
 
 
 
 

บทที ่2 
ทฤษฎแีละงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 
แนวความคิดในการเพิ่มอตัราผลผลิตโดยการน าเทคนิค ECRS การศึกษาการเคล่ือนไหว

และเวลามาใชใ้นการด าเนินการปรับปรุงการท างานผูว้ิจยัไดท้  าการศึกษาคน้ควา้เอกสาร ต าราและ
งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อน ามาเป็นแนวทางในการท าวจิยัดงัน้ี 

1) ผลิตภาพ (Productivity) 
2) แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Flow Chart)  
3) เทคนิคการคิดวธีิการปรับปรุงแบบ ECRS 
4) การวเิคราะห์ Why Why Analysis 
5) การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา (Motion and Time Study) 
6) การศึกษาเวลา (Time Study) 
7) รอบการท างาน (Cycle Time) 
8) เอกสารและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

 
2.1 อตัราผลผลติ (Productivity) 

อตัราผลผลิต (Productivity) หมายถึง การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตเพื่อให้ผลผลิต
มีปริมาณและ/หรือมูลค่าเพิ่มสูงข้ึน โดยค านึงถึงการใช้ความก้าวหน้าทางวิทยาศาสตร์และ
เทคโนโลยใีนการปรับปรุงคุณภาพปัจจยัการผลิต ไดแ้ก่ วตัถุดิบ อุปกรณ์การผลิตตลอดจนบุคลากร
ท่ีมีส่วนร่วมในการผลิตการเพิ่มผลผลิต มกัไดรั้บการกล่าวถึงในฐานะท่ีมีความหมายเฉพาะทั้งใน
เชิงปรัชญาและเชิงเศรษฐศาสตร์โดยหน่วยงานหรือองค์การระหว่างประเทศอาทิ International 
Labor Organization (ILO), European Productivity Agency (EPA), Asian Productivity 
Organization (APO) แต่เพื่อใหเ้ป็นท่ีเขา้ใจร่วมกนัการเพิ่มผลผลิตในท่ีน้ี หมายถึง การใชป้ระโยชน์
จากทรัพยากรท่ีมีอยูอ่ยา่งคุม้ค่าอนัน าไปสู่การพฒันาท่ีย ัง่ยืน (Sustainable Development) หรือการ
ปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Improvement) ดว้ยจิตส านึกเป็นแรงผลกัดนั และ ใช้เทคนิค
และเคร่ืองมือในการเพิ่มผลผลิต/ผลิตภาพ (Productivity Techniques and Tools) เป็นตวัช่วยให้
ประสบความส าเร็จพจนานุกรมศพัทเ์ศรษฐศาสตร์ แห่งราชบณัฑิตยสถาน อธิบายวา่ อตัราผลิต  

http://www.logisticafe.com/tag/%e0%b8%9c%e0%b8%a5%e0%b8%b4%e0%b8%95%e0%b8%a0%e0%b8%b2%e0%b8%9e/
http://www.logisticafe.com/tag/productivity/
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(Productivity) หมายถึง จ านวนของผลผลิตสินคา้หรือบริการต่อปัจจยัการผลิตท่ีใชใ้นการผลิตของ
หน่วยการผลิตอุตสาหกรรมหรือประเทศ อตัราผลผลิตสามารถจ าแนกตามประเภทของปัจจยัการ
การผลิต เช่น อตัราผลผลิตแรงงาน (Labor Productivity) คือ จ านวนผลผลิตต่อแรงงาน 1 คน หรือ
ต่อ 1 ชัว่โมงของการท างาน อตัราผลผลิตทุน (Capital Productivity) คือจ านวนผลผลิตต่อเงินทุน 1 
หน่วย อตัราผลผลิตรวม (Total Factor Productivity) คือการเพิ่มข้ึนของผลผลิตท่ีเกิดจากปัจจยัอ่ืน
นอกเหนือจากปัจจยัการผลิตท่ีใช ้เช่น การพฒันาทางเทคโนโลยี การปรับปรุงการบริหาร และการ
พฒันาคุณภาพของแรงงานดงัแสดงตวัอยา่งตามภาพ 2.1 นิยามของอตัราผลผลิต หรือ Productivity 
คืออตัราส่วนระหวา่งปัจจยัน าเขา้ (Input) กบัผลผลิต (Output) โดยมี 3 ลกัษณะดงัน้ี 
 

เป็นการเพิ่มผลผลิตดว้ยการคงปัจจยัน าเขา้ไวเ้ช่นเดิมแต่สามารถเพิ่มผลิต
ภาพข้ึนไดจ้ากเดิม 

