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การเปรีียบเทีียบประสิิทธิิภาพการทำำ�แผ่่นประกบคู่่�หน่่วยงานวัสดุุบรรจุุก่่อนและหลัังใช้้

หลัักการ ECRS

EOMPARISON OF EFFICIENCY OF DUAL TRAY PRODUCTION PROCESS 

SECTION PACKING MATERIAL : PRE AND POST APPLYING ECRS
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บทคัดย่่อ  

	 งานวิิจััยนี้้�มีีวััตถุุประสงค์์เพื่่�อศึึกษาและเปรีียบเทีียบประสิิทธิิภาพการทำำ�แผ่่นประกบคู่่�ก่่อน 

และหลัังใช้้หลัักการ ECRS ได้้แก่่ แผ่่นประกบคู่่�ธรรมดา และแผ่่นประกบคู่่�เขีียว โดยได้้ศึึกษากระบวนการ

ผลิิตแผ่่นประกบคู่่� หาสาเหตุุของปััญหาโดยใช้้แผนผััง แสดงเหตุุและผล จากนั้้�นประยุุกต์์ใช้้หลัักการ ECRS 

เพื่่�อปรัับปรุุงกระบวนการทำำ�งาน และสร้้างอุุปกรณ์์ช่่วยในการทำำ�งาน ได้้แก่่ เครื่่�องมืือจัับยึึดชิ้้�นงาน 

และโต๊๊ะสำำ�หรัับทำำ�แผ่่นประกบคู่่� ผลการวิิจััย พบว่า จำำ�นวนขั้้�นตอนการทำำ�แผ่่นประกบคู่่�ธรรมดาจากเดิิม 

12 ขั้้�นตอน ลดลงเหลืือ 9 ขั้้�นตอน ลดลง 3 ขั้้�นตอน จำำ�นวนขั้้�นตอนการทำำ�แผ่่นประกบคู่่�เขีียว จากเดิิม 14 

ขั้้�นตอน ลดลงเหลืือ 10 ขั้้�นตอน ลดลง 4 ขั้้�นตอน เวลามาตรฐานของแผ่่นประกบคู่่�ธรรมดา ใช้้เวลา 77.79 

วิินาทีี ลดลงเหลืือ 62.18 วิินาทีี ลดลง คิิดเป็็นร้้อยละ 20.07 เวลามาตรฐานของแผ่่นประกบคู่่�เขีียว ใช้้เวลา 

84.87 วิินาทีี ลดลงเหลืือ 66.86 วิินาทีี คิิดเป็็นร้้อยละ 21.22 ผลผลิิตมาตรฐานของแผ่่นประกบคู่่� 

แบบธรรมดาเดิิมผลิิตได้้ 347 ชิ้้ �นต่่อวัันเพิ่่ �มขึ้้ �นเป็็น 434 ชิ้้ �นต่่อวััน คิิดเป็็นร้้อยละ 25.07 

แผ่่นประกบคู่่�เขีียวเดิิมผลิิตได้้ 318 ชิ้้�นต่่อวััน เพ่ิ่�มขึ้้�นเป็็น 403 ชิ้้�นต่่อวััน คิิดเป็็นร้้อยละ 26.73

คำำ�สำำ�คัญ : แผ่่นประกบคู่่� ประสิิทธิิภาพ ECRS
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Abstract

	 The purpose of this study was to investigate and compare the efficiency of the 

dual tray production process Pre and Post Applying ECRS, involving normal dual trays and 

green dual trays. The research began with a study of the existing dual tray production 

process. A cause and effect diagram was taken to find out the root cause, before ECRS 

was applied to improve the work process and to create equipment - namely clamping 

and tables. The results show that the number of steps required for the production  

of normal dual trays was reduced from 12 to 9, and for the green dual trays it was  

a reduction from 14 to 10 steps. The standard production time for normal dual trays was 

reduced from 77.79 seconds per piece to 62.18 seconds per piece - a 20.07 percent  

saving. The standard production time for green dual trays was reduced from 84.87 seconds 

per piece to 66.86 seconds per piece - a 21.22 percent saving. The standard output of 

normal dual trays increased from 347 pieces per day to 434 pieces per day - a 25.07  

percent increase. The standard output of green dual tray increased from 318 pieces per 

day to 403 pieces per day - a 26.73 percent increase.

Keywords : Dual tray, Efficiency, ECRS

1. บทนำำ�

	บ รรจุุภััณฑ์์แก้้ว เป็็นบรรจุุภััณฑ์์ที่่�นิิยมใช้้กัันมานานจากวััฒนธรรมการบริโภคเครื่่�องดื่่�มและอาหาร  

ทำำ�ให้้ในปััจจุุบัันอุุตสาหกรรมผลิิตบรรจุุภััณฑ์์แก้้วยัังคงมีีการเติิบโตอย่่างต่่อเนื่่ �องและเป็็นที่่�นิิยม  

โดยอุุตสาหกรรมผลิิตบรรจุุภััณฑ์์แก้้วมีีคู่่�แข่่งน้้อยราย เนื่่�องจากต้้องใช้้เงิินลงทุุนสููงและประสบการณ์์สููง  

แม้้ว่่าการแข่่งขัันในตลาดบรรจุุภััณฑ์์แก้้วจะมีีข้้อจำำ�กััด แต่่อย่่างไรก็็ตามการจะเป็็นผู้้�นำำ�อุุตสาหกรรมนั้้�น  

บริิษััทต้้องรัักษามาตรฐานของสิินค้้าและความพึึงพอใจให้้กัับลููกค้้า นอกจากการผลิิตบรรจุุภััณฑ์์แก้้ว 

ให้้ได้้คุุณภาพสิ่่�งสำำ�คััญอีีกอย่่างหนึ่่�งก็็คืือ วััสดุุบรรจุุ เนื่่�องจากใช้้บรรจุุสิินค้้า รัักษาคุุณภาพของสิินค้้า 

