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This research aims to examine the problems and approaches for improving the 

efficiency of the steel structure production process in the Panel Line Shop of ABC Company to 
meet international standards. The primary informants were six executives and twelve operators. 
The sample used in the study consisted of steel structure parts assembled into panels in the Panel 
Line Shop of ABC Company, comparing the weight produced with the production time over 
seven days by 50 production employees. The research instruments included focus group 
discussion guidelines and operation record forms. The statistics used for data analysis included 
frequency, percentage, mean, and standard deviation. Thematic analysis was employed for 
qualitative data analysis. The research findings revealed that the inefficiencies in the steel 
structure production process in the Panel Line Shop were primarily due to poor management and 
ineffective production processes, divided into nine processes: 1) production management, 2) 
workpiece layout, 3) cutting workpieces, 4) moving/lifting workpieces, 5) flipping workpieces, 6) 
welding workpieces, 7) assembling workpieces, 8) grinding workpieces, and 9) finishing and 
inspecting workpieces. After implementing the ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) 
concept to improve the production process, ABC Company successfully reduced waste by 
55.17% and increased overall labor productivity by 3.9%, with pre-improvement productivity at 
30.93 and post-improvement productivity at 29.78. These findings indicate that the ECRS concept 
can be effectively used to enhance the efficiency of the production process to meet international 
standards. 
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บทที่ 1 
บทน า 

 

ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา  
 ปัจจุบันประเทศไทยเป็นแหล่งอุตสาหกรรมการผลิตและส่งออกของผลิตภัณฑ์
หลากหลายชนิด เช่น อาหาร รถยนต์  รถจักรยานยนต์ เย่ือกระดาษ กระดาษ และส่ิงพิมพ ์
อิเล็กทรอนิกส์ เหล็กและเหล็กกลา้ เคร่ืองนุ่งห่ม ยา ยาง ไฟฟ้า  เคมีภัณฑ์ ปิโตรเลียม ฯลฯ  ซ่ึงจาก
รายงานการส ารวจแนวโน้มอุตสาหกรรม ปี  พ.ศ.2567 จาก 46 กลุ่มอุตสาหกรรม ของสภา
อุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย (ส.อ.ท) ได้สรุปว่า อุตสาหกรรมส่วนใหญ่อยู่ในกลุ่มที่มีแนวโน้ม
ขยายตัวดีขึ้นจากปีที่ผ่านมา (สภาอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย, 2566) อย่างไรก็ตามข้อมูลจาก
ศูนย์การวิจัยภายใต้ธนาคารกรุงศรีอยุธยา จ ากัด (มหาชน ) ได้กล่าวว่า แนวโน้มธุรกิจและ
อุตสาหกรรมไทย ปี พ.ศ.2566-2568 จะอยู่ในภาวะที่ทา้ทาย ซ่ึงขึ้นอยู่กบัปัจจัยแวดลอ้มทั้งทางดา้น
เศรษฐกิจมหภาค และปัจจยัภายในเฉพาะด้านของอุตสาหกรรมน้ัน ๆ เช่น สงครามรัสเซีย-ยูเครนที่
น าไปสู่มาตรการคว ่าบาตรทางการค้าและวิกฤตพลังงานที่มีแนวโน้มยืดเยื้อ การชะลอตัวของ
เศรษฐกิจจีน การใช้นโยบายอัตราดอกเบี้ยสูงในปี 2565 -2566 เพ่ือคุมเงินเฟ้อ การกีดกันทางการค้า
เพ่ือปกป้องตลาดในประเทศ การแบ่งขัว่ทางเศรษฐกิจ ฯลฯ อุตสาหกรรมบางประเภทมีแนวโน้มที่
จะขยายตัว บางประเภทมีแนวโน้มที่จะชะลอตวั และบางประเภทมีแนวโน้มที่จะหดตัว (วิจัยกรุง
ศรี, 2566) 
 ความไม่แน่นอนของสภาวะเศรษฐกิจทั้งระดับโลกและระดับประเทศ ได้ส่งผลกระทบ
ต่อการเปล่ียนแปลงของอุตสาหกรรมการผลิตทั้งทางด้านบวกและดา้นลบอย่างรวดเร็ว ไม่ว่าจะใน
เร่ืองของเทคโนโลยีที่มีการเปล่ียนแปลงอย่างรวดเร็วและมีประสิทธิภาพสูงขึ้น สามารถตอบโจทย์
ได้หลากหลายด้วยต้นทุนที่ลดลง  เช่น การใช้เทคโนโลยี AI (Artificial Intelligence) ในการ
ปรับปรุงการผลิตในอุตสาหกรรมเซมิคอนดักเตอร์  (Engineering today, 2563)  เป็นต้น  การ
เปล่ียนแปลงในเร่ืองห่วงโซ่การผลิต (Supply Chain) ที่มีแนวโน้มในการใช้ระบบอัตโนมัติหรือ
หุ่นยนต์ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตและตอบสนองความต้องการของตลาดได้เร็วขึ้น (ธนาคาร
แห่งประเทศไทย, 2563) การเปล่ียนแปลงในเร่ืองของปัญหาทางส่ิงแวดล้อม เช่น ภยัแล้ง น ้าท่วม 
การขาดแคลนพลังงาน น ้ าสะอาด ซ่ึงเร่ืองเหล่าน้ี ส่งผลกระทบโดยตรงต่อภาคธุรกิจและ
อุตสาหกรรม รวมถึงการอุปโภคและบริโภคของคนทั้งโลก  จึงท าให้การผลิตต่าง ๆ ถูกผลกัดันใน
เร่ืองของการใช้พลังงานอย่างมีประสิทธิภาพและเป็นมิตรกบัส่ิงแวดล้อมอย่างหลีกเล่ียงไม่ได ้และ
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ย่ิงไปกว่าน้ันประเทศไทยก าลังเปล่ียนแปลงไปสู่สังคมผู้สูงอายุ ท าให้โครงสร้างแรงงานหรือวยั
ท างานเปล่ียนแปลงไป (ธนาคารแห่งประเทศไทย, 2563)  ปัจจัยต่าง ๆ เหล่าน้ีน าไปสู่ต้นทุนการ
ผลิตและการจา้งงานที่สูงขึ้น ดังน้ัน จึงเป็นสาเหตุให้ผู้ประกอบการต้องให้ความส าคัญต่อการเพ่ิม
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต  เพ่ือยกระดับความสามารถในการผลิต (Manufacturing 
Capabilities) ให้เหนือกว่าคู่แข่ง รวมทั้งการลดตน้ทุนการผลิต การสร้างองค์กรให้มีความกระทดัรัด
ยืดหยุ่น ทันสมัย และพร้อมรับมือกับการเปล่ียนแปลงของสภาวะเศรษกิจทั้งในประเทศและนอก
ประเทศ   
 บริษัท ABC เป็นบริษัทผู้รับเหมาก่อสร้างโครงการขนาดใหญ่ ประกอบกิจการเก่ียวกับ
อุตสาหกรรมการผลิต และการประกอบชิ้นส่วนโครงสร้างหรือโมดูลจากเหล็ก งานวางท่อ งานถัง 
หม้อไอน ้ า งานติดตั้ง วางต าแหน่งอุปกรณ์ งานยก และจัดการล าเลียงวสัดุ บริษัท ฯ เปิดด าเนิน
กิจการมาแล้วเป็นจ านวน 25 ปี โดยท างานร่วมกับหลายบริษัท ซ่ึงส่วนใหญ่ด าเนินธุรกิจเก่ียวกับ
แท่นขุดเจาะน ้ ามนัและการผลิตพลงังาน เช่น บริษทัฟอสเตอร์ วีลเลอร์ (ประเทศไทย) จ ากดั, บริษัท
เอบีบี จ ากัด , บริษัทไอเบล (ประเทศไทย) จ ากัด, บริษัทแบคเทิลอินเตอร์เนชั่นแนล อ้ิงค์ จ ากัด , 
บริษัท  โทโย บิสซิเนส เอ็นจิเนียร่ิง (ประเทศไทย)  บริษัท  ปตท. จ ากัด (มหาชน ) และบริษัท 
Equinor งานที่บริษัท ABC ได้รับการว่าจ้างจากบริษทัเหล่าน้ี จะเป็นงานประกอบโมดูลโครงสร้าง
เหล็ก ซ่ึงเป็นโครงการก่อสร้างขนาดใหญ่ และมีกระบวนการผลิตหลายขั้นตอน ทั้งการตดั การบาก 
การประกอบ และการเชื่อม และการเจียร์ ดงัภาพประกอบที่ 1  

 

ภาพที่ 1 กระบวนการผลิตชิ้นงานโครงสร้างเหล็กของบริษทั ABC  
 

 จากสภาวะเศรษฐกิจตกต ่าและการเปล่ียนแปลงในดา้นต่าง ๆ ของโลก บริษทั ABC เป็น
หน่ึงในหลาย ๆ บริษัทที่ได้รับผลกระทบดงักล่าว นอกจากน้ี  บริษัท ฯ ยงัประสบปัญหาในส่วนของ
ปัจจัยภายในของบริษัทเอง ทั้งในเร่ืองการขาดแคลนแรงงาน อุปกรณ์ เคร่ืองมือ เคร่ืองจักร และ
ระบบขนถ่ายที่ยงัไม่สามารถรองรับกระบวนการผลิตไดท้ั้งหมด อีกทั้งบริษทั ฯ ยงัไม่มีโรงผลิต ท า
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ให้ผูป้ฏิบัติงานต้องท างานกลางแจ้ง ซ่ึงเป็นอุปสรรคต่อกระบวนการผลิต ที่ส่วนใหญ่จะเก่ียวข้อง
กับงานเชื่อมประกอบชิ้นงานโครงสร้างเหล็ก (Fabrication Works) ที่จ าเป็นต้องใช้โรงผลิต 
(Fabrication Shop) ในการด าเนินการ ปัญหาดังกล่าวส่งผลกระทบโดยตรงต่อประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิต ตน้ทุน และความเจริญเติบโตของบริษทัฯในอนาคต 
 บริษทั ABC มีการแกไ้ขปัญหาดงักล่าวดว้ยการก่อสร้างโรงผลิตโครงสร้างเหล็กใหม่ ซ่ึง
เรียกว่า Panel line shop ขึ้น มีวตัถุประสงค์ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพและก าลังการผลิตชิ้นงานให้ได้
ตามเป้าหมาย และลดปัญหาเร่ืองต้นทุนและความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตที่เกิดขึ้น โดยโรง 
Panel line shop น้ีจะมีการท างานเป็นระบบ และมีเคร่ืองมือ อุปกรณ์ และเคร่ืองจักรต่าง ๆ ในการ
ช่วยในกระบวนการผลิต ทั้งในส่วนของการตัดและบาก การประกอบ การติดตั้ง การพลิก การเจียร์ 
การเชื่อม และการตรวจสอบคุณภาพ  ดังภาพประกอบที่  2 แต่อย่างไรก็ตาม ในปัจจุบนั ยงัพบว่า 
บริษทั ABC ยงัคงประสบปัญหาในกระบวนการผลิต ทั้งปัญหาที่เก่ียวกบัปัจจัยการผลิต คือ วตัถุดิบ 
อุปกรณ์ เคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร และระบบการจดัการ และปัจจัยที่เก่ียวกับกระบวนการผลิต คือ การ
วางแผนงาน การเตรียมวตัถุดิบ การเก็บวตัถุดิบ และการผลิตชิ้นงาน 
  

 

ภาพที่ 2 แนวคิดการพัฒนาศักยภาพการผลิตโครงสร้างใน Panel line shop 
 
จากสภาพปัญหาดังกล่าว ผู้วิจัยมีความต้องการที่จะศึกษาสภาพปัญหาของกระบวนการ

ผลิต เพ่ือหาแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel 
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line shop ให้ไดต้ามมาตรฐานสากล อันจะส่งผลต่อการเพ่ิมศักยภาพทั้งกระบวนการผลิตในบริษัท 
และเพ่ิมศกัยภาพในการแข่งขนักบัคู่แข่งทางการคา้ที่สูงขึ้นดว้ย 

 

ค าถามการวิจัย 
 การเพ่ิมศกัยภาพกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop โดยใช้แนวคิด
ของ ECRS สามารถลดความสูญเปล่าและเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตตาม
มาตรฐานสากลไดห้รือไม่ 
 

วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
 1. เพ่ือศึกษาสภาพปัญหากระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop ของ
บริษทั ABC 

 2. เพ่ือศึกษาแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตโครงสร้าง
เหล็กใน Panel line shop ของบริษทั ABC ให้ไดต้ามมาตรฐานสากลดว้ยแนวคิด ECRS 
 

กรอบขั้นตอนในการวิจัย 
 กรอบขั้นตอนในการวิจัย เร่ือง การเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็ก
ของบริษัท ABC น้ัน ผู้วิจัยได้มีการทบทวนวรรณกรรมและงานวิจัยที่เก่ียวข้องเพ่ือน าหลักการ 
ทฤษฎี แนวคิด และเคร่ืองมือที่เหมาะสมมาใช้เป็นแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต จากน้ัน
จึงมีการเก็บรวบรวมข้อมูลทั้งหมด 3 ขั้นตอน ประกอบด้วย 1) การวิจัยเอกสาร (Documentary 
Research) คือ การศึกษาแบบบนัทึกการท างานของการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop ของ
บริษทั ABC ยอ้นหลังเป็นเวลา 4 เดือน เพ่ือศึกษาสภาพปัญหาของกระบวนการผลิตในเบื้องต้น 2) 
การวิจัยคุณภาพ (Qualitative Research) โดยการด าเนินการสนทนากลุ่มกับผู้ที่ มีความรู้และ
ประสบการณ์โดยตรงในกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop ทั้งผูบ้ริหาร หัวหน้า
งาน และพนักงานระดับปฎิบัติการ ท าการรวบรวมข้อมูลเชิงคุณภาพ และหาแนวทางการพัฒนา
ปรับปรุงเพ่ิมศักยภาพกระบวนการผลิตและลดความสูญเปล่าใน Panel line shop ดว้ยแนวคิด ECRS 
3) การวิจัยปฏิบัติการ (Action Research) โดยการน าข้อมูลที่ท าการศึกษามาปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตใน  Panel line shop ของบ ริษัท  ABC และท าการเป รียบ เที ยบประ สิท ธิภาพการผ ลิต 
(Productivity) ทั้งก่อนและหลงัการปรับปรุง และสรุปผลการวิจยัต่อไป 
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ภาพที่ 3 กรอบขั้นตอนในการวิจยั  
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ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รับ 
 ผูบ้ริหารและผูป้ฏิบัติงานฝ่ายผลิตของบริษัท ABC สามารถระบุสาเหตุของปัญหาและ
ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop ไดอ้ย่างถูกต้อง และทราบ
แนวทางในการปรับปรุงพัฒนาประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตตามแนวคิด ECRS ส่งผลให้
บริษทัฯ มีผลิตภาพ (Productivity) ที่สูงขึ้น และเกิดความสามารถในการแข่งขนัทั้งในประเทศและ
ต่างประเทศมากย่ิงขึ้น 
 

ขอบเขตของการวิจัย 
 ผูว้ิจยัไดก้ าหนดขอบเขตการวิจยัเร่ือง การเพ่ิมประสิทธิกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็ก
ของบริษทั ABC ไวด้งัน้ี 
 1. ขอบเขตดา้นประชากร กลุ่มตวัอย่าง และผูใ้ห้ขอ้มูลหลกั 
                     ประชากร คือ ผลผลิตภาพแรงงาน (Labor Productivity) ของชิ้นส่วนโครงสร้างเหล็ก 
     กลุ่มตัวอย่าง คือ ชิ้นส่วนโครงสร้างเหล็กที่ประกอบส าเร็จเป็นแผงชิ้นงานใน Panel 
line shop ของบริษทั ABC โดยเทียบน ้ าหนักที่ผลิตได้กบัระยะเวลาในการผลิต 7 วนั ด้วยพนักงาน
ฝ่ายผลิต จ านวน 50 คน  
                      ผู้ให้ข้อมูลหลัก คือ พนักงานบริษัท  ABC  จ านวน 18 คน ประกอบด้วย ตัวแทน
ผูบ้ริหาร จ านวน 6 คน และตวัแทนผูป้ฏิบตัิงาน จ านวน 12 คน  
 2. ขอบเขตดา้นเน้ือหา  
     การวิจยัคร้ังน้ีเป็นการศึกษาเก่ียวกบัการปรับปรุงประสิทธิภาพดว้ยการลดความสูญ
เปล่าในกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop ของบริษทั ABC ตามแนวคิด ECRS 
ประกอบดว้ย 5 สถานี คือ 1) สถานีประกอบ (1)  2) สถานีพลิกชิ้นงาน 3) สถานีประกอบ (2) 4) 
สถานีเชื่อม และ 5) สถานีตรวจสอบคุณภาพและส่งงาน  
 3. ขอบเขตดา้นระยะเวลาการเก็บขอ้มูล 
                     การวิจยัคร้ังน้ีสามารถด าเนินการไดต้ั้งแต่วนัที่ 29 สิงหาคม พ.ศ.2566 ถึงวนัที่ 29 
สิงหาคม พ.ศ.2567 ตามระยะเวลาของการรับรองจากคณะกรรมการพิจารณาจริยธรรมการวิจยัใน
มนุษย ์มหาวิทยาลยับูรพา รหัสโครงการวิจยัที่ G-HU156/2566  และผูว้ิจยัมีการด าเนินการวิจยั และ
เก็บขอ้มูลประมาณ 2 เดือน คือ ตั้งแต่ วนัที่ 1 มีนาคม พ.ศ.2567 ถึง วนัที่ 28 เมษายน พ.ศ.2567  
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นิยามศัพท์เฉพาะ 
 การเพิ่มศักยภาพกระบวนการผลิต หมายถึง กิจกรรมต่าง ๆ ที่มีความจ าเป็นส าหรับการ
ด าเนินการปรับปรุง แก้ไข พัฒนาวิธีการด าเนินงานในกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel 
line shop ของบริษทั ABCให้เป็นไปตามมาตรฐานสากล  
 กระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กของบริษัท ABC หมายถึง การน าแผ่นเหล็กมาท าการ
ตดัและบาก การประกอบ การเชื่อม การเจียร์ และการตรวจสอบคุณภาพ เพ่ือประกอบเป็นชิ้นส่วน
โครงสร้างหรือโมดูลจากเหล็กตามแบบที่ก าหนดไว้กบัลูกคา้ 
 ผลิตภาพ (Productivity) หมายถึง การวดัความสามารถในการท างานของกระบวนการ
ผลิตชิ้นงานโครงสร้างเหล็กหรือ Panel line shop ประกอบไปด้วย แรงงานที่ใช้ในการผลิต และ
น ้าหนักชิ้นงาน (ตนั) ที่ผลิตไดใ้นรอบระยะเวลาที่ก าหนด 
 Value Stream Mapping หรือ VSM หมายถึง แผนผงัสายธารคุณค่า ที่แสดงถึงการไหล
ของกระบวนการผลิตภาพรวมทั้งหมด 
 ECRS หมายถึง เทคนิคในการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน 
Panel line shop ประกอบไปด้วยการก าจัด  (Eliminate) การรวมกัน  (Combine) การจัด ให ม่ 
(Rearrange) และการท าให้ง่าย (Simplify)  
 5W-1H หมายถึง เทคนิคการตั้งค  าถาม ประกอบดว้ย ใคร (Who) อะไร (What) เม่ือไหร่ 
(When) ที่ไหน (Whare) ท าไม (Why) และ อย่างไร (How) เพ่ือใช้ในการวิเคราะห์ การวางแผน และ
การปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพมากย่ิงขึ้น 
 Time study หมายถึง การศึกษาเวลาในกระบวนการผลิต ไม่ว่าจะเป็นการศึกษาเวลา 
ของกิจกรรมการท างาน และเวลาของความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น  
 NORSOK Standard คือ มาตรฐานสากลและเป็นข้อก าหนดส าหรับการผลิตและการ
ตรวจสอบโครงสร้างเหล็กที่ถูกเชื่อมและมีการติดตั้งโครงสร้างเหล็กนอกชายฝ่ังทะเล 
 Panel line shop คือ โรงผลิตโครงสร้างเหล็ก โดยมีเคร่ืองมือ อุปกรณ์ และเคร่ืองจักร  
เพ่ือช่วยในการด าเนินการผลิตแผงชิ้นงาน ประกอบด้วย 5 สถานี คือ 1) สถานีประกอบ ที่ 1 2) 
สถานีผลิตชิ้นงาน 3) สถานีประกอบ ที่ 2 (2) 4) สถานีเชื่อม และ 5) สถานีตรวจสอบและส่งงาน 
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บทที่ 2 
เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง 

 
 ผูว้ิจยัไดศึ้กษาเอกสาร ทฤษฎี และงานวิจยัที่เก่ียวขอ้ง เพ่ือเป็นพ้ืนฐานในการท าวิจยัเร่ือง  
การเพ่ิมประสิทธิกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กของบริษทั ABC น าเสนอในหัวขอ้ดงัต่อไปน้ี 
 1. บริษทั ABC  
  1.1 ประวตัิและความเป็นมา 
  1.2 กระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop 
  1.3 NORSOK Standard 
  2. แนวคิดที่เก่ียวขอ้งกบัการเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิต 
  2.1 แนวคิดการพฒันาผลิตภาพ 
  2.2  แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า VSM  
  2.3  การศึกษาเวลา Time Study 
  2.4 ลกัษณะของความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ 
  2.5 แนวคิด ECRS ลดความสูญเปล่า 
 3. งานวิจยัที่เก่ียวขอ้ง 
  3.1 งานวิจยัในประเทศ 
  3.2 งานวิจยัต่างประเทศ  
 

1. บริษัท ABC  
1.1 ประวัติและความเป็นมา  

   บริษัท ABC เป็นบริษัทผู้รับเหมาที่ด าเนินกิจการเก่ียวกับอุตสาหกรรมการผลิต ที่
ให้บริการดา้นการผลิต สร้างประกอบชิ้นส่วนโครงสร้างหรือโมดูล (Module) จากเหล็ก งานวางท่อ 
งานถัง หม้อไอน ้ า งานติดตั้ง วางต าแหน่งอุปกรณ์ งานยก และจดัการล าเลียงวสัดุ ที่ด าเนินกิจการ
มาแล้วกว่า 25 ปี บริษัทก่อตั้งขึ้ นในปี พ.ศ. 2539 ที่จังหวดัปราจีนบุรี แรกเร่ิมประกอบกิจการ
เก่ียวกับอุตสาหกรรมหม้อน ้ า ปัจจุบันมีการด าเนินธุรกิจที่หลากหลายมากขึ้น และท างานร่วมกับ
หลายองค์กร ซ่ึงส่วนใหญ่ด าเนินธุรกิจเก่ียวกับแท่นขุดเจาะน ้ ามันและการผลิตพลังงาน เช่น 
บริษัทฟอสเตอร์ วีลเลอร์ (ประเทศไทย) จ ากัด, บริษัทเอบีบี จ ากัด, บริษัทไอเบล (ประเทศไทย) 
จ ากดั, บริษทัแบคเทิลอินเตอร์เนชัน่แนล อ้ิงค์ จ ากดั, บริษัท โทโย บิสซิเนส เอ็นจิเนียร่ิง (ประเทศ
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ไทย)  บริษัท ปตท. จ ากัด (มหาชน) และบริษัท Equinor (Deeline, 2564) บริษัทได้เร่ิมผลิตงาน
เก่ียวกับการประกอบชิ้นส่วนโครงสร้างโมดูลที่จังหวดัระยอง ในปี พ.ศ.2545 และได้ท าการ
ก่อสร้างโรงงานใหม่ใกล้กบันิคมอุตสาหกรรมมาบตาพุด จังหวดัระยอง เพ่ือที่จะสามารถขยายงาน
บริการให้ครอบคลุมกลุ่มลูกคา้ โดยเน้นการบริการการประกอบชิ้นส่วนโมดูล ดงัภาพที่ 4  
 

 

ภาพที่ 4 การประกอบชิ้นส่วน Module  บริษทั ABC  
 

  บริษทั ABC ไดร้ับมาตรฐานในการท างาน ดงัน้ี  
1) ISO 9001: 2015 (งานติดตั้งและประกอบชิ้นส่วนโครงสร้างเหล็ก งานท่อ  

งานติดตั้งอุปกรณ์น ้ามนัและแก๊ส) 
2) ISO 14001: 2015 (งานติดตั้งและประกอบชิ้นส่วนโครงสร้างเหล็ก งานท่อ  

งานติดตั้งอุปกรณ์น ้ามนัและแก๊ส) 
3) ISO 45001: 2018 (งานติดตั้งและประกอบชิ้นส่วนโครงสร้างเหล็ก งานท่อ  

งานติดตั้งอุปกรณ์น ้ามนัและแก๊ส) 
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       1.2 กระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop 
      กระบวนการผลิตชิ้นงานของ บริษทั ABC มีรายละเอียดแต่ละขั้นตอนดงัน้ี   

   1) การตดัและบาก เม่ือไดรั้บแบบหรือค  าส่ังจากลูกคา้ คนงานจะน าแผ่นแหล็กมา 
ตดัและบากตามแบบ จากน้ันจะน าชิ้นส่วนเข้าสู่กระบวนการประกอบ โดยการใช้เครนยกชิ้นส่วน
ใส่รถบรรทุกเพ่ือขนยา้ยจากโรงตดัไปยงัโรงประกอบ 
   2) การประกอบ เม่ือชิ้นงานมาถึงโรงประกอบ ที่  1  คนงานจะต้องตรวจสอบ
ชิ้นงานกบัแบบว่าตรงกนัหรือไม่ เม่ือเสร็จขั้นตอนน้ีแลว้จึงน าไปประกอบให้ถูกตอ้ง  
   3) การเชื่อม พนักงานด าเนินกระบวนการเชื่อมหลังจากมีการตรวจสอบชิ้นงาน
ตามแบบประกอบ และคุณภาพของวสัดุตามมาตรฐาน  
    4) เก็บรายละเอียดและตรวจสอบคุณภาพของงานอีกคร้ัง ก่อนจะเขา้สู่
กระบวนการท าสี 
  กระบวนการผลิตส่วนใหญ่จะด าเนินการดว้ยแรงงานคน ไม่มีวสัดุ อุปกรณ์ เคร่ืองมือ 
และเคร่ืองจักร นวตักรรมหรือเทคโนโลยี เพ่ือเข้ามาช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต 
ลกัษณะการท างานแบบเก่าจะเป็นลักษณะที่วางชิ้นงานอยู่กับที่ และตอ้งท าการเคล่ือนยา้ยคนและ
เคร่ืองมือ วสัดุ อุปกรณ์ และเคร่ืองจักรเข้าหาชิ้นงาน ซ่ึงส่งผลกระทบโดยตรงต่อการประกอบ
ชิ้นงานหรือการผลิตโครงสร้างเหล็กหลาย ๆ ชิ้น หรือหลาย ๆ โครงการที่มีการด าเนินการผลิต
พร้อม ๆ กัน  สภาพปัญหาดงักล่าวท าให้บริษัทได้มีปรับปรุงกระบวนการผลิตทั้งหมดโดยใช้ Panel 
line shop เขา้มาด าเนินการผลิตโครงสร้างเหล็ก โดยมีกระบวนการผลิต ดงัรายละเอียดในตารางที่ 1  
   

ตารางที่ 1 รายละเอียดกระบวนการผลิตชิ้นงานใน Panel line shop 
ล าดับ กระบวนการผลิต เคร่ืองมือ ภาพประกอบ 

1 - ยกแผ่นเหล็กช้ินงานที่ตัดเสร็จ  
  แลว้จากโรงตดั ลงจากรถขนส่ง  
  วางบนแท่นรองแผ่นเหล็กใน 
  พ้ืนที่เตรียมงาน 
- เจียร์แผ่นเหล็กเตรียมช้ินงาน 
  ตามแบบด้วยเคร่ืองเจียร์  
  (สถานี 1)  

- เครนยก 
- คน 
- เคร่ืองเจียร์ 
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          ตารางที่ 1 (ต่อ) รายละเอียดกระบวนการผลิตชิ้นงานใน Panel line shop 
ล าดับ กระบวนการผลิต เคร่ืองมือ ภาพประกอบ 

2 - เมื่อเจียร์ช้ินงานเสร็จแลว้  
  จบัยึดช้ินงานด้วยตะขอเก่ียว  
  และยกแผ่นช้ินงานข้ึนบน 
  สถานีที่ 1 ด้วยเครน (สถานี 1)  

- เครน 
- คน 
- อุปกรณ์งาน    
  ยก 

 

 
  

3 - ท าการประกอบแผ่นเหล็ก 
  ช้ินงานแต่ละแผ่นเขา้ด้วยกัน  
  แจ้งเจ้าหน้าที่ตรวจสอบ 
  คุณภาพก่อนเช่ือมช้ินงาน เมื่อ 
  การประกอบตรงตามแบบ 
  และผ่านมาตรฐานจึงด าเนิน 
  การเช่ือมตามมาตรฐาน 
  ควบคุม (สถานี 1)  

- คน 
- เคร่ืองมือเช่ือม 
- NORSOK  
  Standard 

 

  
4 - การเช่ือมแผ่นช้ินงานเข้า 

  ด้วยกัน โดยยกเคร่ืองเช่ือม  
  พร้อมรางเดินข้ึนสถานี 
  ติดตั้ งรางและเคร่ืองเช่ือม 
  ให้ตรงต าแหน่งแนวเช่ือม  
  ด าเนินการตั้งค่าเคร่ืองเช่ือม 
  ให้เป็นไปตามขอ้ก าหนด 
  งานเช่ือม แลว้จึงเร่ิมเช่ือม  
  เมื่อเช่ือมเสร็จ แจ้งจ้าหน้าที่ 
  เขา้ตรวจสอบคุณภาพงาน 
  หลงัเช่ือม (สถานี 1)  

- คน 
- เคร่ืองจกัร  
  เช่ือมแบบ 
  กึ่ งอตัโนมติั 
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          ตารางที่ 1 (ต่อ) รายละเอียดกระบวนการผลิตชิ้นงานใน Panel line shop 
ล าดับ กระบวนการผลิต เคร่ืองมือ ภาพประกอบ 
5 - ช้ินงานจะถูกยา้ยมายังสถานี    

  2 เพ่ือท าการพลิกช้ินงาน  
  โดยเคร่ืองจกัรระบบ 
   ไฮดรอลิก และก่อนที่จะ 
   ด าเนินการจะตอ้งมีการปิด 
   ลอ้มและจดัเตรียมพ้ืนที่ใน 
   บริเวณดังกล่าวให้เรียบร้อย 
   เพ่ือความปลอดภยั  
   (สถานี 2)  

- คน 
- เคร่ืองจกัร 
  แบบกึ่ง 
  อตัโนมัติ 

 

  

6 - หลงัจากที่ช้ินงานถูกพลิกจะ 
  ปรากฏด้านที่ยงัไม่ถูกเช่ือม  
  ในขั้นตอนน้ีจะเป็นการ 
  เช่ือมแผ่นช้ินงานเข้าด้วยกัน 
  อีกด้านของช้ินงาน โดยจะมี 
  กระบวนการเหมือนใน 
  ขั้นตอนล าดับที่ 4  (สถานี 2) 
 
  

- คน 
- เคร่ืองจกัร 
  แบบกึ่ง 
  อตัโนมัติ 

 

 
7 - การเจียร์แผ่นเหล็ก 

  รูปพรรณปีกตุ่ม เป็น  
  กระบวนการเตรียมความ 
  พร้อมก่อนน าข้ึนสถานี 3   
  เพ่ือประกอบกับเหล็ก 
  แผ่นโดยต้องเจียร์ลบสี 
  และเปิดผิวเหล็กตรง 
  บริเวณขอบของเหล็ก 
  รูปพรรณปีกตุ่ม (สถานี 3) 
  

- คน 
- หินเจียร์ 
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          ตารางที่ 1 (ต่อ) รายละเอียดกระบวนการผลิตชิ้นงานใน Panel line shop 
ล าดับ กระบวนการผลิต เคร่ืองมือ ภาพประกอบ 

8 - วางต าแหน่งและเจียร์เปิดผิว  
  เหล็กบนแผ่นเหล็ก ตรง 
  ต าแหน่งที่จะประกอบเหล็ก 
  รูปพรรณปีกตุ่มเขา้กับแผ่น 
  เหล็กให้ถูกตอ้งตามแบบ  
- แจ้งเจ้าหน้าที่ตรวจสอบ 
  คุณภาพก่อนเช่ือม เมื่อ 
  ตรวจสอบผ่านมาตรฐานจึง 
  ด าเนินการการเช่ือมตาม 
  มาตรฐานควบคุม (สถานี 3) 

- คน+เคร่ืองมือ  

 
9 - เช่ือมแผ่นเหล็กและเหล็ก 

  รูปพรรณปีกตุ่ม โดยติดตั้ง 
  เคร่ืองจกัรเช่ือมแบบ 
  กึ่ งอตัโนมติั จากน้ัน 
  ด าเนินการตั้งค่าเคร่ืองเช่ือม 
  ให้เป็นไปตามขอ้ก าหนด 
  งานเช่ือม แลว้จึงเร่ิมเช่ือม  
  (สถานี 4) 

- เคร่ืองเช่ือม 
   แบบ 
   กึ่งอัตโนมัติ 

 

  
10 - เจียร์เก็บความเรียบร้อย 

  ทั้งหมด  
- แจ้งเจ้าหน้าที่เขา้ตรวจสอบ 
  คุณภาพโดยรวมคร้ังสุดท้าย  
  หากมีต าหนิหรือไม่ผ่าน 
  คุณภาพ ให้แก้ไขให้ 
  เรียบร้อย ก่อนที่จะยก 
  ช้ินงานส่งข้ึนรถและออก 
  จากสถานี โดยจบัยึดช้ินงาน 
  ด้วยตะขอเกี่ยวและยกแผ่น 
  ช้ินงานข้ึนบนสถานีที่ 5 ด้วย 
  เครน  (สถานี 5)  

- คน+เคร่ืองมือ 
- เครนยก 
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ภาพที่ 5 ภาพลักษณะชิ้นงานที่ไดจ้ากกระบวนการผลิตใน Panel line shop 

 
 1.3 มาตรฐานนอร์สอค (NORSOK Standard) 

 มาตรฐานนอร์สอค (NORSOK Standard) ไดร้ับการพฒันาและถูกน ามาใช้ในปี   
ค.ศ.1994  จากอุตสาหกรรมปิโตรเล่ียมของนอร์เวย์ มีวตัถุประสงค์เพ่ือใช้เป็นขอ้ก าหนดส าหรับ
การผลิตและการสร้างโครงสร้างเหล็กที่ถูกเชื่อม เม่ือมีการระบุมาตรฐานนอร์สอค (NORSOK 
Standard) ในเอกสารสัญญาและจะต้องท าการปฏิบัติทั้งหมด ยกเว้นข้อก าหนดของวิศวกรหรือ
เอกสารสัญญาที่ระบุไวใ้ห้มีขอ้ยกเวน้  
  มาตรฐานนอร์สอค (NORSOK Standard) ประกอบดว้ยรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 

1)  ขอ้ก าหนดทัว่ไป (General Requirements) ประกอบดว้ยขอ้มูลพ้ืนฐานเก่ียวกบั 
ขอบเขตและขอ้จ ากดั ค  าจ ากดัความ และความรับผิดชอบของฝ่ายที่เก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิต 

2)  การอา้งอิงตามกฎเกณฑ์ (Normative References) ประกอบดว้ยการระบุ 
เอกสารอา้งอิงหรือสอดคลอ้งเพ่ือน ามาใช้คู่กบั NORSOK Standard 

3)  ขอ้ก าหนดและค าจ ากดัความ (Terms and Definitions) เป็นการให้รายละเอียด 
เก่ียวกบัขอ้ก าหนดและค าจ ากดัความที่เก่ียวขอ้งกบั NORSOK Standard 

4)  การออกแบบรอยเชื่อมต่อ (Design of Welded Connections) ประกอบดว้ย 
ขอ้ก าหนดส าหรับการออกแบบรอยต่อที่ท าการเชื่อมต่อที่ประกอบไปด้วยเหล็กที่มีลักษณะเป็นท่อ
หรือไม่ใช่ท่อหรือมีลกัษณะเป็น member เช่น H-Beam เป็นตน้ 

5) ขั้นตอนการเชื่อมเบื้องตน้ (Prequalification of WPSs) ประกอบดว้ยขอ้ก าหนด 
ที่ไดรั้บการยกเวน้ของขั้นตอนการเชื่อม (WPS) ที่ท าการทดสอบใน NORSOK Standard น้ี 

6)  การทดสอบคุณสมบตัิ (Qualification) ประกอบดว้ยขอ้ก าหนดส าหรับการ 
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ทดสอบของ WPS หรือเรียกว่า “PQR” และการทดสอบคุณสมบัติด้านประสิทธิภาพที่จ าเป็นของ
ช่างเชื่อมทั้งหมด (ช่างเชื่อม ผู้ปฎิบัติงานเชื่อม และช่างเชื่อม tack) ที่ท าการเชื่อมตาม NORSOK 
Standard น้ี 

7)  การผลิต (Fabrication) ประกอบดว้ยขอ้ก าหนดการผลิตและการติดตั้งทัว่ไปที่ 
ใช้กับโครงสร้างเหล็กที่ท าการเชื่อมภายใต้ NORSOK Standard  รวมถึงข้อก าหนดส าหรับโลหะ
ฐาน (Base Metal) วสัดุส้ินเปลืองในการเชื่อม (Welding Consumable) เทคนิคการเชื่อม (Welding 
technique) รายละเอียดการเชื่อม (Welded details) การเตรียมวสัดุ (Material preparation) และการ
ประกอบ (Assembly) ฝีมือ (Workmanship) การซ่อมแซมรอยเชื่อม (Weld Repair) และข้อก าหนด
อ่ืน ๆ 

8)  การตรวจสอบ (Inspection) ประกอบดว้ยเกณฑ์ส าหรับการทดสอบคุณสมบตัิ 
(Qualifications) และความรับผิดชอบของผู้ตรวจสอบ เกณฑ์การยอมรับส าหรับรอยเชื่อมในการ
ผลิต ขั้นตอนและมาตรฐานส าหรับการด าเนินการตรวจสอบภาพและการทดสอบแบบไม่ท าลาย 
(NDT) 

9)  Stud Welding ประกอบดว้ยขอ้ก าหนดส าหรับการเชื่อมสลกัเกลียวกบัเหล็ก 
โครงสร้าง 

10)  โครงสร้างที่เป็นท่อ (Tubular Structures) ประกอบดว้ยขอ้ก าหนดเฉพาะของ 
ท่อ นอกจากน้ียงัประกอบดว้ยขอ้ก าหนดอ่ืน ๆ ทั้งหมดที่เก่ียวกบัโครงสร้างท่อ 

11)  การเสริมสร้างและซ่อมแซมโครงสร้างที่มีอยู่ ประกอบดว้ยขอ้มูลพ้ืนฐานที่ 
เก่ียวขอ้งกบัการดดัแปลงรอยเชื่อม หรือการซ่อมแซมโครงสร้างเหล็กที่มีอยู่แลว้  

 

ภาพที่ 6 ภาพแสดงมาตรฐานนอร์สอค (NORSOK Standard) ในอุตสาหกรรมการผลิตปิโตรเล่ียม 
       (Stand Norway, 2564: Online) 
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2. แนวคิดท่ีเกี่ยวข้องกับการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต 
    2.1 แนวคิดการพัฒนาผลิตภาพ 
       การเพ่ิมผลิตภาพ (Productivity) เป็นแนวคิดที่ใช้กันอย่างแพร่หลายและมีบทบาท
ส าคัญในอุตสาหกรรมการผลิต เร่ิมต้นขึ้นในปี ค.ศ. 1911 (พ.ศ. 2454) ในประเทศสหรัฐอเมริกา 
โดยเฟรดเดอริค ดับบลิว เทเลอร์ (Federick W.Taylor) วิศวกรชาวอเมริกัน ซ่ึงได้รับการยกย่องว่า
เป็นบิดาแห่งการบริหารเชิงวิทยาศาสตร์ ได้น าแนวคิดตามหลักวิทยาศาสตร์มาใช้ กบัการบริหาร 
และท าการศึกษาหาแนวทางการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต ซ่ึงมาจากปัญหาที่ เก่ียวกับความ
ส้ินเปลืองของวตัถุดิบและพลงังานในกระบวนการผลิต อนัเน่ืองมาจากคนงานที่ปฏิบัติงานมีทักษะ 
ความรู้ ความสามารถไม่ตรงกับงานที่ปฎิบตัิ รวมถึงเกณฑ์การปฎิบตัิงานและการบริหารงานที่ขาด
ประสิทธิภาพ ส่งผลท าให้ผลิตผลตกต ่า อาจกล่าวไดว้่าการเพ่ิมผลิตภาพ (Productivity) นอกจากจะ
ช่วยยกระดับการพัฒนาอุตสาหกรรมการผลิตแล้ว ยงัช่วยให้บริษัทเพ่ิมขีดความสามารถในการ
แข่งขนั และการเติบโตทางธุรกิจอีกดว้ย 
 แนวคิดการเพิ่มผลิตภาพ 
 Taylor สนใจการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต ในหลักการการลดต้นทุนและการเพ่ิมผล
ก าไร ที่ผ่านการสร้างแรงจูงใจหรือเพ่ิมค่าตอบแทนส าหรับแรงงาน ซ่ึงไดท้ าการศึกษาเก่ียวกบัเร่ือง
เวลาและการเคล่ือนไหวในการท างานของคนงาน และได้เขียนแนวทางการบริหารเชิงวิทยาศาสตร์
น้ีไว้ในหนังสือชื่อ Principles of Scientific Management โดยหลกัการท างานได ้4 ประการ (ชนาภา 
หันจางสิทธ์ิ, 2560)  ไดแ้ก่ 
   1)  ตอ้งศึกษาวิธีการปฏิบตัิงานในกระบวนการผลิตแต่ละส่วนอย่างละเอียด พฒันา
ระบบขั้นตอนการผลิตดว้ยการหาวิธีที่ดีที่สุด 
   2)  คัดเลือกและจัดคนเข้าท างานให้เหมาะสมกับงาน  โดยพิจารณาจากความรู้ 
ความสามารถ และความสนใจ การอบรมคนงานให้มีความรู้ความเข้าใจในงานที่รับผิดชอบ เพ่ือให้
สามารถท างานอย่างถูกตอ้งและไดคุ้ณภาพ 
     3) จดัหาส่ิงจูงใจในการท างาน โดยให้ค่าตอบแทนเป็นสัดส่วนกบัการผลิตของแต่
ละคน เน้นความเชี่ยวชาญช านาญเฉพาะอย่าง  และแบ่งงานกันท าระหว่างฝ่ายบริหารกับฝ่าย   
ปฏิบตัิการ โดยฝ่ายบริหารต้องมีความรับผิดชอบต่อการวางแผนการท างาน ก าหนดวิธีการท างาน
กับเคร่ืองมือให้ชัดเจน และเลือกสรรคนงานอย่างเหมาะสม  ส่วนฝ่ายปฏิบัติการก็ต้องมีความ
รับผิดชอบในหน้าที่ที่ฝ่ายบริหารก าหนดให้ไดต้ามแผนงาน 
  Federick W.Taylor ได้ให้แนวคิดด้านปริมาณงานเอาไว้ว่า ถ้าก าหนดปริมาณงานที่
เหมาะสมกบัระยะเวลาที่มอบหมายก็จะส่งผลให้คนงานปฏิบตัิงานได้เต็มความสามารถ ฝ่ายบริหาร
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ก็ไม่ต้องมีปัญหา รวมถึงเร่ืองการท างานของคนงานอีก ซ่ึงผลการศึกษาของ Federick W.Taylor นับ
ไดว้่าเป็นจุดเร่ิมตน้ของการเพ่ิมผลิตภาพ (ชนาภา หันจางสิทธ์ิ, 2560) 
 ความหมายของการเพิ่มผลิตภาพ  
 การเพ่ิมผลิตภาพ (Productivity) จะมี 2 ความหมายตามแนวคิด โดยแบ่งออกเป็นเชิง
วิทยาศาสตร์และเชิงเศรษฐกิจและสังคม (ชนาภา หันจางสิทธ์ิ , 2560 ; รัชนีกร ด่านศิริชัยสวสัดิ์ , 
2558)  ไดแ้ก่ 
  ความหมายเชิงวิทยาศาสตร์ หมายถึง การเพ่ิมผลิตภาพระหว่างมูลค่าของสินค้าหรือ
บริการที่ผลิตได้ต่อมูลค่าของทรัพยากรหรือปัจจัยการผลิตที่ใช้ไป ซ่ึงอาจอยู่ในรูปของจ านวน 
(หน่วย) หรือมูลค่า (บาท) ดงัสมการที่ 1  

