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 ชชันันท์ หลกัฐานด ี: การศกึษา การลดรอบเวลาการผลติชิÊนงาน SIDE FRAME ณ 

เครืÉองจกัร řŝŘT กรณีศึกษา บริษัท แสงเจริญ ทูลส์ เซ็นเตอร์ จํากดั อาจารย์ทีÉปรึกษา : 
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 การศึกษา การลดรอบเวลาการผลิตชิÊนงาน SIDE FRAME ณ เครืÉองจกัร řŝŘT 

กรณีศกึษา บรษิทั แสงเจรญิ ทูลส์ เซน็เตอร์ จํากดั พบว่าความสามารถในการผลติสนิค้าของ

กระบวนการเครืÉองจกัร 150T ผลติไม่ทนัต่อความตอ้งการ ความตอ้งการอยูท่ ีÉ 70,237 ชิÊน/เดอืน 

แต่ผลติไดเ้พยีง 59,426 ชิÊน/เดอืน น้อยกว่าความต้องการ 10,811 ชิÊน/เดอืน โดยรอบเวลาการ

ผลติปจัจุบนัอยู่ทีÉ 10.89 วนิาท/ีชิÊน เวลา Take Time อยู่ทีÉ 9.3 วนิาท/ีชิÊน จงึต้องทําการเปิด 

Over time เพืÉอทีÉสามารถผลติให้ทนัต่อความต้องการ  เสยีเงนิในส่วนนีÊเป็นจํานวน 12,210 

บาท/เดอืน สาเหตุทีÉส่งผลใหป้ระสทิธภิาพการผลติลดลงจนทาํใหผ้ลติสนิค้าไม่ทนั คอื 1. ความ

สญูเสยีจากการเคลืÉอนยา้ยทีÉมากเกนิไป 2. ความสูญเสยีทีÉเกดิจากการรอ ผู้ศกึษาจงึได้ทําการ

แกไ้ขดว้ยการนําหลกัการ การจดั Layout ใหม่ ลดความสูญเสยีทีÉเกดิจากการเคลืÉอนยา้ย และ

ทาํการเกลีÉยงานใหพ้นกังาน QC มาเตรยีมชิÊนงานใหก้บัพนกังานป ั ËมชิÊนงานเพืÉอลดความสญูเสยี

ทีÉเกดิจากการรอ หลงัจากดาํเนินการแกไ้ขปรบัปรุงแลว้ใหนํ้ามาเปรยีบเทยีบก่อนปรบัปรุง และ

เป้ าหมายทีÉตั Êงไว ้โดยเป้ าหมายคอื ลดรอบเวลาการผลติได้ 14.6 เปอร์เซน็ต์ จากเดมิ 10.89 

วนิาที/ชิÊน ให้เหลือ 9.3 วนิาที/ชิÊน จากการดําเนินงานปรบัปรุงการทํางานโดยใช้หลกัการ 

ดงักล่าว เหลอืรอบเวลาการผลติเพยีง 8.88 วนิาท/ีชิÊน สรุปได้ว่าสามารถลดรอบเวลาการผลติ

ได้มากกว่าทีÉตั Êงเป้ าหมายไว ้และสามารถเพิÉมผลผลติได้ตามเป้ าหมายทีÉตั Êงไวท้ีÉ 10,811 ชิÊน/

เดอืน 
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 The study of a possibility to reduce a cycle time of manufacturing side frame 

parts for machine 150T. Cast study: Sang charoen tools center co.,ltd.  The ability of 

produce in processing of 150T is unable to needs or demand. Demand of product is 

70,237 pieces/month, but they can produce only 59,426 pieces/month that less than 

demand 10,811 pieces/month. Now, the time cycle of product is 10.89 second/piece, 

but takt time is 9.3 second. So, they have to do over time to produce more products for 

match with demand. That's means; they have to spent more money in this section that 

is 12,210 Baht/month. They have causes that make the efficiency product decrease and 

cannot produce the products to support the demand. Firstly, they use more time to 

mobility. Secondly, they have to wait in some process. Then, I solved this problem by 

set new layout to reduce time to mobility and assign the work to AC's staffs to prepare 

the product for staffs who stand by at the machines that can reduce time for wait. After 

that, I set target to reduce cycle time that decrease 14.6 percent from 10.89 

second/piece to 9.3 second/piece. However, the time cycle can be 8.88 second/piece 

after adjust the process. Finally, they can reduce time more than target and they can 

increase products that achieve to target that is 10,811 pieces/month. 
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บททีÉ   1 

บทนํา 

 

1.1 ความเป็นมาและความสาํคญัของปัญหา 

 ในบรรดาอุตสาหกรรมทีÉสําคญัของโลกอุตสาหกรรมยานยนต์เป็นอุตสาหกรรมทีÉ

ค่อนขา้งโดดเด่นเป็นอยา่งมากในภมูภิาคเอเชยีและอาเซยีน เนืÉองจากมปีรมิาณการผลติรถยนต์

ทีÉมากกว่าครึÉงหนึÉงของปริมาณการผลิตทั Éวโลก ซึÉงในส่วนนีÊมีประเทศสมาชิกอาเซียนทีÉเป็น

ประเทศผู้ผลติยานยนต์ประกอบด้วย 5 ประเทศ ได้แก่ อนิโดนีเซยี มาเลเซยี ฟิลปิปินส์ ไทย 

และเวยีดนาม ในขณะนีÊอุตสาหกรรมยานยนต์ไทยกําลงัขบัเคลืÉอนท่ามกลางกระแสการเปิด

ประชาคมเศรษฐกจิอาเซยีนทีÉจะเชืÉอมโยงเอเชยีตะวนัออกเฉียงใตใ้หเ้ป็นฐานการผลติและตลาด

เดยีวทีÉช่วยดงึดดูเงนิทุน ต่างชาตแิละตลาดเกดิใหม่ ลว้นเป็นโอกาสใหก้บัผูผ้ลติและส่งออกยาน

ยนต ์อะไหล่ ชิÊนส่วนประกอบ สิÉงเหล่านีÊทาํใหป้ระเทศไทยควรหนัมาพจิารณาความพร้อม และ

เสริมสร้างฝีมือแรงงาน เพืÉอจะได้ปรบัปรุงพฒันา สร้างโอกาสเพิÉมขดีความสามารถในการ

แขง่ขนัดา้นเศรษฐกจิและอุตสาหกรรมไทยใหป้ระเทศเพืÉอนบา้นหนัมาลงทุนในประเทศเรา จาก

ทีÉได้กล่าวมาข้างต้น จึงได้ทําการสํารวจปญัหาภายในกระบวนการผลิตของโรงงานทีÉได้

ทําการศึกษา เพืÉอเพิÉมประสทิธภิาพในกระบวนการผลิตพร้อมทั Êงสร้างความสามารถในการ

แข่งขนั โดยวธิกีารศกึษาการทํางาน (Work Study) ซึÉงเป็นการศกึษากรรมวธิกีารทํางานเพืÉอ

นําไปสู่การพฒันาการขจดัความสญูเปล่า โดยแยกกาํหนดเวลาทีÉก่อใหเ้กดิชิÊนงานและเวลาทีÉเกดิ

ความสญูเปล่าหรอืข ั ÊนตอนการทาํงานทีÉยาวนาน การศกึษาคน้ควา้วเิคราะห์กระบวนการทํางาน

ในแต่ละขั Êนตอนนั Êน เพืÉอทีÉจะหาวธิทีํางานใหม่ทีÉสามารถลดรอบเวลาการทํางานในบางขั Êนตอน

เพืÉอทาํการปรบัปรุงใหเ้กดิประสทิธภิาพในการผลติทีÉดยีงิขึÊน 

โรงงานทีÉไดเ้ขา้มาทาํการศกึษาเป็นโรงงานทีÉอยูใ่นอุตสาหกรรมยานยนต ์ชืÉอ แสงเจรญิ 

ทูลส์ เซ็นเตอร์ จํากัด มีกระบวนการผลิตอยู่ในส่วนของการขึÊนรูปชิÊนงาน ลักษณะของ

กระบวนการม ีดงันีÊ  

1) รบัวตัถุดบิเขา้มายงัพืÊนทีÉ INCOMING  

2) นําวตัถุดบิเขา้ในส่วนของพืÊนทีÉเกบ็วตัถุดบิ 

3) เขา้เครืÉองจกัรป ั ËมโดยเครืÉองจกัร PROGETSIVE 

4) นําชิÊนงานใส่ตะแกร่งเพืÉอรอเคลืÉอนยา้ยไปอกีเครืÉองจกัร 

5) ป ั ËมโดยเครืÉองจกัร Single ขนาดเลก็ (150T) 

