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บทคัดยอ: การวิจัยมวีัตถุประสงคเพื่อลดความสูญเปลาจากการเคล่ือนไหวที่ไมจําเปนในกระบวนการปมขึ้นรูปชิ้นสวนยานยนต ของบริษัทผลิตชิ้นสวนยานยนต

แหงหนึ่งในจังหวัดนครราชสีมา โดยการบูรณาการหลักการประเมินความเส่ียงของทาทางการทาํงาน (Rapid Upper Limb Assessment: RULA) และหลักการ 

ECRS มาใชในการแกไขปญหา จากกรณีศึกษาพบวาในกระบวนการขึ้นรูปชิ้นสวนยานยนตมีความสูญเปลาที่เกิดจากขั้นตอนของการผลิตที่มากเกินความจําเปน 

โดยมีสาเหตุมาจากกระบวนการทํางานของพนักงานและเคร่ืองจักรมีการทํางานซํ้าซอน ทําใหพนักงานเกิดการเคล่ือนไหวที่ไมจําเปน คาคะแนนเฉล่ีย 

Abnormal Index (AI) อยูในระดับ 5 หมายถึงงานนั้นเร่ิมเปนปญหา ควรทําการศึกษาเพิ่มเติม และรีบดําเนินการปรับปรุงแกไขการยศาสตรในการทํางาน ผูวิจัย

ไดมุงเนนการศึกษาแกไขปญหา ปรับปรุงกระบวนการทํางานที่ซํ้าซอนและมากเกินความจําเปน โดยการตัดขั้นตอนการนับชิ้นสวนยานยนตและชั่งน้ําหนักของ

ชิ้นสวนยานยนต รวมถึงปรับเปล่ียนทาทางการทํางาน การเคล่ือนไหวในการทํางานของพนักงาน หลังการปรับปรุงพบวาสามารถลดกระบวนการผลิตที่ซํ้าซอน

และมากเกินความจําเปน ลดลงจาก 20 ขั้นตอน เหลือ 17 ขั้นตอน ลดการเคล่ือนไหวในการทํางานของพนักงานไดอยางมีประสิทธิภาพ 

ABSTRACT: The research aimed to reducing motion waste in the auto parts forming process of an automotive part company, 
Nakhon Ratchasima province. With regarding research approach, Rapid Upper Limb Assessment: RULA principle and ECRS principle 
were employed to solve the problem in this study. The results indicated that over production waste is an important problem of 
this study, which the main reason was unsuitable task between man and machine and motion waste. The average score of 
abnormal index (AI) was 5 score level, which means that the process task has problem, requires an immediate improvement of 
ergonomics. Therefore, the researchers focus on solving problems, improving working process by reducing unnecessary workflows 
from production, eliminating automotive part process for counting and weighting of automotive parts, and designing working 
posture and motion of production staffs. Improved results, the proposed method reduces production waste from 20 steps to 17 
steps and decreases working motion’s staffs effectively. 
 
คําสําคัญ: ความสูญเปลาจากการเคล่ือนไหว การยศาสตร ทาทางการทํางาน กระบวนปมขึ้นรูป อุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนรถยนต 
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1.  บทนํา 

 อุตสาหกรรมยานยนตในปจจุบันของประเทศไทยเปนอุตสาหกรรมท่ีมีความสําคัญตอประเทศเปน อยางมากโดยมี
ความคาดหวังท่ีจะเปนศูนยกลางของการผลิตชิ้นสวนประกอบรถยนตของเอเชีย ขณะท่ีการแขงขันของตลาดยานยนต 
ในระดับโลกในปจจุบันอยูในระดับท่ีสูงมากจึงมีความจําเปนอยางมากท่ีอุตสาหกรรมภายในประเทศ จะตองมีศักยภาพ
สูงตามไปดวยเพ่ือความสามารถแขงขันในตลาดโลกท่ีมีความเขมขนสูงเนื่องจาก อุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตเปน
อุตสาหกรรมท่ีมีความเชื่อมโยงกับอุตสาหกรรมผลิตรถยนตเปนอยางมาก ภาคอุตสาหกรรมยานยนตป 2560 ขนาดตัว
เล็กนอย โดยเดือน มกราคม-ตุลาคม 2560 ภาคการผลิตและการจัดจําหนายภายในประเทศปรับตวัเพ่ิมข้ึน 1,641,231 
คน เพ่ิมข้ึนรอยละ 0.1 การจําหนายภายในประเทศปรับตัวเพ่ิมข้ึน 689,266 คัน เพ่ิมข้ึนรอยละ 11.68 ภาพรวม
อุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต โดยในเดือน มกราคม-ตุลาคม 2560 ไดมีการสงออกชิ้นสวนยานยนตอยูท่ี 228,856.17 

mailto:anirut87@hotmail.com


 

