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บทคดัย่อ 

งานวจิยัฉบบันี้มวีตัถุประสงคเ์พือ่พฒันาจิก๊เทมเพลตส าหรบัการตดิตัง้ Mirror และ LED และมุง่เน้น
การลดระยะเวลาในกระบวนการติดตัง้ โดยประยุกต์ใช้เทคนิค ECRS (Eliminate, Combine, 
Rearrange, Simplify) ในการปรบัปรุงขัน้ตอนการท างานใหม้คีวามเหมาะสมและมปีระสทิธผิลมาก
ยิง่ขึน้ ผลการเปรยีบเทยีบก่อนและหลงัการปรบัปรุงพบว่า จ านวนขัน้ตอนลดลงจาก 15 ขัน้ตอน
เหลอืเพยีง 9 ขัน้ตอน และระยะเวลาในการตดิตัง้ลดลงจาก 426.62 วนิาท ีเหลอื 200.03 วนิาท ีคดิ
เป็นการลดลงของเวลา 226.59 วนิาท ีหรอืคดิเป็นรอ้ยละ 53.11 แสดงใหเ้หน็ว่าการพฒันาจิก๊เทม
เพลตร่วมกบัการประยุกต์ใชเ้ทคนิค ECRS สามารถลดความซบัซ้อนของกระบวนการ เพิม่ความ
แม่นย าและลดต้นทุนด้านเวลาได้ ซึ่งส่งผลกระทบต่อการเพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการผลิต
โดยรวม 

ค าส าคญั: เทคนิค ECRS, จิก๊เทมเพลต, Mirror และ LED 
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ABSTRACT 

This research aims to develop a jig template for the installation of mirrors and LED 
components, with a focus on reducing installation time. The improvement process 
incorporates ECRS technique (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify)  to optimize 
workflow steps for greater efficiency and suitability. A comparative analysis of the installation 
process before and after the implementation revealed a reduction in the number of steps 
from 15 to 9, representing a 40% decrease. Furthermore, the total installation time was 
significantly reduced from 426.62 seconds to 200.03 seconds, yielding a time savings of 
226.59 seconds or 53.11%. The results demonstrate that integrating jig template design with 
the ECRS approach effectively minimizes procedural complexity and operational time, 
thereby improving production efficiency and reducing time-related costs in manufacturing 
operations. 

KEYWORDS: ECRS Technique, Template Jig, Mirror and LED 
 
1.  บทน า 

ในกระบวนการผลติของอุตสาหกรรมยุคใหม่ ประสทิธภิาพของขัน้ตอนการประกอบชิน้งานมี
บทบาทส าคญัต่อการเพิม่ผลผลติและการลดต้นทุน โดยเฉพาะการตดิตัง้ชิน้ส่วน เช่น Mirror และ 
LED ซึ่งต้องอาศยัความแม่นย าและความสม ่าเสมอในการท างาน โดยเฉพาะในสายการผลติที่มี
ปรมิาณมาก อย่างไรกต็าม การก าหนดต าแหน่งและการจดัวางดว้ยมอืมกัใชเ้วลานานและมโีอกาส
เกดิขอ้ผดิพลาดได ้เพือ่แกไ้ขปัญหาดงักล่าว งานวจิยันี้ไดน้ าหลกัการของการจดัการแบบลนี (Lean 
Management) ร่วมกับเทคนิค ECRS ซึ่งประกอบด้วยการก าจัด (Eliminate) การรวมขัน้ตอน 
(Combine) การจดัเรยีงใหม่ (Rearrange) และการท าให้ง่ายขึ้น (Simplify) มาใช้ในการปรบัปรุง
กระบวนการติดตัง้ โดยมีเป้าหมายเพื่อเพิ่มความแม่นย า ลดระยะเวลาในการติดตัง้ และลด
ขอ้ผดิพลาดจากการปฏบิตังิานของคน [1-3] งานวจิยัของ Díaz-Reza et al [3] ไดแ้สดงใหเ้หน็ว่า
เทคนิค ECRS มปีระสทิธิภาพในการปรบัปรุงกระบวนการผลติและลดกิจกรรมที่ไม่สร้างมูลค่า 
งานวจิยันี้จงึต่อยอดจากแนวคดิดงักล่าว โดยน าไปประยุกต์ใชก้บัการตดิตัง้ Mirror และ LED เพื่อ
พฒันาเครื่องมือที่สามารถใช้งานได้จริงในงานวิศวกรรมอุตสาหการ  งานวิจยันี้เป็นการศึกษา
เกีย่วกบัการพฒันาจิก๊เทมเพลตเพื่อช่วยลดระยะเวลาในกระบวนการตดิตัง้ Mirror และ LED ของ
บรษิทั แอร ์ควิ-ซ ีจ ากดั  