                                              (1) 

 โดยที่ Output คือผลผลิต ซ่ึงจะเป็นสินค้าหรือบริการที่เห็นได้ จับต้องได้ เช่น ชิ้นงาน 
สินค้าอุปโภคบริโภค และ Input คือ ปัจจัยการผลิต ซ่ึงหมายถึงทรัพยากรต่าง ๆ ที่น ามาใช้ในการ
ผลิตสินคา้หรือบริการ จ าพวก ขอ้มูล วตัถุดิบอุปกรณ์ เคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร แรงงาน เป็นตน้  
 การเพ่ิมผลิตภาพ ไม่ใช่แค่การเพ่ิมปริมาณเพียงอย่างเดียว แต่เป็นการหาวิธีการท างานที่มี
ประสิทธิภาพและมีประสิทธิผล ดงัสมการที่ 2 ซ่ึงการท างานอย่างมีประสิทธิภาพก็หมายถึงวิธีการที่
สามารถท างานไดง้่าย สะดวก จัดสรรทรัพยากรอย่างคุ้มค่าที่สุด ส้ินเปลืองน้อยที่สุด ท างานด้วย
ความระมัดระวงั และปลอดภัย ขณะที่ประสิทธิผล หมายถึง การด าเนินงานไดบ้รรลุเป้าหมายที่ตั้ง
ไว ้

      (2) 

 การเพ่ิมผลิตภาพสามารถจ าแนกได้ตามปัจจัยการผลิต เช่น การเพ่ิมผลผลิตแรงงาน 
(Labor productivity) การเพ่ิมผลผลิตทุน (Capital productivity) การเพ่ิมผลผลิตรวม (Total factor 
productivity) เป็นตน้ ซ่ึงสามารถวดัได ้2 ลกัษณะ คือ 

1) ทางกายภาพ (Physical Productivity) คือ การวดัเป็นจ านวนชิ้น น ้าหนัก ความยาว  
เป็นตน้ 

2) ทางมูลค่า (Value Productivity) คือ การวดัเป็นมูลค่าของเงิน 
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 ประสิทธิภาพ (Efficiency) ในการเพ่ิมผลผลิต หมายถึง กระบวนการด าเนินงานที่มี
ลกัษณะ ประหยดั (Economy) ได้แก่ ต้นทุน (Cost) ทรัพยากร (Resources) และเวลา (Time) เสร็จ
ทนัตามเวลาที่ก าหนด (Speed) และมีคุณภาพ (Quality) 

 ประสิทธิผล (Effective) ในการเพ่ิมผลผลิต หมายถึง ผลส าเร็จของงานที่ เป็นไปตาม
ความมุ่งหวงั (Purpose) ที่ก าหนด โดยมีตวัชี้วดั (Indicator) ที่ชดัเจน 

 ดังน้ัน การเพ่ิมผลิตภาพเชิงวิทยาศาสตร์จึงเป็นการหาความสามารถในการผลิตที่
สามารถวดัค่าได้อย่างชัดเจน  แต่อย่างไรก็ตาม ในกระบวนการผลิตจริงไม่ใช่เฉพาะปัจจัยน าเข้า
ทั้งหมดเท่าน้ันที่ออกมาเป็นผลผลิต จากการศึกษาพบว่า ร้อยละ 95 ของปัจจยัน าเขา้เท่าน้ันที่มีส่วน
ในการผลิตสินค้าหรือบริการ เช่น ชั่วโมงการท างานของพนักงาน การท างานของเคร่ืองจักร 
วตัถุดิบ และค่าใช้จ่ายอ่ืน ๆ ที่เกิดขึ้น และส่วนที่เหลือที่ถูกใช้ไปในทางที่ไม่ก่อให้เกิดผลผลิต น่ัน
คือการสูญเปล่า ดงัน้ัน การเพ่ิมผลิตภาพ จึงควรเป็นดงัสมการที่ 3 

                              (3) 

   ความหมายเชิงเศรษฐกิจและสังคม  หมายถึง การหาวิธีการในการแก้ไข ปรับปรุง
กระบวนการผลิต กระบวนการท างาน ให้มีประสิทธิภาพมากย่ิงขึ้น ลดความสูญเปล่า โดยองค์การ
เพ่ิมผลิตภาพแห่งยุโรปได้ให้ค  านิยามไวว้่า “เหนือส่ิงอ่ืนใด Productivity คือ จิตส านึกหรือเจตคติที่
จะแสวงหาทางปรับปรุง และสร้างสรรค์ส่ิงต่าง ๆ ให้ดีขึ้นเสมอ ดว้ยความเชื่อมัน่ที่ว่าจะสามารถท า
วนัน้ีให้ดีกว่าเม่ือวาน และว ันพรุ่งน้ีต้องดีกว่าว ันน้ี เป็นความพยายามอย่างไม่มีที่ ส้ินสุดที่จะ
ปรับเปล่ียนงานหรือกิจกรรมที่ท าให้ทันต่อการเปล่ียนแปลงที่เกิดขึ้ น ด้วยการใช้เทคนิคใหม่ ๆ 
Productivity เป็นความเชื่อมัน่ในความกา้วหน้าของมนุษย”์   

    2.2 แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM)  
         แผนภูมิสายธารแห่ งคุณค่า (Value Stream Mapping : VSM) เป็นเค ร่ืองมือและ
เทคนิคที่สนับสนุนการพัฒนาการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing Strategy) เป็นเคร่ืองมือที่ถูก
ใช้ในการสร้างแผนผงัและวิเคราะห์ถึงการไหลของวตัถุดิบ กระบวนการ VSM ได้รับการยอมรับ
จากบริษัทชั้นน าระดับโลกว่าเป็นการสังเคราะห์วิธีปฏิบัติที่ดีที่สุด (Best Practice) ส าหรับการ
ปรับปรุงการผลิต เป็นรูปแบบที่ดี เย่ียมในการจัดการด้วยสายตา การแสดงล าดับขั้นตอนของ
กิจกรรมต่าง ๆ โดยแนวคิด VSM ท าให้สามารถเขา้ใจภาพรวมของกระบวนการไหลของทรัพยากร
และสารสนเทศ ตลอดทั้งห่วงโซ่อุปทานซ่ึงท าให้สามารถระบุกิจกรรมที่จ าเป็นส าหรับการขจัด
ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต  รวมทั้ งการควบคุมเวลาน า (Lead time) ท าให้สามารถ
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ตอบสนองความต้องการ เข้าใจภาพรวมของกระบวนการ โดยมุ่งแนวทางปรับปรุงการไหลของ
ชิ้นงานและขอ้มูลอ่ืน ๆ ซ่ึงท าให้สามารถระบุกิจกรรมที่จ าเป็นส าหรับการขจดัความสูญเปล่า ดงัน้ัน 
การสร้างสายธารแห่งคุณค่า VSM จึงเป็นแนวทางที่ใช้จ าแนกกิจกรรมที่สร้างคุณค่าเพ่ิมและ
กิจกรรมที่เกิดความสูญเปล่าโดยน าข้อมูลผลลัพธ์จากการวิเคราะห์สถานะปัจจุบัน เปรียบเทียบ
อนาคตหลงัจากการปรับปรุงได ้โดยจดัจ าแนกกิจกรรมออกเป็น 3 ประเภท ดงัน้ี  

1)  กิจกรรมที่ไม่เพ่ิมคุณค่า (Non-Value Added; NVA) ถือเป็นกิจกรรมที่เป็นความ 
สูญเปล่าตอ้งขจดัออกไป 

2)  กิจกรรมที่ไม่เพ่ิมคุณค่าแต่จ าเป็น (Necessary but Non-Value Added; NNVA)  
เป็นความสูญเปล่าแต่จ าเป็นตอ้งให้เกิดขึ้นในกระบวนการ แกไ้ขเปล่ียนแปลงไดย้าก 
  3)  กิจกรรมที่เพ่ิมคุณค่า (Value Added; VA) เป็นการเปล่ียนแปลงรูปร่าง หรือการ
สร้างมูลค่าเพ่ิมให้กบัวตัถุดิบ ผลิตภัณฑ์ในกระบวนการ จนน าไปสู่ผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป (กัญจน์นรี 
จิตต์ธนานันท์ และคณะ ,2560)  
       กิจกรรมที่ไม่เพ่ิมคุณค่า (Non-Value Added; NVA) ให้กับสินค้า ผลิตภัณฑ์ และ
บริการ เป็นกิจกรรมที่จะต้องท าการปรับปรุงเพ่ือก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการท างาน 
โดยเฉพาะความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Waste)  ที่ประกอบดว้ย 1) ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิต
มากเกินไป (Overproduction) ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลัง (Inventory) ความสูญเสีย
เน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) ความสูญเสีย
เน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) และความ
สูญเสียเน่ืองจากงานเสีย (Defect) ซ่ึงความสูญเสียทั้งหมดล้วนท าให้องค์กรสูญเสียทรัพยากรการ
ผลิตที่ส่งผลกระทบโดยตรงต่อตน้ทุน คุณภาพ และการส่งมอบ  
      ในการด าเนินกิจกรรมการการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตเพ่ือให้
สามารถตอบสนองความต้องการของลูกคา้ให้ไดใ้นเวลาที่ลูกคา้ต้องการน้ัน จ าเป็นที่จะตอ้งควบคุม
เวลาน า (Lead time) ในกระบวนการผลิตให้อยู่ภายในเวลาที่ ลูกค้าต้องการ  (Commitment) ซ่ึง
แผนภู มิสายธารแห่ งคุณค่ า  (Value Stream Mapping: VSM) ดังภาพที่  7  เป็น เค ร่ืองมือที่ มี
ประสิทธิภาพในการน ามาใช้พิจารณาภาพรวม (Big Picture) ของกระบวนการผลิต การเชื่อมโยง
การไหลของข้อมูล และว ัตถุดิบ แหล่งก าเนิดของความสูญเปล่า (Source of Waste) ช่วยท าให้
มองเห็นช่องทางในการปรับปรุงเพ่ือลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น  
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ภาพที่ 7 แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า 
(Lean Enterprise Institute, 2564: Online) 

  
 2.3  การศึกษาเวลา (Time Study) 
        การศึกษาเวลา คือ การวดังานดว้ยเคร่ืองวดัเวลาและการบนัทึก และสามารถปรับค่า
ตามการแปรเปล่ียนจากเวลาปกติที่มีค่าเผ่ือเวลาที่เหมาะสม เช่น จากเคร่ืองจักร การพักเหน่ือยของ
พนักงาน เป็นตน้ (รัชต์วรรณ กาญจนปัญญาคม, 2552 ; รัตนพงษ์ พงษ์สุวรรณ, 2561)  หรือเป็น
เทคนิคการวดัผลงานดว้ยเวลา ซ่ึงจะมุ่งในการหาเวลามาตรฐานเพ่ือใช้เป็นเกณฑ์ในการส่งเสริมการ
ผลิต และวางแผนการผลิต (รัตนพงษ์ พงษ์สุวรรณ, 2561)  การศึกษาผลงานดว้ยเวลาสามารถแบ่ง
ได ้4 วิธี  (บุญยเกียรติ บนัเทิงใจ, 2556)  ไดแ้ก่ 
  1)  การศึกษาเวลาโดยตรง การศึกษาเวลาที่ไดจ้ากข้อมูลการจับเวลาพนักงานที่มีการ
เลือกไวแ้ล้ว โดยใช้นาฬิกาจบัเวลาแล้วบันทึกเป็นสถิติ จากน้ันค  านวณจ านวนคร้ังในการจับเวลา 
แลว้น ามาหาค่าเวลาท างานปกติ (Normal Time) และเวลามาตรฐาน (Standard Time) ตามล าดบั 

  2)  การสุ่มงาน (Work Sampling) เป็นการศึกษาเวลาเพ่ือให้ได้เวลามาตรฐานจากการ
สุ่มจบัเวลาการท างานจริงของพนักงานในสายการผลิต ซ่ึงตอ้งใช้เวลาเป็นเวลานาน หลายสัปดาห์
ในการท าการศึกษา 
  3) ศึกษาเวลาจากข้อมูลเวลามาตรฐานและสูตร (Standard Data and Formulas) เป็น
การศึกษาเวลาที่ใช้ขอ้มูลเวลาที่จดัท าเป็นมาตรฐานของโรงงานน้ันรวมทั้งการค  านวณหาเวลาจาก
สูตรส าเร็จ เช่น มาตรฐานในการค  านวณเวลางานกลึงที่โรงงานคิดขึ้นเอง เป็นตน้ 
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  4) ระบบหาเวลาก่อนล่วงหน้า (Predetermined Time System or Synthesis Time) เป็น
การศึกษาเวลา เพ่ือให้ได้เวลามาตรฐานจากการหาเวลาล่วงหน้า ก่อนที่งานจะเกิดขึ้นจริงหรือการ
สังเคราะห์เวลา โดยใช้ระบบการหาเวลาชนิดต่าง ๆ เช่น ระบบ MTM และระบบ Work factor 
   4.1) การศึกษาเวลาโดยตรง  เป็นการศึกษาเพ่ือหาเวลามาตรฐาน โดยอาศัย
เคร่ืองมือในการจับเวลา และท าการบันทึกค่าเวลาที่ได้จากการจับเวลา ในกระบวนการผลิต หรือ
แบบบันทึก เค ร่ืองมือจับ เวลาที่ ใช้ คือ นาฬิกาจับ เวลา (Stopwatch) การศึกษาเวลาโดยตรงน้ี
ส่วนมากจะท าการศึกษาเวลาในสายงานกระบวนการผลิตชิ้นส่วนต่าง ๆ ด้วยวิธีการจับเวลาจาก
พนักงานที่ผ่านการคัดเลือก และฝึกมาเป็นอย่างดีมีความช านาญ และต้องเป็นพนักงานที่ปัจจุบัน
ท างานน้ันจริง ๆ (บุญยเกียรติ บนัเทิงใจ, 2556) 
       4.1.1) การแบ่งงานเป็นงานย่อย (Dividing Operation into Element) งานย่อย 
(Element) เป็นส่วนประกอบของการท างานหน่ึง ๆ ในรอบวฏัจักรการท างาน (Work Cycle) จะ
ประกอบดว้ยงานย่อยหลายๆ งาน โดยวฏัจกัรการท างานจะเป็นในส่วนการท างานวนซ ้ากนั โดยเร่ิม
ตั้งแต่การท างานคร้ังแรก จนส้ินสุดการท างานน้ัน และจะเร่ิมท างานใหม่ที่จุดเร่ิมต้นเดิมซ ้ าๆ กัน
เป็นรอบ ๆ โดยจุดเร่ิมต้นของการท างานจะมาบรรจบกับจุดส้ินสุดเป็นวงรอบ เสมอการท างาน 
ครบ 1 รอบมกัจะไดผ้ลกบังานอย่างน้อย 1 งาน การแบ่งงานย่อย สามารถด าเนินการไดด้งัต่อไปน้ี  

 -  แบ่งงานย่อยที่มีการท างานที่แยกกนัอย่างชดัเจน ออกจากกนั 
 -  แบ่งงานย่อยที่ท าโดยคน ท าโดยเคร่ืองจกัร 
 -  แบ่งงานย่อยที่ระยะเวลาคงที่ออกจากงานย่อยที่ระยะเวลาผนัแปรไป 

ตามตวัแปรต่าง ๆ ที่ท าให้เวลาการท างานย่อยน้ันไม่คงที่ เช่น ความยาว น ้าหนัก ขนาดของชิ้นงาน 
        -  แบ่งงานย่อยออกเป็นงานย่อย ๆ ที่สามารถจบัเวลาไดท้นั คือ ไม่น้อย 

เกินไป และควรอยู่ระหว่างช่วง 0.070 ถึง 0.20 นาที 
 -  ถา้งานย่อยน้ันมีระยะเวลาส้ันมากเกินไป ให้รวมงานย่อยเหล่าน้ันเขา้ 

ดว้ยกนั 
      4.1.2) การจับเวลา (บุญยเกียรติ บันเทิงใจ, 2556) จะนิยมใช้นาฬิกาจับเวลา 
โดยใช้มาตรเวลาที่แตกต่างจากเวลาปกติ มาตรเวลาที่ใช้ในการศึกษาเวลาจะไดแ้ก่ มาตรเวลา 1/100 
นาที หรือมีความละเอียดเท่ากบั 0.01 นาทีน่ันเอง การจบัเวลาเพ่ือศึกษาเวลาการท างานสามารถแบ่ง
ไดเ้ป็น 3 แบบ  

      -  การจับเวลาแบบต่อเน่ือง (Continuous Timing) เป็นการจบัเวลาโดยที่ไม่
มีการหยุดนาฬิกาเพ่ือบันทึกค่าเวลา ปล่อยให้นาฬิกาเดินจับเวลาไปเร่ือย ๆ โดยผู้บันทึกเวลาจะ
สังเกตเวลาจุดส้ินสุดงานย่อยน้ันๆ ตรงกับเวลาในนาฬิกาค่าใด ก็บันทึกค่าน้ันลงไป ดังน้ันการ
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บนัทึกเวลาของงานย่อยต่าง ๆ จะเป็นการบันทึกเวลาที่ต่อเน่ืองกนัไป แลว้จะน ามาเวลาที่แทจ้ริงมา
บนัทึกอีกคร้ังหลงัเสร็จส้ิน 

       -  การจับเวลาแบบจับซ ้ า (Repetitive Timing) เป็นการจับเวลาแบบจับซ ้ า 
ตอ้งหยุดเวลาเพ่ืออ่านค่า และตั้งกลับไปที่ค่าศูนยใ์หม่เพ่ือจับเวลางานย่อยถดัไป ขอ้เสียของวิธีการ
แบบน้ี คือ ผู้บันทึกเวลาต้องมีความช านาญในการจับเวลาบันทึกค่า และตั้งค่าศูนย์ ซ่ึงใช้เวลาที่
ค่อนขา้งรวดเร็วมาก 

       -  การจับเวลาแบบสะสม (Accumulative Timing) เป็นการจับเวลาโดยใช้
นาฬิกาสองเรือนที่ต่อปุ่ มพ่วงกัน เพ่ือเวลากดให้นาฬิกาตัวหน่ึงเดินจับเวลา  แล้วนาฬิกาอีกตัวจะ
หยุด เม่ือนาฬิกาตัวแรกถูกกดให้หยุดจับเวลา นาฬิกาตัวที่สองเข็มของมันจะหมุนกับมาตั้งที่ศูนย์
แล้วเดินจับเวลาทันที ท าให้เกิดลักษณะการจับเวลาสลับกันระหว่างนาฬิกาสองเรือน ข้อดีคือ  ผู้
ศึกษาเวลา สามารถอ่านค่าเวลาท างานของงานย่อยน้ันได้ และไม่ต้องพะวงว่าจะจับเวลางานย่อย
ต่อไปไม่ทนั   
     ในการศึกษาเวลาเบื้องตน้ เราอาจจะจับเวลาไป 10-20 วฎัจกัรของการท างานแล้ว
จึงน ามาหาค่าจ านวนวฎัจกัรที่เหมาะสมในการจับเวลา เพ่ือความเชื่อถือได้ทางสถิติว่าเวลาที่เราจับ
ไดเ้ป็นตวัแทนของเวลาการท างานทั้งหมดจริง 

     4.1.3)  การหาจ านวนคร้ังในการจบัเวลา ยกตัวอย่าง เช่น การใช้ค่าพิสัย เป็นการ
หาจ านวนคร้ังในการจับเวลาโดยการใช้พิสัย (Range) เป็นการประมาณค่าจ านวนคร้ังในการจับ
เวลาโดยใช้ค่าสูงสุดและต ่าสุด (พิสัย Range) มาหาเวลาเฉล่ีย ค่าพิสัยเฉล่ีย  
     4.1.4)  การค านวณหาค่าเวลาปกติ (Normal Time) หลงัจากทราบเวลา 
เฉล่ียในการท างาน และทราบประสิทธิภาพในการท างานแลว้ จะมาท าการค  านวณหาค่าเวลาปกติ
ของแต่ละงานย่อย ตามสมการ 4 
      Normal Time = Select Time x Rating Factor                  (4) 

โดยที่  Normal Time = เวลาปกติ 
Select Time = เวลาเฉล่ียของงานย่อย 
Rating Factor = ประสิทธิภาพการท างาน 

     4.1.5)  ค่าเวลาเผ่ือ (Allowances Time) (รัตนพงษ์ พงษ์สุวรรณ , 2561  ; บุญย
เกียรติ บนัเทิงใจ, 2556) ในการค  านวณเวลาปกติจะมีเกณฑ์การปรับเวลาที่เรียกว่า “เวลาเผ่ือ” มาใช้
เป็นตวัคูณ ซ่ึงเวลาเผ่ือสามารถแบ่งออกได้เป็น 

       -  เวลาเผ่ือส่วนบุคคล (Personal Allowance) เวลาเผ่ือกิจกรรมส่วนบุคคล 
เช่น การเขา้ห้องน ้ า ลา้งมือ ดื่มน ้า อาจจะค  านวณไดจ้ากการเฝ้าสังเกตการณ์ทั้งวนั หรือใช้วิธีการสุ่ม
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งานเพ่ือดูการใช้เวลาส่วนตัวโดยรวมของคนงาน ส าหรับงานเบาที่คนงานท างานวนัละ 8 ชั่วโมง 
โดยทัว่ไปจะให้ เวลาเผ่ือโดยเฉล่ียร้อยละ 4.50 ถึง 6.50 ต่อวนั แต่ในอุตสาหกรรมทัว่ไปมักก าหนด
ไวท้ี่ร้อยละ 5.00 ของเวลาการท างานทั้งหมด 

        -  เวลาเผ่ือส าหรับความล้า (Fatigue Allowance) เป็นเวลาเผ่ืส าหรับความ
เม่ือยล้าจากการท างานหนัก สภาพแวดล้อมในการท างาน ความเครียด เช่น การท างานในที่ร้อน 
ท างานในที่ชื้น ท างานในที่มีฝุ่น และการท างานในที่เสียงต่ออุบัติเหตุ ดงัน้ันการหามาตรฐานจึงตอ้ง
พิจารณาถึงความลา้ด้วย ซ่ึงค่าเผ่ือความเครียด หรือความล้าพ้ืนฐาน เป็นค่าคงที่ส าหรับงานทัว่ไป 
องค์การแรงงานระหว่างประเทศหรือ ILO ไดก้ าหนดไวท้ี่ร้อยละ 4.00 

        -  เวลาเผ่ือส าหรับการรอคอย (Delay Allowance) การรอคอยที่เกิดขึ้นใน
การท างานมีทั้ งการรอคอยที่หลีกเล่ียงได้ และการรอคอยแบบหลีกเล่ียงไม่ได้ เวลารอคอยที่
หลีกเล่ียงได้จะไม่น ามาพิจารณาในการเผ่ือ เน่ืองจากเป็นการรอคอยที่เกิดจากคนงาน หรือการ
ท างานที่ ไม่ต้องถูกต้อง ส่วนเวลาที่ห ลีกเล่ียงไม่ได้มักจะเกิดจากการปรับเป ล่ียนเค ร่ืองมือ 
เคร่ืองจกัร ขาดแคลนวสัดุ เป็นตน้ 

          4.1.6)  การหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) (บุญยเกียรติ บันเทิงใจ, 2556) 
เวลามาตรฐานสามารถค านวณไดจ้ากการน าเวลาปกติมาบวกเพ่ิมเวลาเผ่ือเขา้ไป หลังจากทราบค่า
เวลาปกติ (Normal Time) โดยสามารถค านวณค่าเวลามาตรฐานของการท างานได้จากสมการที่ 5  
โดยที่ 

       ST = NT (1+ A)                     (5) 
           ST = เวลามาตรฐาน 

 NT = เวลาปกติ 
 A = เวลาเผ่ือ 

   4.2)  ประโยชน์ของการศึกษาเวลา (คมสัน จิระภัรศิลป์, 2545) อา้งอิงใน ปรียามาศ 
มณีวรรณ ,2560)  
     -  เพ่ือใช้วางแผนและก าหนดการท างาน/การผลิต  
     -  ใช้หาค่าใช้จ่ายมาตรฐาน และช่วยประมาณงบค่าใช้จ่าย  
     -  ใช้หาราคาของผลิตภัณฑ์ก่อลงมือผลิต  
     -  ใช้หาประสิทธิภาพการท างานของคน-เคร่ืองจกัร 
     -  ใช้เวลาเป็นข้อมูลในการสมดุลสายการผลิต 
     -  หาเวลามาตรฐานที่ใช้เป็นตวัฐานในการจ่ายค่าตอบแทน 
     -  หาเวลามาตรฐานส าหรับใช้ในการควบคุมค่าแรงงาน   
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 2.4 ลักษณะของความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Waste) 

       จิรกาล กัลยาโพธ์ิ (2563) ได้ให้ความหมาย ของความสูญเปล่า หรือ MUDA หรือ 
Waste ว่า ทุกค  าล้วนแต่มีความหมายเดียวกัน หมายถึง  ส่ิงที่เกิดขึ้นแต่ไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพ่ิมแก่
สินค้า เป็นส่ิงที่ไม่มีความจ าเป็นและไม่ได้ก่อให้เกิดประโยชน์แก่บริษัท ดังน้ันทุกบริษทัควรจะท า
การลดความสูญเปล่าเหล่าน้ีลง การลดความสูญเปล่านอกจากจะเป็นการปรับปรุงการผลิตและ
สามารถเพ่ิมผลผลิตแลว้ ยงัเป็นการลดตน้ทุนที่เกิดในบริษทัอีกดว้ย  
     พรรณี หอมทอง (ออนไลน์ : 2556 ) ได้อธิบายว่า กระบวนการบริหารเพ่ือลดความ
สูญเปล่าในกระบวนการทางธุรกิจ และกระบวนการผลิต คือ การท าความเข้าใจว่าอะไรคือคุณค่า 
และความสูญเปล่าทั้งในและนอกองค์กรที่มีความสัมพนัธ์ต่อระบบการผลิต ส่ิงที่เป็นคุณค่า คือส่ิงที่
จ าเป็น ต้องถูกสร้างให้เกิดขึ้นในสายตาของผู้ว่าจ้างผลิต และมีกระบวนการที่ด าเนินการไปอย่าง
ถูกตอ้ง การสร้างคุณค่าตอ้งใช้เวลา และความพยายามที่จะก าจดัความสูญเปล่าออกจากกระบวนการ
ผลิต 
       ในกระบวนการผลิตมักเกิดความสูญเปล่า (Waste/Muda) ซ่ึงเป็นส่ิงที่ไม่ก่อให้เกิด
การเพ่ิมมูลค่า และมักแฝงเขา้มากับการท างานในรูปแบบต่างๆ บริษัทจึงจ าเป็นต้องหาทางก าจัด
ความสูญเปล่าทั้ ง 7 ประการ ที่ เกิดขึ้ นในกระบวนการท างาน เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพให้กับ
กระบวนการผลิตหรือกิจกรรมที่ด าเนินการ และเป็นการลดตน้ทุนให้กบับริษทัอีกดว้ย ซ่ึงบริษัทโต
โยต้า ประเทศญี่ปุ่ น ได้นิยามสาเหตุของความสูญเสียทั้ง 7 ประการ ไว้ดงัน้ี (โกศล ดีศีธรรม, 2546 
อา้งอิงใน ปรียามาศ มณีวรรณ, 2560) 
     1)  ความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) เกิดจากการผลิตสินค้า 
มากกว่าปริมาณความตอ้งการจริง ท าให้ใช้ทรัพยากรในการจัดการมากขึ้น และเกิดค่าใช้จ่ายในการ 
จดัเก็บ และการขนยา้ยสินคา้ 
     2)  ความสูญเปล่าจากการรอคอย (Waiting) เกิดขึ้นในรูปแบบของการรอคอยวสัดุ 
การรอติดตั้งเคร่ืองจกัร ซ่ึงท าให้เกิดต้นทุนความสูญเปล่าจากการรอคอย เกิดความล่าช้าในการผลิต
และ ส่งผลต่อการส่งมอบสินคา้ไดท้นัเวลา 
    3)  ความสูญเปล่าจากกระบวนการที่ไร้ประสิทธิผล (Overprocess) แสดงในรูปของ
การท างาน ที่ไม่ไดส้ร้างมูลค่าเพ่ิมให้กบัสินค้า มีสาเหตุจากมาตรฐานในการท างานไม่เพียงพอ การ
ตรวจสอบที่มากเกินความจ าเป็น ท าให้เกิดความสูญเปล่าทางเวลาและแรงงาน 
    4)  ความสูญเปล่าจากการขนส่ง (Transporting) อาจเกิดจากการวางผงัโรงงานที่ไม่ 
เหมาะสม ขาดระเบียบในการจดัเก็บชิ้นงาน ท าให้เกิดความเสียหายและอุบตัิเหตุระหว่างการขนยา้ย 
หรือสูญเสียแรงงานและเวลาในการขนส่ง ซ่ึงเป็นกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิมในการผลิต 
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    5)  ความสูญเปล่าจากการจดัเก็บสินค้าคงคลงั (Inventory) เกิดจากตอ้งการมีของให้
พร้อมใช้งาน ท าให้เสียพ้ืนที่ในการจัดเก็บมากขึ้น เกิดค่าใช้จ่ายและดอกเบี้ ยในการจัดเก็บ และ
ความ เส่ือมสภาพของวสัดุ 
    6)  ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหว (Motion) เกิดจากการจัดล าดบัการท างานที่ไม่
ถูกต้อง ท่าทางการเคล่ือนไหวไม่เหมาะสม ซ่ึงการเคล่ือนไหวที่ไม่จ าเป็นต่องานจะเกิดความสูญ
เปล่า 
    7)  ความสูญเปล่าจากการผลิตของเสีย (Defect) เกิดจากวิธีการผลิตที่ไม่เหมาะสม 
วตัถุดิบไม่ไดคุ้ณภาพ ท าให้ขาดความน่าเชื่อถือจากลูกคา้   
 2.5 แนวคิด ECRS ลดความสูญเปล่า 

       ECRS เป็นหลักการที่ช่วยในการก าจัดความสูญเปล่าให้ น้อยลง ซ่ึงจะเป็นการ
ปรับปรุงคุณภาพกระบวนการผลิตให้ มีประสิทธิภาพมากย่ิงขึ้ น ที่ประกอบด้วยการก าจัด 
(Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจัดใหม่ (Rearrange) และการท าให้ง่าย (Simplify) (วิทยา 
อินทร์สอน, ออนไลน์ : 2564) ECRS เป็นหลกัการง่ายๆที่สามารถลดความสูญเปล่า หรือ Muda ลง
ได้เป็นอย่างดี ซ่ึงความสูญเปล่าเหล่าน้ีมีผลโดยตรงกับราคาต้นทุนในการผลิตสินค้า หากผู้ผลิต
สามารถลดการสูญเปล่าลงได้ ก็จะท าให้ราคาต้นทุนการผลิตประหยดัลงไปได้ด้วย สามารถเพ่ิม
ศกัยภาพทั้งกระบวนการผลิตในบริษัท และศักยภาพในการแข่งขันกับคู่แข่งทางการค้าที่สูงด้วย 
ECRS ประกอบดว้ย 4 หลกัการดงัน้ี 
  1) การขจัด (Eliminate) การขจดัโดยพิจารณาการท างานในปัจจุบันและขจดัความสูญ
เปล่าทั้ง 8 ประการ อันเน่ืองมาจากงานหรือกิจกรรมที่ไม่จ าเป็นออกมาให้หมด ไดแ้ก่ การผลิตมาก
เกินไป การเก็บสินค้ามากเกินความจ าเป็น การเคล่ือนไหวท่าทางที่ไม่เหมาะสม กระบวนการผลิตที่
มีการท างานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิม การรอคอยในกระบวนการ การผลิตของเสีย และการไม่ใช้
ความรู้ ความสามารถของพนักงานอย่างเต็มที่  เป็นต้น แนวทางในการขจัดงานที่ไม่จ าเป็นให้
พิจารณาโดยอาศยัหลกัการ ดงัน้ี 
    1.1) งานที่เกิดมูลค่าเพ่ิม (Non-Value-Add Activities) 
    1.2) งานที่ไม่มีวตัถุประสงค์ (Not Valid Objective) 
    1.3) งานที่ไม่ตอบสนองต่อความตอ้งการ (Not Serving Purpose) 
  2)  การรวมเข้าดว้ยกัน (Combine) หลกัการของการรวมงานเกิดขึ้นเพ่ือลดการท างาน
ที่ซับซ้อน และลดการเคล่ือนยา้ยที่ไม่จ าเป็น สามารถท าได้โดยรวมขั้นตอนการท างาน โดยการ 
พิจารณาว่าขั้นตอนไหนสามารถรวมกันได้ เช่น กระบวนการผลิตจากเดิมมีทั้ งหมด 3 ขั้นตอน 
สามารถน าขั้นตอนที่ 2 และ 3 รวมกนัได ้ท าให้กระบวนการผลิตทั้งหมดลดลงเหลือ 2 ขั้นตอน การ
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ลดลงของขั้นตอนการท างานจะให้เวลาที่ใช้ในการผลิตน้อยลง สามารถท างานไดเ้ร็วขึ้น ลดการรอ
คอยและการเคล่ือนที่ระหว่างขั้นตอน อีกทั้งยงัช่วยลดขอ้ผิดพลาดในการท างานลงไดอี้กดว้ย 
  ในการรวมขั้นตอนหรือส่วนของงานเขา้ดว้ยกนัน้ัน กระท าไดโ้ดยพิจารณาว่าจะรวม
ขั้นตอนการท างานเขา้ดว้ยกนัไดห้รือไม่ โดยพิจารณาดงัน้ี 

     -  การออกแบบสถานที่ท างานและเคร่ืองมือใหม่ 
     -  การเปล่ียนล าดบัขั้นตอนการท างาน 
     -  การเปล่ียนชนิดของวตัถุดิบและรายละเอียดของชิ้นส่วน 
     -  การเพ่ิมทกัษะให้แก่พนักงาน 

  3) การจัดใหม่ (Rearrange) คือ การจดัขั้นตอนกระบวนการท างานใหม่เพ่ือให้เกิดการ
ปฏิบัติงานที่ ง่ายขึ้ น ลดการรอคอย การเคล่ือนที่หรือการขนส่งที่ ไม่จ าเป็นลง โดยค  านึงถึง
กระบวนการท างานที่ต่อเน่ืองหรืออุปกรณ์ส่ิงของต่างๆ ที่สามารถใช้ร่วมกัน ในการจัดใหม่ 
(Rearrange) มีหลกัพิจารณาว่าจะด าเนินการตามขั้นตอนน้ีไดห้รือไม่ ดงัน้ี 
       -  การลดขั้นตอนการท างานบางส่วนให้ส้ันลงหรือง่ายขึ้น 
    -  การลดขั้นตอนการขนยา้ยวสัดุและการเดินทาง 
      -  การประหยดัพ้ืนที่ในการท างานและประหยดัเวลา 
    -  การใช้เคร่ืองมืออย่างมีประสิทธิภาพย่ิงขึ้น 
   4) การท าให้ง่าย (Simplify) เป็นการปรับปรุงการท างานให้ง่ายขึ้น สะดวกขึ้น และ
มีประสิทธิภาพสูงกว่าเดิม ยกตัวอย่าง เช่น การออกแบบจิ๊ก (Jig) หรือ Fixture เข้าช่วยในการท างาน
เพ่ือให้การท างานสะดวกและแม่นย ามากขึ้น ซ่ึงสามารถลดของเสียลงไดจ้ึงเป็นการลดการเคล่ือนที่
ที่ไม่จ าเป็นและลดการท างานที่ไม่จ าเป็น (จริกาล กัลยาโพธ์ิ, 2563) ในการท าให้ง่าย (Simplify) มี
หลกัการพิจาณาปรับปรุงดงัน้ี 
     -  การวางผงัสถานที่ท างานใหม่ 
     -  การออกแบบเคร่ืองมืออุปกรณ์ให้ดีขึ้น 
     -  การฝึกพนักงาน การควบคุม และการให้บริการอย่างดี 
                -  การแบ่งขั้นงานให้ย่อยลงถา้จ าเป็น (ชนาธิป กฤตสวนนท์, 2557) 
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ภาพที่ 8 การลดความสูญเปล่าดว้ยหลักการ ECRS เพ่ือปรับปรุงขั้นตอนการท างาน  
(ชุติมา เกตุษา, 2553) 

 
  แนวคิด ECRS สามารถน ามาประยุกต์ใช้ไดก้ับทุกๆองค์กร ในกระบวนการท างานทุก
ขั้นตอน จ าเป็นต้องให้พนักงานทุกคนค านึงถึงเทคนิค ECRS อยู่ตลอดเวลา กล่าวคือ ตอ้งคิดว่าส่ิงที่
ท าน้ันสามารถก าจัดออกได้หรือไม่ รวมกันได้หรือไม่ เรียงล าดับการท างานใหม่แล้วดีกว่าเดิม
หรือไม่ และมีวิธีที่ท าให้การท างานไดง้่ายขึ้นหรือไม่  

  แนวคิด ECRS  มักถูกใช้ร่วมกับเทคนิคการตั้งค  าถาม 5W-1H  ซ่ึงเป็นแนวทางที่ช่วย
ตรวจสอบหาข้อบกพร่องและหาวิธีการปรับปรุงกระบวนการผลิต  ไม่ว่าจะเป็นวิเคราะห์ทั้งระบบ 
หรือบางส่วนของระบบ การใช้เทคนิค 5W-1H จะใช้ในขั้นตอนการวิเคราะห์ข้อมูล และทดสอบ 
สมมติฐาน มีรายละเอียดของการตั้งค  าถามเป็นขั้นตอนตามล าดบั ดงัน้ี 
 What เป็นการตั้งค  าถามเพ่ือให้ทราบถึงจุดประสงค์ของการท างาน แนวคิดที่เป็นกรอบ
ในการตั้งค  าถามไดแ้ก่ จะท าอะไร ท าอย่างอ่ืนไดห้รือไม่  
    When เป็นการตั้งค  าถามเพ่ือให้ทราบถึงเวลาในการท างานที่ เหมาะสม แนวคิดที่เป็น
กรอบ ในการตั้งค  าถามไดแ้ก่ ท าเม่ือไร ท าไมตอ้งท าตอนน้ัน ท าเวลาอ่ืนไดห้รือไม่ 
    Where เป็นการตั้งค  าถามเพ่ือให้ทราบว่าสถานที่ท างานมีความเหมาะสมไหม และเหตุใด 
ตอ้งท าตอนน้ัน แนวคิดที่เป็นกรอบในการตั้งค  าถามไดแ้ก่ ท าที่ไหน ท าไมต้องท าที่น่ัน ท าที่อ่ืนได้
หรือไม่ 
    Who เป็นการตั้งค  าถามเพ่ือให้ทราบว่าบุคคลใดที่เหมาะสมส าหรับงาน แนวคิดที่เป็น
กรอบในการตั้งค  าถามไดแ้ก่ ใครเป็นคนท า ท าไมตอ้งเป็นคนน้ันท า คนอ่ืนท าไดห้รือไม่ 
    Why เป็นการตั้งค  าถามเพ่ือทบทวนว่า ความคิดน้ัน ถูกตอ้งหรือไม่ เพ่ือหาสาเหตุที่ต้อง
ท า 
    How เป็นการตั้งค  าถามเพ่ือให้ทราบว่าวิธีการที่เหมาะสมกบังาน แนวคิดที่เป็นกรอบใน
การตั้งค  าถาม ไดแ้ก่ ท าอย่างไร ท าไมตอ้งท าอย่างน้ัน ท าวิธีอ่ืนไดห้รือไม่ 
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    5W1H มีขอ้ดีหลายประการดว้ยกนั ประกอบดว้ย 
    1) ความง่ายในการใช้งาน : กระบวนการวิเคราะห์ปัญหาดว้ย 5W-1H มีความง่ายมาก  
ผู้ใช้สามารถเข้าใจแนวทางตามที่เห็นได้ชัดตามค าศัพท์และค  าจ ากัดความและตั้งค  าถามเพ่ือหา
ค  าตอบ 
    2) มีความเอนกประสงค์ : ผูใ้ช้สามารถใช้แนวทางน้ีเพ่ือแกไ้ขปัญหาทุกประเภทเน่ือง  
จากค าถามสามารถปรับแต่งไดต้ามสถานการณ์ 
    3) ช่วยในการแกปั้ญหาอย่างเป็นระบบ : ผูใ้ช้สามารถถามค าถามทุกคร้ังเพ่ือให้การ 
วิเคราะห์ปัญหาไดทุ้กมุมมองจากทุกมิติ 
    หลักการ ECRS และ 5W-1H สามารถน ามาประยุกต์ ใช้ร่วมกันในการวิเคราะห์ความ
จ าเป็นของแต่ละกระบวนการเพ่ือแกไ้ขปัญหาความสูญเปล่าที่เกิดจากกระบวนการผลิตไดต้ ามภาพ
ที่ 9 และภาพที่ 10 

 

ภาพที่ 9 ภาพความสัมพันธ์ของส่ิงที่ต้องการคน้หา ค  าถาม และวตัถุประสงค์ 
(วิทยา อินทร์สอน, 2564: ออนไลน์) 
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ภาพที่ 10 ภาพความสัมพนัธ์ของการใช้ ECRS และ 5W-1H 
(วิทยา อินทร์สอน, 2564: ออนไลน์) 

 

 จากการศึกษาหลักการ แนวคิด และทฤษฎีที่เก่ียวข้อง ผู้วิจัยสามารถน าหลักการ แนวคิด
และทฤษฎีดังกล่าวมาใช้กับการศึกษาของผู้วิจยัได้ ทั้งแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream 
Mapping: VSM) ที่เป็นเคร่ืองมือส าหรับการวิเคราะห์ความสูญเปล่า ช่วยท าให้ทราบถึงการไหลของ
วตัถุดิบ (Material Flow) การแยกแยะจดัล าดบัความส าคัญในการพัฒนาปรับปรุงกระบวนการผลิต
ให้มีประสิทธิภาพมากย่ิงขึ้น ระหว่างกิจกรรมที่มีคุณค่า ไม่มีคุณค่า และไม่มีคุณค่าแต่จ าเป็นตอ้งท า 
และการวิเคราะห์ การจ าแนกประเภทของความสูญเสียทั้ง 7 ประการ (7 Waste) ได้แก่ ความสูญเสีย
จากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) ความสูญเสียจากการสต๊อกของ (Inventory) ความ
สูญเสียจากการขนส่ง (Transportation) ความสูญเสียจากการเคล่ือนไหว (Motion) ความสูญเสียจาก
กระบวนการผลิต (Processing) ความสูญเสียจากการรอคอย (Delay) และความสูญเสียจากการผลิต
ของเสีย (Defect) นอกจากน้ีผู้วิจัยยังน าแนวคิด ECRS คือ การก าจัด (Eliminate) การรวมกัน 
(Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และการท าให้ง่าย (Simplify) มาใช้เป็นแนวทางในการป้องกัน 
ลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต  และแนวคิดการเพ่ิมผลิตภาพ (Productivity)  มาใช้เป็น
เคร่ืองมือส าคัญในการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต ซ่ึงงานวิจยัฉบบัน้ี ผูว้ิจยัมุ่งเน้น
ที่การพัฒนาปัจจัยการผลิต คือ แรงงาน เพราะแรงงานมีส่วนส าคัญในการสร้างผลผลิต หรือเพ่ิม
ผลิตภาพให้กับบริษัท อาจกล่าวได้ว่า หลักการ แนวคิด และทฤษฎีทั้งหมด สามารถน าไปใช้เป็น
แนวทางการในการพฒันาเคร่ืองมือและวิธีการวิจัยให้เกิดประโยชน์ตามวตัถุประสงค์ของการวิจัย
ไดต้่อไป  
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3. งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 จากการศึกษาคน้งานวิจัยที่เก่ียวข้องกบัการศึกษาวิจัยเร่ือง “การเพ่ิมประสิทธิกระบวนการ
ผลิตโครงสร้างเหล็กของบริษทั ABC” ผูว้ิจยัสามารถรวบรวมและสรุปไดด้งัน้ี 

