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บทคัดย่อ  

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตขาธงญี่ปุ่นตั้งป้ายไวนิลโดยใช้หลักการลดความสูญเปล่า 
ECRS เพื่อลดเวลาและระยะทางในการผลิต รวมถึงกำหนดกระบวนการมาตรฐาน ซึ่งเริ่มต้นจากการศึกษากระบวนการ
ผลิตในปันจุบันด้วยแผนภูมิกระบวนการไหลและแผนภาพไดอะแกรม จากนั้นวิเคราะห์ข้อมูลเพื่อหารากที่แท้จริงของ
ปัญหาโดยการระดมสมองร่วมกับผู้มีส่วนเกี่ยวข้องผ่านแผนภูมิก้างปลา จากนั้นระบุปัจจัยที่ทำให้เกิดความสูญเปล่าด้วย
หลักการ ECRS และปรับปรุงกระบวนการผลิตให้เป็นมาตรฐาน การเปรียบเทียบผลการวิจัยจะพิจารณาถึงจำนวนขั้นตอน
การปฏิบัติงาน เวลา และระยะทางที่ลดลง ผลการวิจัยแสดงว่า กระบวนการผลิตก่อนการปรับปรุงมี 39 ขั้นตอน ใช้เวลา 
12 ชั่วโมง 4 นาที 29 วินาที และระยะทาง 176 เมตร หลังการปรับปรุง จำนวนขั้นตอนลดลงเหลือ 29 ขั้นตอน ใช้เวลา  
8 ชั่วโมง 45 นาที 7 วินาที และระยะทาง 127.5 เมตร นั่นคือ สามารถลดขั้นตอนในการปฏิบัติงานได้ร้อยละ 25.64 เวลา
ในการผลิตลดลงร้อยละ 27.52 และระยะทางลดลงร้อยละ 27.56 จึงสรุปว่าการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยหลักการ
ลดความสูญเปล่า ECRS สามารถเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน และเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตไดอ้ย่าง
เหมาะสม 
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Abstract 
 This research aims to improve the production process of Japanese flagpoles for vinyl signboards 
by applying the ECRS waste reduction principle to minimize production time and distance while 
establishing a standardized process. The study begins with an analysis of the current production process 
using flow process charts and diagrams. Subsequently, data was analyzed to identify the root causes of 
inefficiencies through brainstorming sessions with stakeholders, utilizing a fishbone diagram. The ECRS 
principle is then employed to pinpoint waste factors and optimize the production process into  
a standardized workflow. The research results are evaluated based on reductions in the number of 
operational steps, time, and distance. The findings reveal that before the improvement, the production 
process consisted of 39 steps, taking 12 hours, 4 minutes, and 29 seconds, with a total production 
distance of 176 meters. After the improvement, the number of steps was reduced to 29, the production 
time decreased to 8 hours, 45 minutes, and 7 seconds, and the distance was shortened to 127.5 meters. 
This represents a 25.64% reduction in operational steps, a 27.52% decrease in production time, and  
a 27.56% reduction in production distance. In conclusion, the application of the ECRS waste reduction 
principle effectively enhances production efficiency and improves the competitiveness of the 
manufacturing process. 
 
Keywords: Waste reduction, Productivity improvement, Production process improvement 
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1. บทนำ 
อุตสาหกรรมการผลิตในปัจจุบันต้องเผชิญกับ

ความท้าทายจากการแข่งขันที่รุนแรง ต้นทุนการผลิต
ที่สูงขึ้น และความต้องการของตลาดที่เปลี่ยนแปลง
อย่างรวดเร็ว ผู้ประกอบการจึงต้องหาแนวทางในการ
เพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตเพื่อลดต้นทุน 
ลดเวลาการผลิต และปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑ์ 
หนึ่งในแนวทางที่ได้รับความนิยมคือการนำหลักการ 
ECRS มาใช้เพื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 
[1] โดยมีการศึกษาและประยุกต์ใช้หลักการดังกล่าว
ในอุตสาหกรรมต่างๆ เพื ่อเพิ ่มประสิทธิภาพการ
ทำงานและความสามารถในการแข่งขันขององค์กร  
เช่น ในภาคอุตสาหกรรมยานยนต์มีการนำหลักการ 
ECRS มาปรับใช้ในการจัดการสายการผลิต ส่งผลให้
สามารถลดระยะเวลาการผลิตลงได้อย่างมีนัยสำคัญ 
และปรับปรุงการจัดการวัสดุให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น 
[2] ในขณะเดียวกันภาคอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์  
ECRS ถูกนำมาใช้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการ
ประกอบชิ้นส่วน ลดกิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่า และช่วย
เพ ิ ่มผลผล ิตต ่อหน ่วยเวลาได ้มากข ึ ้น  [3] และ
ภาคอุตสาหกรรมสิ่งทอถูกนำมาประยุกต์ใช้ร่วมกับ
หลักการจัดสมดุลสายการผลิต ทำให้สามารถลดความ
สูญเปล่าในกระบวนการผลิตและกระจายงานไปยัง
สถานีงานอื่นๆ ได้อย่างเหมาะสม [4] รวมถึงสามารถ
ทำให้บางขั ้นตอนสามารถทำงานร่วมกันได้ [5] เป็นต้น 
กลุ ่มอุตสาหกรรมดังกล่าวเป็นกลุ ่มอุตสาหกรรม       
ที่ต้องการลดระยะเวลาการผลิต ลดต้นทุน และเพ่ิม
คุณภาพของผลิตภัณฑ์ให้ตรงกับมาตรฐานสากล 
นอกจากนี้ ยังมีการนำมาใช้เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพ
และลดระยะเวลาในการรอคอยเข้ารับบริการ ทั้งใน

