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บทคัดย่อ : งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพ่ือลดความสูญเปล่าของกระบวนการผลิตตูนิ้รภยัในขั้นตอนการประกอบ
บรรจุผลิตภณัฑ์ วิธีวิจยัเร่ิมจากการศึกษาขั้นตอนการท างานในกระบวนการผลิตตั้งแต่เตรียมวตัถุดิบไปจนถึงการ
ประกอบบรรจุผลิตภณัฑ ์เบ้ืองตน้พบวา่ในกระบวนการผลิตมีงานระหวา่งผลิตเป็นจ านวนมากและเกิดปัญหาคอขวด
ในกระบวนการ  ท  าให้บริษทัซ่ึงท าการผลิตตามค าส่ังซ้ือประสบปัญหาเวลาผลิตนาน  จึงเป็นเหตุจูงใจให้เลือกศึกษา
การท างานในขั้นตอนการประกอบบรรจุผลิตภณัฑโ์ดยละเอียด ซ่ึงพบว่ามีขั้นตอนการท างานท่ีซับซ้อนและใชเ้วลา
ผลิตมากกวา่ขั้นตอนอ่ืนๆ จากนั้นน าขอ้มูลมาวเิคราะห์เพ่ือเลือกก าจดัความสูญเปล่าตามหลกัการความสูญเปล่าทั้ง 7 
ประการ ไดใ้ชเ้คร่ืองมือคุณภาพ 7 ประการ  อาทิเช่น กราฟในการแสดงผล แผนภูมิพาเรโตในการคดัเลือกปัญหา ใช้
แผนภูมิก้างปลาในการวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา จากนั้นไดป้ระยุกตห์ลกัการ ECRS ช่วยในการก าจดั
ความสูญเปล่าในกระบวนการตลอดจนไดท้  าการจดัสมดุลสายการผลิตเพ่ือใหเ้กิดการไหลของงานท่ีดีข้ึน ผลจากการ
ด าเนินงานพบว่าสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานแผนกประกอบบรรจุผลิตภัณฑ์ได้จากเดิมร้อยละ 52.86  
เพ่ิมข้ึนเป็นร้อยละ 85.16  คิดร้อยละประสิทธิภาพท่ีเพ่ิมข้ึนได้ 30.30  และสามารถลดรอบเวลาการผลิตจากเดิม 
129.50 นาที เป็น 77.50 นาที เทียบเป็นร้อยละท่ีลดลงได ้40.15  อีกทั้งยงัลดงานระหว่างผลิตจากเดิม 11 ตู/้วนั ลดลง
เหลือ 9 ตู/้วนั คิดร้อยละงานระหวา่งผลิตลดลงได ้18.18 
 

ค ำส ำคัญ :   สายการประกอบ สมดุลสายการผลิต  หลกัการ ECRS  เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ประการ   
   

Abstract : This research aims to reduce waste in the production assembly of safes. The 

purchase order of contract work of hurriedly. Causes problems, during the production 

process has found that jam to the bottlenecks. In this study, the work procedures on 

production assembly of safes starting from raw materials go to packaging. Found that, 

multi-step processes of working were many complex processes. From these problems as 

motivation for study the detail of safes by adopting work procedures production processes 

were analyzed to choose the disposal of waste according to the 7 QC tools methods, i.e., 

Use the checklist for data collection. Pareto chart analysis to find problems to solve and 

using graph to display information. Fishbone diagram can be using analyze this problems. 

Then we were applied the principles of ECRS to help the elimination of waste in 
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production process, as well as using balancing the production line to achieve a better 

work flow. The result of the operation found that, the process of packaging was takes a lot 

time. Therefore, we were chosen on these steps to analyze balancing the production line. 

Results of operations can increase performance in the packaging assembly from 52.86% 

to 85.16% increased. The percentage of performance increasing was 30.30%, and 

reducing the work in process from 11 in pieces per day to reducing to 9 in pieces per day, 

and percentage of work in process has 18.18% reduced as well. 
 