ในปัจจุบัน การด าเนินงานในโรงงานอุตสาหกรรมจ าเป็นต้องมีอุปกรณ์ที่ช่วยอ านวย  
ความสะดวกและลดระยะเวลาในการท างาน  [4] เพื่อเพิ่มผลผลิตและลดต้นทุนการผลิต [5, 6] 
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จิ๊กเทมเพลตจงึเป็นเครื่องมอืที่มคีวามส าคญัในการผลติชิ้นงาน เนื่องจากช่วยเพิม่ความแม่นย า 
ความสม ่าเสมอ และประสทิธภิาพในการท างาน สง่ผลใหไ้ดช้ิน้งานทีม่คีุณภาพสงู [7] กระบวนการ
ติดตัง้ Mirror และ LED ของบรษิัท แอร์ ควิ-ซี จ ากดั เป็นงานที่ต้องมกีารก าหนดต าแหน่งก่อน 
การตดิตัง้ ซึ่งหากไม่มอีุปกรณ์ช่วยในการก าหนดต าแหน่ง จะส่งผลใหเ้กดิความล่าช้าในขัน้ตอน  
การติดตัง้ และเกิดความคลาดเคลื่อนของต าแหน่งชิ้นงาน ท าให้เสียเวลาในการปรบัแก้และ  
ลดประสทิธภิาพในการท างาน [8, 9] 

จากปัญหาดงักล่าว ผูว้จิยัจงึไดด้ าเนินการพฒันาและสรา้งจิก๊เทมเพลตส าหรบัช่วยในก าหนด
จุดของการติดตัง้  Mirror และ LED เพื่อช่วยลดระยะเวลาในกระบวนการผลิตและเพิ่ม 
ความเทีย่งตรงของต าแหน่งตดิตัง้ ซึง่จะสง่ผลใหก้ระบวนการผลติมปีระสทิธภิาพมากยิง่ขึน้ 
 
2.  วตัถปุระสงค ์

2.1 เพือ่พฒันาจิก๊เทมเพลตส าหรบัการตดิตัง้ Mirror และ LED 
2.2 เพือ่ลดระยะเวลาในการตดิตัง้ Mirror และ LED 

 
3. ระเบียบการวิจยั 
3.1 รปูแบบการวิจยั 

งานวิจัยนี้ เป็นการวิจัยเชิงทดลอง (Experimental Research) โดยมีการพัฒนาอุปกรณ์ 
จิก๊เทมเพลต เพื่อใช้ในการตดิตัง้ Mirror และ LED จากนัน้เปรยีบเทยีบเวลาก่อนและหลงัการใช้
งานอุปกรณ์ดงักล่าว โดยใช้แนวคดิการจดัการแบบลนี (Lean Management) และเทคนิค ECRS 
เป็นกรอบในการปรบัปรุงกระบวนการท างาน [7, 8] 

 
3.2 ประชากรและกลุ่มตวัอย่าง 

ประชากรในการวจิยัครัง้นี้คอื พนักงานฝ่ายผลติของบรษิทั แอร์ ควิ-ซี จ ากดั ที่มหีน้าที่ใน 
การติดตัง้ Mirror และ LED โดยกลุ่มตวัอย่างที่ใช้ในการทดลอง 10 คน (จากพนักงานทัง้หมด 
10 คน) ซึง่พนกังานทุกคนมปีระสบการณ์ในการตดิตัง้ไมน้่อยกวา่ 5 ปี เพือ่เขา้รว่มการทดลองก่อน
และหลงัการปรบัปรุง 