ภาคการบริหารสาธารณสุข [6] และภาคการศึกษา 
[7] ดังนั้น การศึกษาแนวทางการประยุกต์ใช้หลักการ 
ECRS ในกระบวนการผลิต จึงเป็นสิ่งสำคัญที่สามารถ
ช่วยให้ภาคอุตสาหกรรมสามารถปรับปรุงกระบวนการ
ทำงาน ลดความสูญเปล่าหรือกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิด
มูลค่าเพิ่ม และเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตได้อย่างมี
ประสิทธิผล ซึ่งนำไปสู่ความสามารถในการแข่งขันที่
สูงขึ้นและการพัฒนาอย่างยั่งยืนในอนาคต [8] 

กระบวนการผลิตขาธงญี ่ป ุ ่นตั ้งป้ายไวนิลใน
ปัจจุบัน มีปัญหาด้านประสิทธิภาพในการผลิต ได้แก่ 
การใช้เวลาผลิตนานกว่าที่กำหนด การใช้ทรัพยากร  
ที ่ไม่มีประสิทธิภาพ และการผลิตที ่ไม่เป็นไปตาม
มาตรฐาน ส่งผลให้ต้นทุนเพิ่มขึ้นและเกิดความล่าช้า 
การศึกษานี้จึงมีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษากระบวนการ
ผลิตขาธงญี่ปุ่นตั้งป้ายไวนิลโดยใช้แผนภูมิกระบวนการ
ไหล (Flow Process Chart) และว ิเคราะห์ป ัจจ ัยที่
ส่งผลต่อความล่าช้าในกระบวนการผลิตด้วยแผนภาพ
ก้างปลา (Fishbone Diagram) เพื่อนำหลักการ ECRS 
มาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีมาตรฐาน
และมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

จากการศ ึกษาข ้างต ้นแสดงให ้ เห ็นว ่าการ
ประย ุกต ์ ใช ้หล ักการ  ECRS เป ็นแนวทางท ี ่ มี
ประสิทธิภาพในการปรับปรุงกระบวนการผลิตใน
อุตสาหกรรมต่าง ๆ ดังนั้น งานวิจัยนี้จึงมุ่งเน้นการนำ
หลักการ ECRS มาประยุกต์ใช้กับกระบวนการผลิตขา
ธงญี่ปุ ่นตั้งป้ายไวนิลเพื่อลดความสูญเปล่า ลดเวลา
และระยะทางในกระบวนการผลิต และเพ่ิมประสิทธิภาพ
ในการดำเนินงาน ซึ ่งจะช่วยให้สามารถแข่งขันใน
ตลาดได้อย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
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2. การทบทวนวรรณกรรม 
แนวคิดหรือหลักการ ECRS เป็นแนวทางที่ได้รับ

ความนิยมในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื ่อลด
ความสูญเปล่าและเพิ่มประสิทธิภาพ หลักการนี้ได้รับ
การศึกษาและประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรมต่างๆ เพ่ือ
ช่วยเพิ่มขีดความสามารถในการผลิตและลดต้นทุน [9]  
โดย ECRS มีองค์ประกอบสำคัญ 4 ประการ ได้แก่    
1) การกำจัดกิจกรรมที่ไม่จำเป็น (Eliminate) 2) การ
รวมกิจกรรมที ่สามารถทำร ่วมกันได้  (Combine)     
3) การจ ัดลำด ับใหม ่ให ้ม ีประส ิทธ ิภาพมากขึ้น 
(Rearrange) และ 4) การทำให้กระบวนการง่ายขึ้น 
(Simplify) [10]  