Keyword :  Assembly line, line balancing, Principles ECRS, 7 QC Tools 

 

1. บทน า  
ในปัจจุบนัอุตสาหกรรมการผลิตทุกประเภทก าลงั

เผชิญกบัการแข่งขนัทางดา้นการผลิตเป็นอยา่งสูง โดยเฉพาะ
เม่ือใกล้เขา้สู่การเปิดประตูสู่อาเซียนอย่างเป็นทางการซ่ึงมี
เป้าหมายในการส่งเสริมการเติบโตทางเศรษฐกิจของภูมิภาค
ยิ่งข้ึนนั้ น มีผลท าให้กลุ่มผู ้ประกอบการธุรกิจทุกระดับ
โดยเฉพาะอุตสาหกรรมการผลิตท่ีตอ้งพบกับคู่แข่งการค้า
เสรีทั้งในและต่างประเทศอยา่งเล่ียงมิได ้กลุ่มผูป้ระกอบการ
จึงจ า เป็ น ต้ อ ง วิ จัยพัฒ น าผ ลิ ตภัณ ฑ์  แ ล ะป รับ ป รุ ง
กระบวนการผลิตเพ่ือสามารถตอบสนองความตอ้งการของ
ลูกคา้ท่ีมีความคาดหวงัเก่ียวกบัผลิตภณัฑใ์นด้านต่างๆ อาทิ
เช่น ด้านคุณภาพ ราคา เวลา ตลอดจนรูปแบบการใช้งาน 
เป็นตน้ อีกทั้งผูป้ระกอบการอาจตอ้งเส่ียงกบัสภาวะค่าเงิน
บาทของอตัราแลกเปล่ียนท่ีไม่แน่นอน ซ่ึงอาจท าให้สูญเสีย
ผลก าไรหรือขาดทุนก็เป็นได้ ดังนั้ นผู ้ผลิตจ าเป็นต้องหา
แนวทางเพ่ือลดต้นทุนการผลิต ตลอดจนใช้ทรัพยากรท่ีมี
อยา่งจ ากดัให้เกิดความคุม้ค่า  

บริษัทกรณีศึกษาท าการผลิตและจ าหน่ายสินค้า
หลักๆ 3 ประเภทคือกลุ่มผลิตภัณฑ์เคร่ืองใช้ส านักงาน
ประเภทเฟอร์นิเจอร์เหล็ก กลุ่มผลิตภณัฑ์ประเภทตู้นิรภัย 
และกลุ่มช้ินส่วนยานยนต์ โดยเป็นบริษทัผลิตตามค าสั่งซ้ือ
ซ่ึงท าการขายทั้งในและต่างประเทศ จากขอ้มูลยอดขายของ
บริษทัพบว่ากลุ่มผลิตภณัฑ์ตูนิ้รภยัมีมูลค่าการขายสูงท่ีสุด 
อีกทั้งใช้เวลาการผลิตนาน ซ่ึงเบ้ืองตน้พบว่าเกิดปัญหาคอ
ขวดในกระบวนการและมีจ านวนงานระหวา่งผลิตในปริมาณ

สูง  ผู ้วิจัยจึงเลือกศึกษาเพ่ือแก้ปัญหาดังกล่ าวโดยตั้ ง
วตัถุประสงคแ์ละขอบเขตดงัน้ี 

 

1.1 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 
เพ่ือลดความสูญเปล่าและเพ่ิมประสิทธิภาพการ

ท างานของพนกังาน 

1.2 ขอบเขตงานวิจัย 
ศึกษาเฉพาะขั้ นตอนการประกอบของแผนก

ประกอบบรรจุภณัฑเ์ท่านั้น 

2. ทฤษฎีและงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 
จากการศึกษาทฤษฎีท่ีเก่ียวกบัการลดความสูญเปล่า