 และปกป้้องตััวสิินค้้าให้้อยู่่�ในสภาพสมบููรณ์์ [1]

	 หน่่วยงานวััสดุบรรจุุ (Packing Material : PM) ฝ่่ายคลัังสิินค้้าและโลจิสติิกส์์ มีีหน้้าที่่�ในการดููแล

รัับผิดชอบบริหารจััดการวััสดุบรรจุุทั้้�งหมดที่่�จะนำำ�ไปบรรจุุขวดเพื่่�อส่่งให้้ลููกค้้า อาทิิ พาเลท ถาดกระดาษ 

แผ่่นประกบคู่่� เป็็นต้้น ให้้มีีจำำ�นวนเพีียงพอต่่อความต้้องการใช้้ในแต่่ละวััน เพื่่�อจ่่ายให้้กัับแผนกอื่่�น ๆ  

หากวััสดุุบรรจุุที่่�ใช้้บรรจุุสิินค้้ามีีปััญหา ไม่่ได้้คุุณภาพ ก็็จะทำำ�ให้้เกิิดผลกระทบต่่อตััวสิินค้้าลููกค้้าปฏิิเสธ 

ที่่�จะรัับสิินค้้า ก่่อให้้เกิิดความเสีียหายตามมาอย่่างมากมาย
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	จ ากการศึึกษาการทำำ�งานของหน่่วยงานวััสดุุบรรจุุ พบว่่า แผ่่นประกบคู่่�มีีความต้้องการใช้้ 

เป็็นจำำ�นวนมาก และมีีแนวโน้้มความต้้องการที่่ �มากขึ้้�น เนื่่�องจากแผ่่นประกบคู่่�จะต้้องวางไว้้บนสุุด 

ของทุุก ๆ พาเลทที่่�จะขนส่่งสิินค้้า เพื่่�อรองสายรััดพาเลท ช่่วยป้้องกัันไม่่ให้้สิินค้้าภายในชำำ�รุุดจากการ 

รััดเชืือกไม่่ให้้สิินค้้าเอีียง ในการทำำ�แผ่่นประกบคู่่� บริิษััทใช้้แรงงานคนในการทำำ� โดยใช้้คนทำำ�เป็็นคู่่� 

แผ่่นประกบคู่่�แบ่่งออกเป็็น 2 แบบ คืือ แผ่่นประกบคู่่�ธรรมดา และแผ่่นประกบคู่่�เขีียว ทั้้�งสองแบบ 

มีีวิิธีีการทำำ�ที่่�เหมืือนกััน มีีความแตกต่่างกัันที่่�ขนาดของถาดกระดาษที่่�นำำ�มาทำำ� และประเภทการใช้้งาน  

โดยแบบเขีียวจะมีีขนาดเล็็กกว่่าและติิดเทปผ้้าสีีเขีียวมุุมถาด เพื่่�อระบุุว่่าเป็็นแบบเขีียว การใช้้งาน 

แบบเขีียวจะใช้้กัับขวด ขนาด 630 ml. เท่่านั้้�น

รููปท่ี่� 1 แผ่่นประกบคู่่�ธรรมดา และแผ่่นประกบคู่่�เขีียว

	จ ากการศึึกษาการทำำ�งานพบว่่ามีีปััญหาแผ่่นประกบคู่่�ไม่่เพีียงพอต่่อความต้้องการใช้้งาน ผู้้�จััดทำำ� 

ได้้เล็็งเห็็นถึึงความสำำ�คััญของปััญหาที่่�เกิิดขึ้้�น จึึงได้้จััดทำำ�วิิจััยในหััวข้้อ “การเปรีียบเทีียบประสิิทธิิภาพ 

การทำำ�แผ่่นประกบคู่่�ก่่อนและหลัังใช้้หลัักการ ECRS” เพื่่�อช่่วยเพิ่่�มประสิิทธิิภาพในการทำำ�แผ่่นประกบคู่่� 

ลดเวลาการทำำ�งาน เพ่ิ่�มจำำ�นวนผลผลิิตต่อวัันให้้มากขึ้้�น ปรัับปรุุงกระบวนการดำำ�เนิินงานให้้มีีประสิิทธิิภาพ 

โดยตอบสนองวััตถุประสงค์์ ดัังนี้้�

	 1. เพื่่�อศึึกษากระบวนการผลิิตแผ่่นประกบคู่่�หน่่วยงานวััสดุบรรจุุ (Packing Material : PM)        

	 2. เพื่่ �อเปรีียบเทีียบประสิิทธิิภาพในการผลิิตแผ่่นประกบคู่่�หน่่วยงานวััสดุุบรรจุุ (Packing  

Material : PM) ก่่อนและหลัังใช้้หลัักการ ECRS
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2. แนวคิิด ทฤษฎีีท่ี่�เกี่่�ยวข้้อง

	ค ณะผู้้�วิิจััยได้้ผสมผสานแนวคิิดและทฤษฎีตีลอดจนงานวิิจััยอื่่�น ๆ ที่่�เกี่่�ยวข้้อง มาประยุุกต์์หรืือ 

ปรัับเปลี่่�ยนใช้้เพื่่�อแก้้ปััญหา ลดขั้้�นตอนการทํํางานและลดระยะเวลา เพื่่�อให้้มีีประสิิทธิิภาพในการผลิิต 

มากขึ้้�นการปรัับปรุุงวิิธีีการทํํางานและการจััดทํําเวลามาตรฐานเป็็นส่่วนหนึ่่�งในการเพิ่่�มประสิิทธิิภาพ 

การทํํางานโดยกล่่าวถึง

	 1. การศึึกษางานและศึึกษาเวลา

	 2. แผนผัังแสดงเหตุุและผล

	 3. การระดมสมอง

	 4. หลัักการ ECRS

	 5. การสร้างเครื่่�องมืือยึึดจัับชิ้้�นงาน

3. วิิธีีดำำ�เนิินการวิิจััย

	 ขอบเขตของงานวิิจััย เป็็นการศึึกษาขั้้�นตอนการทำำ�แผ่่นประกบคู่่� โดยวิิธีีการศึึกษางานและศึึกษาเวลา 