 
3.3 เครื่องมือท่ีใช้ในการวิจยั 

จิก๊เทมเพลตทีอ่อกแบบและสรา้งขึน้เพือ่ใชใ้นการตดิตัง้ Mirror และ LED และแบบบนัทกึเวลา
ในการท างาน (Time Study Sheet) 
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3.4 วิธีการเกบ็รวบรวมข้อมลู 
ขอ้มูลทีใ่ชใ้นการวจิยัแบ่งออกเป็น 2 ส่วน ไดแ้ก่ ข้อมูลเชิงปริมาณ เกบ็จากการจบัเวลาใน 

การติดตัง้ Mirror และ LED ก่อนและหลังการใช้จิ๊กเทมเพลต  ข้อมูลเชิงคุณภาพ เก็บจาก 
การสมัภาษณ์หรือสอบถามความคดิเห็นของพนักงานเกี่ยวกบัความสะดวก ความแม่นย าและ
ประสทิธภิาพในการท างานหลงัการใชจ้ิก๊เทมเพลต 

 
3.5 การวิเคราะหข์้อมลู 

ขอ้มลูทีไ่ดจ้ากการทดลองจะน ามาวเิคราะหโ์ดยการเปรยีบเทยีบระยะเวลาในการท างานก่อน
และหลังการปรับปรุงเพื่อประเมินผลของการใช้จิ๊กเทมเพลตและเทคนิค ECRS ในการเพิ่ม
ประสทิธภิาพของกระบวนการผลติ 

 
4. ผลการวิจยั 

4.1 การจับเวลาในแต่ละขัน้ตอนของการติดตัง้  Mirror และ LED ก่อนปรับปรุงจ านวน 
20 รอบ กลุ่มตวัอย่าง 10 คน เวลาเฉลี่ยอยู่ที่ 426.62 วนิาท ีโดยแต่ละขัน้ตอนสามารถสรา้งเป็น
แผนภมูกิระบวนการไหลไดด้งัตารางที ่1  

จากตารางที ่1 ขัน้ตอนที ่3 ถงึขัน้ตอนที ่6 การก าหนดต าแหน่งตดิตัง้จนถงึวางชิน้งานมเีวลา
รวม 269.98 นาท ีและมขีัน้ตอนทีส่ามารถน ามารวมกนัไดเ้พื่อลดขัน้ตอนทีซ่ ้าซอ้น ผูว้จิยัจงึไดน้ า
แนวคดิการจดัการลีน (Lean) ด้วยวธิี ECRS ซึ่งเป็นเครื่องมอืที่ใช้ในการปรบัปรุงกระบวนการ
ท างานใหม้ปีระสทิธภิาพ โดยมุ่งเน้นการลดความสญูเปล่าและเพิม่คุณค่าใหก้บักจิกรรมทีจ่ าเป็นใน
กระบวนการผลติหรอืบรกิาร [10] การด าเนินการแบ่งเป็น 4 ขัน้ตอนดงันี้ 

4.1.1 Eliminate ก าจดัขัน้ตอนการท างานทีไ่มจ่ าเป็น  
ผลวเิคราะห:์ ขัน้ตอนการท างานทีไ่มจ่ าเป็น คอื ขัน้ตอนที ่2 ขัน้ตอนที ่4 และ ขัน้ตอนที ่10 
การปรบัปรุง: ใหเ้ตรยีม Alu Profile ไวพ้ืน้ทีเ่ดมิ โดยสามารถก าหนดต าแหน่งไดป้กต ิระหว่าง

ก าหนดต าแหน่งจะตรวจสอบไปทีละต าแหน่ง และตรวจอีกครัง้หลังขันโบลต์เรียบร้อย ท า  
ความสะอาดหลงัประกอบเสรจ็สมบูรณ์ในครัง้เดยีวก่อนจดัเกบ็ชิน้งาน 

4.1.2 Combine รวมขัน้ตอนการท างานทีส่ามารถท ารว่มกนัได ้
ผลวเิคราะห:์ ขัน้ตอนการท างานทีซ่ ้าซอ้น คอื ขัน้ตอนที ่2 และขัน้ตอนที ่3, ขัน้ตอนที ่5 และ