และจดัสมดุลสายการผลิตนั้นพบหลกัการทฤษฎี  เคร่ืองมือ
ต่างๆท่ีมีการน าไปประยุกต์ใช้แก้ปัญหาอย่างหลากหลาย 
อาทิ เช่น หลักการเพ่ิมผลผลิตในอุตสาหกรรม[1]  การ
ปรับปรุงวิธีการท างานโดยอาศยัหลกัการลดความสูญเปล่า 7 
ประการ [2] ประกอบดว้ย 1.)ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิต
มากเกินไป (Overproduction) 2.)ความสูญเสียเน่ืองจากการ
เก็บวสัดุคงคลัง (Inventory) 3.)ความสูญเสียเน่ืองจากการ
ขน ส่ ง  (Transportation) 4.)ค ว าม สูญ เสี ย เน่ื อ งจ าก ก าร
เคล่ือนไหว (Motion) 5.)ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการ
ผ ลิ ต  (Processing) 6.)ค ว าม สู ญ เสี ย เ น่ื อ ง จ าก ก าร ร อ
คอย  (Delay) 7.)ค ว าม สูญ เสี ย เน่ื อ งจาก ก ารผ ลิ ตขอ ง
เสีย (Defect)  , ประยุกต์ใช้หลกัการ ECRS ปรับปรุงในการ
ท างาน [3] ประกอบด้วย การก าจัดงานท่ีไม่จ  าเป็นออก 
(Eliminate) , การรวมงาน (Combine) , การจดัล าดบัขั้นตอน
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การท างานใหม่ (Rearrange) และการท าให้กระบวนการ
ท าง าน ง่ าย ข้ึ น  (Simplify)  จ าก นั้ น ท าก ารจัด ส ม ดุ ล
สายการผลิตเพ่ือท าให้เกิดการไหลของงานท่ีสมดุลมากข้ึน 
(Production Line Balancing) [4] นั่นคือการจดัสถานีงานท่ีมี
การผลิตต่อเน่ืองตลอดสายการผลิต โดยการจดัให้ภาระงาน
ในแต่ละสถานีงานมีความสมดุลกนั โดยมีวตัถุประสงค์เพ่ือ
ท าให้เกิดประสิทธิภาพการท างานในสายการผลิตสูงสุด ใช้
เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ประการซ่ึงถือเป็นเคร่ืองมือพ้ืนฐานทาง
สถิ ติ เบ้ื องต้น ท่ีน ามาช่วยในกระบวนการผลิต  ได้แ ก่           
1.)ใบตรวจสอบ  2.)กราฟ  3.)แผนผงัพาเรโต 4.)แผนภูมิ
ก้างปลา  5.)แผนผงักระจาย   6.)แผนภูมิควบคุม   7.)ฮีสโต
แกรม [5]   

นอกจากน้ีผู ้วิจัยได้ศึกษางานวิจัยท่ี เก่ียวข้องท่ี
ประยกุตใ์ชเ้ทคนิคต่างๆ เพ่ือลดความสูญเปล่าในการท างาน
ซ่ึงพบท่ีมีการใชอ้ยา่งกวา้งขวาง อาทิ เช่น การเพ่ิมผลผลิตใน
สายการประกอบอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์โดยใชเ้ทคนิคการจดั
สมดุลสายการผลิตอุปกรณ์อิเล็คทรอนิคส์สวิทช์ช่ิงเพาเวอร์
ซพัพลาย[6]  ซ่ึงเกิดปัญหาคอขวดท าให้ผลิตไม่ได้ตามแผน 
เกิดการท างานล่วงเวลา จึงใช้เทคนิคการจดัสมดุลการผลิต
และเทคนิค ECRS เพ่ือเพ่ิมผลผลิต ท าให้ลดปัญหาคอขวด
โดยลดเวลาของสถานีย่อยลงจาก 30.6 วินาที เหลือ 24.5 
วินาที ท  าให้ประสิทธิภาพสายการผลิตเพ่ิมจากร้อยละ 74.56  
เป็นร้อยละ 91.74   

อีกทั้งมีงานวิจยัการเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต
โดยปรับปรุงกระบวนการผลิตตูน้ ้ าเยน็[7] พบว่าเกิดปัญหา
คอขวด มีงานระหวา่งผลิตและการรองานเน่ืองจากการผลิตท่ี
ขาดการสมดุล จึงใชก้ารจดัสมดุลสายการผลิต  เพื่อปรับปรุง
ประสิทธิภาพการท างาน หลังการแก้ไขพบว่าสามารถลด
ขั้นตอนการท างานเดิม 63 ขั้นตอน ลดลงเหลือ 57 ขั้นตอน 
ลดเวลาการท างานเดิม 49.14 นาที/ตู ้เหลือเป็น 43.85 นาที/ตู ้ 

งานวิจัยน้ี จึงได้ประยุกต์ใช้หลักการจัดสมดุล
สายการผลิต หลักการ ECSR เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ประการ
เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานในกระบวนการผลิตและลด
จ านวนงานระหวา่งผลิตในกระบวนการ 

 

3. วธีิการด าเนินงานวจิัย 
 วิธีการด าเนินงานวิจยัเร่ิมจากการศึกษากรณีศึกษา
ของบริษัทเพื่อคัดเลือกผลิตภัณฑ์ท่ีสนใจ  คือผลิตภัณฑ์
ประเภทตูนิ้รภยั ดงัรูปผลิตภณัฑต์วัอย่างท่ี 1 โดยมีขั้นตอน
การผลิตสามารถแบ่งได ้5 ขั้นตอน ดงัแสดงในรูปท่ี 2 

