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บทสรุป 

           จากการศึกษาสายการผลิตการบรรจุผงซกัฟอกทั้งหมด 9 สายการผลิต จากนั้นเลือกสายการผลิตท่ีจะ
ด าเนินการปรับปรุงโดยไดท้  าการเกบบขอ้มูลการท างานในรูปแบบแผนภูมิการไหล (Flow process chart) เพื่อ
วิเคราะห์ขอ้มูลหาจุดท่ีจะท าการปรับปรุงโดยใชห้ลกัการ ECRS  ในการลดขั้นตอนการท างานท่ีไม่จ  าเปบ น
ออกจากกระบวนการและรวมงานท่ีท าลกัษณะใกลเ้คียงกนัเขา้ดว้ยกนั และการจดัสมดุลสายการผลิต (Line 
Balancing)โดยลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจากกพนกังานท่ีมีจ านวนเยอะจึงท างานไดไ้ม่เตบมประสิทธิภาพ การ
ลดระยะทางการเคล่ือนท่ีของผลิตภณัฑ์ไปยงัสถานีงานต่างๆ โดยจดัวาง Layout ใหม่ เพื่อเพิ่มกระบวนการ
ใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน 
           ผลจากการท่ีไดจ้ากการปรับปรุงกระบวนการสามารถลดพนกังานจาก 12 คนเหลือ 3 คนในแต่ละกะ
ไดแ้ก่กะเชา้และกะบ่าย ซ่ึงมีค่าแรงอยูท่ี่ 18,000 บาท/คน/เดือน สามารถลดตน้ทุนค่าแรงได ้108,000 บาท/
เดือนหรือ 1,296,000 บาท/ปี และรอบเวลาเคร่ืองจกัร A จาก 397 วินาที เหลือ 319 วินาที และเคร่ืองจกัร B 
ลดลงจาก 354 วินาที เหลือ 319 วินาที ในช่วงกะเช้าและกะบ่ายของทั้งสองเคร่ืองจกัร และเคร่ืองจกัร A 
สามารถลดระยะทางจาก 31.364 เมตร เหลือ 24.41 เมตร ส่วนเคร่ืองจกัร B ลดระยะทางจาก 26.485 เมตร 
เหลือ 24.41 เมตร ท าใหก้ระบวนการผลิตมีเวลาการท างานเพิ่มข้ึน 4.21 ชัว่โมง จึงมีผลผลิตเพิ่มข้ึน 456 หีบ 
จึงท าใหก้ระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากข้ึนและเกิดความสมดุลในสายการผลิตการบรรจุผงซกัฟอกท่ี 7 
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Summary 
 
             In case production line packing powder detergent all of 9 production line. Then choose production 
line for proceed improve the data is stored in the flow process chart form. To analyze the data to find the 
problem for proceed improve by ECRS principle to eliminate unnecessary work process and combine the 
work process in the same type of work. And Line balancing to reducing the waste caused by many 
employees is not working fully. Shorten distance for movement of the product to go from this work station 
to another work station by arrange a new layout to increase the performance for production line. 
             The result of the improvement of the process can reduce the worker from 12 people to 3 people 
each shift is morning shift and afternoon shift. The salary is 18,000 Baht / person / month can reduce labor 
costs 108,000 Baht / month or 1,296,000 Bath/year. And Cycle time of machine A was decrease from 397 
seconds to 319 seconds and Machine B decreased from 354 seconds to 319 seconds in the morning shift 
and afternoon shift of both machines. And machine A can reduce the distance from 31.364 meters to 24.41 
meters and machine B reduced the distance from 26.485 meters to 24.41 meters, making the production 
process time increase by 4.21 hours, resulting in an increase of 456 chunks, thus making the production 
process more efficient and balanced in the production line 7. 
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บทที ่ 1  
บทน ำ 

 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถำนประกอบกำร 
ชื่อภาษาอังกฤษ            : LION CORPORATION (TH AILAND) LIMITED  

ชื่อภาษาไทย                 : บริษัท  ไลอ้อน (ประเทศไทย) จ ากัด 
ที่ตั้ง                              : 602 หมู่ 11 ถนน สุขาภิบาล 8 ต าบล หนองขาม อ าเภอ ศรีราชา    
                                         จังหวัด ชลบุรี 20280 
เบอร์โทรศัพท์              : +66(0)3876-3080-90 
แผนที่  บริษัท ไลอ้อน (ประเทศไทย) จ ากัด แสดงในรูปที่ 1.1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.1  ต าแหน่งที่ตั้ง บริษัท ไลอ้อน (ประเทศไทย) จ ากัด  
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รูปท่ี 1.2  ตราสัญญาลักษณ์ บริษัท ไลอ้อน (ประเทศไทย) จ ากัด  

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถำนประกอบกำรหรือวิสัยทัศน์ขององค์กร 
ลักษณะธุรกิจ 

        ปีพ.ศ. 2509   ตั้งโรงงาน ยาสีฟันไลอ้อน จ ากัด อยู่ที่ถนนทรงวาด   ร่วมหุ้นระหว่าง
บริษัท สหพัฒนพิบูล จ ากัด กับ บริษัท ยาสีฟันไลอ้อน ญี่ปุ่น    ในปีพ.ศ. 2510   ก่อตั้ง 
“บริษัท เดอะ      ไลอ้อนแฟทแอนด์ออย(ประเทศไทย) จ ากัด ”เป็นการร่วมทุนระหว่าง 
บริษัท สหพัฒนพิบูล จ ากัด และ บริษัท เดอะ ไลอ้อนแฟทแอนด์ออย ประเทศญี่ปุ่น เพื่อ
ด าเนินการผลิตผงซักฟอกท้อปและแชมพูผงไลอ้อน ทดแทนการน าเข้าจากประเทศญี่ปุ่น 
ตามเจตนารมณ์ของ ดร.เทียม โชควัฒนา ประธานบริษัทในสมัยนั้น   เปิดด าเนินการใน
วันที่ 5 มีนาคม 2512  
        ปีพ.ศ. 2513   ขยายการผลิตน้ ายาล้างจานไลปอนเอฟ   ต่อมาได้พัฒนานวัตกรรม
ทางด้านสินค้าอุปโภคอื่นๆออกสู่ตลาดอย่างครบวงจร อาทิ ผงซักฟอกเปาบุ้นจิ้น   แชมพู
ขจัดรังแคคิวลีน น้ ายาขจัดคราบไฟท์   ผงซักฟอกส าหรับซักเครื่องเปาเอ็มวอช ผงซักฟอก
ผสมน้ ายาปรับผ้านุ่มเป็นรายแรกในประเทศไทย ยี่ห้อเปาซอฟท์ และสินค้าอื่นๆ ปีพ.ศ. 
2522 กิจการได้พัฒนาเจริญรุ่งเรืองอย่างต่อเนื่อง จึงขยายส่วนการผลิต โรงงานแห่งที่ 2 ณ 
สวนอุตสาหกรรมเครือสหพัฒน์ อ.ศรีราชา   จ.ชลบุรี เพิ ่มศักยภาพก าลังการผลิตให้
เพียงพอกับความต้องการของตลาดที่เติบโตขึ้น และปีพ.ศ. 2523 ควบ 2 บริษัทเข้าด้วยกัน 
คือ บริษัท ยาสีฟันไลอ้อน จ ากัด และบริษัท เดอะ ไลอ้อนแฟทแอนด์ออย (ประเทศไทย) 
จ ากัด เป็น “บริษัท ไลอ้อน (ประเทศไทย) จ ากัด”  เริ่มผลิตสินค้าส่งออกไปจ าหน่ายยัง
ประเทศญ่ีปุ่น  และในภูมิภาคเอเซียตะวันออกเฉียงใต้ ในปีพ.ศ. 2525  
กิจการได้พัฒนาเจริญรุ่งเรืองไปอย่างต่อเนื่อง จึงขยายส่วนการผลิตเข้าสู่โรงงานแห่งที่ 2 
ณ สวนอุตสาหกรรมเครือ สหพัฒนฯ อ าเภอศรีราชา จังหวัดชลบุรี เพื่อเพิ่มปริมาณการ
ผลิตให้พอเพียงกับความต้องการของตลาดที่เติบโตขึ้นเร่ือยๆ  
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วิสัยทัศน์ขององค์กร 
     “ไลอ้อน เป็นบริษัทฯ ที่มีสมรรถนะในการพัฒนาและแข่งขัน เพื่อเป็นผู้น าด้านการผลิต

สินค้าอุปโภคในภูมิภาคเอเชียอย่างมีคุณธรรม”    

ยุทธศำสตร์กำรสร้ำงองค์กรคนดี 
พันธสัญญำ : น าความดีสู่สังคม สร้างสุขภาวะที่ดีสู่ผู้บริโภค  
นิยำมคนดี    : คนที่มีศรัทธาในคุณธรรม จริยธรรมที่ดีงาม คิดดี พูดดี ท าดี รู้รัก         
                      สามัคคี มีความซื่อสัตย์สุจริต มีความรับผิดชอบ และ ปรารถนาดี    
                      ต่อผู้อ่ืนเสมอ 
นิยำมคนเก่ง  : คนที่มีความรอบรู้  มีลักษณะเป็น“พหูสูต” และได้ฝึกฝนจน    
                       กลายเป็น “มืออาชีพ” 
ค่ำนิยมหลัก  :  ธุรกิจคู่คุณธรรม 
วัฒนธรรมองค์กรใหม่   :  ยกย่องคนดี  ส่งเสริมคนเก่ง 
ทิศทำงกำรพัฒนำธุรกิจ :   เทคโนโลยีเพื่อสุขภาพ 
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1.3 ต ำแหน่งและหน้ำที่งำนทีน่ักศึกษำได้รับมอบหมำยให้ฝึกงำนสหกิจ 
     ได้รับมอบหมายฝึกงานสหกิจศึกษาแผนกบรรจุผงซักฟอก ในสายการผลิตบรรจุผงซักฟอก
(Packing Powder Detergent) งานที่ได้รับมอบหมายคือศึกษาการท างานในแต่ละเคร่ืองจักรใน
สายการผลิตบรรจุผงซักฟอก จากนั้นท าการเลือกสายการผลิตที่ปรับปรุงโดยใช้หลักการECRS
และการจัดสมดุลสายการผลิต(Line balancing) ในการด าเนินการปรับปรุงสายกระบวนการผลิต
ที่เลือกนั้นให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น 

