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ชนาธิวัฒน์ โชคแว่นทอง : การศึกษางานเพื่อลดรอบเวลาการผลิต งาน COLUMN.OUT 
(RT80) เครื่องจักร 60 T/3 ของ Line Column กรณีศึกษา : บริษัทแสงเจริญ ทูลส์ เซ็น
เตอร์ จ ากัด. อาจารย์ที่ปรึกษา : อาจารย์ ก้องเกียรติ วีระอาชากุล, 29 หน้า. 

 
 

        โครงงานสหกิจศึกษาฉบับนี้จัดท าเพื่อลดรอบเวลาการผลิต งาน COLUMN.OUT (RT80) เครื่องจักร 
60 T/3 ของ Line Column กรณีศึกษา: บริษัทแสงเจริญ ทูลส์ เซ็นเตอร์ จ ากัด นี้ มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษา
สาเหตุของปัญหาการผลิตไม่ทันต่อความต้องการจนท าให้ต้องเปิดกะท างานล่วงเวลา (Over Time) จาก
กระบวนการขึ้นรูป (FORM) ของ เครื่องจักร 60 T/3 ชิ้นงานที่ท าการศึกษาคือชิ้นงาน COLUM.OUT (RT80) 
ดังนั้นการศึกษานี้จะมุ่งเน้นไปที่การลดกระบวนการที่ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ในวิธีการผลิตให้หมดไป โดยเริ่ม
จากการเก็บข้อมูลรอบเวลาการผลิตโดยท าการบันทึกข้อมูลรอบเวลาการผลิตจากกลุ่มตัวอย่างจ านวน 30 ชิ้น
และท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยใช้ทฤษฎี 4M และใช้ผังก้างปลา เพื่อวิเคราะห์หาต้นตอที่แท้จริง
ของปัญหา โดยใช้หลักการของ ECRS และ Man-Machine Chart เพื่อปรับปรุงวิธีการท างานใหม่ โดยขั้นตอน
การท างานทั้งหมด จะท าตามหลัก 7 ขั้นตอนการแก้ปัญหาตามแนวทาง QC Story โดยการแก้ไขปรับปรุงนี้ จะ
ด าเนินการแก้ไขโดยการปรับปรุงวิธีการท างานของพนักงานหน้าเครื่องใหม่ หลังจากท าการปรับปรุงสามารถ
ลดรอบเวลาการผลิต จาก 56.9 วินาที มาเป็น 45.6 วินาที คิดเป็น 34.63% และสามารถผลิตชิ้นงานเพิ่มจาก 
100 ชิ้น/ชั่วโมง มาเป็น 153 ชิ้น/ชั่วโมง คิดเป็น 53% 
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  Project studies to reduce cycle times and COLUMN.OUT (RT80) used 60 T/3 of 

Line Column Case Study: Sangcharoen Tools Center Ltd. aims to study the cause of the 
problem, not the needs of poor. The need to open overtime shifts (Over Time) from the 
forming process (FORM) of 60 T/3 specimens studied were workpiece. COLUM.OUT 
(RT80) This study will focus on the reduction process is not beneficial in a productive way 
to waste away. By the start of data collection cycle times were recorded around the time of 
the sample of 30 pieces and analyzed to determine the cause of the problem based on the 
4M and Fishbone.  

To determine the root cause of the problem. Using the principles of Man-Machine 
Chart ECRS and new ways of working to improve. By step all the work is done by the 7-
step problem solving approach QC Story by editing this update. To take action to improve 
the way employees work a new page. After updating to reduce cycle times from 56.9 
seconds to 45.6 seconds, equivalent to 34.63% and increase production of 100 pieces/ 
hour to 153 pieces/hour figure is 53%. 
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บทที่ 1 
บทน ำ 

 
1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 

หากพูดถึงอุตสาหกรรมยานยนต์ในทุกวันนี้ จะพบว่ามีการขยายตัวกันเป็นอย่างมาก 
โดยเฉพาะในช่วงไม่กี่ปีที่ผ่านมา ผู้ผลิตรถยนต์หลายๆ ค่ายตัดสินใจที่จะลงทุนตั้งโรงงาน
ประกอบรถยนต์ในประเทศไทย และเลือกใช้ชิ้นส่วนรถยนต์จากโรงงานในประเทศไทย สิ่งหนึ่งที่
ติดตามมากับการตัดสินใจใช้ผู้ผลิตชิ้นส่วนในประเทศไทย ก็คือการก าหนดมาตรฐานระบบ
คุณภาพที่ผู้ผลิตชิ้นส่วนจะต้องได้รับการรับรองเสียก่อน เพื่อเป็นการสร้างความม่ันใจ การ
ควบคุมคุณภาพที่เป็นที่เชื่อถือได้และความสามารถของการผลิตเพื่อรองรับตามความต้องการ
ของลูกค้าได้ระบบการผลิตจึงเป็นตัวแปรส าคัญ ที่ค่ายรถยนต์ต่างๆตัดสินใจ ที่จะเลือกซัพพลาย
เออร์ เนื่องจากค่ายรถยนต์ต่างๆ ต้องการซัพพลายเออร์ที่สามารถผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ตามที่
ลูกค้าต้องการได้ 

บริษัท แสงเจริญ ทูลส์ เซ็นเตอร์ จ ากัด เป็นบริษัทที่ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ และชิ้นส่วน
เครื่องใช้ไฟฟ้า ได้มีการผลิตหลาย Model โดยผลิตตามความต้องการของลูกค้า โดยที่บริษัท 
แสงเจริญ ทูลส์ เซ็นเตอร์ จ ากัด โรงงาน 3 (STC3) ได้มีการแบ่ง Line การผลิตแยกย่อยออกไป
ตามลักษณะงาน เช่น Line Progressive, Line Assembly, Line Column เป็นต้น โดย Line 
Column เป็น Line ที่เพิ่งตั้งขึ้นมาใหม่ จึงยังมีปัญหาอยู่มาก และมีหลาย PART ที่ผลิตใน Line 
นี้ แต่ PART RT80 เป็น PART ที่มีปัญหาไม่สามารถผลิตได้ตามเป้าหมายที่ตั้งไว้มากที่สุด ซึ่ง
กระบวนการผลิตของ PART RT80 มีดังนี้ ดังแสดงในรูปที่ 1.1 

1) รับ Material 
2) กระบวนการขึ้นรูป (Form) 
3) CNC หัวและท้าย 
4) เจาะรู 1 (Pierce 1) 
5) เจาะรู 2 (Pierce 2) 
6) ตรวจเช็คคุณภาพ (QC) 
7) ส่งมอบให้ลูกค้า 
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รูปที่ 1.1 ภาพรวมกระบวนการผลิต 
  

จากข้อมูลรูปที่ 1.1 จะท าให้เห็นว่ากระบวนการข้ึนรูป (FORM) ที่เครื่อง 60 T/3 เป็น
กระบวนการที่มีปัญหาเรื่องการผลิตที่ใช้เวลานานมากที่สุด (Cycle Time>Takt Time) ส่งผลให้
ไม่สามารถผลิตได้ทันตามความต้องการในแต่ละวันและกระบวนการขึ้นรูป ยังเป็นกระบวนการ
แรกของ PART RT80 จึงส่งผลกระทบไปยังกระบวนการอื่นๆ ท าให้ไม่สามารถส่งมอบให้กับ
ลูกค้าได้ทันตามที่ลูกค้าต้องการ ส่งผลให้ความเชื่อม่ันของลูกค้าที่มีต่อ บริษัท แสงเจริญ ทูลส์ 
เซ็นเตอร์ จ ากัด มีความเชื่อม่ันลดลง อาจส่งผลกระทบต่องานในอนาคตได้ ถ้าลูกค้าไม่มีความ
เชื่อม่ัน ลูกค้าก็อาจจะไม่ส่งงานให้ทางบริษัท แสงเจริญ ทูลส์ เซ็นเตอร์ จ ากัด 