 
รูปท่ี 1   ผลิตภณัฑต์ูนิ้รภยั 

 

 

รูปท่ี 2  ขั้นตอนการผลิตผลิตภณัฑตู์นิ้รภยั 
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 จากข้อมูลเบ้ื องต้นของโรงงานพบว่าอัตรา
ประสิทธิภาพการท างานของพนักงานในการผลิตทั้ ง 5 
ขั้ นตอนนั้ น  ในขั้ นตอนท่ี 5 นั่นคือการประกอบบรรจุ
ภณัฑมี์ค่าประสิทธิภาพน้อยท่ีสุดร้อยละ 58.3  แสดงดงัรูป
ท่ี 3  

 
รูปท่ี 3 ประสิทธิภาพการท างาน 5  ขั้นตอน 

 

 จากรูปท่ี 2 จึงเป็นเหตุจูงใจให้ผูว้ิจัยเลือกศึกษา
ข้อมูลขั้ นตอนและเวลาท่ี ใช้ ในการประกอบบรรจุ
ผลิตภัณฑ์อย่างละเอียด  เพ่ือหาความสูญเปล่าท่ี เกิดใน
กระบวนการผลิต  จากนั้นไดจ้ดัตั้งทีมงานผูเ้ก่ียวขอ้งเพ่ือ
อบรมให้ความรู้ ความเขา้ใจเก่ียวกบัเป้าหมายท่ีตอ้งการการ
เพ่ิมประสิทธิภาพการท างาน  สามารถอธิบายขั้ นตอน
ด าเนินงานไดด้งัน้ี 

3.1  ศึกษาข้อมูลปัจจุบันโดยการเก็บข้อมูลของ
กระบวนการประกอบตูนิ้รภยั อาทิเช่น ขั้นตอนการท างาน
อย่างละเอียด เวลาในการท างานแต่ละขั้นตอนโดยพนักงาน
ในสายผลิตสามารถแสดงดงัตารางท่ี 1  
          จากตารางท่ี 1 พบว่าในสายการประกอบบรรจุ
ผลิตภัณฑ์มีทั้ งส้ิน 7 สถานี ใช้เวลารวมทั้ งส้ิน  129.50 
นาทีต่อตู ้

3.2  น าขอ้มลูท่ีไดม้าค านวณค่ารอบเวลาแต่ละ
สถานี (Cycle Time) ทั้ง 7 สถานี และค านวณค่ารอบเวลา
เป้าหมาย (Target Takt Time) เพ่ือวิเคราะห์วา่เกิดคอขวดท่ี
สถานีงานใด จากนั้นท าการวเิคราะห์เพ่ือหาความสูญเปล่า

ในกระบวนการ     สรุปปัญหาและประเมินค่าประสิทธิภาพ
การท างานก่อนการปรับปรุง โดยการท างานในสายการผลิต
พบว่าเวลาท างานทั้งส้ิน 8  ชัว่โมงต่อวนั และก าหนดเวลา
พกัระหวา่งการท างาน 2 คร้ัง คือเชา้และบ่ายคร้ังละ 15 นาที 
และเก็บท าความสะอาดสายการผลิต 

 
ตารางที่ 1 เวลาการท างาน 7 สถานีก่อนการปรับปรุง 

สถานี งานยอ่ย รายละเอียดการท างาน 
เวลางาน
ยอ่ย 

(นาที) 