เก็็บข้้อมููลเวลา นำำ�มาวิิเคราะห์์ปััญหาโดยใช้้แผนภาพแสดงเหตุุและผล และใช้้หลััก ECRS เข้้ามาแก้้ไข 

ปััญหาและปรัับปรุุงกระบวนการทำำ�งาน มีีขั้้�นตอนดำำ�เนิินการวิิจััยดัังนี้้�

	 1. ศึึกษาสภาพแวดล้้อมทั่่�วไปและปััญหา ผู้้�ศึึกษาได้้ทำำ�การศึึกษาขั้้�นตอนการทำำ�แผ่่นประกบคู่่� 

ขั้้�นตอนการทำำ�แผ่่นประกบคู่่�แบบธรรมดามีี 12 ขั้้�นตอน ดัังนี้้�
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ขั้้�นตอนการทำำ�แผ่่นประกบคู่่�แบบธรรมดามีี 12 ขั้้�นตอน

รููปท่ี่� 2 ขั้้�นตอนการทำำ�แผ่่นประกบคู่่�ธรรมดา
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รููปท่ี่� 3 แสดงด้้าน และจุุดติิดเทปกาวของแบบธรรมดา

	จ ากนั้้�น ผู้้�ศึึกษาได้้ทำำ�การเก็็บข้อมููลเวลาเบื้้�องต้้นโดยใช้้หลัักการจัับเวลาโดยตรง จัับเวลาแบบต่อเนื่่�อง 

10 รอบ นำำ�มาหาค่่าเฉลี่่�ยในแต่่ละขั้้�นตอน คำำ�นวณหาจำำ�นวนครั้้�งในการจัับเวลาที่่�เหมาะสมแต่่ละงานย่่อย 

ที่่�ระดัับความเชื่่ �อมั่่ �น 95% ค่่าผิิดพลาด ± 5% พบว่่า จำำ�นวนข้้อมููลที่่�เก็็บมานั้้�นมีีความเพีียงพอ 

จึึงคำำ�นวณหาเวลาปกติิ

	 การคำำ�นวณหาเวลาปกติิ โดยคะแนนของ Rating Factor มาจากการระดมสมองประชุุมกััน 

เพื่่�อให้้คะแนนคนงาน ตััวอย่่างการคำำ�นวณหาเวลาปกติิในงานย่่อยที่่� 1 โดยมีีเวลาเฉลี่่�ยเท่่ากัับ 4.26

	 Rating Factor : Skill 		  : Excellent 	 = B1 + 0.11

			   Effort 		  : Excellent 	 = B1 + 0.10

			   Condition 	 : Fair 		  = E + 0.03

			   Consistency 	 : Average 	 = D 0.00

					     รวมคะแนน 	 = + 0.24

	ค่ าคะแนน Rating factor 0.24 จะนำำ�ไปรวมกัับ 1 ซึ่่�งจะได้้ประสิิทธิิภาพในการทำำ�งาน = 1.24

	 เวลาปกติิ = 4.26 x 1.24 = 5.28

จากนั้้�น คำำ�นวณหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) 

โดยกำำ�หนดให้้ 	 เวลาเผื่่�อส่่วนบุุคคล 5%

		  เวลาเผื่่�อสำำ�หรัับความเครียด 4%

		  เวลาเผื่่�อสำำ�หรัับเตรียมงาน เก็็บงาน 5%

การคำำ�นวณหาเวลามาตรฐาน ตััวอย่่างการคำำ�นวณหาเวลามาตรฐานในงานย่่อยที่่� 1 เวลาปกติิเท่่ากัับ 5.28

เมื่่�อ      ST = เวลามาตรฐานของการทำำ�ขั้้�นตอนนั้้�น ๆ (Element Standard Time)

	 NT = เวลาทำำ�งานปกติิ (Normal Time)

	 AL = เวลาเผื่่�อส่่วนบุุคคล (Allowances)

เวลามาตรฐาน (Std.) 	 = NT x (1 + A)

			   = 5.28 x (1 + 0.14)

			   = 6.01 วิินาทีี
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ตารางท่ี่� 1  เวลามาตรฐานในการทำำ�แผ่่นประกบคู่่�ธรรมดา

งานย่่อย
เวลาเฉลี่่�ย

(วิินาทีี)

Racting 

Factor

เวลาปกติิ

(วิินาทีี)

เวลามาตร 

ฐาน

(วิินาทีี)