6) ตรวจสภาพชิÊนงาน100% 

7) นําใส่พาเลท  

8) เขา้Store 
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9) นํามายงัพืÊนทีÉเตรยีมส่งของ 

10) ขายใหล้กูคา้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพรวมกระบวนการและปญัหาในกระบวนการต่างๆ ดงัแสดงในรปูทีÉ 1.1 แสดงใหเ้หน็

ถึงปญัหาทีÉมีในกระบวนการต่างๆซึÉงในบางกระบวนการกํา ลงัได้รบัการแก้ไขอยู่  ซึÉงมอียู่ 3 

กระบวนการทีÉมปีญัหาแต่ยงัไม่ ไดร้บัการแกไ้ข นั Êนคอื  

  1) จาํนวนพนกังานนําชิÊนงานลงตะแกรงมจีาํนวนทีÉมากเกนิไปไม่สอดคล้องกบั

ภาระงาน ทีÉกระบวนการนําชิÊนงานใส่ตะแกรง 

  2) รอบเวลาการผลติทีÉยาวนานทาํใหผ้ลติสนิค้าไม่ทนัต่อความต้องการสนิค้าทีÉ

กระบวนการ ป ั ËมโดยเครืÉองจกัร 150T 

  3) พนกังานรองานเนืÉองจากทาํไดเ้รว็กว่ากระบวนการก่อนหน้าทีÉกระบวนการ 

QC ทา้ยเครืÉอง 150T 

รายงานฉบบันีÊจะมุ่งเน้นการแก้ไขของกระบวนการเครืÉองจกัร 150T เนืÉองจากปญัหา

รอบเวลาการผลติทีÉยาวนาน ส่งผลให้ความสามารถในการผลติสนิค้าไม่ทนัต่อความต้องการ 

โดยความต้องการปจัจุบนัอยู่ทีÉ 70,237 ชิÊน/เดือน แต่ความสามารถในการผลติปจัจุบนัอยู่ทีÉ 

59,426 ชิÊน/เดอืน ซึÉงผลติไดน้้อยกวา่ความตอ้งการของลูกค้าเป็นจํานวน 10,811 ชิÊน/เดอืน ทํา

ใหท้างแสงเจรญิตอ้งเปิด OVER TIME เพืÉอทาํการผลติชิÊนงานและส่งมอบสนิคา้ใหท้นัต่อเวลาทีÉ

รูปทีÉ 1.1   ภาพรวมกระบวนการและปัญหาในกระบวนการ

ต่างๆ 
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กาํหนด ก่อให้เกดิค่าใช้จ่ายทีÉเพิÉมขึÊน 12,210 บาท/เดอืน ผลทีÉเกดิขึÊนนีÊได้ก่อให้เกดิผลเสยีต่อ

ความสามารถในการแขง่ขนัของบรษิทัลดลง 

หลงัจากเข้าไปศึกษากระบวนการผลิตทีÉเครืÉองจกัร 150T ได้พบเจอกบัสาเหตุทีÉ

ก่อใหเ้กดิปญัหาผลติชิÊนงานไม่ทนัต่อความตอ้งการของลกูคา้นั Êนคอืความสญูเสยีในกระบวนการ 

ดงันีÊ 

- การเคลืÉอนยา้ยทีÉมากเกนิไป  

- การรอของพนกังาน  

ซึÉงตอ้งทาํการกาํจดัความสญูเสยีในกระบวนการใหเ้หลอืน้อยทีÉสุด เพืÉอสามารถลดรอบ

เวลาการผลติทีÉเครืÉองจกัร 150T ใหส้ ั Êนลง 

 

1.2 วตัถปุระสงคข์องการศึกษา 

ในการจดัทาํโครงการสหกจิศกึษาครั ÊงนีÊ ไดต้ั Êงวตัถุประสงคข์องการศกึษา ไวด้งันีÊ 
  - จดั LAYOUT ใหม่ให้สอดคล้องกบัการทํางานของพนักงาน เพืÉอลดขั Êนตอน

หรอืกระบวนการสญูเสยีทีÉเกดิจาก การเคลืÉอนยา้ยทีÉไม่จาํเป็น 

  - แบ่งภาระงานระหว่างพนักงานป ั ËมชิÊนงานกบัพนักงาน QC ให้ใกล้เคยีงกนั 

เพืÉอลดเวลาการสญูเสยีทีÉเกดิจากการรอของพนกังานทีÉทํางานน้อยกว่า และลดเวลาการทํางาน

ของพนกังานป ั ËมชิÊนงานทีÉทาํงานเยอะเกนิไป 

 

1.3 ขอบเขตของการดาํเนินงาน 

ในการศกึษาโครงการสหกจิครั ÊงนีÊ จดัแบ่งขอบเขตของการดาํเนินงาน โดยมรีายละเอยีด 

ประกอบดว้ย 

ขอบเขตดา้นเนืÊอหา 

 ทําการศึกษาวเิคราะห์และเพิÉมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตชิÊนงานไลน์การผลิต

PROGETSIVE ณ เครืÉองจกัร 150T สนิคา้ SIDE FRAME 

ขอบเขตดา้นเวลา 

ช่วงเวลาในการศกึษาครั ÊงนีÊเริÉมทาํการศกึษา ตั Êงแต่วนัทีÉ 3 พ.ย. 2557 – 29 ก.พ. 2558 

 

1.4 ประโยชน์ทีÉคาดว่าจะได้รบั 

- สามารถเพิÉมประสทิธภิาพการผลติ เพืÉอตอบสนองความตอ้งการของลกูคา้ 

- สามารถลดค่า Over time ของพนกังาน 
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หลกัการพืÊนฐาน เอกสาร และงานวิจยัทีÉเกีÉยวข้อง 

 

 เอกสารและงานวจิยัทีÉเกีÉยวขอ้งกบัการศกึษาคน้ควา้ครั ÊงนีÊผูว้จิยัไดศ้กึษาเนืÊอหาสาระทีÉ

สาํคญั ซึÉงนํามาเรยีบเรยีง ดงันีÊ 
2.1 หลกัการออกแบบและปรบัปรุงผงัโรงงาน 

2.2 เอกสารและงานวจิยัทีÉเกีÉยวขอ้ง 

 

2.1 หลกัการออกแบบและปรบัปรงุผงัโรงงาน 

ทวมีาศ นาคอุดม.  (2547).  การประยุกต์ใช้การออกแบบผงัโรงงานเพืÉอเพิÉมผลผลติ

กรณีศกึษา : โรงงานอุตสาหกรรมสิÉงทอ 

สําหรบัหลกัการออกแบบผงัโรงงานนั Êนได้แบ่งออกเป็น 2 ลกัษณะด้วยกนัคอื การ

ออกแบบและปรบัปรุงผงัโรงงานทีÉมอียู ่ส่วนอกีลกัษณะหนึÉงคอืการออกแบบผงัโรงงานใหม่ 

2.1.1 การออกแบบและปรบัปรุงผงัโรงงานทีÉมีอยู่ ในการออกแบบและปรบัปรุงผงั

โรงงานทีÉมอียูน่ั Êน ควรทีÉจะใหค้วามสาํคญัมากเป็นพเิศษเมืÉอเปรยีบเทยีบกบังานการออกแบบผงั

โรงงานใหม่ ทั ÊงนีÊเพราะวา่โรงงานทีÉเกดิขึÊนใหม่นั Êนมไีม่มากและ โอกาสทีÉจะได้เขา้ไปออกแบบ

โรงงานใหม่นั Êนก็มีไม่มากเช่นกนั ดงันั Êน การออกแบบและปรบัปรุงผงัโรงงานเก่าจึงมี

ความสําคญัมาก ทั ÊงนีÊกเ็พราะว่าผงัโรงงานทีÉทําให้การผลติเป็นไปอย่างมปีระสทิธผิลและได้

ผลตอบแทนมากนั Êน จะตอ้งเป็นผงัโรงงานทีÉไดร้บัการปรบัปรุงตามการเปลีÉยนแปลงของสภาวะ

แวดล้อมอยู่ตลอดเวลา เป็นต้นว่า ความต้องการของผู้ซืÊอเปลีÉยนแปลงไป ผงัโรงงานทีÉดใีน