วารสารการยศาสตรไทย: ปที่ 2 ฉบับที ่2 (กรกฎาคม-ธันวาคม) 2562   

  

อนิรุธ พิพัฒนประภา.|  29 

 

ลานบาท ปรับตัวเพ่ิมข้ึนรอยละ 6.47 อุตสาหกรรมยานยนตไดขยายตัวตามปริมาณของประชากรในประเทศเปนสําคัญ 
[1] 

 บริษัทผลิตชิ้นสวนยานยนตท่ีทําการศึกษานี้ดําเนินธุรกิจผลิตแมพิมพข้ึนรูปชิ้นสวนยานยนตทุกชนิด ปมข้ึนรูป
ชิ้นสวนยานยนต ปมชิ้นสวนอุปกรณไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส ผลิตเครื่องจักร เพ่ือสงจําหนายใหบริษัทรถยนตขนาดใหญ
ในประเทศไทย จากการศึกษากระบวนการผลิตและเก็บขอมูล ซ่ึงจากการเก็บขอมูลพบเบื้องตนพบวาปญหาใน
กระบวนการผลิตชิ้นสวนยานยนต มีกระบวนการทํางานท่ีมีข้ันตอนการทํางานท่ีซํ้าซอน สงผลทําใหพนักงาน
ผูปฏิบัติงานเกิดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวท่ีไมจําเปน และสงผลใหเกิดการรอคอยของกระบวนการทํางานถัดไป 
ในการศึกษาวิจัยเก่ียวกับการศึกษาการทํางาน การวิเคราะหทางการยศาสตรถูกนํามาใชในการวิเคราะหเพ่ือลดความสูญ
เปลาในกระบวนการผลิต และชวยสนับสนุนการบรหิารจัดการการผลิตแบบลีนใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน เชน งานวิจัย
ของ Mohd [2] ท่ีไดมีการประยุกตใชการวิเคราะหทางการยศาสตรเปนเครื่องมือหนึ่งในการปรับปรุงการผลิตของบริษัท 
Rivero และคณะ [3] ไดทําการบูรณาการฟซซ่ีโลจิก และการวิเคราะหการทํางานของ RULA สําหรับการประเมินความ
เสี่ยงในการทํางานซ่ึงระบบดังกลาวสามารถท่ีจะชวยในการวิเคราะหการทํางานไดอยางชัดเจน เปนตน  
 จากปญหาดังกลาวผูวิจัยสนใจท่ีจะศึกษาปญหาการลดความสูญเปลาในกระบวนการปมข้ึนรูปชิ้นสวนยานยนต คือ 
มีข้ันตอนการทํางานท่ีไมจําเปน ดวยการศึกษากระบวนการทํางาน การประเมินความเสี่ยงของทาทางการทํางาน
วิเคราะหหาสาเหตุหลักท่ีทําใหกระบวนการทํางานตองทํางานซํ้าซอนจนทําใหมีกระบวนการทํางานท่ีไมจําเปนเพ่ิมข้ึนมา
ในการผลิตชิ้นสวนยานยนต โดยมีเปาหมายเพ่ือเพ่ือลดความสูญเปลาในกระบวนการทํางาน เพ่ิมผลผลิต และกอใหเกิด
การทํางานท่ีมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน 
 เพ่ือศึกษาการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวท่ีไมจําเปนในกระบวนการปมข้ึนรูปชิ้นสวนยานยนตของบริษัท
ผลิตชิ้นสวนยานยนตแหงหนึ่งในจังหวัดนครราชสีมา 

2.  แนวคิดและทฤษฎีที่เกี่ยวของ 

2.1 ดัชนีความไมปกติ (Abnormal Index: AI) 