1.4 พนักงำนที่ปรึกษำและ ต ำแหน่งของพนักงำนที่ปรึกษำ 
พนักงานที่ปรึกษาคือ นายวรไกร ไกยวงศ์    ต าแหน่ง Shift Leader 

1.5 ระยะเวลำที่ปฏิบัติงำน 
ปฏิบัตงิานสหกิจตั้งแต่วันที่ 4  มิถุนายน 2561 ถึงวันที่ 28 กันยายน  2561 

1.6 ที่มำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
     จากการศึกษางานที่แผนกบรรจุผงซักฟอกนั้น  พบว่าการผลิตผงซักฟอกมีขนาดและขั้นตอน
การบรรจุที่แตกต่างกันในแต่ละกระบวนการผลิต จึงได้ท าการศึกษา กระบวนการผลิตของแต่
ละสายการผลิตที่มีขนาดแตกต่างกัน โดยท าการศึกษาในท างานของแต่ละสายการผลิตแต่ละ
ขนาด เพื่อหาสายการผลิตที่มีประสิทธิภาพน้อยและเพื่อพัฒนาให้กระบวนการผลิตนั้น มี
ประสิทธิภาพมากขึ้น  

1.7 วัตถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมำยของโครงงำน 
1.7.1    เพื่อพัฒนากระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น 
1.7.2    เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท างานของพนักงานในสายการผลิต  
1.7.3    รอบเวลาการผลิตลดลง  

1.8 ผลที่คำดว่ำจะได้รับจำกกำรปฏิบัติงำนหรือโครงงำนที่ได้รับมอบหมำย 
1.8.1 รอบเวลาการผลิตลดลงและเกิดสมดุลในสายการผลิต 
1.8.2 กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
1.8.3 พนักงานสามารถท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
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1.9 นิยำมศัพท์เฉพำะ 
ROP (Rate of performance)       คือ  ประสิทธิภาพการท างานของการผลิต 

Case closer                                  คือ  เคร่ืองปิดหีบ  

LO (Warehouse)                         คือ  คลังสินค้า   

Total time                                   คือ  เวลาการท างานทั้งหมด  

Actual time                                 คือ  เวลาการท างานจริง 

Weigh Checker                           คือ  เคร่ืองตรวจน้ าหนัก 

Semi-Auto                                  คือ การท างานแบบกึ่งอัตโนมัติในสายการผลิต 
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บทที ่ 2  
ทฤษฎีและเทคโนโลยทีีใ่ช้ในกำรปฏิบัติงำน 

 
        ในการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาคร้ังนี้ เป็นการน าความรู้ทางด้านทฤษฎีและเทคโนโลยีมาใช้ใน
การปฏิบัติงานทุกส่วนตลอดการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา ซึ่งเป็นการน าความรู้ทั้งที่เคยเรียนมา
ประยุกต์ใช้และเป็นการศึกษาเรียนรู้สิ่งใหม่ ๆ ที่ได้จากการปฏิบัติงาน 

2. ทฤษฎีที่เก่ียวข้อง 
2.1 Toyota Production Systems (TPS) 

2.1.1 ความสญูเปล่า 7 ประการ 
           ความสูญเปล่า 7 ประการได้แก่ความสูญเสีย เนื่องจากการผลติมากเกินไป ความ
สูญเสียเนื่องจากการ เก็บวัสดุคงคลังความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง ความสูญเสีย
เน่ืองจากการเคลื่อนไหว ความสูญเสียเนื่องจาก กระบวนการผลิต ความสญูเสียเนื่องจาก
การรอคอย และ ความสญูเสียเน่ืองจากการผลตของเสีย 
2.1.2 เคร่ืองมือควบคมุคณุภาพทั้ง 7 (7 QC Tools) 
           เป็นเคร่ืองมือที่ใช้ในการแก้ปัญหาทางด้านคุณภาพ ในกระบวนการท างาน ซึ่งช่วย
ศึกษาสภาพทั่วไปของปัญหาหรือการเลือกปัญหา โดยท าการส ารวจสภาพปัจจุบันของ
ปัญหาการค้นหาและวิเคราะห์สาเหตุแห่งปัญหาที่แท้จริงเพื่อการแก้ไขได้ถูกต้อง
ตลอดจนช่วยในการจัดท า มาตรฐานและควบคุมติดตามผลอย่างต่อเนื่อง เคร่ืองมือ
ควบคุมคุณภาพทั้ง 7 ประกอบด้วย  
- แผ่นตรวจสอบ (Check Sheet)  
- แผนผงัพาเรโต (Pareto Diagram)  
- กราฟ (Graph)  
- ผังแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram)  
- ผังการกระจาย (Scatter Diagram)  
- แผนภูมิ ควบคุม (Control Chart) 
- ฮิสโตแกรม (Histogram) 
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2.1.3 การจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) 
        สมดุลสายการผลิต คือการจัดเวลาในแต่ละสถานีให้สัมพนัธ์กันหรือใกล้เคียงกันเพื่อ
ลดเวลาสูญเปล่าอันเกิดจาก การล่าช้าของงาน  
           2.1.3.1 จุดคอขวด (Bottleneck) คือ สภาวะของการเคลื่อนตัวหรือการไหลของสิ่ง

ใดๆ ที่เกิดอุปสรรค เนื่องจากช่องทางแคบลง เป็นผลให้เคลื่อนตัวไปได้ยากขึ้น
หรือช้าลง มีการติดขัดของสิ่งนั้นๆ หน้าช่องทางผ่าน  

           2.1.3.2 รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) คือ เวลาที่พนักงานใช้ในการด าเนินการ
ผลิตตามที่แต่ละคน รับผิดชอบในแต่ละรอบการท างาน โดยพนักงานหนึ่งคน 
อาจจะรับผิดชอบงานเพียงงานเดียว หรือ หลายงานก็ได้ ซึ่งจะเร่ิมนับตัง้แต่
จุดเร่ิมต้นของงานนั้นจนถึงเวลาที่ กลับมาตัง้ต้นเพื่อจะเร่ิมท าการผลิตในรอบ
ต่อไป   

2.1.4 ไคเซ็น (Kaizen)  
            การใช้หลักการไคเซ็น ระบุว่ามี 7 ขั้นตอนซึ่งทั้ง 7ขั้นตอน ดังกล่าวนี้ กล่าวได้ว่า
เปน็วิธีการเชิงระบบ (System approach ) หรือปรัชญาในการสร้างคุณภาพงานของเดมมิ่ง 
หรือ วงจรคุณภาพของเดมมิ่ง (Deming’s cycle)  ที่เรียกว่า PDCA ( Plan – Do – Cheek – 
Action) ที่น าไปใช้หรือประยุกต์ใช้ในทุกงานทุกกิจกรรม หรือ ทุกระบบการปฏิบัติงาน
นั่นเอง ไม่ว่างานนั้นจะเป็นงานเล็กหรืองานใหญ่ อันประกอบด้วย 
1)  ค้นหาปัญหา และก าหนดหัวข้อแก้ไขปัญหา 
2)  วิเคราะห์สภาพปัจจุบันของปัญหาเพื่อรู้สถานการณ์ของปัญหา 
3)  ตั้งเป้าหมาย (ข้อมูลฐาน/เป้าหมาย) 
4)  วิเคราะห์หาสาเหตุ  
5)  ก าหนดวิธีการแก้ไข สิ่งที่ต้องระบุคือ ท าอะไร ท าอย่างไร ท าเมื่อไร 
6)  ลงมือด าเนินการ 
7)  ตรวจดูผล และผลกระทบต่าง ๆ และการรักษาสภาพที่แก้ไขแล้วโดยการก าหนด            
     มาตรฐานการท างาน 
   

 
 

https://www.logisticafe.com/tag/pdca/
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     โดยใช้หลักการ ECRS เพื่อเร่ิมต้นกระบวนการปรับปรุงระบบงานได้โดยหลักการ
ดังกล่าวมีองค์ประกอบกล่าวคือ 
E = Eliminate คือ การตัดขั้นตอนการท างานที่ไม่จ าเป็นในกระบวนการออกไป 
C = Combine  คือ การรวมขั้นตอนการท างานเข้าด้วยกัน เพื่อประหยัดเวลาในการท างาน 
R = Rearrange คือ การจัดล าดับงานใหม่ให้เหมาะสม 
S = Simplify    คือ ปรับปรุงวิธีการท างาน หรือสร้างอุปกรณ์ช่วยให้ท างานได้ง่ายขึ้น 

2.2   กำรศึกษำงำน (Work Study)   
2.2.1   ศึกษาวิธีการท างาน (Method Study)  
         การศึกษาวิธีการท างานเป็นการบันทึก และ วิเคราะห์วิธีการท างานที่ เป็นอยู่ หรือ
เสนอใหม่อย่างมีระบบเป็นเคร่ืองมือเพื่อพิจารณา และประยุกต์ให้ง่ายขึ้น รวมทั้งเป็น
วิธีการที่มีประสิทธิภาพ ลดค่าใช้จ่ายโดยการศึกษาวิธีการจะช่วยปรับปรุง กระบวนการ 
การวางผัง โรงงาน ออกแบบโรงงานและอุปกรณ์  ช่วยลดความ เมื่อยล้าของพนักงาน  ยึด
หลักกายศาสตร์ (Ergonomic) และสิ่งแวดล้อมในการท างาน  
2.2.2   การวัดผลงาน (Work Measurement)  
        การหาเวลาที่เป็นมาตรฐานใน การท างาน (Standard Time) โดยเทคนิคการวัดผล
งานที่ นิยมใช้เนื่องจากความแม่นย าในการเก็บข้อมูลคือ การศึกษาเวลาโดยตรง หมายถึง 
การจับเวลาขณะพนักงานปฏิบัติงาน จากนั้นค านวณเวลาท างานปกติ (Normal Time) 
ประเมินอัตราการท างาน (Rating)และ คิดเวลาเผื่อ (Allowance) แล้วจึงค านวณเวลา
มาตรฐาน (Standard Time)  
2.2.3    แผนภูมิกระบวนการ (Process Charts)  
          การน าเสนอทางกราฟิกและสัญลักษณ์ของกิจกรรมกระบวนการที่ท ากับสิ่งของ
หรือท าโดยคน  แผนภูมิประกอบด้วยรายการแนวตั้งของขั้นตอนที่ท ากับสิ่งของ หรือที่
ท าโดยคนงานโดยใช้สัญลักษณ์ที่แทนการด าเนินการ  การตรวจพินิจ  การเคลื่อนย้าย  
การล่าช้า  และกิจกรรมอื่นๆ  แผนภูมิกระบวนการแบ่งออกเป็นสองประเภทหลักๆคือ  

