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การลดความเสียหายของก าไลในกระบวนการผลิตด้วยหลักการ ECRS 

Defect reduction of bracelet in the production process using ECRS 
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บทคัดย่อ 
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือ  ลดความเสียหายของก าไลที่เกิดจากขั้นตอนของกระบวนการเป่าแห้งในการ
ผลิตหลังจากการชุบกันหมองของก าไล โดยใช้แนวทางการวิเคราะห์และแก้ปัญหาตามหลักการ ECRS ผลการศึกษา
พบว่า ก่อนปรับปรุงเกิดของเสียประเภทรอยกระทบ (Dent) ร้อยละ  6.67 ใช้เวลาผลิต 5.45 ชั่วโมง การซ่อมงาน 
(Rework) อยู่ที่  1.76  ชั่วโมง รวม 7.21 ชั่วโมง ต่อรุ่นการผลิต ผู้วิจัยได้น าเสนอแนวทางแก้ปัญหา  2  วิธี  คือ วิธี
ที่ 1 ก าหนดทิศทางลมขึ้น-ลงของการเป่าแห้ง หลังการทดลองพบของเสียประเภทรอยกระทบร้อยละ  1.83 ลดลง
ร้อยละ 4.84 ใช้เวลาผลิต 6.35 ชั่วโมง การซ่อมงาน 0.77 ชั่วโมง รวม 7.12 ชั่วโมง ลดลง 0.09 ชั่วโมง คิดเป็นร้อย
ละ 1.25  วิธีที่ 2  ก าหนดการเป่าแห้งก าไลทีละชิ้น หลังการทดลองไม่พบของเสียในกระบวนการผลิต ลดลงร้อยละ 
6.67 ใช้เวลาผลิต 6.70 ชั่วโมง ลดลง 0.51 ชั่วโมง คิดเป็นร้อยละ 7.07 
 

ค าส าคัญ: ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) 
 

Abstract 
 This study aims to find solutions to reduce defect of bracelet in the production drying 

process after the anti-tarnish plating process. Using an analysis and problem-solving approach based 

on ECRS principles, the results revealed that dent waste was 6.67 percent, the normal production 

time was 5.45 hours, rework was 1.76 hours the total time of production process was 7.21 hours per 

each production cycle. The researcher proposed 2 solutions to reduce the defects as follows: 

Solution1: using the up-down wind direction for drying the bracelets. After the experiment, it found 

that 1.83 percent of defect reduced by 4.84 percent, production time was 6.35 hours, rework was 

0.77 hours, the total production time was 7.12 hours per bracelet production cycle, decreased by 
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0.09 hours, accounting for 1.25 percent. For the second solution, set the drying step for each 

bracelet, one by one. After the experiment, no defect was found in the production drying process, 

reduced by 6.67 percent, production time was 6.70 hours, reduced by 0.51 hours, accounting for 

7.07 percent. 
 

KEYWORDS: ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) 
 

บทน า 
 อุตสาหกรรมเครื่องประดับมีอัตราการ
เจริญเติบโตอยู่ในระดับค่อนข้างสูง ซึ่งหากสามารถ
ลดการส่งมอบที่ล่าช้าโดยการลดปริมาณของเสีย
และลดเวลาในการผลิตลงได้ ความสามารถในการ 
แข่งขันของอุตสาหกรรมนี้ก็จะดีขึ้น การสร้าง
ชิ้นงานเครื่องประดับเป็นงานฝีมือที่ต้องผ่าน
ขั้นตอนและช่างฝีมือ เป็นจ านวนมากในการ
ประกอบชิ้นส่วนต่าง ๆ และต้องอาศัยการฝึกฝน
เป็นเวลานานเพ่ือความแม่นย าและความประณีต
ขั้นสูงสุด บ่อยครั้งที่กว่าจะรู้ว่าชิ้นงานนั้นมีปัญหาก็
อยู่ ในขั้นตอนการผลิตท้ายๆ ซึ่งท าให้ต้องเสีย
ทรัพยากร เวลา วัตถุดิบ และแรงงานในการผลิต 
หรือแก้ไขชิ้นส่วนนั้น ๆ ใหม่  
 การผลิตก าไลเป็นหนึ่งในเครื่องประดับที่
มักพบของเสียในประเภทรอยกระทบ (Dent) 
เนื่องจากการเป่าแห้งชิ้นงานในกระบวนการชุบกัน
หมอง หากเกิดของเสียแล้วช่างฝีมือสามารถน ามา
แก้ไขโดยการยิงเลเซอร์บริเวณรอยกระทบแล้วท า
การชุบใหม่อีกรอบ ซึ่งท าให้เสียเวลาในการผลิต
มากขึ้น การน าหลักการ ECRS ร่วมกับหลักการ
การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา และการปรับ
สมดุลสายการผลิตมาช่วยในการวิเคราะห์และ
ปรับปรุงการท างานจะช่วยลดของเสียและลดเวลา
ในการผลิตลงได้ (ธนิดา, 2555)    