 ดัชนีความไมปกติ คือ คาดัชนีท่ีนํามาใชในการประเมินความลาในการทํางานดานรางกาย และจิตใจของพนักงาน
หลังจากท่ีทํางานครบรอบระยะเวลาการทํางานปกติ โดยการใหพนักงานแสดงทัศนคติในการทํางานผานเกณฑในการ
ประเมินท้ัง 8 ดาน ไดแก ความลาโดยท่ัวไป ความเสี่ยงตอการบาดเจ็บ ระดับความสนใจตองานท่ีทํา ความซับซอน
ของงานท่ีทํา ความยากงายของงานท่ีทํา จังหวะของการทํางาน ความรับผิดชอบในการทํางาน และความอิสระในการ
ทํางาน เปนสเกลมาตรวัดแบบลิเคิรส 0 ถึง 9 โดยท่ี 0 หมายถึง นอยท่ีสุด และ 9 หมายถึง มากท่ีสุด คาดัชนีความ
ผิดปกติสามารถวิเคราะหไดดังสมการตอไปนี้ [4] 

 
 

  โดยท่ี  
  AI < 0  หมายถึง ไมมีปญหาอะไร 
 0 < AI < 2 หมายถึง มีปญหาเล็กนอยพอทนได 
 2 < AI < 3 หมายถึง ตองเอาใจใส ระมัดระวัง 
 3 < AI < 4 หมายถึง มีปญหามากข้ึนจนรับไมได 
  AI > 4 หมายถึง ตองแกไขทันที 
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2.2 หลักการประเมินความเส่ียงของทาทางการทํางาน (Rapid Upper Limb Assessment: RULA) 

     วิธีการประเมินทาทางการทํางานดวยวิธี RULA (Rapid Upper Limb Assessment) เปนการประเมินทาทางการ
ทํางาน และวิเคราะหหาความรุนแรงของทาทางการทํางานตอการทํางาน การประเมินทาทางการทํางานดวยวิธี 
RULA ประเมินความเสี่ยงของแตละบุคคลจากลักษณะทาทางการทํางาน โดยพิจารณาตําแหนง และลักษณะของการ
เคลื่อนไหว การพิจารณาจะแบงรางกายออกเปนสองกลุมการประเมินรางกายกลุมแรกประกอบดวยกลุมของขอมือ 
แขนสวนลาง แขนสวนบนและหัวไหล ท่ีเกิดจากการทํางานตอเนื่องเปนเวลานาน ความถ่ีในการยกเคลื่อนยายสิ่งของ 
น้ําหนักในการยกเคลื่อนยายของ และความสมดุลขณะเคลื่อนท่ีของคอ ลําตัว และขา [4-8] 

 การประเมินการทํางาน RULA สามารถจําแนกการวิเคราะหรางกายออกเปน 2 กลุม ดังตอไปนี้ 
กลุมท่ี 1 ประกอบดวย การเคลื่อนไหวของขอมือ (Wrist) แขนสวนลาง (Forearm หรือLower Arm) แขน

สวนบน (Upper Arm) และหัวไหล (Shoulder) 
กลุมท่ี 2 ประกอบดวย การเคลื่อนไหวของสวนศีรษะ คอ ลําตัว และขาท้ังสองขาง 

 นําคะแนนมาพิจารณารวมกับการใชแรงของกลามเนื้ออาจวัดจากจากน้ําหนักของท่ียกลักษณะการออกแรงดึง
หรือผลักการใชแรงแบบเคลื่อนไหวหรืออยูกับท่ีและปริมาณการทําซํ้าการประเมินรางกายในกลุมท่ีสองประกอบดวย
ตําแหนงของรางกาย สวนของคอลําตัวและขาพิจารณามุมหรือการหมุนของขอตอ และนําคะแนนมาพิจารณารวมกับ
การใชแรงของกลามเนื้อจากนั้นนําคะแนนท้ังสองกลุมมารวมกัน แลวนําคาคะแนนท่ีไดไปเปดตารางเพ่ือพิจารณา
ระดับความเสี่ยงโดยคะแนนสูงสุดของการประเมินจะเทากับ 7 แสดงวาลักษณะงานท่ีทํามีความเสี่ยงตอการเกิดอาการ
ผิดปกติทางระบบโครงรางและกลามเนื้อควรมีการดําเนินการปรับปรุงแกไขโดยเร็ว 
 