2.2.3.1 แผนภูมิการไหล (Flow Process Charts)ถูกใช้เพื่อวิเคราะห์วัสดุหรือชิ้นงานใน
กระบวนการ ใช้สัญลักษณ์ 5 ประเภท ดังที่แสดงในตารางที่ 2.1  เพื่ออธิบายiาย
ละเอียดงานที่ท ากับชิ้นงานซึ่งถูกแปรรูปผ่านล าดับของการด าเนินการ ทั้งสัญลักษณ์
และตัวอักษรสามารถถูกน ามาใช้ในการสร้างแผนภูมิขึ้นอยู่กับความพอใจของผู้
วิเคราะห์ 

https://www.logisticafe.com/tag/ecrs/
https://www.logisticafe.com/tag/eliminate/
https://www.logisticafe.com/tag/combine/
https://www.logisticafe.com/tag/rearrange/
https://www.logisticafe.com/tag/simplify/
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Count Time Distance

Seq. Symbols Time Distance

1

2

3

4

5

6

Analysis Notes

Delays (      ,   D )

Storages(      , S  )

Material :

Description : 

Activity Description

Job: Part No: Activity (symbols)

Operations  (     , O )

Inspections (     ,  I )

Moves (      ,  M  )

                Flow Process Chart                                         

Date :                                                                                                                                                                                            page        of      .   

Analyst : Apporoval : Summary of Activities

2.2.3.2 แผนภูมิกระบวนการคนงาน (Worker Process Charts) ถูกใช้เพื่อวิเคราะห์       
คนงานที่ท างานในกระบวนการ 

       ตำรำงท่ี 2.1  สัญลักษณ์และค าอธิบาย 

สัญลักษณ์ ตัวอักษร ค าบรรยาย 

 

O 

การด าเนินการ คือการด าเนนิการกระบวนการที่ท ากับวัสดทุี่
สถานที่หรือที่สถานีงานหนึ่งๆ ซ่ึงรูปร่างทางกายภาพหรือ
คุณสมบัติทางเคมขีองวัสดุได้เปลีย่นแปลงไป 

 

I 
การตรวจพินิจ คือการตรวจคุณภาพ หรือปริมาณของวัสดุทีท่ า
ในสถานที่หรือสถานีงานต่างๆ 

    
           , M 

การเคลื่อนย้าย คือการขนส่งวัสดจุากที่หนึง่ไปยังอีกที่หนึง่แต่
ไม่รวมการเคลื่อนย้ายภายในที่เดยีวกันหรือสถานีงานเดียวกัน 

 D 

ความล่าช้า เกิดขึ้นเมื่อวัสดุไม่สามารถด าเนินการในกจิกรรม
ต่อไปได้ในทันที ยกตัวอย่าง วัสดุชิ้นที่หนึ่งต้องรอทีจ่ะถูกแปร
รูปที่สถานีงาน 

 
S 

การเก็บรักษา คือการที่วัสดุถูกเกบ็ในสถานทีท่ี่ถูกป้องกันไมใ่ห้
มีการเคลื่อนย้ายก่อนได้รบัอนุญาต การจะน าวัสดุออกมาจาก
สถานที่เก็บรักษาต้องมีการเบิกของก่อน 

 
 ตำรำงท่ี 2.2 แบบฟอร์มของแผนภูมิกระบวนการไหล 
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Seq. Symbols Time Distance

1 300 m

2 1 hr

3 75m

4 7 days

5 75 m

6 180 m

7 20 m

8 5hr

9 8 min/pc

10 20 m

11 2 hr

12 3 min/pc

13 4 hr

14 0.2 hr

15 3 hr

16 75 m

17 10 m

18 30 min

19 10 min

20 15 m

21 45 min

22 20 min

23 30 min 

24 200 m

25 Factory warehouse

Delay waiting for transport to storage

Transport to storage Forklift truck

Storge a waiting assembly

Move to nickel plate operation Hand truck

Delay in queue for nickel plate operation

Nickel plate operation (all parts in batch) Electroplating tank

Move to cleaning operation Hand truck

Delay in queue for cleaning operation

Cleaning operation (all parts in batch) Solvent clean tank

Inspection for machining  operations

Delay waiting for transport to cleaning

Transport to finishing department Forklift truck

Delay in queue for drill press

Drilling and tapping operations (6 holes) CNC Drill Press No.226

Delay waiting for inspection

Move to milling machine Hand truck

Delay in queue for milling machine

Move to drill press Hand truck

Milling operation (roughing and finishing) Milling Machine No.573

Storge Factory warehouse

Forgings retrieved from storge Hand truck

Transport to machine shop Forklift truck

Forging transported from forge shop Forklift truck

Inspection of incoming forgings

Forging moved and placed in storage Hand truck

Flow Process Chart

Description. Forgings processed in batches of 20Material. Steel C1045 forgingPart No.459011

   Analysis NotesActivity Description

   ตำรำงท่ี 2.3 ตัวอย่างของการเขียนแผนภูมิกระบวนการไหล 
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Count Time Distance

31

0

20 321 Ft

0

Seq. Symbols Time Distance

1

2

3

4

5

6

Activity Description Analysis Notes

Description :  เปลีย่นยางลอ้หลงับนถนนตอนกลางวัน Inspections (     ,  I )

Moves (      ,  M  )

Delays (      ,   D )

Storages(      , S  )

Job: เปลีย่นยาง Part No: Activity (symbols)

Material : Operations  (     , O )

                                           Worker Process Chart                                         

Date : XX / xx /2XXX                                                                                                                                           page         of      .

Analyst : MPG Apporoval : Summary of Activities

Count Time Distance

25

0

10 120 Ft

0

Seq. Symbols Time Distance

1

2

3

4

5

6

Activity Description Analysis Notes

Description :  เปลีย่นยางลอ้หลงับนถนนตอนกลางวัน Inspections (     ,  I )

Moves (      ,  M  )

Delays (      ,   D )

Storages(      , S  )

Job: เปลีย่นยาง Part No: Activity (symbols)

Material : Operations  (     , O )

                                           Worker Process Chart                                         

Date : XX / xx /2XXX                                                                                                                                           page         of      .

Analyst : MPG Apporoval : Summary of Activities

      ตำรำงท่ี 2.4 ตัวอย่างแบบฟอร์มของแผนภูมิกระบวนการคนงาน(ก่อน) 

     ตำรำงท่ี 2.5  ตัวอย่างแบบฟอร์มของแผนภูมิกระบวนการคนงาน(หลัง) 
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     ดังนั้นเทคนิคแผนภูมิแบบนี้จึงใช้เพื่อศึกษาวัสดุประเภทเดียวหรือชิ้นงานเดียวมากกว่า
ชิ้นส่วนหลายชิ้นที่น ามาประกอบกัน ส าหรับแต่ละสัญลักษณ์ ค าบรรยายสั้นๆของ
กิจกรรมการท างานจะถูกแสดงไว้ในรายการแผนภูมิการกระบวนการไหล ยิ่งไปกว่านั้น 
แผนภูมิแสดงระยะทางส าหรับกิจกรรมการเคลื่อนย้ายและเวลาส าหรับกิจกรรมอ่ืนๆ 

2.3 กำรค ำนวณควำมเร็วสำยพำน  

         สามารถค านวณหาความเร็วสายพาน ดังสมการที่ 2.1           
                

                จากสูตรค านวณ           v =
s

t
 .........................................(2.1) 

                                      
V = ความเร็ว (เซนติเมตร/นาที) 
S = ระยะทาง (เซนติเมตร) 
t  = เวลา (นาที) 
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หัวข้อ

การศกึษากระบวนการท างาน    

เกบ็ขอ้มลูแต่ละสายการผลติ

เลอืกสายการผลติทีจ่ะท าการปรับปรุงและหาจดุปรับปรุง

การวิเคราะห์ขอ้มลู

วิธีการแกป้ญัหา

แนวทางการด าเนินการแกไ้ข

ผลลพัธ์ / สรุปผล

ท ารูปเลม่และแกไ้ข

การน าเสนอ

เดือนที ่1 เดือนที ่2 เดือนที ่3 เดือนที ่4

บทที ่3 
แผนงำนกำรปฏิบัติงำนและขั้นตอนกำรด ำเนินงำน 

3.1 แผนงำนกำรสหกิจศึกษำ  
   ตำรำงท่ี 3.1 ตารางแผนงานการปฏิบัติงานระหว่างวันที่ 4 มิถุนายน 2561 - 28 กันยายน 2561 

 

3.2 รำยละเอียดที่นักศึกษำปฏิบัติในกำรสหกิจ 
          รูปแบบงานที่ได้รับมอบหมายการศึกษาสายการผลิตการบรรจุผงซักฟอกในแต่ละ
สายการผลิตทั้งหมด โดยศึกษาตั้งแต่การปล่อยผงซักฟอกเพื่อบรรจุลงไปยังถุง ออกมาเป็น
สินค้าไปถึงการบรรจุลงหีบ จากนั้นหีบเคลื่อนที่ไปยังเคร่ืองตรวจชั่งน้ าหนัก  แล้วจึงเคลื่อนที่
ไปเคร่ืองปิดหีบ (Case closer) จากนั้นเคลื่อนไปหาหุ่นยนต์ (Robot) เพื่อยกลงพาเลต (Pallet) 
น าเข้าคลังสินค้า(LO)จากสายการผลิตเลือกท าการปรับปรุงเพียง 1 สายการผลิต โดยใช้หลักการ 
ECRS และจัดสมดุลการผลิต(Line Balancing) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการมากขึ้น     
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3.3 ขั้นตอนกำรด ำเนินงำนที่นักศึกษำปฏิบัติงำน 
         