ขณะหนึÉงนั Êน เมืÉอกาลเวลาได้ผ่านไปสกัระยะหนึÉงและมกีารเปลีÉยนแปลงของสภาพแวดล้อม

เกดิขึÊน ผงัโรงงานทีÉวา่นีÊถ้าไม่ไดร้บัการเปลีÉยนแปลงกจ็ะไม่ใช่ผงัโรงงานทีÉดอีกีต่อไป ผงัโรงงาน

ทีÉออกแบบใหม่ของโรงงานใหม่กเ็ช่นเดยีวกนั จะเป็นผงัโรงงานทีÉดไีดใ้นช่วงเวลาหนึÉงเท่านั Êน 

สําหรบัในทีÉนีÊจะขอเสนอขั Êนตอนการวเิคราะห์และการปรบัปรุงผงัโรงงานเพืÉอเป็น

แนวทางในการปฏบิตัไิวด้งันีÊคอื 

  1) ศกึษาสภาพผงัโรงงานปจัจุบนั  ในการปรบัปรุงหรอืแก้ไขปญัหาใดๆกด็คีวร

จะตอ้งมเีป้ าหมายทีÉชดัเจนเสยีก่อนว่าต้องการทําอะไร เพืÉอให้เกดิผลดอีย่างไร จากนั Êนค่อยลง

มอืวางแผนการเกบ็ขอ้มูล วเิคราะห์และแก้ไขการปรบัปรุงผงัโรงงานกม็ลีกัษณะเช่นเดยีวกนั 

ผู้ออกแบบจะต้องมีเป้ าหมายและขอบข่ายทีÉจะต้องทําให้ชดัเจน ตั Êงแต่เริÉมแรกว่าจะมีการ

ปรบัปรุงอะไรมากน้อยแค่ไหน เพืÉอให้ได้มาซึÉงสิÉงทีÉต้องการและเพืÉอให้การปรบัปรุงแผนผงัใน

ระยะยาวเป็นไปด้วยความเรยีบร้อย ผู้วางแผนการปรบัปรุงควรจะได้รบัคํายนืยนัจากฝ่ าย

บรหิารถึงรูปแบบสนิค้าทีÉกําลงัจะผลติและทีÉจะผลติต่อไปว่าจะผลติอะไรจะมกีารเปลีÉยนแปลง
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รูปแบบย่อยไหมจะมีการเพิÉมหรอืลดทั Êงจํานวนและชนิดของสินค้าทีÉจะผลิตเท่าใด มคีวาม

ตอ้งการทีÉจะใหล้ดตน้ทุนใดมากทีÉสุด ค่าแรง ค่าวสัดุหรอืค่าใช้จ่ายทั Éวไป ในการปรบัปรุงจะต้อง

ใชทุ้นเท่าใด จําเป็นจะต้องมกีารเปลีÉยนเครืÉองจกัรและเพิÉมเครืÉองมอืหรอืไม่ในการปรบัปรุงผงั

โรงงานจะตอ้งมกีารศกึษาสภาพปจัจุบนัเสยีก่อนวา่ผงัโรงงานทีÉมอียู่นั Êนมปีญัหาหรอืไม่อย่างไร  

ซึÉงในการศกึษาสภาพผงัโรงงานในปจัจุบนั  สามารถทาํไดด้งันีÊ 

  2) เกบ็รวบรวมผงัโรงงานเก่าเท่าทีÉจะหาได้หรอืทีÉมอียู่ ให้ตรวจสอบดูว่าสภาพ

ของโรงงานทีÉเป็นอยูจ่รงิเป็นไปตามผงัทีÉมอียูห่รอืไม ่ถ้าไม่เป็นไปตามผงัทีÉมอียูก่ใ็หท้าํการแก้ไข

ให้เป็นไปตามสภาพความเป็นจรงิ ในกรณีทีÉไม่สามารถหาแผนผงัโรงงานเก่าได้ กใ็ห้เขยีน

แผนผงัโรงงานขึÊนมาใหม่ให้เป็นไปตามสภาพปจัจุบนั  แสดงตําแหน่งของเครืÉองจกัร อุปกรณ์ 

วสัดุสิÉงของ หน่วยสนับสนุนการผลติและสิÉงอํานวยความสะดวกต่างๆทั Êงหมดในโรงงาน ทั Êงที

ตอ้งเคลืÉอนยา้ยและไม่ตอ้งเคลืÉอนยา้ย รวมทั ÊงสิÉงของทีÉวางอยูอ่ยา่งไม่เป็นระเบยีบในโรงงาน 

  3) ศกึษาสภาพการไหลของวสัดุหรอืสิÉงของต่างๆทําการศกึษาสภาพการไหล

ของวสัดุหรอืสิÉงของต่างๆทีÉเกดิขึÊนจรงิภายในโรงงาน โดยใช้แผนภูมแิละแผนผงัต่างๆและเพืÉอ

ความรวดเรว็ในการตรวจสอบขั ÊนตอนการทาํงานทีÉเป็นอยูว่า่ถูกตอ้งหรอืไม ่กค็วรนําเอาแผนภูมิ

การทาํงาน (Operation Process Chart : OPC) มาใช ้ถ้าไม่ถูกตอ้งกจ็ะไดแ้กไ้ขทีÉจุดนีÊเสยีก่อน 

เพราะถ้ามกีารปรบัปรุงผงัโรงงานโดยทีÉยงัคงความไม่ถูกต้องของขั Êนตอนการทํางานหรอืการ

ผลติอยู ่กจ็ะเป็นการยากทีÉจะใหไ้ดม้าซึÉงผงัโรงงานทีÉดไีด ้หลกัจากการใชแ้ผนภมูกิารทาํงานแลว้

เหน็วา่ข ั Êนตอนการผลติถูกตอ้งเหมาะสมดแีล้ว กใ็ห้ใช้แผนภูมกิารไหล (Flow Process Chart : 

FPC) เขา้มาศกึษาในรายละเอยีด ซึÉงจะใชเ้วลาในการศกึษามากขึÊน ทําให้ทราบถึงเวลาทีÉใช้ไป

ในการผลติ ในการตรวจสอบ ในการรอคอยและในการขนถ่ายลําเลยีงทีÉจุดต่างๆว่าเป็นอย่างไร 

สาํหรบัการนําเอาแผนผงัการไหลเขา้มาใชน้ั Êน กเ็พืÉอใหม้องเหน็ภาพพจน์ของการไหลตามสภาพ

ความเป็นจรงิ หลงัจากการเขยีนแผนผงัเสรจ็เรยีบร้อยแล้ว จะทําให้เหน็ว่าการไหลเรยีบร้อย

หรอืไม่ ผงัโรงงานทีÉเป็นอยูถู่กตอ้งหรอืไม่ กล่าวโดยสรุปการใช้แผนภูมแิละแผนผงัต่างๆจะทํา

ใหท้ราบไดว้า่ สภาพของผงัโรงงานปจัจุบนัเป็นอย่างไร  มผีลต่อผลติภณัฑ์ทีÉกําลงัผลติอย่างไร 

ความสูญเสยีเวลาทีÉจุดต่างๆของการผลิตและยงัชีÊให้เห็นกระบวนการผลิตทีÉน่าจะได้รบัการ

ปรับปรุงคือ อาจลดจํานวนขั Êนตอนการผลิตลงไปได้หรือเปลีÉยนแปลงขั Êนตอนการผลิต 

นอกจากนั Êนยงัทําให้ทราบได้ว่ามกีารเคลืÉอนย้ายวสัดุสิÉงของมากเกนิความจําเป็นหรือไม่และ

ระยะทางการเคลืÉอนยา้ยเป็นอยา่งไรเหมาะสมหรอืไม่ 

  4) เกบ็บนัทกึรวบรวมขอ้มลูอืÉนทีÉเกีÉยวขอ้งกบัสภาพผงัโรงงานปจัจุบนัหมายถึง 

ขอ้มลูต่างๆทีÉเกีÉยวขอ้งกบัการผลติทั Êงหมด ซึÉงไดแ้ก่ ตน้ทุนการผลติ สดัส่วนของเสยีทีÉเกดิขึÊนใน

การผลติ กําลงัการผลติของเครืÉองจกัรต่างๆ สดัส่วนของเนืÊอทีÉทีÉใช้ ขอ้มูลทางด้านการจดัเกบ็

วสัดุต่างๆ การขนยา้ย ขอ้มูลทางด้านวตัถุดบิต่างๆ ขอ้มูลต่างๆเหล่านีÊจะมปีระโยชน์มากต่อ
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แนวความคดิในการปรบัปรุงและเปรยีบเทยีบผลก่อนการปรบัปรุงและหลงัการปรบัปรุงว่าดขีึÊน