ขัน้ตอนที ่6, ขัน้ตอนที ่9 และขัน้ตอนที ่10  
การปรบัปรุง: รวมขัน้ตอนที ่2 และขัน้ตอนที ่3 เขา้ดว้ยกนั ขัน้ตอนที ่5 และขัน้ตอนที ่6 เขา้

ดว้ยกนั ขัน้ตอนที ่9 และขัน้ตอนที ่10 เขา้ดว้ยกนั 
 



100 Kasem Bundit Engineering Journal Vol.15 No.3 September-December 2025 
 

 Faculty of Engineering, Kasem Bundit University Research Article 

ตารางท่ี 1 แผนภมิูกระบวนการไหลก่อนปรบัปรงุ 

Flow Process Chart 
ชือ่กระบวนการ (Subject Process) : ตดิตัง้ Mirror & LED 
ฝ่าย (Department) : Assembly                             สถานะ (Method) : ก่อนปรบัปรุง 

ขัน้ 

ตอน 

กิจกรรม ระยะทาง 

(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

สญัลกัษณ์ 

1 เตรยีมวสัดุอุปกรณ์ 0 8.71      
2 น า Alu Profile วางบนแท่น 0.5 11.92      
3 ก าหนดต าแหน่งตดิตัง้ Mirror และLED 0 120.06      
4 ตรวจสอบต าแหน่งทีต่าม Drawing 0 9.84      
5 ปรบัแกต้ าแหน่งหลกั (+/-1 mm.) 0 59.76      
6 ตดิตัง้ Mirror & LED ตามต าแหน่งที่

ก าหนดไว ้
0 80.32      

7 ใสแ่หวนและขนัโบลต ์M8 48 ตวั 0 20.34      
8 ขนัโบลตด์ว้ยแรงบดิ 60 Nm 48 ตวั 0 13.77      
9 ตรวจสอบการขนัโบลตด์ว้ยแรงบดิ 

48 ตวั 
0 10.04      

10 ท าความสะอาด Alu Profile 0 5.11      
11 ยกทัง้ชุดตดิตัง้กบั Main Frame 1 15.09      
12 ใสแ่หวนและขนัโบลต ์M8 48 ตวั ตดิกบั 

Main Frame 
0 20.14      

13 ขนัโบลตด์ว้ยแรงบดิ 60 Nm 48 ตวั 0 13.2      
14 ท าความสะอาดชิน้งาน 0 7.13      
15 จดัเกบ็ชิน้งาน 0 31.19      

รวม 1.5 426.62 10 2 0 2 1 
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4.1.3 Rearrange ปรบัเปลีย่นล าดบัขัน้ตอนการท างานเพือ่ใหส้ะดวกและรวดเรว็ขึน้ 
ผลวเิคราะห:์ หลงัใช ้Eliminate และ Combine แลว้ยงัไมพ่บขัน้ตอนทีต่อ้งปรบัเปลีย่นใหม่ 
การปรบัปรุง: ไมม่ ี
4.1.4 Simplify ลดความซบัซ้อนของกระบวนการ โดยใช้เครื่องมอืหรอืเทคโนโลยทีี่ช่วยให้

การท างานงา่ยขึน้ 
ผลวิเคราะห์: ขัน้ตอนที่ 3 ถึงขัน้ตอนที่ 6 การก าหนดต าแหน่งติดตัง้จนถึงวางชิ้นงานมี 

เวลารวม 269.98 นาท ี
การปรบัปรุง: พฒันาจ๊ิกเทมเพลตส าหรบัการตดิตัง้ Mirror และ LED 
4.2 การพฒันาจิก๊เทมเพลตส าหรบัการตดิตัง้ Mirror และ LED ศกึษาต าแหน่งและระยะการ

ตดิตัง้ Mirror และ LED ดงัรปูที ่1 
 

 
รปูท่ี 1 ต าแหน่งและระยะการติดตัง้ Mirror & LED 

 
จากรูปที่ 1 พบว่าการน า Mirror และ LED ติดตัง้บน Alu Profile มลีกัษณะวางเรยีงกนัเป็น