 ผู้วิจัยจึงได้ศึกษากระบวนการผลิตก าไลใน
โรงงานผลิตเครื่องประดับแห่งหนึ่งในภาคเหนือ 
และได้ประยุกต์ ใช้ เครื่องมือควบคุมคุณภาพ 
หลักการการลดความสูญเปล่า และหลักการ ECRS 
มาช่วยในการปรับปรุงกระบวนการผลิตก าไล 
 

วัตถุประสงค์ 
เพ่ือหาแนวทางในการลดของเสียประเภท

ร อ ย ก ร ะ ท บ ใ น ขั้ น ต อ น ก า ร เ ป่ า แ ห้ ง ข อ ง
กระบวนการชุบกันหมองของการผลิตก าไล 
 

ประโยชน์ที่ได้รับ 
1. ของเสียในกระบวนการผลิตลดลง 
2. ได้วิธีการท างานที่เป็นมาตรฐาน 
3. เวลาในการผลิตลดลง 

 

วิธีด าเนินการวิจัย 
1. รวบรวมข้อมูลของเสียและวิเคราะห์หา

สาเหตุของของเสีย โดยใช้เครื่องมือคุณภาพ 
2. วิเคราะห์กระบวนการผลิตและแก้ไข

ปัญหา โดยใช้หลักการการลดความสูญเปล่า 7 
ประการและหลักการ ECRS 

3. ปรับปรุงวิธีการท างานขั้นตอนการเป่า
แห้งของกระบวนการชุบกันหมอง 

4. วิเคราะห์และสรุปผลการด าเนินงาน 
ประชากรและตัวอย่าง 
 ก าไลที่ ผ่ านขั้นตอนการเป่ าแห้ งของ
กระบวนการชุบกันหมองฃ 600 ชิ้น ต่อวัน 
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เครื่องมือ 
 เครื่องมือคุณภาพ หลักการลดความสูญ
เปล่า 7 ประการ และหลักการ ECRS 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 หลักการลดความสูญเปล่า 7 ประการ 
ประกอบด้วย  
 1. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป 
(Overproduction) ปัญหาที่เกิดจากการผลิตที่มาก
เกินไป คือการสูญเสียแรงงาน สูญเสียผลผลิตบางสว่น
ที่เกิดของเสีย รวมถึงการใช้ทรัพยากรที่มากเกินความ
จ าเป็น 
 2. ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง 
(Inventory)  หมายถึง  ความสูญเสียที่เกิดจากการ
เก็บวัสดุคงคลังนั้นมาจากการวางแผนการสั่งซื้อ 
Material จ านวนมากต่อหนึ่งครั้ง ท าให้มีวัสดุอยู่ใน
โกดังคลังสินค้ามากเกินความจ าเป็น และเกิดความ
สูญเสียกลายเป็น waste 
 3 .  ความสูญเสี ยเนื่ องจากการขนส่ ง 
(Transportation) หมายถึง  ความสูญเสียจากการ
ขนส่งเกิดจากการขนส่งในระยะทางที่มากเกินความ
จ าเป็น ท าให้เกิดต้นทุนในเรื่องของเชื้อเพลิง แรงงาน 
ค่าบ ารุงรักษารถยนต์ที่ใช้ขนส่ง   
 4. ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว 
(Motion) ความสูญเสียด้านนี้สอดคล้องกับแรงงานใน
กระบวนการผลิต การให้คนงานมีการเคลื่อนไหวมากๆ 
อาจมาจากการวางวัตถุอยู่ห่างกัน ท าให้ต้องเดินไกล 
หรือเอ้ือมหยิบของที่อยู่ไกล รวมถึงการก้มตัวยกของ
หนักบนพ้ืน ฯลฯ ส่งผลให้เกิดความเหนื่อยล้าและอาจ
บาดเจ็บต่อร่างกาย ท าให้ท างานได้ล่าช้า 
 5. ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต 
(Processing) การท างานซ้ าซ้อนหลายขั้นตอน ท าให้
เกิดความสูญเสียได้เช่นกัน เกิดปัญหาในเรื่องของ