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.1  ขั้นตอนการด าเนินงาน 
3.3.1    กำรศึกษำกระบวนกำรท ำงำน  
            ศึกษากระบวนการผลิตการบรรจุผงซักฟอก  ตั้งแต่การบรรจุผงซักฟอกลงถุงซีลถุง
ออกมาเป็นผลิตภัณฑ์เคลื่อนที่ไปยังเคร่ืองตรวจชั่งน้ าหนักจุดที่1(Weigh checker) และ
เคลื่อนที่ไปเพื่อ บรรจุผลิตภัณฑ์ลงหีบแล้วผ่านเคร่ืองตรวจชั่งน้ าหนักจุดที่2 (Weigh 
checker) เข้าเคร่ืองปิดหีบ   (Case closer) ออกมาเป็นสินค้าพร้อมจ าหน่ายถูกยกด้วยหุ่นยนต์ 
(Robot)ลงพาเลต(Pallet) ในแต่ละสายการผลิตทั้งหมด 9 สายการผลิต    
 



17 
 

ว/ด/ป:

ถงุเปลา่ แผ่นฟิลม์เสีย หบี
หมายเหตุ

กะ                                    เวลา 
Line :                      Speed     ถงุต่อนาที ผลติภัณฑ์                                     ขนาด    กรัม   บรรจุ     ถงุต่อหีบ

เวลา กจิกรรม เวลา (s)
ของเสีย

01.08.18

ถงุเปลา่ แผ่นฟิลม์เสีย หบี

9.11 41

9.12

9.12 29

9.18

9.15 27

9.38 13

9.50 240

9.54

10.14 66

10.23 120

10.25

10.09 15

10.57

หมายเหตุ

รอยต่อในม้วน

รอยต่อในม้วน

QC สุม่ตรวจสอบรอยซีลและน  าหนกัของผงซักฟอก

Operate เตรียมม้วน

ถงุโดนกาว

แป้งไม่ลง

เดนิเคร่ืองจักร

Line : 6   Speed  45  ถงุต่อนาที ผลติภัณฑ์ Product A ขนาด 1,000 กรัม บรรจุ 12 ถงุต่อหีบ

เวลา กจิกรรม เวลา (s)
ของเสีย

QC สุม่ตรวจสอบรอยซีลและน  าหนกัของผงซักฟอก

ต่อม้วน

รอหบี

เดนิเคร่ืองจักร

Operate เตรียมม้วน

Operate สุม่ตรวจสอบรอยซีลและน  าหนกัของผงซักฟอก

กะเชา้ เร่ิมจับเวลา 09.00 - 14.30 น.

3.3.2   เก็บข้อมูลแต่ละสำยกำรผลิต 
           ด าเนินการเก็บข้อมูล โดยการสังเกตการท างานและจดบันทึกการหยุดแต่ละคร้ังของ
เคร่ืองจักรในแต่ละสายการผลิตทั้งหมด 9 สายการผลิตดังตาราง 3.2 และตารางที่ 3.3 

ตำรำงท่ี 3.2 แบบฟอร์มเวลาที่เคร่ืองจักรหยุด 

  

                

 

 

                

 

                                

 

 

 

 

 ตำรำงท่ี 3.3 ตัวอย่างข้อมูลในแบบฟอร์มเวลาที่เคร่ืองจักรหยุด 
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Total time 6.4 hr   =   400    min  = 24000 sec Total time 6.4 hr   =   400  min   = 24000 sec

Downtime 3123 sec Downtime 2499 sec

Actual time 20877 sec   = 347.95 min Actual time 21501 sec     = 358.35 min

Speed M/C 60 pcs/min Speed M/C 70 pcs/min

Pack 72 pcs/case Pack 72 pcs/case

Number of boxes 290 case Number of boxes 348 case Total case 638  (Study)

pcs/min

case/min

case

case

Std. Act. Study

1.Speed M/C (pcs/min) 150 130 130 97.69 -2.31

2.Case/Day 650 635 638 98.21 -1.79

3.Time 6.4 6.4 6.4

4.Rop 80 86.99 86.99  

Production line 7

Machine B

The boxes can be produced from the calculation

The boxes should be produced as standard 

The actual boxes  from produced

Act./Std.

Machine A

Study/Std.

diff
Production

150Speed

2.08

650

std.

case std.

635

    จากนั้นท าการค านวณหาประสิทธิภาพการผลิตของแต่ละสายการผลิตโดยเทียบค่าท างาน
จริงกับค่ามาตรฐาน และเทียบค่าที่ค านวณได้จากการศึกษากับค่ามาตรฐาน เพื่อน ามาเก็บได้
เป็นออกมาเป็นข้อมูลค่าความแตกตากดังตารางที่ 3.4 

 ตำรำงท่ี  3.4  การเปรียบเทียบหาประสิทธิภาพกระบวนการผลิต 

 

 

3.3.3 เลือกสำยกำรผลิตท่ีจะท ำกำรปรับปรุงและหำจุดปรับปรุง 

                จากการศึกษาและเก็บข้อมูลได้ท าการเลือกปรับปรุงสายการผลิตที่ 7  เนื่องจากขั้นตอน
เก็บข้อมูล จากตารางที่ 3.4 พบว่าสายการผลิตที่ 7 นั้น มีเปอร์เซ็นต์การผลิตจริงได้น้อยกว่า
ค่ามาตรฐาน 2.31% ซึ่งเมื่อเปรียบเทียบกับสายการผลิตอ่ืนพบว่ามีประสิทธิภาพการผลิต
น้อยกว่าสายการผลิตอ่ืนๆและมีพนักงานมากกว่าสายการผลิตอ่ืน และการท างานที่มี
ประสิทธิภาพไม่เท่ากันของพนักงานและ Layout ของสายการผลิตที่ 7 มีระยะทางการ
เคลื่อนที่ของผลิตภัณฑ์ไปยังสถานีงานบางสถานีงานค่อนข้างยาว ดังนั้นจึงเลือกปรับปรุง
สายการผลิตที่ 7 โดยใช้ผังแสดงเหตุและผล(Cause & Effect Diagram) ดังรูปที่ 3.2 
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 3.3.4  กำรวิเครำะห์ข้อมูล 
           วิเคราะห์สายการผลิตที่ 7 จากรูปที่ 3.3 โดยสายการผลิตนี้จะประกอบไปด้วย
เคร่ืองจักร 2 เคร่ือง ได้แก่เคร่ืองจักร A และเคร่ืองจักร B เคร่ืองบรรจุอัตโนมัติ (Auto Pack) 
เคร่ืองปิดหีบ(Case Closer) หุ่นยนต์ในการยกสินค้าลงพาเลตและมีพนักงานในกระบวนการ
ทั้งหมด 12 คน ประจ าจุดต่างๆ โดยจะท าการเก็บข้อมูลสองกะคือกะช่วงเช้าและกะช่วงบ่าย 
ซึ่งแยกเคร่ืองจักรในรูปแบบแผนภูมิการไหล(Flow process chart) เนื่องจากมีขั้นตอนการ
ท างานที่ต่างกันดังรูปที่ 3.4, 3.5   

 
 

 
                    

 
 
 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี 3.3  Layout ในการท างานสายการผลิตที่ 7 ก่อนปรับปรุง 
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ช่ือผลิตภัณฑ์ : Product A

ขนาดการผลิต : 110 g Event Symbol Present Proposed Saving

แผนก : Packing Operation 18

สถานที ่: บริษัทไลอ้อน (ประเทศไทย) จ ากดั Transport 9

เคร่ืองจักร : A  Delay 4

Line  : 7 Inspection 0

Storage 0

ผงซกัฟอกถูกปล่อยไปยัง filling

ผงซกัฟอกถูกบรรจุ

ถุงผงซกัฟอกซลีปดิปากถุง

ถุงผงซกัฟอกเคล่ือนทีไ่ปยัง weigher

ถุงผงซกัฟอกถูกช่ังน  าหนัก

ถุงผงซกัฟอกเคล่ือนทีไ่ปยังทีบ่รรจุ

พนักงานคนที ่1 จัดถุงเรียงเปน็แถว 4 ถุง

พนักงานคนที ่2 ใสเ่พ่ิมอีก 2 ถุง

พนักงานวางถุงทีจั่ดลงล็อค

ถุงผงซกัฟอกเคล่ือนทีไ่ปยังทีบ่รรจุลงถุงซลี

พนักงานใสข่องแถม

พนักงานจัดถุงกอ่นเข้าเคร่ือง

ถุงผงซกัฟอกถูกบรรจุลงถุง

ถุงผงซกัฟอกทีบ่รรจุลงถุงถูกซลี

ถุงทีซ่ลีเคล่ือนไปลงหีบ

พนักงานบรรจุลงหีบ

รอถุงทีซ่ลีบรรจุเต็มหีบ

พับฝาหีบ 

หีบผงซบัฟอกเคล่ือนทีไ่ปยัง weigher

หีบผงซกัฟอกถูกช่ังน  าหนัก

หีบผงซกัฟอกเคล่ือนทีไ่ปยังจุดรอ

รอ

หีบผงซกัฟอกเคล่ือนทีไ่ปยังฉดีกาว

หีบผงซกัฟอกถูกฉดีกาว

หีบผงซกัฟอกเคล่ือนทีป่ดิหีบ

หีบผงซกัฟอกถูกปดิหีบ

รอหีบมาดนัเพ่ือกลับหีบ

หีบถูกกลับหีบ

หีบผงซกัฟอกเคล่ือนทีไ่ปยังจุดรอ robot

รอ

หีบผงซกัฟอกถูก robot ยกลงพาเลท

รวม 18 9 4 0 0

20

24

6

12

76

5

3

31.364

1

5

4

4

3

33

23

3

10

2

37

2

3

4

4

17

20

66

6.52

1.2

397

1

1

2

7.781

4.62

1.15

1

4.249

2.78

2.064

งานย่อย
สญัลักษณ์

เวลา (s)

2

0

แผนภูมิการไหล (Flow Process Chart )