 3.1 งานวิจัยภายในประเทศ 

       เมธาวิน สามสี และคณะ (2567) ได้ท าวิจัยเร่ือง “การประยุกต์ใช้เทคนิคลีนในการ
ปรับปรุงกระบวนการท างานการผลิตใบยาสูบ” งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพ่ือลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการและเปรียบเทียบประสิทธิภาพการท างานก่อนและหลังการปรับปรุง โดยใช้เทคนิคลีน 
การศึกษางาน ความสูญเปล่า 7 ประการ และเทคนิค ECRS ในการวิเคราะห์ข้อมูลของกลุ่มวิสาหกิจ
ผูผ้ลิตยาสูบบ้านแก่นทราย ต.รอบเมือง อ.เมือง จ.ร้อยเอ็ด จากการเก็บข้อมูลและวิเคราะห์ผลข้อมูล
การท างานก่อนปรับปรุง พบว่า มีขั้นตอนการท างาน 5 ขั้นตอนหลกั คือ การเพาะปลูก การเก็บ การ
ร้อยใบยาสูบ การตากและการอัด จากการศึกษาข้อมูลกระบวนการท างาน ผู้จัดท าวิจัยได้ท าการ
เลือก 3 ขั้นตอน คือ การร้อยใบยาสูบ การตากและการอดั เพ่ือปรับปรุงกระบวนการท างานและลด
ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการ จากการวิเคราะห์ข้อมูลและปรับปรุงกระบวนการท างาน 
กระบวนการท างานก่อนปรับปรุงมีขั้นตอนการท างาน 23 ขั้นตอน และหลังปรับปรุงมีขั้นตอนการ
ท างาน 16 ขั้นตอน สามารถลดขั้นตอนการท างานลงได ้7 ขั้นตอน เวลาในการท างานก่อนปรับปรุง 
441.6 ชั่วโมงและหลังปรับปรุง 321.12 ชั่วโมง สามารถลดระยะเวลาการท างานลงได้ถึง 120.5 
ชัว่โมง และระยะทางในการท างานก่อนปรับปรุง 1,220 เมตร และหลังปรับปรุง 660 เมตร สามารถ
ลดระยะทางในการท างานลงได้ถึง 560 เมตร หลงัจากการปรับปรุงและพัฒนากระบวนการท างาน
ใหม่ของกระบวนการท างานการผลิตในยาสูบ 

 วรพจน์ ตรีรัตน์ฤดี และคณะ (2566) ไดท้ าวิจยัเร่ือง “การเปรียบเทียบประสิทธิภาพการ
ท าแผ่นประกบคู่หน่วยงานวสัดุบรรจุก่อนและหลังใช้หลักการ ECRS” งานวิจัยน้ีมีวตัถุประสงค์
เพ่ือศึกษาและเปรียบเทียบประสิทธิภาพการท าแผ่นประกบคู่ก่อนและหลงัการใช้หลกัการ ECRS 
ได้แก่ แผ่นประกบคู่ธรรมดา และแผ่นประกบคู่เขียว โดยไดศึ้กษากระบวนการผลิตแผ่นประกบคู่ 
หาสาเหตุของปัญหาโดยใช้แผนผงั  แสดงเหตุและผล จากน้ันประยุกต์ใช้หลักการ ECRS เพ่ือ
ปรับปรุงกระบวนการท างาน และสร้างอุปกรณ์ช่วยในการท างาน ได้แก่ เคร่ืองมือจับยึดชิ้นงานและ
โต๊ะส าหรับท าแผ่นประกบคู่ ผลการวิจยั พบว่า จ านวนขั้นตอนการท าแผ่นประกบคู่ธรรมดาจากเดิม 
12 ขั้นตอน ลดลงเหลือ 9 ขั้นตอน ลดลง 3 ขั้นตอน จ านวนขั้นตอนการท าแผ่นประกบคู่เขียว จาก
เดิม 14 ขั้นตอน ลดลงเหลือ 10 ขั้นตอน ลดลง 4 ขั้นตอน เวลามาตรฐานของแผ่นประกบคู่ธรรมดา 
ใช้เวลา 77.79 วินาที ลดลงเหลือ 62.18 วินาที ลดลง คิดเป็นร้อยละ 20.07 เวลามาตรฐานของแผ่น
ประกบคู่เขียว ใช้เวลา 84.87 วินาที ลดลงเหลือ 66.86 วินาที คิดเป็นร้อยละ 21.22 ผลผลิตมาตรฐาน



 31 

ของแผ่นประกบคู่แบบธรรมดาเดิมผลิตได้ 347 ชิ้นต่อวนั เพ่ิมขึ้นเป็น 434 ชิ้นต่อวนั คิดเป็นร้อยละ 
25.07 แผ่นประกบคู่เขียวเดิมผลิตได ้318 ชิ้นต่อวนั เพ่ิมขึ้นเป็น 403 ชิ้นต่อวนั คิดเป็นร้อยละ 26.73  

 วรรณรดา แซ่เลา้ และคณะ (2566) ได้ท าวิจัยเร่ือง “การลดความสูญเปล่าขั้นตอนการ
ขนถ่ายสินค้าออกจากคลังสินค้าดว้ยหลกัการ ECRS กรณีศึกษา : แผนกตวัแทนดูแลพิธีการศุลกากร
ขาเข้า บริษัท เอบีซี จ ากัด  งานวิจัยน้ีมีวตัถุประสงค์เพ่ือลดความสูญเปล่าขั้นตอนการขนถ่าย
สินค้าออกจากคลังสินค้า  เน่ืองจากการปฏิบัติงานมีความล่าช้าและซ ้ าซ้อน ส่งผลกระทบไปยัง
แผนกที่จะด าเนินขั้นตอนถัดไป จากปัญหาดงักล่าวผู้วิจยัได้ท าการส ารวจ สืบค้น และเก็บรวบรวม
ขอ้มูล โดยท าการศึกษาทฤษฎีผงังาน (Flow Diagram) และแผนภูมิการไหล (Flow Process Chart) 
ของการปฏิบัติงานแผนกตวัแทนดูแลพิธีการศุลกากรขาเขา้ ซ่ึงพบว่า มีทั้งหมด 19 ขั้นตอน หลงัจาก
น้ันผู้วิจัยได้น าแผนผงัก้างปลา (Fishbone Diagram) มาวิเคราะห์สาเหตุ ของปัญหา จากน้ันท าการ
ระดมสมอง (Brainstorming) เพ่ือให้ผู้ที่ มีส่วนเก่ียวข้องจ้านวน 3-7 คน ได้ร่วมกันแสดงความ
คิดเห็น และหาแนวทางแก้ไขปัญหา และได้ท าการปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงานด้วยหลักการ 
ECRS พบว่าก่อนปรับปรุงมีขั้นตอนในการปฏิบัติงาน 19 ขั้นตอน หลงัปรับปรุง 17 ขั้นตอน ลดลง 
2 ขั้ นตอน คิดเป็นร้อยละ 10.53 ระยะเวลาก่อนการปรับปรุง 4,725.88 วินาที  ระยะเวลาหลัง
ปรับป รุง 3492.73 วินาที  ลดลง 1,233.15 วินาที  ห รือคิ ด เป็นร้อยละ 26.09 ซ่ึ งสามารถเพ่ิม
ประสิทธิภาพของการท างานให้กบัแผนก และเพ่ิมความพึงพอใจและความน่าเชื่อถือให้กับลูกคา้ได้
ดีย่ิงขึ้น   

 มงคล กิตติญาณขจร (2565) ได้ท าวิจัยเร่ือง “การลดความสูญเปล่าในกระบวนการ
บรรจุถัว่ลิสงคัว่ทรายโดยการประยุกต์ใช้เทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต และ ECRS” งานวิจยัน้ีมี
วตัถุประสงค์ในการน าเทคนิค การจดัสมดุลสายการผลิต และ ECRS มาประยุกต์ใช้ในการวิเคราะห์
หาแนวทางการลดความสูญเปล่าในกระบวนการบรรจุถั่วลิสงคั่วทราย จากการศึกษาพบว่า
กระบวนการบรรจุถัว่ลิสคั่วทราย มีเวลาการท างานที่สูญเปล่าจากขั้นตอนการกรอกถัว่ลิสงลงถุงสูง
ที่สุดและมีสาเหตุหลักมากจากการขาดขั้นตอนการท างานมาตรฐาน ดังน้ันหลังจากการน าแนว
ทางการปรับปรุงด้วยการจดัสมดุลสายการผลิต และการจัดเรียงงานใหม่ การรวมงานเข้าด้วยกัน 
ก าจดังานที่ไม่จ าเป็นออก และท าให้งานที่มีท าไดง้่ายขึ้นตามหลักการ ECRS สามารถท าให้เวลาสูญ
เปล่าในขั้นตอนการบรรจุถัว่ลิสงคัว่ทรายลดลง 5.41 วินาที จาก 21.01 วินาที เป็น 15.60 วินาที โดย
คิดเป็นร้อยละ 26 จากเวลาเดิมก่อนการปรับปรุงโดยสามารถเพ่ิมก าลังการผลิตได ้60 ถุงต่อวนั และ
ลดพนักงานขั้นตอนการกรอกถัว่ลงถุงได ้ 1 คน 

 ชิตษณุ ภกัดีวานิช และ ศุภชยั วีระเดช (2564) ได้ท าวิจยัเร่ือง “การเพ่ิมอตัราการท างาน
ของเคร่ืองจกัรป๊ัมโลหะแผ่นด้วยหลักการ ECRS” อุตสาหกรรมการผลิตเป็นส่วนหน่ึงของระบบ
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เศรษฐกิจประเทศไทย ซ่ึงได้รับการปรับปรุงและพัฒนาอย่างต่อเน่ือง เพ่ือให้เกิดผลิตภาพสูงสุด 
หน่ึงในน้ัน คือ อุตสาหกรรมผลิตเหล็กที่ท าให้โครงสร้างต่าง ๆ มั่นคง และเป็นการส่งเสริมการ
เจริญเติบโตของเศรษฐกิจ งานวิจัยน้ีมีวตัถุประสงค์เพ่ือเพ่ิมอัตราการท างานเคร่ืองจักรป๊ัมโลหะ
แผ่นในกระบวนการป๊ัมโลหะ โดยท าการรวบรวมข้อมูลการใช้งานเคร่ืองจักรจากโปรแกรม V-
Factory เพ่ือน าเสนออัตราการใช้งานเคร่ืองจกัรป๊ัมโลหะแผ่น จากข้อมูลพบว่า เคร่ืองจกัรป๊ัมโลหะ
แผ่น จ านวน 4 เคร่ือง มีเวลาการท างาน โดยเฉล่ีย 5,191.65 นาที หรือคิดเป็นร้อยละ 54.55 และ
เคร่ืองจักรหยุดท างาน 4,298.70 นาที หรือคิดเป็นร้อยละ 45.45 ผู้วิจยัประยุกต์ใช้การระดมสมอง
และแผนภูมิก้างปลา เพ่ือน าเสนอสาเหตุของปัญหาที่ท าให้เคร่ืองจักรหยุดท างาน ซ่ึงสาเหตุของ
เคร่ืองจักรหยุดท างานเกิดจากการจัดเตรียมวตัถุดิบที่ไม่เหมาะสม ผู้วิจัยจึงใช้หลัก ECRS ในการ
จดัเรียงวิธีการท างานใหม่รวมไปถึงการออกแบบพ้ืนที่วางแผ่นเหล็กเพ่ือลดเวลาในการจัดเตรียม
วตัถุดิบ และจัดเตรียมแผ่นเหล็กก่อนการผลิตเพ่ือเพ่ิมอตัราการท างานของเคร่ืองจกัรป๊ัมโลหะแผ่น 
ผลการวิจัยพบว่า สัดส่วนการท างานของเคร่ืองจักรป๊ัมโลหะแผ่นเพ่ิมขึ้นเฉล่ียเป็นร้อยละ 61.68 
หรือเพ่ิมขึ้นจากเดิมร้อยละ 7.13 ซ่ึงกระบวนการดังกล่าวสามารถเป็นตัวอย่างแก่ผูท้ี่ต้องการจัดท า
มาตรฐานในการผลิตต่อไป 
  กนกวรรณ กระจ่างเดือน พุทธิวตั สิงห์ดง และ ปริญ วีระพงษ์ (2564) ได้ท าวิจัยเร่ือง 
“การปรับปรุงการด าเนินงานภายในคลังสินค้าด้วยโมบายแอปพลิเคชันและแนวคิด  ECRS 
กรณีศึกษา บริษัทยูเซ็น โลจิสติกส์ (ประเทศไทย) จ ากัด” งานวิจัยฉบับน้ีจัดท าขึ้นเพ่ือศึกษาการ
ปรับปรุงการด าเนินงานภายในคลงัสินค้าด้วยโมบายแอปพลิเคชั่นและแนวคิด ECRS (Eliminate, 
Combine, Rearrange, Simplify) โดยมีว ัตถุประสงค์ เพ่ือศึกษากระบวนการด าเนินงานภายใน
คลังสินค้า ศึกษาสาเหตุที่ท าให้เกิดความล่าช้าในกระบวนการด าเนินงานภายในคลังสินค้า และหา
แนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพในการด าเนินงานภายในคลงัสินค้า ผลการศึกษาพบว่า จาก
การศึกษาขั้นตอนกระบวนการด าเนินงาน สาเหตุของปัญหาเกิดขึ้นจากในการจดรหัสสินค้า มีการ
ใช้เวลานาน และมีความผิดพลาดในการรับสินค้า จึงไดท้ าการแกไ้ขปรับปรุงโดยใช้แนวคิด ECRS 
มาปรับปรุงประสิทธิภาพในการด าเนินงานและสร้างแอปพลิเคชั่นสแกนคิวอาร์โค้ดบันทึกข้อมูล
เลขรหัสสินค้า และจดัท าแผ่นป้ายชื่อสินค้า พร้อมมีชื่อพาร์ทบอกส าหรับเพ่ิมความสะดวกต่อการ
ใช้งาน จากการสร้างแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) และน าหลัก ECRS มาลด
ขั้นตอนการด าเนินงานที่ไม่จ าเป็น ท าให้กระบวนการด าเนินงานในการจัดสินค้าของบริษัทมี
ขั้นตอนลดลงจาก 17 ขั้นตอน เหลือ 13 ขั้นตอน และระยะเวลาในการจดัสินค้า 1 กล่อง ลดลงจาก
เดิมประมาณ 1 นาที คิดเป็นร้อยละ 25 ในส่วนขของการวิเคราะห์ปัจจัย พบว่า ด้านการรับรู้ถึง
ประโยชน์ของแอปพลิเคชัน่ จดัอยู่ในระดับการเห็นด้วยกับปัจจยัมากที่สุด ค่าเฉล่ียรวมมากที่สุดอยู่
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ที่ 4.75 ด้านการยอมรับที่จะใช้งานแอปพลิเคชั่น จัดอยู่ในระดับการเห็นด้วยกับปัจจัยมากที่สุด 
ค่าเฉล่ียรวมมากที่สุดอยู่ที่ 4.64 
 ชนิศา มงคลไซ (2564) ไดท้ าการวิจยัเร่ือง “การลดความสูญเปล่าในการจดัการสินค้าคง
คลังเคร่ืองส าอางโดยใช้หลักการ ECRS” การวิจัยคร้ังน้ีมีวตัถุประสงค์เพ่ือ 1) เปรียบเทียบข้อมูล
ส่วนบุคคลที่มีผลต่อการลดความสูญเปล่าในการจดัการสินคา้คงคลังเคร่ืองส าอาง 2 ) ศึกษาลกัษณะ
การจัดการสินค้าคงคลังเคร่ืองส าอาง 3) เพ่ือวิเคราะห์ความสูญเปล่าในการจัดการสินค้าคงคลัง
เคร่ืองส าอาง 4) ศึกษาแนวทางการจดัการสินคา้คงคลงัที่มีผลต่อความสูญเปล่าในการจดัการสินค้า
คงคลัง กลุ่มตัวอย่างที่ใช้ในการวิจัย คือ ผู้ประกอบการผลิตเคร่ืองส าอางขนาดเล็กในจังหว ัด
นนทบุรี จ านวน 157 ราย โดยใช้เคร่ืองมือวิจัยเป็นแบบสอบถาม สถิติแจกแจงความถ่ี ร้อยละ 
ค่าเฉล่ีย ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน T-test F-test ความแตกต่างรายคู่ ที่ระดับนัยส าคัญทางสถิติ .05 
ผลการวิจัย พบว่า ส่วนใหญ่เป็นผู้หญิง อายุระหว่าง 20 -30 ปี โดยมีประสบการณ์การท างานอยู่
ในช่วง 1-3 ปี โดยแนวทางการจดัการความสูญเปล่า ในกรณีการก าจดัและการรวมกัน โดยรวมอยู่
ระดับปฏิบัติดีมากและเหมาะสมในการจัดสรรพ้ืนที่ในการจัดเก็บสินค้าให้เกิดการใช้สอยสูงสุด 
โดยกรณีการจดัล าดบัใหม่ พบว่า การจดัล าดบัพ้ืนที่ในการจดัเก็บที่เหมาะสมต่อการท างานและการ
จดัเก็บสามารถปรับปรุงกระบวนการเพ่ือลดสินคา้ภายในคลงัสินคา้ได้ 
 สิริภพ นิธิวฒันศักดิ์  และ ปณัทพร เรืองเชิงชุม (2564) ได้ท าวิจยัเร่ือง “การลดความสูญ
เปล่าในกระบวนการไหลเวียนสินค้าส าเร็จรูป ด้วยหลักการแบ่งประเภทสินค้าคงคลังแบบเอบีซี
ร่วมกบั ECRS กรณีศึกษาธุรกิจร้านค้าวสัดุก่อสร้าง” การวิจัยคร้ังน้ีมีวตัถุประสงค์เพ่ือศึกษาความ
สูญเปล่าในกระบวนการไหลเวียนของสินคา้ส า เร็จรูป และเสนอแนวทางการลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการไหลเวียนของสินคา้ส าเร็จรูปดว้ยหลกัการแบ่งประเภทสินคา้คงคลงัแบบเอบีซีร่วมกับ  
ECRS โดยวิธีการด าเนินการวิจยัไดเ้ก็บรวบรวมขอ้มูลด้วยการสังเกตแบบมีส่วนร่วมและสัมภาษณ์
เชิงลึกจากผูใ้ห้ข้อมูลหลกั 16 คน ซ่ึงก าหนดให้ธุรกิจร้านค้าวสัดุก่อสร้างเป็นหน่วยในการวิเคราะห์ 
ร่วมกับวิเคราะห์ข้อมูลด้วยผังกระบวนการ  Integration Definition Function Modeling (IDEF) 
รวมถึงการแบ่งประเภทสินค้าคงคลังแบบเอบีซี และ ECRS ผลที่ได้จากการวิจัย พบว่า ความสูญ
เปล่าในกระบวนการไหลเวียนของสินค้าส า เร็จรูปส่วนใหญ่เกิดในกิจกรรมตรวจสอบความ
เรียบร้อยของสินค้าประเภทไม้อัด และไม้แปรรูปหลงัจดัเก็บที่เกิดความซ ้ าซ้อน จึงเสนอแนวทาง
ลดความสูญเปล่าด้วยหลักการแบ่งประเภทสินค้าคงคลงัแบบเอบีซี ร่วมกับ ECRS พบว่าสามารถ
ลดระยะเวลาการไหลเวียนสินค้าได้ถึง 28.30 นาที ต้นทุนการไหลเวียน 24.71 บาท และลดพ้ืนที่
การจัดเก็บสินค้าคงคลังเหลือถึง 25 ตารางเมตร ส่งผลท าให้อัตราหมุนเวียนของสินค้าคงเหลือ
เพ่ิมขึ้นถึง 4.54 เท่า ผู้วิจัยจึงเสนอให้ผู้ประกอบการธุรกิจร้านค้าวสัดุก่อสร้างให้ความส า คัญกับ
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ความสูญเปล่าในกระบวนการไหลเวียนของสินค้าส า เร็จรูป โดยเฉพาะไมอ้ัด และไมแ้ปรูป ซ่ึงเป็น
ประโยชน์ที่ไดร้ับจากการวิจยัในการควบคุมสินคา้คงคลงัที่มีประสิทธิภาพไดต้่อไป 

 ณัฐรดา อยู่เยน็ และคณะ (2564) ไดท้ าการวิจยัเร่ือง “การศึกษาเพ่ือปรับปรุงการตรวจ 
สอบมาตรการการปิดวาล์วน ้ าและอุปกรณ์ กรณีศึกษา บริษัท ท่อส่งปิโตรเลียมไทย จ ากัด” มี
วตัถุประสงค์เพ่ือศึกษาสาเหตุของปัญหาและแนวทางการแก้ไขเพ่ือปรับปรุงการตรวจสอบ
มาตรการการปิดวาล์วน ้ าและอุปกรณ์ กรณีศึกษา บริษัท ท่อส่งปิโตรเลียมไทย จ ากัด โดยใช้การ
สังเกตแบบมีส่วนร่วม การเก็บขอ้มูลและตรวจสอบสถานที่ประกอบการที่เกิดปัญหา การสัมภาษณ์
เชิงลึกกบัผู้ให้ข้อมูลส าคัญที่เป็นเจา้หน้าที่ฝ่ายรักษาความสะอาดและฝ่ายซ่อมบ ารุง จ านวน 7 คน 
และน าแนวคิดและแผนภูมิแสดงเหตุและผล วงจรการบริหารงานคุณภาพ (PDCA) และการลด
ความสูญเปล่าด้วยหลกัการ ECRS เป็นกระบวนการในการปรับปรุงการตรวจสอบมาตรการการปิด
วาล์วน ้าและอุปกรณ์ ผลการวิจยั พบว่า 1. ปัญหาที่พบ คือ 1) คน คือ พนักงานรักษาความสะอาดไม่
ปิดวาล์วน ้ าหลังเลิกงาน 2) อุปกรณ์ คือ อุปกรณ์ชิ้นส่วน ช ารุด และ 3) วิธีการ คือไม่ได้ระบุหน้าที่
ในการปิดวาล์วน ้าและไม่มีการตรวจสอบอุปกรณ์และ 2. แนวทางปรับปรุงการตรวจสอบมาตรการ
การปิดวาล์วน ้าและอุปกรณ์ พบว่า สามารถแกไ้ขปัญหาที่ เกิดขึ้น โดยการจดัท าใบตรวจสอบการ
ปิดวาล์วน ้าและอุปกรณ์ขอ้ต่อสายยางช าระ ผลการปรับปรุงพบว่า สามารถลดตน้ทุนค่าเสียหายจาก
เดิม 95,000 บาท ลดลง 94,950 บาท สามารถคิดเป็นอตัรา ร้อยละ 99.95 
 พิชญา สงพัฒน์แก้ว และ สถาพร อมรสวสัดิ์ ว ัฒนา (2563) ได้ท าวิจัยเร่ือง “การเพ่ิม
ประสิทธิภาพกระบวนการท างานลานเทปาล์มไข่หวานด้วยหลักการ ECRS” การวิจัยน้ีเป็น
การศึกษาเพ่ือเพ่ิมประสทธิภาพกระบวนการท างานกรณีลานปาล์มไข่หวาน ปัญหาที่พบภายใน
องคกร์ คือ ปาล์มทะลายดิบที่ ลูกค้าผสมมากับปาล์มทะลายสุกส่งผลให้ก าไรขาดหายจากการถูก
โรงงานคดัปาล์มทะลายดิบตีกลับมาเพราะทางโรงงานไม่รับซ้ือปาล์มทะลายดิบ ปัญหาการขนส่ง
ปาล์มทะลายไป โรงงานไม่ทันตามเวลาที่โรงงานก าหนด และปาล์มทะลายค้างคืนท าให้น ้ าหนัก
ของผลปาล์มทะลายลดลงจากที่ขาย และท าให้ไม่สามารถขนส่งไปขายยงัโรงงานได้ทัน ส่งผลให้
ปาล์มทะลายตกคา้งท าให้น ้ าหนักของผลปาล์มทะลายขาด ท าให้ก าไรในสวนน้ีลดลง และไดมี้การ
ปรับปรุงกระบวนการท างานบางขั้ นตอนที่ ใช้เวลาในการท างานนาน เกิดความล้าช้ าทาง
กระบวนการ จึงมีการปรับปรุงการออกแบบกระบวนการท างานใหม่เพ่ือลดความล่าช้าใน
กระบวนการท างานของลานปาล์ม ผลการวิจัยพบว่าหากปรับปุรงกระบวนการในการท างานบาง
กระบวนการที่ท าให้ล่าช้าออกไปได้ จะสามารถแกไ้ขปัญหาสินคา้ลน้คลงั และการรอคิวของลูกค้า 
และการขนส่งไปยงัโรงงานก็จะสามารถส่งไดท้ันเวลาในแต่ละวนั ท าให้ทางลานปาล์มลดต้นทุน
จากก าไรขายหายจากปาล์มทะลายดิบและปาล์มทะลายคา้งคืน  
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 วิชชญา จันทนา และ วชัรพุฒ สัพแสงกุลบุญ (2563) ได้ท าการวิจัยเร่ือง “การปรับปรุง
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเซรามิค : กรณี ศึกษาโรงงานในจังหว ัดสมุทรปราการ”  มี
วตัถุประสงค์เพ่ือวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดจากกระบวนการผลิตเซรามิคของบริษทัเซรามิคกรณีศึกษา
แห่งหน่ึงในจังหว ัดสมุทรปราการ ด้วยแบบจ าลองอ้างอิงการด าเนินงานซัพพลายเชน (SCOR 
Model) และน าเสนอแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเซรามิค โดยใช้
แบบจ าลอง อ้างอิงการด าเนินงานในซัพพลายเชนเป็นกรอบในการเก็บรวบรวมข้อมูล  ด้วยวิธีการ
สังเกตและศึกษากระบวนการท างานจากการปฏิบัติงานจริง ร่วมกับการวิเคราะห์ด้วยแผนภูมิ
กระบวนการไหล แผนภาพการไหล กิจกรรมที่ก่อให้เกิดคุณค่า และกิจกรรมที่ไม่เพ่ิมคุณค่า รวมถึง
กิจกรรมที่จ าเป็นตอ้งปฏิบตัิ และไม่จ าเป็นต้องปฏิบัติ ร่วมกับหลกัการ ECRS เพ่ือจ าแนกขั้นตอนที่
สูญเปล่า และไม่จ าเป็นออกจากกระบวนการและหาวิธีปรับปรุงให้ดีย่ิงขึ้น ซ่ึงผลการศึกษาพบว่า มี
กิจกรรมที่ก่อให้ เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการวางแผน  และกระบวนการผลิต จ านวน 3 
กิจกรรม และ 16 กิจกรรม ตามล าดับ  จึงเสนอแนวทางในการลดความสูญเปล่าที่ เกิดขึ้ นใน
กระบวนการวางแผนและกระบวนการผลิต เพ่ือลดรอบเวลาในการท า งาน ท าให้รอบเวลาในการ
ท างานของกระบวนการวางแผนและกระบวนการผลิตลดลง 17.16 ชั่วโมง และ 5.87 ชั่วโมง 
ตามล าดับ ท าให้สามารถผลิตชิ้นงานต่อวนัได้มากขึ้น ประสิทธิภาพการท างานเพ่ิมขึ้ น ซ่ึงเป็น
ประโยชน์ต่อการด าเนินงานธุรกิจต่อไป 
 จิตราภา รักษา และ ศุภรัชชัย วรรัตน์ (2563) ได้ท าการวิจัยเร่ือง “การปรับปรุงและลด
เวลากระบวนการท างานกรณีศึกษา : เฟอร์นิเจอร์น าเขา้จากต่างประเทศ” มีวตัถุประสงค์เพ่ือศึกษา
หาแนวทางการปรับปรุงลดข้ันตอนที่ไม่จ าเป็น รวมถึงลดเวลาสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
ท างาน โดยเลือกใช้กระบวนการมาตรฐาน DMAIC ของ Six Sigma เพ่ือเป็นระเบียบวิธีการในการ
วิจยั และเคร่ืองมือ A B C Analysis เพ่ือเลือกวิเคราะห์ แกไ้ขปัญหาได้ตรงจุด และเคร่ืองมือคุณภาพ 
7 อย่าง (7 QC Tools) ร่วมกับแผนภาพ กระบวนการไหล (Flow Process Chart) และการวิเคราะห์
ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ (7 Wastes) เป็นเคร่ืองมือช่วยในการวิเคราะห์หาปัจจยัสาเหตุหลักที่
เป็นบ่อเกิดของความสูญเปล่าดงักล่าว หลงัจากนั้นจึงท าการปรับปรุงข้ันตอนที่เป็นสาเหตุหลกั ตาม
กฎ 80/20 ด้วยหลักการ  ECRS ได้แก่ การก าจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจัดใหม่ 
(Rearrange) และการท าให้ง่าย (Simplify) ให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น เพ่ือน าไปสู่การปรับปรุงและ
เวลาที่สูญเปล่าในกระบวนการท างาน จากผลการศึกษาพบว่าก่อนด าเนินการปรับปรุงใช้เวลาการ
ท างาน โดยเฉล่ียที่ 120 ชัว่โมง หลงัด าเนินการปรับปรุงกระบวนการทั้งหมด พบว่า เวลาเฉล่ียที่ใช้
ในกระบวนการลดลงเหลือเพียง 67.53 ชัว่โมง ลดเวลาไปทั้งส้ิน 52.47 ชัว่โมง หรือคิดเป็น 56.28% 
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ของเวลาก่อนปรับปรุง และพบว่า ความล่าช้าของการกระจายสินค้าที่เกิดขึ้นลดลงเหลือเพียง 9 
เปอร์เซ็นต์ ส่งผลให้ความล่าช้าลดลงและท าให้เพ่ิมประสิทธิภาพหลงัการปรับปรุงกระบวนการ 

  จริกาล กลัยาโพธ์ิ (2563) ไดท้ าการวิจยัเร่ือง “การลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต
ยางล้อรถยนต์” ของโรงงานผลิตล้อรถยนนต์แห่งหน่ึง  มีวตัถุประสงค์เพ่ือลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิตยางรองล้อรถยนต์โดย  ประยุกต์ใช้เทคนิคลีน หลักการศึกษาการท างาน แผนภูมิ
การไหล และแผนผงับริเวณปฏิบตัิงาน มาวิเคราะห์ประเภทของกิจกรรมที่เพ่ิมคุณค่า ไม่เพ่ิมคุณค่า 
ไม่เพ่ิมคุณค่าแต่มีความจ าเป็นต้องท า และความสูญเปล่า 7 ประการ หลงัจากน้ันได้น าหลัก ECRS 
มาช่วยก าหนดแนวทางในการปรับปรุง วิธีการท างานด้วยเทคนิคการตั้งค  าถาม 5W-1H สามารถ
สรุปปัญหาที่พบ สาเหตุได้ดงัน้ี กระบวนการผลิตมีความสูญเปล่าที่เกิดจากท างานหรือกิจกรรมที่ไม่
เกิดคุณค่าท างาน ที่ไม่เกิดประโยชน์การท างานที่ซ ้าซ้อน และความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว 
ระยะทางในการขนส่งที่มากเกินไป การออกแบบแผนผงัการปฏิบัติงานไม่เหมาะสม แนวทางการ
แกไ้ข โดยใช้หลัก ECRS ในการก าจดัและจดัเรียงใหม่ โดยท าการพิจารณางานที่สามารถท ารวมกัน
ได้ งานที่ไม่จ าเป็น งานที่สามารถตัดออกได้ความสูญเสียที่เกิดจากการขนส่ง ลดการเคล่ือนที่ของ
พนักงานขนส่ง โดยการจัด Layout การวางพาเลทใหม่ให้พนักงานท างานง่ายขึ้น ลดระยะทางการ
ขนส่งโดยการปรับ Layout ใหม่ ผลการด าเนินการปรับปรุงสามารถลดกิจกรรมที่ไม่เพ่ิมมูลค่า ไม่
จ าเป็น (NVA) จาก 19 เหลือ 0 กิจกรรม คิดเป็นร้อยละ 100 ลดกิจกรรมที่ไม่จ าเป็นแต่เพ่ิมมูลค่า 
(NNVA) จาก 92 เหลือ 81 กิจกรรม คิดเป็นร้อยละ 12 ส่งผลให้จ านวนขั้นตอนก่อนการปรับปรุง 
119 เหลือ 88 ขั้นตอน ลดลงไป 31 ขั้นตอน คิดเป็นร้อยละ 26 หลงัจากการปรับปรุงสามารถลดเวลา
ที่ใช้ในการผลิตก่อนการปรับปรุง 67 เหลือ 49 นาทีลดลงไป 18 นาที คิดเป็นร้อยละ 26 และ
สามารถลดระยะทางที่ใช้ในการขนส่งหรือเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบ มีระยะทางก่อนการปรับปรุง 212 
เหลือ 19 เมตร ลงไป 193 เมตร คิดเป็นร้อยละ 91 

 อติกานต์ ม่วงเงิน (2563) ได้ท าการวิจัยเร่ือง “การประยุกต์ใช้เทคนิคแบบลีน (ECRS) 
เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการท างานระบบตูรั้บคืนหนังสืออัตโนมัติ ส านักงานบรรณสาร
การพัฒนา สถาบันบัณฑิตพัฒนบริหารศาสตร์” มีว ัตถุประสงค์เพ่ือวิเคราะห์ปัญหา เพ่ือพัฒนา
รูปแบบการปรับปรุงประสิทธิภาพ และเพ่ือศึกษาผลของการปรับปรุงประสิทธิภาพของ
กระบวนการท างานระบบตู้รับคืนหนังสืออัตโนมตัิ ผลการวิจยัพบว่า การประยุกต์ใช้เทคนิคแบบ
ลีน (ECRS+IT) สามารถลดจ านวนขั้นตอนของ กระบวนการท างานลงคิดเป็นร้อยละ 58.824 ลด
รอบเวลาทั้งหมดของกระบวนการท างานได้คิดเป็น ร้อยละ 88.634 ลดรอบเวลาการรอคอยทั้งหมด
ของกระบวนการท างานได้คิดเป็นร้อยละ 89.501 เพ่ิม เวลาของขั้นตอนที่มีคุณค่าทั้ งหมดของ
กระบวนการท างานได้คิดเป็นร้อยละ 96.109 และลดเวลาของขั้นตอนที่ไม่มีคุณค่าทั้งหมดของ
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กระบวนการท างานไดค้ิดเป็นร้อยละ 100 จากการทดสอบความแตกต่างก่อนและหลงัการปรับปรุง 
พบว่ามีความแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญของสถิติที่ระดับ 0.05 กล่าวคือ เวลาของการรอคอยและ
รอบเวลาการท างานก่อนและหลังการปรับปรุงกระบวนการท างานลดลง ท าให้กระบวนการท างาน
มีประสิทธิภาพเพ่ิมมากขึ้น นอกจากน้ียงัท าให้ผู้ใช้บริการระบบตูร้ับ คืนหนังสืออตัโนมตัิสามารถ
ตรวจสอบข้อมูลการรับคืนหนังสือผ่านเว็บไซต์และแอพพลิเคชั่นของ ห้องสมุด รวมถึงไดร้ับขอ้มูล
แจง้เตือนการรับคืนหนังสือที่รวดเร็วขึ้น และควรมีการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง เพ่ือการให้บริการที่ดี 
และขยายขอบเขตไปใช้กบักระบวนการอ่ืน เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการให้บริการของห้องสมุด 
 ปิยฉัตร บูระวฒัน์ (2563) ได้ท าการวิจัยเร่ือง “การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของ
วิศวกรรมทางหลวงอุตสาหกรรมโดยการด าเนินการของ LEAN SIGMA, TPM, ECRS, และ 5 ส: 
กรณีศึกษาของ AAA CO., LTD.” มีวตัถุประสงค์เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยใช้วิธีการ
แบบลีนซิกส์ซิกมา, TPM, ECRS และ 5S ในอุตสาหกรรมวิศวกรรมทางหลวง เร่ิมด าเนินการศึกษา
ตั้งแต่เดือนพฤศจิกายน 2560 ถึงเมษายน 2561 ผูใ้ห้ขอ้มูลหลกัคือผู้บริหารและหัวหน้างานในบริษัท 
AAA ผลการวิจัยแสดงให้เห็นว่า Lean Six Sigma, ECRS, TPM และ 5S เป็นเทคนิคที่สามารถลด
ของเสียและปรับปรุงกระบวนการท างานที่มีประสิทธิภาพ สามารถน าไปใช้ในอุตสาหกรรมใดก็ได้ 

 จุฑาภรณ์ แก้วสุด (2562) ได้ท าการวิจัยเร่ือง “การปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยการ
ประยุกต์ใช้แนวคิดลีน กรณีศึกษา: โรงงานผลิตถุง  มือยาง จ. สงขลา” มีว ัตถุประสงค์เพ่ือศึกษา 
คน้หาสภาพปัญหาพร้อมทั้งเสนอแนวทางการแกปั้ญหา เพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตถุงมือยาง
ธรรมชาติ ด้วยการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน โดยมีเป้าหมายเพ่ือการลดกิจกรรมในกระบวนการผลิต 
และลดระยะเวลารวมของกระบวนการผลิตของบริษทั กรณีศึกษา โดยการศึกษาเร่ิมจากศึกษาขอ้มูล
กระบวนการด าเนินงาน เพ่ือจัดท าแผนผงัสายธารคุณค่า  สถานการณ์ปัจจุบนั จากน้ันจึงวิเคราะห์ 
กระบวนการปฏิบัติงานในแต่ละกิจกรรมเพ่ือระบุความสูญเปล่าที่ เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตและ
ท าการก าหนดแนวทางการแก้ไข โดยใช้แผนผงัแสดงสาเหตุและผล  หลักการ 5W+1H (What, 
Why, Where, When, Who, How) และเทคนิค  ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) 
จากน้ันได้จัดท าแผนผงัสายธารคุณค่าในสถานการณ์หลังการปรับปรุง เพ่ือเปรียบเทียบผลลัพธ์
ระหว่างก่อนและหลังปรับปรุงภายใต้แนวคิดลีน ซ่ึงพบว่าจ านวนกิจกรรมการผลิต  ลดลง คิดเป็น
ร้อยละ 17.78 และระยะเวลากระบวนการผลิต ลดลง คิดเป็นร้อยละ 9.69 

 นุชรี วจีนุรักษากุลชัย (2562) ได้ท าการวิจัยเร่ือง “การให้ค  าปรึกษาเพ่ือแก้ปัญหาความ
ล่าช้าของโครงการปรับปรุงพ้ืนที่ดว้ยแนวคิด ECRS: กรณีศึกษาฝ่ายบริหารอาคาร โรงพยาบาลใน
ก ากับของรัฐ” มีวตัถุประสงค์เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการบริหารจัดการโครงการปรับปรุงพ้ืนที่
ภายในโรงพยาบาลให้แล้วเสร็จภายใต้งบประมาณ ระยะเวลา และมาตรฐานที่ก าหนด ส่งผลให้
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สามารถปรับปรุงพ้ืนที่และขยายพ้ืนที่การให้บริการได้ตามแผน ลดอัตราการสูญเสียในเชิงธุรกิจ 
และเสริมสร้างภาพลักษณ์ที่ดีขององค์กร การให้ค  าปรึกษาน้ีมุ่งเน้นการแก้ปัญหาความล่าช้าของ
โครงการปรับปรุงพ้ืนที่ในอดีต ที่ส่งผลให้ต้องปฏิเสธการรับผูป่้วยเข้ารักษาในโรงพยาบาล และ
สูญเสียรายได้มากกว่า 100 ล้านบาทต่อปี ที่ปรึกษาด าเนินการวิเคราะห์ปัจจัยภายในและปัจจัย
ภายนอกของฝ่ายบริหารอาคาร ด้วย SWOT Analysis พบว่า มีจุดอ่อนในส่วนของกระบวนการ
ท างานของฝ่ายบริหารอาคารค่อนข้างมาก จากน้ันท าการวดัระดับปัญหาด้วย Eisenhower Matrix 
เพ่ือให้มั่นใจว่าปัญหาที่เลือกเป็นปัญหาส าคัญที่สุดและเร่งด่วนที่สุดที่ต้องน ามาแก้ไขเป็นอันดับ
แรก โดยใช้การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาดว้ย Fish Bone Diagram และการจดัล าดบัความส าคัญ
ของสาเหตุปัญหาด้วย Pareto จนค้นพบสาเหตุหลักที่ท าให้เกิดปัญหาความล่าช้าของโครงการ
ปรับปรุงพ้ืนที่ เกิดจากกระบวนการที่ไม่เหมาะสมทั้งในส่วนของการออกแบบและการควบคุมงาน
ปรับปรุงพ้ืนที่ จากน้ันที่ปรึกษาได้ใช้เทคนิคการปรับปรุงกระบวนการด้วยแนวคิด ECRS มาใช้ใน
การออกแบบกระบวนการท างานใหม่ เพ่ือลดกระบวนการท างานที่ซ ้ าซ้อน และสร้างกระบวนการ
ท างานใหม่เพ่ือให้เป็นมาตรฐานในการปฏิบัติงาน ลดปัญหาข้อผิดพลาดจากการปฏิบัติงานไม่
เป็นไปตามมาตรฐาน และมีกระบวนการติดตามและควบคุมงาน โดยก าหนดเป้าหมายให้สามารถ
ลดระยะเวลาในการด าเนินงานของโครงการปรับปรุงพ้ืนที่ลง 20% จากปัจจุบัน และสามารถ
บริหารจดัการโครงการปรับปรุงพ้ืนที่ให้แลว้เสร็จตามแผนงานในที่สุด  