แนวยาว หนัหน้าเข้าหากัน แต่ต าแหน่งของ Mirror และ LED จะวางสลบักันเป็นฟันปลา เมื่อ 
Mirror และ LED ถูกวางในต าแหน่งทีถู่กตอ้งตามต าแหน่งทีก่ าหนดแลว้ ท าการพฒันาจิก๊เทมเพลต 
เพือ่ไมใ่ห ้Mirror และ LED นัน้เคลื่อนทีผ่ดิไปจากต าแหน่งทีก่ าหนด 

จิก๊เทมเพลตทีอ่อกแบบจะมจี านวน 3 ชิ้น เพื่อไม่ใหจ้ิก๊มขีนาดทีย่าวเกนิไปและน ้าหนักมาก
เกนิไป เพราะอาจท าใหย้ากต่อการใชง้าน การจดัเกบ็และอาจเกดิอนัตรายได ้ลกัษณะของจิก๊เป็น
แผ่นท าจากเหลก็แผ่นทีม่คีวามหนา 1.5 มลิลเิมตร มตีวัจบัยดึชิน้งาน ขนาดและลกัษณะของจิก๊ทัง้ 
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3 ชิ้น แสดงได้ในรูปที่ 2 รูปที่ 3 และรูปที่ 4 ในการเจาะรูจะมีขนาดเล็กหรือใหญ่นัน้ขึ้นอยู่กบั 
ขนาดของชิ้นงานที่ต้องการใช้ จิ๊กเทมเพลตนี้ เหมาะส าหรบังานที่ต้องการความละเอียดและ
เที่ยงตรงของชิ้นงานค่อนขา้งมาก โดยใช้การวางทาบบนชิ้นงานหรอือยู่ขา้งในชิ้นงานซึ่งอาจมี
ปลอกน าเจาะหรอืไมม่กีไ็ด ้และไม่จ าเป็นตอ้งมกีารจบัยดึใด ๆ เมื่อเปรยีบเทยีบจิก๊ทีใ่ชก้นัอยู่ทัว่ไป
แลว้จิก๊เทมเพลตมลีกัษณะการใชง้านทีส่ะดวกและเหมาะสมกวา่ [2] 

จากรูปที่ 2 ลกัษณะของจิ๊กเทมเพลตชิ้นที่ 1 มขีนาดความกว้าง 120 มลิลิเมตร ความยาว 
1,986 มิลลิเมตร และความหนา 1.5 มิลลิเมตร จากรูปที่ 3 ลกัษณะของจิ๊กเทมเพลตชิ้นที่ 2 ม ี
ขนาดความกว้าง 120 มลิลเิมตร ความยาว 1,903 มลิลเิมตร และความหนา 1.5 มลิลเิมตร และ 
จากรูปที่ 4 ลกัษณะของจิก๊เทมเพลตชิ้นที่ 3 มขีนาดความกวา้ง 120 มลิลเิมตร ความยาว 1,653 
มิลลิเมตร และความหนา 1.5 มิลลิเมตร จากนัน้ท าการสร้างจิ๊กเทมเพลตจากแผ่นเหล็กตาม 
ขนาดดงักล่าวแลว้ แสดงไดด้งัรปูที ่5  

 

 
รปูท่ี 2 แบบจ๊ิกเทมเพลตช้ินท่ี 1 แสดงขนาดและต าแหน่งช่องเจาะร ู
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รปูท่ี 3 แบบจ๊ิกเทมเพลตช้ินท่ี 2 แสดงขนาดและต าแหน่งช่องเจาะร ู

 

 
รปูท่ี 4 แบบจ๊ิกเทมเพลตช้ินท่ี 3 แสดงขนาดและต าแหน่งช่องเจาะร ู
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รปูท่ี 5 จ๊ิกเทมเพลตท่ีออกแบบขึน้ 

 
ผลการทดลองใชจ้ิก๊เทมเพลตทัง้ 3 ชิน้ ในการก าหนดต าแหน่งตดิตัง้ Mirror และ LED พบว่า