หรอืไม่อยา่งไร 

  5) วเิคราะหป์ญัหาหลกั จากการศกึษาและวเิคราะห์สภาพผงัโรงงานปจัจุบนัทีÉ

ไดม้าแลว้นั Êน ผูท้าํการปรบัปรุงควรจะตอ้งวเิคราะหเ์พืÉอหาปญัหาหลกัของผงัโรงงานในปจัจุบนั

ใหไ้ดว้า่มปีญัหาใดบา้งและเพืÉอหาแนวทางในการแกไ้ขปญัหาทีÉเกดิขึÊนทีÉมคีวามสําคญัทีÉสุดก่อน  

โดยจากการทีÉศกึษาขอ้มลูต่างๆทีÉไดม้าแลว้นั ÊนและเพืÉอทีÉจะวเิคราะห์ถึงปญัหาหลกันั Êนๆ  ผู้ทีÉทํา

การปรบัปรุงสามารถใช้เครืÉองมอืต่างๆได้ อย่างเช่น แผนผงัพาเรโต หรอืการใช้ 5W 1H หรอื

การใชเ้ครืÉองมอืทีÉเรยีกวา่แผนผงัเหตุและผลหรอืผงักา้งปลา มาใชเ้พืÉอทาํการวเิคราะห์ถึงปญัหา

หลกักไ็ด ้เมืÉอสามารถบ่งชีÊไดถ้งึตน้เหตุของปญัหาทีÉแทจ้รงิไดแ้ลว้ จะช่วยใหก้ารแกไ้ขปญัหานั Êน

รวดเรว็และชดัเจนมากยิÉงขึÊนรวมถงึสามารถบรรลุวตัถุประสงคไ์ดด้ยี ิÉงขึÊนดว้ย 

  6) ดาํเนินการแก้ไขและปรบัปรุงหลงัจากทีÉได้วเิคราะห์ปญัหาหลกัและปญัหา

อืÉนๆแลว้ จงึดาํเนินการแกไ้ขและปรบัปรุงเพืÉอรอการประเมนิผลหลงัจากการปรบัปรุงต่อไป 

  7) ทาํการประเมนิผลทางทฤษฎวีธิกีารประเมนิผลในทางทฤษฎีนั Êนจะมที ั Êงการ

ประเมนิในเชงิปรมิาณและการประเมนิในเชงิคุณภาพ ซึÉงมรีายละเอยีดดงันีÊ 

    ก) การประเมินเชงิปรมิาณ เป็นการประเมนิเชงิตวัเลขหรืออาจจะ

ประเมนิในเชงิเศรษฐศาสตรก์ารประเมนินีÊอาจประเมนิเปรยีบเทยีบดงันีÊ เช่น ระยะทางขนถ่าย

วสัดุทั ÊงหมดทีÉเกิดขึÊน ต้นทุนการผลติ ผลผลิตแรงงาน ผลผลติของวตัถุดบิ ผลผลติของ

เครืÉองจกัรสดัส่วนของเนืÊอทีÉทีÉใชป้ระโยชน์ในการผลติ 

   ข) การประเมินเชงิคุณภาพ การประเมินเชงิคุณภาพนีÊใช้ปจัจยัทีÉ

พจิารณาเปรียบเทียบกนันั Êนอาจจะเป็นรูปแบบการไหล ความประหยดั ความพงึพอใจของ

คนงานและความยดืหยุน่ต่อการเปลีÉยนแปลง เป็นตน้ 

8) ดาํเนินงานตามผงัโรงงานทีÉเลอืกและตรวจสอบประสทิธผิล 

9) ปรบัปรุงแกไ้ขขอ้บกพร่อง 

2.1.2.) การออกแบบผงัโรงงานใหม่ การออกแบบผงัโรงงานใหม่นั Êนถอืไดว้า่เป็นขั Êนแรก

และเป็นขั Êนสุดท้ายซึÉงจะทําให้ธุรกจิอุตสาหกรรมประสบความสําเรจ็ในบั Êนปลายกว็่าได้ คือ

สามารถควบคุมการผลติไดง้่าย ใชป้จัจยัต่างๆในการแปลงสภาพวตัถุดบิให้เป็นผลติภณัฑ์น้อย

และไดผ้ลผลติทีÉมคุีณภาพด ีซึÉงเป็นผลกาํไรต่อการดาํเนินธุรกจิ 

ข ั Êนตอนของการออกแบบผงัโรงงาน 

1) เลอืกทาํเลทีÉตั Êง 

2) วางแผนผงัอยา่งหยาบๆ 

3) วางแผนผงัอยา่งละเอยีด 

4) ตดิตั Êง/ตดิตามผลและแกไ้ข 
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จากทฤษฏหีลกัการออกแบบและปรบัปรุงผงัโรงงาน สามารถนํามาประยกุตใ์ชโ้ดยเลอืก

หลกัการการออกแบบและปรบัปรุงผงัโรงงานทีÉมอียู่ มาปรบัเปลีÉยนโดยการปรบัผงัโรงงานใหม่

ให้มีการเคลืÉอนย้ายทีÉน้อยลงและระยะทางทีÉส ั Êนลงกว่าเดิม เพืÉ อลดความสูญเสียทีÉมีอยู่ใน

กระบวนการ 

 

2.2 เอกสารและงานวิจยัทีÉเกีÉยวข้อง 

ในการคน้ควา้หาขอ้มลูเพืÉอเป็นแนวทางในการประยุกต์ใช้ในโครงงาน ได้ทําการศกึษา

งานวจิยัทั Êงหมด 2 เรืÉองด้วยกนัเพืÉอหาเป็นแนวความคิดทีÉจะนํามาใช้ในการปรบัปรุงหรือ

สร้างสรรค์เป็นความคิดใหม่ในการหาแนวทางการแก้ไขของโครงงาน โดยงานวิจยัทีÉได้

ทาํการศกึษามา มดีงัต่อไปนีÊ 

สุทร วฒันลออสมบุญ; และ วฐิณิัฐ ภคัรพรหมนิทร์.  (2555).  การเพิÉมผลผลติใน

กระบวนการป ั Éนเส้นด้ายด้วย ECRS โดยหวัข้อในการปรบัปรุง คอื ลดขั Êนตอนการทํางาน

ซํÊาซ้อน  จดัลําดบัข ั ÊนตอนการทํางานเพืÉอลดการขนยา้ย ปรบัปรุงวธิกีารทํางานให้เหมาะสม 

ปรบัปรุงเครืÉองมอืหรอือุปกรณ์ทีÉใชใ้หม้ปีระสทิธภิาพดขีึÊน  ผลของการปรบัปรุงกระบวนการ โดย

ใชแ้นวทางดงักล่าวสามารถสรุปไดว้า่ สามารถเพิÉมผลผลติ ปอนด/์คน/วนั  คอื ทีÉกระบวนการหวี

เสน้ใยทาํได ้17,400 ปอนดต่์อคนต่อวนั และทีÉกระบวนการรดีเสน้ใยทาํได้ 18,850 ปอนด์ต่อคน

ต่อวนั 

ทวมีาศ นาคอุดม.  (2547).  การประยุกต์ใช้การออกแบบผงัโรงงานเพืÉอเพิÉมผลผลติ

กรณีศึกษา : โรงงานอุตสาหกรรมสิÉงทอ มีวตัถุประสงค์ในการเพิÉมผลผลิตของโรงงาน

กรณีศกึษาดว้ยการประยกุตใ์ชห้ลกัการออกแบบผงัโรงงานและลดระยะเวลาทีÉใชใ้นการเคลืÉอนทีÉ

ของวสัดุในสายการผลติของโรงงานกรณีศกึษา หลงัจากการปรบัปรุงแล้วสามารถเพิÉมปรมิาณ

ผลผลติได้เมืÉอเปรยีบเทยีบกบัปรมิาณผลผลติในช่วงไตรมาสเดยีวกนัระหว่างปี 2546 กบัปี 

2547 โดยผลผลติเพิÉมขึÊน260,803 หลา คดิเป็นผลผลติเพิÉมขึÊนประมาณ 6% คดิเป็นมูลค่า

ประมาณ 3,912,045 บาท 

ในการศกึษางาน การลดรอบเวลาการผลติ ชิÊนงานSIDE FRAME ณ เครืÉองจกัร 150T 

ให้ความสําคญัในเรืÉองของการเพิÉมผลผลติ ด้วยวธิกีารลดความสูญเสยีในกระบวนการโดยใช้

หลกัการและทฤษฏขีอง ECRS และหลกัการออกแบบปรบัปรุงผงัโรงงาน เขา้มาช่วยในการ

ทาํงานใหม้ปีระสทิธภิาพทีÉดยี ิÉงขึÊน ดงันั Êน ผูศ้กึษาไดด้าํเนินการแกไ้ข 1.ปรบัปรุงผงัโรงงานให้มี