 3.2 งานวิจัยต่างประเทศ 
           Altes et al. (2022) ได้ท าวิจัยเร่ือง “การวิเคราะห์ความสูญเปล่าจากกระบวนการรอ
คอยในบริษัทผู้ผลิตผ่านการก าจัด การรวมกัน การจดัใหม่ และการท าให้ง่าย ด้วยแนวคิด ECRS” 
การลดเวลาในการผลิตถือเป็นหน่ึงในความท้าทายของอุตสาหกรรมการผลิตในการเพ่ิมผลผลิตและ
ลดเวลาเพ่ือที่จะพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ หน่ึงในกระบวนการที่ต้องปรับปรุงในระหว่างการพัฒนา
ผลิตภัณฑ์ใหม่ คือ การวิเคราะห์ความผิดพลาดของกระบวนการผลิต เพ่ือค้นหาสาเหตุในการ
แก้ปัญหา และป้องกัน การศึกษาคร้ังน้ีเป็นกระบวนการวิเคราะห์ความล้มเหลวของบริษัท ABC 
ผูผ้ลิตฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตและลดระยะเวลาการตรวจสอบ
ลงร้อยละ 50 ระยะเวลาในการตรวจสอบที่ส้ันลง เป็นประโยชน์ต่อบริษัทเน่ืองจากช่วยให้สามารถ
คน้พบและแก้ไขข้อผิดพลาดได้เร็วขึ้น จึงเป็นการช่วยให้พัฒนาสินค้าใหม่ไดเ้ร็วขึ้น การปรับปรุง
กระบวนการสามารถท าได้หลายวิธี หน่ึงในน้ันคือการใช้แนวคิด ECRS (ก าจัด รวม จดัเรียงใหม่ 
และลดความซับซ้อน) ซ่ึงเก่ียวขอ้งกบัการขจดักิจกรรมที่ไม่มีความส าคญั การรวมหรือการจดัล าดับ
กิจกรรมที่เก่ียวข้องใหม่ และลดความซับซ้อนของกิจกรรม VA/NVA (กิจกรรมที่มีคุณค่า และไม่มี
คุณค่า) และการวิเคราะห์ 5M1E  (คน เคร่ืองจกัร วิธีการ วสัดุ การวดั สภาพแวดลอ้ม) สามารถช่วย
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ระบุได้ว่างานใดมีโอกาสที่จะปรับปรุงและเพ่ิมประสิทธิภาพผ่านแนวคิด ECRS  บริษัท ABC 
สามารถลดระยะเวลาของการตรวจสอบลงได้คร่ึงหน่ึงจากการใช้แนวคิด ECRS และก่อนน า
แนวคิด ECRS ไปใช้ มีการพูดคุยท าความเข้าใจทั้งในส่วนของวิธีการที่จะปรับปรุงและผลกระทบที่
อาจจะเกิดขึ้นกับผู้ปฏิบัติงานทั้งหมดที่เก่ียวขอ้ง และสุดทา้ยปัญหาทั้งหมดที่ได้รับการพัฒนาจาก
การเพ่ิมประสิทธิภาพด้วยแนวคิด ECRS จะได้รับการตรวจสอบติดตาม และจัดท าเป็นคู่มือการ
ท างานเพ่ือช่วยระบุพ้ืนที่เฉพาะในส่วนที่จะตอ้งปรับปรุงเพ่ิมเติมในอนาคต 
        Gamboa & Singgih (2021) ได้ท าวิจัยเร่ือง “การปรับปรุงกระบวนการผลิตแบบลีน
โดยใช้แนวคิด ECRS และ TRIZ: จากการทบทวนวรรณกรรม” การผลิตแบบลีนเป็นวิธีการที่โต
โยต้าใช้เพ่ือก าจัดหรือลดของเสียเพ่ือลดเวลาในการผลิตและลดต้นทุนการผลิต การก าจัด การ
รวมกัน การจัดใหม่ และการท าให้ง่าย (ECRS) ใช้ในการก าจัด การรวมกัน ส าหรับการท างานที่
ซ ้าซ้อนและกิจกรรมที่ไม่เพ่ิมมูลค่า งานวิจยัน้ีจะเสนอการผลิตแบบลีน ECRS และ TRIZ ในการลด
ของเสียและเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต ผลการศึกษาของการน าการผลิตแบบลีนมาใช้ด้วย ECRS 
และ TRIZ ในค ร้ังน้ีจะสนับสนุนวรรณกรรมเก่ียวกับวิ ธีการและแนวทางการแก้ไขให้ มี
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลมากขึ้น ปรับปรุงให้เป็นประโยชน์ต่อภาคอุตสาหกรรมและวิชาการ
ในอนาคต ขณะเดียวกนั ทฤษฏีการแกไ้ขปัญหาอย่างสร้างสรรค์ ของ Resheniya Izobreatatelskikh 
Zadatch, TRIZ) มีประโยชน์ในการแก้ปัญหาอย่างเป็นระบบหรือลดของเสียโดยอาศัยข้อมูลและ
ความขดัแยง้ 
    Pertiwi & Astuti (2020) ได้ท าวิจัยเร่ือง “การเพ่ิมประสิทธิภาพสายการผลิตโดยการ
ปรับปรุงวิธีการท างานด้วยแนวคิด ECRS ในการผลิตเคร่ืองซักผ้า : กรณีศึกษา” การศึกษาน้ี
น าเสนอการเพ่ิมประสิทธิภาพสายการผลิตโดยการปรับปรุงวิธีการท างานในสายการผลิตและ
ประกอบเคร่ืองซักผา้ของบริษัท PT.X  วตัถุประสงค์เพ่ือเพ่ิมมูลค่าประสิทธิภาพของสายงานโดย
การปรับปรุงวิธีการท างาน มีการปรับปรุงโดยใช้วิธีการปรับสมดุลเส้นทางการไหลของการท างาน
และแนวคิด ECRS ซ่ึงมี การขจัด  การรวม การจัดเรียงใหม่ ลดความซับซ้อน  ผลที่ได้คือค่า
ประสิทธิภาพของสายผลิตภัณฑ์เคร่ืองซักผ้าที่ได้คือ 76.76% ค่าน้ียงัไม่ถึงเป้าหมายการผลิตของ
บริษัทที่ตั้งไว้คือ  99.50% ดังน้ันจึงการปรับปรุงสถานีและขั้นตอนการประกอบชิ้นงานเพ่ือเพ่ิม
มูลค่าการผลิตสินค้าให้ได้ตามเป้า ด้วยการปรับปรุงวิธีการท างานสายการประกอบขึ้นใหม่น้ี ได้
ผลลัพธ์ 89.38% ซ่ึงยงัตอ้งการเพ่ิมประสิทธิภาพของสายงานโดยการปรับปรุงวิธีการท างานต่างอีก 
เพ่ือให้ไดต้ามเป้าหมายบริษทั 
    Suhardi & Laksono  (2019) ได้ท าวิจัยเร่ือง “การลดของเสียโดยใช้การผลิตแบบลีน
และหลักการ ECRS ในอุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์ของอินโดนีเซีย” การศึกษาน้ีมีจุดประสงค์เพ่ือน า
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การผลิตแบบลีนมาใช้ในบริษัทเฟอร์นิเจอร์แห่งหน่ึงในอินโดนีเซีย เพ่ือลดจ านวนขยะจาก
กระบวนการผลิต โดย มีการใช้ Value Stream Mapping (VSM) เป็นเคร่ืองมือในการระบุการไหล
ของกระบวนการและทราบการเกิดของเสีย  โดยการแยกกิจกรรมหรือวิธีขั้นตอนการท างานที่มี
มูลค่าจ าเป็นและต้องท ากับกิจกรรมขั้นตอนที่ไม่มีคุณค่าและไม่จ าเป็นต้องท าออกมาจาก
กระบวนการผลิตเฟอร์นิเจอร์ให้ชัดเจน จัดท าแผนขั้นตอนและปรับปรุงกระบวนการผลิตใหม่ 
เพ่ือที่จะเกิดประสิทธิภาพมากขึ้ นและมีประสิทธิผลมากขึ้น ทราบการเกิดของเสียที่ส าคัญใน
กระบวนขั้นตอนการผลิตมีการใช้เทคนิค 5W-1H และหลักการ ECRS เป็นเคร่ืองมือ จากหลักการ
ไคเซ็น ซ่ึงจะมีการพิจารณาภาระงานของผูป้ฏิบตัิงานเพ่ือหลีกเล่ียงปัญหาคอขวดงานล่าช้าแต่ละขึ้น
ตอนการท างานและลดระยะเวลารอคอย ผลการศึกษาที่ได้เป็นที่น่าสามารถลดเวลาในการผลิต
ประมาณ 4.79% และสามารถปรับสมดุลปริมาณงานในแต่ละขั้นตอนเพ่ือให้ผูป้ฎิบัติงานท างานได้
อย่างมีประสิทธิภาพ 
    Jimenez et al. (2019) ไดท้ าวิจยัเร่ือง “การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตและ
คุณภาพในห่วงโซ่คุณค่าผ่านการผลิตแบบลีน: กรณีศึกษา” มีวตัถุประสงค์เพ่ือวิเคราะห์ห่วงโซ่
คุณค่าของสายการผลิตและการตลาดของบริษัทผลิตภัณฑ์แปรรูปปลาและหอย นอกจากน้ียังมี
ศึกษาและระบุของเสียหรือ MUDA ให้ทราบปัญหาหรือขั้นตอนที่ท าให้เกิดความสูญเปล่ามีผลต่อ
คุณภาพและผลผลิตของผลิตภัณฑ์อย่างไร การศึกษาได้ใช้และปรับปรุงเคร่ืองมือจากหลักการผลิต
แบบ Lean เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการไหลของผลิตภัณฑ์ จากผลลัพธ์การศึกษา บริษัท
สามารถทราบถึงขั้นตอนที่ตอ้งการปรับปรุงผ่านเคร่ืองมือและหลกัการของลีน ซ่ึงส่งเสริมให้บริษัท
มีความการพฒันาเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการท างานในแต่ละหน่วยงานการผลิตขององค์กร 
    Barsan et al. (2019) ไดท้ าวิจยัเร่ือง “มหาวิทยาลัยแบบลีน: การใช้แนวคิด ECRS เพ่ือ
ปรับปรุงกระบวนการบริหาร” งานวิจยัเสนอกรณีศึกษาส าหรับวิธีการปรับปรุงที่ใช้ในมหาวิทยาลัย 
"Lucian Blaga" แห่ง Sibiu ประเทศโรมาเนีย โดยมีแนวคิด ECRS เป็นรากฐานในการน ามาใช้
ปรับปรุงการท างาน โดยเฉพาะอย่างย่ิงในกระบวนการปรับปรุงคร้ังน้ี ความแปลกใหม่อยู่ที่การน า
วิธี น้ีไปใช้ในระดับ สูง เม่ือพิจารณาน าไปใช้กับขั้ นตอนการท างานที่ มีอยู่แล้วในของแผนก
ทรัพยากรบุคคลจากมหาวิทยาลัยและความส าคญัของคุณภาพในการปฏิบัติงานขององค์กร เอกสาร
ฉบับน้ีจึงมุ่งเป้าไปที่การใช้หลักการที่ส าคัญที่สุดประการหน่ึงของการผลิตแบบลีนในภาคการ
บริหาร คือการประยุกต์ใช้ ECRS และการระดมความคิดส าหรับแนวคิดกับผู้ที่เก่ียวข้องในการ
ท างาน ผลการศึกษาท าให้มีการเปล่ียนแปลงในการสามารถลดเวลาในการด าเนินงานของแผนกลง
ได ้ 
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      หลังจากที่ผูว้ิจยัศึกษาและรวบรวมข้อมูลเก่ียวกบัปัญหา ประเภทของปัญหา ที่มีใน
กระบวนการผลิต  และได้ด าเนินการทบทวนวรรณกรรมเพ่ือหาแนวคิด เคร่ืองมือ และทฤษฎี ที่
เหมาะสม เพ่ือสามารถน ามาประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงพัฒนาศกัยภาพกระบวนการผลิตของแต่ละ
สถานี ผูว้ิจยัพบว่ามีหลายเคร่ืองมือ แนวคิด และทฤษฎี ที่สามารถน ามาประยุกต์ใช้เพ่ือการปรับปรุง
เพ่ิมศักยภาพกระบวนการผลิตใน Panel line shopได้ ดงัสรุปผลการศึกษางานวิจัยที่เก่ียวข้องกับการ
เพ่ิมผลผลิต (Productivity) ในตารางที่ 2  และตารางที่ 3 
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ตารางที่ 2 สรุปผลการศึกษางานวิจยัที่เก่ียวขอ้งกบัการเพ่ิมผลผลิต 
ช่ือเร่ือง ผู้เขียน ปีท่ีพิมพ์ วัตถุประสงค์ แนวคิด/เคร่ืองมือ/เทคนคิ 

การประยุกต์ใช้เทคนคิ
ลีนในการปรับปรุง
กระบวนการท างานการ
ผลิตใบยาสูบ 

เมธาวิน สามสี นลิน 
เพียรทอง และ 
ละออง ผโลดม 
(2567)  

เพื่อลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการและ
เปรียบเทียบประสิทธิภาพ
การท างานก่อนและหลงั
การปรับปรุง 

ใช้ VSM (ความสูญเปล่า 7 
ประการ) และ ECRS ใน
การวิเคราะห์ขอ้มูลความ
สูญเปล่าและปรับปรุง
กระบวนการท างาน 

การเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพการท า
แผ่นประกบคู่หน่วยงาน
วสัดุบรรจุก่อนและหลงั
ใช้หลกัการ ECRS 

วรพจน์ ตรีรัตน์ฤดี 
และคณะ (2566)  

ศึกษาและเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพการท าแผ่น
ประกบคู่ก่อนและหลงัการ
ใช้หลกัการ ECRS  

ใช้หลกัการ ECRS เพื่อ
ปรับปรุงกระบวนการ
ท างาน และสร้างอุปกรณ์
ช่วยในการท างาน 

การลดความสูญเปล่า
ขั้นตอนการขนถ่าย
สินคา้ออกจาก
คลงัสินคา้ดว้ยหลกัการ 
ECRS กรณีศึกษา : 
แผนกตวัแทนดูแลพิธี
การศุลกากรขาเขา้ 
บริษทั เอบีซี จ ากดั 

วรรณรดา แซ่เลา้ 
และคณะ (2566)  

เพื่อลดความสูญเปล่า
ขั้นตอนการขนถ่าย
สินคา้ออกจากคลงัสินคา้  

ใช้หลกัการ ECRS ในการ
ปรับปรุงและลดขั้นตอน
การปฏิบตัิงาน 

การลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการบรรจุถัว่
ลิสงคัว่ทรายโดยการ
ประยุกต์ใช้เทคนิคการ
จดัสมดุลสายการผลิต 
และ ECRS 

มงคล กิตติญาณขจร 
(2565)  

การน าเทคนิคการจดัสมดุล
สายการผลิต และ ECRS มา
ประยุกต์ใช้ในการวิเคราะห์
หาแนวทางการลดความสูญ
เปล่าในกระบวนการบรรจุ
ถัว่ลิสงคัว่ทราย  

เทคนิคการจดัสมดุล และ
หลกัการ ECRS เพื่อ
วิเคราะห์หาแนวทางการลด
ความสูญเปล่าใน
กระบวนการบรรจุถัว่ลิสง
คัว่ทราย 

การเพ่ิมอตัราการท างาน
ของเคร่ืองจกัรป๊ัมโลหะ
แผ่นดว้ยหลกัการ 
ECRS 

ชิตษณุ ภกัดีวานิช 
และ ศุภชัย วีระเดช 
(2564) 

เพ่ือเพ่ิมอตัราการท างาน
เคร่ืองจกัรป๊ัมโลหะแผ่นใน
กระบวนการป๊ัมโลหะ 

หลกัการ ECRS เพื่อ
ปรับปรุงประสิทธิภาพใน
กระบวนการท างาน 
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ตารางที่ 2 (ต่อ) สรุปผลการศึกษางานวิจยัที่เก่ียวขอ้งกบัการเพ่ิมผลผลิต 

ช่ือเร่ือง ผู้เขียน ปีท่ีพิมพ์ วัตถุประสงค์ แนวคิด/เคร่ืองมือ/เทคนคิ 

การปรับปรุงการ
ด าเนินงานภายใน
คลงัสินคา้ดว้ยโมบาย
แอปพลิเคชันและ
แนวคดิ ECRS 
กรณีศึกษา บริษทัยู
เซ็น โลจิสติกส์ 
(ประเทศไทย) จ ากดั 

กนกวรรณ กระจ่าง
เดือน พุทธิวตั สิงห์
ดง และ ปริญ วีระ
พงษ์ (2564)  

เพื่อศึกษากระบวนการ
ด าเนินงานภายในคลงัสินคา้ 
ศึกษาสาเหตุที่ท าให้เกิดความ
ล่าช้าในกระบวนการ
ด าเนินงานภายในคลงัสินคา้ 
และหาแนวทางในการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพในการ
ด าเนินงานภายในคลงัสินคา้  

หลกัการ ECRS เพื่อ
ปรับปรุงประสิทธิภาพใน
การด าเนินงาน 

การลดความสูญเปล่า
ในการจดัการสินคา้
คงคลงัเคร่ืองส าอาง
โดยใช้หลกัการ 
ECRS 

ชนิศา มงคลไซ 
(2564)  

1) เปรียบเทียบขอ้มูลส่วน
บุคคลที่มีผลต่อการลดความ
สูญเปล่าในการจดัการสินคา้คง
คลงัเคร่ืองส าอาง 2) ศึกษา
ลกัษณะการจดัการสินคา้คง
คลงัเคร่ืองส าอาง 3) เพื่อ
วิเคราะห์ความสูญเปล่าในการ
จดัการสินคา้คงคลงั
เคร่ืองส าอาง 4) ศึกษาแนวทาง
การจดัการสินคา้คงคลงัที่มีผล
ต่อความสูญเปล่าในการจดัการ
สินคา้คงคลงั  

หลกัการ ECRS ในการ
จดัการความสูญเปล่า 

การลดความสูญเปล่า
ในกระบวนการ
ไหลเวียนสินคา้
ส าเร็จรูป ดว้ย
หลกัการแบ่งประเภท
สินคา้คงคลงัแบบเอ
บีซีร่วมกบั ECRS 
กรณีศึกษาธุรกิจ
ร้านคา้วสัดุก่อสร้าง 

สิริภพ นิธิวฒันศกัดิ์  
และ ปณัทพร เรือง
เชิงชุม (2564)  

เพื่อศึกษาความสูญเปล่าใน
กระบวนการไหลเวียนของ
สินคา้ส าเร็จรูป และเสนอแนว
ทางการลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการไหลเวียนของ
สินคา้ส าเร็จรูปดว้ยหลกัการ
แบ่งประเภทสินคา้คงคลงัแบบ
เอบีซีร่วมกบั ECRS 

หลกัการแบ่งประเภทสินคา้
คงคลงัแบบเอบีซี และ
หลกัการ ECRS  
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ตารางที่ 2 (ต่อ) สรุปผลการศึกษางานวิจยัที่เก่ียวขอ้งกบัการเพ่ิมผลผลิต 

ช่ือเร่ือง ผู้เขียน ปีท่ีพิมพ์ วัตถุประสงค์ แนวคิด/เคร่ืองมือ/เทคนคิ 

การศึกษาเพื่อปรับปรุง
การตรวจสอบ
มาตรการการปิดวาล์ว
น ้าและอุปกรณ์ 
กรณีศึกษา บริษทั ท่อ
ส่งปิโตรเลียมไทย 
จ ากดั 

ณัฐรดา อยู่เยน็ 
และคณะ (2564)  

เพื่อศึกษาสาเหตุของปัญหา
และแนว ทางการแกไ้ขเพื่อ
ปรับปรุงการตรวจสอบ
มาตรการการปิดวาล์วน ้าและ
อุปกรณ์ กรณีศึกษา บริษทั 
ท่อส่งปิโตรเลียมไทย จ ากดั  

แนวคดิและแผนภูมิแสดง
เหตุและผล วงจรการ
บริหารงานคุณภาพ (PDCA) 
และการลดความสูญเปล่า
ดว้ยหลกัการ ECRS  

การเพ่ิมประสิทธิภาพ
กระบวนการท างาน
ลานเทปาล์มไข่หวาน
ดว้ยหลกัการ ECRS 

พิชญา สงพฒัน์
แกว้ และ สถาพร 
อมรสวสัดิ์ วฒันา 
(2563)  

เพ่ือเพ่ิมประสทธิภาพ
กระบวนการท างานกรณีลาน
ปาล์มไข่หวาน  

หลกัการ ECRS เพื่อ
ปรับปรุงแกไ้ขกระบวนการ
ท างาน 

การปรับปรุง
ประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิต
เซรามิค: กรณีศึกษา
โรงงานในจงัหวดั
สมุทรปราการ 

วิชชญา จนัทนา 
และ วชัรพุฒ สัพ
แสงกุลบุญ (2563)  

เพื่อวิเคราะห์ปัญหาทีเ่กิดจาก
กระบวนการผลิตเซรามิคของ
บริษทัเซรามิคกรณีศึกษาแห่ง
หนึ่งในจงัหวดัสมุทรปราการ  

โมเดล SCOR, flow process 
chart, flow diagram, VSM 
(จ าแนกประเภทของ
กิจกรรม: มีคุณค่า ไม่มี
คุณค่า) และหลกัการ ECRS 

การปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิต
ของอุตสาหกรรม
วิศวกรรมทางหลวง
โดยการน า Lean Six 
Sigma, ECRS, TPM, 
and 5S มาใช้เป็น
กรณีศึกษา : บริษทั 
AAA จ ากดั 

ปิยฉัตร บูระวฒัน์ 
(2563)  

เพ่ือเพ่ิมผลผลิตโดยใช้เทคนคิ
ซิกส์ซิกม่าแบบลีน, TPM, 
ECRS และ 5S ใน
อุตสาหกรรมวิศวกรรมทาง
หลวง 

ใช้ เคร่ืองม่ือ Lean Six 
Sigma, ECRS, TPM, and 5S  
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ตารางที่ 2 (ต่อ) สรุปผลการศึกษางานวิจยัที่เก่ียวขอ้งกบัการเพ่ิมผลผลิต 

ช่ือเร่ือง ผู้เขียน ปีท่ีพิมพ์ วัตถุประสงค์ แนวคิด/เคร่ืองมือ/เทคนคิ 

การปรับปรุงและลดเวลา
กระบวนการท างาน
กรณีศึกษา : เฟอร์นิเจอร์
น าเขา้จากต่างประเทศ 

จิตราภา รักษา และ
ศุภรัชชัย วรรัตน์ 
(2563)  

เพื่อศึกษาหาแนวทางการ
ปรับปรุงลดข้นัตอนที่ไม่จ าเป็น 
รวมถึงลดเวลาสูญเปล่าที่เกิดขึ้น
ในกระบวนการท างาน  

ใช้เคร่ืองมือ ABC Analysis 
เพื่อเลือกวิเคราะห์แกไ้ขปัญหา 
และ 7 QC Tools ร่วมกบั
แผนภาพกระบวนไหล (Flow 
Process Chart) และการ
วิเคราะห์ความสูญเปล่า 7 
ประการ และการปรับปรุง
แกไ้ขปัญหาดว้ย ECRS  

การลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิตยางลอ้
รถยนต์ 

จริกาล กลัยาโพธ์ิ 
(2563)  

เพื่อลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิตยางรองลอ้
รถยนต์ 

เทคนิคลีน หลกัการศึกษาการ
ท างาน แผนภูมิการไหลและ
แผนผงับริการปฏิบตัิงาน ความ
สูญเสีย 7 ประการ และแนวคิด 
ECRS 

การประยุกต์ใช้เทคนคิ
แบบลีน (ECRS) เพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพของ
กระบวนการท างานระบบ
ตูรั้บคืนหนังสืออตัโนมตัิ 
ส านักงานบรรณสารการ
พฒันา สถาบนับณัฑิต 
พฒันบริหารศาสตร์ 

อติกานต์ ม่วงเงิน 
(2563)  

เพื่อวิเคราะห์ปัญหา เพื่อพฒันา
รูปแบบการปรับปรุง
ประสิทธิภาพ และเพื่อศึกษาผล
ของการปรับปรุงประสิทธิภาพ
ของกระบวนการท างานระบบตู้
รับคืนหนังสืออตัโนมตัิ  

เทคนิคลีน หลกัการศึกษาการ
ท างาน แผนภูมิการไหลและ
แผนผงับริการปฏิบตัิงาน ความ
สูญเสีย 7 ประการ และแนวคิด 
ECRS 
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ตารางที่ 2 (ต่อ) สรุปผลการศึกษางานวิจยัที่เก่ียวขอ้งกบัการเพ่ิมผลผลิต 

ช่ือเร่ือง ผู้เขียน ปีท่ีพิมพ์ วัตถุประสงค์ แนวคิด/เคร่ืองมือ/เทคนคิ 

การปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิต
ของวิศวกรรมทางหลวง
อุตสาหกรรมโดยการ
ด าเนินการของ LEAN 
SIGMA, TPM, ECRS, 
และ 5 ส: กรณีศึกษา
ของ AAA CO., LTD. 

ปิยฉัตร บูระวฒัน์ 
(2563)  

เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ผลิตโดยใช้วิธีการแบบลีนซิกส์
ซิกมา, TPM, ECRS และ 5S ใน
อุตสาหกรรมวิศวกรรมทาง
หลวง  

Lean Six Sigma, ECRS, 
TPM และ 5S เพื่อลดของ
เสียและปรับปรุง
กระบวนการท างาน 

การปรับปรุง
กระบวนการผลิตดว้ย
การประยุกต์ใช้แนวคิด
ลีน กรณีศึกษา: 
โรงงานผลิตถุง 

จุฑาภรณ์ แกว้สุด 
(2562)  

เพ่ือคน้หาสภาพปัญหาพร้อมทั้ง
เสนอแนวทางการแกปั้ญหา 

แนวคดิ LEAN, แผนผงั
สายธารคุณค่า หลกัการ 
5W-1H และแนวคิด 
ECRS 

การให้ค าปรึกษาเพื่อ
แกปั้ญหาความล่าช้า
ของโครงการปรับปรุง
พื้นที่ดว้ยแนวคดิ 
ECRS: กรณีศึกษาฝ่าย
บริหารอาคาร 
โรงพยาบาลในก ากบั
ของรัฐ 

นุชรี วจีนุรักษา
กุลชัย (2562)  

เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการ
บริหารจดัการโครงการปรับปรุง
พื้นที่ภายในโรงพยาบาลให้แลว้
เสร็จภายใตง้บประมาณ 
ระยะเวลา และมาตรฐานที่
ก าหนด  

วิเคราะห์ปัจจยัภายในและ
ปัจจยัภายนอกดว้ย SWOT 
Analysis, วดัระดบัปัญหา
ดว้ย Eisenhower Matrix, 
วิเคราะห์หาสาเหตดุว้ย 
Fish Bone Diagram และ
ปรับปรุงกระบวนการดว้ย
แนวคดิ ECRS 
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ตารางที่ 2 (ต่อ) สรุปผลการศึกษางานวิจยัที่เก่ียวขอ้งกบัการเพ่ิมผลผลิต 

ช่ือเร่ือง ผู้เขียน ปีท่ีพิมพ์ วัตถุประสงค์ แนวคิด/เคร่ืองมือ/เทคนคิ 

การวิเคราะห์ความสูญ
เปล่าจากกระบวนการ
รอคอยในบริษทัผูผ้ลิต
ผ่านการก าจดั การ
รวมกนั การจดัใหม่ 
และการท าให้ง่าย ดว้ย
แนวคดิ ECRS 

Altes et al. (2022) เพื่อวิเคราะห์ความลม้เหลว
ของบริษทั ABC ผูผ้ลิต
ฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์ เพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิตและลด
ระยะเวลาการตรวจสอบลง 

แนวคดิ ECRS ,VSM 
(จ าแนกประเภทของ
กิจกรรมที่มีคุณค่า และไม่มี
คุณค่า) และการวิเคราะห์ 
5M1E  (คน เคร่ืองจกัร 
วิธีการ วสัดุ การวดั 
สภาพแวดลอ้ม)  

การปรับปรุง
กระบวนการผลิตแบบ
ลีนโดยใช้แนวคดิ 
ECRS และ TRIZ: จาก
การทบทวนวรรณกรรม 

Gamboa and 
Singgih (2021)  

เพ่ือลดของเสียและเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิต 

แนวคดิ ECRS เพื่อลดของ
เสีย และ TRIZ ทฤษฎีการ
แกไ้ขปัญหาอย่างสร้างสรรค์ 

การเพ่ิมประสิทธิภาพ
สายการผลิตโดยการ
ปรับปรุงวิธีการท างาน
ดว้ยแนวคิด ECRS ใน
การผลิตเคร่ืองซักผา้ : 
กรณีศึกษา 

Pertiwi and Astuti 
(2020)  

เพ่ือเพ่ิมมูลค่าประสิทธิภาพ
ของสายงานโดยการ
ปรับปรุงวิธีการท างาน มีการ
ปรับปรุงโดยใช้วิธีการปรับ
สมดุลเส้นทางการไหลของ
การท างานและแนวคิด 
ECRS 

แนวคดิ ECRS ใช้ในการ
ปรับปรุงวิธีการท างาน
เพื่อให้ไดต้ามเป้าหมายของ
บริษทั 

การลดของเสียโดยใช้
การผลิตแบบลีนและ
หลกัการ ECRS ใน
อุตสาหกรรม
เฟอร์นิเจอร์ของ
อินโดนีเซีย 

Suhardi & 
Laksono  (2019)  

เพื่อน าการผลิตแบบลีนมาใช้
ในบริษทัเฟอร์นิเจอร์แห่ง
หนึ่งในอินโดนีเซียเพื่อลด
จ านวนขยะจากกระบวนการ
ผลิต 

การใช้เคร่ืองมือ Value 
Stream Mapping (VSM) 
ระบุของเสีย เทคนคิ 5W-1H 
ในการระบุสาเหตุของปัญหา 
และหลกัการ ECRS ในการ
ลดความสูญเปล่า  
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ตารางที่ 2 (ต่อ) สรุปผลการศึกษางานวิจยัที่เก่ียวขอ้งกบัการเพ่ิมผลผลิต 

ช่ือเร่ือง 
ผู้เขียน ปีท่ี
พิมพ์ 

วัตถุประสงค์ แนวคิด/เคร่ืองมือ/เทคนคิ 

มหาวิทยาลยัแบบลีน: 
การใช้แนวคิด ECRS 
เพื่อปรับปรุง
กระบวนการบริหาร 

Barsan et al. 
(2019)  

ปรับปรุงกระบวนการ
บริหาร ของมหาวิทยาลัย 
"Lucian Blaga" แห่ง Sibiu 
ประเทศโรมาเนีย  

แนวคดิ ECRS ส าหรับการ
ปรับปรุงการท างาน 

การปรับปรุง
ประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตและ
คุณภาพในห่วงโซ่
คุณค่าผ่านการผลิตแบบ
ลีน: กรณีศึกษา 

Jimenez et al. 
(2019)  

เพื่อวิเคราะห์ห่วงโซ่คุณค่า
ของสายการผลิตและ
การตลาดของบริษทั
ผลิตภณัฑ์แปรรูปปลาและ
หอย  

ใช้ VSM ในการระบุการไหล
ของกระบวนการและระบุของ
เสีย จากนั้นจึงน าหลกัการของ 
Lean มาเพ่ิมประสิทธิภาพใน
การบวนการไหลของ
ผลิตภณัฑ์ 

 

ตารางที่ 3 การสังเคราะห์เพ่ือเลือกเคร่ืองมือ แนวคิด และทฤษฎีในการท าวิจยัเอกสาร  

 

 

ผู้เขียน ปีทีพ่มิพ์ แนวคดิ/เคร่ืองมือ/เทคนิค ECRS VSM ABC Analysis TPM 5M1E TRIZ 5S 5W-1H

เมธาวิน สามสี และคณะ (2567) ECRS+VSM P P

วรพจน์ ตรีรัตน์ฤดี และคณะ 
(2566)

ECRS P

วรรณรดา แซ่เลา้ และคณะ 
(2566)

ECRS P

มงคล กิตติญาณขจร (2565) ECRS P

ชิตษณุ ภกัดีวานิช และ ศุภชยั วี
ระเดช (2564)

ECRS P

กนกวรรณ กระจ่างเดือน และ
คณะ (2564)

ECRS P

ชนิศา มงคลไซ (2564) ECRS P

สิริภพ นิธิวฒันศกัด์ิ และ ปณทั
พร เรืองเชิงชุม (2564)

ECRS P

ณฐัรดา อยูเ่ยน็ และคณะ (2564) ECRS P

พิชญา สงพฒัน์แกว้ และ 
สถาพร อมรสวสัด์ิวฒันา (2563)

ECRS P

วิชชญา จนัทนา และ วชัรพุฒ 
สพัแสงกลุบุญ (2563)

ECRS+VSM P P
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ตารางที่ 3 (ต่อ) การสังเคราะห์เพ่ือเลือกเคร่ืองมือ แนวคิด และทฤษฎีในการท าวิจยัเอกสาร 

 
 
 จากการศึกษางานวิจัยที่เก่ียวข้อง ผู้วิจัยสามารถสรุปได้ว่า ทฤษฎี แนวคิด หลักการ 
เคร่ืองมือ และเทคนิค ในการด าเนินการปรับปรุงคุณภาพการผลิตส่วนใหญ่มีทั้ งหมด 8 ชนิด 
ประกอบด้วย 1) ECRS แนวคิดที่ช่วยลดความสูญเปล่าจากการด าเนินงาน  2) VSM เคร่ืองมือและ
เทคนิคแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า 3) ABC Analysis แนวคิดที่ให้ความส าคัญกบัการจดักลุ่มสินค้า
เพ่ือให้ง่ายในการบริหารจัดการ 4) TPM แนวคิดในการให้ทุกคนมีส่วนร่วมในการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจักร  5) 5M1E เทคนิคการวิเคราะห์ปัญหาที่ เก่ียวกับคน เคร่ืองจักร วิธีการ ว ัสดุ การว ัด 
สภาพแวดล้อม  6) TRIZ ทฤษฎีการแก้ไขปัญหาอย่างสร้างสรรค์  7) 5S เคร่ืองมือสร้างความเป็น
ระเบียบเรียบร้อย ประกอบด้วย สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ สร้างนิสัย  และ 8) 5W-1H 
เทคนิคการตั้งค  าถาม What? Who? Where? When? Why? How? เพ่ือเก็บรวบรวมขอ้มูลที่จ าเป็น   
  จากการวิเคราะห์ สังเคราะห์  และสรุปผล งานวิจัยส่วนใหญ่จะใช้แนวคิด ECRS 
เคร่ืองมือ VSM  เทคนิค 5W-1H และเคร่ืองมือ 5S มาใช้ในการด าเนินงานวิจัย และในส่วนของ
งานวิจัยฉบับน้ี ผู้วิจัยได้เลือกเทคนิค 5W-1H มาใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูลสภาพปัญหา และ
เคร่ืองมือ VSM มาใช้ในการจดัประเภทของกิจกรรมที่มีคุณค่า และไม่มีคุณค่า และการแบ่งประเภท
ของกิจกรรมที่เกิดการสูญเปล่า  และน าแนวคิด ECRS มาใช้ในการหาวิธีการปรับปรุงประสิทธิภาพ
ของกระบวนการผลิตโครงสร้าง เห ล็กใน  Panel line shop ของบริษัท  ABC ด้วยการก าจัด 

ผู้เขียน ปีทีพ่มิพ์ แนวคดิ/เคร่ืองมือ/เทคนิค ECRS VSM ABC Analysis TPM 5M1E TRIZ 5S 5W-1H

ปิยฉัตร บูระวฒัน์ (2563)  ECRS+TPM+5S P P P

จิตราภา รักษา และ ศุภรัชชยั 
วรรัตน์ (2563)

ECRS+VSM+ABC Analysis P P P

จริกาล กลัยาโพธ์ิ (2563) ECRS+VSM P P

อติกานต ์ม่วงเงิน (2563) ECRS+VSM P P

ปิยฉัตร บูระวฒัน์ (2563) ECRS+5S P P

จุฑาภรณ์ แกว้สุด (2562) ECRS+VSM+5W-1H P P P

นุชรี วจีนุรักษากลุชยั (2562) ECRS P

Altes et al. (2022) ECRS + VSM + 5M1E  P P P

Gamboa and Singgih (2021) ECRS + TRIZ P P

Pertiwi and Astuti (2020) ECRS P

Suhardi and Laksono  (2019) ECRS+VSM+5W-1H P P P

Barsan et al. (2019) ECRS P

Jimenez et al. (2019) VSM P

23 9 1 1 1 1 2 2รวม
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(Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจัดใหม่ (Rearrange) และการท าให้ง่าย (Simplify) โดย
อา้งอิงงานวิจยัของ Suhardi & Laksono  (2019)  และ Altes et al. (2022) มาใช้ในการด าเนินการวิจยั 
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บทที่ 3 
วิธีด าเนินการวิจัย 

 
 การวิจัยเร่ือง “การเพ่ิมประสิทธิกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กของบริษัท ABC” เป็น
การวิจยัแบบผสมผสาน (Mixed Method Research) ที่มีระเบียบวิธีการวิจยัเชิงคุณภาพ (Qualitative 
Research) คือ การสนทนากลุ่ม (Focus Group) เพ่ือค้นหาความจริง หรือสภาพปัญหาที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตชิ้นส่วนโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop และน าผลการวิจยัที่ไดไ้ปด าเนินการ
ปรับปรุงดว้ยวิธีการวิจัยปฎิบตัิการ (Action Research) เพ่ือท าการเปรียบเทียบ และสรุปผลการวิจัย
ต่อไป  มีวตัถุประสงค์ในการวิจยั เพ่ือศึกษาสภาพปัญหาและแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตชิ้ นงานโครงสร้าง เห ล็กใน  Panel line shop ของบ ริษัท ABC ให้ ได้ตาม
มาตรฐานสากลดว้ยแนวคิด ECRSโดยผูว้ิจยัจะด าเนินวิธีการวิจยั ดงัภาพที่ 11 และหัวขอ้ต่อไปน้ี  

  1. รูปแบบของการด าเนินการวิจยั 
  2. กลุ่มตวัอย่างและผูใ้ห้ขอ้มูลหลกั 

 3. การสร้างเคร่ืองมือในการวิจยั 
 4. การตรวจสอบคุณภาพของเคร่ืองมือ 
 5. การเก็บรวบรวมข้อมูล 
 6. การวิเคราะห์ขอ้มูลและน าเสนอขอ้มูล 
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ภาพที่ 11 วิธีการด าเนินการวิจยั 

รูปแบบของการด าเนินการวิจัย 
การวิจัยฉบับน้ีเป็นการวิจยัแบบผสมผสาน (Mixed Method Research) ที่มีระเบียบวิธีการ

วิจัยเชิงคุณภาพ (Qualitative Research) คือ การเก็บข้อมูลด้วยการสนทนากลุ่ม (Focus Group) เพ่ือ
คน้หาความจริง หรือสภาพปัญหาในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop 
และน าผลไปหาวิธีการพัฒนาปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตตามแนวคิดที่ก าหนด 
จากน้ันจึงมีการด าเนินการวิจัยปฎิบัติการ (Action Research) เพ่ือมุ่งแก้ไขปัญหา โดยมีการสังเกต 
(Observation) ด้วยแบบบันทึกการปฏิบัติงานเพ่ือท าการสรุปผลการวิจัย ซ่ึงรูปแบบของการ
ด าเนินการวิจยัฉบบัน้ีถือเป็นการวิจัยเชิงล าดับขั้น (Sequential procedures) คือการค้นหาค  าอธิบาย
หรือขยายข้อค้นพบจากวิธีการวิจัยแบบหน่ึงด้วยวิธีการวิจัยอีกแบบหน่ึง โดยมีรูปแบบการ
ด าเนินการวิจยั ดงัน้ี 
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1. การวิจัยเชิงคุณภาพ (Qualitative research) 
           ผูว้ิจัยท าการเก็บรวบรวบรวมขอ้มูลดว้ยวิธีการสนทนากลุ่ม (Focus Group) กับผู้ที่
มีความรู้ มีประสบการณ์เก่ียวกับกระบวนการผลิตโดยตรง ทั้งในส่วนของผู้บริหาร หัวหน้างาน 
และผู้ปฏิบัติงาน จ านวน 2 กลุ่ม และใช้เวลาเก็บรวบรวมข้อมูล จ านวน 2 ชั่วโมง ต่อ 1 กลุ่ม ใน
ประเด็นที่เก่ียวข้องกับสภาพปัญหา และแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการ
ผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop ของบริษทั ABC โดยใช้แนวคิด ECRS  คือ การก าจดังานที่
ไม่จ าเป็นออก (Eliminate: E) การรวมขั้นตอนการท างานเข้าด้วยกัน (Combine: C) การจัดล าดับ
งานใหม่ให้เหมาะสม (Rearrange: R) การปรับปรุงวิธีการท างานหรือสร้างอุปกรณ์ช่วยให้ท างานได้
ง่ายขึ้ น (Simplify : S) จากน้ันจึงท าการสรุปผลสภาพปัญหา และแนวทางในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กด้วยการใช้แนวคิด ECRS เพ่ือมาด าเนินการวิจยัเชิงปฏิบตัิการใน
ล าดบัถดัไป 

2. การวิจัยปฎิบัติการ (Action Research) 
           การวิจัยปฏิบัติการ เป็นวิธีการด าเนินการวิจยัในขั้นตอนสุดท้าย หลงัจากที่มีการ
สนทนากลุ่มเสร็จสมบูรณ์ มีวตัถุประสงค์เพ่ือน าผลหรือความรู้ที่ได้จากการสนทนากลุ่ม (Focus 
Group) มาใช้ในการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตใน Panel line shop ของบริษัท 
ABC ดว้ยการปฏิบตัิงานจริง โดยมีการแยกแยะระหว่างกิจกรรม (สภาพปัญหาที่ได้จากการสนทนา
กลุ่ม) ที่สร้างคุณค่า (Value) และความสูญเสีย (Waste)  และการน าแนวคิด ECRS ที่ได้จากการ
สนทนากลุ่มมาด าเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop โดยผู้วิจัย
จะท าการศึกษาเปรียบเทียบผลผลิตภาพ (Productivity) ด้วยแบบบนัทึกการปฏิบัติงาน ระหว่างก่อน
การปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยแนวคิด ECRS ในระยะเวลา 7 วนั กับผู้ปฏิบัติงาน จ านวน 50 
คน และหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยแนวคิด ECRS ในระยะเวลา 7 วนั กับผู้ปฏิบัติงาน 
จ านวน 50 คน เพ่ือท าการสรุปผลการวิจัยต่อไป การวิจัยปฏิบัติการจะเน้นการมีส่วนร่วมของผู้ที่
เก่ียวข้องทั้ งผู้บริหาร หัวหน้างาน และผู้ปฏิบัติงาน ซ่ึงผลการวิจัยจะสามารถตอบสนองความ
ตอ้งการของผูท้ี่เก่ียวขอ้ง และถือเป็นความเจริญกา้วหน้าและการพฒันาองค์กรต่อไป  
 

ประชากร กลุ่มตัวอย่าง และผู้ให้ข้อมูลหลัก   
     1. ประชากร คือ ผลผลิตภาพแรงงาน (Labor Productivity) ของชิ้นส่วนโครงสร้างเหล็ก 
 2. กลุ่มตัวอย่าง คือ ชิ้นส่วนโครงสร้างเหล็กที่ประกอบส าเร็จเป็นแผงชิ้นงานใน Panel 
line shop ของบริษทั ABC โดยเปรียบเทียบน ้าหนักที่ผลิตได ้(Productivity) กบัผูป้ฏิบัติงาน จ านวน 
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50 คน ในระยะเวลาการผลิต จ านวนทั้ งหมด 14 วนั คือ ก่อนการปรับปรุงด้วยแนวคิด ECRS 
จ านวน 7 วนั และหลงัการปรับปรุงดว้ยแนวคิด ECRS จ านวน 7 วนั  
 3. ผู้ให้ข้อมูลหลกัในการสนทนากลุ่ม คือ กลุ่มตวัแทนพนักงานของบริษัท  ABC จ านวน
ทั้งหมด 18 คน ทั้งในส่วนของผูบ้ริหาร และผูป้ฏิบัติงาน เกณฑ์การคดัเลือกผู้ให้ขอ้มูลหลกั คือ การ
คดัเลือกแบบเจาะจง (Purposive Sampling) โดยผูว้ิจยัก าหนดเกณฑ์ในการเลือก ดงัน้ี 
    3.1 ผูบ้ริหาร จ านวน 6 คน 
     1) เป็นผู้ที่ดูแลรับผิดชอบทั้งในส่วนของการบริหารบุคลากร ทรัพยากร และการ
บริหารกระบวนการผลิต      
     2) มีประสบการณ์การท างานในบริษทั ABC อย่างต ่าเป็นระยะเวลา 3 ปี 
     3) มีความสมคัรใจในการเขา้ร่วมการสนทนากุล่มครบทุกประเด็น 
    3.2 ผูป้ฏิบตัิงาน จ านวน 12 คน 
      1) มีความรู้ความเข้าใจในกระบวนการผลิต และมีหน้าที่ความรับผิดชอบใน
กระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กในโรง Panel line shop  
      2) มีประสบการณ์การท างานในบริษทั ABC อย่างต ่าเป็นระยะเวลา 3 ปี 
      3) มีความสมคัรใจในการเขา้ร่วมการสนทนากุล่มครบทุกประเด็น 
ตารางที่ 4 ผู้ให้ขอ้มูลหลัก 

บริษัท ผู้ให้ข้อมูลหลัก 

  ผู้บริหาร ผู้ปฏิบัติงาน รวม (คน) 

ABC 6 12 18 

 