วันที ่   : 03/07/2018                สรุปผล

วิธกีาร :   ปจัจุบนั     ปรับปรุง

Pack : 72 Pack/Case

Speed : 60 pcs/min

Type :      Man      Machine     Meterial

เวลา   : 09.10 - 16.00

ระยะทาง (M) หมายเหตุ

5

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
                รูปท่ี 3.4 แผนภูมิการไหลของสายการผลิตที่ 7 เคร่ือง A ในกะเช้าและกะบ่าย 
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ชื่อผลติภัณฑ์ : Product A

ขนาดการผลติ : 110 g Event Symbol Present Proposed Saving

แผนก : Packing Operation 17

สถานท่ี : บริษัทไลอ้อน (ประเทศไทย) จ ากดั Transport 9

เคร่ืองจักร : B  Delay 4

Line  : 7 Inspection 0

Storage 0

ผงซกัฟอกถกูปลอ่ยไปยัง filling

ผงซกัฟอกถกูบรรจุ

ถงุผงซกัฟอกซลีปิดปากถงุ

ถงุผงซกัฟอกเคลือ่นท่ีไปยัง weigher

ถงุผงซกัฟอกถกูชั่งน  าหนัก

ถงุผงซกัฟอกเคลือ่นท่ีไปยังท่ีบรรจุ

พนักงานเรียงถงุ

พนักงานวางถงุท่ีจัดลงลอ็ค

ถงุผงซกัฟอกเคลือ่นท่ีไปยังท่ีบรรจุลงถงุซลี

พนักงานใสข่องแถม

พนักงานจัดถงุกอ่นเขา้เคร่ือง

ถงุผงซกัฟอกถกูบรรจุลงถงุ

ถงุผงซกัฟอกท่ีบรรจุลงถงุถกูซลี

ถงุท่ีซลีเคลือ่นไปลงหีบ

พนักงานบรรจุลงหีบ

รอถงุท่ีซลีบรรจุเต็มหีบ

พับฝาหีบ 

หีบผงซบัฟอกเคลือ่นท่ีไปยัง weigher

หีบผงซกัฟอกถกูชั่งน  าหนัก

หีบผงซกัฟอกเคลือ่นท่ีไปยังจุดรอ

รอ

หีบผงซกัฟอกเคลือ่นท่ีไปยังฉีดกาว

หีบผงซกัฟอกถกูฉีดกาว

หีบผงซกัฟอกเคลือ่นท่ีปิดหีบ

หีบผงซกัฟอกถกูปิดหีบ

รอหีบมาดนัเพ่ือกลบัหีบ

หีบถกูกลบัหีบ

หีบผงซกัฟอกเคลือ่นท่ีไปยังจุดรอ robot

รอ

หีบผงซกัฟอกถกู robot ยกลงพาเลท

รวม 17 9 4 0 0

3

2

11

6.52

4.249

1.2

4.62

2

10

37

1.15

1

2

7

งานย่อย
สญัลกัษณ์

เวลา (s)

Pack : 72 Pack/Case

0

แผนภูมกิารไหล(Flow Process Chart)

วันที ่: 03/07/2018                 สรุปผล

วิธีการ :   ปัจจุบัน     ปรับปรุง

Speed : 70 pcs/min

Type :      Man      Machine     Meterial

ระยะทาง (M) หมายเหตุ

 เวลา :  09.10 - 16.00

26.485354

2

20

66

17

10

4

3

33

3

4

4

23

4

1

1

2.784

5

70

1

3

3

0.935

4.031

 
 
 
 
 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                     รูปท่ี 3.5 แผนภูมิการไหลของสายการผลิตที่ 7 เคร่ือง B  ในกะเช้าและกะบ่าย    
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เวลา (วินาที) เวลา (วินาท)ี เวลา (วินาที)

ท างาน วินาที ท างาน วินาที ท างาน วินาที ท างาน วินาที ท างาน วินาที

1 1 1 1

2 2 2

3 3 3 3 3

4 4 4 4

5 5 5

6 6 6

7 7 7

8 8 8 3

9 9 9

10 10 10

11 2 11 11

12 12 12 8

13 13 13

14 14 14

15 15 15 6

16 16 16

17 17 17

18 18 18

19 19 17 19

20 20 20 20 4 6

เฝ้า M / C  ( 1 คน )   พนักงานจัดเรียงผลติภัณฑ์จากM/C (2 คน)   พนักงานจัดเรียงผลติภัณฑ์ ( โยนถงุ 2 คน)

คนงาน A B A B

        จากการจับเวลาการท างานของพนักงานเป็นเวลา 90 วินาที  โดยสายการผลิตเป็นการ
ท างานแบบต่อเนื่อง(Continuous flow) แบบ Semi-Auto ซึ่งท างานโดยตลอด  ตัวอย่างใน
ตารางที่ 3.5 โดยคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ประสิทธิภาพการท างานของพนักงานในสายการผลิตดัง
รูปที่ 3.6 และ 3.7 จากกราฟพบว่ามีการว่างงานของพนักงานในการท างาน  

ตำรำงท่ี 3.5  ตัวอย่างจับเวลาการท างานของพนักงาน 
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รูปท่ี 3.6  กราฟการท างานของพนักงานสายการผลิตที่ 7 ในช่วงกะเช้า    

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
       

 
 
 
     
 
 

 

 รูปท่ี 3.7  กราฟการท างานของพนักงานสายการผลิตที่ 7 ในช่วงกะบ่าย   
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3.3.5  วิธีการแก้ไขปัญหา 

การปรับปรุงโดยใช้ไคเซ็น 7 steps (PDCA) ของระบบ Toyota production system(TPS) 
1. เลือกปัญหาในการปรับปรุง คือ การปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต

ในกรณีสายการผลิตบรรจุผงซักฟอก (Plan) 

2. ศึกษาสภาพปัจจุบันสายการบรรจุผงซักฟอกM/C 9 เคร่ืองโดยใช้ Check sheet &Work 
study ในการช่วยเก็บข้อมูลเลือกปรับปรุง สายการผลิตที่ 7 (Plan) 

3. ตั้งเป้าหมายในการปรับปรุงคือเพิ่มประสิทธิภาพการท างานและผลผลิตเพิ่มขึ้นรอบ
เวลาลดลง  (Plan) 

4. วิเคราะห์หาสาเหตุ(Fishbone diagram) (Plan) 
5. วิธีการในการปรับปรุงคือใช้หลักการECRS และการจัดสมดุลสายการผลิต(Line 

balancing) (Plan) 
6. ลงมือด าเนินการ (Do) 
7. ตรวจสอบผลลัพธ์เทียบเป้าหมายก็จัดเป็นมาตราฐาน (Check , Action) 

         
  3.3.6  แนวทางการด าเนินการแก้ไข      

1.) ใช้หลักการ ECRS คือในการปรับปรุงขบวนการ โดยการแยกขั้นตอนกระบวนการ

ผลิตว่าขั้นตอนไหนสามารถขจัดออกจากขบวนการได้ไหม หรือสามารถรวมการ

ท างานเข้าด้วยกันได้ จากการที่เก็บข้อมูลในรูปแบบของแผนภูมิการไหล(Flow process 

chart) ได้ดังตารางที่ 3.6 ในการแยกขั้นตอนการท างานโดยใช้หลัก ECRS ของ

เคร่ืองจักร A โดยจะลดขั้นตอนการท างานพนักงานคนที่ 1 ให้จัดถุงเพียงคนเดียว โดย

ไม่ต้องมีพนักงานคนที่ 2 ช่วยจัดถุงและรวมการท างานของพนักงานโยนถุงให้พนักงาน

จัดเรียงถุงท าเพียงคนเดียว และตารางที่ 3.7 ในการแยกขั้นตอนการท างานโดยใช้หลัก 

ECRS ของเคร่ืองจักร B โดยจะรวมการท างานของพนักงานโยนถุงให้พนักงานจัดเรียง

ถุงท าเพียงคนเดียวเหมือนกับเคร่ืองจักร A  เพื่อท าให้รอบการท างานลดลง และ

สายการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
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สายการผลติท่ี 7 เคร่ือง A กอ่นการปรับปรุง
ผงซกัฟอกถกูปลอ่ยไปยัง filling
ผงซกัฟอกถกูบรรจุ
ถงุผงซกัฟอกซลีปิดปากถงุ
ถงุผงซกัฟอกเคลือ่นท่ีไปยัง weigher
ถงุผงซกัฟอกถกูชั่งน  าหนัก
ถงุผงซกัฟอกเคลือ่นท่ีไปยังท่ีบรรจุ
พนักงานคนท่ี 1 จัดถงุเรียงเป็นแถว 4 ถงุ
พนักงานคนท่ี 2 ใสเ่พ่ิมอีก 2 ถงุ
พนักงานวางถงุท่ีจัดลงลอ็ค 
ถงุผงซกัฟอกเคลือ่นท่ีไปยังท่ีบรรจุลงถงุซลี
พนักงานใสข่องแถม
พนักงานจัดถงุกอ่นเขา้เคร่ือง
ถงุผงซกัฟอกถกูบรรจุลงถงุ
ถงุผงซกัฟอกท่ีบรรจุลงถงุถกูซลี
ถงุท่ีซลีเคลือ่นไปลงหีบ
พนักงานบรรจุถงุท่ีซลีถกูบรรจุลงหีบ 
รอถงุท่ีซลีบรรจุเต็มหีบ
พับฝาหีบ 
หีบผงซบัฟอกเคลือ่นท่ีไปยัง weigher
หีบผงซกัฟอกถกูชั่งน  าหนัก
หีบผงซกัฟอกเคลือ่นท่ีไปยังจุดรอ
รอ
หีบผงซกัฟอกเคลือ่นท่ีไปยังฉีดกาว
หีบผงซกัฟอกถกูฉีดกาว
หีบผงซกัฟอกเคลือ่นท่ีปิดหีบ
หีบผงซกัฟอกถกูปิดหีบ
รอหีบมาดนัเพ่ือกลบัหีบ
หีบถกูกลบัหีบ
หีบผงซกัฟอกเคลือ่นท่ีไปยังจุดรอ robot
รอ
หีบผงซกัฟอกถกู robot ยกลงพาเลท

จะท าการปรับปรุง
No Action
No Action

No Action
No Action

No Action
No Action
No Action
No Action
No Action

No Action
No Action
No Action
No Action

No Action
No Action
No Action
No Action

No Action
No Action
No Action

No Action
No Action
No Action
No Action
No Action

No Action
Improve
Improve

No Action

No Action
No Action

            ตำรำงท่ี 3.6  การแยกขั้นตอนที่จะท าการปรับปรุงของเคร่ืองจักร A 
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พนักงานใสข่องแถม