ความสอดคลอ้งกบัการทาํงานเพืÉอลดความสญูเสยีในเรืÉองของการเคลืÉอนยา้ย 2.จดัข ั Êนตอนการ

ทาํงานใหม่เพืÉอลดเวลาสญูเสยีจากการรอของพนกังาน กล่าวคอื ให้พนักงานทีÉมเีวลารองานมา

ช่วยพนกังานอกีคนเตรยีมชิÊนงาน เมืÉอลดเวลาทีÉสญูเสยีลงไดจ้ะสามารถเปลีÉยนเวลาทีÉสูญเสยีให้

เกดิงานไดอ้ยา่งมนียัสาํคญั 



บททีÉ  3 

วิธีการดาํเนินงาน 

 

โครงงานสหกจิศกึษา เรืÉอง การศกึษา เพืÉอลดรอบเวลาการผลติชิÊนงาน SIDE FRAME 

ณ เครืÉองจกัร 150T บรษิทั แสงเจรญิ ทูลส์ เซน็เตอร์ จํากดั ทั ÊงนีÊมขี ั Êนตอนในการศึกษา ซึÉง

อธบิายในหวัขอ้ต่อไปนีÊ 

 

3.1 ขอบเขตการศึกษา 

ขอบเขตเนืÊอหา 

 ทาํการศกึษาขั ÊนตอนการทาํงานของกระบวนการผลติทีÉเครืÉองจกัร 150T และพนักงาน

QC ท้ายเครืÉองจกัร 150T พร้อมทั Êงทําความเข้าใจของกระบวนการผลติอย่างละเอยีดเพืÉอ

สามารถชีÊชดัเจาะจงความสญูเสยีทีÉเกดิขึÊนในกระบวนการได ้

 ขอบเขตประชากร 

การศกึษาครั ÊงนีÊจะศกึษาจากประชากรกลุ่มตวัอยา่งนั Êน คอื สนิคา้ SIDE FRAME  

 

3.2 การเกบ็รวบรวมข้อมลู 

 ขอ้มลูทีÉไดม้ามอียู ่2 ส่วนหลกัๆ คอื  

  3.2.1 สอบถามพนกังานในขอ้มลูทีÉเราสงสยั เช่น ความตอ้งการสนิค้ามปีรมิาณ

เท่าไหร่ฯลฯ 

3.2.2 การเกบ็รวบรวมขอ้มลูจากหน้างานจรงิ เช่น เวลาในการผลติฯลฯ  
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3.3 ขั Êนตอนการศึกษา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

  

 

 

 

 

 

 

วเิคราะห์หาสาเหตุทีÉ

กอ่ใหเ้กดิความสญูเสยี 

คน้หากระบวนการ

ทํางานทีÉกอ่ใหเ้กดิความ

ออกแบบมาตรการตอบโต้

เพืÉอกาํจดัสาเหตุของ

กระบวนการทีÉก่อใหเ้กดิความ

สญูเสยี 

ตรวจสอบความเป็นไป

ไดข้องมาตรการตอบ

ดาํเนินงานพรอ้ม

ตดิตามผล 

หาคา่ Cycle Time 

สรา้งแบบจําลอง

ของมาตรการตอบ

โต ้

หาคา่ Takt Time 

จดัทําแผน

ดาํเนินงาน 

เป็นไปไมไ่ด ้

เป็นไปได ้

กระบวนการทํางาน กระบวนการทีÉสญูเสยี 

สาเหตุทีÉกอ่ใหเ้กดิ

ความสญูเสยี 

มาตรการตอบโต้ 

แบบจําลองมาตรการตอบโต้ 

ผลการดําเนินงาน 

ผลสรปุ 

จํานวนความตอ้งการสนิคา้ 

เวลาการทํางานต่อ

เวลาTakt Time 

6 

เวลา Set up 

เวลาแต่ละกระบวนการ 5 

1 2 

3 
4 

7 8 

9 

สรปุขอ้มลู 

10 

แผนดาํเนินงาน 

รูปทีÉ 3.1   ขัÊนตอนการศึกษา 

เวลา Cycle Time 
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3.3.1 การค้นหากระบวนการทํางานทีÉก่อให้เกดิความสูญเสยี ก่อนทีÉจะสามารถค้นหา

กระบวนการทีÉสูญเสยีได้นั Êน ต้องทําการศกึษากระบวนการทํางานของพนักงานทีÉเราต้องการ

ก่อน โดยเราต้องการค้นหากระบวนการสูญเสยีของพนักงานทีÉเครืÉองจกัร 150T และพนักงาน 

QC ทา้ยเครืÉองจกัร 150T โดยแต่ละคนมกีระบวนการทาํงาน ดงันีÊ 

 พนักงานป ั ËมชิÊนงานมีกระบวนการ ดงันีÊ 1.เตรยีมชิÊนงานมาวางขา้งเครืÉองจกัร 2.ป ั Ëม

ชิÊนงาน 3.วางชิÊนงานไวข้า้งเครืÉองจกัร 4.นําชิÊนงานยา้ยไปวางบนโต๊ะขา้งเครืÉองจกัร  

 พนกังาน QC มกีระบวนการ ดงันีÊ 1.รอชิÊนงานจากพนักงานป ั ËมชิÊนงาน 2.เดนิไปหยบิ

ชิÊนงานทีÉโต๊ะขา้งโต๊ะ QC 3.ตรวจชิÊนงาน 4.นําชิÊนงานลงพาเลท 

 เมืÉอไดข้องมลูกระบวนการทาํงานและเวลาการทาํงานในกระบวนการต่างๆ แล้วจากนั Êน

นําขอ้มลูมาวเิคราะหค์วามสญูเสยี (7Waste) เนืÉองจากเวลาทีÉสญูเสยีเป็นตวัก่อให้เกดิปญัหาใน

ดา้นของตน้ทุน ไม่วา่จะเป็นตน้ทุนทางดา้นเวลาและตน้ทุนทางดา้นค่าใชจ้่าย ดงันั Êน ตอ้งทาํการ

ระบุใหช้ดัเจนเพืÉอทาํการตดัออกจากกระบวนการผลติ 

  1) ความสญูเปล่าของพนกังานป ั Ëมเกดิจาก การเคลืÉอนยา้ยทีÉมากเกนิไปและการ

เตรยีมชิÊนงาน สองสาเหตุนีÊทาํใหต้อ้งหยดุการผลติชิÊนงาน 

  2) ความสญูเปล่าของพนกังาน QC คอื การเคลืÉอนยา้ยทีÉมากเกนิไปและการรอ 

เนืÉองจากพนกังาน QC ทาํงานเรว็กวา่พนกังานป ั ËมชิÊนงาน จงึตอ้งรอชิÊนงานเพืÉอนํามาตรวจ 

 สรุป ความสญูเปล่าทีÉสาํคญั คอื ความสญูเปล่าในส่วนของพนกังานป ั ËมชิÊนงานเนืÉองจาก 

ส่งผลใหเ้วลาการผลติ (Cycle Time) มากกว่าเวลา Takt Time นั Êนแสดงให้รู้ว่าผลติชิÊนงานไม่

ทนัต่อความตอ้งการ 

3.3.2 การวเิคราะหห์าสาเหตุทีÉก่อใหเ้กดิความสญูเสยี นําขอ้มูลความสูญเปล่าทีÉได้จาก

กระบวนการมาระบุความสญูเปล่าในกระบวนการ และกจิกรรมทีÉไม่สร้างมูลค่า มาวเิคราะห์หา

สาเหตุโดยการใชท้ฤษฏต่ีางๆ กล่าวคอืทฤษฏ ี4M เพืÉอสามารถบอกได้ว่าสาเหตุนั ÊนเกดิทีÉ Man 

Machine Method หรอื Material ,ทฤษฏ ีWhy Why เพืÉอเป็นการเจาะลกึสาเหตุไปยงัต้นตอทีÉ

ก่อให้เกดิ  ทฤษฏกี้างปลา จะนําขอ้มูลจาก 4M กบั Why Why มาทําก้างปลาเพืÉอให้เหน็ภาพ