 
เป็นการเพิ่มผลผลิตดว้ยการลดปัจจยัน าเขา้ แต่ยงัสามารถรักษาผลผลิตได้
เท่าเช่นเดิม 

        
Labor Productivity คือการเพิ่มผลผลิตของแรงงานซ่ึงหมายถึงการลดลง
ของปัจจยัน าเขา้ (แรงงาน) แต่กระบวนการยงัคงท าใหเ้กิดผล ผลิตเท่าเดิม 
 

 
 

ภาพ  2.1  ตวัอยา่งกราฟอตัราผลผลิตเพิ่มข้ึนแต่แรงงานลดลง 
(ท่ีมา http://www.irle.berkeley.edu/) 

1. Output    
 Input 

2. Output     
 Input 

3. Output        
 Input 
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2.2 แผนภูมิกระบวนการผลติ (Process Flow Chart)  
 แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Flow Chart) เป็นเคร่ืองมือช้ินส าคญัท่ีใชใ้นการบนัทึก
ขอ้มูลกระบวนการผลิต หรือวิธีการท างานให้อยูใ่นลกัษณะท่ีเห็นไดช้ดัเจน เขา้ใจไดง่้าย ละเอียด 
กระชับ ประกอบด้วยสัญลักษณ์ค าบรรยายและลายเส้นเพื่อบอกรายละเอียดของขั้นตอน
กระบวนการผลิต เพื่อช่วยให้นักวิเคราะห์สามารถมองเห็นภาพของกระบวนการผลิตได้อย่าง
ชดัเจนตั้งแต่ตน้จนจบดงัภาพ 2.2  และน าไปสู่การพฒันาและปรับปรุงกระบวนการท างานให้ดีข้ึน
แผนภูมิน้ีใชว้ิเคราะห์ขั้นตอนการไหล (Flow) ของวตัถุดิบ ช้ินส่วน พนกังานและอุปกรณ์ท่ีเคล่ือน
ไปในกระบวนการพร้อม ๆ กบักิจกรรมต่าง ๆ 
 

สัญลกัษณ์ของกิจกรรม                    ค  าอธิบายรายละเอียดของกิจกรรม 

 

 
 

ภาพ  2.2  ตวัอยา่งแผนภูมิขบวนการผลิต (Flow Process Chart) 
(ท่ีมา: http://syque.com/quality_tools/toolbook/Flowproc/example.htm) 
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สัญลกัษณ์มาตรฐานท่ีมีการใชใ้นแต่ละกิจกรรมมีดงัน้ีคือ 

Operation การปฏิบติังาน แทนดว้ย         หมายถึงกิจกรรมท่ีท าให้วสัดุเปล่ียนแปลง
หรือการจดัเตรียมวสัดุส าหรับขั้นตอนในการผลิต  

Inspection ตรวจสอบคุณลกัษณะของวตัถุ แทนดว้ย     หมายถึงกิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้ง
กบัการตรวจสอบคุณภาพหรือปริมาณของวสัดุ 

Transportation การเคล่ือนท่ี แทนดว้ย หมายถึง การเคล่ือนวตัถุจากจุดหน่ึงไปยงั
อีกจุดหน่ึงหรือพนักงานก าลังเดิน ยกเวน้การเคล่ือนยา้ยขณะอยู่ในขั้นตอนการผลิตหรือ การ
เคล่ือนยา้ยโดยพนกังานระหวา่งการตรวจสอบ 

Delay การคอย แทนดว้ย หมายถึง การเก็บวสัดุชัว่คราวระหวา่งการปฏิบติังาน
หรือการคอยเพื่อใหง้านขั้นต่อไปเร่ิมตน้ 

Storage การเก็บ แทนดว้ย หมายถึง การจดัเก็บช้ินส่วนท่ีรอเป็นเวลานานหรือ
การจดัเก็บถาวรท่ีตอ้งอาศยัค าสั่งในการเคล่ือนยา้ย 
 