ต้นทุนที่ไม่จ าเป็นในการท างาน และส่งผลให้การ
ท างานล่าช้า 
 6. ความสูญเสียเนื่องจากการรอ (Delay)  
หมายถึง  เกิดจากการหยุดท างานของเครื่องจักรหรือ
พนักงาน ส่งผลต่อการผลิต ท าให้เกิดการรอคอยบาง
ปัจจัยที่จ าเป็นต่อการผลิต 
 7. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย 
(Defect)  หมายถึง ปัญหาจากการผลิตของเสียท าให้
สิ้นเปลืองการผลิต  เพราะต้องผลิตใหม่หรือก าจัดทิ้ง
ไปโดยเปล่าประโยชน์และทั้งยังเกิดการซ้ าซ้อนในการ
ท างาน เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส  
 ECRS เป็นหลักการที่ประกอบด้วย การ
ก าจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจัด
ใหม่ (Rearrange) และ การท าให้ง่าย (Simplify) ซึ่ง
เป็นหลักการง่าย ๆ ที่สามารถใช้ในการเริ่มต้นลด
ความสูญเปล่าของกระบวนการผลิตภายในโรงงานลง
ได้เป็นอย่างดี 
 Eliminate หมายถึง การตัดขั้นตอนการ
ท างานที่ไม่จ าเป็นในกระบวนการออกไป กล่าวคือ 
เดิมบรรจุภัณฑ์เพ่ือการขนส่ง (ชิ้นงานใส่ถุง) ใช้
กระดาษกล่องลูกฟูก โดยวางชิ้นงานเรียงให้เป็น
ระเบียบ เพ่ือป้องกันการเกิดรอยกระทบก่อนส่ง
ชิ้นงานเข้า QC 
 Combine หมายถึง หากเราน าขั้นตอนใน
การท างานบางขั้นมารวมให้เป็นขั้นตอนเดียวก็จะช่วย
ให้ประหยัดเวลาในการท างานและอาจช่วยลดจ านวน
แรงงานได้ด้วย เช่น ระบบ Milk Run ซึ่งเป็นระบบที่มี
การรับและส่งสินค้าพร้อมกันในรอบเดียว ลดต้นทุน
ทั้งแรงงาน และเวลาในการผลิตชิ้นงาน 
 Rearrange หมายถึง การจัดล าดับงานใหม่
ให้เหมาะสม ก็คือขั้นตอนของการตรวจสอบกล่อง
บรรจุภัณฑ์ เดิมจะต้องได้กล่องส าเร็จรูปแล้วจึง
ตรวจสอบ ซึ่งสาระส าคัญของการตรวจอยู่ที่คุณภาพ 
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เช่น ความเงาของชิ้นงาน การเกิด defect ซึ่งหากผล
การตรวจไม่ผ่านก็ต้องปฏิเสธสินค้านั้น หากเราย้าย
ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพการการผลิตชิ้นงาน ก็
จะท าให้สามารถปฏิเสธสินค้าก่อน ไม่ต้องเสียเวลา 
และต้นทุนในการซ่อมชิ้นงานอีก 
 Simplify หมายถึง ปรับปรุงวิธีการท างาน 
หรือสร้างอุปกรณ์ช่วยให้ท างานได้ง่ายขึ้น ตัวอย่าง
ของโรงงานหนึ่ง ที่มีปัญหาเกี่ยวกับการผลิตชิ้นงาน
ขั้นตอน FNSD ชุบกันหมองชิ้นงานก าไรที่เกิด defect 
ระหว่างกระบวนการ เพ่ือเป็นการลดของเสียจึงมีการ
ปรับปรุงวิธีการผลิตใหม่ท าให้ลดระยะเวลาการ
ท างานที่ยืดเยื้อและลดโอกาสการเกิดความผิดพลาด
จากการท างาน ช่วยแก้ปัญหาความสูญเปล่าของ
ทรัพยากรได้ดียิ่งขึ้น  
 จากการศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวข้องพบว่ามี
งานวิจัยที่ศึกษาการลดของเสียโดยเริ่มจากการ
วิเคราะห์สาเหตุของการเกิดของเสียด้วยเครื่องมือ
ควบคุมคุณภาพ (QC Tools) และศึกษาแนวทางการ
แก้ไขโดยใช้เทคนิคการลดความสูญเสีย 7 ประการ (7 
Waste) เพ่ือลดปัญหาของเสียที่เกิดขึ้น (ยุทธณรงค์
และคณะ,2554) จากการศึกษาการลดของเสียใน
กระบวนการผลิตและลดต้นทุนในการผลิตใน
กระบวนการผลิตเตาเหล็กหล่อเมื่อด าเนินการแก้ไข
ตามวิธีที่กล่าวมาพบว่า ของเสียในกระบวนการผลิต
หลังการปรับปรุงลดลงจากร้อยละ 3.3 เหลือร้อยละ 
0.16 ลดลงร้อยละ 3.14 คิดเป็นร้อยละ 95.14 มูลค่า
ของเสียหลังการปรับปรุงลดลงจาก 42,316 บาท 
เหลือ12,981 บาท ลดลง 29,335 บาทคิดเป็นร้อยละ 

