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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี ้มีวัถตุประสงค์เพื่อเพิ่มผลผลิต

กระบวนการผลิตบานเลื่ อน EURO ให้สามารถ
ตอบสนองความตอ้งการของลกูคา้อยู่ที่ 120 ชดุ/เดือน 
ซึ่งปัจจุบันสามารถผลิตไดเ้พียง 105 ชุด/เดือน  โดย
ท า ก า ร ศึ ก ษ า ขั้ น ต อนก า ร ท า ง า น ทั้ ง ห ม ด  5 
กระบวนการ จากการวิเคราะหห์าสาเหตุของปัญหา
โดย Why Why Analysis พบว่า 2 กระบวนการใช้
ระยะเวลาเกิน Takt Time ที่ก าหนดคือ 90 นาที/ชุด 
และเกิด Bottle neck ขึน้ ซึ่ง Cycle Time ปัจจุบนัคือ 
111.17 นาที/ชุด ไม่สามารถผลิตงานได้ตามความ
ต้องการของลูกค้า จากการวิเคราะห์ข้อมูลพบว่า
สถานีงานที่เกิดความล่าช้าและเกิดความสูญเปล่า
จากการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น ซึ่งความสูญเปล่า
ดงักล่าวนัน้ไดเ้สนอแนวทางการปรบัปรุงดว้ยหลกัการ 
ECRS ทัง้หมด 2 แนวทาง คือ 1 ) ออกแบบชิน้ส่วนปิด
เสาโหนกใหม่ 2) ออกแบบชิน้ส่วนผลิตภณัฑใ์หม่ หลงั
การปรับปรุงพบว่าสามารถลดระยะเวลาทั้ง  2 
กระบวนการอยู่ภายใต้  Takt Time ที่ก าหนด โดย 
Cycle Time ก่อนการปรับปรุงจาก 111.17 นาที/ชุด 
ลดลงเหลือ 77.30 นาที/ชุด หรือลดลงรอ้ยละ 30.5 
และผลผลิตจากเดิม 105 ชุด/เดือน เพิ่มขึน้เป็น 151 

ชุด/เดือน หรือเพิ่มขึน้รอ้ยละ 43.8 ตน้ทุนค่าแรงงาน
อยู่ที่ 1,485.71 บาท/ชดุ ลดลงเป็น 1,033.11 บาท/ชุด 
หรือลดลงร้อยละ 30.5 และลดต้นทุนค่าวัสดุเป็น
จ านวนเงิน 468,039.6 บาท/ปี 

ค ำส ำคัญ: การปรับปรุง, การเพิ่มผลผลิต, Bottle 
neck, Cycle Time, ECRS, Takt Time 
 
Abstract 

The objective of this research was 
improved productivity of the EURO sliding door 
production process. The need to enhance 
productivity arose from the desire to meet 
customer demands. In this research, the steps in 
the production process were studied and data 
was collected. The causes of problems were 
analyzed using Why-Why Analysis and Pareto 
Charts. It was found that 2 workstations were 
taking longer than the Takt Time, leading to a 
bottleneck, which resulted in the current Cycle 
Time being unable to meet customer demands. 
Further analysis of the delayed workstations 
revealed unnecessary movements and 
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inefficiencies in work methods. Improvement 
measures were proposed using ECRS principles 
and Brainstorming, with three main strategies: 1.) 
Designing a new component for the pillar closure, 
2.) Designing a new product component. The 
implementation of improvements and the 
subsequent data collection in the process 
revealed that the duration for both workstations 
was successfully reduced to fall under the 
defined Takt Time. The Cycle Time was 
decreased from 111.17 minutes per set to 77.30 
minutes per set, a reduction of 30.5%. 
Productivity increased from 105 sets per month to 
151 sets per month, an increase of 43.8%. The 
labor cost per set was reduced from 1,485.71 
baht per set to 1,033.11 baht per set, a decrease 
of 30.5%. Additionally, there was a reduction in 
annual material costs amounting to 468,039.6 
baht per year. 