2.3 เทคนิคการคิดวธีิการปรับปรุงแบบ ECRS  
 หลกัการ ECRS เป็นหลกัการท่ีประกอบดว้ย การก าจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) 
การจดัใหม่ (Rearrange) และ การท าให้ง่าย (Simplify) ซ่ึงเป็นหลกัการง่ายๆ ท่ีสามารถใชใ้นการ
เร่ิมตน้ลดความสูญเปล่าหรือ MUDA ลงได้เป็นอย่างดีโดยแนวทางการลดความสูญเปล่าหรือ 
MUDA ลงสามารถท าไดโ้ดยใชห้ลกัการ ECRS ดงัน้ี 
 1. การก าจดั ( Eliminate ) หมายถึง การพิจารณาการท างานปัจจุบนัและท าการก าจดัความ
สูญเปล่าทั้ง 7 ท่ีพบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคล่ือนท่ี/เคล่ือนยา้ย
ท่ีไม่จ  าเป็น การท างานท่ีไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินคา้ท่ีมากเกินไป การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ าเป็น 
และ ของเสีย 
 2. การรวมกนั ( Combine ) สามารถลดการท างานท่ีไม่จ  าเป็นลงได ้โดยการพิจารณาว่า
สามารถรวมขั้นตอนการท างานใหล้ดลงไดห้รือไม่ เช่น จากเดิมเคยท า 5 ขั้นตอนก็รวมบางขั้นตอน
เข้าด้วยกัน ท าให้ขั้นตอนท่ีต้องท าลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถท าได้เร็วข้ึนและลดการ
เคล่ือนท่ีระหว่างขั้นตอนลงอีกดว้ย เพราะถา้มีการรวมขั้นตอนกนั การเคล่ือนท่ีระหวา่งขั้นตอนก็
ลดลง 
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 3. การจดัใหม่ ( Rearrange ) คือ การจดัขั้นตอนการผลิตใหม่เพื่อให้ลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่
จ  าเป็น หรือ การรอคอย เช่นในกระบวนการผลิต หากท าการสลบัขั้นตอนท่ี 2 กบั 3 โดยท าขั้นตอน
ท่ี 3 ก่อน 2 จะท าใหร้ะยะทางการเคล่ือนท่ีลดลง เป็นตน้ 
 3. การท าให้ง่าย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกข้ึน โดย
อาจจะออกแบบจ๊ิก (jig) หรือ fixture เขา้ช่วยในการท างานเพื่อใหก้ารท างานสะดวกและแม่นย  ามาก
ข้ึน ซ่ึงสามารถลดของเสียลงได้ จึงเป็นการลดการเคล่ือนท่ี ท่ีไม่จ  าเป็นและลดการท างานท่ีไม่
จ  าเป็นลงได ้
 
หลกัการ ECRS ของการปรับปรุง 

หลกัการ วตัถุประสงค ์ จุดท่ีจะปรับปรุงแกไ้ข 
ขจดัออก (Eliminate) เลิกได้ไหมถ้าเลิกท าแล้ว

จะเป็นเช่นไร 
ทบทวนดูว่าสามารถท่ีจะยกเลิก
งานท่ีไม่จ าเป็นไดห้รือไม ่

ผสมหรือแยก (Combine or 
Partition) 

ท า ร ว มกัน ไ ด้ ไ หมถ้ า
แยกกนัแลว้จะเป็นเช่นไร 

จะมีทั้ งกรณี ท่ีรวมเอาวิ ธีการ ท่ี
ต่างกันเข้าด้วยกันหรือแยกเอา
วิ ธี ก า ร เ ดี ย ว กั น อ อ ก เ ป็ น
หลากหลายวธีิการ 

ปรับเปล่ียน (Rearrange) เ ป ล่ี ย น ล า ดั บ ขั้ น ไ ด้
หรือไม่ถา้เปล่ียนแลว้เป็น
เช่นไร 

เ ป ล่ี ยนขั้ น ตอนของ ง านห รื อ
กระบวนการถา้ลองท าแลว้ไม่ไดดี้
ก็น่าจะลองเลิกท า 

ท าใหง่้าย (Simplify) ท าใหง่้ายข้ึนไดไ้หม มีวิธีการท่ีท าให้สะดวกง่ายข้ึนโดย
ท่ีหนา้ท่ีไม่เปล่ียนแปลง 

 
2.4 การวเิคราะห์ Why Why Analysis  
 การวิเคราะห์ Why Why Analysis  จะเป็นการวิเคราะห์ หาสาเหตุรากเหงา้ของปัญหา 
โดยหากเราสามารถคน้พบสาเหตุรากเหงา้และก าจดัไดแ้ลว้ ปัญหาเดิมจะไม่เกิดซ ้ า หากปัญหาเดิม
เกิดซ ้ า แสดงวา่การวิเคราะห์ของเรานั้นมาผิดทาง หรือ อาจมีบางสาเหตุตกหล่นไป อาจจะตอ้งมา
ท าการวเิคราะห์ใหม่ โครงสร้างการเขียน Why Why Analysis จะมีโครงสร้างเหมือนกนั คือ ซ้ายสุด
จะเป็นปรากฏการณ์ หรือ ส่วนแสดงปัญหาท่ีจะแกไ้ข จากนั้นจะเร่ิมถาม “ท าไม” ไปเร่ือยๆ จนกวา่
จะพบสาเหตุรากเหง้าของปัญหา จากนั้น จะเป็นการหา มาตรการโตต้อบ เพื่อแกไ้ข ปัญหา โดย
รูปแบบการเขียนจะเป็นลกัษณะดงัภาพ  2.3 
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ภาพ 2.3 โครงสร้างการวิเคราะห์ Why Why Analysis 

 
2.5 การศึกษาการเคลือ่นไหวและเวลา (Motion and Time Study) 