69.32 และสามารถก าหนดเอกสารการท างานที่เป็น
มาตรฐานให้กับพนักงานได้ 
 เกรียงไกร (2558) ศึกษาการลดของเสียของ
การป้อนชื้นงานในกระบวนการชุบแข็ง เริ่มจากการ
เก็บข้อมูลของเสียที่เกิดขึ้น การวิเคราะห์สาเหตุของ
การเกิดของเสียด้วย เครื่องมือควบคุมคุณภาพ QC 
Tool แ ผ น ผั ง แ ส ด ง เ ห ตุ แ ล ะ ผ ล  แ ล ะ ก า ร
ออกแบบสร้างเครื่องมืออุปกรณ์ช่วยในการจับยึด
ชิ้นงาน ในการขับหมุนขึ้นงานขณะให้ความร้อนชุบ
แข็งกับชิ้นงาน ท าให้ไม่เกิดความสูญเสียกับชื้นงาน
จึงท าให้เกิดความสูญเสียขึ้นในกระบวนการชุบแข็ง
ในขั้นตอนการให้ความร้อน ผลการวิจัยพบว่า
เครื่องมืออุปกรณ์ในการจับยึดขึ้นงาน ในขั้นตอนการ
ให้ความร้อน สามารถลดความสูญเสียจาก 1,171 ชิ้น
ต่อเดือน เกิดเป็นร้อยละ 0.51 ของจ านวนชิ้นงานที่
ผลิต เหลือความสูญเสียจ านวน 108 ชิ้นต่อเดือน คิด
เป็นร้อยละ 0.07 และสามารถลดความสูญเสียเฉพาะ
กระบวนการชุบเข็งจาก 1,459 ชิ้นต่อเดือน ซึ่งคิด
เป็นร้อยละ 0.63 เหลือ 284 ชิ้นต่อเดือน คิดเป็นร้อย
ละ 0.7 ของจ านวนขึ้นงานที่ผลิตสามารถดการ
สูญเสียในการผลิตชิ้นงานได้ถึงร้อยละ 73 
การวิเคราะห์ข้อมูล 
 จากข้อมูลการผลิตของครึ่ งหลั ง เดื อน
พฤศจิกายน ปี 2566 (ก าลังการผลิต 8,400 ชิ้น ใน 
14 วัน)   พบว่าของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต
มีจ านวนทั้งหมด 535 ชิ้น (คิดเป็นร้อยละ 6.37 ของ
การผลิตทั้งหมด) ซึ่งสามารถแจกแจงได้ดังตารางที่ 1 
และการวิเคราะห์สาเหตุของของเสียสามารถแจกแจง
ได้ดังภาพที่ 1 แผนภูมิพาเรโต 
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ตารางท่ี 1 จ านวนของเสีย 

ประเภทของเสีย 
จ านวนของเสีย (ชิน้)  วันที่ เดือน พฤศจิกายน 2566 

    รวม  ร้อยละ 
17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 

รอยกระทบ/
รอยลึก (Dent ) 

38 33 37 37 32 41 37 39 38 35 39 37 35 31 509 95.15 

รอยขูดขีด 
(Deep 

Scratch) 
1 2 1 1 1 1 1 1 1 1 2 1 1 1 18 3.36 

เสียรูปทรง 
(Deformed) 

