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บทคดัย่อ

 ในปัจจุบนัการลงทุนดา้นอุตสาหกรรมในประเทศไทยมีการแข่งขนักนัอยา่งต่อเนื!อง จึงตอ้งมีการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตเพื!อเพิ!มประสิทธิภาพการผลิตในส่วนของกระบวนการประกอบสวทิชโ์อเวอร์ไดร์ใหส้ามารถดาํเนินการผลิตสอดคลอ้ง
กบัปริมาณความตอ้งการซื"อของลกูคา้ การปรับปรุงไดน้าํหลกัการศึกษาการเคลื!อนไหวและเวลา เทคนิค ECRS (การกาํจดั
ขั"นตอนที!ไม่จาํเป็นออกไป การรวมขั"นตอนหลายส่วนเขา้ดว้ยกนั การจดัขั"นตอนใหม่ และการปรับปรุงขั"นตอนใหง่้ายขึ"น) 
เพื!อปรับปรุงขั"นตอนการประกอบสวทิช ์โดยเปลี!ยนอุปกรณ์การทาํงานและลดขั"นตอนโดยปรับเปลี!ยนวธีิการทาํงาน ผล
การปรับปรุงสามารถลดเวลาประกอบจาก 50.49 วนิาทีลดลงเหลือ 36.00 วนิาที เวลาที!ลดลงคิดเป็นร้อยละ 28.70

คาํหลกั: การปรับปรุง, สวทิชโ์อเวอร์ไดร์, ECRS, การศึกษาการเคลื!อนไหวและเวลา

Abstract

 Nowadays, the investment for industry in Thailand and has been competing continuously. Over Drive’s Switch 
assembly must be improved in order to achieve the higher production efficiency and to meet customer’s demand. The 
improvement using principle of motion and time study and ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange and Simplify) were 
applied in the switch assembly process. The equipment were changed and operation work procedure were reduced for 
improvement. The results show that that the assembly time can be reduced from 50.49 to 36.00 second or 28.70 percent 
can be reduced.
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1. บทนํา
 ในปัจจุบนัการลงทุนทางดา้นอุตสาหกรรมจากต่าง
ประเทศในประเทศไทยมีแนวโนม้ลดลงเนื�องจากปัญหา
ทางดา้นตน้ทุนที�ใชใ้นการผลิตที�เพิ�มสูงขึ!นและยงัตอ้งเผชิญ
กบัปัญหาในเรื�องของค่าจา้งและค่าครองชีพที�สูงขึ!น ส่งผล
ใหเ้ป็นการเพิ�มภาระตน้ทุนที�ใชใ้นการผลิต ดงันั!นเพื�อความ
อยูร่อดขององคก์รจึงตอ้งมีการพฒันาคุณภาพผลิตภณัฑ์
อยา่งต่อเนื�อง สถานประกอบการที�ใชใ้นกรณีศึกษา เป็นโรง
งานผลิตสวิทชโ์อเวอร์ไดร์สาํหรับรถยนต ์ ซึ� งปัจจุบนัไม่
สามารถผลิตไดท้นัตามความตอ้งการซื!อของลกูคา้ จึงทาํให้
ตอ้งมีการศึกษาการปรับปรุงกระบวนการทาํงานเพื�อให้
สามารถดาํเนินการผลิตใหส้อดคลอ้งกบัความตอ้งการของ
ลกูคา้ 
 งานวจิยันี! มีวตัถุประสงคเ์พื�อศึกษากระบวนการผลิต
เพื�อเพิ�มประสิทธิภาพการผลิตในส่วนของกระบวนการผลิต
สวิทชโ์อเวอร์ไดร์ โดยนาํหลกัการศึกษาการเคลื�อนไหว
และเวลา การจดัสมดุลการผลิตโดย ECRS มาประยกุตใ์ช้
ปรับปรุงวธีิการทาํงาน

2. ทฤษฎทีี!เกี!ยวข้อง
 2.1 การศึกษางาน (Work Study)
  2.1.1 การศึกษาวิธีการทาํงาน (Method Study)

  การศึกษาวธีิการทาํงานเป็นการบนัทึก และวเิคราะห์
วธีิการทาํงานที�เป็นอยู ่หรือเสนอใหม่อยา่งมีระบบเป็นเครื�อง
มือเพื�อพิจารณา และประยกุตใ์หง่้ายขึ!นรวมทั!งเป็นวธีิการ
ที�มีประสิทธิภาพ ลดค่าใชจ่้าย โดยการศึกษาวธีิการจะช่วย
ปรับปรุงกระบวนการ การวางผงัโรงงาน ออกแบบโรงงาน
และอุปกรณ์ ช่วยลดความเมื�อยลา้ของพนกังาน ยดึหลกัการ
ยศาสตร์ (Ergonomic) และสิ�งแวดลอ้มในการทาํงาน [1, 2, 
3, 4, 5, 6]
  2.1.2 การวดัผลงาน (Work Measurement)
  การวดัผลงาน คือ การหาเวลาที�เป็นมาตรฐานใน
การทาํงาน (Standard Time) โดยเทคนิคการวดัผลงานที�
นิยมใชเ้นื�องจากความแม่นยาํในการเกบ็ขอ้มูลคือ การศึกษา
เวลาโดยตรง หมายถึง การจบัเวลาขณะพนกังานปฏิบติังาน 
จากนั!นคาํนวณเวลาทาํงานปกติ (Normal Time) ประเมิน
อตัราการทาํงาน (Rating) และคิดเวลาเผื�อ (Allowance) แลว้

