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บทที� 2  

แนวคิด ทฤษฏี และผลงานวิจัยที�เกี�ยวข้อง 

2.1 การลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS 

 
ความสญูเปล่า หมายถึง สิ�งที�เกิดขึ �นแตไ่มทํ่าให้เกิดมลูคา่เพิ�มแก่สินค้า ซึ�งความสญู

เปลา่มีอยู่ 7 ประการด้วยกนัคือ  
1 การผลิตมากเกินไป (Overproduction)  
2 การรอคอย (Waiting)  
3 การเคลื�อนย้ายที�ไมจํ่าเป็น (Transporting)  
4 การทํางานที�ไมเ่กิดประโยชน์ (Inappropriate Processing)  
5 การเก็บสินค้าที�มากเกินไป (Unnecessary Inventory)  
6 การเคลื�อนที�/เคลื�อนย้ายที�ไมจํ่าเป็น (Unnecessary Motions) 
7 ของเสีย (Defect)  
ความสญูเปล่าทั �ง 7 ประการนี �เป็นสิ�งที�ไมมี่ความจําเป็นและไมไ่ด้ก่อให้เกิดประโยชน์

แก่บริษัท ดงันั �นทกุบริษัทควรจะทําการลดความสญูเปลา่เหลา่นี �ลง การลดความสญูเปลา่
นอกจากจะเป็นการปรับปรุงการผลิตและสามารถเพิ�มผลผลิตแล้ว ยงัเป็นการลดต้นทนุที�เกิดใน
บริษัทอีกด้วย 

หลกัการ ECRS เป็นหลกัการที�ประกอบด้วย  
1 การกําจดั (Eliminate)  
2 การรวมกนั (Combine)  
3 การจดัใหม่ (Rearrange) 
4 การทําให้ง่าย (Simplify)  
ซึ�งเป็นหลกัการง่ายๆ ที�สามารถใช้ในการเริ�มต้นลดความสญูเปลา่ ลงได้เป็นอย่างดี 
ความสญูเปล่าในโรงงาน จะมีสว่นที�เกี�ยวข้องโดยตรงกบัการผลิตสินค้าของบริษัท 

การลดความสญูเปลา่ในการผลิตเป็นสิ�งจําเป็นและควรให้ความสําคญัเป็นอยา่งมาก เพราะความ
สญูเปลา่ที�เกิดขึ �นจะหมายถึงต้นทนุของสินค้าที�เพิ�มสงูขึ �น หากสามารถลดความสญูเปลา่ลงได้ก็
จะสง่ผลให้ประหยดัต้นทนุการผลิตลงด้วย ผลที�ตามมาก็คือมีความสามารถในการแขง่ขนักบั
คูแ่ขง่สงูขึ �น โดยแนวทางการลดความสญูเปลา่สามารถทําได้โดยใช้หลกัการ ECRS ดงันี � 
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2.1.1 การกําจดั (Eliminate) 
การกําจดั (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการทํางานปัจจบุนัและทําการกําจดั

ความสญูเปล่าทั �ง 7 ที�พบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื�อนที�/
เคลื�อนย้ายที�ไมจํ่าเป็น การทํางานที�ไมเ่กิดประโยชน์ การเก็บสินค้าที�มากเกินไป การเคลื�อนย้ายที�
ไมจํ่าเป็น และ ของเสีย 

2.1.2 การรวมกนั (Combine) 
การรวมกนั (Combine) สามารถลดการทํางานที�ไมจํ่าเป็นลงได้ โดยการพิจารณาว่า

สามารถรวมขั �นตอนการทํางานให้ลดลงได้หรือไม ่เชน่ จากเดมิเคยทํา 5 ขั �นตอนก็รวมบางขั �นตอน
เข้าด้วยกนั ทําให้ขั �นตอนที�ต้องทําลดลงจากเดมิ การผลิตก็จะสามารถทําได้เร็วขึ �นและลดการ
เคลื�อนที�ระหวา่งขั �นตอนลงอีกด้วย เพราะถ้ามีการรวมขั �นตอนกนั การเคลื�อนที�ระหวา่งขั �นตอนก็
ลดลง 

2.1.3 การจดัใหม ่(Rearrange) 
การจดัใหม ่(Rearrange) คือ การจดัขั �นตอนการผลิตใหมเ่พื�อให้ลดการเคลื�อนที�ที�ไม่

จําเป็น หรือ การรอคอย เชน่ในกระบวนการผลิต หากทําการสลบัขั �นตอนที� 2 กบั 3 โดยทําขั �นตอน
ที� 3 ก่อน 2 จะทําให้ระยะทางการเคลื�อนที�ลดลง เป็นต้น 