ECRS ถูกนำไปประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรมต่าง ๆ 
อย่างแพร่หลาย เช่น ในอุตสาหกรรมยานยนต์ มีการ
นำหลักการนี ้มาใช้ร ่วมกับ Lean Manufacturing 
และ Six Sigma เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ลด
ต ้นท ุน และลดเวลาการประกอบช ิ ้นส ่วน  [10]         
ในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ ECRS ถูกนำมาใช้เพ่ือ
ลดของเสียและปรับปรุงการจัดการวัสดุ  ส่งผลให้
สามารถลดการสูญเสียวัตถุดิบและเพิ่มผลผลิตได้ [3, 
11] ในภาคอุตสาหกรรมสิ่งทอ มีการใช้ ECRS ในการ
จัดสมดุลสายการผลิตเพื ่อลดความสูญเปล่าและ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการทำงานของสายการผลิต  
[4-5, 12] นอกจากนี้ หลักการ ECRS ยังถ ูกนำไป
ประยุกต์ใช้ในภาคบริการ เช่น การบริหารสาธารณสุข 
โดยใช้เพื่อวิเคราะห์และลดระยะเวลาการรอคอยใน
ระบบบริการสุขภาพ [6, 13] และในอุตสาหกรรมการ
ผล ิตอ ื ่นๆ ม ีการนำหล ักการ ECRS ไปใช ้ในการ
วิเคราะห์และเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต
ได้อย่างมีประสิทธิภาพ [14-15]  

สำหรับกรณีศึกษาการผลิตขาธงญี่ปุ ่นตั้งป้ายไว
นิล ซึ่งเป็นกระบวนการที่ยังขาดประสิทธิภาพ มีการ
ใช้เวลาผลิตที่ยาวนานและต้นทุนที่สูง การนำหลักการ 
ECRS มาใช ้สามารถช ่วยลดความส ูญเปล ่าและ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น 
โดยการตัดขั้นตอนที่ไม่จำเป็น ลดการใช้ทรัพยากรที่
เก ินความจำเป ็น  และเพ ิ ่มความคล ่องต ัวของ
กระบวนการ ซึ่งจะส่งผลให้การผลิตมีคุณภาพสูงขึ้น 
ลดต้นทุน และสามารถตอบสนองต่อความต้องการ
ของตลาดได้รวดเร็วขึ้น [16] ดังนั้น การประยุกต์ใช้
หลักการ ECRS ในกระบวนการผลิตขาธงญี่ปุ่นตั้งป้าย
ไวนิล จึงเป็นแนวทางที่มีศักยภาพในการลดต้นทุน  
ลดเวลาในการผลิต และเพ่ิมประสิทธิภาพโดยรวมของ
กระบวนการผลิต ซึ่งจะช่วยให้ธุรกิจสามารถแข่งขันได้
ดีขึ้นในสภาพแวดล้อมที่มีการแข่งขันสูง 
 
3. ระเบียบวิธีวิจัย 
 จากการทบทวนวรรณกรรมท ี ่ เก ี ่ ยวข ้อง ได้
ดำเนินการพิจารณาขั้นตอนวิธีการดำเนินงานวิจัยใน
ครั้งนี้โดยการเรียงลำดับขั้นตอนการดำเนินงานวิจัย 
โดยเร ิ ่มจากการทบทวนวรรณกรรมที ่ เก ี ่ยวข ้อง 
การศึกษากระบวนการผลิต เก็บข้อมูลด้านเวลาและ
ระยะทางในการผลิต วิเคราะห์ห่วงโซ่คุณค่าของ
กระบวนการผลิต หารากหรือสาเหตุที ่แท้จริงของ
ปัญหา หาแนวทางการแก้ไขปัญหา ดำเนินการตาม
แนวทางการแก้ปัญหา เปรียบเทียบผลการดำเนินงาน 
หา เวลามาตรฐานในการผล ิ ต  ตลอดจนสรุ ป
ผลการวิจัย ดังรูปที ่1 
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1. ทบทวนวรรณกรรม 
 

2. ศึกษากระบวนการผลิต 
 

3. เก็บข้อมูลด้านเวลาและระยะทางในการผลิต 
 

4. วิเคราะห์ห่วงโซ่คุณค่าของกระบวนการผลิต 
 

5. หารากหรือสาเหตุที่แท้จริงของปัญหา 
 

6. หาแนวทางการแก้ไขปัญหา 
 

7. ดำเนินการตามแนวทางการแก้ปัญหา 
 

                                                       ไม่ผ่าน 
 

8. เปรียบเทียบผลการดำเนินงาน 
 
 

                                  ผ่าน 
9. หาเวลามาตรฐานในการผลิต 

 
10. สรุปผลการวิจัย 

 
รูปที่ 1 ขั้นตอนการดำเนินงานวิจัย 

 
3.1 การศึกษากระบวนการผลติขาธงญี่ปุ่นตั้งป้ายไวนิล 
 การศึกษานี้เป็นการปรับปรุงกระบวนการผลิตขา
ธงญี่ปุ่นตั้งป้ายไวนิล โดยเริ่มจากการศึกษาขั้นตอน
การผลิตและบันทึกเป็นแผนภาพไดอะแกรม ซึ่ง
ประกอบ 39 ขั้นตอน รูปที่ 2 