 1 1     2 1    1 1 8 1.49 

รวมของเสีย 39 36 39 38 33 42 38 42 30 36 41 38 37 33 535 100 

 

 
ภาพที่ 1 แผนภูมิพาเรโต

 จากภาพที่ 1 แผนภูมิพาเรโต พบว่า ของ
เสียประเภทรอยกระทบ/รอยลึก มีจ านวนของเสีย
มากที่สุดคิดเป็นร้อยละ 95.14 ของของเสียทั้งหมด 
(ของเสียประเภทรอยกระทบคิดเป็นร้อยละ 6.06 
ของจ านวนการผลิตทั้งหมด) ผู้วิจัยจึงมุ่งแก้ไข
ปัญหารอยกระทบ/รอยลึก ในกระบวนการชุบกัน
หมองของการผลิตก าไล 

 จากนั้นท าการวิเคราะห์กระบวนการผลิต
ก าไล พบว่าขั้นตอนการเป่าแห้งก าไลหลังการชุบกัน
หมองนั้น พนักงานจะหยิบก าไลมาทีละ 15 ชิ้น ด้วย
มือซ้าย แล้วใช้มือขวาจับหัวพ่นลมฉีดเป่าลมร้อนไป-
มา ไปเรื่อย ๆ พร้อมกับมือซ้ายพลิกขยับไป-มา จน
สังเกตได้ว่าไม่มีหยดน้ าเกาะตรงก าไล ดังภาพที่ 2 
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ภาพที่ 2 การเป่าแห้งก าไลหลังการชุบกันหมอง 
(ก่อนการปรับปรุง) 

 

 ซึ่งวิธีดังกล่าวท าให้ก าไลเกิดการกระทบกัน
และเกิดรอยกระทบ/รอยลึก (รอยกระทบเฉลี่ย 40 
ชิ้น จากชิ้นงาน 600 ชิ้นต่อวัน) จากนั้นต้องน าก าไล
ที่เกิดรอยกระทบไปซ่อมใหม่ โดยการยิงเลเซอร์
บริเวณจุดที่เกิดรอยเพ่ือลบรอยกระทบ (Rework) 
กระบวนการผลิตทั้งหมดใช้เวลา เป่าแห้งเฉลี่ย 5.45 
ชั่วโมงและเวลา Rework เฉลี่ย 1.76 ชั่วโมง ซึ่งใช้
เวลารวมเฉลี่ย 7.21 ชั่วโมง ต่อก าไล 600 ชิ้น ต่อวัน 
(ข้อมูลเฉลี่ยเดือน มกราคม 2567)  
 จากนั้นผู้วิจัยได้ใช้หลักการลดความสูญ
เปล่า จากการผลิตของเสีย (Defect) ที่มากเกินไป 
แก้ไขโดยการสร้างมาตรฐานการท างาน ความสูญ
เปล่าจากกระบวนการผลิต (Processing) วิเคราะห์
กระบวนการผลิตที่ไม่จ าเป็น และหลักการ ECRS มา
แก้ปัญหาในกระบวนการผลิต ซึ่งเลือกใช้ S: Simplify 
การท าให้ง่ายขึ้น โดยเลือกวิเคราะห์กระบวนการ
ท างาน จาก Operation Process Chart พิจารณา
กระบวนการที่ยุ่งยาก ซับซ้อน และท าให้เกิดของเสีย  
จึงได้เสนอวิธีการแก้ไขปัญหามา 2 วิธีดังนี้ 
 วิธีที่ 1 ก าหนดทิศทางลม 
 วิธีที่ 2 เป่าแห้งก าไลทีละชิ้น 
โดยวิธีที่ 1 ให้พนักงานจะหยิบก าไลมาทีละ 15 ชิ้น 
ด้วยมือซ้ายและจับแน่นไว้ด้านหนึ่ง แล้วใช้มือขวา
จับหัวพ่นลมฉีดเป่าลมร้อน แต่ก าหนดทิศทางลมเป่า

ใหม่ เป็นการเป่าจากบนลงล่าง โดยมือซ้ายหยุดนิ่งไม่
ขยับ จนสังเกตได้ว่าไม่มีหยดน้ าเกาะตรงก าไลด้าน
หนึ่ง แล้วใช้มือซ้ายพลิกไปจับก าไลอีกด้านหนึ่ง (ท่ี
ยังไม่ได้เป่า) จากนั้นเป่าลมร้อนอีกครั้ง จนสังเกตได้
ว่าไม่มีหยดน้ าเกาะตรงก าไล ดังภาพที่ 3  
 