2.1.4 การทําให้ง่าย (Simplify) 
การทําให้ง่าย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงการทํางานให้ง่ายและสะดวกขึ �น โดย

อาจจะออกแบบจิ]ก (jig) หรือ fixture เข้ามาชว่ยในการทํางานเพื�อให้การทํางานสะดวกและ
แมน่ยํามากขึ �น ซึ�งสามารถลดของเสียลงได้ จงึเป็นการลดการเคลื�อนที�ที�ไมจํ่าเป็นและลดการ
ทํางานที�ไมจํ่าเป็น 

 
2.2 การศึกษาเวลา 

 
การศกึษาเวลา หมายถึง การศกึษาการทํางานเพื�อเพิ�มผลผลิตของเครื�องจกัรและ

แรงงานในเชิงของเวลา เชน่ เวลาการผลิต ผลิตภณัฑ์วดัเป็นจํานวนชั�วโมงทํางานของคน หรือ
จํานวนชั�วโมงทํางานของเครื�องจกัรตอ่หนว่ยผลิตภณัฑ์ที�ผลิตได้ การเพิ�มผลผลิตสงูขึ �นคือสามารถ
ผลิตชิ �นงานได้มากขึ �นในจํานวนชั�วโมงทํางานของคนหรือเครื�องจกัรเทา่เดมิ ดงันั �น หนึ�งหนว่ย
ชั�วโมงทํางานของคน หมายถึง ปริมาณที�คนงานหนึ�งคนทํางานหนึ�งชั�วโมง หนึ�งหนว่ยชั�วโมง
ทํางานของเครื�องจกัร หมายถึง ปราณที�เครื�องจกัรหนึ�งเครื�องทํางานหนึ�งชั�วโมง ซึ�งเวลาที�ใช้ในการ
ทํางานของคนและเครื�องจกัรเพื�อการผลิตผลิตภณัฑ์หนึ�งหนว่ยสามารถแยกได้ดงันี � 
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2.2.1 เวลางาน 
เวลางาน หมายถึง เวลาที�ใช้ในการผลิตหรือต้องทําการวดัเป็นหนว่ยชั�วโมงทํางาน

ของคนหรือของเครื�องจกัร 
2.2.2 เวลางานเบื �องต้น 
เวลางานเบื �องต้น หมายถึง เวลาที�ใช้ในการทํางานได้โดยสมบรูณ์ปราศจากการ

สญูเสียเวลาหรือ เวลาที�น้อยที�สดุตามทฤษฎีที�ใช้ในการผลิตผลิตภณัฑ์หนึ�งหนว่ย 
2.2.3 เวลางานที�เป็นส่วนเกิน 
เวลางานที�เป็นส่วนเกิน คือ สว่นเกินของงานที�ต้องทําถ้าระบบงานไมส่มบรูณ์แบบ 

เป็นสว่นของงานที�สญูเสียไป โดยสาเหตใุดสาเหตหุนึ�งที�ทําให้ประสิทธิภาพการผลิตลดลง จะ
ประกอบด้วยสว่นของงานดงันี � 

สว่นของงานที�เพิ�มขึ �นเนื�องจากมีข้อบกพร่องจากการออกแบบหรือการกําหนด
รายละเอียดของผลิตภณัฑ์ที�เพิ�มขึ �น 

สว่นของงานที�เพิ�มขึ �นเนื�องจากวิธีการทํางานที�ขาดประสิทธิภาพ เชน่ ขณะทํางาน
เกิดการรบกวนทําให้งานผลิตหรือการทํางานต้องหยดุชงกัลงชั�วคราว 

2.2.4 เวลาไร้ประสิทธิภาพ 
เวลาไร้ประสิทธิภาพ หมายถึง เวลาที�ใช้ในการทํางานหนึ�งนานมากเกินความ

เหมาะสม เนื�องจากการวางแผนการผลิต หรือขาดองค์ประกอบที�เหมาะสม เชน่ 
เวลาไร้ประสิทธิภาพเนื�องจาก ความบกพร่องของฝ่ายจดัการ เวลาไร้ประสิทธิภาพนี �

มีผลจากแรงงานหรือเครื�องจกัรหยดุงานโดยเหตเุพราะฝ่ายจดัการไมมี่การวางแผนงานที�ดี ขาด
การอํานวยการประสานงาน และการควบคมุงานไร้สมรรถภาพ 