Keywords: Bottle neck, Cycle Time, ECRS, Takt 
Time, Why-Why Analysis 
 
1. บทน า 

ธุรกิจอสังหาริมทรัพย์มีมูลค่าตลาดคิดเป็น
รอ้ยละ 8 ของผลิตภัณฑ์มวลรวมในประเทศ มีส่วน
ส าคัญในการขับเคลื่อนเศรษฐกิจ พร้อมกับการ
เชื่อมโยงอุตสาหกรรมต่างๆในประเทศ รวมถึงธุรกิจ
รบัเหมาติดตั่งประตูหนา้ต่างอลูมิเนียม ซึ่งเป็นลูกคา้
หลักของบริษัทที่มียอดขายมากที่สุดการปรับปรุงที่
ผลิตภัณฑ์ของทางบริษัทกรณีศึกษาและปรับปรุง

กระบวนการผลิตของผูร้บัเหมา เพื่อช่วยลดลดความ
สูญเปล่าโดยการใช้หลักการ ECRS ในการปรับปรุง 
และน ามาเป็นแนวทางในการปรับปรุงผลิตภณัฑอ่ื์นๆ
ต่อไป 
 
2. ทบทวนวรรณกรรม 
 ในงานวิจัยนี ้มีทฤษฎีทางวิศวกรรมอุตสา
หการที่เก่ียวขอ้ง 5 ทฤษฎีดงัต่อไปนี ้
 
2.1 การศึกษาการท างาน (Work Study) 

ก า ร ศึ ก ษ า ง า น  ( Work Study) [1 ] 
ประกอบดว้ย 2 ส่วน คือ การศึกษาวิธีการ (Method 
Study) และการวดังาน (Work Measurement) 

การศึกษาวิธกีารและการปรับปรุง 
▪ ศกึษาวิเคราะหข์ัน้ตอนการท างาน 
▪ ปรบัปรุงวิธีการท างาน 
▪ ท างานใหง้่าย 
▪ ออกแบบวิธีการท างานใหม่ 
▪ ก าหนดมาตรฐานวิธีการปฏิบติังานใหถ้กูตอ้ง 

การวัดงาน 
▪ ก าหนดเวลามาตรฐานในการท างาน 
▪ ก าหนดมาตรฐานการผลิต 

 
2.2 การปรับปรุงวิธีการท างาน (Work Method 
Improvement) 

จากขัน้ตอนวิเคราะหโ์ดยการตัง้ค าถาม จะ
น าไปสูก่ารปรบัปรุงงานโดยอาศยั 4 หลกัการท่ีเรียก
สัน้ๆว่า ECRS [2] ดงันี ้
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E (Eliminate) คือ การขจดักิจกรรมที่ไม่จ าเป็นออกไป 
C (Combine) คือ การรวมกิจกรรมการท างานเข้า
ดว้ยกนั 
R (Rearrange) คือ การจัดเรียงล าดับของกิจกรรม
ใหม่ 
S (Simplify) คือ การท ากิจกรรมของการท างานใหง้่าย 
 
2.3 การวิเคราะห ์5W1H 

5W1H คือ ค าย่อของขอ้ค าถาม What? Who? 
Where? When? Why? How? [3]  ซึ่ ง เ ป็นระบบชุด
ค าถามเพื่อรวบรวมข้อมูลทั้งหมดที่จ  าเป็นเพื่อระบุ
ลักษณะที่แท้จริงของปัญหาและพฤติกรรม การ
ตดัสินใจอย่างแม่นย า 

2.3.1 W – Who – ใคร         
2.3.2 W – What – อะไร 
2.3.3 W – Where – ที่ไหน  
2.3.4 W – When – เมื่อไหร ่
2.3.5 W – Why – ท าไม      
2.3.6 H – How – อย่างไร 

 
2.4 การวิเคราะหก์ระบวนการด้วยแผนภูมิการ
ไหล  

แผนภูมิกระบวนการไหลเป็นเครื่องมือที่ใชใ้น
การวิ เคราะห์การไหลตามล าดับก่อนหลังของ
กระบวนการผลิตแบ่งออกเป็น 3 ประเภท คือ  

1. แผนภมูิกระบวนการผลิตประเภทคน 
2. แผนภมูิกระบวนการผลิตประเภทวสัด ุ
3. แผนภมูิการผลิตประเภทเคร่ืองจกัร 

ซึ่ ง แ ผนภู มิ ที่ ใ ช้ ใ น ง า น วิ จั ย นี ้ จ ะ เ ป็ น แ ผนภู มิ
กระบวนการผลิตประเภทวสัด ุเป็นอีกหนึ่งแผนภูมิที่มี
การใชง้านมากที่สดุ แผนภูมินีใ้ชว้ิเคราะหข์ัน้ตอนการ
ไหลของวตัถดิุบหรือวสัด ุและอปุกรณ ์ที่เคลื่อนที่ไปใน
กระบวนการพรอ้มๆกับกิจกรรมต่างๆ ที่เกิดขึน้โดย
แสดงเป็นสัญลักษณ์และค าบรรยายประกอบลงใน
แผนภูมิมาตรฐาน การวิเคราะห์แผนภูมิการไหลนี ้
สัญลักษณ์มาตรฐาน 5 ตัวซึ่ งก าหนดโดย The 
American Society of Mechanical Engineer 
(ASME) ดงัแสดงในรูปที่ 1 
 