ทั้งน้ีหลังจากที่ได้ท าการเข้าไปศึกษากระบวนการข้ึนรูป (FORM) ของเครื่องจักร 60 
T/3 ที่หน้างานจริงนั้น ท าให้พบเห็นปัญหา คือ 

1) พนักงานยืนรอขณะท่ีเครื่องจักรท างาน 
2) ไม่มีการก าหนดการเตรียมชิ้นงานชิ้นถัดไป 

ซึ่งทั้ง 2 ปัญหานี้ ส่งผลกระทบให้ไม่สามารถผลิตงานได้ทัน ส่งผลให้ทางบริษัท แสง
เจริญ ทูลส์ เซ็นเตอร์ จ ากัด ต้องเปิดกะท างานล่วงเวลา (Over Time) เพื่อผลิตชิ้นงานให้ทัน
ตามที่ลูกค้าต้องการ ท าให้มีต้นทุนที่เพิ่มมากขึ้นและถ้าผลิตชิ้นงานได้ไม่ทันตามความต้องการ
ของลูกค้า อาจส่งผลให้ลูกค้ายกงานกลับ ท าให้สูญเสียรายได้เป็นอย่างมาก 
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1.2 วัตถุประสงค์ของกำรศึกษำ 
ในการจัดท าโครงงานสหกิจศึกษานี้ ได้ตั้งวัตถุประสงค์ของการศึกษา ไว้ดังนี้ 

1.2.1) ปรับปรุงขั้นตอนการท างานใหม่พร้อมก าหนดช่วงเวลาในการเตรียมชิ้นงาน 
ชิ้นถัดไป 
1.2.2) ก าหนด Work Instruction 

  
1.3 ขอบเขตของกำรด ำเนินงำน 

ในการศึกษาโครงงานสหกิจศึกษานี้ จัดแบ่งขอบเขตของการด าเนินงาน โดยมี
รายละเอียดประกอบด้วย 

ขอบเขตด้ำนเน้ือหำ 
ท าการศึกษา Line Column กระบวนการขึ้นรูป เครื่องจักร 60 T/3 ของ PART 

RT80 
ขอบเขตด้ำนเวลำ 

ช่วงเวลาในการศึกษาครั้งนี้เริ่มท าการศึกษา ตั้งแต่วันที่ 3 พฤศจิกายน 2557 - 28 
กุมภาพันธ์ 2558 
 
1.4 ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 

1.4.1) สามารถผลิตได้ทันความต้องการ  
1.4.2) สามารถลดต้นทุนค่าแรงการท างานล่วงเวลา (Over Time) 

  
 
 
 
 



 

 

บทที่  2 
หลักการพื้นฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เก่ียวข้อง 

 
ในการด าเนินโครงงานสหกิจศึกษาครั้งนี้ ผู้จัดท าไดด้ศึกษาเกกสารหัักการื้้นาานลัะ

เกกสารงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้กง ลัะไดด้น าเสนกหัวข้กต่กไดปนี้ 
 2.1) ทฤษฏีการปรับปรุงขั้นตกนการท างาน โดยใช้หััก ECRS 
 2.2) เกกสารลัะงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้กง 

 
2.1 ทฤษฏีการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน โดยใช้หลัก ECRS 

  ความสูญเปั่า หร้ก MUDA หร้ก WASTE ั้วนลต่มีความหมายเดียวกัน หมายถึง สิ่งที่ 
เกิดขึ้นลต่ไดม่ท าให้เกิดมูัค่าเืิ่มลก่สินค้า ซึ่งความสูญเปั่ามีกยู่ 7 ประการด้วยกันค้ก 

1) การผัิตมากเกินไดป (Overproduction) 
2) การรกคกย (Waiting) 
3) การเคั้่กนย้ายท่ีไดม่จ าเป็น (Transporting) 
4) การท างานที่ไดม่เกิดประโยชน์ (Inappropriate Processing) 
5) การเก็บสินค้าที่มากเกินไดป (Unnecessary Inventory) 
6) การเคั้่กนท่ี/เคั้่กนย้ายท่ีไดม่จ าเป็น (Unnecessary Motions) 
7) ขกงเสีย (Defect) 

ความสูญเปั่าทั้ง 7 ประการน้ีเป็นสิ่งที่ไดม่มีความจ าเป็นลัะไดม่ไดด้ก่กให้เกิดประโยชน์ต่ก
การผัิต ดังนั้นจึงควรก าจัดหร้กลก้ไดขให้หมดไดป เน้่กงจากถ้าสามารถลก้ไดขความสูญเปั่าทั้ง 7 
ประการไดด้ จะท าให้มีผัผัิตที่เืิ่มขึ้นลัะสามารถัดต้นทุนการผัิตังไดด้ 

หัังจากที่ไดด้ท าการศึกษาวิธีการผัิตขกงกระบวนการขึ้นรูป ืบว่า มีความสูญเปั่าที่
ไดม่ก่กให้เกิดประโยชน์ต่กการผัิตกยู่ จึงมีความคิดที่จะน าทฤษฏี ECRS มาใช้เื้่กปรับปรุง
วิธีการผัิตให้มีประสิทธิภาืมากขึ้น โดย ECRS ประกกบด้วยหัักการดังต่กไดปนี้  

1) การก าจัด (Eliminate) : ก าจัดขั้นตกนที่เป็นความสูญเปั่าที่ไดม่ก่กให้เกิด
ประโยชน์กกกไดป 

2) การรวมกัน (Combine) : รวบรวมขั้นตกนที่สามารถท าไดด้ืร้กมกัน เช่น 
ืนักงานเตรียมชิ้นงานชิ้นถัดไดป ในขณะท่ีเคร้่กงจักรท างาน 

3) การจัดใหม่ (Rearrange) : จัดขั้นตกนการท างานใหม่ ให้สามารถท าไดด้ง่าย ลัะ
รวดเร็วขึ้น เช่น การจัดขั้นตกนการท าความสะกาดชิ้นงานที่เสร็จลั้ว หัังจากใส่ชิ้นงานใหม่ใน
เคร้่กงจักร 
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4) การท าให้ง่าย (Simplify) : การปรับปรุงวิธีการท างานให้ง่ายขึ้น เช่น การจัดเรียง
ขั้นตกนการท างานใหม่เื้่กที่จะสามารถปฏิบัติไดด้ง่ายขึ้น  

ถ้าสามารถัดความสูญเปั่าทั้ง 7 ที่เกิดขึ้นไดด้ จะท าให้ประสิทธิภาืในการผัิตดีขึ้น 
ลัะัดความสูญเปั่าที่ไดม่ก่กให้เกิดประโยชน์ต่กกระบวนการผัิต ซึ่งจะส่งผัให้มีต้นทุนการ
ผัิตที่ัดังกย่างลน่นกน สิ่งเหั่านี้ั้วนลั้วลต่เป็นประโยชน์กย่างมากส าหรับกระบวนการผัิต
ในการด าเนินการปรับปรุงวิธีการท างานใหม่โดยใช้หััก ECRS ไดด้ก าหนดลนวคิดที่จะท าการ
ปรับปรุง โดยมีข้กืิจารณาดังนี้ ค้ก ชิ้นงานต้กงไดด้คุณภาื การท างานขกงืนักงานหน้าเคร้่กง
ต้กงท างานกย่างเต็มประสิทธิภาื สุดท้ายค้กสามารถลก้ปัญหาการผัิตที่ไดม่ทันต่กความ
ต้กงการไดด้ 

โดยท้ังหมดน้ีจะต้กงมีความสกดคั้กงกับเง้่กนไดขในการปรับปรุงวิธีการผัิตดังนี้ในด้าน
ความต้กงการื้้นาาน 