เวลาไร้ประสิทธิภาพภายใต้การควบคมุของแรงงาน เวลาไร้ประสิทธิภาพนี �เป็นผล
จากฝ่ายแรงงานเองเป็นผู้ ทําให้เกิดขึ �น ถึงแม้จะมีการค้นหาและป้องกนัสาเหตทีุ�ทําให้เวลาการ
ทํางานไร้ประสิทธิภาพ แตใ่นระยะเวลายิ�งนานขึ �นเวลามาตราฐานก็จะคลาดเคลื�อนไป ทั �งนี �
เพราะวา่เวลามาตราฐานจะต้องประยกต์ใช้อยูต่ลอดเวลาตราบเทา่ที�ยงัมีการผลิต 

 
2.3 การทาํสายการผลิตให้สมดุล 

 
สายการผลิตชิ �นสว่นที�ถกูออกแบบขึ �นมาเพื�อผลิตชิ �นสว่นจะมีอยู ่3 ลกัษณะดงันี � 
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2.3.1 การผลิตตอ่เนื�องตลอดสายการผลิต 
การผลิตแบบระบบการผลิตอยา่งตอ่เนื�อง หรือการผลิตแบบอนกุรมนี �  จะพบเห็นใน

ระบบการผลิตที�เป็นสายการผลิตสายเดียว  (Line  Production)  หรือบางที  เรียกวา่  เป็นการผลิต
แบบสายการผลิต  ที�เป็นสายการผลิตสายเดียวจากวตัถดุบิผา่นกระบวนการผลิต  ขั �นที�  1  ขั �นที�  
2  ข้นที�  3  ไปจนถึงขั �นสดุท้าย  ออกมาเป็นสินค้าสําเร็จรูป  ดงัลกัษณะสายการผลิต  ตามภาพที� 
2.1 

 

       
 

ภาพที� 2.1 
แสดงสายการผลิตแบบตอ่เนื�องตลอดสายการผลิต 

 
2.3.2 การผลิตแบบสายการผลิตแบบขนาน 
ระบบการผลิตแบบขนานก็คือการผลิตแบบตอ่เนื�องอย่างหนึ�งที�สายการผลิตมากกว่า

หนึ�งสาย  และก่อนจะอกมาเป็นผลิตภณัฑ์สําเร็จรูป  ก็จะนําผลผลิตของแตล่ะสายมาประกอบกนั
ในกระบวนการและออกมาเป็นผลิตภณัฑ์สําเร็จรูป  ดงัภาพที� 2.2 

 

 
 

ภาพที� 2.2 
แสดงสายการผลิตแบบขนาน 
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2.3.3 การผลิตแบบสายการผลิตแบบผสม 
เป็นการผลิตที�มีความซบัซ้อนมากกว่า ลกัษณะการผลิตทั �งสองแบบที�กล่าวมา คือ

การผลิตแบบนี �เป็นการนําเอากระบวนการผลิตแบบอนกุรม และการผลิตแบบขนานมารวมกนัใน
กระบวนการผลิต บางชว่งอาจจะเป็นการผลิตแบบขนานที�สายการผลิตมากกวา่หนึ�งสาย  วตัถดุิบ 
หรือสินค้าจะออกจากสายการผลิตแตล่ะสาย และจะถกูนํามาประกอบเข้ากนั และนําเข้าสู่
กระบวนการผลิตอีก 2 ขั �นตอน 3 ขั �นตอน หรือ มากกว่านี �แบบอนกุรมตอ่เนื�องกนัไป  จนกว่าจะ
สําเร็จเป็นสินค้าสําเร็จรูปออกมา  ดงัภาพที� 2.3 

 

 
 

ภาพที� 2.3 
แสดงสายการผลิตแบบผสม 

 
2.3.4 การทําสายการผลิตให้สมดลุ 
  ในระบบการผลิต หรือ การแปรสภาพการผลิต จะเกี�ยวข้องกบัการแบง่เวลาในการ

ผลิตสินค้าในแตล่ะขั �นตอนว่าจะใช้เวลากี�ชั�วโมง  ในการผลิตสินค้า  1  จดุ  หรือจะใช้เวลากี�นาที
ในการผลิตสินค้าที�ผา่นสายพานและในการผลิตนั �นจะต้องคํานงึถึงด้านแรงงานด้วยวา่  จะเกิด
ความเมื�อยล้าในขั �นตอนการผลิตที�กระทําซํ �า ๆ  ทําให้ผลผลิตที�ได้ไมไ่ด้คณุภาพ 