การสร้างเคร่ืองมือการวิจัย 
 การวิจยัในคร้ังน้ี มีการด าเนินการจดัท าเคร่ืองมือที่ใช้ในการเก็บรวบรวมขอ้มูล  จากกลุ่ม
ตวัอย่าง และผูใ้ห้ขอ้มูลหลกั จ านวนทั้งหมด 2 ชุด ประกอบดว้ย 1) แนวค าถามการสนทนากลุ่ม  
2) แบบบนัทึกการปฏิบตัิงาน โดยมีรายละเอียดดงัน้ี  
 1. แนวค าถามการสนทนากลุ่ม แนวค าถามการสนทนากลุ่มมีลักษณะเป็นข้อค  าถามที่
เก่ียวข้องสอดคล้องกับวตัถุประสงค์ของการวิจัย คือ การศึกษาสภาพปัญหา และการน าแนวคิด 
ECRS มาปรับป รุงพัฒนากระบวนการผลิตโครงสร้าง เห ล็กของบ ริษัท  ABC ให้ ได้ต าม
มาตรฐานสากล จ านวนทั้งหมด 4 ข้อค  าถาม โดยจะด าเนินการวิจัยกับผู้เข้าร่วมการสนทนากลุ่ม 
จ านวน 2 กลุ่ม รวมทั้งหมด 18 คน ประกอบดว้ย 1) กลุ่มผูบ้ริหาร และ 2) กลุ่มผูป้ฎิบตัิงาน 
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 2. แบบบันทึกการปฏิบัติงาน ผูว้ิจัยด าเนินการจดัท าเคร่ืองมือการวิจัยปฎิบัติการ เพ่ือใช้
ในศึกษาขั้นตอนการท างานในกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop และใช้บันทึก
ขอ้มูลผลผลิตส าหรับการเปรียบเทียบผลิตภาพ (Productivity) ระหว่างก่อนการปรับปรุง และหลัง
การปรับปรุงดว้ยแนวคิด ECRS แบบบันทึกการปฏิบัติงาน มีจ านวนทั้งหมด 5 ชนิด ประกอบด้วย 
1) แบบบันทึกการจับเวลา 2) แบบสรุปการค  านวณเวลามาตรฐานของการผลิตชิ้นงาน 3) แบบ
ส ารวจปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 4) แบบสรุปคุณค่าของความสูญเปล่าแต่ละกระบวนการ
ผลิต และ 5) แบบสรุปผลการวิเคราะห์ความสูญเปล่าโดยใช้เทคนิค 5W-1H และ ECRS ซ่ึงการวิจัย
ปฏิบัติการ จะมีการเก็บข้อมูลการวิจัย จ านวนทั้ งหมด 2 คร้ัง คือ ก่อนการปรับปรุง (Pre-ECRS) 
และหลงัการปรับปรุง (Post-ECRS) ดงัน้ี 
    การเก็บข้อมูลก่อนการปรับปรุง (Pre-ECRS)  ผูว้ิจยัน าแบบบันทึกการปฏิบตัิงานทั้ง 
5 ชนิด ไปด าเนินการเก็บข้อมูลใน Panel line shop ของบริษัท ABC ในช่วงระยะเวลา 1 รอบการ
ผลิต เวลาการท างานต่อ 1 วนั จ านวน 8 ชัว่โมง ระยะเวลารวม 7 วนั กบัผูป้ฏิบตัิงาน จ านวนทั้งหมด 
50 คน กระบวนการเก็บขอ้มูลมีจ านวน 4 ขั้นตอน โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
  1) ตรวจและบนัทึกขอ้มูลจ านวนคนที่ปฎิบตัิงานใน Panel line shop ของแต่ละ 
สถานี ในวนัและเวลาที่ก าหนด 
    2) บันทึกความสูญเปล่าที่เกิดขึ้ นในกระบวนการผลิต และจ าแนกประเภทของ
กิจกรรม ทั้งกิจกรรมที่เกิดคุณค่า ไม่เกิดคุณค่า และจ าเป็นแต่ไม่เกิดคุณค่า วิเคราะห์หาแนวทางใน
การใช้เคร่ืองมือที่จะแกไ้ขปัญหาหรือพฒันาศกัยภาพของกระบวนการผลิตในแต่ละสถานี  
  3) บนัทึกและค านวณน ้าหนักลงในแบบบันทึกการเก็บขอ้มูล (Observation Sheet) 
ที่ผลิตไดแ้ต่ละสถานีทุกวนั 
  4) สรุปปัญหา และค านวณผลิตภาพการผลิต (Productivity) ก่อนการปรับปรุงดว้ย
แนวคิด ECRS ลงในแบบบนัทึกการเก็บขอ้มูล 
  การเก็บข้อมูลหลังการปรับปรุง (Post-ECRS)  เป็นการเก็บข้อมูลคร้ังสุดท้ายด้วย
แบบบนัทึกการปฏิบัติงาน ในระยะเวลาการผลิตที่เท่ากัน คือ จ านวน 7 วนั ต่อ 1 รอบการผลิต กับ
ผูป้ฏิบัติงาน จ านวนทั้งหมด 50 คน กระบวนการเก็บข้อมูลมีจ านวน 3 ขั้นตอน โดยมีรายละเอียด
ดงัน้ี 
  1) ตรวจและบนัทึกขอ้มูลจ านวนคนที่ปฎิบตัิงานใน Panel line shop ของแต่ละ 
สถานี ในระยะเวลาที่ก าหนด   
  2) บนัทึกและค านวณน ้าหนักลงในแบบบนัทึกการเก็บข้อมูล (Observation sheet) 
ที่ผลิตไดแ้ต่ละสถานีทุกวนั 
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  3) สรุปปัญหา และค านวณผลิตภาพการผลิต (Productivity) หลังการปรับปรุงดว้ย
แนวคิด ECRS ลงในแบบบนัทึกการเก็บขอ้มูล 
  
   

 
ภาพที่ 12  Flow chart กระบวนการท าวิจยัปฎิบตัิการ 

 



 57 

 
ภาพที่ 13 แผนสารธารแห่งคุณค่าก่อนปรับปรุง (Pre ECRS) 

  

การตรวจสอบคุณภาพของเคร่ืองมือ  
 1. การตรวจสอบความเที่ยงตรงและความครอบคลุมตามเน้ือหา โดยน าแนวค าถามการ
สนทนากลุ่ม ที่ใช้ในการเก็บข้อมูลให้ผูท้รงคุณวุฒิ จ านวน 3 ท่าน ตรวจสอบความเที่ยงตรงตาม
เน้ือหารวมทั้งตรวจสอบความเหมาะสมของการใช้ภาษา กบัวตัถุประสงค์การวิจยั โดยใช้ Index of 
Item objective congruence หรือ IOC ซ่ึงเกณฑ์พิจารณา คือ 
 +1  เม่ือแน่ใจว่า  ขอ้ค  าถามน้ันสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงค์ 
   0  เม่ือไม่แน่ใจว่า  ขอ้ค  าถามน้ันสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงค์ 
 -1  เม่ือแน่ใจว่า ขอ้ค  าถามน้ันไม่สอดคลอ้งกบัวตัถุประสงค์ 
 หลังจากน้ันจึงน าคะแนนผลพิจารณาของผู้เชี่ยวชาญมาหาค่าดัชนีความสอดคล้อง
ระหว่างค  าถามกบัวตัถุประสงค์ โดยใช้สูตร 

   สูตร IOC = 


R  

   เม่ือ IOC แทน ดชันีความสอดคลอ้งระหว่างขอ้ค  าถามกบัจุดประสงค์ 
    R  แทน ผลรวมของคะแนนการพิจารณาของผูเ้ชี่ยวชาญ 
    N แทน จ านวนผูเ้ชี่ยวชาญ 
 ผลการพิจารณาความเห็นของผู้เชี่ยวชาญหลังจากตรวจสอบความเที่ยงตรงเชิงเน้ือหา 
การหาค่าดัชนีความสอดคล้อง (IOC) ในทุกขอ้ของแนวค าถามการสนทนากลุ่ม มี ค่า IOC เท่ากับ 
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+1 แสดงถึง แนวค าถามการสนทนากลุ่มมีความเที่ยงตรง สามารถจดัท าเป็นเคร่ืองมือฉบบัสมบูรณ์
ได ้

   ผูท้รงคุณวุฒิ จ านวน 3 ท่าน ประกอบดว้ย  
   1) ดร.วิณิตา ข  าอินทร์ อาจารยป์ระจ าภาควิชาวิศวกรรมโยธา คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 
   2) คุณจารุวรรณ น้อยหิรัญ ต าแหน่ง หัวหน้าวิศวกร บริษัท จีซี เมนเทนแนนซ์ แอนด์ 
เอนจิเนียร่ิง จ ากดั วุฒิการศึกษา วิศวกรรมศาสตร์มหาบณัฑิต 
   3) คุณพุฒิพงศ์ ม่ิงมูล ต าแหน่ง หัวหน้าวิศวกร บริษทัไอเบล (ประเทศไทย) จ ากดั  
วุฒิการศึกษา วิศวกรรมศาสตร์มหาบณัฑิต 
 ในส่วนของแบบบันทึกการปฏิบัติงาน เคร่ืองมือดังกล่าวไม่มีผลการตรวจสอบหาค่า
ดัชนีความสอดคล้อง (IOC) เพ่ือท าการวดัผลประเมินและตรวจสอบความเที่ยงตรงตามเน้ือหา 
เน่ืองจากการจัดท าแบบบันทึกการปฏิบัติงานทั้ งหมดเป็นเพียงการก าหนดหัวข้อที่ต้องการเก็บ
ข้อมูลให้สอดคล้องกับวตัถุประสงค์การวิจัย เพ่ือน าไปบันทึกผลการปฏิบัติงานจริงและใช้เป็น
ขอ้มูลหลักฐานส าหรับการน ามาวิเคราะห์และสรุปผลการวิจยั อย่างไรก็ตามผู้วิจยัน าแบบบันทึก
การปฏิบัติงานที่ใช้ในการวิจัยทั้ งหมด จ านวน 5 ชนิด น าเสนอต่ออาจารย์ที่ปรึกษาหลัก และ
ผูท้รงคุณวุฒิภายนอก จ านวน 3 ท่าน เพ่ือตรวจสอบและให้ค  าแนะน าในการปรับปรุงแก้ไขคุณภาพ
ของเคร่ืองมือ และจดัท าเป็นเคร่ืองมือฉบบัสมบูรณ์ต่อไป 
 2. ด าเนินการเสนอขอรับการพิจารณาจริยธรรมการวิจัยในมนุษย์ มหาวิทยาลัยบูรพา 
อา้งอิงรหัสโครงการวิจัย G-HU156/2566 และได้รับการรับรองจากคณะกรรมพิจารณาจริยธรรม
การวิจัยในมนุษย์ มหาวิทยาลัยบูรพา ในวันที่  29 สิงหาคม พ.ศ.2566 เพ่ือด าเนินการวิจัยตาม
ขอบข่ายของโครงการวิจยัที่น าเสนอ 
 

การเก็บรวบรวมข้อมูล 
 การเก็บรวบรวมข้อมูลโดยการสนทนากลุ่ม และการบันทึกการปฏิบัติงาน ผู้วิจัย
ด าเนินการ ดงัน้ี 
 1. ด าเนินการท าหนังสือขอความอนุเคราะห์ในการเก็บรวบรวมข้อมูลเพ่ือด าเนินการวิจัย 
(GRD-109) กับบัณฑิตวิทยาลัย มหาวิทยาลัยบูรพา ส่งถึงกรรมการผู้จัดการ บริษัท ABC เพ่ือขอ
ความอนุเคราะห์ในการเก็บข้อมูลการวิจยัดว้ยการสนทนากลุ่ม และการบันทึกการปฏิบัติงาน ก่อน
เก็บข้อมูลท าการชี้แจงวตัถุประสงค์ของการวิจยั ขั้นตอนการวิจยั ประโยชน์ที่ได้รับจากการวิจยักับ
บริษทั ABCโดยการส่งเอกสารชี้แจงผูเ้ขา้ร่วมโครงการวิจยั (AF 06-02) จากน้ันอธิบายค  าชี้แจงและ
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รายละเอียดในวิธีการสนทนากลุ่ม การวิจยัปฏิบัติการให้กับผูเ้ขา้ร่วมการวิจยัให้เข้าใจอย่างชัดเจน 
การเก็บข้อมูลการวิจัยเป็นไปโดยสมัครใจ โดยผู้วิจัยจะท าการเก็บข้อมูลจากผู้ให้ข้อมูลที่มีความ
ยินยอมและเต็มใจในการให้ ข้อมูลเท่าน้ัน  (แจกเอกสารแสดงความยินยอมของผู้เข้าร่วม
โครงการวิจยั AF 06-03) 
 2. ด าเนินการติดต่อนัดหมายกบัผู้บริหาร หัวหน้างาน และผูป้ฏิบตัิงานของบริษัท ABC 
ที่ให้ข้อมูลเป็นรายบุคคล เพ่ือนัดเวลา และสถานที่ในการเข้าไปด าเนินการสนทนากลุ่ม  และการ
วิจยัปฏิบตัิการ 
 3. ด าเนินการสนทนากลุ่ม และการวิจัยปฏิบัติการ ตามวนั เวลา และสถานที่ที่นัดหมาย 
โดยก่อนที่จะเก็บรวบรวมข้อมูลจากการสนทนากลุ่ม และการบันทึกการปฏิบตัิงาน ดว้ยการบันทึก
เทป บันทึกวิดีโอ และการถ่ายภาพ ผู้วิจยัจะท าการขออนุญาตจากผู้เข้าร่วมการวิจัยทุกคร้ัง ถึงจะ
ด าเนินการเก็บรวบรวมข้อมูลได้ และมีการชี้ แจงถึงการเผยแพร่ข้อมูล การเก็บรักษาความลับของ
ข้อมูล การท าลายข้อมูล รวมถึงมีการอธิบายถึงว ัตถุประสงค์ของโครงการวิจัย วิธีการวิจัย 
ประโยชน์ของการวิจยัทั้งทางตรงและทางออ้ม และรายละเอียดต่างๆ กบัผูเ้ขา้ร่วมการวิจยัก่อนที่จะ
ด าเนินการวิจัย ทั้งน้ีผู้วิจยัจะเคารพสิทธิและศักดิ์ ศรีในความเป็นมนุษย ์ไม่มีการล่วงละเมิดสิทธิ 
สว ัสดิภาพ และไม่ก่อให้เกิดภยนัอันตรายแก่ตัวอย่างการวิจัยและผู้เข้าร่วมโครงการวิจัย โดย
ผูเ้ข้าร่วมการวิจัยสามารถยกเลิกการเข้าร่วมการวิจัยได้ หรือหากมีค  าถามข้อใดที่ผู้เข้าร่วมการวิจัย
ไม่ประสงค์จะตอบ สามารถบอกละเวน้ได ้โดยไม่มีความผิดใดๆ  
 4. น าขอ้มูลที่ไดจ้ากการสนทนากลุ่ม และแบบบนัทึกการปฏิบตัิงาน มาสรุปผลการวิจยั 
  

การวิเคราะห์ข้อมูลและน าเสนอข้อมูล 
 1. การสนทนากลุ่ม 
     ผู้วิจัยน าข้อมูลจากการสนทนากลุ่ม (Focus Group) มาท าการถอดเทป (Transcribe) 
ด้วยวิธีการวิเคราะห์แก่นสาระ (Thematic Analysis หรือ TA) เพ่ือจ าแนกจัดวางประเด็นหลัก 
ประเด็นรองตามหมวดหมู่เน้ือหาของแก่นสาระและกรอบการวิจัย จากน้ันท าการทบทวนและ
ตรวจสอบแก่นสาระที่ได้เพ่ือให้เกิดความชัดเจน สอดคลอ้งกับวตัถุประสงค์การวิจัย และตัดข้อมูล
ที่ไม่จ าเป็นออก เพ่ือน าเสนอเรียบเรียงในรูปแบบของรายงานการวิจยั 
 2. การวิจัยปฏิบัติการ 
     ผู้วิจัยน าข้อมูลจากแบบบันทึกการฏิบัติงาน มาสรุปข้อมูลในรูปแบบตาราง และ
วิเคราะห์ข้อมูลโดยหาค่าร้อยละ ค่าเฉล่ีย 𝒙̅ และค่าความเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD) และท าการ
เปรียบเทียบผลิตภาพ Pre-ECRS และ Post-ECRS ของกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel 
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line shop ของบ ริษัท  ABC ด้ว ยสูตรการค  าน วณ เพ่ือห าค่ าผลิตภาพแรงงานรวม (Labor 
Productivity) คือ ปริมาณโครงสร้างเหล็ก (ตัน) ที่สามารถผลิตต่อปัจจยัการผลิต คือ แรงงานที่ใช้ใน
การผลิต ซ่ึงแสดงสูตรในการค านวณผลิตภาพ ดงัต่อไปน้ี 
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บทที่ 4 
ผลการวิจัย 

 
 การศึกษาวิจยัเร่ือง การเพ่ิมประสิทธิกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กของบริษทั ABC 
คร้ังน้ี เป็นการวิจยัแบบผสมผสาน (Mixed Method Research) ซ่ึงผูว้ิจัยได้ท าการเก็บรวบรวมขอ้มูล
ด้วยการสนทนากลุ่ม (Focus Group) โดยเป็นการมุ่งน าผลที่ได้จากการสนทนากลุ่ม มาใช้ในการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยจะมีการเก็บข้อมูลทั้งก่อนและหลงัการปรับปรุงกระบวนการผลิต
ด้วยแนวคิด ECRS จากการวิจัยปฏิบัติการ (Action Research) เพ่ือน าผลบันทึกการปฏิบัติงานมา
วิเคราะห์ เปรียบเทียบ และแสดงผล เก่ียวกับการปรับปรุงกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็ก  ใน 
Panel line shop บริษทั ABC ดว้ยแนวคิด ECRSโดยมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
 ส่วนที่ 1 การวิจยัเอกสาร (Documentary Research) 
 ส่วนที่ 2 การสนทนกลุ่ม (Focus Group) 
 ส่วนที่ 3 การวิจยัปฏิบตัิการ (Action Research) 
 

ส่วนท่ี 1 การวิจัยเอกสาร (Documentary Research) 
 ผูว้ิจัยมีการด าเนินการวิจยัเอกสาร (Documentary Research) ก่อนการด าเนินการวิจยัจริง 
ด้วยการศึกษาและบันทึกการปฏิบัติงานของกระบวนการผลิต ของทั้ ง 5 สถานี ระยะเวลารวม 
จ านวนทั้ งหมด 7 วนั เพ่ือศึกษาสภาพปัญหาในกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line 
shop ในเบื้องตน้ การวิจยัเอกสารมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
 1.1 การศึกษาปัญหาและอุปสรรคในแต่ละสถานี และท าการวิเคราะห์ประเภทปัญหาโดย 

5W-1H ผูว้ิจยัได้ด าเนินการศึกษาประเด็นปัญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นเบื้องตน้ใน Panel line shop 
ของบริษทั ABC ด้วยแบบบันทึกการปฏิบัติงาน พร้อมทั้งตรวจสอบขอ้บกพร่องของกระบวนการ
ผลิตดว้ยเคร่ืองม่ือ 5W-1H ตั้งแต่สถานีที่ 1-5 ดงัตารางที่ 5 โดยพบ 7 ปัญหาความสูญเปล่า ดงัน้ี  
1) การรอคอย 2) การขนส่ง 3) การผลิตมากเกินไป 4) การผลิตไม่เหมาะสม 5) การผลิตสินค้าคง
คลังที่ไม่จ าเป็น 6) การเคล่ือนไหวที่ไม่เหมาะสม และ 7) ข้อบกพร่อง ผูว้ิจัยจดัประเภทของความ
สูญเปล่าพร้อมทั้งแสดงความถ่ีของประเภทปัญหาที่เกิดในกระบวนการผลิต ดังตารางที่ 5 และภาพ
ที่ 14 จากการเก็บรวบรวมข้อมูลเบื้องต้น ท าให้ผู้วิจัยทราบถึงสภาพปัญหาในแต่ละกระบวนการ
ผลิต 
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ตารางที่ 5 ปัญหาในโรงผลิตแบ่งประเภทของความสูญเปล่าดว้ยเคร่ืองม่ือ 5W-1H  

 
 

  

สถาน ี ประเดน็ปัญหา โดย 5W-1H รูปภาพ ประเภทความสูญเปล่า

สถานี 1-4 ท าไมการเตรียมช้ินงานก่อน
เช่ือมผิดพลาด, ผูป้ฏิบติังานมี
ระยะเวลาในการเตรียมช้ินงาน
ก่อนเช่ือมจ านวนก่ีวนั

กระบวนการท่ีไมเ่หมาะสม

สถานี 1-4 ท าไมการเช่ือมไมไ่ดคุ้ณภาพ เกิดขอ้บกพร่อง

สถานี 1,3 ประกอบไมถู่กตอ้งตามแบบได้
อยา่งไร

กระบวนการท่ีไมเ่หมาะสม

สถานี 1,3,5 ใครใชเ้ครนอยูท่  าให้เกิดการรอ
คอย เครนเพ่ือยก-ยา้ยช้ินงาน

การรอคอย

สถานี 1,3,5 ทีมงานยกไปไหนท าไมรอคอย
ทีมยกช้ินงาน เพ่ือยา้ยช้ินงาน

การรอคอย

สถานี 1,3 เคร่ืองมือประกอบช้ินงานอะไรท่ี
ไมเ่พียงพอ

การรอคอย
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ตารางที่ 5 (ต่อ) ปัญหาในโรงผลิตแบ่งประเภทของความสูญเปล่าดว้ยเคร่ืองม่ือ 5W-1H  

 
 

  

สถาน ี ประเดน็ปัญหา โดย 5W-1H รูปภาพ ประเภทความสูญเปล่า

สถานี 1,5 ท าไมเกิดการรอคอยพนกังาน
ตรวจสอบคุณภาพมาตรวจสอบ
ก่อนท าการเช่ือม

การรอคอย

สถานี 1,3,5 ใครน าเคร่ืองมือประกอบช้ินงาน
ท่ีไมผ่่านการตรวจสอบมาใช้

กระบวนการท่ีไมเ่หมาะสม

สถานี 1-4 เพราะอะไรเคร่ืองม่ือเช่ือมช ารุด 
รอการเปล่ียน-ซ่อม

การรอคอย

สถานี 1-5 ท าไม Winch เกิด ช ารุด ไม่

สามารถยา้ยช้ินงานได้
กระบวนการท่ีไมเ่หมาะสม

สถานี 1 - 5 คนบงัคบัไปท่ีไหนท าไมรอ
ทีมงานยกมาท าการยา้ย ช้ินงาน
ดว้ย winch

การรอคอย

สถานี 1,3,5 อุปกรณ์งานยกช ารุด เกิดข้ึนได้
อยา่งไร

กระบวนการท่ีไมเ่หมาะสม
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ตารางที่ 5 (ต่อ) ปัญหาในโรงผลิตแบ่งประเภทของความสูญเปล่าดว้ยเคร่ืองม่ือ 5W-1H  

 
 
 

ตารางที่ 6 การวิเคราะห์ความสูญเปล่า 7 ประการ ของกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel 
line shop ของทั้ง 5 สถานี 

 
 

สถาน ี ประเดน็ปัญหา โดย 5W-1H รูปภาพ ประเภทความสูญเปล่า

สถานี 3 ท าไมไมว่างช้ินงานให้ถูกตอ้งใน
คร้ังเดียวตอ้งยก ยา้ย เพ่ือท างาน
อีกรอบ

การขนส่ง

สถานี 1-5 ท าไมรอคอยช่างเช่ือม การรอคอย

สถานี 2 ท าไมเคร่ืองพลิกช้ินงานช ารุด รอ
 ซ่อม, เม่ือไหร่ทีมเจา้หนา้ท่ีการ
ซ่อมบ ารุง จะมาด าเนินการ
ซ่อมแซมเคร่ืองจกัรท่ีเสีย

เกิดขอ้บกพร่อง, การรอคอย

Transport Inventory Motion Waiting Overprocess Overproduction Defect

1 1 การเตรียมช้ินงานก่อนเช่ือมผิดพลาด P

2 1 การเช่ือมช้ินงานไมไ่ดคุ้ณภาพ P

3 1 ประกอบไมถู่กตอ้งตามแบบ P P P

4 1 รอเครนยกช้ินงาน P P

5 1 รอทีมงานยกช้ินงานเพ่ือประกอบ ยา้ย P

6 1 เคร่ืองมือประกอบช้ินงานไมเ่พียงพอ P P

7 1 รอพนกังานตรวจสอบคุณภาพก่อนเช่ือม P

8 1 เคร่ืองมือประกอบช้ินงานท่ีไมผ่่านการตรวจสอบมาใช้ P P

9 1 เคร่ืองม่ือเช่ือมช ารุด รอการเปล่ียน-ซ่อม P P

10 1 Winch เกิด ช ารุด ไมส่ามารถยา้ยช้ินงานได้ P P P

11 1 รอทีมงานยกมาท าการยา้ย ช้ินงานดว้ย winch P P

12 1 ไมว่างแผนการวางช้ินงานเสียเวลาเคล่ือนยา้ย P P P P P

13 1 รอช่างเช่ือม P P

14 1 น าเขา้ช้ินงานมาในพ้ืนท่ีมากเกินไป P P

ล าดบั สถานี สภาพปัญหา
ประเภทความสูญเปล่า
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ตารางที่ 6 (ต่อ) การวิเคราะห์ความสูญเปล่า 7 ประการ ของกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop ของทั้ง 5 สถานี 

 
 

Transport Inventory Motion Waiting Overprocess Overproduction Defect

17 2 รอช่างเช่ือมเตรียมตวัและเคร่ืองมือ P P

18 2 การเตรียมช้ินงานก่อนเช่ือมผิดพลาด P P

19 2 Winch เกิด ช ารุด ไมส่ามารถยา้ยช้ินงานได้ P P P

20 2 เคร่ืองมือประกอบช้ินงานไมเ่พียงพอ P P

21 2 การเช่ือมช้ินงานไมไ่ดคุ้ณภาพ P

22 2 รอพนกังานตรวจสอบคุณภาพก่อนเช่ือม P

23 2 เคร่ืองม่ือเช่ือมช ารุด รอการเปล่ียน-ซ่อม P P

24 2 รอทีมงานยกมาท าการยา้ย ช้ินงานดว้ย winch P P

25 2 พลิกช้ินงานไมไ่ด้ P P

26 3 Winch เกิด ช ารุด ไมส่ามารถยา้ยช้ินงานได้ P P P

27 3 เคร่ืองม่ือเช่ือมช ารุด รอการเปล่ียน-ซ่อม P P

28 3 การเตรียมช้ินงานก่อนเช่ือมผิดพลาด P P

29 3 การเช่ือมช้ินงานไมไ่ดคุ้ณภาพ P

30 3 มีการประกอบไมถู่กตอ้ง P P

31 3 รอเครนยกช้ินงาน P P

32 3 เคร่ืองมือประกอบช้ินงานไมเ่พียงพอ P P

33 3 รอทีมงานยกช้ินงานเพ่ือประกอบ ยา้ย P

34 3 รอพนกังานตรวจสอบคุณภาพก่อนเช่ือม P

35 3 เคร่ืองมือประกอบช้ินงานท่ีไมผ่่านการตรวจสอบมาใช้ P P

36 3 ไมว่างแผนการวางช้ินงานเสียเวลาเคล่ือนยา้ย P P P P P

37 3 รอช่างเช่ือม P P

38 4 Winch เกิด ช ารุด ไมส่ามารถยา้ยช้ินงานได้ P P P

39 4 เคร่ืองม่ือเช่ือมช ารุด รอการเปล่ียน-ซ่อม P P

40 4 การเตรียมช้ินงานก่อนเช่ือมผิดพลาด P P

41 4 รอพนกังานตรวจสอบคุณภาพก่อนเช่ือม P

42 4 การเช่ือมช้ินงานไมไ่ดคุ้ณภาพ P

43 4 เคร่ืองมือประกอบช้ินงานท่ีไมผ่่านการตรวจสอบมาใช้ P P

44 4 รอทีมงานยกมาท าการยา้ย ช้ินงานดว้ย winch P P

45 4 รอช่างเช่ือม P P

46 5 Winch เกิด ช ารุด ไมส่ามารถยา้ยช้ินงานได้ P P P

47 5 รอเครนยกช้ินงาน P P

48 5 รอทีมงานยกช้ินงานเพ่ือประกอบ ยา้ย P

49 5 รอพนกังานตรวจสอบคุณภาพก่อนเช่ือม P

50 5 รอทีมงานยกมาท าการยา้ย ช้ินงานดว้ย winch P P

51 5 ไมว่างแผนการวางช้ินงานเสียเวลาเคล่ือนยา้ย P P P P P

52 5 รอคอยรถเพ่ือด าเนินการขนยา้ยออก P P P

14 10 13 36 17 5 8

ล าดบั สถานี สภาพปัญหา
ประเภทความสูญเปล่า

รวม
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ภาพที่ 14 แสดงความถ่ีประเภทของความสูญเปล่าที่มีในสถานี 1-5 

  

          ผลการวิเคราะห์ความสูญเปล่า 7 ประการ ในเบื้องต้น พบว่า กระบวนการผลิตมี
กิจกรรมที่มีความสูญเปล่าจากการรอคอย (Waiting) มากที่สุด คือ จ านวน 36 กิจกรรม รองลงมา คือ 
ความสูญเปล่าจากกระบวนการผลิต (Overprocess) มีจ านวน 17 กิจกรรม ความสูญเปล่าจากการ
ขนส่ง (Transport) มีจ านวน 14 กิจกรรม ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหว (Motion) มีจ านวน 13 
กิจกรรม ความสูญเปล่าจากการเก็บวสัดุคงคลัง (Inventory) มีจ านวน 10 กิจกรรม ความสูญเปล่า
จากของเสีย (Defect) มีจ าน วน  8  กิจกรรม และคว ามสูญ เป ล่าจ ากการผ ลิตมาก เกินไป 
(Overproduction) มีจ านวนน้อยที่สุด คือ มีจ านวน 5 กิจกรรม 
 1.2 การศึกษารวบรวมบันทึกข้อมูลของผลิตภาพที่ได้จาก  Panel line shop ผู้วิจัยได้
ด าเนินการศึกษาขอ้มูลการผลิตด้วยแบบบนัทึกประสิทธิภาพการผลิต ใน Panel line shop โดยศึกษา
ข้อมูลเฉล่ียของน ้ าหนักที่ผลิตได้ต่อแรงงานที่ใช้เฉล่ีย 50 คน เป็นระเวลา 4 เดือน ระหว่างเดือน 
กันยายน-ธันวาคม พ.ศ.2564 ในแต่ละรอบการผลิตทุกๆ 7 ว ัน เพ่ือเก็บเป็นข้อมูลเบื้องต้นของ
ประสิทธิภาพการผลิต โครงสร้างเหล็กใน Panel line shop ณ ปัจจุบันก่อนการด าเนินการวิจยั จาก
ขอ้มูลแสดงให้เห็นว่า มีการใช้ชั่วโมงแรงงานเฉล่ียที่ 31.58 ต่อปริมาณน ้ าหนักชิ้นส่วนโครงสร้าง
เหล็กที่ผลิตได้ 1,000 กิโลกรัม ซ่ึงวตัถุประสงค์ของงานวิจัย ต้องการปรับปรุงพัฒนาศักยภาพ
กระบวนการผลิตตามมาตรฐานสากลให้มีค่าเฉล่ียชั่วโมงแรงงานที่ใช้ในการผลิตลดน้อยลงเม่ือ
เทียบกบัปริมาณน ้าหนักชิ้นส่วนโครงสร้างที่ผลิตได ้ 1,000 กิโลกรัมเท่าเดิม 
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ส่วนท่ี 2 การด าเนินการสนทนากลุ่ม (Focus Group) 
 จากการที่ผู้วิจยัได้ลงพ้ืนที่เพ่ือเก็บข้อมูลเชิงคุณภาพ โดยใช้วิธีการสนทนากลุ่ม (Focus 
Group Discussion) จ านวน 2 วนั วนัละ 2 ชัว่โมง คือ ในวนัศุกร์ที่ 1 มีนาคม พ.ศ.2567 เวลา  
17.00 -19.00 น.และ วนัองัคารที่ 5 มีนาคม พ.ศ.2567 เวลา 9.00-11.00 น. ห้องประชุมใหญ่ บริษัท 
ABC มีวตัถุประสงค์เพ่ือเก็บรวบรวมข้อมูลเชิงลึกเก่ียวกบัสภาพปัญหาและแนวทางการแก้ไขเพ่ือ
การปรับปรุงพัฒนาศักยภาพในกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop ของบริษัท 
ABC ให้ได้ตามมาตรฐานสากลดว้ยแนวคิด ECRS โดยมีผูเ้ขา้ร่วมการสนทนากลุ่ม  จ านวน 2 กลุ่ม 
รวมทั้งส้ิน 18 คน ประกอบด้วย 1) ตัวแทนผู้ปฏิบัติงาน จ านวนทั้งหมด 12 คน และ 2) ตัวแทน
ผูบ้ริหาร จ านวนทั้งหมด 6 คน  
 2.1 ข้อมูลเบ้ืองต้นของผู้เข้าร่วมการสนทนากลุ่ม  
       ผูว้ิจยัไดจ้ดัระดมความคิดเห็นของผูท้ี่มีส่วนเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิตชิ้นส่วน
โครงสร้างเหล็กในบริษทั ABC ประกอบดว้ย 
       กลุ่มที่ 1 ตัวแทนผู้ปฏิบัติงาน มีผู้เข้าร่วมจ านวนทั้งหมด 12 คน ซ่ึงเป็นผูใ้ห้ขอ้มูลที่
ส าคัญส าหรับกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กในบริษทั ABC เพราะเป็นผูท้ี่เขา้ใจในกระบวนการ
ผลิตของแต่ละกระบวนการเป็นอย่างดี โดยสามารถสรุปไดด้งัตารางที่ 7 ดงัต่อไปน้ี 
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ตารางที่ 7 ขอ้มูลเบื้องต้นของตวัแทนผูป้ฏิบตัิงานที่เขา้ร่วมการสนทนากลุ่ม  
ล าดับที่ ต าแหน่ง สถานะ ประสบการณ์ (ปี) หน้าที่ความรับผิดชอบ 

1 หัวหน้างานประกอบ (1) ตวัแทน
ผูป้ฏิบติังาน  

8 ควบคุมและดูแลการปฏิบติังาน
ของช่างประกอบ ให้ปฏิบัติงาน
ตามแบบท่ีได้รับมอบหมาย  2 หัวหน้างานประกอบ (2) ตวัแทน

ผูป้ฏิบติังาน  
5 

3 หัวหน้างานเชื่อม (1) ตวัแทน
ผูป้ฏิบติังาน  

8 ควบคุมและดูแลการปฏิบติังาน
ของช่างเชื่อม ให้ปฏิบัติตามแบบ
ท่ีได้รับมอบหมาย  4 หัวหน้างานเชื่อม (2) ตวัแทน

ผูป้ฏิบติังาน  
10 

5 หัวหน้างานตรวจสอบ
คุณภาพ (1) 

ตวัแทน
ผูป้ฏิบติังาน  

5 ควบคุมการปฏิบติังานของ
พนักงานตรวจสอบคุณภาพ ให้
สามารถตรวจสอบคุณภาพการ
ผลิตให้เป็นไปตามแบบและ
มาตรฐานท่ีก าหนด 

6 หัวหน้างานตรวจสอบ
คุณภาพ (2) 

ตวัแทน
ผูป้ฏิบติังาน  

6 

7 หัวหน้างานยก (1) ตวัแทน
ผูป้ฏิบติังาน  

3 ควบคุมและวางแผนเก่ียวกับงาน
ยก ทั้งในส่วนของการใช้
เคร่ืองมือ วสัดุ อุปกรณ์ 
เคร่ืองจกัร และการปฏิบัติงาน
ของพนักงานยกให้เหมาะสม 
ถูกตอ้ง และเป็นไปตาม
มาตรฐานด้านความปลอดภยั   

8 หัวหน้างานยก (2) ตวัแทน
ผูป้ฏิบติังาน  

5 
 

9 ช่างประกอบ (1) ตวัแทน
ผูป้ฏิบติังาน  

3 ประกอบและติดตั้งงานเหล็ก 

10 ช่างประกอบ (2) ตวัแทน
ผูป้ฏิบติังาน  

4 

11 ช่างเชื่อม (1) ตวัแทน
ผูป้ฏิบติังาน  

5 เชื่อมชิ้นส่วนต่างๆท่ีเป็นโลหะ
เขา้หากนัเพื่อสร้างชิ้นงาน
โครงสร้างเหล็ก 12 ช่างเชื่อม (2) ตวัแทน

ผูป้ฏิบติังาน  
3 
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   กลุ่มที่ 2 ตวัแทนผู้บริหาร มีผูเ้ขา้ร่วมทั้งหมด 6 คน  ผู้เขา้ร่วมทั้งหมด เป็นผูใ้ห้ขอ้มูล
ที่ส าคัญส าหรับการบริหารกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กในบริษัท ABC ซ่ึงมีหน้าที่ความ
รับผิดชอบทั้ งในกระบวนการการผลิต การส ารวจ การตรวจสอบคุณภาพ การปรับปรุงพัฒนา
แผนการผลิต การจดัหาจัดเช่าวสัดุ อุปกรณ์ และเคร่ืองจักร และอ่ืนๆ โดยสามารถสรุปไดด้ังตาราง
ที่ 8 ดงัต่อไปน้ี 
ตารางที่ 8 ขอ้มูลเบื้องต้นของตวัแทนผูบ้ริหารที่เขา้ร่วมการสนทนากลุ่ม  
ล าดับที่ ต าแหน่ง สถานะ ประสบการณ์ (ปี) หน้าที่ความรับผิดชอบ 

1 ผูจ้ดัการโรงงาน ตวัแทนผูบ้ริหาร 20 ดูแลรับผิดชอบปัจจยัการผลิต 
กระบวนการผลิต และผลผลิต 

2 ผูจ้ดัการงานประกอบ ตวัแทนผูบ้ริหาร 10 
 

ดูแลรับผิดชอบในส่วนของงาน
ประกอบโครงสร้างเหล็กทั้งหมด ทั้ง
ในส่วนของแรงงาน วสัดุ อุปกรณ์ 
เคร่ืองมือ และเคร่ืองจกัร 
กระบวนการของงานประกอบ 
รวมทั้งชิ้นงานท่ีประกอบเสร็จแลว้ 

3 ผูจ้ดัการงาน
ตรวจสอบคุณภาพ 

ตวัแทนผูบ้ริหาร 12 ควบคุมคุณภาพกระบวนผลิต
โครงสร้างเหล็กทุกขั้นตอนเพื่อให้
ได้ผลผลิตตามแบบและมาตรฐานท่ี
ก าหนด 

4 ผูจ้ดัการโครงการ ตวัแทนผูบ้ริหาร 16 ดูแลรับผิดชอบบริหารโครงการ
ทั้งหมด ทั้งการวางแผน การ
ด าเนินการ การตรวจสอบ การ
ควบคุม และการปิดโครงการก่อสร้าง
งานโครงสร้างเหล็กให้ได้ตาม
แผนงานท่ีบริษทัฯ ก าหนดไว้ 

5  ผูจ้ดัการทัว่ไป ตวัแทนผูบ้ริหาร 20 ดูแลรับผิดชอบขั้นตอนการท างาน
ขององค์กร และแผนกท่ีรับผิดชอบ
รวมทั้งวางแผน จดัการ ควบคุมงาน
ให้เป็นไปตามขั้นตอนท่ีก าหนด  

6 รองผูบ้ริหารบริษทั ตวัแทนผูบ้ริหาร 22 ดูแลรับผิดชอบหรือเป็นผูช้่วย
ประธานบริษทัในการบริหารองค์กร 
ทั้งในส่วนกระบวนการผลิต และการ
บริหารบุคลากร 
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ภาพที่ 15 การสนทนากลุ่ม ณ ห้องประชุม บริษทั ABC  

 2.2 ผลการสนทนากลุ่ มเกี่ยวกับสภาพปัญหาและแนวทางแก้ไข การผลิตชิ้นงาน

โครงสร้างเหล็กใน Panel line shop ของบริษัท ABC ให้ได้ตามมาตรฐานสากลด้วยแนวคิด ECRS 
       จากผลการจดัท าการสนทนากลุ่ม เพ่ือพิจารณาปัญหาและอุปสรรคและแนวทางการ
ปรับปรุงพฒันาประสิทธิภาพในการผลิตชิ้นงานโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop ของบริษทั 
ABC ผูว้ิจยัสามารถสรุปผลการสนทนากลุ่มตามประเด็นค  าถามภายใตว้ตัถุประสงค์ของการวิจยั 
แยกเป็น 4 ประเด็นค  าถาม ดงัต่อไปน้ี  
       1) กระบวนการผลิตใดใน Panel line shop ที่เป็นอุปสรรคและก่อให้เกิดความสูญ

เปล่าในแต่ละสถานี 
           จากการสนทนากลุ่ม ผูว้ิจยัสามารถสรุปปัญหาและอุปสรรคที่ก่อให้เกิดความสูญ
เปล่าในการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop ของบริษทั ABC ตามขั้นตอนของกระบวนการ
ผลิตของแต่ละกระบวนการ และวิธีการด าเนินงานดงัน้ี  
           1.1) การบริหารกระบวนการผลิต 
              1.1.1) สถานีที่ 1 หัวหน้างานขาดการติดตามงานอย่างมีประสิทธิภาพ โดยไม่
สามารถน าแบบ (Drawing) ฉบบัปรับปรุงล่าสุดจากแผนกที่เก่ียวขอ้ง มาให้ผูป้ฏิบตัิงานฝ่ายผลิตได้
ทนัเวลา ท าให้ผูป้ฏิบตัิงานใช้แบบเก่าในการผลิต โดยที่ไม่รู้ว่าแบบมีการเปล่ียนแปลง ส่งผลให้เกิด
ความผิดพลาด และตอ้งสูญเสียทรัพยากรในการแกไ้ขงานใหม่  
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           1.1.2) สถานีที่ 3 หัวหน้างานขาดความรอบคอบและการวางแผนการผลิตอย่าง
มีประสิทธิภาพ ท าให้ไม่เกิดประสิทธิผลในการปฏิบัติงานจริง เช่น การส่ังให้โฟร์แมนและ
ผูป้ฏิบตัิงานจดัเตรียมชิ้นงานตามแบบโดยไม่มีการตรวจสอบซ ้าให้ถูกตอ้งก่อนประกอบชิ้นงาน จึง
ตอ้งมีการซ่อมแซมและตอ้งผลิตชิ้นงานใหม่อีกคร้ังในกรณีที่ไม่สามารถใช้ชิ้นงานเดิมได ้ เป็นตน้ 
             1.1.3) สถานีที่  3 หัวห น้างานขาดการจัดล าดับความส าคัญของงานให้
สอดคล้องกับเป้าหมายของโครงการ โดยจะเห็นว่า มีการอนุญาตให้ผู้ปฏิบัติงาน “ท างานที่ไม่
ส าคัญ และงานที่ไม่เร่งด่วน” เช่น การตัดแผ่นเหล็กที่ไม่ได้น ามาใช้ในกระบวนการผลิตในทันที 
เป็นตน้ 
             1.1.4) ผู้บริหารขาดการวางแผนด้านการจดัซ้ือจัดหา การเช่า การซ่อมบ ารุง 
เคร่ืองมือ อุปกรณ์ และเคร่ืองจักร ซ่ึงถือเป็นความจ าเป็นอย่างมากต่อโครงการก่อสร้างขนาดใหญ่ 
เพราะเค ร่ืองมือ อุปกรณ์ และเค ร่ืองจักร คือปัจจัยพ้ืนฐานและตัวแปรส าคัญในการพัฒนา
กระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพ หากผู้บริหารขาดการดูแลในเร่ืองดังกล่าว ก็จะส่งผลถึง
ประสิทธิผลของกระบวนการผลิตตามมา 
   1.2) การจัดวางชิ้นงาน 