- ชิ้นงานทุกชิ้น  
ต้กงไดด้คุณภาืที่ดี ลัะเป็นไดปตามค่าที่ก าหนดขกงัูกค้าในด้านข้กก าหนดขกง

กระบวนการ 
- กระบวนการขึ้นรูป (FORM) 

วิธีการผัิตต้กงไดม่ท าให้ืนักงานสับสน เื้่กัดปัญหาการผิดืัาดขกงืนักงานเม่้ก
ทราบถึงข้กที่ควรค านึงถึงลั้ว สามารถก าหนดลนวคิดเื้่กัดรกบเวัาการผัิตไดด้ 2 ลนวทาง
ค้ก การปรับปรุงวิธีการผัิตใหม่  เื้่กัดขั้นตกนการรก (MUDA) ขกงืนักงานหน้าเคร้่กง 
ในขณะท่ีเคร้่กงจักรท างาน หร้ก ให้ืนักงานท างานทีัะหัายๆชิ้น ลั้วจึงท าการตรวจเช็ค  

จากลนวคิดการปรับปรุงวิธีการผัิตใหม่  เื้่กัดขั้นตกนการรก (MUDA) ขกงืนักงาน
หน้าเคร้่กง ในขณะที่เคร้่กงจักรท างาน ให้ืนักงานหน้าเคร้่กง ท าความสะกาด ชิ้นงานถัดไดป 
เื้่กที่จะัดรกบเวัาการผัิตให้เร็วขึ้นลัะยังท าให้ืนักงานหน้าเคร้่กงท างานไดด้กย่างเต็ม
ประสิทธิภาืมากขึ้น สามารถลก้ปัญหาการผัิตไดม่ทันต่กความต้กงการไดด้ 

จากลนวคิด ให้ืนักงานท างานทีัะหัายๆชิ้น ลั้วจึงท าการตรวจเช็ค ืบว่าวิธีนี้ถึงลม้
จะสามารถลก้ไดขปัญหาการผัิตไดม่ทันต่กความต้กงการไดด้ ลต่จะส่งผัด้านเร้่กงคุณภาื 
เน้่กงจากการผัิตทีัะหัายๆชิ้น ลั้วจึงท าการตรวจเช็ค ถ้าชิ้นงานชิ้นลรกไดม่ไดด้คุณภาื 
ชิ้นงานชิ้นถัดไดปก็จะไดม่ไดด้คุณภาื ท าให้เกิดการสูญเสียท่ีมากกว่าเดิม 

เม่้กไดด้ท าการืิจารณาลนวคิดที่ให้ืนักงานหน้าเคร้่กงท าความสะกาดชิ้นงานชิ้นถัดไดป 
ในขณะที่เคร้่กงจักรท างาน หร้ก ให้ืนักงานท างานทีัะหัายๆชิ้น ลั้วจึงท าการตรวจเช็ค ไดด้
ท าการตัดสินใจเั้กกลนวคิด การปรับปรุงวิธีการผัิตใหม่  เื้่กัดขั้นตกนการรก (MUDA) ขกง
ืนักงานหน้าเคร้่กง ในขณะท่ีเคร้่กงจักรท างาน   
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2.2 เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
ในการค้นคว้าหาข้กมูัเื้่กเป็นลนวทางในการประยุกต์ใช้ในโครงงาน ไดด้ท าการศึกษา

งานวิจัยทั้งหมด 4 เร้่กงด้วยกัน เื้่กหาเป็นลนวความคิดที่จะน ามาใช้ในการปรับปรุงหร้ก
สร้างสรรค์เป็นความคิดใหม่ในการหาลนวทางการลก้ไดขขกงโครงงาน โดยงานวิจัยที่ไดด้
ท าการศึกษามา มีดังต่กไดปนี้ 

2.2.1) นวืั บุญประเสริา (2554). การปรับปรุงการตรวจสกบ ในกุตสาหกรรมการผัิต
เันส์ลว่นตา โดยการประยุกต์ใช้หัักการขกง ECRS เื้่กัดความสูญเปั่าที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผัิต (MUDA) หร้ก WASTE ตามขั้นตกนที่เรียกว่า ECRS หัังจากการปรับปรุง
กระบวนการผัิต ืบว่า สามารถัดจ านวนสินค้าที่ส่งมกบไดม่ทันก าหนดไดด้จากเดิม 2,400 ชิ้น
ต่กวัน เหั้ก  930 ชิ้นต่กวัน หร้กัดังไดป 23.4% สามารถเืิ่มผัิตภาืในการผัิตจากเดิม 
15.51 ชิ้นต่กชั่วโมง เป็น 19.41 ชิ้นต่กชั่วโมงหร้กเืิ่มขึ้น 27%  

จากการศึกษางานวิจัยเร้่กงนี้ ไดด้น าลนวความคิดเร้่กงการใช้หัักการขกง ECRS เื้่ก
ัดความสูญเปั่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผัิต (MUDA) หร้ก WASTE  มาประยุกต์ใช้กับ
สายการผัิตที่ผมไดด้ด าเนินการลก้ไดข 

2.2.2) คณิน ยะตัน ลัะ ธีรยุทธ โตมานิตย์ (2551). การปรับปรุงวิธีการท างานขกง
คนงานในส่วนขกงเคร้่กงปั๊มชิ้นงานรกงเท้า กรณีศึกษา : บริษัท ืิจิตร ืี.เกส.การ์. ฟุตลวร์ 
จ ากัด โดยใช้วิธีการจับเวัาโดยตรง เื้่กหาเวัาการท างานในลต่ัะขั้นตกนย่กย ใช้หััก 6W 
1H เื้่กวิเคราะห์หาปัญหาในการท างาน ลัะ หััก ECRS เื้่กใช้ปรับปรุงการท างาน หัังจาก
การปรับปรุงสามารถัดรกบเวัาในการผัิตัง 50.32% ผัผัิตเืิ่มขึ้น 66.30% ลัะเวัา
ท างานต่กคู่ัดัง 42.91%  

จากการศึกษางานวิจัยเร้่กงนี้ ไดด้น าลนวคิดเร้่กงการใช้หัักการขกง ECRS เื้่กมา
ปรับปรุงขั้นตกนการท างานขกงืนักงาน มาประยุกต์ใช้กับสายการผัิตที่ผมไดด้ด าเนินการลก้ไดข 

2.2.3) วีรชัย มัฎาารักษ์ ลัะ วิมั จันนินวงศ์ (2553). การเืิ่มผัผัิตด้วยวิธีการ
ปรับปรุงประสิทธิผัโดยรวมขกงเคร้่กงจักร กรณีศึกษา : โรงงานผัิตกาหารสัตว์ โดย
ท าการศึกษาถึงเหตุที่มีผัท าให้ค่าประสิทธิผัโดยรวมขกงเคร้่กงกัดเม็ดมีค่าต่ าด้วยวิธีการ
ลก้ปัญหาลบบ QC Story ลัะการวิเคราะห์ข้กมูัก่กนปรับปรุงด้วยผังก้างปัา ภายหัังการ
ปรับปรุงืบว่าค่าประสิทธิผัโดยรวมในสายการผัิตที่ 2 เคร้่กงมีค่าสูงขึ้นจากเดิมเฉัี่ยกยู่ที่ 
74% สูงขึ้นเป็น 84% ส่วนสายการผัิตที่ 3 เคร้่กงมีค่าเฉัี่ย 75% สูงขึ้นเป็น 93% 

จากการศึกษางานวิจัยเร้่กงนี้ ไดด้น าลนวคิดเร้่กง QC Story ลัะ ผังก้างปัา เื้่กมา
วิเคราะห์หาสาเหตุที่ไดด้จริงขกงปัญหา มาประยุกต์ใช้ 