โดยทั�วไปในการผลิตสินค้าแตล่ะจดุผลิต  จะต้องวิเคราะห์ลกัษณะงานว่าในการผลิต
สินค้า  ณ  จดุนั �น  ใช้เวลาเทา่ไร  เชน่  การเชื�อมโลหะประกอบชิ �นงานอยา่งหนึ�งใช้เวลา  20  นาที  
การประกอบหรือการผลิตชิ �นงานบางอยา่งอาจจะใช้เวลาน้อย  เช่น  ถอดล้อรถยนต์  ด้วยเครื�อง
ถอดไฟฟ้า  ใช้เวลา  0.20  นาที   การใส่ที�ปัดนํ �าฝน  ใช้เวลา  3  นาที  เป็นต้น  ในการทํา
สายการผลิตให้สมดลุย์นี �ก็เพื�อลดเวลาที�สญูเปลา่ในสายการผลิต  และจะเป็นการใช้ประโยชน์จาก
แรงงาน และเครื�องมือให้เกิดประโยชน์สงูสดุด้วย เวลาที�เปลา่ประโยชน์นี �จะเกิดขึ �นในกรณีที�
แรงงานมีกําลงัการผลิตที�ตา่งกนั  ทําให้จดุงานที�ใช้เวลาในการผลิตมากกวา่   การทําสายการผลิต
ให้สมดลุย์นี �จะมีอปุสรรคในกรณีที�เราไมส่ามารถจะรวม กิจกรรมการผลิตในขั �นตอนตา่ง ๆ ไว้
ด้วยกนัได้  เพราะวา่ในการผลิตแตล่ะขั �นตอนจะใช้เครื�องมือหรืออปุกรณ์ที�แตกตา่งกนั  และ
ระยะเวลาการผลิตในแตล่ะขั �นตอนก็ใช้เวลาตา่งกนั   อีกทั �งเทคโนโลยีที�ใช้ก็ตา่งกนัด้วย 
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2.4 การวิเคราะห์กรรมวิธีการผลิต 

 
2.4.1 การพิจารณาเลือกใช้เม็ดมีดกดั 
การเลือกใช้เม็ดมีดกดัที�เหมาะสมจะสามารถชว่ยให้เวลาในการผลิตลดลงได้ โดยมี

หลกัการในการพิจารณาดงันี � 
1. มมุของเม็ดมีดควรเหมาะสมสําหรับรูปร่าง และสดัสว่นของการแปรรูป 
2. ชนิดของเม็ดมีดควรจะเหมาะสมกบังาน เชน่ งานกดัหยาบ และละอียด

ควรเลือกใช้เม็ดมีดที�มีคณุสมบตัทีิ�แตกตา่งกนั หรือผิวงานที�ขรุขระควรจะเลือกใช้เม็ดมีดที�ทนตอ่
แรงกระแทก 

3. ชนิดและเกรดของเม็ดมีดต้องเหมาะสมกบัวสัดทีุ�จะทําการกดั เชน่วสัดทีุ�
แข็งควรจะเลือกใช้เม็ดมีดที�แข็ง 

4. ตวัแปรในการกดั เชน่ ความเร็วตดั ความลกึป้อน และอตัราการป้อนควร
เลือกใช้ให้เหมาะสมโดยเฉพาะมีดกดัที�เป็นเม็ดมีด ถ้าใช้ความเร็วน้อยเกินไปมีดจะแตก หรือกดัไม่
เข้า เพราะเม็ดมีดจะอาศยัความร้อนในการในการปาดเฉือนโลหะ แตถ้่าใช้ความเร็วตดัมากเกินไป
จะทําให้เม็ดมีดสึกหรอเร็ว อายกุารใช้งานสั �น 

5. ปลายมมุมีดจะสมัพนัธ์กบัแรง และทิศทางของแรงที�ใช้ในการตดัเฉือน
และความลกึในการป้อนแตล่ะครั �ง 

6. การเลือกใช้เม็ดมีดที�เหมาะสมจะชว่ยลดเวลา แรง และการสกึหรอของ
มีดได้โดยตรง 

2.4.2 ตวัแปรในการกดั 
ตวัแปรที�ต้องควบคมุในการกดัคือ  
1. ความเร็วรอบของมีดกดั (N = rpm) 
2. ความเร็วป้อน ( rf (mm/min)) 
3. เส้นผา่ศนูย์กลางของมีดกดั (D = mm) 
4. จํานวนคมตดัของมีดกดั (Z) 
โดยจะมีความสมัพนัธ์ตามสมการดงันี � 