              1.2.1) สถานีที่ 1 ผูป้ฏิบตัิงานมีการน าแผ่นเหล็กหรือชิ้นงานที่มีขนาดแตกต่าง 
กันมากองรวมอยู่ที่ เดียวกันโดยไม่ได้จัดวางและเรียงล าดับชิ้นงานอย่างเป็นระบบ ส่งผลให้
ผูป้ฏิบัติงานต้องเสียเวลาในการค้นหาชิ้นงานที่ตอ้งการเม่ือเข้าสู่กระบวนการผลิต และในบางกรณี
ที่บริษัท ฯ มีการผลิตชิ้นงานมากกว่า 1 โครงการ หากผูป้ฏิบตัิงานขาดความระมดัระวงั ก็จะมีการ
สลับชิ้นงานที่มีความคล้ายคลึงกันมาใช้ผิดกบัอีกโครงการ ซ่ึงจะสร้างความเสียหายให้กับบริษัท
เป็นมาอย่างมาก 
              1.2.2) สถานที่ 1 มีการผลิตชิ้นงานล่วงหน้าเป็นระยะเวลานานในบริเวณดา้น
นอกPanel line shop และมีการจัดวางชิ้นงานอย่างไม่เหมาะสม ไม่มีว ัสดุป้องกันผิว ส่งผลให้
ชิ้นงานเสียหายและเป็นสนิม จึงท าให้ตอ้งมีการซ่อมแซม และผลิตชิ้นงานใหม่อีกคร้ัง 
    1.3) การตัดชิ้นงาน 
              1.3.1) วิศวกรผูอ้อกแบบมีการแก้ไขแบบ (Drawing) หลังจากท าการตดัแผ่น
เหล็กเรียบร้อยแลว้  ส่งผลให้ตอ้งท าการตดัหรือแกไ้ขชิ้นงานใหม่อีกคร้ัง 
              1.3.2) ผู้ปฏิบัติงานมีการว ัดระยะในการตัดแผ่นเหล็กผิดพลาด ท าให้ได้
ชิ้นงานที่ผิดจากแบบ (Drawing) และตอ้งมีการตดัชิ้นงานใหม่อีกคร้ัง 
    1.4) การเคลื่อนย้าย/ยกชิ้นงาน   
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    1.4.1) สถานีที่  1 ผู้ปฏิบัติงานมีการใช้เครนยก/ยา้ยแผ่นเหล็กลงไปแก้ไขใน
พ้ืนที่ เตรียมงานบ่อยๆ ส่งผลให้เกิดอุบัติเหตุ และเกิดความผิดพลาดในการปฏิบัติงาน สูญเสีย
ทรัพยากร และเวลา รวมทั้งท าให้กระบวนการผลิตหยุดชะงกั  
           1.4.2) สถานีที่ 4 ผูป้ฏิบัติงานขาดความช านาญและความระมดัระวงัในการใช้
เคร่ืองมือ อุปกรณ์ และเคร่ืองจักรในการเคล่ือนยา้ย/ยกชิ้นงานที่ท าการเชื่อมเสร็จเรียบร้อยแลว้ไป
ยงัสถานีถัดไป ส่งผลให้ชิ้นงานเกิดการช ารุดเสียหายในบริเวณรอยเชื่อม (Tack welding) ท าให้เกิด
ความสูญเสียทั้งแรงงาน เวลา เคร่ืองจกัร และวตัถุดิบ ฯลฯ ในการซ่อมแซมงานเพ่ือน ากลบัไปใช้
ใหม่ เป็นตน้ 
     1.4.3) สถานีที่  1-5  ผู้ปฏิบัติงานต้องรอคอยการใช้เคร่ืองมือ อุปกรณ์ และ
เคร่ืองจักรในการยก/ยา้ยชิ้นงาน ทั้งเคร่ืองดึงเหล็ก (Winch) เคร่ืองพลิกชิ้นงาน (Flip Over) และ
อุปกรณ์งานยก (Crane/ Magnetic Lifter) ฯลฯ เพราะไม่มีการวางแผนจดัตารางการใช้งานล่วงหน้า 
ส่งผลให้กระบวนการผลิตหยุดชะงกั 
   1.5) การพลิกชิ้นงาน 
            1.5.1) สถานีที่  2 ผู้ปฏิบัติงานไม่มีความช านาญในการใช้เคร่ืองมือ อุปกรณ์ 
และเคร่ืองจักรส าหรับการพลิกชิ้นงาน โดยผู้ปฏิบัติงานมีการน าเครน (Crane) มาใช้ร่วมกับเคร่ือง
พลิกชิ้นงาน (Flip Over) ในการช่วยพลิกและประคองแผ่นเหล็ก ส่งผลให้เคร่ืองพลิกชิ้นงานเกิดการ
ช ารุดเสียหาย เน่ืองจากเคร่ืองพลิกชิ้นงานไม่สามารถรองรับน ้ าหนักจ านวนมากได้ อีกทั้ ง
ผูป้ฏิบตัิงานบางคนมีการใช้เคร่ืองพลิกชิ้นงานไม่ถูกวิธี โดยการบังคบัขาของเคร่ืองพลิกชิ้นงานให้
ตั้งอยู่ในแนวตั้ งเพ่ือให้ชิ้นงานพลิกไปอีกฝ่ังมากเกินไป ส่งผลให้แผ่นเหล็กตกร่องและเสียหาย 
ทั้งหมดน้ีล้วนส่งผลให้กระบวนการผลิตล่าช้า สูญเปล่า และก่อให้เกิดอุบัติเหตุหรืออันตราย
ระหว่างการปฏิบตัิงานได ้  
               1.5.2) สถานที่  1 -5  กระบ วนการผ ลิต มีความ ล่าช้ า  และต้องรอคอย
ผูป้ฏิบตัิงานที่มีความช านาญในการใช้เคร่ืองมือ อุปกรณ์ และเคร่ืองจกัรในการช่วยพลิกชิ้นงาน 
   1.6) การเช่ือมชิ้นงาน 
             1.6.1) สถานที่ 3 ผู้ปฏิบัติงานไม่สามารถท างานได้ตามแผนการด าเนินงาน 
หลังจากมีการเร่งประกอบชิ้นงานจากสถานีก่อนหน้า ท าให้แผ่นเหล็กมีการตกค้างรอคอย
กระบวนการเชื่อมเป็นจ านวนมาก  
             1.6.2) สถานีที่  4 ผู้ปฏิบัติงานขาดการวางแผนในการใช้ว ัสดุส้ินเปลืองกับ
ชิ้นงานและกระบวนการท างานอย่างเหมาะสม โดยเฉพาะการเชื่อมแผ่นเหล็กที่มีขนาดความหนา
แตกต่างกนัมากที่จะก่อให้เกิดการสูญเสียวตัถุดิบโดยไม่จ าเป็น 
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    1.6.3) สถานีที่ 4 ผู้ปฏิบัติงานต้องท าการแก้ไขงานเก่าที่ไม่ได้คุณภาพ ท าให้
ชิ้นงานใหม่ไม่สามารถถูกส่งต่อมายงัสถานีการเชื่อมได ้
     1.6.4) สถานีที่  4 ผู้ปฏิบัติงานมีการเคล่ือนยา้ยเคร่ืองเชื่อมอย่างไม่เหมาะสม 
ท าให้เคร่ืองเชื่อมเกิดการช ารุดเสียหาย และไม่สามารถน ามาใช้งานไดใ้นทนัที  
    1.6.5) สถานที่  4 ผู้ปฏิบัติงานไม่มีทักษะ ความช านาญ หรือเทคนิคในการ
เชื่อม เช่น การพยุงให้โลหะที่หลอมเหลวไม่ไหลลงมาหรือยอ้นขึ้นไปกบัรอยเชื่อม การบงัคับลวด
เชื่อมในทิศทางและองศาที่เหมาะสมไปยงัมุมรอยต่อ   การปรับขนาดของกระแสไฟฟ้าให้เหมาะสม
กบัลวดเชื่อมและชิ้นงานที่ท าการเชื่อม และการควบคุมความเร็วของการเชื่อม ฯลฯ ส่งผลให้การ
ปฏิบตัิงานไม่มีประสิทธิภาพ 
    1.6.6) สถานีที่  4 ช่างเชื่อมไม่มีทักษะและประสบการณ์ในการตรวจสอบ
ผลงานการเชื่อมของตนเองด้วยสายตาในเบื้องต้น ส่งผลให้ต้องรอคอยพนักงานตรวจสอบคุณภาพ
มาด าเนินการ 
    1.6.7) สถานีที่ 4 การไม่มีการจดัวางล าดบัชิ้นงานที่ท าการเชื่อมเสร็จเรียบร้อย
แลว้อย่างเป็นระบบ ท าให้ตอ้งใช้เครนในการยก/ยา้ยชิ้นงาน ซ่ึงนอกจากจะเป็นการเพ่ิมงานโดยไม่
จ าเป็นแลว้ ยงัส่งผลกระทบต่อกระบวนการอ่ืนที่มีความตอ้งการใช้เคร่ืองจักรในการท างานเช่นกนั 
   1.7) การประกอบชิ้นงาน 
             1.7.1) สถานีที่ 3 กระบวนการผลิตไม่เป็นไปตามแผนงานที่ก าหนด เน่ืองจาก
การประกอบชิ้นงานเ ป็นงานที่ละเอียดและตอ้งใช้เวลา ส่งผลเกิดการรอคอยในกระบวนการอ่ืน 
   1.7.2) สถานีที่ 3 ผูป้ฏิบัติงานขาดการเรียนรู้ท าความเขา้ใจในแบบ (Drawing) 
ท าให้ไม่สามารถอ่านสัญลักษณ์ ภาพ หรือรูปร่างในแบบ (Drawing) ที่วิศวกรออกแบบมาเพ่ือให้
ประกอบชิ้นงานไดอ้ย่างถูกตอ้ง   
   1.7.3) สถานีที่ 3 ผู้ปฏิบัติงานได้รับบาดเจ็บจากการก้มตัวเพ่ือประคองแผ่น
เหล็กก่อนที่จะน าอุปกรณ์มาช่วยติดตั้ง ซ่ึงเป็นสาเหตุส าคัญประการหน่ึงที่ท าให้กระบวนการผลิต
ล่าช้า 
     1.7.4) สถานีที่ 3 วิศวกรมีการแก้ไขแบบ (Drawing) หลังจากผูป้ฏิบัติงานท า
การประกอบเสร็จเรียบร้อยแล้ว ท าให้ เกิดการสูญเสียทรัยากร และเวลาโดยไม่จ าเป็น เพราะ
ผูป้ฏิบตัิงานตอ้งท าการแกไ้ขชิ้นงานที่ท าอยู่ตามแบบที่ส่งมาใหม่อีกคร้ัง 
   1.8) การเจียร์ชิ้นงาน 
    1.8.1) สถานีที่ 5 ผู้ปฏิบัติงานมีการเบิกหินเจียร์ล่วงหน้ามากเกินความจ าเป็น 
และมีการจดัเก็บอย่างไม่เหมาะสม ส่งผลให้หินเจียร์ช ารุด สูญหาย ท าให้ตอ้งมีการเบิกซ ้าอีกคร้ัง 
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    1.8.2) สถานีที่ 5 ผู้ปฏิบตัิงานต้องท าการเจียร์เพ่ือเก็บงาน ตั้งแต่กระบวนการ
ผลิตแรกจนถึงกระบวนการสุดท้าย ส าหรับแผ่นเหล็กบางต าแหน่งที่ยงัเจียร์ไม่เรียบร้อยหรือยงัมี
ความคมอยู่ ส่งผลให้ช่างเจียร์ตอ้งเสียเวลาในการเก็บรายละเอียดของงาน 
   1.9) การเก็บงานและการตรวจสอบชิ้นงาน 
    1.9.1) สถานที่ 5 ผู้ปฏิบัติงานไม่สามารถปล่อยงาน (Release) ออกได้ เพราะ
ไม่มีสถานที่ในการตรวจรับงาน ท าให้มีชิ้นส่วนโครงสร้างเหล็กที่ผลิตเสร็จเรียบร้อยแลว้ตกค้างอยู่
ในสถานีน้ีเป็นจ านวนมาก  
    1.9.2) สถานที่  1-5 ผู้ปฏิบัติงานตรวจสอบคุณภาพ ไม่สามารถท างานได้
ทนัเวลา ท าให้มีชิ้นงานตกคา้งรอคอยการตรวจสอบคุณภาพของทุกสถานีการท างาน 
     1.9.3) สถานที่ 1-5 ผู้ปฏิบัติงานตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงาน ขาดความรู้ 
ประสบการณ์ และทักษะในการตรวจสอบ ท าให้ไม่สามารถชี้ชัดได้ว่า ชิ้นงานหรือแผ่นเหล็ก
ดงักล่าวมีคุณภาพตรงตามที่มาตรฐานก าหนดหรือไม่ โดยเฉพาะการตรวจสอบจุดบกพร่องในแนว
เชื่อมดว้ยตาเปล่า ยกตัวอย่างเช่น ชิ้นงานที่มีรอยแตกร้าว รอยกัดขอบ รอยเกย ตามดโพรงอากาศ 
สแล็กฝังใน รอยปรุ ฯลฯ การตรวจสอบคุณภาพที่ผิดพลาดท าให้เกิดปัญหาในหลาย ๆ ประการ ทั้ง
เร่ืองความปลอดภัย การเสียค่าใช้จ่ายของการชดเชยของเสียหาย ค่าประกันสินค้าหลุดมาตรฐาน 
และส่ิงส าคญัที่สุดคือ การขาดความน่าเชื่อถือจากผูจ้้างงาน หรือลูกค้า ที่ไม่มั่นใจว่ากระบวนการ
ผลิตมีคุณภาพตรงตามมาตรฐานก าหนด ท าให้ไม่เกิดการจา้งงานอีกในอนาคต  
 2) บทบาท/ความรับผิดชอบในการพัฒนากระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line 
shop ด้วยแนวคิด ECRS  
     บริษัท ABC เป็นบริษัทที่ด าเนินการก่อสร้างโครงการขนาดใหญ่ที่มีมูลค่าสูง การ
ด าเนินงานจึงมีลักษณะเฉพาะและต้องอาศัยทรัพยากรในการผลิตจ านวนมาก โดยปรกติจะ
ด าเนินการผลิตที่ละโครงการ เช่น งานประกอบโมดูลน ้ ามันที่ เป็นโครงสร้างเหล็ก งานประกอบ
โมดูลกังหันพลังงานไฟฟ้า ฯลฯ ผู้บริหารและผู้ปฏิบัติงานจึงมีความจ าเป็นที่จะต้องน าหลักการ 
แนวคิด และทฤษฎี ที่เก่ียวขอ้งกบัการเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตมาใช้เพ่ือลดความสูญ
เปล่าและเพ่ิมผลิตภาพ (Productivity) ในการปฏิบัติงาน และงานวิจยัฉบบัน้ี มีการน าแนวคิด ECRS 
มาใช้เป็นเคร่ืองมือในปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพ และจากการสนทนากลุ่ม ผู้วิจัย
สามารถสรุปบทบาทและความรับผิดชอบในการพฒันากระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน  Panel 
line shop ดว้ยแนวคิด ECRS ไดด้งัต่อไปน้ี 
  2.1 ) ผู้ปฏิบัติงาน ผู้ปฏิบตัิงานถือเป็นกลุ่มบุคคลที่มีความส าคัญในการช่วยลดความ
สูญเปล่า (Waste) ให้กับบริษัทเป็นอย่างมาก เพราะมีหน้าที่ความรับผิดชอบที่ เก่ียวข้องกับ
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กระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กของบริษัท ABC โดยตรง ทั้งในส่วนของการตัดและบาก การ
ประกอบ การเชื่อม การเจียร์  และการตรวจสอบคุณภาพ รวมถึงเป็นผู้ใช้เคร่ืองมือ อุปกรณ์ และ
เค ร่ืองจักรที่ เก่ียวข้องกับกระบวนการผลิตชิ้นงาน ซ่ึงส่วนใหญ่ เป็นเค ร่ืองมือ อุปกรณ์ และ
เคร่ืองจักรที่มีราคาแพง เช่น เคร่ืองยก (Crane), แม่เหล็กยกชิ้นงาน (Magnetic Lifter), เคร่ืองพลิก
ชิ้นงาน (Flip Over), เคร่ืองเชื่อมซับเมิร์จ  (Submerge Arc Welding), หั วเชื่อม (Head Welding), 
เคร่ืองค  ้าการเชื่อม (Stiffener Welder), เคร่ืองป้อนลวด (Lincoin Feeder) หากผู้ปฏิบัติงานมีวิธีการ
ปฏิบัติงานที่ไม่ถูกตอ้ง ไม่มีความรู้ ความช านาญ และขาดทักษะในการใช้  วสัดุ อุปกรณ์ เคร่ืองมือ 
และเคร่ืองจักร จะส่งผลกระทบกับกระบวนการผลิตหลายประการ เช่น การปฏิบัติงานที่ไม่มี
ประสิทธิภาพ เกิดความผิดพลาด ผูป้ฏิบัติงานได้รับอันตรายจากการท างาน เคร่ืองมือ วสัดุ อุปกรณ์ 
และเคร่ืองจักร เกิดการช ารุดเสียหาย การผลิตไม่เป็นไปตามแผนการด าเนินงานที่ผู้บริหารและ
ลูกค้าร่วมกันก าหนดไว้  เป็นต้น ซ่ึงทั้ งหมดน้ีล้วนส่งผลกระทบต่อต้นทุนการผลิตที่สูงขึ้ นของ
บริษัททั้งส้ิน ทั้งในส่วนของค่าใช้จ่าย ค่าด าเนินงาน ค่าแรงพนักงาน ค่าเช่าซ้ือและค่าซ่อมบ ารุง
อุปกรณ์ เคร่ืองมือ และเคร่ืองจักร รวมถึงค่าปรับที่อาจจะเกิดขึ้นในกรณีที่บริษัทไม่สามารถผลิต
ชิ้นงานได้ตรงตามสัญญา แต่ถา้ผูป้ฏิบตัิงานสามารถปฏิบตัิงานไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ ก็จะสามารถ
ท าให้บริษัทส่งมอบสินคา้ที่มีคุณภาพ มาตรฐาน ตรงตามระยะเวลาที่ก าหนดไวก้ับลูกคา้ สร้างความ
พึงพอใจให้กบัลูกคา้ และสร้างชื่อเสียงให้กบับริษทัต่อไปในอนาคต 
   อย่างไรก็ตามผู้ปฏิบัติงานสามารถปรับปรุง และลดขั้นตอนหรือกระบวนการ
ท างานที่ไม่จ าเป็น รวมถึงลดความสูญเปล่าที่จะเกิดขึ้นในกระบวนการท างานดว้ยการน าแนวคิด 
ECRS : Eliminate (การก าจัด) Combine (การรวมกัน) Rearrange (การจดัใหม่) และ Simplify (การ
ท าให้ง่ายขึ้น) โดยท าการวิเคราะห์การท างานของกระบวนการผลิตในส่วนที่ตนเองรับผิดชอบว่า
เกิดความสูญเปล่า (Waste) และความผิดพลาดในขั้นตอนหรือกระบวนการใด จากน้ันจึงน าแนวคิด 
ECRS มาปรับปรุงวิธีการท างานหรือขั้นตอนการท างานน้ันๆ เพ่ือให้เกิดการพัฒนาประสิทธิภาพ
ของกระบวนการผลิตในภาพรวม ทั้งในส่วนของการลดของเสีย และการพฒันาคุณภาพของชิ้นงาน
ให้ไดต้ามมาตรฐานการผลิตโครงสร้างเหล็กต่อไป 
  2.2) ผู้บริหาร มีบทบาทความรับผิดชอบทั้งในส่วนของการเป็นผูก้ าหนดนโยบาย วาง
แผนการผลิต ทั้งในส่วนของปัจจยัการผลิต (Input/Material) กระบวนการแปลงสภาพ (Processing) 
และ ผลผลิต (Output/Product) ในกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็ก คือ การก่อสร้างโครงการขนาด
ใหญ่ และผูจ้ัดการโครงการ (Project Manager) คือ บุคคลส าคญัที่รับผิดชอบดูแลโครงการทั้งหมด  
โดยจะมีบทบาทส าคญั 3 ประการ คือ 1) การวางแผน (Planning) คือ การน าขอ้มูลที่มีอยู่มาวิเคราะห์
เพ่ือวางแผนการผลิตและการใช้ทรัพยากรหรือปัจจัยการผลิตต่างๆ ทั้ งวสัดุ อุปกรณ์ เคร่ืองมือ 
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เคร่ืองจักร วตัถุดิบ แรงงาน รวมไปถึงการควบคุมกรอบเวลา (Timeline) และค่าใช้จ่ายให้เกิด
ประโยชน์สูงสุด  2) การด าเนินงาน (Operation) คือ ขั้นตอนของการด าเนินการท าตามแผนการผลิต
ที่วางไว ้ว่าใช้ทรัพยากรอะไร อย่างไร ปริมาณเท่าไหร่ และล าดบัขั้นตอนในการแปลงสภาพหรือ
การผลิต  และ 3) การควบคุม (Control) คือ ขั้นตอนในขณะที่ระบบการผลิตก าลังด าเนินการอยู่ 
แล้วเราพยายามควบคุมกระบวนการผลิตให้เป็นไปตามแผนที่วางไว้ ซ่ึงเป็นได้ตั้งแต่การควบคุม
เวลา การควบคุมแรงงาน การควบคุมการใช้ทรัพยากร การตรวจสอบและให้ค  าแนะน า (Feedback) 
ตัวระบบหรือผู้ปฏิบัติงาน รวมทั้ งการแก้ไขปัญหาที่ เกิดขึ้ น มีว ัตถุประสงค์เพ่ือให้โครงการ 
(Project) ประสบความส าเร็จ ทั้งในส่วนของการควบคุมงบประมาณ (Budget Control) คุณภาพ
สินคา้ (Product Quality) และระยะเวลา (Commitment) ที่ให้ไวก้บัลูกคา้ 
   ผูจ้ดัการโครงการมีบทบาทหน้าที่ท างานร่วมกับผูบ้ริหารคนอ่ืน ๆ ของบริษัท ทั้ง
ในส่วนงานที่เก่ียวข้องกบักระบวนการก่อสร้าง และฝ่ายสนับสนุน รวมถึงถึงลูกค้าหรือผู้จ้างงาน 
การตระหนักและหาหนทางแก้ไขปัญหาเพ่ือท าการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต โดยการ
น าแนวคิด ECRS : Eliminate (การก าจัด) Combine (การรวมกัน) Rearrange (การจัดใหม่) และ 
Simplify (การท าให้ง่ายขึ้น) มาใช้ จึงเป็นส่ิงที่ผูจ้ ัดการโครงการต้องตระหนักและให้ความส าคัญ 
เพราะแนวคิด ECRS มีส่วนส าคญัในการลดต้นทุนการผลิต ทั้งวตัถุดิบ ค่าแรง และค่าใช้จ่ายในการ
ผลิต  และมีส่วนช่วยในการพัฒนาทรัพยากรมนุษย์ ห รือผู้ปฏิบัติงานที่ เก่ียวข้องให้สามารถ
ปฏิบตัิงานไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ  ผูจ้ดัการโครงการจะต้องได้รับความร่วมมือจากผู้บริหารของทุก 
แผนกที่เก่ียวขอ้ง เพ่ือน าแนวคิด ECRS มาใช้ในการพิจารณาปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานของ
กระบวนการผลิตในภาพรวม ทั้ งการวิเคราะห์และวางแผนกระบวนผลิต การบริหารทรัยพากร 
พลงังาน การเช่าซ้ือเคร่ืองมือ อุปกรณ์ และเคร่ืองจักร ตลอดจนการน าข้อผิดพลาดของกระบวนการ
ผลิตมาใช้ในการปรับปรุงและพัฒนาเพ่ือให้เกิดกระบวนการผลิตที่ไดคุ้ณภาพตามมาตรฐานสากล
ต่อไปในอนาคต 
 3) การน าแนวคิด ECRS มาปรับปรุงกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line 

shop  
     ส าหรับการบริหารงานก่อสร้างขนาดใหญ่ ผูบ้ริหาร ผู้ปฏิบตัิงาน และผูท้ี่เก่ียวขอ้งลว้น
อยากให้งานส าเร็จลุล่วงตามขั้นตอนและกระบวนการต่าง ๆ ในระยะเวลาที่เร็วที่สุด ใช้ตน้ทุนและ
แกไ้ขงานให้น้อยที่สุด แต่ในการปฏิบัติงานจริง กระบวนการผลิตของโครงการก่อสร้างขนาดใหญ่
มกัจะเกิดเหตุการณ์ที่ท าให้งานล่าช้า ส่งผลให้เกิดการแก้ไขงานหลายๆคร้ัง และท าให้โครงการเสีย
ใช้จ่ายโดยไม่จ าเป็น สถานการณ์เหล่าน้ีอาจเรียกได้ว่าเป็น  “ความสูญเปล่า” ที่ส่งผลต่อเป้าหมาย
โครงการ จากสภาพปัญหาดังกล่าว น ามาซ่ึงการสนทนากลุ่ม (Focus Group) ที่ด าเนินการเพ่ือน า
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แนวคิด ECRS มาปรับปรุงกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop ซ่ึงผู้วิจัยจะ
น าเสนอขอ้สรุปผลการสนทนากลุ่ม ดงัต่อไปน้ี 
  3.1) การก าจั ด  (E: Eliminate) จากการสนทนาก ลุ่ม  พบว่ า ปั ญหาส าคัญ ใน
กระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กของบริษทั ABC คือ ประสิทธิภาพการปฏิบตัิงานในกระบวนการ
ผลิตของผู้ปฏิบัติงาน เน่ืองจากผูป้ฏิบตัิบางส่วนขาดสมรรถนะหรือศักยภาพในการปฏิบัติงาน ท า
ให้กระบวนการผลิตไม่กา้วหน้าและไม่เป็นไปตามแผนการด าเนินงานของโครงการ (Progress) ที่
ผูบ้ริหารก าหนดไว้ เช่น ผู้ปฏิบัติงานขาดการวางแผน และไม่มีประสบการณ์ในการท างานอย่าง
เพียงพอ ขาดทกัษะและความช านาญในการใช้เคร่ืองมือ วสัดุ อุปกรณ์ และเคร่ืองจักรอย่างถูกต้อง 
และสอดคล้องกับวตัถุประสงค์การใช้งาน ในกระบวนการผลิตยงัมีการรอคอยผู้ปฏิบัติงานที่มี
ทักษะ (Skilled Labor) ทั้งช่างประกอบ ช่างเชื่อม ช่างเจียร์ และช่างยก เพ่ือช่วยในการปฏิบัติงาน 
โดยเฉพาะในส่วนของงานเชื่อม และงานประกอบ อย่างไรก็ตาม พบว่า มีสาเหตุส าคญัอีกประการ
หน่ึง คือ การขาดการวางแผนงานอย่างเหมาะสมจากผูบ้ริหาร เน่ืองจาก ผู้บริหารมีการอนุญาตให้
ผู้ปฏิบัติงานผลิตงานล่วงหน้า ซ่ึงท าให้เกิดการใช้ทรัพยากรอย่างส้ินเปลือง ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า  
สูญเสียต้นทุนโดยไม่จ าเป็น อีกทั้ งเม่ือผลิตเสร็จแล้วก็ย ังไม่สามารถหาที่จัดวางแผ่นเหล็กหรือ
ชิ้นงานได้อย่างเหมาะสม แผ่นเหล็กบางส่วนถูกวางไว้ทั้งภายในอาคารและนอกอาคาร ส่งผลให้
แผ่นเหล็กเกิดความเสียหาย เป็นสนิม และเกิดอุบตัิเหตุระหว่างปฏิบตัิงาน ฯลฯ  
  การใช้แนวคิด  ECRS ในส่วนของการก าจัด  (Eliminate) ความสูญเป ล่าเห ล่า น้ี 
สามารถน ามาใช้ได้โดยท าการเก็บและรวบรวมข้อมูลเพ่ือน าข้อมูลดังกล่าวมาวิเคราะห์พัฒนา
ขั้นตอนการท างานต่างๆ  รวมทั้งการจัดการทรัพยากร ว่าสามารถลดหรือก าจัดได้โดยไม่ส่งผล
กระทบต่อเป้าหมายและการด าเนินงานของโครงการ โดยผู้จัดการโครงการ (Project Manager) 
จะตอ้งท าการวางแผนการผลิตให้สอดคลอ้งกับความต้องการหรือแผนการด าเนินงาน ไม่อนุญาติ
ให้ผู้ปฏิบัติงานผลิตชิ้นงานนอกเหนือจากแผนงาน มีการคัดเลือกคุณสมบัติของผู้ปฏิบัติงานให้
สอดคล้องกับการการท างาน ลดจ านวนแรงงานที่ไม่มีทักษะ ความช านาญ (Unskilled Labor) ลง 
ให้เหลือเพียงผู้ปฏิบัติงานเท่าที่จ าเป็น ฝึกฝนทักษะให้ผูป้ฏิบัติงานสามารถท างานที่ใช้ทักษะบาง
ประเภทที่ตนเองไม่ถนัดได้ การก าหนดตารางการใช้เคร่ืองมือ อุปกรณ์ และเคร่ืองจักรต้อง
สอดคล้องกับแผนงาน และหยุดหรือยกเลิกการใช้เคร่ืองมือ อุปกรณ์ และเคร่ืองจกัรที่ท างานไม่เต็ม
ประสิทธิภาพตามเวลางาน มีการฝึกอบรมการใช้เคร่ืองมือ วสัดุ อุปกรณ์ และเคร่ืองจักรอย่าง
ถูกต้องและปลอดภัยแก่ผู้ปฏิบัติงานจากเจ้าหน้าที่ด้านความปลอดภัย (จป.) โดยตรง เพ่ือเรียนรู้
วิธีการปฎิบัติงานอย่างถูกต้อง จนเกิดความช านาญและสามารถป้องกันอันตรายที่อาจเกิดขึ้นกับ
ผูป้ฏิบัติงานได้ โดยทั้งก่อนและหลังการใช้งานเคร่ืองมือ อุปกรณ์ และเคร่ืองจักร ผู้ปฎิบตัิงานและ
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เจ้าหน้าที่ด้านความปลอดภัย (จป.) จะต้องมีการตรวจสอบคุณภาพและสภาพความพร้อมของ
เคร่ืองมือ อุปกรณ์ และเคร่ืองจักรทุกคร้ัง หากเคร่ืองมือ อุปกรณ์ และเคร่ืองจักรใดยงัไม่ผ่านการ
ซ่อมบ ารุงและตรวจเช็คคุณภาพตามระยะเวลาที่ก าหนด (ทุกๆไตรมาส) และมีการช ารุดเสียหาย 
แสดงถึง เคร่ืองมือ อุปกรณ์ และเคร่ืองจักรอยู่ในสภาพไม่พร้อมใช้งาน ผู้ปฏิบัติงานต้องรีบแจ้ง
หัวหน้างานด้านความปลอดภยัในทนัที และห้ามน ามาใช้งานโดยเด็ดขาด เพ่ือป้องกนัอนัตรายและ
ขจดัความผิดพลาดจากการใช้เคร่ืองมือ อุปกรณ์ และเคร่ืองจักรที่ไม่ไดม้าตรฐาน เป็นตน้ การก าจัด 
(Eliminate) ความสูญเปล่าเหล่าน้ี  จะช่วยให้โครงการก่อสร้างมีการท างานอย่างมีศักยภาพ คือ 
ผูบ้ริหารสามารถบริหารกระบวนการผลิตไดต้ามเป้าหมาย ผูป้ฏิบตัิงานสามารถท าการผลิตได้อย่าง
มีประสิทธิภาพ มีการใช้ทรัพยากรอย่างคุ้มค่า ลดความส้ินเปลือง สูญเสีย และบริษัทมีผลการ
ด าเนินงานที่ดี สามารถสร้างชื่อเสียงและภาพลกัษณ์ที่ดี เป็นตน้ 
  3.2) การรวมกัน (C : Combine) จากการสนทนากลุ่มทั้งกบักลุ่มผู้ปฏิบัติงานและกลุ่ม
ผู้บริหาร พบว่า บริษัท ABC สามารถน าเทคนิค Combine มาใช้ในกระบวนการผลิตได้ โดยการ
วางแผนปรับปรุงก าหนดขั้นตอนการท างานเพ่ือลดความซ ้าซ้อนที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต เช่น 
การเพ่ิมประสิทธิภาพในการปฏิบตัิงานเพ่ือลดการใช้ทรัพยากรและเวลาที่มากเกินความจ าเป็น ทั้ง
แรงงาน วตัถุดิบ เคร่ืองมือ วสัดุ อุปกรณ์ และเคร่ืองจกัร ในสถานการณ์ที่ขอบเขตงานและปริมาณ
งานลดลง หรือการปรับเพ่ิมทรัพยากรในช่วงเวลาที่เร่งรีบ ในกรณีที่การผลิตมีการปรับเปล่ียนแผน 
การปรับปรุงพัฒนาการประสานงานให้มีคุณภาพเพ่ือลดความซ ้าซ้อนขึ้นในกระบวนการ และการ
ปรับลดการใช้ทรัพยากร ทั้งแรงงาน วตัถุดิบ เคร่ืองมือ วสัดุ อุปกรณ์ และเคร่ืองจักร ในกรณีที่มีการ
ใช้มากเกินความจ าเป็น เป็นตน้ 
    ผู้บ ริหาร และผู้ปฏิบัติงานในทุกแผนกสามารถตรวจสอบว่ามีขั้นตอน การ
ด าเนินงาน และการใช้ทรัพยากรใดในกระบวนการผลิต ที่สามารถพฒันาปรับปรุงและน ามารวมไว ้
(Combine) ด้วยกันได้ เพ่ือให้ เกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงสุดในกระบวนการผลิต 
ยกตัวอย่าง เช่น บริษทั ABC พบปัญหาการรอยคอยการปฏิบตัิงานของพนักงานตรวจสอบคุณภาพ
ระหว่างการผลิต ท าให้กระบวนการผลิตเสียเวลารอคอยการตรวจสอบคุณภาพจากหน่วยงานที่
รับผิดชอบเป็นระยะเวลานาน เพราะขั้นตอนการส่งเอกสารร้องขอจนกระทั่งการอนุมัติใช้ระยะ
เวลานาน ดังน้ัน ผู้บริหารและผู้ปฏิบัติงานสามารถน าเทคนิคการรวมกัน Combine มาใช้ในการ
ปรับปรุงพัฒนากระบวนการหรือขั้นตอนการท างานดังกล่าว โดยมีการท าเอกสารร้องขอในคร้ัง
เดียวส าหรับการตรวจสอบการผลิตของทั้ง 5 สถานี ด้วยวิธีการรวมศูนย์ (Centralization) โดยมี
ตวัแทนผู้ปฏิบัติงานใน Panel line shop ที่ท าหน้าที่ในการร้องขอการตรวจสอบคุณภาพคนสุดท้าย
เพียงคนเดียว (Center)  ซ่ึงทุกสถานีการท างานจะต้องมีการน าส่งเอกสารการขอตรวจสอบคุณภาพ



 79 

กับพนักงานคนดังกล่าว เพ่ือให้พนักงานคนดังกล่าวเป็นศูนย์กลางในการรวบรวมและส่งไปยัง
ผูจ้ ัดการตรวจสอบคุณภาพเพ่ือท าการอนุมตัิ (Approved) ในระบบ และมอบหมายให้ผูป้ฏิบัติงาน
ตรวจสอบคุณภาพมาตรวจสอบชิ้นงานของทุกสถานีการท างานเพียงคร้ังเดียวพร้อม ๆ กนั อีกทั้งใน
บางกรณี ผู้บริหาร หรือหัวหน้างาน ควรมีการรวม  (Combine) กระบวนการตรวจสอบคุณภาพไว้
กับกระบวนการผลิตเพ่ือลดการท างานที่ซ ้ าซ้อนเกินความจ าเป็น โดยมีการฝึกอบรมเพ่ิมทักษะ
ให้แก่ผู้ปฏิบัติงานฝ่ายผลิตในแต่ละสถานี ให้สามารถตรวจสอบคุณภาพไปพร้อมกับการท างาน
หรือขณะรอคอยเคร่ืองจกัรท างาน เพ่ือลดเวลาในกระบวนการผลิต เป็นตน้  
   การน าเทคนิค Combine ของ ECRS ด้วยวิธีการดงักล่าว สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพ
ในการปฏิบตัิงาน ลดการใช้ทรัพยากร ลดขั้นตอนหรือความซ ้ าซ้อนในกระบวนการ และระยะเวลา
การท างานที่มากเกินความจ าเป็น  พนักงานตรวจสอบคุณภาพสามารถท างานได้ในหลาย ๆ ส่วน
งานภายในระยะเวลา 1 วนั หรือการรวมกระบวนการตรวจสอบคุณภาพเข้ากับกระบวนการผลิต 
โดยใช้ผูป้ฏิบัติงานเป็นผูต้รวจสอบเพ่ือลดการท างานที่ซ ้ าซ้อนหลายขั้นตอนมากเกินความจ าเป็น 
ซ่ึงจะท าให้กระบวนการผลิตล่าช้า ทั้งหมดน้ีจะท าให้บริษทัสามารถช่วยลดตน้ทุนกระบวนการผลิต 
และสามารถเพ่ิมศกัยภาพกระบวนการผลิตให้ไดต้ามที่มาตรฐานก าหนดต่อไป  
  3.3) การจัดใหม่ (R: Rearrange) จากการสนทนากลุ่มกับผู้บริหารและผู้ปฏิบัติงาน 
พบว่า การที่กระบวนการผลิตไม่เป็นไปตามแผนการด าเนินงานของโครงการ มีสาเหตุมาจากหลาย
ประการ ทั้งความผิดพลาดในการวางแผนการด าเนินงานของผูบ้ริหาร ความผิดพลาดจากวตัถุดิบ 
ความผิดพลาดจากชิ้นส่วนประกอบ ความผิดพลาดจากเคร่ืองมือ อุปกรณ์ และเคร่ืองจักร และ
ประการส าคญั คือ ความผิดพลาดของผู้ปฏิบัติงาน (Human Error) ทั้งในส่วนงาน การตดัและบาก 
การประกอบ การเชื่อม การเจียร์ และการตรวจสอบคุณภาพ อีกทั้งผู้บริหารและหัวหน้างานก็ยงัไม่
สามารถควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิตได้ทั้งหมด เพราะมีการปฏิบตัิงานที่ไม่สอดคลอ้งกับ
เป้าหมายของงาน ขั้นตอน และกระบวนการท างานที่วางไว ้ท าให้เกิดปัญหาคอขวด (Bottle Neck) 
ยกตัวอย่าง เช่น ช่างตัดและช่างบากไม่มีการจัดเรียงล าดับชิ้นงานหรือชิ้นส่วนโครงสร้างเหล็กที่
ผลิตเสร็จเรียบร้อยแลว้อย่างเป็นระบบในสถานีที่ 1  ท าให้เกิดการสูญหายหรือสลับสับเปล่ียนของ
แผ่นเหล็ก ความเสียหายของชิ้นงานขณะท าการเคล่ือนยา้ย การสูญเสียเวลาในการค้นหา รวมถึง
ความจ าเป็นที่ต้องมีการใช้อุปกรณ์ เคร่ืองมือ และเคร่ืองจกัรในการค้นหา ยก  พลิก และเคล่ือนยา้ย
ชิ้นงานขนาดใหญ่เพ่ือน าไปประกอบในสถานีถัดไป ในกรณีน้ี ผู้บริหารจะตอ้งมีการวางแผนการ
ปฏิบัติงานตั้งแต่เร่ิมกระบวนการตัดและการบาก เพ่ือให้ผู้ปฏิบัติงานเรียงล าดับในการตัดและการ
บากส าหรับชิ้นงานที่จะต้องท าการผลิตเป็นล าดับแรก ไม่มีการตัดและบากชิ้นงานที่ไม่ได้อยู่ใน
แผนงาน หรือแม้กระทั่งการวางชิ้นงานในบริเวณที่ไม่เหมาะสม ถูกต้อง เพ่ือช่วยให้ผู้ปฏิบัติงาน
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ด าเนินงานอย่างมีล าดบัขั้นตอน และสามารถท าการผลิตโครงสร้างเหล็กได้อย่างรวดเร็ว เป็นไป
ตามแผนงานและลดการเคล่ือนยา้ยชิ้นงานโดยไม่จ าเป็น  
    อาจกล่าวได้ว่าการน าแนวคิด ECRS ด้วยการใช้หลัก Rearrange โดยการสลับ
สับเปล่ียนเรียงล าดับแผ่นเหล็กที่ตัดและบากเรียบร้อยแล้วอย่างเป็นระบบ ให้มีความเหมาะสมกับ
การน าไปใช้งานในกระบวนการถัดไป จะสามารถประหยดัเวลาและทรัพยากร เช่น เคร่ืองมือ วสัดุ 
อุปกรณ์ แรงงาน พลงังาน เวลา ฯลฯ และท าให้กระบวนการผลิตใน Panel line shop ด าเนินไปอย่าง
ราบร่ืน 
  3.4) การท าให้ ง่าย (S: Simplify) จากการสนทนากลุ่ม พบว่า  บริษัทฯ สามารถ
ปรับเปล่ียนวิธีการและกระบวนการผลิตบางอย่างให้ง่ายขึ้น สะดวกขึ้น โดยน าแนวคิด ECRS มา
ปรับปรุงกระบวนการผลิตที่ท าให้การผลิตง่ายและลดค่าใช้จ่ายของค่าด าเนินการในกระบวนการ
ผลิตได ้ดงัน้ี  
      3.4.1) วิเคราะห์แผนผงั (Layout) ของ Panel line shop และแผนภูมิการไหลของ
งาน (Flow Process Chart) ปรับให้กระบวนการถัดไปอยู่ใกล้ๆกับลดระยะทางการขนส่ง  และ
ปรับปรุงการจดัวางชิ้นงานให้เป็นระเบียบ ระบบ และถูกตอ้งในคร้ังเดียว เพ่ือลดความสูญเปล่าจาก
การขนส่ง และเคล่ือนยา้ยโดยไม่จ าเป็น  
       3.4.2) ผู้จัดการโครงการและผู้บ ริหารร่วมกันประสานงานกับวิศวกรฝ่าย
ออกแบบเพ่ือท าการสรุปแบบ (Drawing) ให้เรียบร้อยก่อนที่จะท าการผลิตชิ้นงาน เพ่ือลดการ
สูญเสียวตัถุดิบและลดการแกไ้ขงานและการปฏิบตัิงานที่ไม่จ าเป็น  
     3.4.3) การจัดอบรมผู้ปฏิบัติงาน ห รือแรงงานที่ไม่มีทักษะ ความช านาญ 
(Unskilled Labor) เช่น ทักษะในการตัด การเชื่อม การประกอบ การเจียร์ และการตรวจสอบ
คุณภาพ ให้ เป็นไปตามที่มาตรฐานก าหนด และมีคุณสมบัติห รือคุณลักษณะที่จ าเป็นในการ
ปฏิบตัิงาน  
     3.4.4) การเก็บรายละเอียดของงาน ควรท าตั้งแต่กระบวนการผลิตในสถานีแรก 
เพ่ือลดการสูญเสียทรัพยากรของสถานีการผลิตอ่ืนๆ  
 4) ข้อเสนอแนะในการน าแนวคิด ECRS มาปรับปรุงกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน 

