาที เหลือ 8.04 นาทีคือเวลาจากการเคลื่อนย้าย และ 0 วินาทีจากการรอคอย จากการ
ปรับปรุงจากเวลาก่อนการปรับปรุงและเวลาในการปฏิบัติงานลดลงจาก 185.93 วินาที เป็น 160.08 
วินาที ทั้งนี้เนื่องจากการปรับปรุงด้วยแนวทางการเปลี่ยนงานในเป็นงานนอก โดยการเตรียมปรับปรุงด้วย
เทคนิค ECRS เช่น การปรับเปลี่ยนนการท างาน เช่น เปลี่ยนวิธีการบรรจุชิ้นส่วนอะไหล่หลายประเภทด้วย
มือเปล่ามาเป็นใส่รถเข็นแทน เปลี่ยนวิธีการขันน็อตจากวิธีนั่งเป็นวิธียืน เปลี่ยนวิธีการประกอบน็อตเสร็จ
แล้วใส่กระบะก่อนน าใส่ถุงเป็นน าเอาน็อตมาวางใส่ถุงที่เตรียมไว้และเปลี่ยนการประกอบน็อตแยกที่กันมา
ไว้ที่เดียวกันเพ่ือลดการเคลื่อนย้ายของการท างานโดยการปรับปรุงดังกล่าวยังส่งผลให้ขั้นตอนการท างานที่
ไม่จ าเป็นลดลงและแสดงให้เห็นในผลการประเมินกระบวนการหลังปรับปรุงด้วยแผนผังการไหลรูปที่ 5 ที่มี
เส้นแสดงการเคลื่อนย้ายที่ลดลงและเรียบง่ายขึ้นอย่างเห็นได้ชัดเมื่อเปรียบเทียบกับรูปก่อนการปรับปรุง
ในรูปที่ 4 
 
5. ผลสรุปงานวิจัย 
 การน าเครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการมาประยุกต์ใช้ในการวิเคราะห์หาแนวทางการเพ่ิม
ประสิทธิภาพการบรรจุชิ้นส่วนโดยการลดความสูญเปล่าในกระบวนการบรรจุชิ้นส่วนพบว่าสาเหตุ
หลักของความสูญเปล่าในขั้นตอนการผลิตมาจากการขาดขั้นตอนการท างานมาตรฐานให้กับพนักงาน
ได้ปฏิบัติตามเพ่ือให้การท างานมีประสิทธิภาพสูงที่สุด และการจัดพื้นที่การท างานที่ไม่เหมาะสมท าให้
เกิดการเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น ดังนั้นหลังจากที่งานวิจัยนี้น าเสนอแนวทางการปรับปรุงด้วยการท าให้
งานที่มีท าได้ง่ายขึ้นโดยใช้หลักการ ECRS สามารถท าให้เวลาสูญเปล่าในขั้นตอนการบรรจุชิ้นส่วน
อะไหล่ลดลง 13 นาที/กล่อง หรือคิดเป็น 48.50% สามารถเพิ่มก าลังการผลิตได้ 22.04 กล่อง/วัน 
และลดต้นทุนการผลิต 8,395 บาท/ปี ดังแสดงในตารางที่ 9 ซึ่งเทียบเคียงได้กับงานวิจัยที่มีการ
ประยุกต์ใช้เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการเพื่อปรับปรุง ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตกรณีศึกษา
กระบวนการผลิตก้อนเชื้อเห็ด [4] ที่สามารถลดเวลาสูญเปล่าลงได้ 15.68% และลดต้นทุนจากการ
ผลิตได้ 3,600 บาทต่อเดือน ในทิศทางเดียวกัน 
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ตารางที่ 8 ค่าแรงการลดต้นทุน 

รายการ ปริมาณการผลิต/ 
วัน 

หน่วยปริมาณการ
ผลิต/วัน 

สัญลักษณ์ 

ก าลังการผลิตก่อนการปรับปรุง 
28 นาที/กล่อง 

12 กล่อง/วัน A 

ก าลังการผลิตหลังการปรับปรุง 
15 นาที/กล่อง 

 
22.4 

กล่อง/วัน B 

ก าลังการผลิตที่เพิ่มขึ้นจากการ
ปรับปรุงการท างาน 

10.4 กล่อง/วัน C=B-A 

 
ตารางที่ 9 การค านวนต้นทุนที่ลดลงจากการปรับปรุง 

รายละเอียด ค่า สูตร/สัญลักษณ์ 

เวลาที่ลดได้ 
(นาที) 

13 A 

จ านวนการผลิต 
(ชุด/ปี) 

403 B 

เวลาที่ลดได้ทั้งหมด 
(ชม./ปี) 

87.32 C=AxB/60 

ค่าแรงต่อชั่วโมง 
(บาท/ชม.) 

96.15 D 

ต้นทุนค่าแรงที่ลดได้ทั้งปี 
(บาท/ปี) 

8,395 CxD 
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