ความเร็วตดั (Vc) = DN

1000Z

π   m/min 
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2.5 ผลงานวิจัยที�เกี�ยวข้อง 

 
สพุฒัตรา และคณะ (2551) ทําการศกึษาการเพิ�มอตัราการผลิตหม้อหงุข้าวโดยการ

ใช้เทคนิคการปรับปรุงการทํางาน และจดัสมดลุสายการผลิต ในการผลิตจะต้องหาจดุคอขวดของ
การผลิตจากนั �นก็ใช้เทคนิค 5W1H, ECRS และผงัก้างปลาทําการวิเคราะห์เพื�อหาสาเหตทีุ�ทําให้
เกิดจดุคอขวด พบวา่สาเหตหุลกัเกิดจากการจดัเครื�องมือ และพื �นที�ปฏิบตังิานไมเ่หมาะสม 
พนกังานมีการเคลื�อนไหวไมเ่หมาะสม และขาดการสมดลุของสายการผลิต แล้วก็ทําการปรับปรุง
โดยการปรับตําแหนง่ของการวางอปุกรณ์ และพื �นที�ปฏิบตังิาน ปรับปรุงวิธีการทํางานของพนกังาน 
และจดัสมดลุของสายการผลิต ผลของการปรับปรุงสงผลให้สามารถผลิตหม้องหงุข้าวเพิ�มขึ �นจาก
เดมิ 1,099 ใบตอ่วนั เป็น 1,471 ใบตอ่วนัซึ�งสอดคล้องกบัเป้าหมายที�กําหนดไว้ 

อรอมุา และ คณะ (2551) ทําการศกึษาปัญหาภายในสายการผลิต Sleeve สําหรับ 
Spindle Motor ในอตุสาหกรรมการผลิตฮาร์ดดสิ และศกึษาการเพิ�มผลผลิตของสายการผลิต วา่
สาเหตทีุ�ทําให้อตัราการผลิตอยูใ่นเกณฑ์ที�ตํ�าเนื�องมาจากพนกังานขาดข้อกําหนดของวิธีการ
ทํางานที�เป็นมาตราฐาน จงึได้นําเอาเทคนิค ECRS มาประยกุต์ใช้เพื�อช่วยในการแก้ไขปัญหา โดย
ในขั �นตอนการทํางานก็จะมีการศกึษาเวลาการทํางาน และนํามาวิเคราะห์เพื�อหาจดุที�สามารถ
ปรับปรุงได้ กําจดัขั �นตอนการทํางานที�ไมจํ่าเป็นออกไปแล้วจดัขั �นตอนการทํางานขึ �นมาใหม ่
จากนั �นก็ทําเป็นมาตราฐานเพื�อให้พนกังานใช้ในการปฏิบตังิาน  ทําให้สามารถเพิ�มอตัราการผลิต
ขึ �นมา 

เสนห์่ และคณะ (2544) ทําการศกึษากระบวนการผลิตพูเ่ลย์ โดยทําการศกึษาการ
ทํางานเพื�อนําข้อมลูที�ได้ไปช่วยวางแผนการผลิต การใช้เครื�องมือและเครื�องจกัรให้เหมาะสม ชว่ย
ลดเวลา และขั �นตอนการผลิต และเพิ�มประสิทธิภาพสายการผลิต เริ�มทําการศกึษาตั �งแตข่ั �นตอน
การแปรรูป ทําการหาเวลามาตราฐาน ทําการทดลองหาอายกุารใช้งานของเม็ดมีดที�เหมาะสมที�ทํา
ให้เกิดต้นทนุที�ตํ�าที�สดุมาใช้เพื�อปรับปรุงสายการผลิต ทําการจดัลําดบัการทํางานของคนใหม ่ ผล
การศกึษาพบวา่ขั �นตอนในการทํางานของคนและเครื�องจกัรลดลงทําให้ประสิทธิภาพในการผลิต
เพิ�มขึ �น 

Coroment และคณะ (2537) กลา่วถึงการควบคมุสภาวะการตดัเฉือนเพื�อการผลิต
ชิ �นงานให้ได้รวดเร็วจะต้องกดัชิ �นงานออกทีละมากๆ แตว่า่การทําเชน่นั �นก็จะทําให้อายกุารใช้งาน
ของเครื�องมือกดัสั �นลง ดงันั �นจงึจะต้องมีการทดสอบหรือคํานวณคา่ที�ได้จากการทดลองวา่อตัรา
การตดัเฉือนเทา่ไรที�มากที�สดุที�ยงัทําให้อายกุารใช้งานอยูใ่นชว่งสงูสดุ 