การศึกษาการเคล่ือนไหวและการศึกษาเวลา (Motion and Time Study) คือการศึกษาและ
วิเคราะห์ขั้นตอนการท างานท่ีไม่จ  าเป็นจุดประสงคเ์พื่อการปรับปรุงขั้นตอนการเคล่ือนไหว หรือ
ลดขั้นตอนการเคล่ือนไหวและเวลาท างานท่ีไม่จ  าเป็น เพื่อเพิ่มเวลาในการท างานและท าให้
ประสิทธิภาพการท างานสูงข้ึน 

 
2.6 การศึกษาเวลา (Time Study) 

การศึกษาเวลา (Time Study) คือการหาเวลาท่ีเป็นมาตรฐานในการท างานใชใ้นการวดัผล
งานเป็นเวลาท่ีท างานมาตรฐานประโยชน์ของการศึกษาเวลา 1. เพื่อใช้หาก าหนดการและการวาง
แผนการท างาน/การผลิต 2. ใชห้าค่าใชจ่้ายมาตรฐาน และช่วยประมาณงบใชจ่้าย 3. ให้หาราคาของ
ผลิตภณัฑก่์อนลงมือผลิต 4. ใชห้าประสิทธิภาพการท างานของ คน เคร่ืองจกัร 5. ใชเ้วลาเป็นขอ้มูล
ในการสมดุลสายการผลิต 6. หาเวลามาตรฐานท่ีใชเ้ป็นตวัฐานในการจ่ายค่าตอบแทน 7. หาเวลา
มาตรฐานส าหรับใชใ้นการควบคุมค่าแรงงาน 

ประเภทของวธีิการศึกษาเวลา (Time Study) 
1. การศึกษาเวลาโดยตรง  คือการศึกษาเวลาท่ีใชก้ารจบัเวลาพนกังานท่ีมีการเลือกไว้

แลว้ มาท าการจบัเวลา โดยนาฬิกา ทั้งน้ีตอ้งมีการค านวณจ านวนคร้ังในการจบัเวลาแลว้จึงน ามาหา
เวลาท างานปกติ (Normal Time) เวลามาตรฐานต่อไป ขั้นตอนการศึกษาเวลาโดยตรงคือ 

 1.1 หาขอ้มูลเบ้ืองตน้ของการท างานท่ีจะศึกษาเวลา 

 1.2 แบ่งงานเป็นงานยอ่ย และบนัทึก 

 1.3 สังเกตและจบัเวลาการท างานของพนกังาน 

 1.4 หาจ านวนคร้ังในการจบัเวลา 
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 1.5 หาอตัราสมรรถนะการท างาน (Performance Rating) 

 1.6 หาเวลาการท างานปกติ (Normal Time) 

 1.7 หาเวลาเผือ่การท างาน (Allowances) 

 1.8 หาเวลามาตรฐานส าหรับการท างานนั้น 
2. การสุ่มงาน (Sampling)  เป็นการศึกษาเวลาเพื่อให้ไดเ้วลามาตรฐานจากการสุ่มจบั

เวลาการท างานจริงของพนกังานในสายการผลิตตอ้งใช้เวลาในการศึกษาเวลาเป็นเวลานานหลาย
สัปดาห์ 

3. การใชข้อ้มูลเวลามาตรฐานและสูตร (Standard Data and Formulas) เป็นการศึกษา
เวลาท่ีใชข้อ้มูลเวลาท่ีจดัท าเป็นมาตรฐานของโรงงานนั้น รวมทั้งการค านวณหาเวลาจากสูตรส าเร็จ 

4. การใชร้ะบบหาเวลาก่อนล่วงหนา้  หรือการสังเคราะห์เวลา (Predetermined Time 
System or Synthesis Time) เป็นการศึกษาเวลาเพื่อให้ไดเ้วลามาตรฐานจากการหาเวลาล่วงหน้า
ก่อนท่ีงานจะเกิดจริงหรือการสังเคราะห์เวลาโดยใชร้ะบบการหาเวลาชนิดต่างๆ  

การประมาณจ านวนรอบของการจบัเวลาตามตารางของบริษทั Maytag ขั้นตอนมีดงัน้ีคือ 
1.  จบัเวลาเบ้ืองตน้ของการท างานโดย 
 ก)  ถา้วฎัจกัรงาน สั้นกวา่ 2 นาที ใหจ้บัเวลามา 10 ค่า 
 ข)  ถา้วฏัจกัรงาน ยาวกวา่ 2 นาที ใหจ้บัเวลามาเพียง 5 ค่า 
2.  หาค่า R ( Range ) หรือพิสัย ซ่ึงคือค่าสูงสุด (H) - ค่าต ่าสุดของกลุ่ม (L) 
3.  หาค่าเฉล่ีย ของขอ้มูลคือ X บาร์ซ่ึงได้จากผลรวมของตวัเลขในกลุ่มหารด้วย