2.3 ความสัมพันธของความสูญเปลากับหลักการ ECRS 

 ความสูญเปลาเปนสิ่งหนึ่งของการจัดการการผลิตแบบลีน ซ่ึงเปนหลักการบริหารการดําเนินงานและการ
ปฏิบัติการ โดยเนนการกําจัดความสูญเปลาในการผลิตโดยการรักษาระดับสินคาคงคลัง ใหมีปริมาณท่ีนอย ใช
พนักงานนอย ใชพ้ืนท่ีไมมาก ลดจํานวนซับพลายเออร และลดความผันแปรภายใน ภายในกรอบแนวคิดของลีน ซ่ึง
กิจกรรมการผลิตท้ังหมดจะตองไดรับการประเมินอยางระมัดระวังเพ่ือท่ีจะม่ันใจไดวามีการสงมอบคุณคาอยางแทจริง 
ซ่ึงหลักการดังกลาวหมายวากิจกรรมท่ีไมกอใหเกิดคุณคาใหลูกคาใหลูกคาอยางแทจริง [8] โดยท่ีความสูญเปลา
ดังกลาวสามารถกําหนดรายละเอียดออกมาเปนความสูญเปลาประเภทหลักๆได 7 ประเภท [2] [9-10] ดังนี้คือ 1) 
ความสูญเปลาจากการผลิตของเสีย คือ สินคาหรือชิ้นสวนประกอบท่ีผลิตออกมาไมตรงกับขอกําหนด ผลิตภัณฑจะถูก
เรียกวาของเสียจากการผลิต 2) ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินความจําเปน คือความสูญเปลาชนิดท่ีเกิดจากการ
วางแผนการผลิต โดยโรงงานไดผลิตสินคาดวยกําลังการผลิตสูงสุดซ่ึงเงินลงทุนจะจมอยูกับสินคาท่ีขายไมออก 3) 
ความสูญเปลาจากการรอคอย งานระหวางทํา เปนตัวสะทอนใหเห็นถึงคุณภาพขององคกรผลิตภัณฑท่ีใกลเสร็จ
สมบูรณแตตองรอชิ้นสวนสําคัญท่ีสั่งซ้ือจากตางประเทศมาประกอบเขาดวยกันทําใหไมสามารถนําสงผลิตภัณฑได 4) 
ความสูญเปลาจากการมีสินคาคงคลังมากเกินความจําเปนในกระบวนการผลิต 5) ความสูญเปลาจากการเคลื่อนยาย
และขนยายท่ีไมจําเปน เกิดจากการรอคอยมีผลใหคุณคาของผลิตภัณฑลดลงเนื่องจากการเคลื่อนยายในสถานท่ีผลิต 
คลังสินคา และรานคาปลีก 6) ความสูญเปลาจากกระบวนการท่ีไมมีประสิทธิภาพ เกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมีการ
ทํางานซํ้า ๆ กันในหลายข้ันตอน ซ่ึงไมมีความจําเปนเพราะงานเหลานั้นไมทําใหเกิดมูลคาเพ่ิมกับผลิตภัณฑ รวมท้ัง
งานในกระบวนการผลิตท่ีไมชวยใหตัวผลิตภัณฑเกิดความเท่ียงตรงเพ่ิมข้ึนหรือคุณภาพดีข้ึน และ 7) ความสูญเปลา
จากการเคลื่อนไหวของรางกายท่ีไมจําเปน ซ่ึงเกิดจากการท่ีมีการจัดทาทางการทํางานท่ีไมเหมาะสม เชน ตองเอ้ือม
หยิบของท่ีอยูไกล กมตัวยกของหนักท่ีวางอยูบนพ้ืน เปนตน ทําใหเกิดความลาตอรางกายและทําใหเกิดความลาชาใน
การทํางาน 
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 หลักการ ECRS เปนเครื่องมือหนึ่งท่ีถูกนํามาใชในการลดความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึนในการทํางาน ประกอบดวย การ
กําจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจัดใหม (Rearrange) และ การทําใหงาย (Simplify) สามารถแยก
อธิบายไดดังตอไปนี้ [8], [11] 
 การกําจัด หมายถึง การตัดข้ันตอนการทํางานท่ีไมจําเปนในกระบวนการออกไป โดยการพิจารณาการทํางานใน
ปจจุบันเก่ียวกับความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึนในการทํางานและทําการกําจัดความสูญเปลาออกไป  
 การรวมกัน หมายถึง การรวมข้ันตอนการทํางานเขาดวยกัน เพ่ือประหยัดเวลาหรือแรงงานในการทํางาน โดยการ
พิจารณาวามีข้ันตอนการทํางาน หรือกระบวนการผลิตใดบางท่ีสามารถรวมกันไดเพ่ือทําใหการทํางานลดลง และทําให
ประสิทธิภาพในการทํางานสูงข้ึน  