ชดัเจนมากยิÉงขึÊน 
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 หลงัจากวเิคราะหด์ว้ยทฤษฏ ี4M ดงัแสดงในรูปทีÉ 3.2 ทําให้ทราบสาเหตุของปญัหา  ทีÉ

ทาํใหก้ารผลติของเครืÉองจกัร 150T ชา้ นั Êนคอื การจดัวาง Layout ทีÉไม่สอดคล้องกบัการทํางาน

ก่อใหเ้กดิการเคลืÉอนยา้ยมากเกนิไป และไม่มคีนคอยเตรยีมชิÊนงานใหก้บัพนกังานป ั ËมชิÊนงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รปูทีÉ 3.2   การวเิคราะหป์ญัหาดว้ยทฤษฏ ี4 M 

 

รปูทีÉ 3.3   การวเิคราะหด์ว้ยทฤษฏกีา้งปลา 
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การวเิคราะห์ปญัหาด้วยก้างปลา  ดงัแสดงในรูปทีÉ 3.3  สามารถสรุปต้นตอของสาเหตุ

ต่างๆทีÉทาํใหเ้กดิปญัหา ไดด้งันีÊ 

  - ตน้ตอของสาเหตุการเคลืÉอนยา้ยทีÉมากเกนิไป เกดิจากการจดัวาง Layout ทีÉ

ไม่สอดคลอ้งกบัการทาํงานของพนกังาน 

  - ใชโ้ต๊ะเป็นตวักลางในการส่งชิÊนงาน 

  - ตน้ตอของสาเหตุทีÉพนกังานป ั ËมชิÊนงานตอ้งเสยีเวลาในการเตรยีมชิÊนงาน เกดิ

จากตอ้งเตรยีมชิÊนงานเอง 

 

ตาราง 3.1   ตารางมาตรการตอบโต ้

 

 

 

 

 

 

 

 

3.3.3 ออกแบบมาตรการตอบโตเ้พืÉอทีÉจะกาํจดัสาเหตุของกระบวนการทีÉก่อให้เกดิความ

สญูเสยี การออกแบบมาตรการตอบโตน้ั Êนตอ้งเป็นมาตรการตอบโตท้ีÉสามารถกาํจดัตน้ตอสาเหตุ

ของปญัหา  ดงัแสดงในตารางทีÉ 3.1 ตารางมาตรการตอบโต้ เลอืกมาดําเนินงาน 2 วธิ ีคอื 1. 

จดัทาํ Layout ใหม่เพืÉอ ลดความสูญเสยีทีÉเกดิจากการเคลืÉอนยา้ยบ่อย 2. แบ่งงานให้พนักงาน 

QC เตรยีมชิÊนงานใหก้บัพนกังานป ั ËมชิÊนงาน เพืÉอลดเวลาทีÉสูญเสยีจากการไปเตรยีมชิÊนงานทํา

ใหเ้ครืÉองหยดุทาํงานและกาํจดัความสญูเสยีจากการรอคอยของพนกังาน QC 

3.3.4 สรา้งแบบจาํลองของมาตรการตอบโต ้จะนํามาตรการตอบโต้มาสร้างแบบจําลอง

โดยตอ้งมแีบบจาํลอง 2 อยา่ง ดว้ยกนั คอื 1. แบบจาํลองของขั ÊนตอนการทํางานทีÉได้จดัใหม่ 2.

แบบจาํลองการจดั Layout ทีÉไดม้กีารกาํหนดขึÊนมาใหม่ 

3.3.5 การคาํนวณรอบเวลาการผลติ (Cycle Time) ในขั ÊนตอนนีÊจะเป็นการหาค่า Cycle 

Time โดยต้องทราบรายละเอยีดขั Êนตอนการทํางานและเวลาในการ SET UP เครืÉองจกัรโดย

ขอ้มลูนีÊขอจากแผนก Production ในส่วนของพนกังานป ั ËมชิÊนงาน จะทําการจบัเวลาทีÉพนักงาน

ทาํงานต่อ1ชิÊน ใชเ้วลาเท่าไหร่โดยทาํการจบัเวลาเองทีÉหน้างาน จากนั Êนจะนําเวลา SET UP มา

เฉลีÉยลงตามจํานวนชิÊนทีÉได้ผลติจรงิ ในส่วนของพนักงาน QC จะทําการจบัเวลาทีÉพนักงาน

ทาํงานต่อ 1 ชิÊน เพยีงอยา่งเดยีวเนืÉองจากไม่มกีาร SET UP 
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3.3.6 การคํานวณความเรว็ในการผลติ (Takt Time) คอื เวลาทีÉสามารถผลติได้ทนัต่อ

ความต้องการสนิค้า โดยการหาค่า Takt Time นั Êนต้องใช้ขอ้มูลทีÉจะมาคํานวณ ดงันีÊ 1.ความ

ตอ้งการสนิคา้ 2.เวลาการทาํงานต่อวนั โดยขอ้มูลทั Êง 2 อย่างนีÊได้นํามาจากแผนก Production 

หลงัจากนั Êน นําเวลาการทํางานหารด้วยข้อมูลความต้องการสินค้า เราจะได้เวลาทีÉใช้ผลิต

สาํหรบั 1 ชิÊน 

3.3.7 ตรวจสอบความเป็นไปไดข้องมาตรการตอบโต ้การตรวจสอบความเป็นไปได้ของ

มาตรการตอบโตน้ั Êน ทาํโดยการตดัเวลาของขั ÊนตอนการทํางานทีÉสูญเสยีทีÉได้ทําการกําจดัออก 

แล้วมาดูว่าเวลาทีÉเหลอืนั Êนสามารถทํางานได้น้อยกว่าค่า Takt Time ทีÉหาได้จากขั Êนตอนก่อน

หน้าหรอืไม่ ถ้าทาํไดจ้ะเขา้สู่การทาํของขั Êนตอนถดัไป แต่ถ้าเป็นไปไม่ได้ จะยอ้นกลบัไปทําใน

ส่วนของการออกแบบมาตรการตอบโตใ้หม่ 

3.3.8 จดัทาํแผนการดาํเนินงาน หลงัจากไดต้รวจสอบความเป็นไปไดข้องมาตรการตอบ

โต้แล้วว่า สามารถทีÉจะแก้ปญัหาได้จริง จากนั Êนจะจดัทําแผนการดําเนินงาน โดยแผนการ

ดําเนินงานนีÊจะต้องเขยีนขั Êนตอนการดําเนินงานอย่างละเอียด และเขยีนรายละเอียดการ

ปฏบิตังิานด้วย เพืÉอทีÉจะสามารถให้ผู้ปฏบิตัิงานอ่านแล้วเอาไปดําเนินงานได้อย่างเข้าใจ ดงั

แสดงในตารางทีÉ 3.2 และ 3.3  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5 6 7 8 9 12 13 14 15

ช่วงเวลา

มกราคม(วันทีÉ)มาตรการตอบโต้ ขัÊนตอนการดําเนินงาน รายระเอียดการปฎิบัติงาน

ปรับปรุงLayout

Kaizen

Kaizen

ทฤษฏี/เครืÉองมือทีÉใช้

นาํแผ่นเหล็กCOILทีÉเป็นเศษเหลือมาตัดให้

ได้ขนาดตามทีÉวัดไว้ทาํเป็นตัวถาด พร้อมนาํ

เหล็กหนาทีÉเหลือจากการขึÊนรูปชิÊนงานมา

ทาํเป็นขาตัÊ งถาดรองชิÊนงาน

นาํโต๊ะQCมาวางด้านข้างเครืÉองจกัรทีÉปัËม

ชิÊนงาน

การจัดLayout

ใหม่

ใช้ตลบัเมตรวดัความกวา้งยาวสูงแลว้

วาดแบบลงสมุดพร้อมทัÊงกาํหนดขนาด

ทัÊงหมด

2.สร้างถาดรองชิÊนงาน

1.วดัขนาดเพืÉอสร้าง

ถาดรองชิÊนงาน

ECRS

3.ปรับตาํแหน่งLAOUT

4.ติดตัÊ งถาดรองชิÊนงาน

นาํถาดรองชิÊนงานมาติดตัÊงเพืÉอเป็น

ตวัเชืÉอมในการส่งชิÊนงานจากเครืÉองจกัร

ไปยงัโต๊ะQC

ตารางทีÉ 3.2   แผนการดาํเนินงานมาตรการตอบโตป้รบัปรุงการจดั Layout 
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3.3.9 ดาํเนินงานพรอ้มตดิตามผล เมืÉอผู้ศกึษาได้จดัแผนการดําเนินงานแล้ว จงึได้เริÉม