จ านวนขอ้มูล (5 หรือ 10 ขอ้มูล) หรืออาจจะหาค่าประมาณการไดจ้ากค่าสูงสุดบวกค่าต ่าสุดของ
กลุ่มแลว้หารดว้ย 2 

4.  ค านวณ ค่า 
X
R

 

5.  อ่านค่า N (จ านวนรอบท่ีเหมาะสม) จากตาราง 2.1 ให้ตรงกบัค่าท่ีค  านวณไว ้
ยกตวัอยา่งเช่นใน 1 รอบวฏัจกัรงานใชเ้วลาสั้นกวา่ 2 นาที ใหจ้บัเวลาท างาน 10 ค่า ไดข้อ้มูลดงัน้ี 

 
EL 1 0.41 0.43 0.40 0.42 0.44 0.43 0.43 0.45 0.44 0.40 
 
หลงัจากนั้นหาค่า พิสัย จะได ้ค่าสูงสุด 0.45 ลบค่าต ่าสุด 0.40 เท่ากบั 0.05 ต่อไปคือหาค่าเฉล่ียโดย
น าขอ้มูลมาบวกกนัจะได ้0.425  หลงัจากนั้นหาค่า R ส่วน Xบาร์จะได ้เท่ากบั 0.05 หาร 0.425 
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เท่ากบั 0.12 และน าค่าดงักล่าวไปเทียบในตาราง 2.1 จะไดก้ารสุ่มท่ี 2 ค่า เพราะฉะนั้นในการเก็บ
ขอ้มูลควรเก็บท่ีประมาณ 2 ขอ้มูลข้ึนไป    

6. จบัเวลาจนครบตามจ านวนคร้ังท่ีได ้

ตาราง  2.1  การอ่านค่า N จากค่า  
X
R

 

X
R

 

ขอ้มูลจากกลุ่ม 

X
R

 

ขอ้มูลจากกลุ่ม 

X
R

 

ขอ้มูลจากกลุ่ม 
5 10 5 10 5 10 

.10 3 2 .42 52 30 .74 162 93 

.12 4 2 .44 57 33 .76 171 98 

.14 6 3 .46 63 36 .78 180 103 

.16 8 4 .48 68 39 .80 190 108 

.18 10 6 .50 74 42 .82 199 113 

.20 12 7 .52 80 46 .84 209 119 

.22 14 8 .54 86 49 .86 218 125 

.24 17 10 .56 93 53 .88 229 131 

.26 20 11 .58 100 57 .90 239 138 

.28 23 13 .60 107 61 .92 250 149 

.30 27 15 .62 114 65 .94 261 156 

.32 30 17 .64 121 69 .96 273 162 

.34 34 20 .66 139 74 .98 284 169 

.36 38 22 .68 137 78 1.0 296  

.38 43 24 .70 145 83  

.40 47 27 .72 153 88 
 
2.7 รอบการท างาน (Cycle Time) 
 ธวชัชยั  สุวรรณบุตรวิภา, 2552 ไดก้ล่าวไวว้า่รอบการท างาน (Cycle Time) คือการท างาน
ท่ีวนซ ้ ากนัเม่ือท างานตั้งแต่แรก และเม่ือส้ินสุดการท างานนั้น จะเร่ิมท างานใหม่ท่ีมีจุดเร่ิมตน้เดิมซ ้ า 
ๆ กนัเป็นรอบ ๆ โดยมีจุดเร่ิมตน้ของการท างานมาบรรจบกบัจุดส้ินสุดเป็นวงรอบเสมอการท างาน
ครบ 1 รอบจะไดผ้ลงาน 1 งาน ดงัตวัอยา่งในภาพ 2.4 แสดงแผนภูมิเวลาการท างานของแต่ละสถานี
การค านวณประสิทธิภาพสายการผลิตเพื่อตรวจสอบวา่เวลารอคอยในระบบเม่ือเทียบกบัจุดคอขวด 
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(Bottleneck) มีมากน้อยก่ีเปอร์เซ็นต์สูตรคือ =100คูณ [ผลรวมรอบการท างานของทุกสถานี หาร 
(จ านวนสถานี คูณ จุดคอขวด)]  

 
 รอบเวลา    =  เวลาในการท างานต่อวนั 
           ผลิตผลท่ีตอ้งการต่อวนั 

                
 
  
 

              
                
                
                
                
                
                
                

 
              

  สถานี 1 2 3 4     

  รอบเวลา  1.0 1.2 0.9 1.5     

  รอบเวลารวม  4.6     
                

ภาพ  2.4 ตวัอยา่งแผนภูมิแท่งแสดงเวลาในแต่ละสถานี 
 
2.8 เอกสารและงานวจัิยทีเ่กี่ยวข้อง 

การคน้ควา้แบบอิสระน้ีไดน้ าเอาหลกัการทางวิชาการและทฤษฎีต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งกบัการ
เพิ่มผลิตผลในกระบวนการผลิตรวมไปถึงกระบวนการเลเซอร์แผน่ซิลิกอนชิพ ซ่ึงมีผลงานทางวิจยั
ปรากฏดงัต่อไปน้ี 