จึงคาํนวณเวลามาตรฐาน (Standard Time) [1, 2, 3, 4, 5]

 2.2 การวเิคราะห์กระบวนการ (Process Analysis)
 แผนภมิูกระบวนการผลิตโดยสงัเขป และแผนภมิูการ
ไหลของกระบวนการผลิต เป็นเทคนิคที�นิยมนาํมาใชใ้น
การวิเคราะห์กระบวนการ โดยมีสัญลกัษณ์แทนประเภท
ของการทาํงาน [1, 2, 3] ซึ� งสามารถดูความหมายของ
สญัลกัษณ์ไดใ้นภาพที� 1 (ดา้นบน)

 2.3 หลกัเกณฑ์ ECRS
 หลกัการที�สามารถใชไ้ดก้บัการปรับปรุงกระบวนการ
ทั!งหลาย ส่วนใหญ่ใชว้ิธี ECRS ซึ� งรายละเอียดประกอบ
ดว้ย [2]
 Eliminate – การกาํจดัขั!นตอนที�ไม่จาํเป็นออกไป
 Combine – การรวมขั!นตอนหลายส่วนเขา้ดว้ยกนั
 Rearrange – การจดัขั!นตอนใหม่
 Simplify – การปรับปรุงขั!นตอนใหง่้ายขึ!น 

3. วธีิดาํเนินงานวจิยั
 3.1 สภาพของปัญหา
 พนกังานทาํงานประกอบสวทิชโ์อเวอร์ไดร์ซึ�งขั!นตอน
ต่างๆ แสดงในภาพที� 1 โดยใชเ้วลาประกอบสวทิชแ์ต่ละ
ตวัที� 50.49 วนิาที

 3.2 การวเิคราะห์สาเหตุปัญหาและการปรับปรุง
 ภาพที� 1 แสดงการทาํงานของมือขวาและมือซา้ยใน
การประกอบสวทิชโ์อเวอร์ไดร์ การศึกษาสภาพปัจจุบนัของ
กระบวนการผลิตสวทิชโ์อเวอร์ไดร์ พบวา่พบวา่มือขา้งขวา
มีขั!นตอนการทาํงาน 23 ขั!นตอนยอ่ย ซึ�งมากกวา่มือขา้งซา้ย
ที�มีขั!นตอนการทาํงาน 20 ขั!นตอนยอ่ย ซึ� งเป็นสาเหตุหนึ�ง
ที�ทาํใหเ้กิดการเมื�อยลา้ [3] 
 ภาพที� 2 แสดงวธีิการทาํงานในขั!นตอนการทาจารบีที�
เบส (Base) ซึ� งมีขั!นตอน ดงันี!  1. ปาดจารบีลงบนแท่นวาง
จิ"ก 2.แตม้จารบีจากแท่นลงบนจิ"ก 3.ติดตั!งชิ!นงานเบสบน
จิ"ก 4.ทาจารบีบนชิ!นงานเบส จากการวิเคราะห์พบวา่การ
ปาดจารบีลงบนแท่นวางจิ"กสามารถทาํไดค้รั! งละหลายตวั 
จากนั!นนาํมาใชแ้ตม้ลงบนจิ"กทีละตวั ซึ� งในขั!นตอนนี!ได้
ออกแบบอุปกรณ์ปาดจารบีลงบนแท่นไดต้ามภาพที� 3 ซึ� ง
ปาด 1 ครั! งสามารถลงบนแท่นวางจิ"กได ้20 ตวั
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 ภาพที� 4 แสดงจิ�กดูดฝุ่ นก่อนการปรับปรุง การเป่าลม
และดูดฝุ่ นชิ�นส่วนประกอบมีจาํนวน 6 ชิ�นไดแ้ก่ เบส (Base), 
เคส (Case), สไลดเ์ดอร์ (Slider), แอค็ชั�นสปริง (Action 
Spring), บรัช (Brush), รีเทิร์นสปริง (Return Spring) พนกังาน
ตอ้งหยบิชิ�นส่วนทั�ง 6 ชิ�นไปใส่ในจิ�กดูดฝุ่ นเพื�อรอประกอบ