ต้องใช้แคลมป์จบัชิ้นงาน (F Clamp) จ านวนหลายตวั ซึ่งท าใหเ้สยีเวลาในการใช้งาน และยงัพบ
ชอ่งวา่งระหวา่งจิก๊กบัชิน้งาน จงึพฒันาจิก๊เทมเพลตเพือ่แกไ้ขปัญหาดงักล่าว โดยเพิม่การออกแบบ
ตวัหยุด (Stopper) เพื่อป้องกนัการขยบัของจิก๊ ช่วยใหม้คีวามแม่นย ามากขึน้ ลดช่องว่างระหว่าง
จิ๊กกบัชิ้นงาน และลดจ านวนการใช้แคลมป์จบัชิ้นงาน (F Clamp) ซึ่ง Stopper นัน้มขีนาดแสดง 
ดงัรปูที ่6 และต าแหน่งทีต่ดิตัง้แสดงดงัรปูที ่7  
 

 
รปูท่ี 6 แบบขนาดของ Stopper 
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รปูท่ี 7 แบบจ๊ิกเทมเพลตหลงัปรบัปรงุท่ีติดตัง้ Stopper แล้ว 

 

 
รปูท่ี 8 จ๊ิกเทมเพลตหลงัปรบัปรงุท่ีติดตัง้ Stopper แล้ว 

 
จากรูปที ่6 และรูปที ่7 แสดงขนาดของ Stopper มคีวามกวา้ง 42 มลิลเิมตร ความยาว 150 

มลิลเิมตร และท าจากเหลก็ความหนา 1.5 มลิลเิมตรชนิดเดยีวกบัตวัจิก๊เทมเพลต ตดิตัง้ตามแบบที่
พฒันาขึ้น และสามารถแสดงได้ดงัรูปที่ 8 แสดงจิ๊กเทมเพลตที่พฒันาขึ้นหลงัปรบัปรุงที่ติดตัง้ 
Stopper แลว้ 

ผลการทดลองใช้จิก๊เทมเพลตที่พฒันาแบบม ีStopper ในการก าหนดต าแหน่งตดิตัง้ Mirror 
และ LED พบว่าไม่มชี่องว่างระหว่าง Mirror และ LED กบั Alu Profile สามารถขนัโบลต์ให้แน่น 
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ไดท้นัทโีดยไม่ต้องรอตรวจสอบต าแหน่งและไม่ต้องท าความสะอาดรอยดนิสอ แสดงไดด้งัรูปที ่9 
และรปูที ่10 
 

 
รปูท่ี 9 การใช้งานจ๊ิกเทมเพลตท่ีพฒันาขึน้ 

 

 
รปูท่ี 10 การติดตัง้ Mirror & LED โดยจ๊ิกเทมเพลตท่ีพฒันาขึน้ 

 
4.3 การจบัเวลาหลงัปรบัปรุงกระบวนการรว่มกบัการใชจ้ิก๊เทมเพลตเป็นระยะเวลา 1 สปัดาห ์

ของการตดิตัง้ Mirror และ LED จ านวน 20 รอบ กลุ่มตวัอย่าง 10 คน (กลุ่มตวัอย่างเดยีวกนัจาก
การทดลองก่อนปรบัปรุง) เวลาเฉลีย่อยู่ที ่200.03 นาท ีโดยแต่ละขัน้ตอนสามารถสรา้งเป็นแผนภูมิ
กระบวนการไหลไดด้งัตารางที ่2 
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ตารางท่ี 2 แผนภมิูกระบวนการไหลหลงัปรบัปรงุ 

Flow Process Chart 
ชือ่กระบวนการ (Subject Process) : ตดิตัง้ Mirror & LED 
ฝ่าย (Department) : Assembly                             สถานะ (Method) : หลงัปรบัปรุง 

ขัน้ 

ตอน 

กิจกรรม ระยะทาง 

(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

สญัลกัษณ์ 

1 เตรยีมวสัดุอุปกรณ์ 0 8.45      
2 ก าหนดต าแหน่งตดิตัง้ Mirror และ 

LED พรอ้มปรบัแกต้ าแหน่งหลกั (+/-1 
mm) (ใชจ้ิก๊เทมเพลต) 

0 32.57      

3 ตดิตัง้ Mirror และ LED ตามต าแหน่งที่
ก าหนดไว ้

0 35.75      

4 ใสแ่หวน ขนัโบลต ์M8 และขนัโบลต์
ดว้ยแรงบดิ 60 Nm 48 ตวั 

0 29.81      

5 ตรวจสอบขนัโบลตด์ว้ยแรงบดิ 48 ตวั 0 9.83      
6 ยกทัง้ชุดตดิตัง้กบั Main Frame 1 14.10      
7 ใสแ่หวน ขนัโบลต ์M8 48 ตวั ตดิกบั 