ณัฐกนัต์ อว้นวิจิตร, 2553 ได้ศึกษาโรงงานผลิตชุดกีฬา โดยได้มุ่งเน้นการปรับปรุง
สายการผลิตเส้ือแจ๊คเก็ต รุ่น 388987 ซ่ึงมี 41 สถานีงาน 56 ขั้นตอน และพนกังาน 43 คน โดยมี
เป้าหมาย คือ เพิ่มความสามารถในการผลิตข้ึน 46 ตวัต่อชัว่โมงจากการวิเคราะห์พบวา่ ในปัจจุบนั
สถานีงานท่ี 37 38 และ 39 ใช้เวลาในการผลิตแต่ละสถานีสูง จึงมุ่งเน้นการปรับปรุงท่ีสถานีงาน
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ดงักล่าว โดยใชเ้ทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS ประกอบดว้ย การขจดังาน การรวมงาน และการจดั
งานใหม่  จากผลการปรับปรุงการท างานพบวา่สามารถเพิ่มก าลงัการผลิตไดเ้ป็น 47 ตวัต่อชัว่โมง 

ประยูร สุรินทร์, 2551 ได้ท าการศึกษาเพื่อลดเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิตเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิต เพื่อแก้ปัญหาในอุตสาหกรรมการผลิตอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ ซ่ึงจาก
การศึกษาพบวา่ เวลาท่ีสูญเสียเกิดข้ึนจากหลายสาเหตุดว้ยกนั เช่นเกิดจากเคร่ืองมือ และอุปกรณ์ไม่
เหมาะสมหรือไม่สะดวกในการปฏิบติังาน พนักงานใช้เวลาไม่เท่ากนั ไม่มีวิธีการท างานท่ีเป็น
มาตรฐานเดียวกนั และสภาพแวดลอ้มในการปฏิบติังานซ่ึงคณะผูท้  าวิจยัไดเ้ลือกปัญหาท่ีเกิดจาก
อุปกรณ์ไม่เหมาะสมหรือไม่สะดวกในการปฏิบติังานมาท าการปรับปรุงแกไ้ข 

ไพรินทร์ หลวงมูล, 2553 ไดน้ าหลกัการเคล่ือนไหวและเวลามาใชใ้นการลดขั้นตอนท่ีไม่
จ  าเป็นและปรับเปล่ียนวิธีการท างานใหม่ ซ่ึงผลจากการปรับปรุงท าให้สามารถเพิ่มประสิทธิภาพ
ของเคร่ืองตดัข้ึนรูปชิพไดโ้ดยการปรับปรุงในขั้นตอนการเตรียมเคร่ืองมือ และตดัขั้นตอนหมุนสก
รูออกไป นอกจากน้ียงัออกแบบอุปกรณ์เก็บเคร่ืองมือท าให้ลดเวลาในการเดินไปเอาสไลด์เพทจาก
ชั้นเก็บ ท าใหส้ามารถลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองตดัข้ึนรูปชิพไดอี้กดว้ย 

เมธสั หีบเงิน, 2549 ไดท้  าการศึกษาและการวิเคราะห์ขอ้มูลของโรงงานตวัอยา่งจะพบว่า
ปัจจุบนัทางโรงงานตวัอยา่งมีปัญหาดา้นการผลิตท่ีไม่เป็นไปตามแผนท่ีวางไวใ้นแต่ละเดือน โดย
ไดพ้บวา่ปัญหาดา้นการผลิตท่ีไม่สามารถผลิตให้ตรงตามแผนได ้คือปัญหาในเร่ืองการจดัการดา้น
การท างานและปัญหาคอขวด (Bottleneck) จึงท าให้เกิดการรองานข้ึน เน่ืองจากการผลิตท่ีไม่สมดุล
กนัในสายการผลิต ท าให้ขั้นตอนในการท างานเกิดงานท่ีอยูใ่นระหวา่งการผลิต (Work in Process) 
ข้ึนจึงท าใหปั้ญหาในการผลิตไม่ตรงตามแผนการผลิต  