2.2.4) คุณากร  ลก้วเนียม (2553). โครงงานการัดกัตราขกงเสียในกระบวนการผัิต
โคมไดฟรถยนต์ กรณีศึกษา: บริษัท ไดทยสลตนเัย์การไดฟฟ้า จ ากัด (มหาชน) การศึกษานี้จะ
มุ่งเน้นการัดขกงเสียท่ีเกิดจากการท างานผิดืัาดขกง Robot ให้หมดไดป โดยเริ่มจากการเก็บ
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ข้กมูัขกงเสียโดยใบบันทึกข้กมูัในการเก็บข้กมูัจากกัุ่มตัวกย่างจ านวน 300 ชิ้นที่เคร้่กงฉีด
ลัะท าการเั้กกปัญหาโดยใช้ลผนภูมิืาเรโต (Pareto Diagram) จากนั้นท าการค้นหาสาเหตุ
ขกงการเกิดขกงเสียโดยใช้ Why-Why Analysis ลัะใช้หัักการขกง ECRS เื้่กลก้ไดขปัญหา 
โดยขั้นตกนการท างานทั้งหมด จะท าตามหััก 7 ขั้นตกนการลก้ปัญหาตามลนวทางขกง QC 
Story โดยการลก้ไดขปรับปรุงนี้ จะด าเนินการลก้ไดขโดยการปรับกระบวนการท างานที่โปรลกรม
ขกง Jig Robot Model: 381A R/C LENS CP ลัะสามารถลก้ไดขปรับปรุงปัญหาที่เกิดขึ้นให้
หมดไดปไดด้ หัังจากการปรับปรุง ืบว่าขกงเสียต่กวันัดังจาก 68 ชิ้น/วัน เหั้ก 48 ชิ้น/วัน  

 
จากการศึกษางานวิจัยเร้่กงนี้ ไดด้น าลนวคิดเร้่กง QC Story ลัะ ECRS เื้่กมา

ประยุกต์ใช้ในสายการผัิตที่ผมไดด้น าเนินการลก้ไดขในการศึกษางานเื้่กัดรกบเวัาการผัิต 
(Cycle Time) งาน COLUMN.OUT (RT80) เคร้่กงจักร 60 T/3 ขกง LINE COLUMN มีความ
สนใจศึกษาวิธีการัดรกบเวัาในกระบวนการขึ้นรูป (FORM) ซึ่งผู้ศึกษาไดด้ืบว่าการเกิดความ
ั่าช้าที่ส่งผัให้ผัิตไดม่ทันต่กความต้กงการนั้น มีสาเหตุมาจากการไดม่เตรียมชิ้นงานชิ้นถัดไดป 
ขณะท่ีเคร้่กงจักรท างาน เม้่กผู้ศึกษาไดด้ท าการค้นหาสาเหตุที่ท าให้ืนักงานหน้าเคร้่กงไดม่เตรียม
ชิ้นงานชิ้นถัดไดป ในขณะที่เคร้่กงจักรท างานนั้น เกิดจากการที่ไดม่มีการระบุขั้นตกนการเตรียม
ชิ้นงานชิ้นถัดไดป ท าให้ืนักงานหน้าเคร้่กงมีเวัาว่างงานในขณะที่เคร้่กงจักรท างาน ดังนั้นผู้
ศึกษาจึงไดด้ท าการปรับปรุงวิธีการผัิตใหม่ เื้่กขจัดเวัาว่างงานขกงืนักงานหน้าเคร้่กง โดย
การที่จัดให้มีขั้นตกนการเตรียมชิ้นงานชิ้นถัดไดป ในขณะที่เคร้่กงจักรท างาน ท าให้สามารถัด
รกบเวัาการผัิต (Cycle Time) ลัะส่งผัต่กการัดต้นทุนด้านค่าลรง (Over Time) ังไดด้ 
 



บทที่  3 
วิธีการด าเนินงาน 

 
โครงงานสหกิจศึกษา เรื่อง การศึกษางานเพื่อลดรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) งาน 

COLUMN.OUT (RT80)  เครื่องจักร 60 T/3 ของ Line Column ทั้งนี้มีขั้นตอนในการศึกษา ดัง
แสดงในรูปท่ี 3.1 ซึ่งอธิบายในหัวข้อต่อไปนี้ 

1) ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
2) การเก็บรวบรวมข้อมูล 
3) ขั้นตอนในการศึกษา 

 
3.1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 

โครงงานสหกิจศึกษา เรื่อง การศึกษางานเพื่อลดรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) กลุ่ม
ตัวอย่างในการศึกษาครั้งนี้ คือ กระบวนการขึ้นรูป งาน COLUMN.OUT (RT80)  ซึ่งใน
การศึกษาครั้งนี้จะท าการศึกษาเกี่ยวกับ การปรับปรุงวิธีการท างานใหม่ เพื่อลดปัญหาการ
ว่างงานของพนักงานในขณะที่เครื่องจักรท างาน 
 
3.2 การเก็บรวบรวมข้อมูล 

3.2.1 เครื่องมือในการเก็บรวบรวมข้อมูล 

(1) แบบสัมภาษณ์ (Analytic Interview) เป็นการสัมภาษณ์กับพนักงานหน้าเครื่อง
และพนักงานวางแผนการผลิต โดยที่ควรจะตั้งค าถามให้ครอบคลุมและตรงประเด็น เพื่อง่ายต่อ
การรวบรวมข้อมูล และน าข้อมูลที่ได้มาใช้วิเคราะห์และค้นหาสาเหตุที่แท้จริงของปัญหา ว่า
กระบวนการขึ้นรูป มีขั้นตอนใด ที่ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ 

(2) การสังเกต (Observation) ผู้ศึกษาได้ท าการเข้าไปสังเกตที่หน้างานจริงโดยท า
การสังเกต และจดบันทึกสิ่งที่ได้สังเกตเพื่อที่จะน ามาปรับปรุงและแก้ไขต่อไป 
 

3.2.2 การตรวจสอบคุณภาพเครื่องมือ 
ผู้ศึกษาได้ท าการตรวจสอบข้อมูล ในขณะท่ีท าการเก็บข้อมูล เพื่อให้ทราบว่าข้อมูลที่

ได้ท าการเก็บมานั้นเป็นความจริงและมีความถูกต้อง เพื่อที่จะน าข้อมูลมาท าการวิเคราะห์หา
สาเหตุที่แท้จริงของปัญหา และท าการค้นหามาตรการแก้ไข เพื่อแก้ปัญหาเหล่านั้นให้หมดไป 
และตรวจสอบเพื่อดูว่าข้อมูลที่ได้ท าการเก็บรวบรวมมานั้น ครอบคลุมตามวัตถุประสงค์ของ
การศึกษาหรือไม่  
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3.2.3 การเก็บรวบรวมข้อมูล 
1) ผู้ศึกษาได้ใช้วิธีเก็บข้อมูล โดยผู้ศึกษาได้เข้าไปสอบถามพนักงานวางแผนการ

ผลิตเกี่ยวกับ จ านวนของชิ้นงาน COLUMN.OUT (RT80) ที่ต้องท าการผลิตในแต่ละวัน 
2) ท าการสอบถามพนักงานหน้าเครื่องถึงกระบวนการผลิตของชิ้นงาน 

COLUMN.OUT (RT80) 
3) ท าการถ่ายวีดีโอ เพื่อน ามาดูรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ของแต่ละ

กระบวนการว่ากระบวนการใดใช้เวลานานที่สุด เพื่อท าการแก้ไขต่อไป 
 
3.3 ขั้นตอนการด าเนินงาน ดังแสดงในรูปที่ 3.1 

 

  
รูปที่ 3.1 ขั้นตอนการด าเนินงาน 
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3.3.1 ค้นหากระบวนการท างานที่ก่อให้เกิดความสูญเสีย 
ก่อนจะท าการค้นหากระบวนการที่ก่อให้เกิดความสูญเสียได้นั้น ต้องท าการศึกษา