1. นำำ�ถาดกระดาษ 2 แผ่่น วางบนที่่�ตั้้�ง 4.26 0.24 5.28 6.01

2. พัับขอบด้านข้้างบนเข้้าด้้านใน และพลิกคว่ำำ��ลง 3.94 0.24 4.89 5.57

3. พัับขอบด้านข้้างของแผ่่นล่่างเข้้าด้้านใน 1.52 0.24 1.89 2.15

4. พัับขอบด้านบนของทั้้�ง 2 แผ่่น เข้้าด้้านใน 

และประกบกัน

3.35 0.24 4.15 4.73

5. ดึึงถาดกระดาษด้้านบนที่่�ประกบแล้้วให้้ยื่่�น 

เลยขอบที่่�ตั้้�ง

1.09 0.24 1.35 1.54

6. ใช้้เข่่ากดทัับกระดาษ 1.06 0.24 1.31 1.49

7. ติิดเทปกาว 3 จุุด ด้้านบนถาด 15.32 0.24 19 21.66

8. ยกเข่่าออก 1.02 0.24 1.26 1.44

9. ติิดเทปกาว 2 จุุด ด้้านข้้างถาด 5.09 0.24 6.31 7.19

10. พัับขอบด้านล่่างของทั้้�ง 2 แผ่่น เข้้าด้้านใน 

และประกบกัน

3.21 0.24 3.98 4.54

11. ดึึงถาดกระดาษด้้านล่่างที่่�ประกบแล้้วให้้ยื่่�น 

เลยขอบที่่�ตั้้�ง

1.04 0.24 1.28 1.46

12. ติิดเทปกาว 3 จุุด ด้้านล่่างถาด 14.15 0.24 17.55 20.01

รวม 77.79
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บทความวิิจััย 

ขั้้�นตอนการทำำ�แผ่่นประกบคู่่�แบบเขีียว มีี 14 ขั้้�นตอนดัังนี้้�

รููปท่ี่� 4 ขั้้�นตอนการทำำ�แผ่่นประกบคู่่�เขีียว
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รููปท่ี่� 5 แสดงด้้าน และจุุดติิดเทปกาวของแบบเขีียว

ตารางท่ี่� 2 เวลามาตรฐานในการทํําแผ่่นประกบคู่่�เขีียว

งานย่่อย
เวลา 

เฉลี่่�ย

(วิินาทีี)

Racting 

Factor

เวลา 

ปกติิ

(วิินาทีี)

เวลามาตร 

ฐาน

(วิินาทีี)

1. นำำ�ถาดกระดาษ 2 แผ่่น วางบนที่่�ตั้้�ง 4.06 0.24 5.03 5.73

2. พัับขอบด้านข้้างบนเข้้าด้้านใน และพลิกคว่ำำ��ลง 3.62 0.24 4.49 5.12

3. พัับขอบด้านข้้างของแผ่่นล่่างเข้้าด้้านใน 1.46 0.24 1.81 1.53

4. พัับขอบด้านบนของทั้้�ง 2 แผ่่น เข้้าด้้านในและประกบกัน 3.52 0.24 4.36 4.98

5. ดึึงถาดกระดาษด้้านบนที่่�ประกบแล้้วให้้ยื่่�นเลยขอบที่่�ตั้้�ง 1.28 0.24 1.59 1.81

6. ใช้้เข่่ากดทัับกระดาษ 1.15 0.24 1.42 1.62

7. ติิดเทปกาว 3 จุุด ด้้านบนถาด 14.85 0.24 18.41 20.99

8. ยกเข่่าออก 1.06 0.24 1.31 1.49

9. ติิดเทปผ้้าเขีียว 1 จุุด ลงบนมุุมหนึ่่�งของถาดด้้านบน 3.55 0.24 4.40 5.02

10. ติิดเทปกาว 2 จุุด ด้้านข้้างถาด 5.01 0.24 6.21 7.08

11. พัับขอบด้านล่่างของทั้้�ง 2 แผ่่น เข้้าด้้านใน และประกบกัน 3.13 0.24 3.88 4.43

12. ดึึงถาดกระดาษด้้านล่่างที่่�ประกบแล้้วให้้ยื่่�นเลยขอบที่่�ตั้้�ง 1.09 0.24 1.35 1.53

13. ติิดเทปกาว 3 จุุด ด้้านล่่างถาด 13.22 0.24 16.39 18.69

14. ติิดเทปผ้้าเขีียว 1 จุุด งบนมุุมหนึ่่�งของถาดด้้านล่่าง 3.44 0.24 4.26 4.86

รวม 84.87
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บทความวิิจััย 

	จ ากตารางที่่� 1 และตารางที่่� 2 แสดงให้้เห็็นว่่าเวลามาตรฐานก่่อนการปรัับปรุุงของแผ่่นประกบคู่่�

ธรรมดาใช้้ เวลา 77.79 วิินาทีีต่่อชิ้้�น และแบบเขีียวใช้้เวลา 84.87 วิินาทีีต่่อชิ้้�น

	 การหาผลผลิิตมาตรฐานโดยใช้้สููตร ดัังนี้้�

ผลผลิิตมาตรฐาน (จำำ�นวนชิ้้�น) 		  = เวลาทั้้�งหมดที่่�มีีในการทำำ�งาน/เวลามาตรฐานในการผลิิตต่อชิ้้�น

เวลาทั้้�งหมดที่่�มีีในการทำำ�งาน 		  = 480 นาทีี

					     = 480 – (15x2) เวลาพััก

					     = 450 นาทีี

					     = 27,000 วิินาทีี

ผลผลิิตมาตรฐานของแผ่่นประกบคู่่�ธรรมดา	= 27,000/77.79

					     = 347 ชิ้้�นต่่อกะ

ผลผลิิตมาตรฐานของแผ่่นประกบคู่่�เขีียว	 = 27,000/84.87

					     = 318 ชิ้้�นต่่อกะ

	 2. วิิเคราะห์์ปััญหาและแนวทางในการเพ่ิ่�มประสิิทธิิภาพ ผู้้�ศึึกษาได้้ทํําการระดมสมอง โดยมีีสมาชิิก 

คืือ ผู้้�ศึึกษา คนงาน 2 คน หััวหน้้าคนงาน 1 คน หััวหน้้าผู้้�ดููแล 1 คน โดยพููดคุุยถึึงสาเหตุุของปััญหา 

และนํํามาเขีียนเป็็นแผนภาพแสดงเหตุุและผลเพื่่�อให้้ชััดเจนยิ่่�งขึ้้�น

รููปท่ี่� 6 ผัังก้้างปลาแสดงการวิิเคราะห์์ปััญหาแผ่่นประกบคู่่�ไม่่เพีียงพอต่่อความต้้องการ

จากแผนภาพ แบ่่งแยกเหตุุปััจจัยตามหลัักการ 4M 1E ที่่�ทํําให้้เกิิดปััญหาได้้ ดัังนี้้� 

	 M (Man) – เมื่่�อยล้้า ปวดหลัังและเข่่า 

	 M (Machine) – ที่่�ตั้้�งสํําหรัับทํําแผ่่นประกบต่ำำ��เกิินไป ขาดเครื่่�องมืือช่่วยในการทํํางาน 