No Action
No Action
No Action

หีบถกูกลบัหีบ
หีบผงซกัฟอกเคลือ่นท่ีไปยังจุดรอ robot
รอ

พับฝาหีบ 
หีบผงซบัฟอกเคลือ่นท่ีไปยัง weigher
หีบผงซกัฟอกถกูชั่งน  าหนัก
หีบผงซกัฟอกเคลือ่นท่ีไปยังจุดรอ

รอถงุท่ีซลีบรรจุเต็มหีบ

No Action

No Action
No Action
No Action
No Action
No Action
No Action
No Action

No Action

No Action

No Action
No Action
No Action

No Action

No Action
No Action
No Action
No Action
No Action

No Action

No Action

Improve

No Action
No Action
No Action
No Action
No Action

หีบผงซกัฟอกถกู robot ยกลงพาเลท

จะท าการปรับปรุง

รอ
หีบผงซกัฟอกเคลือ่นท่ีไปยังฉีดกาว
หีบผงซกัฟอกถกูฉีดกาว
หีบผงซกัฟอกเคลือ่นท่ีปิดหีบ
หีบผงซกัฟอกถกูปิดหีบ
รอหีบมาดนัเพ่ือกลบัหีบ

พนักงานจัดถงุกอ่นเขา้เคร่ือง
ถงุผงซกัฟอกถกูบรรจุลงถงุ
ถงุผงซกัฟอกท่ีบรรจุลงถงุถกูซลี
ถงุท่ีซลีเคลือ่นไปลงหีบ
พนักงานบรรจุถงุท่ีซลีถกูบรรจุลงหีบ

สายการผลติท่ี 7 เคร่ือง B กอ่นการปรับรุง

ถงุผงซกัฟอกเคลือ่นท่ีไปยังท่ีบรรจุ
พนักงานเรียง 6 ถงุ
พนักงานวางถงุท่ีจัดลงลอ็ค
ถงุผงซกัฟอกเคลือ่นท่ีไปยังท่ีบรรจุลงถงุซลี

ผงซกัฟอกถกูปลอ่ยไปยัง filling
ผงซกัฟอกถกูบรรจุ
ถงุผงซกัฟอกซลีปิดปากถงุ
ถงุผงซกัฟอกเคลือ่นท่ีไปยัง weigher
ถงุผงซกัฟอกถกูชั่งน  าหนัก

           ตำรำงท่ี 3.7  การแยกขั้นตอนที่จะท าการปรับปรุงของเคร่ืองจักร B 
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2.) ใช้หลักการจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) 
      จากรูปที่ 3.6 และ รูปที่ 3.7  จะเห็นได้ว่าในการท างานของพนักงานในสายการผลิต
ที่ 7   พบว่าบางสถานีงานใช้พนักงานถึง 2 คน คือ 
 - พนักงานจัดถุงวางลงล็อค  
 - พนักงานจัดเรียงถุงเป็นแถว  
 - พนักงานบรรจุลงหีบ  
ซึ่งพนักงานดังกล่าวท าหน้าที่เหมือนกัน  จึงเกิดการว่างงานขึ้นดูได้จากภาพที่3.6 และ
ภาพที่3.7  เป็นเปอร์เซ็นต์การท างานของพนักงานในสายการผลิตที่ 7 จึงจะท าการลด
พนักงานลงจาก 2 คน เหลือเพียง 1 คน ในจุดที่ 1 พนักงานวางถุงลงล็อคโดยรวบการ
ท างานระหว่างพนักงานโยนถุงรวมเข้ากับขั้นตอนพนักงานจัดถุงโดยใช้สายพานในการ
ล าเรียงถุงแทนการใช้พนักงาน และจุดที่ 2 พนักงานบรรจุ  เน่ืองจากถุงผลิตภัณฑ์ที่ต้อง
ล าเรียงเข้าเคร่ือง Auto Pack มีจ านวนทั้งหมด 12 ถุง แบ่งเป็น 2 แถว คือแถวละ 6 ถุง จึง
จะค านวณหาพื้นที่ในการท างานและความเร็วสายพานที่จะใช้ได้ดังนี้    
- ผลิตภัณฑ์มีความกว้างถุงคือ 6 เซนติเมตร จัดเรียงทั้งหมด 6 ถุง 6 x 6 = 36 เซนติเมตร      
และซีลปิดปากถุงจากเคร่ืองจักรมีระยะห่างระหว่างถุงคือ 3 เซนติเมตร มีทั้งหมด 5 
ช่องในระหว่าง 6 ถุง 3 x 5 = 15 เซนติเมตร ดังนั้นมีระยะห่างระหว่างถุงแต่ละถุง
เท่ากับ 9 ซม./ ถุงและพนักงานจะใช้พื้นที่ในการรวบและโยนถุงประมาณ  51  ซม. 
ดังรูปที่ 3.8 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.8  พื้นที่พนักงานใช้ในการรวบและโยนถุง 
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โดยเคร่ืองจักร A มีความเร็วเคร่ือง 60 ถุง/นาที ค านวณความเร็วสายพานได้ดังนี้  

 ใช้สูตร v =
S

t
= (

60ถุง

นาที
)x(

9ซม.

ถุง
)x(

1นาที

60วินาที
) =  9  เซนติเมตร/วินาที                                               

                ดั้งนั้น ความเร็วของสายพานอยู่ที่  9  เซนติเมตร/วินาที  
และเคร่ืองจักร B มีความเร็ว 70 ถุง/นาที จะค านวณความเร็วสายพานโดยที่ต้องการ
ระยะห่างระหว่างถุงเท่าเดิมคือ 9 เซนติเมตร/ถุงค านวณได้ดังนี้ 
เคร่ืองจักร A มีความเร็ว 60 ถุง/นาที ใช้ความเร็วสายพานที่ 9 เซนติเมตร/วินาที 

เคร่ืองจักร B มีความเร็ว 70 ถุง/นาที ใช้ความเร็วสายพานที่ 
70x9

60
 = 10.5 เซนติเมตร/

วินาที 
       สรุป  เคร่ืองจักร A ใช้ความเร็วสายพานอยู่ที่    9     เซนติเมตร/วินาที  
                เคร่ืองจักร B  ใช้ความเร็วสายพานอยู่ที่  10.5 เซนติเมตร/วินาที 
- ลดพนักงานให้เหลือเพียงคนเดียวเพื่อให้พนักงานท างานได้มีประสิทธิภาพมากขึ้น  
- การปรับ Layout สายการผลิตให้มีระยะทางที่ลดลง  จากเดิมผังมีลักษณะคล้ายรูปตัวยู 

ท าการเปลี่ยนผังให้เป็นแบบเส้นตรง ดังรูปที่ 3.9  Layout  ที่จัดวางใหม่ในการท างาน
สายการผลิตที่ 7 ท าให้กระบวนการผลิตสามารถท างานได้เร็วและมีประสิทธิภาพมาก
ขึ้น  รอบเวลาในการท างาน (Cycle time) ลดลงและมีรอบเวลาเท่ากันสองเคร่ืองเพื่อ 
เกิดความสมดุลในสายการผลิต 
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รูปท่ี 3.9  Layout ที่จัดวางใหม่ในการท างานสายการผลิตที่ 7 
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บทที ่4 
สรุปผลกำรด ำเนินงำน กำรวิเครำะห์และสรุปผลต่ำง ๆ 

4.1 ขั้นตอนและผลกำรด ำเนินงำน 
          ในการด าเนินการปรับปรุงสายกระบวนการผลิตผงซักฟอกที่ 7 ได้น าระบบ Toyota 
production system (TPS) มาใช้ในการปรับปรุง โดยใช้หลักการไคเซ็น(Kaizen) และPDCA 
Deming’s cycle และ ECRS ที่อยู่ในการปรับปรุงโดยใช้ไคเซ็น(Kaizen)ในขั้นตอนที่ 5 โดยรวม
การท างานบางขั้นตอนเข้าด้วยกัน เคร่ือง A รวมขั้นตอนการเรียงถุงให้ครบ 6 ถุงและการโยนถุง
เข้าด้วยกัน เคร่ือง B รวมขั้นตอนการเรียงถุงและการโยนถุงเข้าด้วยกัน และลดพนักงานเพื่อ
พนักงานในสายการผลิตจะท างานได้มีประสิทธิภาพมากขึ้นและการลดระยะทางการเคลื่อนที่
ของผลิตภัณฑ์ไปยังสถานีงานต่างๆ โดยจัดวาง Layout ใหม่ เพื่อท าให้กระบวนมีความสมดุล
ในสายการผลิตเพื่อจัดสมดุลสายการผลิต (Line balancing) และเพิ่มประสิทธิภาพแก่
สายการผลิตมากขึ้น 

4.2 ผลลัพธ์ท่ีได้จำกกำรด ำเนินงำน 
         จากการใช้วิธีการจัดสมดุลสายการผลิตโดยลดคนลงได้ตาม Layout ที่จัดวางใหม่ ท าให้
พนักงานสามารถท างานได้เต็มประสิทธิภาพมากขึ้น การว่างงานลดลง และพนักงานมีการ
ท างานเท่าๆกัน ดูได้ดังภาพที่ 4.2 การท างานของพนักงานสายการผลิตที่ 7 ในช่วงกะเช้า และ
ภาพที่ 4.3 การท างานของพนักงานสายการผลิตที่ 7 ในช่วงกะบ่ายใน และมีรอบเวลาในการ
ผลิตที่ลดลงจากการปรับปรุง เคร่ืองจักร A ลดลงจาก 397 วินาที เหลือ 319 วินาที ในกะเช้าและ
กะบ่ายของเคร่ืองจักร A และ เคร่ืองจักร B ลดลงจาก 354 วินาที เหลือ 319  วินาที ของกะช่วง
เช้าและช่วงกะบ่ายเคร่ืองจักร B เคร่ืองจักร A ลดระยะทางจาก 31.364 เมตร เหลือ 24.41 เมตร 
สามารถลดระยะทางลงไปได้ 6.954 เมตร  เคร่ืองจักร B ลดระยะทางจาก 26.485 เมตร เหลือ 
24.41 เมตร สามารถลดระยะทางลงไปได้ 2.075 เมตร  จากการปรับปรุงการวางผังการท างาน
ใหม่ และสามารถลดพนักงานได้ทั้งสิ้น 3 คน จาก 12 คน โดยใช้สายพานมาช่วยในการล าเรียง
ถุงด้วยความเร็ว 9 เซนติเมตร/วินาทีส าหรับ เคร่ืองจักร A ที่ความเร็วเคร่ือง 60 ถุง/นาที และ
เคร่ืองจักร B มีความเร็วเคร่ือง 70 ถุง/นาที ใช้ความเร็วสายพานช่วยในการล าเรียงถุงอยู่ที่ 10.5 
เซนติเมตร/วินาที ซึ่งที่ความเร็วดังกล่าวเมื่อด าเนินการใช้แล้วสามารถท าได้จริงในการล าเรียง
ถุงรวบโยนพนักงาน 1 คนต่อการรวบ 6 ถุงและโยนลงล็อคท าให้กระบวนการผลิตมี