 
 

 
 
 
 

ภาพที่ 3 การเป่าแห้งก าไลหลังการชุบกันหมอง  
(การปรับปรุงวิธีที่ 1 ก าหนดทิศทางลม) 

 

 พบว่าวิธีนี้ใช้เวลาในการเป่าน้อยกว่าวิธีเดิม
ที่ยังไม่ได้ปรับปรุง แต่ยังพบรอยกระทบบนก าไลอยู่ 
ซึ่งตรวจพบรอยกระทบ เฉลี่ย 11 ชิ้น จากชิ้นงาน 
600 ชิ้นต่อวัน และเวลาเป่าแห้งเฉลี่ย 6.35 ชั่วโมง 
เวลา Rework เฉลี่ย 0.77 ชั่วโมง รวมเวลาเฉลี่ย 7.12 
ชั่วโมง ต่อก าไล 600 ชิ้น ต่อวัน (ข้อมูลเฉลี่ยครึ่งแรก
ของเดือนกุมภาพันธ์ 2567 จากพนักงานฝ่ายผลิตคน
เดิมจากก่อนการปรับปรุง) 
 และวิธีที่ 2 ให้พนักงานจะหยิบก าไลมาที
ละ 1 ชิ้น ด้วยมือซ้ายแล้วใช้มือขวาจับหัวพ่นลมฉีด
เป่าลมร้อนไป-มา ไปเรื่อย ๆ พร้อมกับมือซ้ายพลิก
ขยับไป-มา จนสังเกตได้ว่าไม่มีหยดน้ าเกาะตรง
ก าไล วิธีนี้จะใช้เวลาในการเป่านานกว่าเดิมแต่ไม่
ท าให้ก าไลเกิดรอยกระทบเลย ดังภาพที่ 4 โดย
เวลาเป่าแห้ง 6.70 ชั่วโมง เวลา Rework 0 ชั่วโมง 
รวม 6.70 ชั่วโมง ต่อก าไล 600 ชิ้น ต่อวัน (ข้อมูล
เฉลี่ยครึ่งหลังของเดือนกุมภาพันธ์ 2567 จาก
พนักงานฝ่ายผลิตคนเดิมจากก่อนการปรับปรุง) 
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 ผลจากการวิเคราะห์กระบวนการท างาน 
จาก Operation Process Chart พบว่า จ านวน
กิจกรรมเพ่ิมขึ้นจากก่อนปรับปรุง 610 ครั้งเป็น 
700 ครั้งในการปรับปรุงวิธีที่ 1 และ 3,000  ครั้ง
ในการปรับปรุงวิธีที่ 2 แต่เวลาในการผลิตรวม
ลดลงจาก 25,956 วินาที เป็น 25,632 วินาทีใน
การปรับปรุงวิธีที่ 1 และ 24,120 วินาทีในการ
ปรับปรุงวิธีที่ 2 ซึ่งสามารถแสดงได้ดังตารางที่ 2  

 
 

ตารางท่ี 2 สรุปผลการวิเคราะห์กระบวนการท างานจาก Operation Process chart เปรียบเทียบทั้ง 3    
แบบ (ก่อนปรับปรุง ปรับปรุงวิธีที่ 1 ปรับปรุงวิธีที่ 2) 

สัญลักษณ ์    D  
รวม ความหมาย การปฏิบัติงาน การ

เคลื่อนที่ 
การตรวจสอบ การล่าชา้ การถือ 

ก่อน
ปรับปรุง 

จ านวน
กิจกรรม 

360 210 40 0 0 610 

ระยะเวลา 
(วินาที) 

24,716 840 400 0 0 25,956 

ระยะทาง 
(เมตร) 

0 21.50 0 0 0 21.50 

ปรับปรุง 
วิธีท่ี 1 

จ านวน
กิจกรรม 

360 300 40 0 0 700 

ระยะเวลา 
(วินาที) 

24,032 1,200 400 0 0 25,632 

ระยะทาง 
(เมตร) 

0 21.50 0 0 0 21.50 

ปรับปรุง 
วิธีท่ี 2 

จ านวน
กิจกรรม 

1800 600 600 0 0 3,000 

ระยะเวลา 
(วินาที) 