	 M (Method) – เกิิดการรอคอยงาน ทํํางานแบบเดิิมตาม ความเคยชิิน

	 M (Material) – ถาดกระดาษแข็็งยากต่่อการพัับ 

	 E (Environment) – อากาศร้อน มีีฝุ่่�น 
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	จ ากการวิิเคราะห์์ปััญหาโดยทั่่�วไป ผู้้�ศึึกษาเลืือกจะแก้้ปััญหาการเพิ่่�มอุุปกรณ์์ช่่วยในการทํํางาน 

(Mechine) โดยออกแบบเครื่่�องมืือยึึดจัับชิ้้�นงาน และโต๊๊ะสํําหรัับทํําแผ่่นประกบ เนื่่�องจากสามารถ 

ลดอาการเมื่่�อยล้้าจากการก้้มตััวต่ำำ��เกิินไปและการใช้้เข่่ากดทัับถาดกระดาษที่่�มีีความแข็็ง ซึ่่�งส่่งผลต่่อการ 

ปฏิิบััติิงานได้้ 

	 3. ออกแบบและกํําหนดวิิธีีการแก้้ไขใช้้โปรแกรม Solid Work ในการออกแบบ โดยอุุปกรณ์์ที่่�ผู้้�ศึึกษา 

ได้้ออกแบบ มีี 2 ส่่วน ดัังนี้้� 

	    1) อุุปกรณ์์ยึึดจัับชิ้้�นงาน เลืือกใช้้ท็็อกเกิิลแบบกดลง แนวนอน (Horizontal Hold-Down 

Toggle Clamp) ตััวสํําหรัับกดทัับกระดาษ คืือ แผ่่นอลููมิิเนีียม ขนาด ยาว 15 ซม. กว้้าง 3 ซม. หนา 1 ซม. 

ซึ่่ �งมีีน้ำำ ��หนัักเบา และสามารถกดทัับถาดกระดาษที่่�มีีความแข็็งได้้โดยถาดกระดาษไม่่บุุบหรืือขาด  

ตััวยึึดจัับชิ้้�นงานนี้้�จะติิดอยู่่�กับอลููมิิเนีียมฉากขนาด 5.08 x 5.08 ซม. เพื่่�อที่่�จะสามารถนํําไปติิดกัับด้านข้้าง 

โต๊๊ะได้้

รููปท่ี่� 7 ขนาดของอุุปกรณ์์ยึึดจัับชิ้้�นงาน

	     2) โต๊๊ะสํําหรัับทํําแผ่่นประกบคู่่� สููง 82 ซม. ทํําให้้ไม่่ต้้องโน้้มตััวลงไปติิดเทปกาวลดอาการปวด 

เมื่่ �อยหลััง ขนาดโต๊๊ะกว้้าง 100 ซม. ยาว 120 ซม. มีีช่่องว่่างขนาดกว้้าง 8 ซม. ยาว 15 ซม. 

สํําหรัับติิดเทปกาวด้านข้้างถาดได้้ ด้้านกว้้างมีีขนาดเล็็กกว่่าถาด 20 ซม. เพื่่�อให้้ถาดยื่่�นเลยขอบโต๊๊ะ คนงาน 

สามารถติิดเทปกาวด้้านบนและล่่างถาด โดยไม่่ต้้องดึึงถาดกระดาษไปมา ตััวยึึดจัับชิ้้�นงานจะติิดอยู่่� 

ตรงกลางด้้านกว้้างของโต๊๊ะ ด้้านยาวมีขนาดพอดีีกัับถาดหรืือใหญ่่กว่่าเล็็กน้้อย เพื่่�อที่่�จะสามารถใช้้ตััวยึดจัับ 

ชิ้้�นงานกดทัับด้านข้้างถาดได้้

รููปท่ี่� 8 ขนาดของโต๊๊ะสํําหรัับทํําแผ่่นประกบคู่่�
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บทความวิิจััย 

	ผู้้� ศึึกษาได้้นํําหลัักการ ECRS มาใช้้ในการปรัับปรุุงกระบวนการทํํางาน โดยกํําจััดขั้้�นตอนที่่�ไม่่จํําเป็็น 

รวมขั้้�นตอนจััดลํําดัับขั้้�นตอนใหม่่ และสร้้างอุุปกรณ์์ช่่วยในการทํํางาน ดัังแสดงในตารางที่่� 3 และตาราง 

ที่่� 4 ตารางที่่� 3 การปรัับปรุุงด้้วยหลััก ECRS ของแผ่่นประกบคู่่�ธรรมดา

ก่่อนปรัับปรุุง วิิธีีที่่�ใช้้ 

ปรัับปรุุง

หลัังปรัับปรุุง

ที่่� ขั้้�นตอน ที่่� ขั้้�นตอน

1 นำำ�ถาดกระดาษ 2 แผ่่น วางบนที่่�ตั้้�ง - 1 นำำ�ถาดกระดาษ 2 แผ่่น วางบนที่่�ตั้้�ง

2 พัับขอบด้านข้้างบนเข้้าด้้านใน 

และพลิกคว่ำำ��ลง

- 2 พัับขอบด้านข้้างบนเข้้าด้้านใน 

และพลิกคว่ำำ��ลง

3 พัับขอบด้านข้้างของแผ่่นล่่าง 

เข้้าด้้านใน

- 3 พัับขอบด้านข้้างของแผ่่นล่่าง 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

4 กดคัันโยกตััวยึึดจัับชิ้้�นงาน

4 พัับขอบด้านบนของทั้้�ง 2 แผ่่น 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

R 5 พัับขอบด้านบนของทั้้�ง 2 แผ่่น 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