การจัดใหม หมายถึง การจัดลําดับงานใหมใหเหมาะสม เพ่ือลดความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึนจากการเคลื่อนไหวท่ีไม
จําเปน ซ่ึงเปนสาเหตุหนึ่งทําใหเกิดการรอคอยในกระบวนการผลิต   

การทําใหงาย หมายถึง ปรับปรุงวิธีการทํางาน หรือสรางอุปกรณชวยใหทํางานไดงายข้ึน เพ่ือทําใหการทํางาน
สะดวกและมีความแมนยํามากยิ่งข้ึน ซ่ึงเปนสวนหนึ่งท่ีจะชวยในการลดของเสีย ลดการเคลื่อนไหวท่ีไมจําเปน และ
ข้ันตอนการทํางานท่ีไมจําเปนไดอยางมีประสิทธิภาพ 

 

3. วิธีการศึกษา 

3.1 ศึกษาสภาพปจจุบันของงาน  

 การศึกษาวิจัยนี้เปนการเลือกพ้ืนท่ีในการศึกษาวิจัยแบบเจาะจงในกระบวนการปมข้ึนรูปชิ้นสวนยานยนตของ
บริษัทผลิตชิ้นสวนยานยนตแหงหนึ่งในจังหวัดนครราชสีมา ซ่ึงแผนผังการทํางานของกระบวนการปมข้ึนรูปชิ้นสวน
ยานยนต (รูปท่ี 1) ดังตอไปนี้ 
 

 
 

รูปท่ี 1: แผนผังการทํางานของกระบวนการปมขึน้รูปชิ้นสวนยานยนต 

 



  
การลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวท่ีไมจําเปนในกระบวนการปมข้ึนรูปช้ินสวนยานยนต 
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รูปท่ี 2: ผังการทํางานและผังการไหลของกระบวนการ 
 

จากรูปท่ี 2 ใช DesignTools software ในการสรางผังการไหลของกระบวนการ พบวาในกระบวนการปมข้ึนรูป
ชิ้นสวนยานยนต มีการทํางาน 9 ข้ันตอน การขนสง จํานวน 8 ข้ันตอน และการตรวจสอบ จํานวน 3 ข้ันตอน ใชเวลา
ท้ังสิ้น 256.45 นาที และมีระยะทาง ท้ังหมด 491 ฟุต และประเมินดัชนีความไมปกติในการทํางาน โดยผูวิจัยทําการ
สัมภาษณพนักงานผูปฏิบัติงานในกระบวนการปมข้ึนรูปชิ้นสวนรถยนต จํานวน 5 คน โดยท่ีผลคะแนนเฉลี่ยคา AI 
เทากับ 4.50 และผลคะแนนของ RULA อยูท่ี 5 คะแนน หมายความวางานนั้นเริ่มเปนปญหา ควรทําการศึกษา
เพ่ิมเติมและทําการการแกไขปรับปรุงทันที โดยภาพการทํางานของพนักงานสวนหนึ่งของกระบวนการผลิตชิ้นสวน
ยานยนต ซ่ึงเปนสวนของการ Spot ชิ้นงาน แสดงไดดังรูปท่ี 3 

      
รูปท่ี 3: การทํางานของพนักงานในขั้นตอน SPOT 

 
ดังนั้น จึงสามารถสรุปไดวาในกระบวนการปมข้ึนรูปชิ้นสวนยานยนต พบความสูญเปลาจากข้ันตอนของการผลิต