เวลาแต่
ละสถานี 

(นาที) 
1 1.1 ยกงานจากจุดส่งมอบมาท่ีสาย

การประกอบ 
4.0 

25.50 
1.2 รอพ นั ก งาน ไป จัด เต รี ยม

วตัถุดิบ 
15.0 

1.3 ตอกจุก , ประกอบหน้ากาก,      
ยงิจานรหัส , ใส่มือจบั 

6.5 

2 2.1 ใส่ตวัเหวี่ยง , ตวัสามเหล่ียม,     
ยงิสปริง , ตั้งรหัส 

4.5 

11.50 
2.2 ประกอบคันล็อค , ประกอบ

จานกลม , เช่ือมมือจบั 
7.0 

3 3.1 ปรับตัวคันล็อคบนและล่าง, 
เช่ือมยดึ 

8.0 
8.00 

4 4.1 ประกอบระบบล็ อค  แล ะ
ตรวจสอบสี  , เช็คระบบ 

12.0 
12.00 

5 5.1 ป๊ั ม ห ม า ย เ ล ข ร หั ส               
ป๊ัมหมายเลขกุญแจ 

5.5 

11.50 
5.2 ปิดฝาครอบ  ใส่ ล้ินชัก  ติด

สต๊ิกเกอร์ต่างๆ 
6.0 

6 6.1 รอตรวจสอบโดยพนักงาน 
QA  

32.0 

35.00 
6.2 จดบนัทึกรุ่นสินคา้  หมายเลข 

Serail หมายเลขกุญแจ 
3.0 

7 7.1 รอพนักงานเต รียมวัตถุ ดิบ
บรรจุผลิตภณัฑ ์

15.0 

26.00 
7.2 ใส่กระดาษกันกระแทก  ใส่

ถุงลมตู้  ใส่โฟม  สวมกล่อง  
ป๊ัมรุ่นสินคา้และ Code ต่างๆ 

4.0 

7.3 รัดสายกล่องยกเขา้คลงัสินคา้ 7.0 

รวมเวลาทั้งส้ิน (นาที)   129.50 
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ก่อนเสร็จส้ินการท างาน 20 นาที จึงค านวณค่ารอบเวลา
ทุกสถานี  และมี เป้ าหมายการผลิต 35 ตู้ต่อวัน   จึง
ค านวณรอบเวลาการผลิตไดเ้ป็น 12.28  นาทีต่อตู ้ แสดง
การค านวณ ดงัน้ี 

)ตู้(รผลิตเป้าหมายกา
)นาที(่่อวนัเวลาท างานต

TimeTaktetargT 

 

                                               
  

35

201515608 


x
 

                 =    12.28    นาที/ตู ้
 

 จากนั้นวิเคราะห์รอบเวลาการผลิตทั้ง 7 สถานี
ก่อนการปรับปรุงเทียบกับรอบเวลาเป้าหมาย ไดด้งัรูป 
ท่ี 4   ซ่ึงพบวา่มีสถานีท่ี 1  6 และ 7 ท่ีมีรอบเวลามากกวา่
รอบเวลาเป้าหมาย จึงต้องท าการศึกษาขั้ นตอนการ
ท างานเพ่ือลดความสูญเปล่าและจดัสมดุลสายการผลิต
ใหม่  แสดงดังรูปท่ี  4 รอบเวลาแต่ละสถานี เที ยบกับ
เป้าหมายการผลิต 
 

 
รูปท่ี 4 รอบเวลาแต่ละสถานีเทียบกบัเป้าหมายการผลิต 

3.3 ระดมสมองร่วมกับผูเ้ก่ียวขอ้งในการวิเคราะห์หา    
แนวทางแก้ไขปัญหาพร้อมก าหนดแผนการ
ด าเนินงาน 

3.4  ด าเนินการแกไ้ขตามแผนการด าเนินงาน 
3.5 เก็บขอ้มลูหลงัจากการปรับปรุง พร้อมประเมิน 
      ค่าประสิทธิภาพการท างานหลงัการปรับปรุง 
3.6 สรุปผลการด าเนินงานวิจยั 

4. ผลการด าเนินงานวิจัย 
 จากการด าเนินงานตามวธีิวิจยัท าใหไ้ดข้อ้มลูและ
ผลการด าเนินวิจยัต่างๆดงัน้ี  
 4.1   ศึกษาขั้นตอนการท างานแต่ละสถานีและแยก
เวลางานย่อยตามสถานี ทั้ ง 7 สถานีดังแสดงดังตารางท่ี 1 
แล้วนั้ น  ผูว้ิจัยพบว่าการผลิตผลิตภัณฑ์ดังกล่าวเป็น
ลกัษณะการผลิตท่ีอาศยัคนท่ีมีทกัษะการท างานสูงเป็น
หลัก  ผูว้ิจัยจึงท าการศึกษาวิธีและขั้นตอนการท างาน
ของพนักงานในสถานีท่ี 1  6 และ 7 เพื่อหาความสูญ
เปล่า โดยใช้เคร่ืองมือวิเคราะห์แผนผังก้างปลา การ
วิเคราะห์ กิจกรรม (Activity Analysis) ว่าก่อให้ เกิด
คุณค่าและไม่ก่อให้เกิดคุณค่า และก าหนดการปรับปรุง
และเก็บขอ้มลูหลงัการปรับปรุงไดด้งัตารางท่ี 2 
 