รูปท่ี 1 สญัลกัษณท์ี่มีในแผนภมูกิารไหล 

 
2.5 Takt Time 

Takt Time คือความเร็วในการผลิตชิ ้นงาน 
เช่น ผลิตสินคา้ได ้1 ชิน้ ในทกุๆ 40 วินาที หรือเรียกอีก
อย่างหนึ่งก็คือการผลิตให้ทันต่อความต้องการของ
ลูกคา้ตัวอย่างการค านวณ Takt Time เช่น บริษัท A 
ก าหนดเวลาท างานปกติไว้ที่  9 ชั่ วโมง เวลาพัก 45 
นาที 1 ครั้ง ซึ่งต้องการชิน้งานจ านวน 800 ชิน้/วัน 
ดงันัน้ Takt Time (TT) ในการผลิตวินาที/ชิน้คือเท่าไร 
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เวลาท างานปกติคือ 9 ชั่วโมง หรือ 540 นาที เวลาพกั 
= 45 นาที เวลาท างานใน 1 วนั 540-45 = 495 นาท/ี
วนั 
TT = เวลาท างาน/จ านวนชิน้งานที่ตอ้งการ………(1) 
      = 495/800 
      = 0.62 นาที/ชิน้ 
      = 0.62 x 60 วินาที/ชิน้ หรือ 
      = 37.2 วินาที/ชิน้  
สรุปไดว้่าบุคลากรขององคก์รนีใ้ชเ้วลาการผลิตชิน้งาน 
1 ชิน้ใหเ้สรจ็ได ้ภายใน 37.2 วินาที โดยผูป้ระกอบการ
จะน าค่า Takt Time มาเทียบรอบเวลาการท างานของ
บคุลากรแต่ละคน ว่าใชเ้วลาเกินกว่า Takt Time 
หรือไม่สรุปไดว้่าบุคลากรขององคก์รนีใ้ชเ้วลาการผลิต
ชิน้งาน 1 ชิน้ใหเ้สรจ็ได ้ ภายใน 37.2 วินาที โดย
ผูป้ระกอบการจะน าค่า Takt Time มาเทียบรอบเวลา
การท างานของบุคลากรแต่ละคน ว่าใชเ้วลาเกินกว่า 
Takt Time หรือไม่ 
 
3. การด าเนินงาน 
3.1 วิเคราะหก์ระบวนการ 

Cycle Time ปัจจบุนั = 111.17 นาที/ชดุ 
สามารถผลิตงานได ้4 ชุด/วนั เวลาที่ใชใ้นการผลิตต่อ
หนึ่งวนั = 450 นาที ปรมิาณความตอ้งการของลกูคา้ = 
130 ชดุ/เดือน หรือ 5 ชดุ/วนั (สมการท่ี 1) อตัราความ
ตอ้งการของลกูคา้ Takt Time = 450/5 = 90 นาที/ชดุ 

 

รูปท่ี 2 กราฟ Takt time และ Cycle time (ก่อนปรบัปรุง) 
 

จากการวิเคราะหพ์บว่า Bottleneck มี 2 กระบวนการ
คือ 1)กระบวนการชิน้งาน Cycle time อยู่ที่ 101.17 
นาที/ชดุ และ 2)กระบวนการเจาะบาก Cycle time อยู่
ที่ 111.17 นาที/ชดุ ท าใหเ้กิดการรอคอยงานในสถานี
งานถดัไป 

 

รูปท่ี 3 แผนภมูิพาเรโตแสดงการวิเคราะหปั์ญหา 
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    น าน(   น)   านวน(     ) เวลา(นาที)   ย ทา (เ   ) 

 25 16 82.17 - 

 - - - - 

 - 23 17 130 

 - 1 2 - 

 - - - - 

 ว  25 40 101.17 130 

 

    น าน(   น)   านวน(     ) เวลา(นาที)   ย ทา (เ   ) 

 25 16 82.17 - 

 - - - - 

 - 23 17 130 

 - 1 2 - 

 - - - - 

 ว  25 40 101.17 130 

 

    น าน(   น)   านวน(     ) เวลา(นาที)   ย ทา (เ   ) 

 25 16 82.17 - 

 - - - - 

 - 23 17 130 

 - 1 2 - 

 - - - - 

 ว  25 40 101.17 130 

 

    น าน(   น)   านวน(     ) เวลา(นาที)   ย ทา (เ   ) 