กระบวนการท างานของพนักงานหน้าเครื่องก่อน จึงจะสามารถระบุได้ว่ากระบวนการใดเป็น
กระบวนการที่ก่อให้เกิดความสูญเสีย โดยพนักงานหน้าเครื่องมีกระบวนการท างานดังนี้ 

1) ท าความสะอาดชิ้นงาน 
2) น าชิ้นงานใส่ในเครื่องจักร 
3) ทาแป้งที่ชิ้นงาน 
4) กดสวิตซ์ เพื่อให้เครื่องจักรท างาน 
5) เอาชิ้นงานที่ขึ้นรูปเสร็จแล้วออก 
6) ท าความสะอาดชิ้นงานที่เสร็จแล้ว 
7) น าชิ้นงานลงกล่อง 

เม่ือทราบถึงกระบวนการท างานและเวลาการท างานแล้ว จากนั้นน าข้อมูลมาวิเคราะห์
เพื่อหาความสูญเสีย (7 Wastes) เนื่องจากความสูญเสียไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ จะส่งผลให้รอบ
เวลาการผลิตนาน ท าให้สูญเสียต้นทุนต่างๆ เพิ่มมากขึ้น โดยหลังจากท าการศึกษากระบวนการ
ผลิต สามารถระบุความสูญเสียได้ดังนี้ ดังแสดงในรูปที่ 3.2 

1) พนักงานหน้าเครื่องยืนรอเครื่องในขณะที่เครื่องจักรท างาน 
2) พนักงานท างานทีละชิ้น ถึงแม้จะมีเวลาว่าง 

 

 
 

รูปที่ 3.2 ความสูญเปล่าในกระบวนการ 
 
สรุป ความสูญเปล่าที่ส าคัญ คือ ความสูญเปล่าของพนักงานหน้าเครื่องที่ยืนรอขณะที่

เครื่องจักรท างาน เนื่องจากเป็นความสูญเปล่าที่ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์แล้ว ยังส่งผลให้รอบเวลา
การผลิต (Cycle Time) นาน ท าให้เกิดปัญหาผลิตไม่ทันต่อความต้องการของลูกค้า 
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3.3.2 ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุที่ก่อให้เกิดความสูญเสีย 
เม่ือทราบถึงความสูญเปล่าในกระบวนการแล้ว ว่าเกิดจากการที่คนว่างงานขณะที่

เครื่องจักรท างาน จึงท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา โดยใช้ทฤษฎี ดังนี้ 
- 4 M ANALYSIS 
- FISHBONE DIAGRAM 

3.3.2.1 4M ANALYSIS 
ผู้ศึกษาใช้ทฤษฎีนี้เพื่อท าการตรวจสอบสภาพปัญหาปัจจุบัน ว่าเกิดจากที่ คน 

เครื่องจักรขั้นตอนการท างาน หรือ วัตถุดิบ ดังแสดงในรูปที ่3.3 
 

 
  
รูปที่ 3.3 4M ANALYSIS 

 
3.3.2.2 FISHBONE DIAGRAM 

หลังจากท าการวิเคราะห์ด้วยทฤษฎี 4M ANALYSIS แล้ว ผู้ศึกษาจึงได้ใช้ทฤษฎี 
FISHBONE DIAGRAM มาเพื่อวิเคราะห์หาต้นตอที่แท้จริงของปัญหา ดังแสดงในรูปที ่3.4 

 

 
 

รูปที่ 3.4 FISHBONE DIAGRAM 
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หลังจากการที่วิเคราะห์ปัญหาโดยใช้ทฤษฎี 4M และวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยผัง
ก้างปลา จึงท าให้ทราบว่าต้นตอที่แท้จริงของปัญหานี้คือ  

1) วิธีการท างานไม่มีการก าหนดช่วงเวลาการเตรียมงานของชิ้นถัดไป 
2) พนักงานยืนท างานทีละชิ้นแม้จะมีช่วงเวลาว่าง 

 
3.3.3 ออกแบบมาตรการตอบโต้เพื่อก าจัดสาเหตุของกระบวนการที่ก่อให้เกิดความสูญเสีย 

การออกแบบมาตรการตอบโต้นั้น ต้องสามารถแก้ไขต้นตอที่แท้จริงของปัญหาได้ แล้ว
ต้องด าเนินการตามวัตถุประสงค์ที่ได้ตั้งไว้ โดยผู้ศึกษาจะใช้ข้อมูลที่ได้วิเคราะห์มาเพื่อออกแบบ
มาตรการตอบโต้ให้เหมาะสม 
 
3.3.4 สร้างแบบจ าลองของมาตรการตอบโต้ 

สร้างแบบจ าลองโดยน ามาตรการตอบโต้ที่ผู้ศึกษาได้ออกแบบ มาท าการสร้าง
แบบจ าลอง โดยที่แบบจ าลองเต้องง่ายต่อความเข้าใจของพนักงานที่เกี่ยวข้องทุกคน เนื่องจาก
พนักงานที่เกี่ยวข้องต้องน าไปปฏิบัติจริง 
 
3.3.5 การค านวณหารอบเวลาการผลิต (Cycle Time) 

ท าการหารอบเวลาการผลิต (Cycle Time) โดยผู้ศึกษาต้องทราบถึงขั้นตอน
กระบวนการท างานและเวลาท างานที่แท้จริง รวมถึงเวลาในการ SET UP ของเครื่องจักร เพื่อ
น าข้อมูลในส่วนนี้ไปวิเคราะห์ถึงความเป็นไปได้ของมาตรการตอบโต้ 
 
3.3.6 ตรวจสอบความเป็นไปได้ของมาตรการตอบโต้ 

การตรวจสอบความเป็นไปได้ของมาตรการตอบโต้นั้น น าข้อมูลรอบเวลาการผลิต 
(Cycle Time) ที่ได้ท าการเก็บข้อมูลมา มาตรวจสอบว่ามาตรการตอบโต้ที่ได้ออกแบบมานั้น 
สามารถแก้ไขปัญหา และบรรลุตามเป้าหมายที่ได้ตั้งไว้หรือไม่ ถ้าสามารถแก้ไขปัญหาได้ ก็จะ
น าไปปฏิบัติจริงในขั้นตอนต่อไป แต่ถ้าหากเป็นไปไม่ได้ ก็จะย้อนกลับไปออกแบบมาตรการ
ตอบโต้ใหม่อีกครั้ง 
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3.3.7 จัดท าแผนการด าเนินงาน 
หลังจากได้ตรวจสอบความเป็นไปได้ของมาตรการตอบโต้แล้วว่า ว่าสามารถแก้ไข

ปัญหาได้ จึงจัดท าแผนการด าเนินงาน โดยแผนการด าเนินงานต้องเขียนรายละเอียดของ
ขั้นตอนการด าเนินงานอย่างละเอียด พร้อมระบุผู้รับผิดชอบ ทฤษฎีที่ใช้ และวันที่จะเริ่มปฏิบัติ 
เพื่อให้พนักงานทุกคนท่ีจะน าแผนการด าเนินงานไปปฏิบัติเข้าใจ และปฏิบัติตามอย่างถูกต้อง 
 
3.3.8 ด าเนินงานพร้อมติดตามผล 

หลังจากมีแผนการด าเนินงานแล้ว จึงน าแผนปฏิบัติงานที่ได้ด าเนินการไว้ไปปฏิบัติที่
หน้างานจริง พร้อมทั้งติดตามผล หลังการปรับปรุงโดยการถ่ายวีดีโอ พร้อมบันทึกเวลาการ
ท างานเป็นจ านวน 30 ชิ้น หลังจากนั้นน าเวลาที่ได้ท าการบันทึกมาจัดท า Control Chart ว่าอยู่
ในเส้นควบคุมหรือไม่ เพื่อเป็นการยืนยันผลลัพธ์ 
 