ตารางที่ 2  เวลาการท างาน 7 สถานีหลงัการปรับปรุง 

สถานี งานยอ่ย รายละเอียดการท างาน 
เวลางาน
ยอ่ย 

(นาที) 

เวลาแต่ละ
สถานี 
(นาที) 

1 1.1 ยกงานจากจุดส่งมอบมาท่ี
สายการประกอบ 

4.0 

10.50 1.2 ตอกจุก , ประกอบ
หนา้กาก , ยงิจานรหัส , ใส่
มือจบั 

6.5 

2 2.1 ใส่ตวัเหวี่ยง , ตวั
สามเหล่ียม , ยงิสปริง , ตั้ง
รหัส 

4.5 

11.50 
2.2 ประกอบคนัล็อค , 

ประกอบจานกลม , เช่ือม
มือจบั 

7.0 

3 3.1 ปรับตวัคนัล็อคบนและล่าง
, เช่ือมยดึ 

8.0 
8.00 

4 4.1 ประกอบระบบล็อค และ
ตรวจสอบสี  , เช็คระบบ 

12.0 
12.00 

5 5.1 ป๊ัมหมายเลขรหัส  ป๊ัม
หมายเลขกุญแจ 

5.5 
11.50 

 5.2 ปิดฝาครอบ  ใส่ล้ินชกั  ติด
สต๊ิกเกอร์ต่างๆ 

6.0 
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ตารางที่ 2  เวลาการท างาน 7 สถานีหลงัการปรับปรุง (ต่อ) 

สถานี งานยอ่ย รายละเอียดการท างาน 
เวลางาน
ยอ่ย 

(นาที) 

เวลาแต่ละ
สถานี 
(นาท)ี 

6 6.1 รอตรวจสอบโดยพนกังาน 
QA  

10.0 

13.00 6.2 จดบนัทึกรุ่นสินคา้  
หมายเลข Serail หมายเลข
กุญแจ 

3.0 

7 7.1 ใส่กระดาษกนักระแทก  
ใส่ถุงลมตู ้ ใส่โฟม  สวม
กล่อง  ป๊ัมรุ่นสินคา้และ 
Code ต่างๆ 

4.0 
11.00 

7.2 รัดสายกล่องยกเขา้
คลงัสินคา้ 

7.0 

รวมเวลาทั้งส้ิน (นาที)   77.50 

ภายหลังจากการวิเคราะห์เพื่อปรับปรุงและลด
ความสูญเปล่าในการท างาน โดยประยุกต์หลกัการ ECRS 
อาทิ  เช่น ลดขั้ นตอนการรอคอย เปล่ียนการจัดเตรียม
วตัถุดิบในกระบวนการไปเป็นจดัเตรียมนอกกระบวนการ 
จึงท าให้สามารถลดเวลาท างานจากเดิมพนักงานใช้เวลา
ท างานทั้ง 7 สถานีรวมกนัเฉล่ีย 129.5 นาทีต่อตู ้ เหลือเวลา
เพียง 77.5นาทีต่อตู ้  ซ่ึงแสดงกราฟเปรียบเทียบเวลาท างาน
ในกระบวนการประกอบบรรจุภัณฑ์ก่อนและหลังการ
ปรับปรุงแสดงดงัรูปท่ี 5   

 

 

รูปท่ี 5 รอบเวลาท างานรวมของสายการประกอบบรรจุ
ภณัฑก่์อน-หลงัการปรับปรุง 

 4.2 ข้อมูลจ านวนงานระหว่างผลิต  จากการเก็บ
ข้อมูลปริมาณงานระหว่างผลิต(Work in Process) ท่ีค้าง
กระบวนการแต่ละวนัเป็นเวลา 4 สัปดาห์ ก่อนและหลงัการ
ปรับปรุง พบว่า  จ  านวนงานท่ีค้างกระบวนการเฉล่ียต่อ
สัปดาห์ของสายการประกอบบรรจุภณัฑ ์ดงัตารางท่ี 3 