 
 

รูปที่ 2 กระบวนการผลิตในปัจจุบัน 
 
3.2 การเก็บข้อมูลด้านเวลาและระยะทางในการผลิต 
 ในข ั ้ น ตอนน ี ้ ไ ด้ จ ั บ เ วลาท ั ้ ง  3 9  ข ั ้ น ตอน  
โดยพิจารณาว่าขั ้นตอนที ่ทำงานมากกว่า 2 นาที  
จะจับเวลา 5 รอบ ส่วนขั ้นตอนที่ทำงานน้อยกว่า  
2 นาที จะจับเวลา 10 รอบ [17] เพื่อหาเวลาเฉลี่ยใน
แต่ละขั้นตอน พบว่า การผลิตขาธงญี่ปุ่นตั้งป้ายไวนิล
ในปัจจุบันใช้เป็นเวลาทั้งสิ้นเฉลี่ย 43,469.19 วินาที 
และระยะทางทั้งหมด 176 เมตร ซึ่งสามารถยกตัวอย่าง
ใบบันทึกเวลาได้ ดังรูปที ่3 
 

 
 

รูปที่ 3 ใบบันทึกเวลา 
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3.3 การวิเคราะห์ห่วงโซ่คุณค่าของกระบวนการผลิต 
 สำหรับในขั้นตอนนี้ได้ดำเนินการพิจารณาขั้นตอน
ในการผลิตทั ้ง 39 ขั ้นตอน โดยบันทึกในแผนภูมิ
กระบวนการไหล และวิเคราะห์คุณค่าของแต่ละ
ขั้นตอน ซึ่งสามารถแสดงตัวอย่างได้ ดังรูปที่ 4 
 

 
 

รูปที่ 4 แผนภูมิกระบวนการไหลและการวิเคราะห์
คุณค่าของแต่ละขั้นตอน 

 
 จากการวิเคราะห์คุณค่าของแต่ละขั้นตอน พบว่า 
มีขั้นตอนที่เป็นกิจกรรมการปฏิบัติงาน (Operation) 
14 ขั้นตอน แบ่งเป็นกิจกรรมที่สร้างมูลค่าเพ่ิม (Value 
Added Activities; VA) 5 ขั้นตอน กิจกรรมที่ไม่สร้าง

ม ูลค ่าเพ ิ ่ม  (Non Value Added Activities; NVA)    
5 ขั้นตอน และกิจกรรมที่ไม่สร้างมูลค่าเพิ่มแต่จำเป็น 
(Necessary but Non Value Added Activities; NNVA) 
4 ขั้น ส่วนกิจกรรมการเคลื่อนที่ (Transportation) มี
ทั ้งหมด 14 ขั ้นตอน เป็นขั ้นตอนที่ เป็น NVA 12 
ขั้นตอน และ NNVA 2 ขั้นตอน กิจกรรมการรอคอย 
(Delay) มีทั้งหมด 1 ขั้นตอน ซึ่งเป็น NNVA กิจกรรม
การตรวจสอบ (Inspection) มีทั ้งหมด 9 ขั ้นตอน 
แบ่งเป็น VA 6 ขั้นตอน NVA 1 ขั้นตอน และ NNVA 
2 ขั้นตอน และสุดท้ายกิจกรรมการจัดเก็บ (Storage) 
มี 1 ขั้นตอน เป็น VA ซ่ึงจะนำผลการวิเคราะห์ทั้งหมด
นี้ไปการหารากหรือสาเหตุที่แท้จริงของปัญหาต่อไป 
 
3.4 การหารากหรือสาเหตุที่แท้จริงของปัญหา 
 จากข้อที่ 3.3 พบว่า กระบวนการในการผลิตขาธง
ญี่ปุ่นตั้งป้ายไวนิลมีความล่าช้า ซึ่งก่อให้เกิดการผลิตที่
ไม่ทันตามความต้องการ ดังนั้น จึงพิจารณากำหนดให้
การผลิตที่ล่าช้าเป็นปัญหาหลักของการศึกษา และ
ระดมสมองร่วมกับผู้ที่มีส่วนได้ส่วนเสีย ดังรูปที ่5 
 

 
 

รูปที่ 5 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
  
 จากรูปที่ 5 พบว่า ปัญหาหลักคือการผลิตที่มีความ
ล่าช ้า เก ิดจากขั ้นตอนในการดำเนินงานไม่เป็น
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มาตรฐาน และยังมีขั้นตอนที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิม
แฝงอยู ่ดังนั้น จึงประชุมระดมสมองร่วมกับผู้มีส่วนได้
ส่วนเสียเพื่อหาแนวทางการแก้ไขต่อไป 
 