3.3.9 สรุปข้อมูล 

ขั้นตอนสรุปผลคือ การน ารอบเวลาการผลิต (Cycle Time) มาสรุปผล โดยท าการ
เปรียบเทียบระหว่างก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง ว่าลดลงหรือไม่ และบรรลุตามเป้าหมายที่ได้
ตั้งไว้หรือไม่ 
 



บทที่  4 
ผลการด าเนินงาน 

 
ในบทที่ 4 นี้จะแสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูลเรื่อง การศึกษา เพื่อลดรอบเวลาการผลิต

ชิ้นงาน COLUMN.OUT (RT80)  เครื่องจักร 60 T/3  บริษัท แสงเจริญ ทูลเซ็นเตอร์ จ ากัด หรือ
ผลการด าเนินงานจากการศึกษาตามขั้นตอนในการปฏิบัติงานที่กล่าวไว้ในบทที่ 3 โดยมีหัวข้อ 
ดังนี ้

  
4.1 ค้นหากระบวนการที่ก่อให้เกิดความสูญเสีย 

จากการที่ได้ค้นหากระบวนการท่ีก่อให้เกิดความสูญเสีย มีหัวข้อดังนี้ 
- ความสูญเปล่าของพนักงานหน้าเครื่องที่มาจากการยืนรอขณะที่เครื่องจักรท างาน 

โดยท่ีไม่มีการเตรียมชิ้นงานชิ้นถัดไป 
สรุป ความสูญเปล่าท่ีส าคัญ คือ ความสูญเปล่าของพนักงานหน้าเครื่อง ที่มาจากการยืน

รอขณะที่เครื่องจักรท างาน โดยที่ไม่มีการเตรียมชิ้นงานชิ้นถัดไป ส่งผลให้เวลาการผลิต (C.T.) 
มากกว่าเวลา TT. นั้นแสดงให้รู้ว่าผลิตชิ้นงานไม่ทันต่อความต้องการ 
 
4.2 ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุที่ก่อให้เกิดความสูญเสีย 

จากการวิเคราะห์ความสูญเสียในกระบวนการต่างๆด้วยทฤษฏี 4M และแผนภูมิ
ก้างปลาแล้ว สามารถวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่พนักงานหน้าเครื่องยืนรอขณะที่เครื่องจักร
ท างาน ได้ดังต่อไปนี้ คือ 

1.) วิธีการท างานไม่มีการก าหนดช่วงเวลาการเตรียมงานของชิ้นถัดไป 
2.) พนักงานยืนท างานทีละชิ้นแม้จะมีเวลาว่าง 

 
4.3 ออกแบบมาตรการตอบโต้เพื่อก าจัดสาเหตุของกระบวนการที่ก่อให้เกิดความสูญเสีย 

เม่ือทราบถึงสาเหตุที่แท้จริงของปัญหาแล้ว ว่าสาเหตุเกิดจาก วิธีการท างานไม่มีการ
ก าหนดช่วงเวลาการเตรียมชิ้นงานชิ้นถัดไป และพนักงานยืนท างานทีละชิ้นแม้จะมีช่วงเวลาว่าง
แล้ว จึงต้องท าการหามาตรการตอบโต้ เพื่อที่จะท าการแก้ไขปัญหาเหล่านั้นให้หมดไป 

โดยมาตรการตอบโต้ที่มีความเป็นไปได้ มีอยู่ 3 มาตรการ คือ 
1) ปรับปรุงขั้นตอนการท างานใหม่พร้อมก าหนดช่วงเวลาในการเตรียมชิ้นงานถัดไป 
2) เปิดกะ O.T เพื่อให้ผลิตงานได้ทัน 
3) ปรับปรุงวิธีการท างาน โดยให้พนักงานท าทีละหลายๆชิ้นก่อน แล้วจึงค่อยท าการ

ตรวจเช็ค 
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หลังจากที่ได้มาตรการตอบโต้ที่มีความเป็นไปได้แล้ว ต้องท าการประเมินถึงความ
เป็นไปได้ ว่ามาตรการใด เหมาะสมที่จะมาปฏิบัติจริงมากที่สุด และส่งผลดีต่อทางบริษัทมาก
ที่สุด ดังแสดงรูปที่ 4.1  
 

 
 

รูปที่ 4.1 การประเมินทางเลือกของมาตรการตอบโต้ 
 
สรุปหลังจากประเมินถึงความเป็นไปได้ของแต่ละมาตรการ จะท าให้ตัดสินใจได้ว่า

มาตรการที่ 1) การปรับปรุงขั้นตอนการท างานใหม่พร้อมก าหนดช่วงเวลาในการเตรียมชิ้น
ถัดไป เป็นมาตรการที่เหมาะสมที่สุด เนื่องจากสามารถแก้ไขปัญหาได้จริง และไม่ต้องเสีย
ต้นทุนค่า O.Tส่วนมาตรการที่ 2) เปิดกะ O.T เพื่อให้ผลิตงานได้ทัน นั้นไม่ได้แก้ที่ต้นตอของ
ปัญหาที่แท้จริง แล้วยังส่งผลให้มีต้นทุนด้าน O.T เพิ่มมากยิ่งขึ้น ส่วนมาตรการที่ 3) ปรับปรุง
วิธีการท างาน โดยให้พนักงานท าทีละหลายๆชิ้นก่อน แล้วจึงค่อยท าการตรวจเช็คนั้น ไม่สมควร
เป็นอย่างยิ่ง เนื่องจากการที่ท าทีละหลายๆชิ้นแล้วจึงค่อยท าการตรวจเช็ค หากชิ้นงานตัวแรก
เสียจะท าให้เกิดปัญหาเสียยกล็อท 
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4.4 สร้างแบบจ าลองของมาตรการตอบโต้ 
- แบบจ าลองการปรับปรุงขั้นตอนการท างานใหม่ พร้อมก าหนดช่วงเวลาในการเตรียม

ชิ้นถัดไป ดังแสดงในรูปที่ 4.2 
 

MAN M/C

วินาที ข้ันตอน ข้ันตอน

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20 กดสวิตซ์ 1

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

ว่างงาน 6

เวลา เวลา

เครือ่งท างาน 12

หยิบMat 2

เชด็Mat 4

ดึงงาน F/G

ใส่ Mat

ทาแป้ง

เชด๊ F/G

ใส่ลงกล่อง

2

3

2

2

2

ว่างงาน

เครือ่งท างาน 4

8

 
 

รูปที่ 4.2 แบบจ าลองการปรับปรุงขั้นตอนการท างานใหม่ 
 
4.5 การค านวณหารอบเวลาการผลิต (Cycle Time) 

หลังจากนั้นท าการศึกษากระบวนการและเวลาการท างานของพนักงานหน้าเครื่องของ
เครื่องจักร 60 T/3 ท าให้ทราบรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) โดยแยกได้ดังนี ้

- เวลาเฉลี่ยขึ้นรูป   35.8 วินาที/ชิ้น 
- SET UP และงานนอก      21.1 วินาที/ชิ้น 

รวมรอบเวลาการผลิต  56.9  วินาที/ชิ้น 
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4.6 ตรวจสอบความเป็นไปได้ของมาตรการตอบโต้ 
เมื่อได้แบบจ าลองการปรับปรุงขั้นตอนการท างานแล้ว ต้องตรวจสอบความเป็นไปได้ว่า

สามารถท าได้จริงหรือไม่ โดย ใช้ทฤษฎี Man-Machine Chart มาใช้ว่าการปรับปรุงขั้นตอนการ
ท างานใหม่โดย ที่ให้พนักงานเตรียมชิ้นงานชิ้นถัดไปในขณะที่เครื่องจักรท างาน และใส่ชิ้นงาน
ชิ้นถัดไปก่อน แล้วจึงค่อยตรวจเช็คชิ้นงานชิ้นก่อนหน้านั้นสามารถท าได้จริง และไม่ส่งผลเสีย
ต่อรอบเวลาการผลิต ดังแสดงในรูปที่ 4.3 