ตารางที่ 3 เทียบจ านวนงานระหวา่งผลิตก่อน-หลงัปรับปรุง 

สัปดาห์ท่ี 

จ  านวนงานระหวา่งผลิตต่อวนั  
ของสายการประกอบบรรจุภณัฑ ์ 

(ตูต่้อวนั) 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

1 11 9 

2 12 9 

3 10 10 

4 11 8 

เฉล่ีย 11 9 

 จากตารางท่ี 3 พบว่าข้อมูลปริมาณงานระหว่าง
ผลิตท่ีคา้งกระบวนการต่อวนัเฉล่ียก่อนการปรับปรุงมี  11  
ตู้ต่อวนัและภายหลังจากการปรับปรุงพบว่าจ านวนงาน
เฉล่ียลดลงเหลือ 9 ตูต่้อวนั 

 4.3 ค  านวณค่าประสิทธิภาพในการท างานของ
พนกังาน  แสดงการค านวณ ก่อนการปรับปรุงไดด้งัน้ี 
ประสิทธิภาพ   =   

  
 100

00.357

50.129  

   =    52.86 % 

และภายหลั งจากการป รับป รุ งแล้ วได้ค  านวณ ค่ า
ประสิทธิภาพไดด้งัน้ี 
 

ประสิทธิภาพ   =   
  

 100
00.137

50.77  

    
=    85.16 % 
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พ บ ว่ าป ระ สิ ท ธิ ภ าพ ก่ อน ก ารป รับ ป รุ ง
กระบวนการเกิดประสิทธิภาพการท างานเพียงร้อยละ 
52.86 และหลงัการปรับปรุงสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพ
ข้ึนเป็นร้อยละ 85.16 เทียบค่าประสิทธิภาพการท างาน
ของพนกังานสายการประกอบบรรจุภณัฑไ์ดด้งัรูปท่ี 6  

 
รูปท่ี 6  อตัราประสิทธิภาพการท างานของพนกังานก่อน- 

หลงัการปรับปรุง 
                               

5. สรุปผล 
จากการด าเนินการป รับปรุงกระบวนการ

ประกอบบรรจุภณัฑ์ของผลิตภณัฑต์วัอย่าง โดยเร่ิมจาก
การศึกษาการท างาน เก็บขอ้มูลสภาพก่อนการปรับปรุง 
จากนั้นวิเคราะห์ขอ้มูลเพ่ือหาสาเหตุของปัญหา กระทัง่
ด  าเนินการแก้ไข โดยใชห้ลกัการจดัสมดุลสายการผลิต 
อีกทั้ งการประยุกต์ใช้หลักการ ECRS โดยการลด
ขั้นตอนท่ีเป็นความสูญเปล่าและไม่ก่อนใหเ้กิดคุณค่าใน
กระบวนการ มีผลให้สามารถลดรอบเวลาในการท างาน 
ส่งผลให้ประสิทธิภาพสายการผลิตเพ่ิมข้ึน ดงัขอ้มูลใน
ตารางท่ี 4 

จากข้อมูลในตารางท่ี  4 พบว่าผลจากการ
ด าเนินการปรับปรุงส่งผลท าให้เวลาท่ีใชใ้นการผลิตรวม 
7 สถานีงานใช้เวลาลดลงจากเดิม 129.50 นาที ต่อตู ้ 
เหลือเวลาเป็น 77.50 นาทีต่อตู้ เทียบเป็นร้อยละลดลง 

40.15  อีกทั้งมีผลให้ประสิทธิภาพจากการท างานเดิมคือ
ร้ อ ย ล ะ  52.86 เพ่ิ ม ข้ึ น สู ง ถึ ง ร้ อ ยล ะ  85.16 เที ย บ
ประสิทธิภาพท่ี เพ่ิมได้เป็นร้อยละ 32.30  อีกทั้ งลด
จ านวนงานระหวา่งผลิตจากเดิม 11 ตู/้วนั เหลือเป็น 9 ตู/้
วนั เทียบไดถึ้งร้อยละ 18.18  

ตารางที่ 4 สรุปผลจากการด าเนินงานวจิยั 

รายการปรับปรุง 
ก่อน

ปรับปรุง 
หลงั

ปรับปรุง 

ผลการ
ปรับปรุง 
(%) 

รอบเวลาผลิตรวม 
(นาที/ตู)้ 

129.50 77.50 
ลดลง 
40.15 

ประสิทธิภาพ
สายการผลิต (%) 

52.86 85.16 
เพ่ิมข้ึน 
32.30 

งานระหว่างผลิต 
(ตู/้วนั) 

11 9 
ลดลง 
18.18 
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