 25 16 82.17 - 

 - - - - 

 - 23 17 130 

 - 1 2 - 

 - - - - 

 ว  25 40 101.17 130 

 

    น าน(   น)   านวน(     ) เวลา(นาที)   ย ทา (เ   ) 

 25 16 82.17 - 

 - - - - 

 - 23 17 130 

 - 1 2 - 

 - - - - 

 ว  25 40 101.17 130 

 

    น าน(   น)   านวน(     ) เวลา(นาที)   ย ทา (เ   ) 

 25 16 82.17 - 

 - - - - 

 - 23 17 130 

 - 1 2 - 

 - - - - 

 ว  25 40 101.17 130 

 

    น าน(   น)   านวน(     ) เวลา(นาที)   ย ทา (เ   ) 

 25 16 82.17 - 

 - - - - 

 - 23 17 130 

 - 1 2 - 

 - - - - 

 ว  25 40 101.17 130 

 

    น าน(   น)   านวน(     ) เวลา(นาที)   ย ทา (เ   ) 

 25 16 82.17 - 

 - - - - 

 - 23 17 130 

 - 1 2 - 

 - - - - 

 ว  25 40 101.17 130 

 

    น าน(   น)   านวน(     ) เวลา(นาที)   ย ทา (เ   ) 

 25 16 82.17 - 

 - - - - 

 - 23 17 130 

 - 1 2 - 

 - - - - 

 ว  25 40 101.17 130 

 

    น าน(   น)   านวน(     ) เวลา(นาที)   ย ทา (เ   ) 

 25 16 82.17 - 

 - - - - 

 - 23 17 130 

 - 1 2 - 

 - - - - 

 ว  25 40 101.17 130 

 

3.2 สรุปผลก่อนการปรับปรุง 

ตารางที่ 1 แผนผังกระบวนการไหล สถานีตัดอลูมิเนียมเสน้
หนา้ตดั (ก่อนปรบัปรุง) 

 ชิน้งาน
(ชิน้) 

จ านวน
(คร้ัง) 

เวลา
(นาท)ี 

ระยะทาง
(เมตร) 

 25 16 82.17 - 
 - - - - 
 - 23 17 130 
 - 1 2 - 
 - - - - 
รวม 25 40 101.17 130 

 
ตารางที่ 2 แผนผังกระบวนการไหล สถานีเจาะบาก (ก่อน
ปรบัปรุง) 

 ชิน้งาน
(ชิน้) 

จ านวน
(คร้ัง) 

เวลา
(นาท)ี 

ระยะทาง
(เมตร) 

 17 7 108.17 - 
 - - - - 
 - 12 3 48 
 - - - - 
 - - - - 
รวม 18 19 111.17 48 

 
3.3 Why-Why Analysis 

เป็นเทคนิคการวิ เคราะห์หาสาเหตุที่ เป็น
รากเหงา้ของปัญหาโดยหากสามารถคน้พบสาเหตุที่
เป็นรากเหง้าของปัญหาและท าการแก้ไขปัญหาได้ 
ปัญหาเดิมจะไม่เกิดขึน้ซ  า้ 

การวิเคราะหข์อ้มลูสาเหตขุองปัญหาเกิดจาก
ที่พนกังานไม่ไดต้ระหนกัถึงความสญูเปล่า จึงไม่ไดจ้ดั
กลุ่มวัตถุดิบที่สามารถใช้เครื่องมือเดียวกัน หรือมี
ขนาดเท่ากนัในการท างาน ท าใหเ้กิดการขนยา้ยหลาย
รอบ เสนอใหม้ีการจัดกลุ่มแยกประเภทตามลักษณะ

เครื่องมือที่ใช ้หรือ มีขนาดใกลเ้คียงกันในการท างาน 
สามารถปรบัลดการขนยา้ยลง จาก 24 ครัง้ เหลือ 4
ครัง้ ในกระบวนการตดัชิน้งาน หรือลดลงรอ้ยละ 82.6 
หลงัการปรบัปรุง ดงัแสดงในตารางที่ 3 
 