ลงมอืปฏบิตัติามดงันีÊ 

1) การจดั Layout ใหม่มอียู ่4 ข ั Êนตอน ดงันีÊ 

   - ใชต้ลบัเมตรวดัความกวา้งคณูยาวคณูสงู แลว้นํามาวาดลงสมุดพร้อม

ทั Êงกาํหนดขนาด 

   - นําแผ่นเหลก็ COIL ทีÉเป็นเศษเหลอื มาตดัใหไ้ด้ขนาดตามทีÉวดัไวท้ํา

เป็นตวัถาด พรอ้มนํา เหลก็หนาทีÉเหลอืจากการขึÊนรปูชิÊนงานมาทาํเป็นขาตั ÊงถาดรองชิÊนงาน 

   - นําโต๊ะQCมาวางดา้นขา้งเครืÉองจกัรทีÉป ั ËมชิÊนงาน 

   - นําถาดรองชิÊนงานมาตดิตั ÊงเพืÉอทีÉจะเป็นตวัเชืÉอมในการส่งชิÊนงานจาก

เครืÉองจกัรไปยงัโต๊ะ QC 

2) QC เตรยีมชิÊนงานใหก้บัพนกังานป๊ มมอียู ่2 ข ั Êนตอน ดงันีÊ 

   - ใหพ้นกังาน QC เชค็ชิÊนงานแล้วนับจํานวนชิÊนไปด้วยขณะเชค็เสรจ็ 

ครบจาํนวน15ชิÊน เดนิมาเตรยีมชิÊนงานใหพ้นกังานป ั Ëม 

   - ทาํงานตามลาํดบัข ั ÊนตอนทีÉไดก้าํหนดไว ้ดคูวามราบรืÉนในการทํางาน

พรอ้มทั Êงดเูวลาทาํงานตามกาํหนด 

3.3.10 สรุปขอ้มูล เมืÉอได้ทําการปรบัปรุงข ั Êนตอนการทํางานแล้ว จะนําขอ้มูลมาเทยีบ

กบัขอ้มลูการดาํเนินงานก่อนปรบัปรุง และเป้ าหมายทีÉตั Êงไว ้

8 9 12 13 14 15 16 19 20

OTJ

Work instruction

ทาํงานตามลาํดับขัÊนตอนทีÉได้บอกไป ดู

ความราบรืÉนในการทาํงานพร้อมทัÊ งดูเวลา

ทาํงานตามกาํหนด

1.สอนลาํดับขัÊนตอน

ในการปฏิบติังาน

ให้พนกังานQCเช็คชิÊนงานแล้วนบัจาํนวน

ชิÊนไปด้วยขณะเช็คเสร็จ ครบจาํนวน15ชิÊน 

เดินมาเตรียมชิÊนงานให้พนกังานปัËม

2.ทดสอบการใช้งาน

QCเตรียมชิÊนงาน

ให้กับพนักงานปัËม

ทฤษฏี/เครืÉองมอืทีÉใช้มาตรการตอบโต้ ขัÊนตอนการดําเนินงาน รายระเอียดการปฎิบัติงาน

ช่วงเวลา

มกราคม(วันทีÉ)

ตารางทีÉ 3.3   แผนการดาํเนินงานมาตรการตอบโตป้รบัปรุงการทาํงานโดยใหพ้นักงาน QC เตรยีม

ชิÊนงานใหก้บัพนกังานป ั Ëม 
 



บททีÉ  4 

ผลการดาํเนินงาน 

 

ในบททีÉ 4 นีÊจะแสดงผลการวเิคราะห์ขอ้มูลเรืÉอง การศกึษา เพืÉอลดรอบเวลาการผลติ

ชิÊนงาน SIDE FRAME ณ เครืÉองจกัร 150T  บรษิทั แสงเจรญิ ทูลส์ เซน็เตอร์ จํากดั หรอืผล

การดําเนินงานจากการศึกษาตามขั ÊนตอนในการปฏิบตังิานทีÉกล่าวไวใ้นบททีÉ 3 โดยมหีวัข้อ 

ดงันีÊ 

 

4.1 การค้นหากระบวนการทีÉก่อให้เกิดความสญูเสีย 

     จากการทีÉไดค้น้หากระบวนการทีÉก่อใหเ้กดิความสญูเสยี มหีวัขอ้ดงันีÊ 

 4.1.1 ความสญูเปล่าของพนกังานป ั Ëม มาจากการเคลืÉอนยา้ยมากเกนิไปและการเตรยีม

ชิÊนงาน สองสาเหตุนีÊทาํใหต้อ้งหยดุการผลติชิÊนงาน 

 4.1.2. ความสญูเปล่าของพนักงาน QC คอื การรอ เนืÉองจากพนักงาน QC ทํางานเรว็

กวา่พนกังานป ั ËมชิÊนงาน จงึตอ้งรอชิÊนงานเพืÉอนํามาตรวจ 

สรุป ความสญูเปล่าทีÉสาํคญั คอื ความสญูเปล่าในส่วนของพนกังานป ั ËมชิÊนงานเนืÉองจาก 

ส่งผลใหเ้วลาการผลติ (Cycle Time) มากกว่าเวลา Takt Time นั Êนแสดงให้เหน็ว่าผลติชิÊนงาน

ไม่ทนัต่อความตอ้งการ 

 

4.2 การวิเคราะหห์าสาเหตทีุÉก่อให้เกิดความสญูเสีย 

     จากการวเิคราะหค์วามสญูเสยีในกระบวนการต่างๆด้วยทฤษฏ ี4M ก้างปลาและWhy Why

แลว้ สามารถวเิคราะหห์าสาเหตุได ้ดงัต่อไปนีÊ 

4.2.1 ต้นตอของสาเหตุการเคลืÉอนยา้ยทีÉมากเกนิไป เกดิจากการจดัวาง Layout ทีÉไม่

สอดคลอ้งกบัการทาํงานของพนกังาน 

4.2.2 ตน้ตอของสาเหตุทีÉพนกังานป ั ËมชิÊนงานตอ้งเสยีเวลาในการเตรยีมชิÊนงาน เกดิจาก

ไม่มคีนคอยเตรยีมชิÊนงานให ้

 

4.3 ออกแบบมาตรการตอบโต้ เพืÉอทีÉจะกาํจดัสาเหตุของกระบวนการทีÉก่อให้เกิดความ

สญูเสีย 

 4.3.1 มาตรการตอบโต ้ของสาเหตุ การจดั Layout ไม่สอดคล้องกบัการทํางาน คอื ทํา

การจดั Layout ใหม่ใหส้อดคลอ้งกบัการทาํงาน 
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 4.3.2 มาตรการตอบโต ้ของสาเหตุ ไม่มคีนเตรยีมชิÊนงานให้แก่พนักงานป ั ËมชิÊนงาน คอื 

ใหพ้นกังาน QC ช่วยพนกังานป ั ËมชิÊนงานเตรยีมชิÊนงานให ้

 

4.4 สร้างแบบจาํลองของมาตรการตอบโต้ 

4.4.1 แบบจาํลองในการปรบัปรงุ Layout ใหม ่ดงัแสดงในรปูทีÉ 4.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4.4.2 แบบจาํลองการจดัลาํดบัข ั Êนตอนการทาํงานใหม่ 

  1) พนกังานป ั ËมชิÊนงาน มขี ั Êนตอนการทาํงาน  

- หยบิวตัถุดบิจากขา้งเครืÉองดา้นซา้ย  

- วางชิÊนงานทีÉป ั Ëมเสรจ็แลว้ลงบนถาดรองชิÊนงานดา้นขวา 

  2) พนกังานQC มขี ั Êนตอนการทาํงาน 

- ทาํการตรวจชิÊนงาน 

- นําชิÊนงานลงพาเลท 

- เดนิไปเตรยีมวตัถุใหพ้นกังานป ั ËมชิÊนงาน 

 

4.5 การคาํนวณรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) 

นําขอ้มลูเวลา Set up มาทําการเฉลีÉยเวลาลงไปตามจํานวนชิÊนทีÉผลติเพืÉอหาเวลารวม

การผลติต่อชิÊน (Cycle Time) โดยมสีูตรดงันีÊ เวลาเฉลีÉย Set up ต่อชิÊน = เวลา Set up รวม/