สวทิชห์นึ�งตวั จากการวเิคราะห์พนกังานจะเสียเวลาในการ
เป่าและดูดฝุ่ นทีละตวัจึงใชห้ลกัการรวมเขา้ดว้ยกนั (Com-
bine) โดยออกแบบ อุปกรณ์ดงัภาพที� 5 ซึ� งสามารถทาํได้
ครั� งละ 20 ตวั โดยการเทชิ�นส่วนที�ตอ้งใชใ้ส่ในจิ�กดูดฝุ่ น
ทั�ง 3 ชิ�น ส่วนอีก 2 ชิ�นไม่สามารถเทใส่จิ�กดูดฝุ่ นไดท้นัที

ภาพที� 1 การทาํงานของมือซา้ยและมือขวาของการประกอบสวทิชโ์อเวอร์ไดร์
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ภาพที� 2 ขั!นตอนการทาจารบีที�ชิ!นงานเบส

1. ปาดจารบีลงบนแท่นวางจิ"ก

2. แตม้จารบีจากแท่นลงบนจิ"ก

3. ติดตั!งชิ!นงานเบสลงบนจิ"ก

4. ทาจารบีบนชิ!นงานเบส

ภาพที� 3 อุปกรณ์ปาดจารบีลงบนแท่นหลงัการปรับปรุง

ภาพที� 4 จิ"กดูดฝุ่ นก่อนการปรับปรุง

ภาพที� 5 จิ"กดูดฝุ่ นหลงัการปรับปรุง
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เพราะเป็นการดูดฝุ่ นเฉพาะที� จึงยงัคงตอ้งมีการหยิบใส่
จิ�กดูดฝุ่ น  

 3.3 การออกแบบวธีิการทาํงานใหม่
 จากการไดอ้อกแบบอุปกรณ์ช่วยทาํงานขึ!นใหม่จึงได้
มีการกาํหนดมาตรฐานการทาํงานใหม่ ซึ� งสามารถดูไดจ้าก
ภาพที� 6 ซึ� งสามารถลดขั!นตอนการทาํงานทั!งสองมือเหลือ 
15 ขั!นตอน และทั!งสองมือมีขั!นตอนการทาํงานที�เท่ากนั

4. ผลการดาํเนินงานวจิยั
 การศึกษาวจิยัครั! งนี! ไดใ้ชห้ลกัการ ECRS ไดแ้ก่
 E (Eliminate) ไดแ้ก่ กาํจดัขั!นตอนที�ไม่จาํเป็นในส่วน
ของการดูดฝุ่ นชิ!นส่วนประกอบทั!ง 6 ชิ!นส่วน และการรวม
ขั!นตอนการทาจารบีจาก 6 ขั!นตอนลดลงเหลือ 3 ขั!นตอน

 C (Combine) ไดแ้ก่ การออกแบบอุปกรณ์ช่วยประกอบ
รวมขั!นตอนการติดตั!งเบส (Base) ที�ส่วนบน (Upper) จิ�ก
และการดูดฝุ่ นเบส (Base) เขา้ไวด้ว้ยกนั
 R (Rearrange) ไดแ้ก่ ลดเวลาการประกอบสวทิชโ์ดย
ก่อนปรับปรุงมี 21 ขั!นตอนยอ่ยหลงัจากปรับปรุงแลว้สามารถ
ลดขั!นตอนการทาํงานเหลือ 15 ขั!นตอนยอ่ย
 S (Simplify) คือ การปรับปรุงขั!นตอนการทาํงานทั!ง
สองมือใหส้มดุลกนั ซึ� งสามารถลดเวลาประกอบจาก 50.49 
วนิาที ลดลงเหลือ 36 วนิาที เวลาที�ลดลงคิดเป็นร้อยละ 28.70
 ภาพที� 7 แสดงสิ�งสูญเปล่าเปรียบเทียบก่อนและหลงั
การปรับปรุง จะเห็นไดช้ดัเจนวา่การเคลื�อนไหว 5 ขั!นตอน 
สามารถลดลงเหลือเพียง 3 ขั!นตอน กระบวนการสามารถ
ถูกกาํจดัไปทั!งสิ!น 3 กระบวนการ และสามารถลดวธีิการ

ภาพที� 6 การทาํงานของทั!งสองมือหลงัการปรับปรุง
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ลง 1 ขั!นตอน จากก่อนปรับปรุงซึ�งมีทั!งหมด 21 ขั!นตอน
ยอ่ย เหลือหลงัการปรับปรุง 15 ขั!นตอนยอ่ย และสามารถ
ลดเวลาประกอบจาก 50.49 วนิาที เหลือ 36 วนิาที 

5. สรุปผลการวจิยั
 งานวจิยันี! ไดใ้ชเ้ทคนิควศิวกรรมอุตสาหการ คือ การ
ศึกษาการเคลื�อนไหวและเวลา และหลกัการ ECRS ซึ� ง
สามารถลดขั!นตอนการทาํงานจากการทาํงานทั!งสองมือไม่
เท่ากนั โดยมือซา้ยมี 21 ขั!นตอนและมือขวามี 23 ขั!นตอน 
เหลือทั!งสองมือที�มีขั!นตอนเท่ากนัคือ 15 ขั!นตอน และ
สามารถลดเวลาประกอบลงคิดเป็นร้อยละ 28.70
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