 

 
  

รูปที่ 4.3 ตรวจสอบความเป็นไปได้โดยใช้ทฤษฎี Man-Machine Chart 
 
4.7 จัดท าแผนการด าเนินงาน 

เม่ือตรวจสอบแล้วว่ามาตรการการปรับปรุงขั้นตอนการท างานพร้อมก าหนดช่วงเวลา
การเตรียมชิ้นงานถัดไปนั้น สามารถท าได้จริง ต้องจัดท าแผนการด าเนินงาน เพื่อให้พนักงานที่
เกี่ยวข้องทุกคนเข้าใจ ดังแสดงในตารางที่ 4.1 
 
ตารางที่ 4.1 แผนการด าเนินงาน 
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4.8 ด าเนินงานพร้อมติดตามผล ดังแสดงในรูปที่ 4.4 
 

 
 

รูปที่ 4.4 การน าแผนการด าเนินงานไปปฏิบัติจริง 
  

หลังจากที่น าแผนการด าเนินงานไปปฏิบัติจริงแล้ว ต้องมีการติดตามผลว่า หลังจาก
ปรับปรุงขั้นตอนการท างานใหม่แล้ว สามารถลดรอบเวลาการผลิตลงได้หรือไม่ และสามารถ
แก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นได้หรือไม่ โดยท าการจับเวลาการผลิต 30 ชิ้น พร้อมทั้งใช้ทฤษฎี Control 
Chart มาใช้ในการติดตามผล ดังแสดงในตารางที่ 4.2 
 
ตารางที่ 4.2 จับเวลาการผลิตจ านวน 30 ชิ้น 

X bar R

26 23 20 23 6
26 20 27 24.33 7
20 22 22 21.33 2
22 22 23 22.33 1
27 23 22 24 5
23 24 21 22.67 3
23 22 26 23.67 4
23 23 23 23 0
23 25 23 23.67 2
26 28 24 26 4

จ ำนวน 30 ชิน้ 23.4 3.4

C.T/Piece
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ท าการควบคุมโดย Control Chart X bar chart ดังแสดงในรูปที่ 4.5 
UCL = X barbar + (A2*R bar)   = 26.878 วินาที 
CL    =  X barbar                =   23.4     วินาที 
LCL  =   X barbar - (A2*R bar)        = 19.922 วินาที 

 

 
 

รูปที่ 4.5 Control Chart X bar chart 
 

ท าการควบคุมโดย Control Chart R chart ดังแสดงในรูปที่ 4.6 
UCL =  D4*R bar  = 8.752 วินาที   
CL    = R bar  = 3.4 วินาที 
LCL =  ไม่ต้องค านวณเพราะติดลบเสมอ 

 

 
 

รูปที่ 4.6 Control Chart R chart 
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4.9 สรุปข้อมูล 
สรุปผลที่ได้โดยการเปรียบเทียบก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง และเป้าหมาย ซึ่งเป้าหมาย 

คือ T.T ดังแสดงในรูปที่ 4.7 

 
รูปที่ 4.7 กราฟสรุปผลก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

  
จากรูปที่ 4.7 แสดงให้เห็นว่าหลังจากการปรับปรุงขั้นตอนการผลิตใหม่ รอบเวลาการ

ผลิตของกระบวนการขึ้นรูปของชิ้นงาน COLUMN.OUT (RT80)  ต่ ากว่า T.T นั่นแสดงให้เห็น
ว่า ประสิทธิภาพในการผลิตท างานดีขั้น ในการผลิตที่ทันต่อความต้องการของลูกค้า 
 
อภิปรายผล 

จากวัตถุประสงค์ของงานวิจัย ที่ต้องการก าจัดความสูญเปล่า ด้วยวิธีการ การปรับปรุง
ขั้นตอนการท างานใหม่ พร้อมทั้งก าหนดช่วงเวลาในการเตรียมชิ้นงานชิ้นถัดไป เพื่อลดเวลาที่
สูญเปล่าในขณะที่พนักงานหน้าเครื่องยืนรอเครื่องจักรท างาน โดยมีสมมุติฐานว่า หลังจากที่ได้
ท าการปรับปรุงแล้ว สามารถลดกระบวนการที่สูญเปล่าลง จนท าให้สามารถลดรอบเวลาการ
ผลิต ให้อยู่ในเวลาของ Takt Time ได้ หลังจากได้ลองท าการปฏิบัติจริงท าให้พบว่าสอดคล้อง
กับสมมติฐานที่ได้ตั้งเอาไว้ อาจเป็นเพราะว่าการปรับปรุงวิธีการท างานใหม่ด้วยทฤษฎี ECRS 
นั้น สามารถลดรอบเวลาที่สูญเปล่ามาสร้างงานที่ก่อให้ เกิดประโยชน์ได้ ซึ่งสอดคล้องกับ
ผลงานวิจัยของ นายนวพล บุญประเสริฐ (2554). การปรับปรุงการตรวจสอบ ในอุตสาหกรรม
การผลิตเลนส์แว่นตา โดยการประยุกต์ใช้หลักการของ ECRS เพื่อลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการ และงานผลงานวิจัยของนายคณิน ยะตัน และ นายธีรยุทธ โตมานิตย์ (2551). การ
ปรับปรุงวิธีการท างานของคนงานในส่วนของเครื่องปั๊มชิ้นงานรองเท้า โดยใช้ทฤษฎี ECRS 
กรณีศึกษา : บริษัท พิจิตร พี.เอส.อาร.์ ฟุตแวร์ จ ากัด 
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บทที่  5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 บทสรุป 

หลังจากการด าเนินการปรับปรุงตามแผนการด าเนินงานที่ได้วางไว้ ท าให้ลดรอบเวลา
การผลิต (CT.) ของกระบวนการขึ้นรูป ให้ต่ ากว่าเวลา T.T ซึ่งส่งผลให้เห็นว่า สามารถผลิตได้
ทันความต้องการของลูกค้า โดยสามารถเพิ่มผลผลิตได้ 53 ชิ้นต่อชั่วโมง ท าให้ไม่ต้องเปิดกะ 
OT. ในแต่ละวัน ส่งผลให้ไม่ต้องเสียต้นทุนค่า OT. 

 
5.2 ปัญหาและอุปสรรค 

-  การปรับปรุงขั้นตอนการท างานของพนักงาน เป็นเร่ืองยาก เนื่องจากพนักงานแต่ละคน 
มีความเคยชินจากดั้งเดิมอยู่แล้ว 

- พนักงานบางรายอาจไม่ปฏิบัติตาม เนื่องจากคิดว่าการปรับปรุงขั้นตอนการท างานใหม่ 
จะท าให้ตัวพนักงาน ท างานมากกว่าเดิม 

 
5.3 ข้อเสนอแนะ 

- เมื่อมีพนักงานใหม่เข้ามา ควรจัดให้มีการเทรนนิ่ง ตาม Work Instruction ก่อนปฏิบัติ 
งานจริง เพื่อให้พนักงานใหม่ปฏิบัติตามขั้นตอนท่ีได้ก าหนดไว้ 

- ต้องคอยจัดอบรมพนักงานอยู่ เสมอเพื่อให้คุ้นชินกับขั้นตอนการท างานใหม่ 
- ต้องอธิบายให้พนักงานเข้าใจ ว่าการปรับปรุงขั้นตอนการท างานใหม่ ไม่ได้ท าให้

พนักงานท างานเหนื่อยกว่าเดิม 
- ขยายผลไปยัง PART อื่นๆ ของ Line Column เพื่อก่อให้เกิดประโยชน์สูงสุด 
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23 
 

บรรณานุกรม 
 

Yoshihara  Yasuhiko. (2550). เพิ่มประสิทธิภาพด้วยการไคเซ็น. พิมพ์ครั้งที่ 1. กรุงเทพฯ :           
สถาบันส่งเสริมไทย-ญี่ปุ่น. 