5 ดึึงถาดกระดาษด้้านบนที่่�ประกบ 

แล้้วให้้ยื่่�นเลยขอบที่่�ตั้้�ง

E -

6 ใช้้เข่่ากดทัับกระดาษ E -
7 ติิดเทปกาว 3 จุุด ด้้านบนถาด C 6 ติิดเทปกาว 5 จุุด ด้้านบน 

และด้้านข้้างถาด8 ยกเข่่าออก E

9 ติิดเทปกาว 2 จุุด ด้้านข้้างถาด C, S

10 พัับขอบด้านล่่างของทั้้�ง 2 แผ่่น 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

- 7 พัับขอบด้านล่่างของทั้้�ง 2 แผ่่น 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

11 ดึึงถาดกระดาษด้้านล่่างที่่�ประกบ 

แล้้วให้้ยื่่�นเลยขอบที่่�ตั้้�ง

E -

12 ติิดเทปกาว 3 จุุด ด้้านล่่างถาด - 8 ติิดเทปกาว 3 จุุด ด้้านล่่างถาด

9 ดึึงคัันโยกตััวยึึดจัับชิ้้�นงานขึ้้�น
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ตารางท่ี่� 4 การปรัับปรุุงด้้วยหลััก ECRS ของแผ่่นประกบคู่่�เขีียว

ก่่อนปรัับปรุุง วิิธีีที่่�ใช้้ 

ปรัับปรุุง

หลัังปรัับปรุุง

ที่่� ขั้้�นตอน ที่่� ขั้้�นตอน

1 นำำ�ถาดกระดาษ 2 แผ่่น วางบนที่่�ตั้้�ง - 1 นำำ�ถาดกระดาษ 2 แผ่่น วางบนที่่�ตั้้�ง

2 พัับขอบด้านข้้างบนเข้้าด้้านใน 

และพลิกคว่ำำ��ลง

- 2 พัับขอบด้านข้้างบนเข้้าด้้านใน 

และพลิกคว่ำำ��ลง

3 พัับขอบด้านข้้างของแผ่่นล่่าง 

เข้้าด้้านใน

- 3 พัับขอบด้านข้้างของแผ่่นล่่าง 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

4 กดคัันโยกตััวยึึดจัับชิ้้�นงาน

4 พัับขอบด้านบนของทั้้�ง 2 แผ่่น 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

R 5 พัับขอบด้านบนของทั้้�ง 2 แผ่่น 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

5 ดึึงถาดกระดาษด้้านบนที่่�ประกบ 

แล้้วให้้ยื่่�นเลยขอบที่่�ตั้้�ง

E -

6 ใช้้เข่่ากดทัับกระดาษ E -

7 ติิดเทปกาว 3 จุุด ด้้านบนถาด C 6 ติิดเทปกาว 5 จุุด ด้้านบน 

และด้้านข้้างถาด8 ยกเข่่าออก E

9 ติิดเทปผ้้าเขีียว 1 จุุด ลงบนมุุมหนึ่่�ง 

ของถาดด้้านบน

C, R

10 ติิดเทปกาว 2 จุุด ด้้านข้้างถาด C, S

11 พัับขอบด้านล่่างของทั้้�ง 2 แผ่่น 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

- 7 พัับขอบด้านล่่างของทั้้�ง 2 แผ่่น 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

12 ดึึงถาดกระดาษด้้านล่่างที่่�ประกบ 

แล้้วให้้ยื่่�นเลยขอบที่่�ตั้้�ง

E -

13 ติิดเทปกาว 3 จุุด ด้้านล่่างถาด - 8 ติิดเทปกาว 3 จุุด ด้้านล่่างถาด

9 ติิดเทปผ้้าเขีียวด้านบนถาด 1 จุุด 

ด้้านล่่างถาด 1 จุุด

14 ติิดเทปผ้้าเขีียว 1 จุุด ลงบนมุุมหนึ่่�ง 

ของถาดด้้านล่่าง

C 10 ดึึงคัันโยกตััวยึึดจัับชิ้้�นงานขึ้้�น
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	 4. ดํําเนิินการแก้้ไข สร้้างอุุปกรณ์์ยึึดจัับชิ้้�นงานและโต๊๊ะสํําหรัับทํําแผ่่นประกบคู่่� โดยจะต้้อง 

มีีอุุปกรณ์์และช่่างผู้้�ชํํานาญในการทํํางานด้้านนี้้�โดยเฉพาะและให้้คนงานลองใช้้งาน

รููปท่ี่� 9 อุุปกรณ์์ยึึดจัับชิ้้�นงาน และโต๊๊ะ

รููปท่ี่� 10 โต๊๊ะสํําหรัับทํําแผ่่นประกบคู่่�ที่่�เสร็จสมบููรณ์์

รููปท่ี่� 11 คนงานทดลองใช้้โต๊๊ะและอุุปกรณ์์

4. ผลการวิิจััย

	จ ากการนำำ�หลััก ECRS มาประยุุกต์์ใช้้ และสร้างอุุปกรณ์์ช่่วยในการทำำ�งาน ทำำ�ให้้ได้้ผลการวิิจััย ดัังนี้้�

		  1. ขั้้�นตอนการทำำ�แผ่่นประกบคู่่�ลดลง เนื่่�องจากตััดขั้้�นตอนที่่�ไม่่จำำ�เป็็นออกไป คืือขั้้�นตอน

การใช้้เข่่ากดทัับกระดาษ และขั้้�นตอนการดึึงกระดาษให้้ยื่่�นเลยขอบที่่�ตั้้�งและรวมขั้้�นตอนบางขั้้�นตอน 

เข้้าด้้วยกััน คืือ ขั้้�นตอนการติิดเทปผ้้าเขีียวด้านบนและด้้านล่่างถาด ทำำ�ให้้ขั้้�นตอนลดลงโดยแบบธรรมดา 

จากเดิิม 12 ขั้้�นตอน ลดลง 3 ขั้้�นตอน เหลืือ 9 ขั้้�นตอน คิิดเป็็นร้้อยละ 25.00 แบบเขีียวจากเดิิม 14 ขั้้�นตอน 