3.5 การหาแนวทางการแก้ไขปัญหา 
 การประย ุกต ์ใช ้หล ักการ  ECRS เพ ื ่อหาแนว
ทางการแก้ไขปัญหา พบว่า มีกิจกรรมที่เกิดความสูญ
เปล่าจากการทำงานที่ซ้ำซ้อนและไม่ก่อให้เกิดมูลค่า 
ซึ ่งเป็นกิจกรรมที ่ เก ิดจากการเคลื ่อนที ่และการ
ปฏิบัต ิงาน จึงตัดขั ้นตอนการทำงานที ่ไม ่จำเป็น    
ด ้วย E-Eliminate สำหร ับก ิจกรรมการเคล ื ่อนที่
ทั ้งหมด 9 ขั้นตอน จากนั้นรวมขั้นตอนเข้าด้วยกัน 
โดยใช้ C-Combine ทั้งหมด 4 ขั้นตอน ต่อมาทำการ
จัดเรียงลำดับงานใหม่ด้วย R-Rearrange ทั้งหมด 6 
ขั้นตอน สุดท้ายทำให้ขั้นตอนการทำงานง่านขึ้นด้วย 
S-Simplify 2 ขั้นตอน ซึ่งตัวอย่างแนวทางการแก้ไข
ปัญหา ดังตารางที่ 1 
 

ตารางที่ 1 แนวทางการแก้ไขปัญหาด้วยหลักการ ECRS 

 
 
 

3.6 ดำเนินการตามแนวทางการแก้ปัญหา 
 จากการปร ับปร ุงกระบวนการผลิตตามหลัก 
ECRS พบว ่า  ม ีข ั ้นตอนท ี ่ เก ิดความส ูญเปล ่าใน
กระบวนการผลิต จึงดำเนินการปรับปรุงขั้นตอนการ
ปฏิบัติงาน ดังตารางที ่2 
 
ตารางท่ี 2 การเปรียบเทียบขั้นตอนการปรับปรุง 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

ลำดับขั้นตอนท่ี 22 ขั้นตอน
การใช้มือในการวัดและยึด

ให้ได้ฉาก 

 

ลำดับขั้นตอนท่ี 9 ขั้นตอน
การทำมุมฉากโดยทำจิ๊ก

ฟิกซ์เจอร ์

 
ลำดับขั้นตอนท่ี 11 

ใช้ดอกสว่านเจาะนำศูนย์
ขนาด M6 

 

ลำดับขั้นตอนท่ี 11 

ใช้สกัดตอกนำศูนย ์

 

 
ลำดับขั้นตอนท่ี 9 

มาร์คจดุเจาะรูก่อนนำไป
เชื่อม 

 

ลำดับขั้นตอนท่ี 10 มาร์ค
จุดเจาะรูหลังเชื่อมเสร็จ 

 

 



      
วารสารวิศวกรรมและเทคโนโลยอีุตสาหกรรม มหาวิทยาลยักาฬสินธุ์ ปีที ่3 ฉบบัที่ 1 มกราคม – กุมภาพันธ์ 2568 

Journal of Engineering and Industrial Technology, Kalasin University, Vol. 3 No. 1 January – February 2025 
 
บทความวิจยั (Research Article) 

        

 สุภาพร แสนกุล และคณะ, การปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยหลักการลดความสูญเปล่า ECRS: กรณีศึกษา กระบวนการผลิตขา
ธงญี่ปุ่นตั้งป้ายไวนลิ 

65 

ตารางท่ี 2 การเปรียบเทียบขั้นตอนการปรับปรุง (ต่อ) 
ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

ลำดับขั้นตอนท่ี 23 

นำช้ินงานจากจุดเช่ือมมา
จุดเจียรไน 

 

ลำดับขั้นตอนท่ี 17 

นำจุดเจียรมารวมกับ
จุดเช่ือม 

 
ลำดับขั้นตอนท่ี 31 

ใช้แปรงทาส 

 

ลำดับขั้นตอนท่ี 23 

ใช้เครื่องพ่นสี 

 
 