ท่ีมากเกินความจําเปน โดยมีสาเหตุมาจากกระบวนการทํางานของพนักงานและเครื่องจักรมีการทํางานซํ้าซอน ใน
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ข้ันตอนของการนับชิ้นงาน ชั่งน้ําหนัก และแยกใสลังเล็ก และการทํางานของพนักงานของพนักงาน SPOT ทําให
พนักงานเกิดการเคลื่อนไหวท่ีไมจําเปน 
 

3.2 การวิเคราะหหาสาเหตุและแนวทางการแกไขปญหา 

 ผูวิจัยไดมีการนําเอาเครื่องมือทางการจัดการคุณภาพเขามาใชในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาท่ีเกิดข้ึนโดย
การใชแผนภูมิกางปลาและการใชเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure mode and effect 
analysis: FMEA) ในการวิเคราะหความรุนแรงของปญหา โอกาสความการเกิดข้ึนของปญหา และการปองกัน ซ่ึงจะ
ชวยทําใหทราบถึงขอบกพรองท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตไดอยางชัดเจน โดยท่ีผลจากการวิเคราะหกางปลาระบุวา
สาเหตุสําคัญท่ีมีผลกระทบตอปญหาความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวท่ีไมจําเปนของกระบวนการปมข้ึนรูปชิ้นสวน
ยานยนต คือ วิธีการทํางาน มีการทํางานซํ้าซอนในข้ันตอนของการตรวจนับชิ้นสวนมากเกินความจําเปน และการจัด
ทาทางการทํางานท่ีไมเหมาะสมของพนักงานในข้ันตอนการเชื่อมตอชิ้นงาน สําหรับผลการวิเคราะหดัชนีความเสี่ยงใน
การทํางาน (Risk Priority Number: RPN) ของการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบพบวาการทํางานซํ้าซอนของ
การตรวจนับชิ้นสวนท่ีมากเกินความจําเปนมีคาความรุนแรงอยูระดับ 5 หมายถึง มีการตรวจพบชิ้นงานขาด และเกิน
เปนจํานวนมาก 5-10 ชิ้น/กลอง/ครั้ง มีคาโอกาสการเกิดข้ึนหรือความเปนไปไดในการเกิดข้ึนของการเกิดปญหา อยู
ระดับ 5 หมายถึง มีระดับการเกิดข้ึนของปญหาสูง คือ มากกวา 10 ครั้งตอกะการทํางาน และคาการตรวจสอบ 
ปองกัน อยูในระดับ 5 หมายถึง มีระดับการตรวจสอบต่ํา คือมีการใชการตรวจสอบโดยพนักงาน และใชสายตาในการ
ตรวจสอบจํานวนของชิ้นงาน และการใชอุปกรณชวยในการทํางานบางบางสวนของการทํางาน ซ่ึงจากการพิจารณามี
คา RPN เทากับ 125 และเพ่ือเปนการลดความสูญเปลาดังกลาวท่ีเกิดข้ึน ผูวิจัยไดนําหลักการ ECRS มาใชในการ
ปรับปรุงโดยการปรับลดข้ันตอนท่ีไมจําเปนออก คือ ข้ันตอนของการนับชิ้นงาน ชั่งน้ําหนัก และแยกใสลังเล็กออก 
และปรับข้ันตอนการทํางานใหงายข้ึน ซ่ึงตัดข้ันตอนการตรวจนับจากกลองใหญ ใสกลองเล็กกอนเขาเครื่อง Spot โดย
ใชอุปกรณในการตรวจนับของเครื่อง Spot เพ่ือทําใหการทํางานสะดวกและมีความแมนยํามากยิ่งข้ึน 

 