 
คุณากรแก้วเนียม. (2556). การลดอัตราของเสียในกระบวนการผลิตโคมไฟรถยนต์ 

กรณีศึกษา :บริษัทไทยสแตนเลย์การไฟฟ้าจ ากัด (มหาชน). กรุงเทพฯ : สถาบัน
เทคโนโลยีไทย-ญี่ปุ่น. 

 
คณิน ยะตัน; และธีรยุทธ โตมานิตย์. (2551). การปรับปรุงวิธีการท างานของคนงานในส่วน

ของเครื่องปั๊มชิ้นงานรองเท้ากรณีศึกษา : บริษัท พิจิตร พี.เอส.อาร์. ฟุตแวร์ 
จ ากัด. พิษณุโลก : มหาวิทยาลัยนเรศวร. 

 
นวพล บุญประเสริฐ. (2554). การปรับปรุงการตรวจสอบในอุตสาหกรรมการผลิตเลนส์ 

แว่นตา โดยการประยุกต์ใช้หลักการของ ECRS. วิทยานิพนธ์ วท.ม. (การควบคุม 
การผลิต). กรุงเทพฯ :  มหาบัณฑิต มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร์. 

 
วีรชัย มัฎฐารักษ์; และวิมล จันนินวงศ์. (2553). การเพิ่มผลผลิตด้วยวิธีการปรับปรุง

ประสิทธิผล โดยรวมของเครื่องจักรกรณีศึกษา : โรงงานผลิตอาหารสัตว์. สงขลา 
: มหาวิทยาลัยราชภัฎสงขลา. 

   
  
 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



25 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ก. 

ประวัติโดยย่อสถานประกอบการที่ฝึกสหกิจศึกษา 
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1.1 ชื่อและที่ตั้งของสถานประกอบการ 
1.1.1 ชื่อสถานประกอบการ 

              บริษัท แสงเจริญ ทูลส์ เซ็นเตอร์ จ ากัด 
      1.1.2 ที่ตั้งสถานประกอบการ 
         ตั้งอยู่ท่ี 912 หมุ่ 15 ถ.เทพารักษ์ ต.บางเสาธง อ.บางเสาธง จ.สมุทรปราการ 10540 

 
 

1.1.3 ประวัติความเป็นมาของบริษัท 
     บริษัท แสงเจริญ ทูลส์ เซ็นเตอร์ จ ากัด ได้ก่อตั้งเม่ือปี พ.ศ. 2532 โดย คุณประเสริฐ 

สัมฤทธิ์วณิชชา ทุนจดทะเบียน 10,000,000 บาทในปีแรก และได้เพิ่มทุนจดทะเบียนเป็น 
75,000,000 บาทในปี พ.ศ. 2552 

 
1.2 ลักษณะธุรกิจขอสถนประกอบการ 

1.2.1 รายละเอียดการประกอบธุรกิจ 
     บริษัท แสงเจริญ ทูลส์ เซ็นเตอร์ จ ากัด ด าเนินธุรกิจด้าน อุตสาหกรรมการผลิต 

ชิ้นส่วนยานยนต์, เครื่องจักรกล, ชิ้นส่วนเครื่องใช้ไฟฟ้า ฯลฯ จากการขึ้นรูปโลหะแผ่น 
นอกจากนี้บริษัท ยังรับออกแบบและผลิตแม่พิมพ์ด้วยเทคโนโลยี ที่ทันสมัย อาทิเช่น 
Process Design : Auto CAD 2D, 3D Autosurf 
Die Design       : Auto CAD 2D, 3D Designer 
N.C Program    : Auto CAD Hypermill 
Machining        : CNC Machining 
               CTR Heindenhain & Fanuc, Wire-cut Machine เป็นต้น 
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    เพื่อประสิทธิภาพ และความแม่นย าในการผลิตอย่างมีคุณภาพ ทางบริษัทจึงมีชื่อเสียง
เป็นที่รู้จักในเรื่องการออกแบบ และสร้างแม่พิมพ์ด้วยเครื่องจักร และเทคโนโลยีที่ทันสมัย 
บริษัท แสงเจริญ ทูลส์ เซ็นเตอร์ จ ากัด ยังมีแผนรองรับที่ดีในการขยายก าลังการผลิตในอนาคต
อีกด้วย 
 
      ด้วยตระหนักถึงความเชื่อม่ันของลูกค้าเป็นส าคัญ เราจึงได้พัฒนาคุณภาพการผลิต 
การจัดการ และบริการให้ได้ระดับมาตรฐานสากล โดยน าบริษัทเข้าสู่ระบบ QS-9000/ISO 9002 
และได้การรับรองจากสถาบัน AJA Registrars Limited. ในเดือน พฤษภาคม 2554 และได้รับ
การรับรองระบบ ISO/TS16949 จากสถาบัน URS UNITED REGISTRAR of system. ปี 2549 
เรามีความมุ่งม่ันที่จะผลิตชิ้นงานทุกชิ้นให้ได้มาตรฐานเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้า 
จัดส่งผลิตภัณฑ์ ให้ตรงเวลาเพราะเราเชื่อว่า ความพอใจของลูกค้า คือ ปัจจัยแรกที่ต้องค านึงถึง
เสมอ 

 
1.2.2 ผลิตภัณฑ์และบริการของบริษัท 

Sheet metal stamping, 3D Laser cut, Robot welding, Mold Design, Pipe 
steering head 
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1.3 ต าแหน่งและหน้าที่งานที่นักศึกษาได้รับมอบหมาย 
ต าแน่ง : นักศึกษาฝึกงาน 
แผนก :  Production Engineering 
ส่วนงาน : Toyota Product System 
 หน้าที ่ : สนับสนุนการน าระบบ Toyota Product System (TPS) มาใช้ใน                             

                          กระบวนการเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต 
 

1.4 พนักงานที่ปรึกษา และต าแหน่งของพนักงานที่ปรึกษา 
ชื่อ :  นายดุสิต ทองแม้น 
ต าแหน่ง : ผู้ช่วยผู้จัดการแผนก Production Engineering 

 
1.5 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

ตั้งแต่วันที่ 3  เดือน พฤศจิกายน  พ.ศ. 2557  ถึง  วันที่ 28  เดือน กุมภาพันธ์  พ.ศ. 
2557 รวมระยะเวลาปฏิบัติงาน  4  เดือน 
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ภาคผนวก ข. 

รายงานประจ าสัปดาห ์
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ประวัติผู้จัดท ำ 
 

 
 

 
ชื่อ – นามสกุล   นายชนาธิวัฒน์  โชคแว่นทอง  
วัน – เดือน – ปี เกิด  13 กันยายน 2534 
ที่อยู่ปัจจุบัน   102 / 19 หมู่บ้านพนาสนธิ์ซิตี้ หมู่ 8 ต าบล บางเมือง  

อ.เมือง จ. สมุทรปราการ 10270 

    โทรศัพท์มือถือ : 090-979-0926 
    E-mail: chronicle.balmy@gmail.com 
 
ประวัติการศึกษา 
 พ.ศ. 2554  บริหารธุรกิจบัณทิต 
    สาขาการจัดการอุตสาหกรรม 
    สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุ่น 
 พ.ศ. 2548  โรงเรียนอัสสัมชัญ สมุทรปราการ 
    แผนการศึกษา วิทยาศาสตร์-คณิตศาสตร์ 
 
ประวัติการฝึกอบรม/สัมมนา 
 พ.ศ. 2557  1. ISO 9001 : 2008 Internal Audit Certificate 
    2. Industrial Management Seminar (Monozukuri) 
    3. Toyota Product System 
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