สุพฒัตรา เกษราพงศ์, 2551 งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อเพิ่มอตัราการผลิตหมอ้หุงขา้วรุ่น 
919 โดยประยุกต์ใช้เทคนิคการปรับปรุงวิธีการท างานและจดัสมดุลสายการผลิต โดยใช้เทคนิค 
5W1H, ECRS และผงักา้งปลา มาท าการวิเคราะห์สายการผลิตประกอบดว้ย 6 สถานีงานคือ ตดั
เหล็ก ข้ึนรูป ตดัขอบ เจาะรู ป๊ัมขอบปาก และกดเศษ จากการวิเคราะห์สายการผลิตพบวา่จุดคอขวด
เกิดข้ึนท่ีสถานีงานท่ี 2 ซ่ึงประกอบดว้ย 2 งานยอ่ย คือ การทาน ้ ามนั และการข้ึนรูปช้ินงาน จากการ
วิเคราะห์จุดคอขวด พบว่าสาเหตุหลกัเกิดจากการจดัอุปกรณ์และพื้นท่ีการปฏิบติังาน พนกังานมี
การเคล่ือนไหวท่ีไม่เหมาะสม และขาดการสมดุลของสายการผลิต จึงไดท้  าการปรับปรุงโดยปรับ
ต าแหน่งการวางของอุปกรณ์และพื้นท่ีปฏิบติังานปรับปรุงวธีิการท างานของพนกังาน จดัท าเอกสาร
วธีิการปฏิบติังานอบรมพนกังาน หาเวลามาตรฐาน (Standard Time) และจดัสมดุลสายการผลิต จาก
การปรับปรุงท าให้รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ลดลงเป็น 18.11 วินาทีต่อใบ คิดเป็น 25.25 
เปอร์เซ็นต์ และการเสียความสมดุล (Balance Delay) ลดลงจาก 38.92 เปอร์เซ็นต์ เป็น 23.88 



15 
 

เปอร์เซ็นต ์คิดเป็น 15.04 เปอร์เซ็นต ์ส่งผลใหโ้รงงานกรณีศึกษาสามารถผลิตหมอ้หุงขา้วไดเ้พิ่มข้ึน
ซ่ึงจากเดิมผลิตได้ 1,099 ใบต่อวนั เป็น1,471 ใบต่อวนั ซ่ึงสอดคลอ้งกบัเป้าหมายท่ีทางโรงงาน
กรณีศึกษาไดต้ั้งเป้าหมายไว ้คือ 1,400-1,500 ใบต่อวนั 

อรอุมา กอสนาน และคณะ , 2551 งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาสภาพปัญหาในสาย 
การผลิต Sleeve ซ่ึงเป็นช้ินส่วนท่ีประกอบอยู่ใน Spindle Motor ของบริษทัผลิตช้ินส่วน
อิเล็กทรอนิกส์แห่งหน่ึงโดยการประยุกตใ์ชห้ลกัการทางวิศวกรรมอุตสาหการ และเพื่อเพิ่มผลผลิต
ของสายการผลิตดงักล่าว ผลจากการ ศึกษาพบวา่ สาเหตุท่ีท าให้อตัราการผลิตมีค่าต ่ากวา่เป้าหมาย
ท่ีไดก้ าหนดไวแ้ละส่งผลท าใหอ้ตัราการท างานของสายการผลิต Sleeve อยูใ่นเกณฑต์ ่า เน่ืองมาจาก  
พนกังานขาดขอ้ก าหนดของวิธีการท างานท่ีเป็นมาตรฐาน ทางคณะผูว้ิจยัจึงน าเทคนิค ECRS มา
ประยุกต์ใช้เพื่อช่วยในการแกไ้ขปัญหาดงักล่าว ท าให้สามารถเพิ่มอตัราการผลิตเป็น 304 ช้ินต่อ
ชัว่โมง จากเดิมซ่ึงมีอตัราการผลิตอยู่ท่ี 245 ช้ินต่อชัว่โมง นัน่คือ ท าให้ผลผลิตในการท างานของ
สายการผลิต Sleeve เพิ่มข้ึน 24.08% 

Abdul Talib Bon , 2010 งานวิจยัน้ีใช้เร่ืองของเวลาและเทคนิคการเคล่ือนไหวในการ
ปรับปรุงกระบวนการท างานของ SME การวิจยัศึกษาท่ีประสบความส าเร็จน้ีคือการระบุปัญหาท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการท างานการผลิตและการปรับปรุงให้ดีข้ึน งานวิจยัน้ีใช้การสังเกตดว้ยระบบ 
แผนภูมิกระบวนการผลิตและการศึกษาเวลา ใชส้ถิติและซอฟแวร์รุ่น Pro มาท าการทดสอบขอ้มูล 
พฒันากระบวนการท างานใหม่และปรับปรุงกระบวนการท างาน 