4. ผลการศึกษา 
 จากการปรับปรุงการทํางานโดยการประยุกตหลักการ ECRS ผูวิจัยไดทําการปรับปรุงรวมกับสถานประกอบการ
คือ หัวหนางานของกระบวนการปมข้ึนรูปชิ้นสวนยานยนต และทําการเก็บรวบรวมขอมูลหลังการปรับปรุง 30 วนั หา
เวลาการทํางานมาตรฐาน ประเมินดัชนีความไมปกติของการทํางาน และประเมินความเสี่ยงของทาทางการทํางาน 
โดยท่ีผลของการศึกษาวิจัยแสดงดังตอไปนี้  
 จากรูปท่ี 4 เปนผังการไหลของกระบวนการใหมท่ีไดจาก DesignTools software โดยท่ีข้ันตอนกระบวนการ
ผลิตหลังการปรับปรุง เริ่มตั้งแต 1) นํารถโฟลคลิฟทไปยก Coil ท่ีคลังสินคาวัตถุดิบ 2) นําแมพิมพไปติดตั้งบนเครื่อง
ปมชิ้นงาน 3) นํา Coil มาวางไวขางเครื่องปม 4) ยก Coil มาใสในเครื่องปมรูปชิ้นสวนยานยนต 5) ปมชิ้นงาน 6.ใช
ปากกาเคมี มารคชิ้นงานท่ีผานการตรวจสอบ 7) เก็บชิ้นงานใสกลองใหญ 8) นํารถโฟลคลิฟทมายกกลองใหญไปยังจุด 
Spot 9) เทชิ้นงานจากกลองใสถาดบนเครื่อง Spot 10) ปรับตั้งเครื่อง Spot 11) ทําการ Spot 12) เก็บชิ้นงานใส
กลอง และ 13) ยกกลองไปพ้ืนท่ีเตรียมการสงมอบ ผลการของการเปรียบเทียบผลกอนและหลังทําการแกไขปรับปรุง 
ดังรูปท่ี 5 

จากรูปท่ี 5 จะแสดงถึงการเปรียบเทียบผลแกไขปญหากอน – หลังของการปรับปรุงการทํางาน พบวาใน
กระบวนการปมข้ึนรูปชิ้นสวนยานยนต มีการทํางาน ลดลง 2 ข้ันตอน คือ ข้ันตอนของการชั่งน้ําหนัก และการแยกใส
กลอง การขนสง ลดลง 3 ข้ันตอน โดยลดการเคลื่อนยายชิ้นสวนจากกลองใหญท่ีใสชิ้นงานท่ีผลิตไดนําไปคัดแยกใส
กลองเล็ก แลวสงตอไปยังจุด Spot ชิ้นงาน และการตรวจสอบ ลดลง 1 ข้ันตอน คือ ข้ันตอนของการตรวจนับชิ้นงาน 
ใชเวลาท้ังสิ้น ลดลง 61.31 นาที และมีระยะทาง ท้ังหมด ลดลง 156 ฟุต  และสามารถลดจํานวนพนักงานใน
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กระบวนการผลิตไดจํานวน 1 คน ซ่ึงกอใหเกิดการทํางานท่ีมีประสิทธิภาพมากข้ึน และประเมินดัชนีความไมปกติใน
การทํางาน โดยผูวิจัยทําการสัมภาษณพนักงานผูปฏิบัติงานในกระบวนการปมข้ึนรูปชิ้นสวนรถยนต จํานวน 5 คน 
โดยท่ีผลคะแนนเฉลี่ยคา ลดลงเฉลี่ยเทากับ 2.75 และผลการประเมินความเสี่ยงของทาทางการทํางานอยูในระดับ 2 
หมายถึง ยอมรับได แตอาจมีปญหาทางการยศาสตรไดถาหากมีการทํางานซํ้า ๆ ตอเนื่องเปนเวลานานกวาเดิม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4: Flow process chart หลังการปรังปรุง 

 

 
 

รูปท่ี 5: การเปรียบเทียบผลแกไขปญหากอน – หลัง  
 

5. อภิปรายผลการศึกษา 
จากการศึกษาวิจัยเพ่ือลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวท่ีไมจําเปนในกระบวนการปมข้ึนรูปชิ้นสวนยานยนต