Panel line shop ในระดับสากล 
  จากการสนทนากลุ่ม ผู้จัยสามารถสรุปข้อเสนอแนะในการน าแนวคิด ECRS มา
ปรับปรุงกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop ในระดับสากล ของกลุ่มผูป้ฏิบัติงาน 
และกลุ่มผูบ้ริหาร ไดด้งัต่อไปน้ี 
  กลุ่มที่ 1 ผู้ปฏิบัติงาน 
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   (1) ท าการผลิตในป ริมาณและเวลาที่ต้องการเท่ า น้ัน  โดยปรับ เวลาของ
กระบวนการให้สอดคลอ้งกบัปริมาณการผลิต 
   (2) จดัล าดับขั้นตอนในการใช้เคร่ืองมือ วสัดุ อุปกรณ์ และเคร่ืองจักรให้เหมาะสม
กบัการปฏิบตัิงาน 
   (3) บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรให้มีสภาพพร้อมใช้งานตลอดเวลา รวมทั้งลดเวลาการตั้ง
เคร่ืองจักร (Reduce Setup Time) โดยศึกษาเวลาในการตั้งเคร่ืองจักร จัดล าดับขั้นตอนในการตั้ ง
เคร่ืองจกัรให้เหมาะสม รวมทั้งท าการปรับปรุงจดัเตรียมเคร่ืองมือ และอุปกรณ์ให้พร้อมก่อนเร่ิมตั้ง
เคร่ือง 
   (4) ปรับปรุงวิธีการท างานของตนเองให้มีประสิทธิภาพ โดยฝึกฝนพัฒนาตนเอง
ให้มีทกัษะในการปฏิบตัิงาน (Up skill) ทั้งในส่วนที่เป็นงานประจ า และในส่วนที่ไม่ใช่งานประจ า  
  กลุ่มที่ 2 ผู้บริหาร 
   (1) การปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพมากย่ิงขึ้ น 
โดยเฉพาะขั้นตอนที่เป็นปัญหาคอขวด (Bottle-Neck) ในกระบวนการผลิต เพ่ือลดเวลาและความ
สูญเปล่าในกระบวนการผลิต 
   (2) การฝึกและจดัอบรมให้แก่พนักงานเพ่ือให้มีทักษะหลาย ๆ อย่าง ทั้งในส่วนที่
เป็นงานประจ า และในส่วนที่ไม่ใช่งานประจ า 
   (3) วางแผนกระบวนการผลิต โดยใช้ระบบเข้าก่อน ออกก่อน (First In First Out) 
เพ่ือป้องกนัไม่ให้มีชิ้นงานตกคา้งเป็นเวลานาน  
   (4) ส่งเสริมให้มีการจดัสภาพแวดลอ้มให้เหมาะสมและปลอดภยั ไม่เป็นอนัตราย
กบัผูป้ฏิบตัิงาน ทั้งการจัดวางแผ่นเหล็ก อุปกรณ์ เคร่ืองมือ และเคร่ืองจักร โดยการท ากิจกรรม 5ส 
และการปรับปรุงการวางผงั Panel line shop ให้สอดคลอ้งกบัการปฏิบตัิงานจริง    
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ส่วนท่ี 3 การวิจัยปฏิบัติการ (Action Research) 
 3.1 การส ารวจปัญหาที่เกิดในกระบวนการผลิต 
 จากผลการสนทนากลุ่มกบัตวัแทนผูบ้ริหารและตวัแทนผูป้ฏิบตัิงาน จ านวนทั้งหมด  
18 คน ผู้วิจัยสามารถน าข้อสรุปจากการสนทนากลุ่มในส่วนของสภาพปัญหาในกระบวนการผลิต
โครงสร้างเหล็กใน Panel line shop มาใช้เป็นโครงสร้างในแบบบันทึกการส ารวจสภาพปัญหาที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต (Waste Observation Sheet) เพ่ือน ามาสรุปผลการวิเคราะห์คุณค่าของ
กิจกรรม และความสูญเปล่า 7 ประการได ้ในตารางที่ 9 ดงัต่อไปน้ี  
ตารางที่ 9 การวิเคราะห์คุณค่าของกิจกรรม และความสูญเปล่า 7 ประการ ของสภาพปัญหาที่เกิดขึ้น
ในกระบวนการผลิต 

กระบวนการ สภาพปญัหา ประเภทของกิจกรรม 
VA/NVA/(N)NVA 

ความสูญเปล่า 
(7 Watse) 

1. การบริหารการผลติ 1.1 หัวหน้างานขาดการติดตามงานอย่างมี
ประสิทธิภาพ โดยไมส่ามารถน าแบบ 
(Drawing) ฉบบัปรับปรุงล่าสุดจากแผนกท่ี
เกี่ยวขอ้ง มาให้ผูป้ฏิบติังานฝ่ายผลิตได้
ทนัเวลา ท าให้ผูป้ฏิบติังานใช้แบบเก่าในการ
ผลิต โดยท่ีไม่รู้ว่าแบบมีการเปลีย่นแปลง 
ส่งผลให้เกิดความผิดพลาด และตอ้งสูญเสีย
ทรัพยากรในการแกไ้ขงานใหม ่

N(NVA) Overprocess 

1.2 หัวหน้างานขาดความรอบคอบและการ
วางแผนการผลิตอย่างมปีระสิทธิภาพ ท าให้
ไม่เกิดประสิทธิผลในการปฏิบติังานจริง เช่น 
หัวหน้างานไมม่ีการตรวจสอบความถูกตอ้ง
ของงานก่อนมอบหมายให้ผูป้ฏิบติังาน
ด าเนินการผลิต จึงตอ้งมีการแกไ้ขซอ่มแซม
งานใหม่อีกครั้ง 

NVA Overprocess 

1.3 หัวหน้างานขาดการจดัล าดบัความส าคญั
ของงานให้สอดคลอ้งกบัเปา้หมายของ
โครงการ โดยจะเห็นว่า มีการอนุญาตให้
ผูป้ฏิบติังาน "ท างานที่ไม่ส าคญั และงานที่
ไม่เร่งด่วน" เช่น การตดัแผ่นเหล็กท่ีไม่ไดน้ า
ใช้ในกระบวนการผลิตในทนัท ี

NVA Overprocess 
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ตารางที่ 9 (ต่อ) การวิเคราะห์คุณค่าของกิจกรรม และความสูญเปล่า 7 ประการ ของสภาพปัญหาที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 

กระบวนการ สภาพปญัหา ประเภทของ
กิจกรรม 

VA/NVA/(N)NVA 

ความสูญเปล่า 
(7 Watse) 

 
1.4 ผูบ้ริหารขาดการวางแผนดา้นการจดัซ้ือจดัหา 
การเช่ายืม การซ่อมบ ารุง เคร่ืองมือ อุปกรณ์ และ
เคร่ืองจกัร ที่จ าเป็นส าหรบักระบวนการผลิต 

NVA Overprocess 

2. การจัดวางช้ินงาน 2.1 การน าแผ่นเหล็กมาวางกองรวมกนั โดยไม่ได้
จดัเรียงอย่างเป็นระบบ ท าให้ตอ้งเสียเวลาในการ
คน้หา และมีการสลบักนัระหว่างช้ินงานท่ีมีความ
คลา้ยคลึงกนั 

NVA Motion 

2.2 การผลิตช้ินงานล่วงหน้าเป็นระยะเวลานาน 
และน าไปวางหน้า Panel line shop โดยไม่มีการ
ป้องกนั ท าให้แผ่นเหล็กเป็นสนิมและเสียหาย 

NVA Overproduction 

3. การตดัช้ินงาน 3.1 วิศวกรผูอ้อกแบบมกีารแกไ้ขแบบ (Drawing) 
หลงัจากท าการตดัแผ่นเหลก็เรียบร้อยแลว้ ส่งผล
ให้ตอ้งท าการตดัหรือแกไ้ขช้ินงานใหม่อีกครั้ง 

N(NVA) Overprocess 

3.2 ผูป้ฏิบติังานมีการวดัระยะในการตดัแผ่นเหล็ก
ผิดพลาด ท าให้ไดช้ิ้นงานท่ีมีขนาดผิดจากแบบ 
(Drawing) และตอ้งมีการตดัช้ินงานหรือท าการ
ซ่อมแซมใหม่อีกครั้ง 

NVA Defect 

4. การเคลือ่นย้าย/    
    ยกช้ินงาน 

4.1 ผูป้ฏิบติังานมีการใช้เครนยก/ยา้ยแผ่นเหล็ก
บนสถานีลงไปแกไ้ขในพื้นที่เตรียมงานบ่อยๆ 
ส่งผลให้เกิดอุบติัเหตุ และเกิดความผิดพลาดใน
การปฏิบติังาน เสียทรัพยากร และเวลา รวมทั้งท า
ให้กระบวนการผลิตหยุดชะงกั  

N(NVA) Motion 

  4.2 ผูป้ฏิบติังานขาดความช านาญและความ
ระมดัระวงัในการใช้เคร่ืองมือ อุปกรณ์ และ
เคร่ืองจกัรในการเคล่ือนยา้ยช้ินงานท่ีท าการเช่ือม
เสร็จเรียบร้อยแลว้ไปยงัสถานีถดัไป ส่งผลให้
ช้ินงานเกิดการช ารุดเสียหายในบริเวณรอยเช่ือม 
(Tack welding) และตอ้งน ากลบัมาแกไ้ขใหม ่

NVA Defect 
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ตารางที่ 9 (ต่อ) การวิเคราะห์คุณค่าของกิจกรรม และความสูญเปล่า 7 ประการ ของสภาพปัญหาที่

เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 

กระบวนการ สภาพปญัหา ประเภทของกิจกรรม 
VA/NVA/(N)NVA 

ความสูญเปล่า 
(7 Watse) 

 
4.3 ผูป้ฏิบติังานตอ้งรอคอยการใช้เคร่ืองมือ 
อุปกรณ์ และเคร่ืองจกัรในการยก/ยา้ยช้ินงาน 
เพราะไม่มีการวางแผนตารางการใช้งาน
ล่วงหน้า ท าให้กระบวนการผลิตตอ้ง
หยุดชะงกั  

NVA Waiting 

5. การพลกิช้ินงาน 5.1 การใช้เครนร่วมกบัเคร่ืองพลิกช้ินงานโดย
ขาดทกัษะ ท าให้เคร่ืองมือ อุปกรณ์ และ
เคร่ืองจกัรช ารุดเสียหาย และแผ่นเหล็กตกร่อง 
เกิดการเสียรูป ท าให้ตอ้งมีการซ่อมแซมงาน
ใหมอ่ีกครั้ง 

NVA Defect 

5.2 กระบวนการผลิตมีความลา่ช้า และตอ้งรอ
คอยผูป้ฏิบติังานที่มีความช านาญในการใช้
เคร่ืองมือ อุปกรณ์ และเคร่ืองจกัรในการช่วย
พลิกช้ินงาน 

N(NVA) Waiting 

6. การเช่ือมช้ินงาน 6.1 ผูป้ฏิบติังานไมส่ามารถท างานไดต้าม
แผนการด าเนินงาน หลงัจากมกีารเร่งประกอบ
ช้ินงานจากสถานีก่อนหน้า ท าให้แผ่นเหล็กมี
การตกคา้งรอคอยกระบวนการเช่ือมเป็น
จ านวนมาก  

N(NVA) Waiting 

 
6.2 ผูป้ฏิบติังานขาดการวางแผนในการใช้วสัดุ
ส้ินเปลืองกบัช้ินงานและกระบวนการท างาน
อย่างเหมาะสม โดยเฉพาะการเช่ือมแผ่นเหล็ก
ที่มีขนาดความหนาแตกต่างกนัมากท่ีจะ
ก่อให้เกิดการสูญเสียวตัถุดิบโดยไม่จ าเป็น 

N(NVA) Overprocess 

 
6.3 ผูป้ฏิบติังานตอ้งท าการแกไ้ขงานเก่าที่
ไม่ไดคุ้ณภาพ ท าให้ช้ินงานใหม่ไม่สามารถถูก
ส่งต่อมายงัสถานีเช่ือมได ้

N(NVA) Overprocess 

  6.4 ผูป้ฏิบติังานมีการเคลื่อนยา้ยเคร่ืองเช่ือม
อย่างไม่เหมาะสม ท าให้เคร่ืองเช่ือมเกิดการ
ช ารุดเสียหาย  

NVA Motion 



 85 

ตารางที่ 9 (ต่อ) การวิเคราะห์คุณค่าของกิจกรรม และความสูญเปล่า 7 ประการ ของสภาพปัญหาที่

เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 

กระบวนการ สภาพปญัหา ประเภทของกิจกรรม 
VA/NVA/(N)NVA 

ความสูญเปล่า  
(7 Watse) 

 
6.5 ผูป้ฏิบติังานไม่มทีกัษะ ความช านาญ หรือ
เทคนิคในการเช่ือม ส่งผลให้การปฏิบติังานไม่
มีประสิทธิภาพ 

NVA Overprocess 

 
6.6 ช่างเช่ือมไม่มีทกัษะและประสบการณ์ใน
การตรวจสอบงานเช่ือมของตนเองดว้ยสายตา
ในเบื้องตน้ ส่งผลให้ตอ้งรอคอยพนักงาน
ตรวจสอบคุณภาพมาด าเนินการ 

NVA Waiting 

 
6.7 การไม่มีการจดัวางล าดบัช้ินงานท่ีท าการ
เช่ือมเสร็จเรียบร้อยแลว้อย่างเป็นระบบ ท าให้
ตอ้งใช้เครนในการยก/ยา้ยช้ินงาน ซ่ึงนอกจาก
จะเป็นการเพิ่มงานโดยไม่จ าเป็นแลว้ ยงัส่งผล
กระทบต่อกระบวนการอื่นที่มีความตอ้งการใช้
เคร่ืองจกัรในการท างานเช่นกนัดว้ย 

NVA Overprocess 

7. การประกอบ 7.1 กระบวนการผลิตล่าช้า ไม่เป็นไปตาม
แผนงานที่ก าหนด เพราะการประกอบเป็นงาน
ที่ละเอียดและตอ้งใช้เวลา ส่งผลให้เกิดการรอ
คอยในกระบวนการอื่น 

N(NVA) Waiting 

7.2 ผูป้ฏิบติังานขาดการเรียนรู้ท าความเขา้ใจ
ในแบบ (Drawing) ท าใหไ้ม่สามารถอ่าน
สัญลกัษณ์ ภาพ หรือรูปร่างในแบบ (Drawing) 
ท่ีวิศวกรออกแบบมาเพื่อให้ประกอบช้ินงาน
ไดอ้ย่างถูกตอ้ง 

NVA Overprocess 

7.3 ผูป้ฏิบติังานไดร้ับบาดเจ็บจากการกม้ตวั
เพื่อประคองแผ่นเหล็กก่อนที่จะน าอุปกรณ์มา
ช่วยติดตั้ง  

N(NVA) Motion 

7.4 ผูป้ฏิบติังานตอ้งมกีารแกไ้ขและประกอบ
งานใหม่อีกครั้ง เพราะวิศวกรมีการแกไ้ขแบบ 
(Drawing) 

NVA Overprocess 
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ตารางที่ 9 (ต่อ) การวิเคราะห์คุณค่าของกิจกรรม และความสูญเปล่า 7 ประการ ของสภาพปัญหาที่

เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 

กระบวนการ สภาพปญัหา ประเภทของกิจกรรม 
VA/NVA/(N)NVA 

ความสูญเปล่า 
(7 Watse) 

8. การเจียร์ช้ินงาน 8.1 ผูป้ฏิบติังานมีการเบิกหินเจียร์
ล่วงหน้ามากเกินความจ าเป็น และมีการ
จดัเก็บอย่างไม่เหมาะสม ส่งผลใหหิ้น
เจียร์ช ารุด สูญหาย ท าให้ตอ้งมีการเบิกซ ้า
อีกครั้ง 

NVA Inventory 

 
8.2 ผูป้ฏิบติังานตอ้งท าการเจียร์เพื่อเก็บ
งานให้เรียบร้อย ตั้งแต่กระบวนการผลิต
แรกจนถึงกระบวนการสุดทา้ย ส าหรับ
แผ่นเหล็กบางต าแหน่งที่ยงัมคีวามคมอยู่ 
ส่งผลให้ช่างเจียร์ตอ้งเสียเวลาในการเก็บ
รายละเอียดของงาน 

N(NVA) Overprocess 

9. การเกบ็งานและการ  
    ตรวจสอบช้ินงาน 

9.1 ผูป้ฏิบติังานไมส่ามารถปล่อยงาน 
(Release) ออกได ้เพราะไม่มีสถานที่ใน
การตรวจรับงาน ท าให้มีช้ินส่วน
โครงสรา้งเหล็กท่ีผลิตเสร็จเรียบรอ้ยแลว้
ตกคา้งอยูใ่น Panel line shop เป็นจ านวน
มาก 

N(NVA) Waiting 

9.2 ผูป้ฏิบติังานตรวจสอบคุณภาพ ไม่
สามารถท างานไดท้นัเวลา ท าให้มีช้ินงาน
ตกคา้งรอคอยการตรวจสอบคุณภาพของ
ทุกสถานีการท างาน 

N(NVA) Waiting 

9.3 ผูป้ฏิบติังานตรวจสอบคุณภาพ ขาด
ความรู้ ประสบการณ์ และทกัษะในการ
ตรวจสอบ ท าให้ไมส่ามารถช้ีชัดไดว่้า 
ช้ินงานหรือแผ่นเหล็กดงักล่าวมีคุณภาพ
ตรงตามที่มาตรฐานก าหนดหรือไม่  

NVA Overprocess 
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 จากตารางที่ 9  ผลการส ารวจสภาพปัญหาของกระบวนการท างานทั้งหมด ผู้วิจัยสามารถ

จ าแนกประเภทของกิจกรรมและความสูญเปล่าไดด้งัต่อไปน้ี  

 1) กิจกรรมที่เพ่ิมคุณค่า (Value-Added Activity: VA) ไม่พบว่ามีกิจกรรมที่เพ่ิมคุณค่าใน

แบบส ารวจสภาพปัญหา 

2) กิจกรรมที่ไม่เพ่ิมคุณค่า (Non-Value-Added Activity: NVA) มีจ านวน 17 กิจกรรม คิด

เป็นร้อยละ 58.62 

3) กิจกรรมที่ไม่เพ่ิมคุณค่า  แต่มีความจ าเป็นต้องท า (Non-Value-Added but Necessary 

Activities: NNVA) มีจ านวน 12 กิจกรรม คิดเป็นร้อยละ 41.38 

จากผลการวิเคราะห์ความสูญเปล่า พบว่า กระบวนการผลิตมีกิจกรรมที่มีความสูญเปล่าจาก

กระบวนการผลิต (Overprocess) มากที่สุด คือ จ านวน 13 กิจกรรม คิดเป็นร้อยละ 44.83 รองลงมา 

คือ ความสูญเปล่าจากการรอคอย (Waiting) จ านวน 7 กิจกรรม คิดเป็นร้อยละ 24.14  ความสูญเปล่า

จากการเคล่ือนไหว (Motion) จ านวน 4 กิจกรรม คิดเป็นร้อยละ 13.79  ความสูญเปล่าจากของเสีย 

(Defect) จ านวน 3 กิจกรรม คิดเป็นร้อยละ 10.34 ความสูญเปล่าจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory)  

และความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) มีจ านวน 1 กิจกรรมเท่ากัน คิดเป็น

ร้อยละ 3.45 และพบว่าบริษทัฯ ไม่พบความสูญเปล่าใดๆ จากจากการขนส่ง (Transportation)  

 3.2 การบันทึกผลิตภาพการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop 

   3.2.1 การเก็บข้อมูลก่อนการปรับปรุง  
        ผูว้ิจยัไดด้ าเนินการศึกษาขอ้มูลการผลิต (Pre-Observation) ดว้ยแบบบนัทึก
ประสิทธิภาพการผลิต หรือบันทึกการปฏิบตัิงาน ใน Panel line shop โดยศึกษาขอ้มูลเฉล่ียของ
น ้าหนักที่ผลิตไดต้่อแรงงานที่ใช้จ านวน 50 คน  เป็นระเวลา 7 วนั ระหว่างวนัที่ 1-7 เมษายน 2567 
ผลการเก็บข้อมูลแสดงให้เห็นว่า มีการใช้ชัว่โมงแรงงานเฉล่ียที่ 30.93 ต่อปริมาณน ้าหนักชิ้นส่วน
โครงสร้างเหล็กที่ผลิตได ้1,000 กิโลกรัม ดงัรายละเอียดของตารางที่ 10 
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ตารางที่ 10 ผลิตภาพกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop ก่อน ECRS 

 
 

  3.2.2 การเก็บข้อมูลหลังการปรับปรุง  
               หลังจากมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยแนวคิด ECRS ผู้วิจัยได้น าแบบ
บนัทึกการปฏิบัติงาน ลงไปเก็บข้อมูลหลังการปรับปรุง ระหว่างวนัที่ 22-28 เมษายน 2567 ผลการ
เก็บข้อมูลแสดงให้ เห็นว่า มีการใช้ชั่วโมงแรงงานเฉล่ียที่  29.78 ต่อปริมาณน ้ าหนักชิ้นส่วน
โครงสร้างเหล็กที่ผลิตได ้1,000 กิโลกรัม ดงัรายละเอียดของตารางที่ 11 
ตารางที่ 11 ผลิตภาพกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop หลงั ECRS 

 
 

   3.2.3 การสรุปผลิตภาพก่อนและหลังการปรับปรุง 
      ผูว้ิจยัสสามารถสรุปผลการปรับปรุงกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel 
line shop ดว้ยตารางที่ 12 ดงัต่อไปน้ี 
 

แผงโครงสร้างเหล็ก Double botom deck#1

  วนัท างาน 1 เม.ย.67 2 เม.ย.67 3 เม.ย.67 4 เม.ย.67 5 เม.ย.67 6 เม.ย.67 7 เม.ย.67
  แรงงาน (คน) 50 50 50 50 50 50 50
  เวลาการท างาน (ชัว่โมง) 8 8 8 8 8 8 8
  ผลผลิตรวม (ตนั) 12.50 12.75 13.00 13.20 12.80 13.10 13.20
  ผลิตภาพแรงงาน (จ านวนชัว่โมงแรงงานท่ีใชใ้นการผลิต/ผลผลิต) 32.00 31.37 30.77 30.30 31.25 30.53 30.30
  ผลิตภาพแรงงานรวม (Labour Productivity)

Pre-ECRS 

30.93

แผงโครงสร้างเหล็ก Double botom deck#1

  วนัท างาน  22 เม.ย.67  23 เม.ย.67  24 เม.ย.67  25 เม.ย.67  26 เม.ย.67  27 เม.ย.67  28 เม.ย.67

  แรงงาน (คน) 50 50 50 50 50 50 50

  เวลาการท างาน (ชัว่โมง) 8 8 8 8 8 8 8

  ผลผลิตรวม (ตนั) 13.20 13.40 13.40 13.45 13.35 13.50 13.75

  ผลิตภาพแรงงาน (จ านวนชัว่โมงแรงงานท่ีใชใ้นการผลิต/ผลผลิต) 30.30 29.85 29.85 29.74 29.96 29.63 29.09

  ผลิตภาพแรงงานรวม (Labour Productivity)

Post-ECRS

29.78
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ตารางที่ 12 สรุปผลิตภาพกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop (ก่อน-หลงั) 
รายการ การผลิตโครงสร้างเหล็ก Double bottom deck#1/#2 รวม 

วนั (จ านวน) 
ก่อน 1 2 3 4 5 6 7 7 

หลงั 1 2 3 4 5 6 7 7 

  แรงงาน (คน) 
ก่อน 50 50 50 50 50 50 50 50 

หลงั 50 50 50 50 50 50 50 50 

  เวลาการท างาน (ช่ัวโมง) 
ก่อน 8 8 8 8 8 8 8 2800 

หลงั 8 8 8 8 8 8 8 2800 

  ผลผลิตรวม (ตนั) 
ก่อน 12.50 12.75 13.00 13.20 12.80 13.10 13.20 90.55 

หลงั 13.20 13.40 13.40 13.45 13.35 13.50 13.75 94.05 
  ผลิตภาพแรงงาน (จ านวน
ช่ัวโมงแรงงานที่ใช้ในการ

ผลิต/ผลผลิต) 

ก่อน 32.00 31.37 30.77 30.30 31.25 30.53 30.30 216.53 

หลงั 30.30 29.85 29.85 29.74 29.96 29.63 29.09 208.42 

  ผลิตภาพแรงงานรวม 
(Labour Productivity) 

ก่อน 30.93 

หลัง 29.78 

 

 3.3 การสรุปกิจกรรมและความสูญเปล่า ก่อน-หลังการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วย

แนวคิด ECRS 

 ผูว้ิจยัสามารถสรุปผลกิจกรรมและความสูญเปล่า และจ าแนกความสูญเปล่าเปรียบเทียบ

สภาพปัญหาในกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop ทั้งก่อนและหลงัการปรับปรุง

กระบวนการผลิตดว้ยแนวคิด ECRS  ดงัตารางที่ 13 และตารางที่ 14 ดงัต่อไปน้ี 

ตารางที่ 13 สรุปรายละเอียด NVA, N(NVA) ของสภาพปัญหาในกระบวนการผลิตโครงสร้าง

เหล็กใน Panel line shop (ก่อน-หลงั)  
ประเภทงาน สภาพปัญหาการท างานใน Panel line shop 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรงุ ลดลง ลดลงร้อยละ 

(N)NVA 12 9 3 25.00 
VA - - - - 

NVA 17 4 13 76.47 
รวม 29 13 16 55.17 
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 จากตารางที่ 13 พบว่า หลงัปรับปรุงกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop 
สามารถสรุปรายละเอียด กิจกรรมที่ไม่เพ่ิมคุณค่า (NVA) และกิจกรรมที่ไม่เพ่ิมคุณค่า แต่มีความ
จ าเป็นต้องท า (NNVA) ได้ว่า กิจกรรมที่ไม่เพ่ิมคุณค่า (NVA) หลังปรับปรุงสามารถท าการลดได ้
จ านวน 13 รายการ คิดเป็นร้อยละ 76.47 และกิจกรรมที่ไม่เพ่ิมคุณค่า แต่มีความจ าเป็นต้องท า 
(NNVA) ลดได ้จ านวน 3 รายการ คิดเป็นร้อยละ 25 และผลรวมของทั้งสองกิจกรรมสามารถลดได ้
จ านวน 16 รายการ คิดเป็นร้อยละ 55.17 
ตารางที่ 14 สรุปการจ าแนกความสูญเปล่าเปรียบเทียบสภาพปัญหาในกระบวนการผลิตโครงสร้าง
เหล็กใน Panel line shop (ก่อน-หลงั) 

ความสูญเปล่า สภาพปัญหาการท างานใน Panel line shop 
ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรงุ ลดลง ลดลงร้อยละ 

Overproduction 1 1 0 0 
Overprocess 13 6 7 53.85 

Transportation - - - - 
Motion 4 1 3 75.00 

Inventory 1 0 1 100 
Waiting 7 4 3 42.86 
Defect 3 1 2 66.67 
รวม 29 13 16 55.17 

 
 หลังปรับปรุงสามารถสรุปสภาพปัญหาของกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel 
line shop เปรียบเทียบการปรับปรุง (ก่อน-หลัง) ไดด้ังตารางที่ 14 พบว่า  สามารถลดความสูญเปล่า
จากการกระบวนการผลิต (Overprocess) ไดม้ากที่สุด คือ 7 รายการ คิดเป็นร้อยละ 53.85 รองลงมา 
คือ ความสูญเปล่าจากการรอคอย (Waiting) และ ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหว (Motion) ลดลง
เท่ากนั คือ 3 รายการ คิดเป็นร้อยละ 42.86 ความสูญเปล่าจากของเสีย (Defect) ลดลง 2 รายการ คิด
เป็นร้อยละ 66.67 ความสูญเปล่าจากวสัดุคงคลัง (Inventory) ลดลง 1 รายการ คิดเป็นร้อยละ 100 
และไม่สามารถลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต (Overproduction) ได ้ 
 ผลสรุปของการวิจยั พบว่า หลังการปรับปรุงกระบวนการผลิตดว้ยแนวคิด ECRS บริษัท 
ABC สามารถลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตได้จ านวนทั้งหมด 16 รายการ คิดเป็นร้อยละ 
55.17 และยงัคงเหลือสภาพปัญหาที่ไม่สามาถปรับปรุงได ้จ านวนทั้งหมด 13 รายการ คิดเป็นร้อย
ละ 44.83 โดยมีสาเหตุมาจากขอ้จ ากัดในการปรับปรุงแกไ้ขอยู่หลายประการ แสดงดังตารางที่ 15 
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อาจกล่าวไดว้่า การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตใน Panel line shop ด้วยแนวคิด ECRS 
ไม่สามารถด าเนินการได้ทั้งหมดในทันที สภาพปัญหาหรือความสูญเปล่าบางประเภทก็เป็นเร่ืองที่
บริษัทไม่สามารถควบคุมได้ และต้องอาศัยความร่วมมือในการแก้ไขปัญหากับผู้ที่เก่ียวข้องจาก
หลายฝ่าย เช่น ผู้ปฏิบัติงานต้องมีการแก้ไขงานประกอบ งานเชื่อมใหม่ เน่ืองจากมีการแกไ้ขแบบ 
(Drawing Revisions) ตามความต้องการที่ เป ล่ียนแปลงไปของลูกค้า อย่างไรก็ตาม การพัฒนา
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตก็ยังเป็นส่ิงส าคัญอันดับแรก เพราะหมายถึง ผลิตภาพ 
(Productivity) และการส่งมอบสินคา้ที่ตรงเวลา (Commitment) ซ่ึงทั้งหมดลว้นเป็นตวัชี้วดัคุณภาพ
การผลิต ดังน้ัน การแกไ้ขปัญหาเพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพและความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 
จึงเป็นเร่ืองที่ทุกฝ่ายต้องให้ ความส าคัญและประสานร่วมมือกัน เพ่ือให้ เกิดการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิตที่มีคุณภาพมากขึ้นในอนาคต 
ตารางที่ 15 รายการสภาพปัญหากระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop ที่ไม่สามารถ
ด าเนินการปรับปรุงดว้ยแนวคิด ECRS 

กระบวนการ สภาพปัญหา ข้อจ ากัดในการปรับปรุงแก้ไข 

1. การบริหาร  
    การผลิต 

1.1 หัวหน้างานขาดการติดตามงานอย่างมีประสิทธิภาพ โดย
ไม่สามารถน าแบบ (Drawing) ฉบบัปรับปรุงล่าสุดจาก
แผนกท่ีเก่ียวขอ้ง มาให้ผูป้ฏิบติังานฝ่ายผลิตได้ทนัเวลา ท า
ให้ผูป้ฏิบติังานใช้แบบเก่าในการผลิต โดยท่ีไม่รู้ว่าแบบมี
การเปล่ียนแปลง ส่งผลให้เกิดความผิดพลาด และต้อง
สูญเสียทรัพยากรในการแก้ไขงานใหม่ 

บริษทัได้รับแบบ (Drawing) จาก
บริษทัผูจ้า้งงานท่ีอยู่ต่างประเทศ 
และไม่ได้รับโดยตรง จึงท าให้
การประสานงานมีความล่าช้า 
ผิดพลาด ในกรณีท่ีแบบถูกแก้ไข 

2. การจัดวาง   
    ชิ้นงาน 

2.2 การผลิตชิ้นงานล่วงหน้าเป็นระยะเวลานาน และน าไป
วางหน้าโรง Panel line shop โดยไม่มีการป้องกนั ท าให้แผ่น
เหล็กเป็นสนิมและเสียหาย 

บริษทัขาดสถานท่ีท่ีเหมาะสมใน
การจดัเก็บ 

3. การตัด 
    ชิ้นงาน 

3.1 วิศวกรผูอ้อกแบบมีการแก้ไขแบบ (Drawing) หลงัจาก
ท าการตดัแผ่นเหล็กเรียบร้อยแลว้ ส่งผลให้ตอ้งท าการตัด
หรือแก้ไขชิ้นงานใหม่อีกคร้ัง 

วิศวกรมีความจ าเป็นตอ้งแก้ไข
แบบ (Drawing) ตามความ
ตอ้งการของลูกคา้ 

5. การพลิก 
    ชิ้นงาน 

5.1 การใช้เครนร่วมกับเคร่ืองพลิกชิ้นงานโดยขาดทักษะ ท า
ให้เคร่ืองมือ อุปกรณ์ และเคร่ืองจกัรช ารุดเสียหาย และแผ่น
เหล็กตกร่อง เกิดการเสียรูป ท าให้ตอ้งมีการซ่อมแซมงาน
ใหม่อีกคร้ัง 

ขาดแตลนผูป้ฏิบติังานท่ีมีทักษะ
ความช านาญในการใช้เคร่ืองมือ 
อุปกรณ์ และเคร่ืองจกัร 

5.2 กระบวนการผลิตมีความล่าช้า และตอ้งรอคอย
ผูป้ฏิบติังานท่ีมีความช านาญในการใช้เคร่ืองมือ อุปกรณ์ 
และเคร่ืองจกัรในการช่วยพลิกชิ้นงาน 

ขาดแตลนผูป้ฏิบติังานท่ีมีความ
ช านาญในการใช้เคร่ืองมือ 
อุปกรณ์ และเคร่ืองจกัร 
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ตารางที่ 15 (ต่อ) รายการสภาพปัญหากระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop ที่ไม่

สามารถด าเนินการปรับปรุงดว้ยแนวคิด ECRS 
กระบวนการ สภาพปัญหา ข้อจ ากัดในการปรับปรุงแก้ไข 

6. การเช่ือม  
    ชิ้นงาน 

6.1 ผูป้ฏิบติังานไม่สามารถท างานได้ตามแผนการ
ด าเนินงาน หลงัจากมีการเร่งประกอบชิ้นงานจากสถานี
ก่อนหน้า ท าให้แผ่นเหล็กมีการตกค้างรอคอย
กระบวนการเชื่อมเป็นจ านวนมาก  

การประกอบเป็นงานละเอียดและตอ้งใช้
ทกัษะในการปฏิบติังาน จึงส่งผลให้
กระบวนการท างานเกิดความล่าช้า 

6.2 ผูป้ฏิบติังานขาดการวางแผนในการใช้วสัดุ
ส้ินเปลืองกบัชิ้นงานและกระบวนการท างานอย่าง
เหมาะสม โดยเฉพาะการเชื่อมแผ่นเหล็กท่ีมีขนาดความ
หนาแตกต่างกนัมากท่ีจะก่อให้เกิดการสูญเสียวตัถุดิบ
โดยไม่จ าเป็น 

การเชื่อมแผ่นเหล็กท่ีมีขนาดแตกต่างกนั 
มีสาเหตุมาจากแบบ (Drawing) ท่ีวิศวกร
ออกแบบไว ้ผูป้ฏิบติังานจึงท างานตาม
แบบ 

6.3 ผูป้ฏิบติังานตอ้งท าการแก้ไขงานเก่าท่ีไม่ได้คุณภาพ 
ท าให้ชิ้นงานใหม่ไม่สามารถถูกส่งต่อมายังสถานีเชื่อม
ได้ 

ขาดแตลนผูป้ฏิบติังานท่ีมีทักษะ ความ
ช านาญในกระบวนการผลิต 

6.5 ผูป้ฏิบติังานไม่มีทักษะ ความช านาญ หรือเทคนิคใน
การเชื่อม ส่งผลให้การปฏิบัติงานไม่มีประสิทธิภาพ  

ขาดแคลนผูป้ฏิบติังานท่ีมีทักษะความ
ช านาญในกระบวนการผลิต 

7. การ 
   ประกอบ 

7.1 กระบวนการผลิตล่าช้า ไม่เป็นไปตามแผนงานท่ี
ก าหนด เพราะการประกอบเป็นงานท่ีละเอียดและตอ้ง
ใช้เวลา ส่งผลให้เกิดการรอคอยในกระบวนการอ่ืน 

งานประกอบเป็นงานละเอียดและต้อง
ใช้ทกัษะในการปฏิบัติงาน จึงส่งผลให้
กระบวนการท างานเกิดความล่าช้า 

7.3 ผูป้ฏิบติังานได้รับบาดเจ็บจากการก้มตวัเพื่อประคอง
แผ่นเหล็กก่อนท่ีจะน าอุปกรณ์มาช่วยติดตั้ง  

เป็นขั้นตอนส าคญั ผูป้ฏิบติังานมีความ
จ าเป็นตอ้งก้มตวัเพื่อประคองแผ่นเหล็ก  

7.4 ผูป้ฏิบติังานตอ้งมีการแก้ไขและประกอบงานใหม่
อีกคร้ัง เพราะวิศวกรมีการแก้ไขแบบ (Drawing) 

วิศวกรมีความจ าเป็นตอ้งแก้ไขแบบ 
(Drawing) ตามความตอ้งการของลูกคา้ 

9. การเก็บ  
   งานและการ 
   ตรวจสอบ 
   ชิ้นงาน 

9.1 ผูป้ฏิบติังานไม่สามารถปล่อยงาน (Release) ออกได้ 
เพราะไม่มีสถานท่ีในการตรวจรับงาน ท าให้มีชิ้นส่วน
โครงสร้างเหล็กท่ีผลิตเสร็จเรียบร้อยแลว้ตกคา้งอยู่ใน
โรง Panel line shop เป็นจ านวนมาก 

สถานท่ีไม่เพียงพอส าหรับกระบวนการ
ผลิต 

 
  



 93 

บทที่ 5 
สรุปผล อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

 

สรุปผลการวิจัย 
 จากการด าเนินงานวิจัยซ่ึงจะเป็นการศึกษาสภาพปัญหาและแนวทางในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop ของบริษทั ABC สามารถสรุปผลการวิจยัได้
ดงัน้ี 
 1. สภาพปัญหา จากการสนทนากลุ่มกับผู้เข้าร่วมสนทนากลุ่มทั้ ง 2 กลุ่ม คือ กลุ่ม
ผู้ปฏิบัติงาน จ านวน 12 คน และกลุ่มผู้บริหาร จ านวน 6 คน รวมจ านวนทั้งหมด 18 คน พบว่า 
ผูเ้ข้าร่วมการสนทนากลุ่มทั้งหมดให้ข้อมูลที่สอดคล้องกัน คือ สภาพปัญหาของกระบวนการผลิต
โครงสร้างเหล็กใน Panel line shop มีสาเหตุมาจากการบริหารจดัการ และกระบวนการผลิตที่ไม่มี
ประสิทธิภาพ โดยแบ่งออกเป็น 9 กระบวนการ คือ  1) การบริหารการผลิต 2) การจดัวางชิ้นงาน 3) 
การตดัชิ้นงาน 4) การเคล่ือนยา้ย/ยกชิ้นงาน 5) การพลิกชิ้นงาน 6) การเชื่อมชิ้นงาน 7) การประกอบ
ชิ้นงาน 8) การเจียร์ชิ้นงาน และ 9) การเก็บงานและการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน และพบว่าใน
ส่วนของกระบวนการเชื่อมมีปัญหามากที่สุด และการจดัวางชิ้นงาน การตดัชิ้นงาน การพลิกชิ้นงาน 
และการเจียร์ชิ้นงาน มีปัญหาน้อยที่สุด  
 2. แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop ของบริษัท 
ABC พบว่า จากการวิจัยเอกสารเพ่ือศึกษาสภาพปัญหาของกระบวนการผลิตในเบื้องต้น น ามาซ่ึง
การสนทนากลุ่มกับผู้ที่เก่ียวข้องในกระบวนการผลิต ทั้งในส่วนของผู้บริหาร หัวหน้างาน และ
ผูป้ฏิบัติงานฝ่ายผลิต เพ่ือระดมสมองในการศึกษาสภาพปัญหาและการน าแนวคิด ECRS มาใช้ใน
การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop ให้ได้ตาม
มาตรฐานสากล และการวิจัยปฏิบัติการเพ่ือเปรียบเทียบผลิตภาพระหว่างก่อนและหลังการน า
แนวคิด ECRS มาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต ผลการวิจัยแสดงให้เห็นว่าแนวคิด ECRS 
สามารถน ามาใช้เป็นแนวทางในการปรับปรุงพัฒนาศักยภาพกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน 
Panel line shop ให้ไดต้ามมาตรฐานสากล ดงัต่อไปน้ี 
  2.1 แนวคิด ECRS 
   2.1.1 การก าจดั (Eliminate)  
                1) การวางแผนกระบวนการผลิตให้สอดคล้องกับความต้องการ โดยไม่
อนุญาตให้ผูป้ฏิบตัิงานผลิตงานล่วงหน้าที่ไม่เป็นไปตามแผนการด าเนินงาน 
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       2) การคัดเลือกและการฝึกอบรมให้ผู้ปฏิบัติงานมีทักษะ (Skilled Labor) ใน
การท างานตามคุณสมบัติที่มาตรฐานอาชีพก าหนดไว้ และลดจ านวนผูป้ฏิบัติงานที่มีทกัษะต ่าหรือผู้
ที่ยงัไม่ไดพ้ฒันาทกัษะใหม่ๆลง 
      3) การปรับปรุงการท างานของตนเองให้มีประสิทธิภาพ โดยฝึกฝนตนเองให้
มีทักษะในการปฏิบัติงาน (Up skill) ทั้ งในส่วนที่เป็นงานประจ า และในส่วนที่ไม่ใช่งานประจ า
      4) การอบรมการใช้เคร่ืองมือ อุปกรณ์ และเคร่ืองจักร อย่างถูกต้องปลอดภัย
โดยเจา้หน้าที่ดา้นความปลอดภยั (จป.) โดยตรง 
      5) การก าหนดตารางการใช้เคร่ืองมือ อุปกรณ์ และเคร่ืองจกัรเป็นรายสัปดาห์ 
และจัดล าดับขั้ นตอนในการใช้ เค ร่ืองมือ ว ัสดุ อุปกรณ์ และเค ร่ืองจักรให้เหมาะสมกับการ
ปฏิบตัิงาน 
        6) การซ่อมบ ารุง และการตรวจสอบคุณภาพความพร้อมของเคร่ืองมือ 
อุปกรณ์ และเคร่ืองจกัรในทุกๆ ไตรมาส 
         7) การส่งเสริมให้มีการจดัสภาพแวดล้อมให้เหมาะสมและปลอดภัย ไม่เป็น
อันตรายกับผู้ปฏิบัติงาน ทั้ งการจัดวางแผ่นเหล็ก อุปกรณ์ เคร่ืองมือ และเคร่ืองจักร โดยการท า
กิจกรรม 5ส และการปรับปรุงการวางผงั Panel line shop ให้สอดคลอ้งกบัการปฏิบตัิงานจริง    
    2.1.2 การรวมกนั (Combine) 
      1) การปรับปรุงลดขั้นตอนการท างานและพฒันาการประสานงานในการท า
เอกสารร้องขอเพ่ือตรวจสอบคุณภาพกับแผนกที่เก่ียวข้องในคร้ังเดียว ส าหรับการตรวจสอบการ
ผลิตของทั้ง 5 สถานี ด้วยวิธีการรวมศูนย ์(Centralization) โดยมีตวัแทนผู้ปฏิบัติงานใน Panel line 
shop ที่ท าหน้าที่ในการร้องขอการตรวจสอบคุณภาพคนสุดทา้ยเพียงคนเดียว (Center)  ซ่ึงทุกสถานี
การท างานจะต้องมีการน าส่งเอกสารการขอตรวจสอบคุณภาพกับพนักงานคนดังกล่าว เพ่ือให้
พนักงานคนดังกล่าวเป็นศูนย์กลางในการรวบรวมและส่งไปยงัผู้จดัการตรวจสอบคุณภาพเพ่ือท า
การอนุมตัิ (Approved) ในระบบ เพ่ือมอบหมายให้ผูป้ฏิบตัิงานตรวจสอบคุณภาพมาด าเนินการ  
     2) การรวมกระบวนการตรวจสอบคุณภาพไวก้ับกระบวนการผลิตเพ่ือลดการ
ท างานที่ซ ้ าซ้อนเกินความจ าเป็น โดยมีการฝึกอบรมเพ่ิมทักษะให้แก่ผูป้ฏิบตัิงานฝ่ายผลิตของแต่ละ
สถานี ให้สามารถตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานด้วยตนเองในเบื้องต้นไปพร้อมๆกับการท างาน
หรือขณะรอคอยเคร่ืองจกัรท างาน เพ่ือลดเวลาและความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต  
    2.1.3 การจดัใหม่ (Rearrange) 
                   1) ปรับปรุงส่งเสริมให้ผู้ปฏิบัติงานท าการผลิตให้ถูกต้องตามขั้นตอนและ
กระบวนการภายใตเ้ป้าหมายของงาน 
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                2) การจัดเรียงล าดับชิ้นงานหรือโครงสร้างเหล็กที่ผลิตเสร็จเรียบร้อยแล้ว
อย่างเป็นระบบ ไม่มีการน าชิ้นงานของต่างโครงการมาวางรวมกนั โดยมีการวางแผนกระบวนการ
ผลิต โดยใช้ระบบเข้าก่อน ออกก่อน (First In First Out) เพ่ือป้องกันไม่ให้มีชิ้นงานตกค้างเป็น
เวลานาน 
      3) การวางแผนการปฏิบัติงานและการใช้เคร่ืองมือ อุปกรณ์ และเคร่ืองจักร 
ตั้งแต่เร่ิมกระบวนการผลิต เพ่ือปรับปรุงคุณภาพกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพมากย่ิงขึ้น และ
ลดเวลาและความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 
   2.1.4 การท าให้ง่าย (Simplify) 
                1) การเก็บรายละเอียดและความเรียบร้อยของงาน ควรท าตั้งแต่กระบวนการ
ผลิตในสถานีแรก เพ่ือลดการสูญเสียทรัพยากรในสถานีการผลิตอ่ืนๆ  
      2) ผู้จัดการโครงการและผู้บริหารควรร่วมกันประสานงานกับวิศวกรฝ่าย
ออกแบบเพ่ือท าการสรุปแบบ (Drawing) ให้เรียบร้อยก่อนที่จะท าการผลิตชิ้นงาน เพ่ือลดการ
สูญเสียวตัถุดิบและลดการแกไ้ขงานและการปฏิบตัิงานที่ไม่จ าเป็น  
   3) การจัดอบรมผู้ปฏิบัติงาน หรือแรงงานที่ไม่มีทักษะ ความช านาญ 
(Unskilled Labor) เช่น ทักษะในการเชื่อม การประกอบ การเจียร์ ตามที่มาตรฐานก าหนด ให้มี
คุณสมบตัิหรือคุณลกัษณะที่จ าเป็นในการปฏิบตัิงาน  
                 4) วิเคราะห์แผนผงั (Layout) ของ Panel line shop และแผนภูมิการไหลของ
งาน (Flow Process Chart) ปรับให้กระบวนการถัดไปอยู่ใกล้ๆกับลดระยะทางการขนส่ง  และ
ปรับปรุงการจดัวางชิ้นงานให้เป็นระบบ ระเบียบ และถูกตอ้งในคร้ังเดียว เพ่ือลดความสูญเปล่าจาก
การขนส่ง และเคล่ือนยา้ยโดยไม่จ าเป็น  
  2.2 ผลการเปรียบเทียบกระบวนการผลิตทั้งก่อนและหลงัการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตด้วยแนวคิด ECRS ผู้วิจยัสามารถสรุปผลการด าเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตโครงสร้าง
เหล็กใน Panel line shop ตามประเภทของกิจกรรม VA, NVA, N(NVA) และความสูญเปล่า  
7 ประการ ไดด้งัตารางที่ 15 ดงัต่อไปน้ี 
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ตารางที่ 16 ผลการด าเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็ก (ก่อน-หลงัการปรับปรุง) 