 จากตารางที่ 2 พบว่า ขั้นตอนการวัดและยึดให้ได้
ฉากของชิ้นงานมีความคลาดเคลื่อน จึงเปลี่ยนเป็น
การทำมุมด้วยทำจิ๊กฟิกซ์เจอร์ ขั้นตอนที่ใช้ดอกสว่าน
เจาะนำศูนย์ก่อนใช้ดอกสว่านขนาด M6 ใช้เวลานาน 
จึงเปลี ่ยนเป็นการใช้สกัดตอกนำศูนย์ก่อนเจาะใน
ขั้นตอนมาร์คจุดเจาะรูก่อนนำไปเชื่อม เนื่องจากต้อง
หมุนรูให้ตรงกับชิ้นงาน จึงเปลี่ยนเป็นมาร์คจุดเจาะรู
หลังเชื่อมเสร็จ ในขั้นตอนนำชิ้นงานจากจุดเชื่อมมา
จุดเจียรทำให้ต้องเคลื่อนที่ซ้ำซ้อน จึงเปลี่ยนเป็นการ
รวมจุดปฏิบัติงานเป็นจุดเดียว ได้แก่ จุดเจาะ จุดเจียร 
และจุดเชื ่อม ในขั ้นตอนการใช้แปรงทาสีด้วยมือ      
ใช้เวลาในการทาสีและรอให้สีแห้งนาน จึงเปลี่ยนเป็น
การใช้เครื่องพ่นสี ทำให้ใช้เวลาในการปฏิบัติงานเร็วขึ้น 

และสีแห้งเร็วกว่าการใช้แปรงทาสีด้วยมือ จากนั้นเก็บ
รวบรวมข ้อม ูลโดยใช ้แผนภ ูม ิกระบวนการไหล       
เพ่ือนำมาวิเคราะห์ข้อมูลหลังการปรับปรุง 
 
4. ผลการวิจัย 
 หลังจากดำเนินการแก้ไขปัญหาเรียบร้อยแล้ว    
จึงได้เก็บรวบรวมข้อมูลด้านเวลาและระยะทางในการ
ดำเนินงาน โดยบันทึกในรูปของแผนภูมิกระบวนการ
ไหลและบันทึกเป็นแผนภาพไดอะแกรม ดังรูปที่ 6 
และ 7 ตามลำดับ 
 

 
 

รูปที่ 6 แผนภูมิกระบวนการไหลหลังการปรับปรุง 
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รูปที่ 7 กระบวนการผลิตหลังการปรับปรุง 
 
 จากร ูปที ่  6 และ 7 พบว ่า ข ั ้นการผลิตก ่อน
ปรับปรุงมีทั้งหมด 39 ขั้นตอน ลดลงเหลือ 29 ขั้นตอน 
ซ ึ ่ งสามารถ เปร ี ยบเท ียบข ้อม ูลก ่อนและหลั ง  
โดยพิจารณาการเปร ียบเทียบ 3 ร ูปแบบ ได ้แก่ 
เปรียบเทียบกระบวนการการดำเนินงาน เปรียบเทียบ
เวลา และระยะทางที่ใช้ในกระบวนการ ดังตารางที่ 3 
 
ตารางท่ี 3 การเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง 

กิจกรรม 
ก่อน

ปรับปรุง 
หลัง

ปรับปรุง 
ลดลง 

ปฏิบัติงาน 14 11 3 
เคลื่อนที ่ 14 9 5 
รอคอย 1 1 - 

ตรวจสอบ 9 7 2 
จัดเก็บ 1 1 - 

เวลารวม 
(วินาที) 

30,124.26 17,385.40 12,738.86 

ระยะทางรวม 
(เมตร) 

176.00 127.50 48.50 

 หลังจากได้ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่เป็นมาตรฐาน
แล้ว ได้ดำเนินการหาเวลามาตรฐาน โดยเริ่มจากการ
จับเวลาในขั ้นตอนที ่ม ีการปรับปรุงใหม่ท ั ้ งหมด 
จากนั้นคำนวณหาจำนวนรอบในการจับเวลา พบว่า 
เวลาตัวแทนของทั ้ง 29 ขั ้นตอน สามารถใช้เป็น
ต ัวแทนของเวลาได ้ ยกตัวอย ่างเช ่น ในขั ้นตอน 
ที่ 5 คือ การวัดมุม 45 องศาเหล็กกล่องทั้งหมดตาม
แบบงาน ใช้เวลามากกว่า 2 นาที จึงจับเวลา 5 รอบ 
ดังนี้ 143.55, 145.21, 145.14, 142.83 และ 143.46 
วินาที ตามลำดับ จากนั้นหาค่าเฉลี่ยและค่าพิสัยได้
เท่ากับ 143.402 วินาที และ 2.19 วินาที ตามลำดับ 