ลดลง 4 ขั้้�นตอน เหลืือ 10 ขั้้�นตอน คิิดเป็็นร้้อยละ 28.57
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	 2. เวลามาตรฐานของการทำำ�แผ่่นประกบคู่่�ลดลง โดยหลัังการปรัับปรุุง แบบธรรมดาใช้้เวลา 62.18 

วิินาทีี คิิดเป็็นร้้อยละ 20.07 แบบเขีียวใช้้เวลา 66.86 วิินาทีี คิิดเป็็นร้้อยละ 21.22 

ตารางท่ี่� 5 แสดงเวลามาตรฐานก่่อนและหลัังปรัับปรุุงของแผ่่นประกบคู่่�ธรรมดา

ก่่อนปรัับปรุุง หลัังปรัับปรุุง

ที่่� ขั้้�นตอน

เวลา 

มาตรฐาน 

(วิินาทีี)
ที่่� ขั้้�นตอน

เวลา 

มาตรฐาน 

(วิินาทีี)

1 นำำ�ถาดกระดาษ 2 แผ่่น วางบนที่่�ตั้้�ง 6.01 1 นำำ�ถาดกระดาษ 2 แผ่่น 

วางบนที่่�ตั้้�ง

5.03

2 พัับขอบด้านข้้างบนเข้้าด้้านใน 

และพลิกคว่ำำ��ลง

5.57 2 พัับขอบด้านข้้างบนเข้้าด้้านใน 

และพลิกคว่ำำ��ลง

4.41

3 พัับขอบด้านข้้างของแผ่่นล่่าง 

เข้้าด้้านใน

2.15 3 พัับขอบด้านข้้างของแผ่่นล่่าง 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

4.96

4 พัับขอบด้านบนของทั้้�ง 2 แผ่่น 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

4.73 4 กดคัันโยกตััวยึึดจัับชิ้้�นงาน 1.44

5 ดึึงถาดกระดาษด้้านบนที่่�ประกบ 

แล้้วให้้ยื่่�นเลยขอบที่่�ตั้้�ง

1.54 5 พัับขอบด้านบนของทั้้�ง 2 แผ่่น 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

2.9

6 ใช้้เข่่ากดทัับกระดาษ 1.49

7 ติิดเทปกาว 3 จุุด ด้้านบนถาด 21.66 6 ติิดเทปกาว 5 จุุด ด้้านบน 

และด้้านข้้างถาด

20.72

8 ยกเข่่าออก 1.44 7 พัับขอบด้านล่่างของทั้้�ง 2 แผ่่น 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

2.83

9 ติิดเทปกาว 2 จุุด ด้้านข้้างถาด 7.19

10 พัับขอบด้านล่่างของทั้้�ง 2 แผ่่น 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

4.54 8 ติิดเทปกาว 3 จุุด ด้้านล่่างถาด 18.62

11 ดึึงถาดกระดาษด้้านล่่างที่่�ประกบ 

แล้้วให้้ยื่่�นเลยขอบที่่�ตั้้�ง

1.46 9 ดึึงคัันโยกตััวยึึดจัับชิ้้�นงานขึ้้�น 1.27

12 ติิดเทปกาว 3 จุุด ด้้านล่่างถาด 20.01

รวม 77.79 รวม 62.18



44

                                                      ปีีท่ี่� 2 ฉบัับท่ี่� 1 มกราคม - มิิถุุนายน 2566

บทความวิิจััย 

ตารางท่ี่� 6 แสดงเวลามาตรฐานก่่อนและหลัังปรัับปรุุงของแผ่่นประกบคู่่�เขีียว

ก่่อนปรัับปรุุง หลัังปรัับปรุุง

ที่่� ขั้้�นตอน

เวลา 

มาตรฐาน 

(วิินาทีี)
ที่่� ขั้้�นตอน

เวลา 

มาตรฐาน 

(วิินาทีี)

1 นำำ�ถาดกระดาษ 2 แผ่่น วางบนที่่�ตั้้�ง 5.73 1 นำำ�ถาดกระดาษ 2 แผ่่น วางบนที่่�ตั้้�ง 4.82

2 พัับขอบด้านข้้างบนเข้้าด้้านใน 

และพลิกคว่ำำ��ลง

5.12 2 พัับขอบด้านข้้างบนเข้้าด้้านใน 

และพลิกคว่ำำ��ลง

4.37

3 พัับขอบด้านข้้างของแผ่่นล่่าง 

เข้้าด้้านใน

1.53 3 พัับขอบด้านข้้างของแผ่่นล่่าง 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

4.71

4 พัับขอบด้านบนของทั้้�ง 2 แผ่่น 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

4.98 4 กดคัันโยกตััวยึึดจัับชิ้้�นงาน 1.44

5 ดึึงถาดกระดาษด้้านบนที่่�ประกบ 

แล้้วให้้ยื่่�นเลยขอบที่่�ตั้้�ง

1.81 5 พัับขอบด้านบนของทั้้�ง 2 แผ่่น 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

2.87

6 ใช้้เข่่ากดทัับกระดาษ 1.62

7 ติิดเทปกาว 3 จุุด ด้้านบนถาด 20.99 6 ติิดเทปกาว 5 จุุด 

ด้้านบนและด้้านข้้างถาด

21.19

8 ยกเข่่าออก 1.49 7 พัับขอบด้านล่่างของทั้้�ง 2 แผ่่น 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