ของบริษัทผลิตชิ้นสวนยานยนต จังหวัดนครราชสีมา ความสูญเปลาจากการท่ีมีข้ันตอนการทํางานท่ีซํ้าซอน และการ
เคลื่อนไหวท่ีไมจําเปน เปนสาเหตุสําคัญท่ีทําใหพนักงานเกิดความเม่ือยลา จากการยก ลาก และการเคลื่อนยาย
ชิ้นงาน นอกจากนี้ยังเกิดความสูญเปลาในดานการรอคอยท่ีพนักงานในบางแผนกตองรอชิ้นงานจากการขนยายมาสู
กระบวนการ และความสูญเปลาในดานการขนยายชิ้นสวนยานยนตไปยังแตละแผนกซ่ึงมีการไหลของชิ้นสวนท่ีไมมี
ความตอเนื่อง จากความสูญเปลาดังกลาวผูวิจัยไดประยุกตใชหลักการ ECRS มาเพ่ือปรับปรุงกระบวนการทํางานท่ี
ซํ้าซอนและการเคลื่อนไหวท่ีเกินความจําเปน โดยการลดข้ันตอน (E) ของการนับชิ้นงาน การชั่งน้ําหนัก และการแยก
ใสกลอง รวมถึงปรับข้ันตอนการทํางานใหงายข้ึน (S) คือการปรับตั้งเครื่อง Spot ใหสามารถนับชิ้นงานไดทําใหเกิด
การทํางานท่ีมีประสิทธิภาพ และสามารถรถพนักงานผูปฏิบัติงานในแผนกดังกลาวไดซ่ึงพนักงานในแผนกดังกลาวได
ไปปฏิบัติงานในแผนกอ่ืนท่ีขาดคนทํางานซ่ึงสามารถรถชวยบริษัทลดตนทุนได 



 

วารสารการยศาสตรไทย: ปที่ 2 ฉบับที ่2 (กรกฎาคม-ธันวาคม) 2562   
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    จากการศึกษาวิจัยเรื่องการลดความสูญเปลาในกระบวนการปมข้ึนรูปชิ้นสวนยานยนต กรณีศึกษา ผูวิจัยมี
ขอเสนอแนะจากการศึกษาวิจัย ดังนี้  

- การศึกษาวิจัยนี้เปนการบูรณาการหลักการประเมินความเสี่ยงของทาทางการทํางานและหลักการ ECRS มาใช
ในการแกไขปญหาซ่ึงทําใหทราบปญหาการทํางานท่ีมีความชัดเจนมากข้ึน ซ่ึงแสดงใหเห็นวาหลักการการยศาสตร
สามารถท่ีจะชวยในสนับสนุนแนวคิดการจัดการแบบลีนในการลดความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึนในการทํางาน โดยวิธีการท่ี
นําเสนอเปนการศึกษาวิจัยเฉพาะสวนของแผนกการปมข้ึนรูปชิ้นสวนรถยนต ดังนั้นเพ่ือใหเกิดผลในภาพรวมของ
บริษัทมากข้ึน ผูบริหารของบริษัทฯ อาจมีการบูรณาการแนวคิดจากงานวิจัยนี้ไปใชในการจัดทํากลุมคุณภาพในการ
ปรับปรุงการทํางาน ในการทํางานไคเซ็นเพ่ือพัฒนางานและปรับปรุงประสิทธิภาพในการทํางานอยางตอเนื่อง 

- เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานของบริษัทฯ โดยเฉพาะแผนกของการปมข้ึนรูปของบริษัท หลังจากมีการ
ปรับปรุงผังข้ันตอนการทํางานใหมตามแบบท่ีไดมีการนําเสนอควรมีการกําหนดหนาท่ีความรับผิดชอบของพนักงานผู
ปฏิบัติท่ีชัดเจน รวมถึงสรางแบบการทํางานงานท่ีเปนมาตรฐานเพ่ือใหพนักงานสามารถทํางานไดอยางถูกตอง และมี
ประสิทธิภาพ 

การศึกษาวิจัยในครั้งตอไปผูสนใจศึกษาวิจัยสามารถแนวคิดจากการศึกษาวิจัยนี้ไปปรับใชกับสถานประกอบการ
อ่ืน ๆ ไดในอุตสาหกรรมท่ีสนใจ ในการศึกษาวิจัยนี้ ผูวิจัยไดใชทฤษฎีท่ีเก่ียวกับหลักการประเมินความเสี่ยงของทาทาง
การทํางานและหลักการ ECRS มาใชในการปรับปรุงการทํางานซ่ึงผูท่ีมีความสนใจอาจมีการพัฒนารวมกับแนวคิดหรือ
หลักการอ่ืนเพ่ือใหเกิดผลการทํางานท่ีมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
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