32 
 

Total time 6.4 hr   =   400    min  = 24000 sec Total time 6.4 hr   =   400  min   = 24000 sec

Downtime 2945 sec Downtime 2350 sec

Actual time 21055 sec   = 350.9167 min Actual time 21650 sec    = 360.83 min

Speed M/C 60 pcs/min Speed M/C 70 pcs/min

Pack 72 pcs/case Pack 72 pcs/case

Number of boxes 292 case Number of boxes 351 case Total case 643  (Study)

pcs/min

case/min

case

case

Std. Act. Study

1.Speed M/C (pcs/min) 150 130 130 98.46 -1.54

2.Case/Day 650 640 643 98.96 -1.04

3.Time 6.4 6.4 6.4

4.Rop 80 87.73 87.73  

Production line 7

Machine A Machine B

The boxes can be produced from the calculation

The boxes should be produced as standard 

Speed 150

std. 2.08

case std. 650

Study/Std.

The actual boxes  from produced

Production 640
diff

Act./Std.

ประสิทธิภาพมากขึ้นและผลผลิตเพิ่มขึ้น ดูได้จากตารางเปอร์เซ็นต์ ROP ว่าจากการปรับปรุง
และเก็บผลลัพธ์ได้ดังตารางที่  4.1 การเปรียบเทียบหาประสิทธิภาพกระบวนการผลิต
สายการผลิตที่ 7 นั้น มีเปอร์เซ็นต์การผลิตจริงได้น้อยกว่าค่ามาตราฐานโดยลดลงกว่าก่อน
ปรับปรุงจาก 2.31% เหลือ 1.54% ลดลงไป0.77% และมีผลผลิตเพิ่มขึ้นจากเดิมได้ 635 หีบต่อ2
กะในการผลิตเป็น 640 หีบต่อ 2 กะในการผลิตจากการจับเวลา 
            ใช้หลักการ ECRS ในการด าเนินการปรับปรุงสามารถลดขั้นตอนลงได้ โดยส าหรับ
เคร่ืองจักร A ลดขั้นตอนที่พนักงานเรียง 4 ถุง และพนักงานคนที่ 2 เติมอีก 2 ถุง เข้าด้วยกันและ
ขั้นตอนการโยนถุงลงล็อครวมกับขั้นตอนการเรียงถุง และเคร่ืองจักร B รวมขั้นตอนการเรียงถุง
เข้ากับการวางถุงลงล็อค ท าให้สามารถลดพนักงานโยนถุงไปได้ 1 คน โดยใช้สายพานเข้ามา
ช่วย ได้ดังตารางที่ 4.2 และตารางที่ 4.3  ท าให้รอบเวลาการท างานลดลงและเกิดความสมดุลใน
สายการผลิต ท าให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้นโดย เก็บข้อมูลหลังการปรับปรุงใน
รูปแบบแผนภูมิการไหล(Flow process chart) ของสายการผลิตที่ 7 ดังรูปที่ 4.3,4.4 และรูปที่ 
4.1,4.2 เพื่อเปรียบเทียบ วัดผลก่อนปรับปรุงและหลังการปรับปรุง  จากนั้นน าไปท าเป็น
มาตราฐานในการท างานในสายการผลิตที่ 7           

      ตำรำงท่ี 4.1 การเปรียบเทียบหาประสิทธิภาพกระบวนการผลิตหลังปรับปรุง 
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    รูปท่ี 4.1 กราฟการท างานของพนักงานสายการผลิตที่ 7 ในช่วงกะเช้า 

   
 
 

รูปท่ี 4.2 กราฟการท างานของพนักงานสายการผลิตที่ 7 ในช่วงกะบ่าย 

 
 
 



34 
 

สายการผลติท่ี 7 เคร่ือง A หลงัปรับปรุง
ผงซกัฟอกถกูปลอ่ยไปยัง filling
ผงซกัฟอกถกูบรรจุ
ถงุผงซกัฟอกซลีปิดปากถงุ
ถงุผงซกัฟอกเคลือ่นท่ีไปยัง weigher
ถงุผงซกัฟอกถกูชั่งน  าหนัก
ถงุผงซกัฟอกเคลือ่นท่ีไปยังท่ีบรรจุ
พนักงานเรียงถงุ 6 ถงุ + วางถงุลงลอ็ค
ถงุผงซกัฟอกเคลือ่นท่ีไปยังท่ีบรรจุลงถงุซลี
พนักงานใสข่องแถม
พนักงานจัดถงุกอ่นเขา้เคร่ือง
ถงุผงซกัฟอกถกูบรรจุลงถงุ
ถงุผงซกัฟอกท่ีบรรจุลงถงุถกูซลี
ถงุท่ีซลีเคลือ่นไปลงหีบ
พนักงานบรรจุถงุท่ีซลีถกูบรรจุลงหีบ 
รอถงุท่ีซลีบรรจุเต็มหีบ
พับฝาหีบ 
หีบผงซบัฟอกเคลือ่นท่ีไปยัง weigher
หีบผงซกัฟอกถกูชั่งน  าหนัก
หีบผงซกัฟอกเคลือ่นท่ีไปยังจุดรอ
รอ
หีบผงซกัฟอกเคลือ่นท่ีไปยังฉีดกาว
หีบผงซกัฟอกถกูฉีดกาว
หีบผงซกัฟอกเคลือ่นท่ีปิดหีบ
หีบผงซกัฟอกถกูปิดหีบ
รอหีบมาดนัเพ่ือกลบัหีบ
หีบถกูกลบัหีบ
หีบผงซกัฟอกเคลือ่นท่ีไปยังจุดรอ robot
รอ
หีบผงซกัฟอกถกู robot ยกลงพาเลท

ใช้หลกัการ ECRS
No Action
No Action

No Action
No Action

No Action
No Action
No Action
No Action
No Action

No Action
No Action
No Action
No Action

No Action
No Action
No Action
No Action

No Action
No Action
No Action

No Action
No Action
No Action
No Action
No Action

Combine
No Action

No Action
No Action

     ตำรำงท่ี 4.2  การใช้หลัก ECRSในการปรับปรุงลดขั้นตอนของเคร่ืองจักร A 
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พนักงานใสข่องแถม

No Action
No Action
No Action

หีบถกูกลบัหีบ
หีบผงซกัฟอกเคลือ่นท่ีไปยังจุดรอ robot
รอ

พับฝาหีบ 
หีบผงซบัฟอกเคลือ่นท่ีไปยัง weigher
หีบผงซกัฟอกถกูชั่งน  าหนัก
หีบผงซกัฟอกเคลือ่นท่ีไปยังจุดรอ

รอถงุท่ีซลีบรรจุเต็มหีบ

No Action

No Action
No Action
No Action
No Action
No Action
No Action
No Action

No Action

No Action

No Action
No Action
No Action

No Action
No Action
No Action
No Action
No Action

No Action

No Action

Combine

No Action
No Action
No Action
No Action
No Action

หีบผงซกัฟอกถกู robot ยกลงพาเลท

ใช้หลกัการ ECRS

รอ
หีบผงซกัฟอกเคลือ่นท่ีไปยังฉีดกาว
หีบผงซกัฟอกถกูฉีดกาว
หีบผงซกัฟอกเคลือ่นท่ีปิดหีบ
หีบผงซกัฟอกถกูปิดหีบ
รอหีบมาดนัเพ่ือกลบัหีบ

พนักงานจัดถงุกอ่นเขา้เคร่ือง
ถงุผงซกัฟอกถกูบรรจุลงถงุ
ถงุผงซกัฟอกท่ีบรรจุลงถงุถกูซลี
ถงุท่ีซลีเคลือ่นไปลงหีบ
พนักงานบรรจุถงุท่ีซลีถกูบรรจุลงหีบ

สายการผลติท่ี 7 เคร่ือง B หลงัการปรับรุง

ถงุผงซกัฟอกเคลือ่นท่ีไปยังท่ีบรรจุ
พนักงานเรียงถงุ 6 ถงุ + วางถงุลงลอ็ค
ถงุผงซกัฟอกเคลือ่นท่ีไปยังท่ีบรรจุลงถงุซลี

ผงซกัฟอกถกูปลอ่ยไปยัง filling
ผงซกัฟอกถกูบรรจุ
ถงุผงซกัฟอกซลีปิดปากถงุ
ถงุผงซกัฟอกเคลือ่นท่ีไปยัง weigher
ถงุผงซกัฟอกถกูชั่งน  าหนัก

               ตำรำงท่ี 4.3  การใช้หลัก ECRSในการปรับปรุงลดขั้นตอนของเคร่ืองจักร B 
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ชื่อผลิตภัณฑ์ : Product A