การจ าแนก 

ความสูญเปล่า (7 Waste) 

ไม่มีความสูญ
เปล่า 

รวมประเภท
ของกิจกรรม 

Ov
er

pr
od

uc
tio

n 

Ov
er

pr
oc

ess
 

Tr
an

sp
or

tat
ion

 

M
oti

on
 

In
ve

nt
or

y 

W
ait

ing
 

De
fec

t 

NVA 
ก่อน 1 8 - 2 1 2 3 - 17 

หลงั 1 2 - 0 0 0 1 - 4 

(N)NVA 
ก่อน - 5 - 2 - 5 - - 12 

หลงั - 4 - 1 - 4 - - 9 

VA 
ก่อน - - - - - - - - - 

หลงั - - - - - - - - - 

รวมความ
สูญเปล่า 

ก่อน 1 13 - 4 1 7 3 29 29 

หลัง 1 6 - 1 0 4 1 13 13 

 
   หลังจากการปรับปรุงกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop 
สามารถลดกิจกรรมที่ไม่เพ่ิมมูลค่าไม่จ าเป็น (NVA) ได้จาก 17 กิจกรรม เหลือจ านวน 4 กิจกรรม 
โดยสามารถลดความสูญเปล่าเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Overprocessing) ได้จ านวน 6 กิจกรรม  
ลดความสูญเปล่าเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion)ได้จ านวน 2 กิจกรรม ลดความสูญเปล่า
เน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลัง (Inventory) ได้จ านวน 1 กิจกรรม ลดความสูญเปล่าเน่ืองจากการรอ
คอย (Waiting) ไดจ้ านวน 2 กิจกรรม และลดความสูญเปล่าจากการผลิตของเสีย (Defect) ได้จ านวน 
2 กิจกรรม 
   บริษัทสามารถลดกิจกรรมที่จ าเป็นแต่ ไม่เพ่ิมมูลค่า (N)NVA ได้จากจ านวน
ทั้งหมด 12 กิจกรรม เหลือจ านวน 9 กิจกรรม ลดไปจ านวนทั้ งหมด 3 กิจกรรม โดยสามารถลด
ความสูญเปล่าเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Overprocessing) ไดจ้ านวน 1 กิจกรรม ลดความสูญเปล่า
จากการเคล่ือนไหว (Motion) ได้จ านวน 1 กิจกรรม และลดความสูญเปล่าเน่ืองจากการรอยคอย 
(Waiting) ไดจ้ านวน 1 กิจกรรม 
 2.3 ผลการเปรียบเทียบผลิตภาพกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop 
ทั้งก่อนและหลงัการปรับปรุงดว้ยแนวคิด ECRS 
    จากภาพที่  16 และภาพที่  17 กราฟการเปรียบเทียบผลิตภาพกระบวนการผลิต
โครงสร้างเหล็กใน Panel line shop ระหว่างก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงด้วยแนวคิด 
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ECRS แสดงให้เห็นว่า กระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop มีผลิตภาพหรือผลผลิต
ที่ดีขึ้นในปัจจัยการผลิตที่ เท่าเดิม คือ บริษัทฯ สามารถผลิตโครงสร้างเหล็กได้น ้ าหนักมากขึ้ น
กว่าเดิม จากผลผลิตรวมอยู่ที่  90.55 ตัน  เป็น 94.05 ตัน ผลรวมของผลิตภาพแรงงาน (Labor 
Productivity) เพ่ิมขึ้นจากเดิมร้อยละ 3.9 จากก่อนการปรับปรุงค่าผลิตภาพรวมอยู่ที่ 30.93 และหลัง
การปรับปรุงแล้วอยู่ที่  29.78 และผลิตภาพรวมของการผลิตทั้ งสองคร้ังสูงขึ้ นกว่าช่วงการวิจัย
เอกสาร (Documentary Research) ที่มีผลผลิตภาพรวมอยู่ที่ 31.58   

 
ภาพที่ 16 แผนภูมิผลิตภาพเปรียบเทียบระหว่าง Pre-ECRS และ Post-ECRS 

 

 
ภาพที่ 17 แผนภูมิผลการปรับปรุงผลิตภาพดว้ยแนวคิด ECRS 
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 สรุปผลการวิจัย การวิจัยฉบับน้ีเน้นการมีส่วนร่วมทั้งกับผู้บริหารและผูป้ฏิบตัิงาน ด้วย
การน าแนวคิด ECRS มาปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop 
ของบริษัท ABC ก่อนการปรับปรุงบริษัทฯ  ประสบปัญหาเก่ียวกับประสิทธิภาพในกระบวนการ
ผลิต  ส่งผลให้บริษทัฯ มีต้นทุนที่สูงขึ้นและอยู่ในสภาวะที่ต้องปรับปรุงพัฒนาทกัษะความสามารถ
ของผู้ปฏิบัติงานอย่างเร่งด่วน อย่างไรก็ตาม หลังจากการปรับปรุง ผู้บริหารและผู้ปฏิบัติงาน
สามารถระบุสาเหตุของปัญหาและความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line 
shop ได้อย่างถูกต้อง และบริษัทฯ สามารถน าแนวคิด ECRS มาด าเนินการปรับปรุง แก้ไข พัฒนา
วิธีการด าเนินงานในกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop ได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
โดยสามารถลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต และท าการผลิตได้เร็วขึ้น คิดเป็นอัตราเฉล่ียร้อย
ละ 3.9 ผลการวิจยัแสดงให้เห็นว่า บริษทัฯ มีการบริหารจดัการและสามารถพฒันาทักษะแรงงานให้
มีประสิทธิภาพมากย่ิงขึ้น และยงัรวมไปถึงการผลิตโครงสร้างเหล็กที่มีคุณภาพ ถูกต้องเป็นไปตาม
ข้อก าหนดของมาตรฐาน “NORSOK Standard” ทั้งในส่วนของการเชื่อมและการประกอบ อาจ
กล่าวได้ว่าผลของงานฉบับวิจยัน้ี มีทั้งการแลกเปล่ียนเรียนรู้ การพัฒนาทกัษะ ความพึงพอใจ และ
ถือเป็นความกา้วหน้าของการพฒันาองค์กร น าไปสู่การเติบโตและความสามารถในการแข่งขันที่ดี
ขึ้นในอนาคต 
  

อภิปรายผลการวิจัย  
 จากการศึกษาวิจัยเร่ือง การเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตโครงสร้างเหล็กของบริษัท ABC
เพ่ือศึกษาสภาพปัญหาและการน าแนวคิด  ECRS มาใช้ในการปรับปรุงประสิท ธิภาพของ
กระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop ผู้วิจัยได้ศึกษาสภาพปัญหาจากการสนทนา
กลุ่ม (Focus Group) พบว่า กระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop มีสภาพปัญหา 
จ านวนทั้งหมด 29 รายการ ประกอบด้วยปัญหาที่เก่ียวข้องกับการบริหารจัดการ และในส่วนของ
กระบวนการผลิตที่ไม่มีประสิทธิภาพ ทั้งการจัดวางชิ้นงาน การตัดชิ้นงาน การเคล่ือนยา้ย/ยก
ชิ้นงาน การพลิกชิ้นงาน การเชื่อมชิ้นงาน การประกอบชิ้นงาน การเจียร์ชิ้นงาน การเก็บงานและ
การตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน และพบว่าในส่วนของกระบวนการเชื่อมมีปัญหามากที่สุด และการ
จดัวางชิ้นงาน การตดัชิ้นงาน การพลิกชิ้นงาน และการเจียร์ชิ้นงาน มีปัญหาน้อยที่สุด  
 การน าแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยแนวคิด ECRS จากผลการสนทนา
กลุ่มมาใช้ในการวิจัยปฏิบัติการ (Action Research) โดยมีการจ าแนกวิเคราะห์กิจกรรมหรือสภาพ
ปัญหาที่สร้างคุณค่าและกิจกรรมที่สูญเปล่าด้วย 7 Waste พบว่า มีกิจกรรมที่ไม่เพ่ิมคุณค่า (NVA) 
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จ านวนทั้งหมด 17 กิจกรรม คิดเป็นร้อยละ 58.62 กิจกรรมที่ไม่เพ่ิมคุณค่า แต่มีความจ าเป็นต้องท า 
(NNVA) จ านวนทั้งหมด 12 กิจกรรม คิดเป็นร้อยละ 41.43 และไม่พบว่ามีกิจกรรมใดที่เพ่ิมคุณค่า  
 ผลการวิจัย แสดงให้เห็นว่า แนวคิด ECRS สามารถน ามาใช้ในการปรับปรุงพฒันาปัญหา
ในกระบวนการผลิตไดจ้ านวน 16 รายการ จากจ านวนรวมทั้งหมด 29 รายการ คิดเป็นร้อยละ 55.17 
บริษทัฯ สามารถเพ่ิมผลผลิตจากเดิมที่ผลิตได้ที่น ้ าหนัก 90.55 ตัน ของระยะเวลาการผลิต 7 วนั ใน
จ านวนแรงงานทั้งหมด 50 คน หลังจากมีการปรับปรุงแล้วสามารถผลิตไดท้ี่น ้ าหนัก 94.05 ตนั ใน
ปัจจยัการผลิตที่เท่าเดิม ผลรวมของผลิตภาพแรงงาน (Labor Productivity) สูงขึ้นกว่าเดิม คือ ก่อน
การปรับปรุงค่าผลิตภาพรวมอยู่ที่ 30.93 และหลงัการปรับปรุงแล้วอยู่ที่ 29.78 คิดเป็นอตัราเฉล่ีย
เพ่ิมขึ้นร้อยละ 3.9 และผลิตภาพรวมของการผลิตทั้งสองคร้ังสูงขึ้นกว่าช่วงการด าเนินการวิจัย
เอกสาร (Documentary Research) ที่มีผลผลิตภาพรวมอยู่ที่  31.58 แสดงให้เห็นว่า แนวคิด ECRS 
สามารถน ามาใช้ในการเพ่ิมศักยภาพของกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop ได้
อย่างมีประสิทธิภาพ สอดคลอ้งกับงานวิจัยของ Altes et al. (2022) ที่ไดท้ าวิจยัเร่ือง “การวิเคราะห์
ความสูญเปล่าจากกระบวนการรอคอยในบริษัทผู้ผลิตผ่านการก าจัด การรวมกนั การจัดใหม่ และ
การท าให้ง่าย ตามแนวคิด ECRS” ผลการวิจัยพบว่า แนวคิด ECRS เป็นหน่ึงในวิธีการที่สามารถ
น ามาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพทั้งในส่วนของการก าจัด การ
รวมกนั การจดัเรียงใหม่ การลดความซ ้าซ้อน และกิจกรรมที่มีคุณค่า (Value Added : VA) กิจกรรม
ที่ไม่มีคุณค่า (Non-Value Added : NVA) และงานวิจัยของ Barsan et al. (2019) ที่ได้ท าวิจัยเร่ือง 
“มหาวิทยาลัยแบบลีน: การใช้แนวคิด ECRS เพ่ือปรับปรุงกระบวนการบริหาร” ผลการวิจยั พบว่า 
แม้แนวคิด ECRS จะมีรากฐานมาจากแนวคิดในการบริหารจดัการการผลิตในอุตสาหกรรม แต่ก็
สามารถน ามาใช้ในการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการบริหารของมหาวิทยาลัยได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ 
 อาจกล่าวได้ว่า บริษัท ABC สามารถน าแนวคิด ECRS มาปรับปรุงกระบวนการผลิต
โครงสร้างเหล็กใน Panel line shop ให้มีศักยภาพตามมาตรฐานสากล (NORSOK Standard) ได้
อย่างมีประสิทธิภาพ ผลผลิตภาพ (Productivity) ที่มากขึ้นจากการวิจยัน้ี ถือว่าเป็นการสะท้อนถึง
ระดับคุณภาพที่สูงขึ้น การใช้ต้นทุนที่น้อยลง รวมไปถึงการลดกระบวนการท างานและจ านวน
แรงงานที่ไม่มีทักษะและความช านาญลง และเพ่ิมแรงงานที่มีมาตรฐานในการประกอบอาชีพมาก
ขึ้น อาจกล่าวได้ว่า การเพ่ิมผลิตภาพถือเป็นเร่ืองที่มีความส าคญัอย่างมาก เพราะนอกจากจะเป็นการ
ปรับปรุงพฒันาแก้ไขปัญหาในกระบวนการผลิตแลว้ ยงัหมายรวมไปถึงการรักษาความสามารถใน
การแข่งขนัทั้งในระยะส้ันและระยะยาวในภาวะวิกฤตเศรษฐกิจโลกที่เต็มไปดว้ยการแข่งขนั 
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ข้อจ ากัดของการวิจัย  
 1. การวิจัยคร้ังน้ี เป็นการศึกษาเก่ียวกับสภาพปัญหาและแนวทางในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กในธุรกิจการก่อสร้างโครงการขนาดใหญ่  ผลของการวิจัยจะ
กล่าวถึงสภาพปัญหา ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต เและผลผลิตภาพแรงงาน (Labor 
Productivity) ที่เป็นเพียงการวดัผลคุณภาพของกระบวนการผลิตเท่าน้ัน อย่างไรก็ตามการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิต เพ่ือให้ได้ผลผลิตที่มีคุณภาพในปริมาณ ต้นทุน และเวลาที่ต้องการน้ัน 
จะต้องค  านึงถึงปัจจัยที่ เก่ียวข้องในด้านอ่ืนๆด้วย เช่น ว ัตถุดิบ  อุปกรณ์ เคร่ืองมือ เคร่ืองจักร 
เทคโนโลยี เวลา การปรับปรุงสภาพแวดล้อม การสร้างแรงจูงใจในการท างาน การพฒันาทรัพยากร
มนุษย์ ฯลฯ เพราะทั้งหมดลว้นเป็นองค์ประกอบส าคญัที่สามารถขบัเคล่ือนให้บริษทัเติบโตไดอ้ย่าง
มีประสิทธิภาพ 
 2. การวิจัยคร้ังน้ี เป็นกรณีศึกษาส าหรับองค์กรที่มีรูปแบบการด าเนินงานเฉพาะด้าน คือ
บริษัทผู้ผลิตโมดูลโครงสร้างเหล็กส าหรับธุรกิจด้านพลังงานทั้งในส่วนของพลังงานปิโตรเล่ียม
และพลงังานสะอาด ดงัน้ัน ผลของการวิจยัในคร้ังน้ีจึงไม่สามารถน าไปสรุปอา้งอิงยงักลุ่มธุรกิจ 
อ่ืน ๆ ที่มีบริบทที่แตกต่างกันได้ แต่อาจน าเทคนิควิธีการไปประยุกต์ใช้ ซ่ึงอาจจะได้ผลที่ไม่
เหมือนกนั  
 

ข้อเสนอแนะ 
1. ข้อเสนอแนะในการน าผลการวิจัยไปใช้  

 1.1 จากการศึกษาสภาพปัญหาในกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop 
ของบริษัท ABC พบสภาพปัญหา ทั้งในส่วนของผู้บริหารและผูป้ฏิบัติงาน ทั้งหมด 9 กระบวนการ 
คือ 1) การบริหารการผลิต 2) การจัดวางชิ้นงาน 3) การตัดชิ้นงาน 4) การเคล่ือนยา้ย/ยกชิ้นงาน 5) 
การพลิกชิ้นงาน 6) การเชื่อมชิ้นงาน 7) การประกอบชิ้นงาน 8) การเจียร์ชิ้นงาน และ 9) การเก็บงาน
และการตรวจสอบชิ้นงาน และพบว่า กระบวนการเชื่อมมีปัญหามากที่สุด เน่ืองจากผูป้ฏิบัติงานไม่
มีทกัษะ ความช านาญ เทคนิคในการเชื่อม และความสามารถในการตรวจสอบคุณภาพของงานเชื่อม
ดว้ยตนเอง ส่งผลให้การปฏิบตัิงานไม่เป็นไปตามแผนการด าเนินงาน และมีชิ้นงานตกค้างรอคอย
กระบวนการเชื่อมเป็นจ านวนมาก อีกทั้ งผู้ปฏิบัติงานยงัขาดทักษะการวางแผนในการใช้ว ัสดุ 
เคร่ืองมือ อุปกรณ์ และเคร่ืองจักรกับกระบวนการท างานอย่างเหมาะสมมีประสิทธิภาพ ท าให้เกิด
การสูญเสียทรัยพยากร และท าให้เคร่ืองมือ อุปกรณ์ และเคร่ืองจักรช ารุดเสียหาย   และประการ
สุดทา้ย ผูป้ฏิบตัิงานไม่มีการจดัวางล าดบัชิ้นงานที่ท าการเชื่อมเสร็จเรียบร้อยแลว้อย่างเป็นระบบ ท า
ให้ต้องใช้เครนในการยก/ยา้ยชิ้นงาน ซ่ึงนอกจากจะเป็นการเพ่ิมงานโดยไม่จ าเป็นแล้ว ยงัส่งผล
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กระทบต่อกระบวนการอ่ืนที่ มีความต้องการใช้เคร่ืองจักรในการท างานเช่นกันด้วย จากสภาพ
ปัญหาในกระบวนการท างานดังกล่าว ส่งผลให้เกิดปัญหาคอขวด (Bottleneck) ในกระบวนการผลิต
โครงสร้างเหล็กใน Panel line shop ของบริษัท ABC และท าให้ผลิตภาพ (Productivity) ไม่เป็นไป
ตามเป้าหมายที่บริษทัฯ ก าหนดไว้ 
 ผู้ปฏิบัติงานที่มีสมรรถนะ (Competency) ถือเป็นหัวใจส าคัญของการพัฒนาศักยภาพ
ของกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop เพราะมีส่วนส าคัญในการเพ่ิมผลิตภาพ 
(Productivity) ให้กับบริษัท  ผู้บ ริหารในฐานะผู้น าองค์กร จะต้องเป็นผู้ที่ มีวิสัยทัศน์ สามารถ
มองเห็นและมีความเข้าใจสภาพปัญหาอย่างชัดเจน เพ่ือสามารถก าหนดเป้าหมายในการพัฒนา
ทรัพยากรมนุษย์ มีการน าแนวคิดการพัฒนาผลิตภาพมาก าหนดวิสัยทัศน์หรือเป้าหมายอย่างเป็น
รูปธรรม โดยมีการจดัอบรมส่งเสริมพัฒนาทักษะความสามารถของผูป้ฏิบัติงานให้มีสมรรถนะใน
การท างานอย่างต่อเน่ืองเพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถในการท างาน และลดปริมาณแรงงานที่ มี
ประสิทธิภาพต ่าลงเพ่ือลดขอ้ผิดพลาดในกระบวนการผลิต และน าแนวคิด  ECRS ที่สามารถช่วยลด
ความสูญ เปล่า ด้วยวิธีการก าจัด  (Eliminate) คือ  การตัดขั้ นตอนการท างานที่ ไม่จ า เป็นใน
กระบวนการท างานออกไป การรวมกัน (Combine) คือ การรวมขั้นตอนการท างานเข้าด้วยกันเพ่ือ
ประหยัดเวลาหรือแรงงานในการท างาน การจัดใหม่ (Rearrange) คือ การจัดล าดับงานใหม่ให้
เหมาะสม และการท าให้ง่าย (Simplify) คือ การปรับปรุงวิธีการท างาน หรือสร้างอุปกรณ์ช่วยให้
ท างานง่ายขึ้ น หลักการ Value Strem Mapping (VSM) ที่ เป็นเคร่ืองมือที่ใช้ส าหรับการวิเคราะห์
ความสูญเปล่า ในกระบวนการท างานของแต่ละขั้นตอน ท าให้ทราบว่าแต่ละขั้นตอนมีงานอะไรที่
ไม่จ าเป็นอยู่บ้าง  เพ่ือหาแนวทางป้องกัน ลดต้นทุน และค่าใช้จ่ายที่ไม่จ าเป็น รวมถึงการปรับปรุง
กระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น อย่างไรก็ตามในบางขั้นตอนของการผลิตที่มีความ
ซับซ้อนและมีความสูญเปล่ามาก และขาดแคลนผู้ปฏิบัติงานที่มีความช านาญ   ผูบ้ริหารสามารถ
พิจารณาการน าเทคโนโลยีมาใช้แทนผู้ปฏิบัติงานในบางขั้นตอนที่ซ ้ าซ้อนและมีต้องการความ
แม่นย าสูงเพ่ือให้ได้คุณภาพตามที่มาตรฐานก าหนด  ทั้ งในขั้นตอนการผลิตและขั้นตอนการ
ตรวจสอบคุณภาพ ฯลฯ ทั้งหมดล้วนเป็นองค์ประกอบส าคัญที่จะส่งเสริมพัฒนาให้บริษัทมีผลิต
ภาพ (Productivity) ที่สูงขึ้นได ้
 1.2 บริษัท ABC เป็นบริษัทที่ด าเนินการเก่ียวกบัการก่อสร้างโครงการขนาดใหญ่ และมี
ความจ าเป็นตอ้งใช้เคร่ืองมือ อุปกรณ์ และเคร่ืองจกัรในการท างาน เช่น เคร่ืองยก (Crane), แม่เหล็ก
ยกชิ้นงาน (Magnetic Lifter), เคร่ืองพลิกชิ้นงาน (Flip Over), เคร่ืองเชื่อมซับเมิร์จ (Submerge Arc 
Welding), หั ว เชื่ อม (Head Welding), เค ร่ืองค  ้ าการเชื่อม  (Stiffener Welder), เค ร่ืองป้อนลวด 
(Lincoin Feeder) อย่างไรก็ตาม พบว่า กระบวนการผลิตประสบปัญหาด้านความพร้อมของ
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เค ร่ืองมือ อุปกรณ์ และ เค ร่ืองจักรที่ ใช้ในการผลิตที่ มีความล้าสมัยและไม่เพียงพอ ท าให้
กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพต ่า และเกิดความล่าช้าในการผลิต  แต่เคร่ืองมือ อุปกรณ์ และ
เคร่ืองจกัรดังกล่าวล้วนมีราคาแพงและถือเป็นตน้ทุนที่ส าคญัของบริษทั ดังน้ัน ผู้บริหารจึงมีความ
จ าเป็นต้องพิจารณาหลายปัจจัย เช่น ต้นทุน ความยืดหยุ่น ความเส่ียง การบ ารุงรักษา และการ
ตดัสินใจทางการเงิน เพ่ือให้สามารถตดัสินใจเลือกแนวทางที่เหมาะสม และเป็นประโยชน์สูงสุดต่อ
บริษทัฯ ซ่ึงจะแสดงดงัรายละเอียดต่อไปน้ี 
   1)  การควบคุมตน้ทุน 
        การเช่าจะสามารถช่วยลดตน้ทุนการลงทุนในระยะต้น ท าให้โครงการมีเงินทุน
หมุนเวียนมากขึ้ น นอกจากน้ีการเช่าย ังช่วยลดค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษาและการซ่อมแซม 
เน่ืองจากผูใ้ห้เช่ามกัจะรับผิดชอบในส่วนน้ี 
         การซ้ือจะมีต้นทุนในการเร่ิมต้นที่สูง แต่เป็นการลงทุนในระยะยาวที่อาจจะ
คุม้ค่าหากใช้งานบ่อยและต่อเน่ือง นอกจากน้ีการเป็นเจ้าของ เคร่ืองมือ อุปกรณ์ และเคร่ืองจกัรยงั
ช่วยให้สามารถใช้งานไดต้ลอดเวลาและไม่มีขอ้จ ากดัในการใช้งาน 
   2) ความยืดหยุ่นในการด าเนินงาน 
       การเช่าเคร่ืองมือ อุปกรณ์ และเคร่ืองจกัรจะช่วยให้โครงการมีความยืดหยุ่นมาก
ขึ้ น บริษัทฯ สามารถปรับเปล่ียนเคร่ืองมือ อุปกรณ์ และเค ร่ืองจักรได้ตามความต้องการที่
เปล่ียนแปลงไปของโครงการ และสามารถคืนเคร่ืองมือ อุปกรณ์ และเคร่ืองจักรไดเ้ม่ือไม่ต้องการ
ใช้งานอีกต่อไป 
       การซ้ือเคร่ืองมือ อุปกรณ์ และเคร่ืองจักร จะท าให้มีเคร่ืองมือ อุปกรณ์ และ
เคร่ืองจกัรที่พร้อมใช้งานตลอดเวลา ช่วยลดความล่าช้าในการด าเนินงาน แต่หากมีความต้องการใช้
เคร่ืองมือ อุปกรณ์ และเคร่ืองจักรที่มีวิธีการ นวตักรรม และเทคโนโลยีที่สูงขึ้น อาจจะต้องมีการ
ลงทุนเพ่ิมเติมในการซ้ือเคร่ืองมือ อุปกรณ์ และเคร่ืองจกัรใหม่ 
   3) การจดัการความเส่ียง 
       การเช่าจะสามารถช่วยลดความเส่ียงในการลงทุน เพราะไม่ตอ้งมีภาระในการ
บ ารุงรักษาและซ่อมแซม นอกจากน้ียงัช่วยลดความเส่ียงในการใช้เคร่ืองมือ อุปกรณ์ และเคร่ืองจกัร
ที่มีการเปล่ียนแปลงทางเทคโนโลยีอย่างรวดเร็ว 
       การซ้ือเคร่ืองมือ อุปกรณ์ และเคร่ืองจักรมีความเส่ียงสูงกว่าในการลงทุนใน
ระยะเร่ิมต้น แต่สามารถลดความเส่ียงจากการขาดแคลนเคร่ืองมือ อุปกรณ์ และเคร่ืองจักรใน
ช่วงเวลาที่ตอ้งการใช้งาน 
   4) การบ ารุงรักษาและการซ่อมแซม 
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       การเช่า ผู้ให้เช่ามักจะรับผิดชอบในเร่ืองการบ ารุงรักษาและการซ่อมแซม ซ่ึง
ช่วยลดภาระงานของบุคลากรในองค์กร และลดค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษา 
       การซ้ือ การเป็นเจ้าของเคร่ืองมือ อุปกรณ์ และเคร่ืองจักรท าให้ตอ้งรับผิดชอบ
ในเร่ืองการบ ารุงรักษาและการซ่อมแซมเอง ซ่ึงอาจจะมีค่าใช้จ่ายสูงหาก เคร่ืองมือ อุปกรณ์ และ
เคร่ืองจกัรเกิดการช ารุดเสียหาย 
   5) การตดัสินใจทางการเงิน 
       การเช่า เหมาะส าหรับโครงการที่มีระยะเวลาส้ันหรือต้องการใช้ เคร่ืองมือ 
อุปกรณ์ และเคร่ืองจกัรเพียงชัว่คราวหรือในระยะเวลาส้ัน ซ่ึงจะท าให้บริษทัสามารถควบคุมตน้ทุน
ไดด้ีขึ้น 
        การซ้ือ เหมาะส าหรับโครงการที่มีระยะเวลานานและมีความต้องการใช้  
เคร่ืองมืออุปกรณ์ และเคร่ืองจกัรอย่างต่อเน่ือง และเป็นการลงทุนในระยะยาวที่อาจจะคุม้ค่ากว่า 
 2. ข้อเสนอแนะในการวิจัยคร้ังต่อไป 

    2.1 ควรมีการวิจยัเก่ียวกับการน าเทคโนโลยีใหม่ ๆ เช่น การใช้ปัญญาประดิษฐ์ Artificial 

intelligence (AI) และหุ่นยนต์ (Robotic) มาช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตโครงการ

ก่อสร้างขนาดใหญ่ 

    2.2 ควรมีการวิจัยเก่ียวกับการปรับปรุงการจัดการห่วงโซ่อุปทาน (Supply Chain 

Management) ที่ มีประสิทธิภาพในการช่วยลดความสูญ เปล่าในกระบวนการผลิตและเพ่ิม

ความสามารถในการแข่งขนัในอนาคต 
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แบบบันทึกการปฏิบัติงาน 
เร่ือง การเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กของบริษทั ABC 

---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------  

วัตถุประสงค์ 
เพ่ือเก็บขอ้มูลของศักยภาพในกระบวนการผลิต ทั้งก่อนการปรับปรุงกระบวนการผลิตดว้ย

แนวคิด ECRS และหลังการปรับปรุงการผลิตด้วยแนวคิด ECRS ใน Panel line shop ของบริษัท 
ABC เพ่ือเปรียบเทียบผลิตภาพ (Productivity) ประกอบด้วยแรงงานที่ใช้ในการผลิต และน ้ าหนัก
ชิ้นงาน/โครงสร้างเหล็กที่ประกอบได ้ (ตนั) ที่ผลิตในรอบระยะเวลาที่เท่ากนั คือ 7 วนั 

  
ค าชี้แจง 
 1. กลุ่มตวัอย่าง คือ โครงสร้างเหล็กใน Panel line shop 

2. ผู้ให้ข้อมูล คือ ผู้ปฏิบัติงานหรือพนักงานฝ่ายผลิตใน Panel line shop บริษัท  ABC 
จ านวน 50 คน 

2. แบบบนัทึกการปฏิบตัิงาน มีทั้งหมด 5 ชนิด ประกอบดว้ย 
1) แบบบนัทึกการจบัเวลา  
2) แบบสรุปการค  านวณเวลามาตรฐานของการผลิตชิ้นงาน  
3) แบบส ารวจปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต  
4) แบบสรุปคุณค่าของความสูญเปล่าแต่ละกระบวนการผลิต และ  
5) แบบสรุปผลการวิเคราะห์ความสูญเปล่าโดยใช้เทคนิค 5W-1H และ ECRS 

    
ขอขอบพระคุณเป็นอย่างสูง 
ผูว้ิจยั นายกุลวุฒิ แกว้วิเชียร 
              ผูว้ิจยั 
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ข้อปฏิบัติในการเข้าไปบันทึกการปฏิบัติงาน 
1. การเตรียมตัวก่อนไปบันทึกการปฏิบัติงาน มีการจัดเตรียมแบบบันทึกการปฏิบัติงาน 

และวสัดุอุปกรณ์ในการบันทึก เช่น กล้องถ่ายรูป เทปบันทึกเสียง ฯลฯ และมีการประสานงานกับ
บริษทั ABC เพ่ือขออนุญาตเขา้ไปบนัทึกการปฏิบตัิงาน 

2. การด าเนินการบันทึกการปฏิบัติงาน ผู้บันทึกการปฏิบัตงานแนะน าตนเอง และบอก
วตัถุประสงค์ในการบันทึกการปฏิบติงาน ขออนุญาติเก็บข้อมูลด้วยแบบบันทึกการปฏิบัติงาน 
รวมทั้งการถ่ายภาพ และบนัทึกวิดีโอ ของกระบวนการผลิตใน Panel line shop ของบริษทั ABC  

3. การส้ินสุดการบนัทึกการปฏิบัติงาน เม่ือได้บันทึกการปฏิบัติงานด้วยแบบบันทึกทั้ง 5 
ชนิด เป็นที่เรียบร้อยตามระยะเวลาที่มีการก าหนดไว้ ให้แสดงการขอบคุณในความอนุเคราะห์และ
ความร่วมมือ หรือมอบของที่ระลึก เป็นการส้ินสุดกระบวนการบนัทึกการปฏิบตัิงาน 
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แบบบันทึกการปฏิบัติงาน 

เร่ือง การเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กของบริษทั ABC 
---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------  

 
1. แบบบันทึกการจับเวลา 
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2. แบบสรุปการค านวณหาเวลามาตรฐานของการผลิตชิ้นงาน 

No. Station  
Weight  

(ton) 

Act. 

Manhour 

(Mhr) 

 Act. 

Productivity 

(Mhr/ton)  

Normal 

Time 

(hr.) 

Allowances 

Time 

(hr.) 

Standard 

Time 

(hr.) 

        

        

        

Averaged       

 Min       

 Max       

 
3. แบบส ารวจปัญหาที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 

Waste Observation Sheet 

No. Station  
Waste 

T I M W O1 O2 D 

         

         

Note: T= Transportation (Conveyance), I=Inventory, M= Motion (Parts, People), W=Waiting, O1= 
Over Processing, O2= Over Production, D= Defects (Rework, Scrap) 
 
4. แบบสรุปคุณค่าของความสูญเปล่าแต่ละกระบวนการผลิต 
No. Station  Waste Waste Category Time Percentage 

      

      

      Note: value added (VA), necessary but non-value (NNVA) และ non-value added (NVA) 
 
5. แบบสรุปผลการวิเคราะห์ความสูญเปล่าโดยใช้เทคนิค 5W-1H และแนวคิด ECRS 

Station Activities 
5W1H Improvement 

Ideas 

ECRS 

Why What Where When Who How E C R S 

S1             

S2             

S3             

S4             

S5             
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แนวค าถามการสนทนากลุ่ม 

เร่ือง การเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กของบริษทั ABC  
---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------  

วัตถุประสงค์  
 แนวค าถามการสนทนากลุ่ม มีวตัถุประสงค์เพ่ือร่วมกันอภิปราย วิเคราะห์สภาพปัญหา 
และหาแนวทางการแก้ไขกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop ของบริษัท ABC 
เพ่ือให้เกิดการพัฒนาปรับปรุงศักยภาพกระบวนการผลิตให้เป็นไปตามมาตรฐานสากลดว้ยแนวคิด 
ECRS 
 
ค าชี้แจง 

1. ผูเ้ขา้ร่วมการสนทนากลุ่ม คือ ตัวแทนผูบ้ริหาร และตวัแทนผูป้ฏิบตัิงานของบริษทั ABC 
จ านวน 18 คน 

2. แนวค าถามการสนทนากลุ่ม จะเก่ียวขอ้งกับการวิเคราะห์สภาพปัญหา และแนวทางการ
เพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop ของบริษัท ABC ด้วย
แนวคิด ECRS 
 แนวค าถามการสนทนากลุ่มฉบับน้ี เป็นการศึกษาเก็บขอ้มูลเพ่ือน าไปใช้ประโยชน์ในการ
วิจัยเท่าน้ัน  ซ่ึงเป็นการวิเคราะห์โดยรวม โดยไม่มีผลกระทบหรือเกิดความเสียหายต่อบริษัทของ
ท่านแต่ประการใด หากแต่จะเกิดประโยชน์ต่อกระบวนการผลิต เน่ืองจากผลการวิจยัจะช่วยพัฒนา
ศกัยภาพกระบวนการผลิตให้ดีขึ้น ผูว้ิจยัหวงัเป็นอย่างย่ิงว่าจะไดรั้บความอนุเคราะห์จากท่านในการ
ให้ขอ้มูลในการสนทนากลุ่มคร้ังน้ี  ขอขอบพระคุณท่านเป็นอย่างสูงมา ณ โอกาสน้ี 
        
        ขอขอบพระคุณเป็นอย่างสูง 
                              กุลวุฒิ แกว้วิเชียร 
             ผูว้ิจยั 
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แนวค าถามการสนทนากลุ่ม 

เร่ือง การเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กของบริษทั ABC 
---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------  

 
บนัทึกขอ้มูลการสนทนากลุ่มเม่ือวนัที่...................เดือน...............................พ.ศ................................  
ตั้งแต่เวลา..................................................ถึงเวลา............................................................................... 
สถานที่บันทึกขอ้มูล.......................................................................................................... .................. 
จ านวนคนที่เขา้ร่วมการสนทนากลุ่ม.............................................................................................. ..... 
 
แนวค าถามการสนทนากลุ่ม  
1. ท่านคิดว่ากระบวนการผลิตใน Panel line shop มีกิจกรรมและขั้นตอนกระบวนการผลิตใดที่เป็น 
    อุปสรรคและก่อให้เกิดความสูญเปล่าในแต่ละสถานี รวมถึงวิธีการแกไ้ขปัญหา 
2. ท่านมีการน าแนวคิด ECRS มาปรับปรุงกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop  
    อย่างไร 
3. ท่านมีบทบาท/ความรับผิดชอบในการพฒันากระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line  
    Shop ดว้ยแนวคิด ECRS อย่างไรบา้ง 
4. ท่านมีขอ้เสนอแนะและความคิดเห็นอย่างไรในการใช้แนวคิด ECRS มาปรับปรุงกระบวนการ 
    ผลิตโครงสร้างเหล็กใน Panel line shop เพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถในระดบัสากล 
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ภาคผนวก ข ผลการวิเคราะห์การหาดัชนีความสอดคล้อง 
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ผลการวิเคราะห์การหาค่าดชันคีวามสอดคล้องตามวัตถุประสงค์ 

ของแนวค าถามการสนทนากลุ่ม 

(Internal Objective Congruency: IOC จากผู้ทรงคุณวุฒิ 
เร่ือง การเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตโครงสร้างเหล็กของบริษทั ABC 

Efficiency enhancement of steel structure manufacturing process of ABC company 

กุลวุฒิ แกว้วิเชียร, ผศ. ดร. ศรัณยา เลิศพุทธรักษ์ 

คณะบริหารธุรกิจ วิทยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวิทยาลยับูรพา ชลบุรี ประเทศไทย 20131 

 

ค่าคะแนน +1  หมายถึง ค  าถามมีความเหมาะสม 

    0 หมายถึง ไม่แน่ใจว่าค  าถามมีความเหมาะสมหรือไม่ 

  -1 หมายถึง ค  าถามที่ไม่มีความเหมาะสม 

ค่าดชันีความสอดคลอ้ง (Index of item-objective congruence: IOC) ซ่ึงมีเกณฑ์ในการ

พิจารณาค่า IOC คือ ขอ้ค  าถามที่มีค่า IOC ตั้งแต่ 0.5-1.00 ถือว่าเหมาะสมสามารถน าไปใช้ได ้แต่

ส าหรับขอ้ค  าถามที่มีค่า IOC ต ่ากว่า 0.5 ควรพิจารณาปรับปรุงหรือตดัออก 

 

ผู้เชี่ยวชาญที่ด าเนินการตรวจสอบ IOC  

 ผูท้รงคุณวุฒิ จ านวน 3 ท่าน ประกอบดว้ย  
   1) ดร.วิณิตา ข  าอินทร์ อาจารยป์ระจ าภาควิชาวิศวกรรมโยธา คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 
   2) คุณจารุวรรณ น้อยหิรัญ ต าแหน่ง หัวหน้าวิศวกร บริษัท จีซี เมนเทนแนนซ์ แอนด์ 
เอนจิเนียร่ิง จ ากดั วุฒิการศึกษา วิศวกรรมศาสตร์มหาบณัฑิต 
   3) คุณพุฒิพงศ์ ม่ิงมูล ต าแหน่ง หัวหน้าวิศวกร บริษทัไอเบล (ประเทศไทย) จ ากดั  
วุฒิการศึกษา วิศวกรรมศาสตร์มหาบณัฑิต 
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การสรุปผลการตรวจสอบ (IOC) แนวค าถามการสนทนากลุ่ม 

ข้อค าถาม/แนวค าถาม 
ผู้เชี่ยวชาญ ผลรวมคะแนน 

สรุปผล 
1 2 3 IOC 

1. ท่านคิดว่ากระบวนการผลิตใน Panel 

line shop มีกิจกรรมและขั้นตอน

กระบวนการผลิตใดที่เป็นอุปสรรคและ

ก่อให้เกิดความสูญเปล่าในแต่ละสถานี 

รวมถึงวิธีการแกไ้ขปัญหา 

+1 +1 +1 1 ผ่าน 

2. ท่านมีการน าแนวคิด ECRS มา

ปรับปรุงกระบวนการผลิตโครงสร้าง

เหล็กใน Panel line shop อย่างไร 

+1 +1 +1 1 ผ่าน 

3. ท่านมีบทบาท/ความรับผิดชอบใน

การพฒันากระบวนการผลิตโครงสร้าง

เหล็กใน Panel line shop ดว้ยแนวคิด 

ECRS อย่างไรบา้ง 

+1 +1 +1 1 ผ่าน 

4. ท่านมีขอ้เสนอแนะและความคิดเห็น

อย่างไรในการใช้แนวคิด ECRS มา

ปรับปรุงกระบวนการผลิตโครงสร้าง

เหล็กใน Panel line shop เพ่ือเพ่ิมขีด

ความสามารถในระดบัสากล 

+1 +1 +1 1 ผ่าน 
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ภาคผนวก ค  ผลการตรวจสอบอักขราวิสุทธิ์ 
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ผลตรวจอักขราวิสุทธ์ิ 

 
ผลการตรวจสอบผลการคัดลอกผลงานวิชาการ 
 บทที่ 1, 4 และ 5 ได้เท่ากบั 0% 
 บทที่ 2 ไดเ้ท่ากบั 13.36% 
 บทที่ 3 ไดเ้ท่ากบั 4.07% 
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ภาคผนวก ง เอกสารรับรองผลการพิจารณาจริยธรรมการวิจัยในมนุษย์ มหาวิทยาลัย
บูรพา 
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ประวัติย่อของผู้วิจัย 
 

ประวัติย่อของผู้วิจัย 
 

ช่ือ-สกุล นายกุลวูฒิ แกว้วิเชียร 
วัน เดือน ปี เกิด 27 ธันวาคม 2522 
สถานที่เกิด จงัหวดัชลบุรี 
สถานที่อยู่ปัจจุบัน 98/100 หมู่ 1 ต าบลหนองขาม อ าเภอศรีราชา จงัหวดัชลบุรี 
ต าแหน่งและประวัติการ
ท างาน 

พ.ศ.2551-ปัจจุบนั  ผูจ้ดัการโครงการ (Project Manager)  บริษทัไอเบล 
ประเทศไทย (จ ากดั)  
พ.ศ.2547-2551  วิศวกรโยธา  มหาวิทยาลยัมหิดล 

ประวัติการศึกษา พ.ศ.2547  อุตสาหกรรมศาสตร์บัณฑิต  สาขาวิชาเทคโนโลยีโยธา
มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีพระจอมเกลา้พระนครเหนือ  
พ.ศ.2567  บริหารธุรกิจมหาบณัฑิต  (บริหารธุรกิจ ส าหรับผูบ้ริหาร)                            
มหาวิทยาลยับูรพา   

รางวัลหรือทุนการศึกษา -   
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