Groover  Mikell P., 2007 ไดเ้ขียนถึงการพฒันาในการศึกษาเวลาโดยตรงคือ 1.ก าหนด 
และจดัท าเอกสารวิธีการมาตรฐาน 2.แบ่งงานออกท่ีเป็นองคป์ระกอบของการท างาน ขั้นตอนท่ี 1
และ 2 คือขั้นตอนหลกัท่ีด าเนินการก่อนท่ีจะก าหนดเวลาท่ีแทจ้ริง โดยได้ท าการวิเคราะห์การ
ปรับปรุงวิธีการท างานก่อนก าหนดเวลามาตรฐาน 3.เวลาของการท างานท่ีได้จากการสังเกต 4.
ประเมินผลการปฏิบติังานเพื่อท่ีจะเทียบกบัประสิทธิภาพมาตรฐาน (คะแนนประสิทธิภาพ) ในการ
ก าหนดเวลาปกติ ในขั้นตอนท่ี 3 และ 4 สามารถท่ีจะท าพร้อมกนัได้ ในระหว่างขั้นตอนเหล่าน้ี
หลายรอบการท างานท่ีแตกต่างกนั เวลาท่ีก าหนดและประสิทธิภาพของแต่ละรอบการจดัอนัดบั ซ่ึง
สุดทา้ยค่าท่ีเก็บรวบรวมในขั้นตอนเหล่าน้ีจะน ามาเฉล่ียเพื่อให้ไดเ้วลาปกติ 5.หกัเวลาเผื่อออกจาก
เวลาปกติเพื่อน าไปค านวณเวลามาตรฐาน 

Jennifer K. Robinson, 1998 ไดน้ ากลยุทธ์การลดเวลาท างานใน 1 รอบของ การท าหวัแผน่
บนัทึก ทีมงานวศิวกรรมอุตสาหการของซีเกต ใชว้ิธีการจ าลอง การวิเคราะห์ จากโรงงาน Explorer  
เพื่อหาผลกระทบต่อการเกิดความล่าชา้ในแต่ละรอบเวลา และด าเนินการลดรอบเวลา ซ่ึงส่งผลให้
ก าลงัการผลิตสูงข้ึน 
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Nor Izati Binti Md Salleh, 2007 บอกว่ามีทางเลือกมากมายส าหรับการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการท างาน ดว้ยการศึกษาการเคล่ือนไหวท างานและเวลา ซ่ึงเป็นวิธีหน่ึงท่ีบรรลุผลได ้
และงานวิจยั ของการศึกษาเวลาในงานวดัขนาด เพื่อวางมาตรฐานเวลาท างานโดยเฉพาะอย่างยิ่ง
ส าหรับการงาน QC (Quality Control) ของบริษทั Textiles ภาพการเคล่ือนไหวท างานยงัไดรั้บความ
สนใจ ในการศึกษาการเคล่ือนไหวท่ี QC จะท าการปรับปรุงวิธีการงาน ซ่ึงวตัถุประสงค์คือการ
ก าจดังานท่ีไม่จ  าเป็นในงาน QC โดยออกแบบปรับปรุงวิธีการเพื่อให้กระบวนงานมีประสิทธิภาพ
สูงสุด 

Surasa Mahakantha, 2541 ไดท้  าการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยการลดเวลาสูญ
เปล่าของเคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิต การสูญเสียเวลาในการผลิตแบ่งเป็น 4 แบบ คือ เวลา
สูญเสียการวางแผนการผลิต การสูญเสียเวลาจากความสูญเปล่า การสูญเสียเวลาจากของเสีย จาก
การวิเคราะห์ตวัอย่างในโรงงาน ซ่ึงพบว่ามีการสูญเสียเวลาส่วนใหญ่จะอยู่ในเคร่ืองจักรของ
กระบวนการผลิต 

จากการศึกษางานวิจัยท่ีเก่ียวข้องพบว่าผลงานวิจัยของ ประยูร สุรินทร์, 2551 ได้
ท าการศึกษาเพื่อลดเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิตเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตซ่ึงผูว้ิจยัมองว่า
สามารถน ามาปรับใชใ้นการวิเคราะห์ปัญหาของผูว้ิจยัได้ขณะเดียวกนั ผลงานวิจยัของ อรอุมา กอ
สนาน และคณะ, 2551 ไดน้ าเทคนิค ECRS มาประยุกตใ์ชเ้พื่อช่วยในการแกไ้ขปัญหา ในเร่ืองของ
อตัราการผลิตต ่า ส่วนการวจิยัของ ณฐักนัต ์อว้นวจิิตร, ผูว้ิจยัสามารถน าเทคนิค ECRS มาใชใ้นการ
ปรับปรุงแกไ้ขการท างานได ้ส าหรับผูว้ิจยัท่ีช่ือ ไพรินทร์ หลวงมูล, 2553 และ Nor Izati Binti Md 
Salleh , 2007  ท่ีเขาใชห้ลกัการศึกษาเคล่ือนไหวการท างานและเวลา มาปรับปรุงขั้นตอนการท างาน 
ซ่ึงทฤษฎีดงักล่าวสามารถน ามาประยุกตใ์ชใ้นการเพิ่มอตัราผลผลิตในกระบวนการเลเซอร์ซิลิกอน
ชิพของผูว้จิยัได ้

 