ตารางที่ 3 Why- Why Analysis 

ถาม ตอบ 
ท าไมการขนยา้ยถึงใช้
เวลามาก 

เพราะตอ้งขนยา้ย
วตัถุดิบหลายครัง้ 

ท าไมขนยา้ยวตัถุดิบ
หลายครัง้ 

เพราะวตัถุดิบที่ตอ้งใช้
งานไม่อยู่เป็นกลุม่ 

ท าไมวตัถุดิบที่ตอ้งใช้
งานไม่อยู่เป็นกลุม่ 

เพราะไม่มีการจดักลุม่ 

ท าไมไม่มีการจดักลุม่ เพราะไม่ไดต้ระหนกัถึง
ความสญูเปล่าที่เกิดขึน้ 

 
4. การปรับปรุงการท างาน 
4.1 ออกแบบชิน้ส่วนปิดเสาโหนกใหม่  

ใชห้ลกัการ ECRS (การขจดั การรวมกนั การ
จดัใหม่ การท าใหง้่ายขึน้) ก่อนปรบัปรุงงานนัน้มีล  าดบั
ขัน้ตอนในการบาก 4 ขัน้ตอน 1) ตดั 90 องศา 2) บาก 
45 องศา 3) บากมุม 4) บาก 90 องศา ตอ้งใชท้ักษะ
ของผู้ปฎิบัติงานมากสุ่มเสี่ยงต่อการสูญเสียของ
ชิน้งานได้ปรับปรุงโดยการออกแบบชิน้ส่วนปิดเสา
โหนกใหม่เพื่อใช้ทดแทนของเก่า ท าให้ลดความ
สญูเสียจากการปฎิบติังาน ลดเวลาในการท างาน และ
ขั้นตอน ลดลง(การขจัด) จาก 4 ขั้นตอน เหลือ 1 
ขัน้ตอน การตดั 45 องศา ซึ่งจะยา้ยจากการขัน้ตอนใน
การเจาะบาก เป็นขัน้ตอนการตดัชิน้งาน (การจดัใหม่) 
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รูปที่ 4 การเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรบัปรุง 

 
4.2 ออกแบบชิน้ส่วนผลิตภัณฑใ์หม่  

ใชห้ลกัการ ECRS (การขจดั การรวมกนั การ
ท าให้ง่ายขึน้) มีการด าเนินการออกแบบผลิตภัณฑ์
ใ หม่ เ พื่ อ ใ ช้ท ดแทนผลิ ตภัณฑ์ เ ดิ ม  ก า ร ข จั ด
ส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์ที่ไม่จ าเป็น (การขจัด) 
และรวมรวมเขา้เป็นส่วนประกอบเดียว (การรวมกัน) 
ท าใหล้ดขัน้ตอนในการท างาน และระยะทางในการขน
ยา้ยลง (การท าใหง้่ายขึน้) 

 

 
      ก่อนการออกแบบ   หลังการออกแบบ 

รูปท่ี 5 ภาพหนา้ตดัก่อนและหลงัของการออกแบบผลิตภณัฑ์
ใหม ่

 
5.สรุป 

หลังการปรับปรุงทั้ง  2 วิ ธีนั้นสามารถลด 
Cycle time ของกระบวนการเจาะบากจาก เ ดิม 
111.17 นาที/ชดุลดลงเหลือ 77.30 นาที/ชดุ หรือลดลง
รอ้ยละ 30.5    ดงัแสดงในรูปที่ 6  

 

รูปท่ี 6 กราฟแสดง Cycle Time (ก่อนและหลงัการปรบัปรุง) 

 
ส่งผลใหผ้ลผลิตต่อเดือนจาก 105 ชุด/เดือน เพิ่มขึน้
เป็น 151 ชุด/เดือน หรือเพิ่มขึน้รอ้ยละ 43.8 ดังแสดง
ในรูปที่ 7 

 

 

รูปท่ี 7 กราฟแสดงผลผลิตต่อเดือน (ก่อนและหลงัการ
ปรบัปรุง) 

 

ก าลงัผลิตต่อเดือน คือ 151 ชดุต่อเดือน หรือ 1,812 
ชดุต่อปี ตน้ทุนค่าวสัดตุ่อชดุลดลงจาก1485.71 บาท
ต่อชุด เป็น 1033.11บาทต่อชดุ หรือลดลงเป็นรอ้ยละ 
30.5 ท าใหส้ามารถลดตน้ทุนค่าวสัดตุ่อปีเป็นจ านวน
เงิน 468,039.6 บาท ดงัแสดงในรูปที่ 8 

 

77.30

111.17

0.00 50.00 100.00 150.00

หล  ป  บป ุ 

ก่อนป  บป ุ 

นาที ่อ ุด

151

105

0 50 100 150 200

หล  ป  บป ุ 

ก่อนป  บป ุ 

 ุด ่อเดือน

ลดลง 30.5% 

เพ่ิมขึ้น 43.8% 
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รูปท่ี 8 กราฟแสดงต้นทุนค่าแรงงานต่อชุด  
(ก่อนและหลงัการปรบัปรุง) 
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