นั่นคือ  ดังนี้ ค่า 𝑅 𝑥̅⁄  เท่ากับ 0.01527 นำไปเทียบ
กับตาราง Maytag [17] จากนั้นดำเนินการกับทั้ง 29 
ขั ้นตอน พบว่า ทั ้ง 29 ขั ้นตอน มีจำนวนรอบที่
เหมาะสมหรือเพียงพอที่ระดับความเชื่อมั่นทางสถิติ  
95 เปอร์เซ็นต์ จึงสามารถใช้ค่าเฉลี ่ยดังกล่าวใน
ขั้นตอนต่อไป 
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 การประเมินอัตราความเร็วในการทำงาน (Rating 
Factor; RF) ถูกประเมินโดยใช้วิธีการประเมินตามวิธี
ของ (Westinghouse System of Rating) ซึ ่งอาศัย
องค ์ประกอบ 4 ด ้ าน และประเม ินคะแนนใน
กรณีศึกษา [17] พบว่า พนักงานที่ปฏิบัติงานมีทักษะ
ในการปฏิบัติงานอยู่ระหว่างระดับดีมากกับดีเยี ่ยม 
หรือ A2 นั่นคือ +0.13 มีความพยายามในการทำงาน
อยู ่ระหว่างระดับดีมากกับดีเยี ่ยม หรือ A2 นั่นคือ 
+0.12 มีความสม่ำเสมอในระดับดีมาก นั่นคือ +0.03 
และมีสภาพการทำงานในระดับดี นั ่นคือ +0.02 
จากนั้นนำค่าที่ได้จากการประเมินเป็นค่าบวกไปรวม
กับค่าคงที่เท่ากับ 1 จะได้ประสิทธิภาพในการทำงาน 
เท่ากับ 1.30 หรือร้อยละ 130 เมื่อพิจารณาค่าเวลา
เผ ื ่อ (Allowance Time; A)  เท ่าก ับ ร ้อยละ 11 
กล ่าวค ือ  Personal Allowance ร ้อยละ 5 ตาม
อุตสาหกรรมทั่วไป Basic Fatigue Allowance ร้อย
ละ 4 ตามองค์การแรงงานระหว่างประเทศ และ 
Delay Allowance ร้อยละ 2 เนื่องจากกระบวนการ
ไม่มีความซับซ้อน จะสามารถยกตัวอย่างการหาเวลา
มาตรฐาน (Std.) ได ้ดังตารางที่ 5 
 
ตารางท่ี 5 เวลามาตรฐานของกระบวนการผลิตฯ 
ขั้นตอน
ที ่

ST NT A Std. 

1 10.8 14.0 1.5 15.6 
2 9.4 12.2 1.3 13.6 

3 30.5 39.7 4.4 44.0 
4 48.2 62.7 6.9 69.6 

5 143.4 186.4 20.5 206.9 
6 41.9 54.5 6.0 60.5 
7 224.0 291.2 32.0 323.2 

ตารางที่ 5 เวลามาตรฐานของกระบวนการผลิตฯ (ต่อ) 
ขั้นตอน
ที ่

ST NT A Std. 

8 86.4 112.3 12.4 124.7 
9 994.4 1292.7 142.2 1434.9 

10 43.4 56.4 6.2 62.6 
... 

29 3.4 4.4 0.5 4.9 
รวม 17,385.4 22,784.16 2,545 31,507.2 

 
 จากตารางที่ 5 พบว่า เวลาในการผลิตขาธงญี่ปุ่น
ตั้งป้ายไวนิลหลังปรับปรุงมีมาตรฐาน คือ 31,507.2 
วินาที หรือประมาณ 8 ชั่วโมง 7 นาที 
 