21,120 2,400 600 0 0 24,120 

ระยะทาง 
(เมตร) 

0 21.50 0 0 0 21.50 

  

ภาพที่ 4 การเป่าแห้งก าไลหลังการชุบกันหมอง 
(การปรับปรุงวิธีที่ 2 เป่าแห้งก าไลทีละชิน้) 
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สรุปผลการวิจัย 
 จากผลการวิจัยพบว่า วิธีที่ช่วยในการลด
ของเสียในกระบวนการผลิตก าไลและใช้เวลาใน
การผลิตรวมเวลาซ่อมชิ้นงานได้ดีที่สุดคือ วิธีที่ 2 

เป่าก าไลทีละชิ้น ซึ่งสามารถลดของเสียได้ถึง ร้อย
ละ 6.67 และลดเวลารวมได้ถึง 0.51 ชั่วโมง (ร้อย
ละ 7.07) ต่อการผลิตก าไล 600 ชิ้นต่อวัน แสดง
ได้ดังตารางที่ 3 ภาพที่ 5 และภาพท่ี 6 

 

 
ตารางท่ี 3 จ านวนของเสียและเวลาเฉลี่ยรวม เปรียบเทียบก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

รายการ 
ก่อนปรับปรุง ปรับปรุงวิธีที่ 1 ปรับปรุงวิธีที่ 2 

ร้อยละ ผลการปรับปรุง เพิ่มขึ้น / ลดลง 
ร้อยละ 

ผลการ
ปรับปรุง 

เพิ่มขึ้น / ลดลง 
ร้อยละ 

จ านวนของ
เสียเฉลี่ย 

40 (ชิ้น) 
ร้อยละ 6.67 

11 (ชิ้น) 
ร้อยละ 1.83 

ลดลง 
ร้อยละ 4.84 

0 (ชิ้น) 
ร้อยละ 0 

ลดลง 
ร้อยละ 6.67 

เวลาเฉลี่ยที่
ใช้ในการเป่า 

5.45 (ชั่วโมง) 6.35 (ชั่วโมง) เพิ่มข้ึน 
0.90 (ชั่วโมง) 

6.70 (ชั่วโมง) เพิ่มข้ึน 
1.25 (ชั่วโมง) 

เวลาเฉลี่ยที่
ใช้ในการ 
Rework 

1.76 (ชั่วโมง) 0.77 (ชั่วโมง) ลดลง 
0.99 (ชั่วโมง) 

0 (ชั่วโมง) ลดลง 
1.76 (ชั่วโมง) 

เวลาเฉลี่ย
รวม 

7.21 (ชั่วโมง) 7.12 (ชั่วโมง) ลดลง 0.09 
(ชั่วโมง) 

ร้อยละ 1.25 

6.70 (ชั่วโมง) ลดลง 0.51 
(ชั่วโมง) 

ร้อยละ 7.07 

 

 
 

ภาพที่ 5 กราฟเปรียบเทียบจ านวนของเสียก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
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ภาพที่ 6 กราฟเปรียบเทียบเวลาเฉลี่ยรวมก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 
 

อภิปรายผล 
 การวิเคราะห์สาเหตุของการเกิดของเสีย
ด้วยเครื่องมือควบคุมคุณภาพ (QC Tools) และ
ศึกษาแนวทางการแก้ไขโดยใช้เทคนิคการลดความ
สูญเสีย 7 ประการ (7 Waste) เพ่ือลดปัญหาของ
เสียที่เกิดขึ้น และการน าหลักการ ECRS ร่วมกับ
หลักการการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา และ
การปรับสมดุลสายการผลิตมาช่วยในการวิเคราะห์
และปรับปรุงการท างานจะช่วยลดของเสียและลด
เวลาในการผลิตลงได ้

ข้อเสนอแนะ 
 ในการวิเคราะห์สาเหตุของการเกิดของ
เสียควรให้ผู้ปฏิบัติงานทุกคนร่วมกันวิเคราะห์
สาเหตุและร่วมกันเสนอวิธีการแก้ไขปัญหาซึ่งอาจ
ปรับใช้กับสายการผลิตอ่ืน ๆ ได้ ควรออกแบบหัว
พ่นฉีดลมหรืออุปกรณ์ช่วยอ่ืน ๆ ที่ท าให้พนักงาน
ไม่ต้องพลิกมือ ไป-มา เพ่ือลดลอยกระทบของก าไล
มากขึ้น 
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