ขนาดการผลิต : 110 g Event Symbol Present Proposed Saving

แผนก : Packing Operation 18 16 2

สถานท่ี : บริษัทไลอ้อน (ประเทศไทย) จ ากดั Transport 9 9 0

เคร่ืองจักร : A  Delay 4 4 0

Line  : 7 Inspection 0 0 0

Storage 0 0 0

ผงซกัฟอกถูกปล่อยไปยัง filling

ผงซกัฟอกถูกบรรจุ

ถุงผงซกัฟอกซลีปิดปากถุง

ถุงผงซกัฟอกเคล่ือนท่ีไปยัง weigher

ถุงผงซกัฟอกถูกชั่งน  าหนัก

ถุงผงซกัฟอกเคล่ือนท่ีไปยังท่ีบรรจุ

พนักงานเรียงถุง 6 ถุง + วางถุงลงล็อค

ถุงผงซกัฟอกเคล่ือนท่ีไปยังท่ีบรรจุลงถุงซลี

พนักงานใสข่องแถม

พนักงานจัดถุงกอ่นเขา้เคร่ือง

ถุงผงซกัฟอกถูกบรรจุลงถุง

ถุงผงซกัฟอกท่ีบรรจุลงถุงถูกซลี

ถุงท่ีซลีเคล่ือนไปลงหีบ

พนักงานบรรจุถุงท่ีซลีถูกบรรจุลงหีบ 

รอถุงท่ีซลีบรรจุเต็มหีบ

พับฝาหีบ 

หีบผงซบัฟอกเคล่ือนท่ีไปยัง weigher

หีบผงซกัฟอกถูกชั่งน  าหนัก

หีบผงซกัฟอกเคล่ือนท่ีไปยังจุดรอ

รอ

หีบผงซกัฟอกเคล่ือนท่ีไปยังฉีดกาว

หีบผงซกัฟอกถูกฉีดกาว

หีบผงซกัฟอกเคล่ือนท่ีปิดหีบ

หีบผงซกัฟอกถูกปิดหีบ

รอหีบมาดนัเพ่ือกลับหีบ

หีบถูกกลับหีบ

หีบผงซกัฟอกเคล่ือนท่ีไปยังจุดรอ robot

รอ

หีบผงซกัฟอกถูก robot ยกลงพาเลท

รวม 16 9 4 0 0

งานย่อย
สญัลักษณ์

เวลา (s)

60

0

แผนภูมกิารไหล (Flow Process Chart )

วันท่ี : 07/09/2018                 สรุปผล

วิธีการ :   ปัจจุบัน     ปรับปรุง

Pack : 72 Pack/Case

Speed : 60 pcs/min

Type :      Man      Machine     Meterial

เวลา :  09.10 - 16.00

ระยะทาง (M) หมายเหตุ

7

1.8

2.8

3.81

1.2

1.5

319

1

1

4

4.71

1.07

1

24.41

1

2

3

33

2

4

10

3

2

2

25

78

3

3

32

7

6.52

6

7

2

3

2

9

7

อ
 

 
  

 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

       รูปท่ี 4.3 แผนภูมิการไหลของสายการผลิตที่ 7 เคร่ือง A หลังการปรับปรุงในกะเช้าและกะบ่าย 
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ชื่อผลิตภัณฑ์ : Product A

ขนาดการผลิต : 110 g Event Symbol Present Proposed Saving

แผนก : Packing Operation 17 16 1

สถานท่ี : บริษัทไลอ้อน (ประเทศไทย) จ ากดั Pack : 72 Pack/Case Transport 9 9 0

เคร่ืองจักร : B  Speed : 70 pcs/min Delay 4 4 0

Line  : 7 Type :      Man      Machine     Meterial Inspection 0 0 0

Storage 0 0 0

ผงซกัฟอกถูกปล่อยไปยัง filling

ผงซกัฟอกถูกบรรจุ

ถุงผงซกัฟอกซลีปิดปากถุง

ถุงผงซกัฟอกเคล่ือนท่ีไปยัง weigher

ถุงผงซกัฟอกถูกชั่งน  าหนัก

ถุงผงซกัฟอกเคล่ือนท่ีไปยังท่ีบรรจุ

พนักงานเรียงถุง 6 ถุง + วางถุงลงล็อค

ถุงผงซกัฟอกเคล่ือนท่ีไปยังท่ีบรรจุลงถุงซลี

พนักงานใสข่องแถม

พนักงานจัดถุงกอ่นเขา้เคร่ือง

ถุงผงซกัฟอกถูกบรรจุลงถุง

ถุงผงซกัฟอกท่ีบรรจุลงถุงถูกซลี

ถุงท่ีซลีเคล่ือนไปลงหีบ

พนักงานบรรจุถุงท่ีซลีถูกบรรจุลงหีบ 

รอถุงท่ีซลีบรรจุเต็มหีบ

พับฝาหีบ 

หีบผงซบัฟอกเคล่ือนท่ีไปยัง weigher

หีบผงซกัฟอกถูกชั่งน  าหนัก

หีบผงซกัฟอกเคล่ือนท่ีไปยังจุดรอ

รอ

หีบผงซกัฟอกเคล่ือนท่ีไปยังฉีดกาว

หีบผงซกัฟอกถูกฉีดกาว

หีบผงซกัฟอกเคล่ือนท่ีปิดหีบ

หีบผงซกัฟอกถูกปิดหีบ

รอหีบมาดนัเพ่ือกลับหีบ

หีบถูกกลับหีบ

หีบผงซกัฟอกเคล่ือนท่ีไปยังจุดรอ robot

รอ

หีบผงซกัฟอกถูก robot ยกลงพาเลท

รวม 16 9 4 0 0

งานย่อย
สญัลักษณ์

เวลา (s)

แผนภูมกิารไหล (Flow Process Chart)

วันที ่: 07/09/2018                 สรุปผล

วิธีการ :   ปัจจุบนั     ปรับปรุง

ระยะทาง (M) หมายเหตุ

เวลา :  09.10 - 16.00

3

0

4.71

2.8

1.8

1

1

60

1

2

7

9

6

7

4

3

7

1.07

2

2

10

3

3.81

1.2

6.52

2

2

33

2 1.5

319

78

7

24.41

32

25

4

3

3

1

อ
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

        รูปท่ี 4.4 แผนภูมิการไหลของสายการผลิตที่ 7 เคร่ือง B หลังการปรับปรุงในกะเช้าและกะบ่าย 
               



38 
 
          สรุปผลได้ดังนี้ จากการวางผังกระบวนการผลิตใหม่สามารถลดพนักงานได้ 3 คน ใน  2 กะ 
ได้แก่กะเช้าและกะบ่ายต่อวัน โดยมีค่าแรงงาน 18 ,000 บาท/คน/เดือน สามารถลดต้นทุนได้ 
108,000 บาท/เดือนหรือ1,296,000 บาท/ปีและรอบเวลาในการผลิตลดลงส่งผลให้มีเวลาการท างาน
เพิ่มขึ้น  4.21 ชั่วโมง/เดือน  จาก 2 กะการท างาน มีชั่วโมงการท างานทั้งหมด 495 ชั่วโมง/เดือน และ
เมื่อปรับปรุงเวลาการท างานเพิ่มขึ้น 499.21ชั่วโมง/เดือน ดังตารางที่  4.4 และผลผลิตเพิ่มขึ้น 456 
หีบ   คิดได้จาก4.21ชั่วโมง x60นาที x Speed M/C 130 ถุง/นาที ได้ผลิตภัณฑ์เพิ่มขึ้นคือ 32838 ถุง/

เดือนโดย 1 กล่องบรรจุ 72 ถุง/หีบ  = 32838
72

 = 456 หีบ/เดือน 

  ตำรำงท่ี 4.4  การเปรียบเทียบก่อนและหลังปรับปรุง 

 
 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  

  
%ROP เวลาการท างานจริง 

ก่อนปรับปรุง 86.99 495 ชั่วโมง/เดือน 

หลังปรับปรุง 87.73 499.21 ชั่วโมง/เดือน 

เพิ่มขึ้น 0.74 4.21 ชั่วโมง/เดือน 
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 บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลกำรด ำเนินงำน 
 

        
          
 
 
 
 

 

5.2     ประโยชน์ที่นักศึกษำได้รับ  
1.ได้ความรู้และประสบการณ์ในการศึกษาจากหน้างานจริง 
2.ได้ความรู้ในการใช้หลักการ ECRS มากขึ้น 
3.ได้ความรู้ในการจัดสมดุลสายการผลิต (Line balancing) มากขึ้น  

5.3 แนวทำงกำรแก้ไขปัญหำ 
   ปัญหาที่พบในการท างานเกิดจากประสบการณ์ในการท างาน  เนื่องจากเคยศึกษาเพียง
ทฤษฎี   
ยังขาดประสบการณ์ในการปรับปรุงจริงในการใช้หลักการ ECRS และ การจัดสมดุลสาย
ผลิต     (Line balancing) ท าให้ต้องศึกษาวิธีการใช้และท าความเข้าใจให้มากขึ้น 

5.3 ข้อเสนอแนะจำกกำรด ำเนินงำน 
                การจัดท าโครงงานคร้ังนี้เป็นการศึกษาเพียงส่วนหนึ่งของสายการผลิตทั้งหมด ซึ่งอนาคต

ยังสามารถศึกษาและอาจะสามารถพัฒนาสายการผลิตอ่ืนต่อไปได้ และควรมีการศึกษา
ทฤษฎีหลักการใช้มาก่อนเพื่อเป็นประโยชน์ต่อการศึกษาวิจัยนี ้                                                                     
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ประวัติผู้จัดท ำโครงงำน 
 
 
 

ชื่อ – สกุล   นำงสำว จิตตำนันท์ิ โฆษิตวัฒน์   
 

วัน เดือน ปีเกิด   4 เมษายน 2540 
 

ประวัติกำรศึกษำ  
  

ระดับประถมศึกษา  โรงเรียนเซนต์ปอลคอนแวนต์ 
      
ระดับมัธยมศึกษา  โรงเรียนเซนต์ปอลคอนแวนต์ 
     
ระดับอุดมศึกษา   สถาบันเทคโนโลยีไทย - ญ่ีปุ่น 
     
ทุนกำรศึกษำ    - ไม่มี -  
 

ประวัติกำรฝึกอบรม    1. ศึกษาดูงานที่ บริษัท เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ ากัด (โรงงานส าโรง) 
                                            2. อบรมการใช้ OTRS SOFTWARE สถาบันเทคโนโลยีไทย – ญ่ีปุ่น 
                                            3. การใช้ท่อและวาล์ว สถาบันเทคโนโลยีไทย – ญ่ีปุ่น  
 
ผลงำนท่ีได้รับกำรตีพิมพ์    - ไม่มี - 
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