5. สรุปผลการวิจัย 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตขาธงญี่ปุ่นตั้งป้าย
ไวนิล พบว่า ก่อนการปรับปรุงมีกระบวนการย่อย
ทั ้งหมด 39 ข ั ้นตอน แบ่งออกเป็นกิจกรรมการ
ปฏิบัติงาน 14 ขั้นตอน การเคลื่อนที ่14 ขั้นตอน การ
รอคอย 1 ขั้นตอน การตรวจสอบ 9 ขั้นตอน และการ
จัดเก็บ 1 ขั้นตอน ซึ่งใช้เวลารวมทั้งสิ้น 43,469.19 
วินาที และใช้ระยะทางรวม 176 เมตร ต่อการผลิตขา
ธงญี่ปุ่นตั้งป้ายไวนิล 1 หน่วย ดำเนินการปรับปรุงด้วย
หลักการ ECRS ทำให้กระบวนการผลิตลดลงเหลือ 29 
ขั้นตอน คิดเป็นร้อยละ 25.64 ดังนั้น จึงทำให้สามารถ
ลดระยะเวลาในกระบวนการผลิตลงได้ 11,961.99 
วินาที หรือคิดเป็นร้อยละ 27.52 นั่นคือ เวลาที่ใช้ใน
กระบวนการผลิตฯ ที่เป็นมาตรฐานเท่ากับ 31,507.20 
วินาที หรือ 8 ชั่วโมง 45 นาที นอกจากนี้ สามารถลด
ระยะทางเหลือ 127.5 เมตร นั่นคือ ระยะทางลดลง 
48.5 เมตร หรือคิดเป็นร้อยละ 27.56 
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6. อภิปรายผลการวิจัย  
 การศึกษากระบวนการผลิตขาธงญี ่ปุ ่นตั ้งป้าย 
ไวนิลก่อนการปรับปรุง พบว่า มี 39 ขั้นตอน ใช้เวลา 
43,469.19 วินาที และระยะทาง 176 เมตร ส่งผลให้
เกิดความสูญเปล่า การนำหลักการ ECRS มาใช้ช่วย
ลดจำนวนขั้นตอนลงเหลือ 29 ขั้นตอน ลดเวลาในการ
ผลิตลง 11,961.99 วินาที (27.52%) และลดระยะ
ทางการทำงานลง 48.5 เมตร (27.56%) ผลการศึกษา
นี้สอดคล้องกับงานวิจัยที่ผ่านมา เช่น [9] ที่ใช้ Lean 
Manufacturing และ ECRS เพื่อลดความสูญเปล่าใน
อุตสาหกรรมเฟอร ์น ิเจอร์  และ [10] ท ี ่ ใช้  ECRS 
ร่วมกับ MFCA ในโรงงานชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์เพ่ือ
ลดของเสียและต้นทุน กล่าวคือ การลดขั้นตอนที่ไม่
จำเป็นและการรวมขั้นตอน เช่น จุดเชื่อม จุดเจียร 
และจุดเจาะ ทำให้ลดเวลาการเคลื ่อนที ่และความ
ซ้ำซ้อนของงาน สอดคล้องกับการศึกษาของ [15] ที่
แสดงว ่ า  ECRS ช ่ วย เพ ิ ่ มความสม ่ ำ เสมอของ
กระบวนการผลิต นอกจากนี้ การจัดเรียงลำดับงาน
ใหม่และการทำให้ขั ้นตอนง่ายขึ้น เช่น เปลี่ยนจาก
แปรงทาส ี เป ็ นกาพ ่นสี  ทำ ให ้ กระบวนการมี
ประสิทธิภาพมากขึ้น การเปรียบเทียบก่อนและหลัง
การปรับปรุง แสดงว่ากิจกรรมที่ไม่สร้างมูลค่าเพ่ิม 
(NVA) และกิจกรรมที่จำเป็นแต่ไม่สร้างมูลค่าเพ่ิม 
(NNVA) ลดลงอย่างมีนัยสำคัญ ซึ่งช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพ
การผลิต [16] จ ึงสามารถย ืนย ันว ่าการใช้  ECRS 
สามารถเพิ่มประสิทธิภาพของสายการผลิตและลด
การเคลื่อนที่ที่ไม่จำเป็นได ้
 
 
 

7. ข้อเสนอแนะ 
 จากการศึกษาในปัจจุบัน พบว่า มีขั้นตอนในการ
ทำงานที่จำเป็นต้องได้รับการปรับปรุงแก้ไขในลำดับ
ถัดไป ยกตัวอย่างเช่น ขั ้นตอนในการรอให้สีแห้ง 
หลังจากการพ่นสี (หลังปรับปรุง) อาจสามารถใช้
อุปกรณ์ หรือเครื่องมือที่ทำให้สีแห้งเร็วขึ้น กล่าวคือ 
ใช้พัดลมเป่าหรือการพ่นสีในห้องอบสี ซึ่งนอกจากจะ
ทำให้ใช้ระยะเวลาน้อยลงแล้วยังทำให้คุณภาพของสีดี
ขึ้น นอกจากนี้อาจจะพิจารณาเกี่ยวกับการทำหลังคา
สำหรับจุดพ่นสีเพ่ือป้องกันฝนรวมด้วย 
 ในอนาคตควรปรับปรุงกระบวนการเชื่อมให้ใช้
ระยะเวลาที่น้อยลง หรือหากปริมาณงานมากขึ้นควร
พิจารณาการเชื่อมด้วยหุ่นยนต์ร่วมด้วย จะสามารถ
ช่วยลดเวลาในการปฏิบัติงานและการทำงานที่ซ้ำซ้อน 
ซึ่งมีความหนักหน่วง และยากลำบากได้ อย่างไรก็ตาม 
สำหรับงานเชื่อมที่มีรูปแบบเดิมซ้ำไปเรื่อย ๆ หุ่นยนต์
นั้นมีแนวโน้มจะมีประสิทธิภาพ ความแม่นยำ และ
ความรวดเร็วสูงกว่ามนุษย์ ซึ่งการดำเนินการดังกล่าว
อาจทำให้เกิดต้นทุนเพิ่มขึ้น การวิจัยในอนาคตจึงควร
พิจารณาถึงความคุ้มค่าหรือจุดคุ้มทุนร่วมด้วย 
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