Main Frame และขนัโบลตด์ว้ยแรงบดิ 
60 Nm 48 ตวั 

0 32.90      

8 ท าความสะอาดชิน้งาน 0 5.50      
9 จดัเกบ็ชิน้งาน 0 31.12      

รวม 1 200.03 6 1 0 1 1 

 
จากตารางที่ 2 กระบวนการท างานลดลงเหลือ 9 ขัน้ตอน เวลาเฉลี่ยรวมลดลงเหลือเพยีง 

200.03 นาท ีหลงัจากใชจ้ิก๊เทมเพลตเขา้มาชว่ยในการท างาน 
 
4. สรปุ 

การวจิยัครัง้นี้มวีตัถุประสงค์เพื่อออกแบบและพฒันาจิ๊กเทมเพลตส าหรบัการติดตัง้ Mirror 
และ LED โดยประยุกต์ใช้เทคนิค ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) เพื่อเพิ่ม
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ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต ผลการวิจัยแสดงให้เห็นว่าการพฒันาจิ๊กเทมเพลตร่วมกับ 
การประยุกต์ใช้เทคนิค ECRS สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการติดตัง้ Mirror และ LED ได ้
โดยจ านวนขัน้ตอนลดลงจาก 15 ขัน้ตอนเหลอืเพยีง 9 ขัน้ตอน และระยะเวลาเฉลี่ยในการตดิตัง้
ลดลงถงึรอ้ยละ 53.11 การเพิม่อุปกรณ์ Stopper ยงัช่วยลดความคลาดเคลื่อนของต าแหน่งตดิตัง้ 
เพิม่ความแม่นย า และลดการใช้เครื่องมอืจบัยดึ ส่งผลให้กระบวนการติดตัง้มคีวามรวดเรว็และ 
มปีระสทิธภิาพมากยิง่ขึน้ 
 
5. อภิปรายผล 

ผลการวิจัยสอดคล้องกับแนวคิดของ Díaz-Reza et al [3] ที่ระบุว่าเทคนิค ECRS เป็น
เครื่องมอืที่มปีระสทิธิภาพในการปรบัปรุงกระบวนการผลิต โดยเฉพาะในด้านการลดขัน้ตอนที่ 
ไม่จ าเป็นและเพิม่ความคล่องตวัในการท างาน การลดจ านวนขัน้ตอนและระยะเวลาในการตดิตัง้  
ทีไ่ดจ้ากการวจิยันี้ แสดงใหเ้หน็ถงึศกัยภาพของการประยุกต์ใชแ้นวคดิลนี (Lean Management) 
ในการเพิม่ประสทิธภิาพการผลติ การพฒันาจิก๊เทมเพลตที่เหมาะสมกบัลกัษณะของชิ้นงานและ
กระบวนการผลติ ช่วยให้สามารถควบคุมคุณภาพของงานติดตัง้ได้ดขีึ้น ลดความผดิพลาดจาก
มนุษย์ และลดความจ าเป็นในการตรวจสอบซ ้า ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัยของ Groover [5] ที่
ชี้ให้เห็นว่าเครื่องมือช่วยจบัยึดที่ออกแบบมาเฉพาะสามารถเพิ่มความแม่นย าและลดเวลาใน 
การผลติไดอ้ยา่งมนียัส าคญั  

อย่างไรก็ตาม การวจิยันี้มขีอ้จ ากดัในดา้นขนาดของกลุ่มตวัอย่างที่ใช้ในการทดลอง ซึ่งอาจ
ส่งผลต่อความสามารถในการสรุปผลในระดับอุตสาหกรรมโดยรวม ดังนัน้ การศึกษาต่อไป  
ควรขยายขอบเขตการทดลองใหค้รอบคลุมกระบวนการผลติอื่น ๆ และกลุ่มตวัอย่างทีห่ลากหลาย
มากขึ้น เพื่อยืนยันผลลัพธ์และเพิ่มความน่าเชื่อถือของข้อเสนอแนะในการประยุกต์ใช้ใน
ภาคอุตสาหกรรม 
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