2.86

9 ติิดเทปผ้้าเขีียว 1 จุุด ลงบนมุุมหนึ่่�ง 

ของถาดด้้านบน

5.02

10 ติิดเทปกาว 2 จุุด ด้้านข้้างถาด 7.08 8 ติิดเทปกาว 3 จุุด ด้้านล่่างถาด 18.39

11 พัับขอบด้านล่่างของทั้้�ง 2 แผ่่น 

เข้้าด้้านในและประกบกัน

4.43 9 ติิดเทปผ้้าเขีียวด้านบนถาด 1 จุุด 

ด้้านล่่างถาด 1 จุุด

4.86

12 ดึึงถาดกระดาษด้้านล่่างที่่�ประกบ 

แล้้วให้้ยื่่�นเลยขอบที่่�ตั้้�ง

1.53

13 ติิดเทปกาว 3 จุุด ด้้านล่่างถาด 18.69 10 ดึึงคัันโยกตััวยึึดจัับชิ้้�นงานขึ้้�น 1.36

14 ติิดเทปผ้้าเขีียว 1 จุุด ลงบนมุุมหนึ่่�ง 

ของถาดด้้านล่่าง

4.86

รวม 84.87 รวม 66.86
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	 3. ผลผลิิตมาตรฐานเพ่ิ่�มขึ้้�น ดัังนี้้�

		  ผลผลิิตมาตรฐานของแผ่่นประกบคู่่�ธรรมดา	= 27,000/62.18

							       = 434 ชิ้้�นต่่อกะ

		  ผลผลิิตมาตรฐานของแผ่่นประกบคู่่�เขีียว	 = 27,000/66.86

							       = 403 ชิ้้�นต่่อกะ

		  หลัังการปรัับปรุุง แบบธรรมดาผลิิตเพิ่่�มขึ้้�นได้้ 434 ชิ้้�นต่่อวััน คิิดเป็็นร้้อยละ 25.07 

แบบเขีียวผลิิตเพ่ิ่�มขึ้้�นได้้ 403 ชิ้้�นต่่อวััน คิิดเป็็นร้้อยละ 26.73

5. การอภิิปรายผลการวิิจััย

	จ ากการนำำ�ทฤษฎีีต่่าง ๆ  มาประยุกุต์์ใช้้ปรัับปรุุงขั้้�นตอนและสร้างอุุปกรณ์์ช่่วยในการทำำ�งาน ทำำ�ให้้ 

สามารถลดจำำ�นวนขั้้�นตอนการทำำ�งานแบบธรรมดา ขั้้�นตอนลดลงร้้อยละ 25.00 แบบเขีียวลดลงร้้อยละ 

28.75 ลดระยะเวลาการทำำ�งาน โดยแบบธรรมดา เวลามาตรฐานในการผลิิตลดลงร้้อยละ 20.07 

แบบเขีียวลดลงร้้อยละ 21.22 ผลผลิิตต่อวัันมีีจำำ�นวนมากขึ้้�น โดยแบบธรรมดาผลผลิิตเพ่ิ่�มขึ้้�นร้้อยละ 25.07 

แบบเขีียวผลผลิิตเพ่ิ่�มขึ้้�นร้้อยละ 26.73 ผลทางอ้้อมคืือคนงานสามารถทำำ�งานได้้อย่่างสะดวกขึ้้�น โดยก่่อน

ปรัับปรุุงคนงานมีีอาการบาดเจ็็บเมื่่�อยล้้าจากการปฏิิบััติิงาน เมื่่�อนำำ�อุุปกรณ์์เข้้ามาช่่วย ส่่งผลให้้อาการ 

บาดเจ็็บและเมื่่�อยล้้าของคนงานลดลง โดยผลวิิจััยข้้างต้้นนี้้� สอดคล้้องกัับงานวิิจััยในอดีีต ซึ่่�งพบว่่า 

การประยุุกต์์ ใช้้ทฤษฎีีการศึึกษางาน และศึึกษาเวลาแผนผัังแสดงเหตุุและผลการระดมสมอง หลัักการ 

ECRS และการสร้างเครื่่�องมืือยึึดจัับชิ้้�นงานนั้้�น ช่่วยให้้การทำำ�งานมีีประสิิทธิิภาพมากขึ้้�น [2][3][4][5]

6. ข้้อเสนอแนะจากการวิิจััย

	 1. ตััวอุุปกรณ์์ยึึดจัับชิ้้�นงานควรพััฒนาให้้รองรัับถาดกระดาษหลายรููปแบบ เนื่่�องจากเป็็นปััจจััย 

สำำ�คัญในการทำำ�แผ่่นประกบคู่่�

	 2. ความสููงของโต๊๊ะควรพิิจารณาตามหลัักการยศาสตร์และสััมพัันธ์์กัับส่วนสููงพนักงาน หรืือออกแบบ 

ให้้สามารถปรัับระดัับความสููงได้้ หากมีีการเปลี่่�ยนพนักงาน เพื่่�อป้้องกัันการเมื่่�อยล้้าจากการปฏิิบััติิงาน

	 3. เนื่่�องจากศึึกษาเพีียงแค่่กระบวนการผลิิตแผ่่นประกบคู่่�เท่่านั้้�น จึึงควรคำำ�นึึงถึึงการออกแบบ 

พื้้�นที่่�การทำำ�งานเพ่ิ่�มเติิม เพื่่�อช่่วยเพ่ิ่�มประสิิทธิิภาพให้้มากขึ้้�น

	ปั ญหาและอุุปสรรค

	 1. การเก็็บข้อมููลมีความล่่าช้้า เนื่่�องจากงานในหน่่วยงานเปลี่่�ยนไปตามแผนการผลิิต และหมุุนเวีียนคู่่� 

ในการทำำ�งานทำำ�ให้้ยากต่่อการเก็็บข้อมููล

	 2. ในช่่วงแรกที่่�นำำ�โต๊๊ะและอุุปกรณ์ย์ึึดจัับชิ้้�นงานมาใช้้ พนัักงานยัังไม่่ค่่อยถนััด เนื่่�องจากเคยชิิน 

กัับวิิธีีการเดิิมจึึงต้้องให้้เวลาในการปรัับตัวกับอุปกรณ์์ระยะหนึ่่�ง
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