จาํนวนชิÊนทีÉผลติทั Êงหมด 

 

รปูทีÉ 4.1   แบบจาํลองการจดั Layout 
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เวลา Set up   2760 นาท/ีเดอืน 

เวลา Set up (2760*60)  165600 วนิาท/ีชิÊน 

เวลา Set up (165600/70230) 2.36 วนิาท/ีชิÊน 

 

 หลงัจากนั Êนทําการศกึษากระบวนการและเวลาการทํางานของพนักงานป ั ËมชิÊนงานทีÉ

เครืÉองจกัร 150T และพนกังาน QC ดงัแสดงในรปูทีÉ 4.2  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 4.5.1 กระบวนการทาํงานและเวลาในกระบวนการของพนกังานป ั ËมชิÊนงาน 

  - เตรยีมชิÊนงาน   1.48 วนิาท ี

  - ป ั ËมชิÊนงาน   6.78 วนิาท ี

  - ยา้ยชิÊนงานไปวางบนโต๊ะ 0.43 วนิาท ี

  - SET UP   2.36 วนิาท ี

  - TOTAL   10.98 วนิาท ี

 4.5.2 กระบวนการทาํงานและเวลาในกระบวนการของพนกังาน QC 

  - หยบิชิÊนงานทีÉโต๊ะ  0.48 วนิาท ี

  - ตรวจชิÊนงาน   4.68 วนิาท ี

  - นํางานลงพาเลท  1.73 วนิาท ี

  - TOTAL   6.89 วนิาท ี

รูปทีÉ 4.2   ขัÊนตอนและเวลาของกระบวนการทาํงาน 
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4.6 การคาํนวณความเรว็ในการผลิต (Takt Time)  

 

ความตอ้งการ   70237 ชิÊน/เดอืน 
เวลาในการทาํงาน  480 นาท/ีวนั 

Morning Talk   15 นาท/ีวนั 

พกั10โมง   10 นาท/ีวนั 

ลา้งมอืก่อนพกัเทีÉยง  10 นาท/ีวนั 

พกับ่าย3โมง   10 นาท/ีวนั 

ลา้งมอืก่อนเลกิงาน  5 นาท/ีวนั   

ทาํงานสุทธ ิ   435 นาท/ีวนั 

พฤศจกิายนทาํงาน  25 วนั 

ทาํงาน    10875 นาท/ีเดอืน  

T.T.   (10875*60)/70237 =     9.3  วนิาท/ีชิÊน 

 

สรุปได้ว่า การผลิตสินค้า 1 หน่วยต้องใช้เวลาการผลิตไม่เกิน 9.3 วนิาที เพืÉอทีÉจะ

สามารถผลติไดท้นัต่อความตอ้งการสนิคา้ ถ้าใช้เวลาผลติสนิค้า 1 หน่วยเกนิ 9.3 วนิาท ีแสดง

วา่ผลติสนิคา้ไม่ทนัต่อความตอ้งการ 

 

4.7 ตรวจสอบความเป็นไปได้ของมาตรการตอบโต้ 

4.7.1 การจดั Layout ใหม่ สามารถทําได้โดยไม่มปีญัหาเนืÉองจาก ใช้พืÊนทีÉน้อยลงจาก

เดมิ 

 4.7.2 การให้พนักงาน QC เตรยีมชิÊนงานให้กบัพนักงานป ั ËมชิÊนงาน มคีวามเป็นไปได้

เช่นกนั ดงัแสดงในรปูทีÉ 4.3 แสดงใหเ้หน็วา่ภาระงานทีÉเพิÉมขึÊนของพนักงาน QC ไม่ทําให้เวลา

การทาํงานของพนกังาน QC หรอื เวลา (Cycle Time) เกนิเวลา Takt Time 
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4.8 จดัทาํแผนการดาํเนินงาน 

 เมืÉอได้ร ับการยืนยนัแล้วว่ามาตรการตอบโต้มีความเป็นไปได้ในทางทฤษฏี ก็นํา

มาตรการตอบโตน้ั Êน มาจดัทาํแผนการดาํเนินงาน ซึÊงมที ั Êงหมดสองแผนด้วยกนันั Êนคอื แผนการ

ดาํเนินงานของการจดั Layout ใหม่ และแผนการดาํเนินงานของการจดัลาํดบัข ั Êนตอนการทาํงาน

ใหโ้ดยใหพ้นกังาน QC เตรยีมชิÊนงานใหก้บัพนกังานป ั Ëม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รปูทีÉ 4.3   ความเป็นไปไดข้องการแบ่งงาน 

ความเป็นไปได้ในการแบ่งงาน เวลาการทํางานก่อนปรับปรุง 
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4.9 ดาํเนินงานพรอ้มติดตามผล 

 ขั Êนตอนการดาํเนินงานพรอ้มตดิตามผลเป็นขั ÊนตอนทีÉนําแผนการดําเนินงาน มาปฏบิตัิ

ในสถานทีÉจรงิ ดงัแสดงในตารางทีÉ 4.1 เพืÉอก่อใหเ้กดิผลลพัธต์ามทีÉไดค้าดการณ์ไว ้จากนั Êนจะทาํ

การตดิตามผลทีÉออกมาหลงัจากผ่านการดําเนินงาน เพืÉอเป็นการยนืยนัว่าสิÉงทีÉได้เป็นไปตามทีÉ

คาดการณ์ไวห้รอืไม่ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 หลงัจากทีÉไดป้ฏบิตัจิรงิในสายการผลติจะใหพ้นกังานฝึกทํางานในขั Êนตอนใหม่สกัระยะ

หนึÉงก่อน เพืÉอใหเ้กดิความคุน้เคยของหน้าทีÉงานทีÉเปลีÉยนไป แล้วจงึตดิตามผลด้วยการจบัเวลา

การผลติหลงัจากการทาํการปรบัปรุง หลงัจากนั Êนจดัทาํ  Control Chart 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางทีÉ 4.1   ปฏิบติัตามขัÊนตอนของแผนการดาํเนินงาน 
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หลงัจากการตดิตามผลเป็นจํานวน 100 ชิÊน ดงัแสดงในตารางทีÉ 4.2 กจ็ะนําเวลาทีÉจบั

ไดม้าคาํนวณ Control Chart เพืÉอดคู่าวา่เวลาทีÉทําได้นั Êนอยู่ภายใต้เส้นควบคุมหรอืไม่ โดย

ทาํตามสตูร ดงันีÊ 

 

 

 

 

เวลา/ชิÊน 

6.37 7.39 6.17 6.06 

5.87 6.43 6.83 6.5 

7.3 6.03 6.87 6.56 

6.37 5.48 6.7 7.51 

6.88 6.19 6.09 6.25 

7.57 6.48 6.05 6.56 

7.94 6.78 6.31 5.45 

6.71 7.36 6.84 6.83 

5.91 6.42 6.83 6.35 

6.83 6.99 7.15 5.92 

7.92 5.55 6.04 6.94 

6.36 6.94 5.92 6.77 

6.93 6.19 6.93 6.36 

6.14 6.48 6.75 7.11 

6.59 6.78 6.29 6.46 

6.19 6.71 6.92 5.45 

6.48 5.91 6.18 6.83 

6.78 6.83 5.93 6.35 

5.45 7.92 7.51 5.92 

6.83 6.03 6.39 7.35 

6.35 5.48 6.1 6.35 

5.92 6.93 5.98 6.36 

6.24 6.75 6.63 6.66 

6.78 6.29 6.59 6.73 

6.91 6.29 6.92 6.35 

ตารางทีÉ 4.2   เวลาการทาํงานจาํนวน 100 ชิÊน 
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เวลา/ชิÊน x bar r 

6.37 7.39 6.17 6.06 6.4975 1.33 

5.87 6.43 6.83 6.5 6.4075 0.96 

7.3 6.03 6.87 6.56 6.69 1.27 

6.37 5.48 6.7 7.51 6.515 2.03 

6.88 6.19 6.09 6.25 6.3525 0.79 

7.57 6.48 6.05 6.56 6.665 1.52 

7.94 6.78 6.31 5.45 6.62 2.49 

6.71 7.36 6.84 6.83 6.935 0.65 

5.91 6.42 6.83 6.35 6.3775 0.92 

6.83 6.99 7.15 5.92 6.7225 1.23 

7.92 5.55 6.04 6.94 6.6125 2.37 

6.36 6.94 5.92 6.77 6.4975 1.02 

6.93 6.19 6.93 6.36 6.6025 0.74 

6.14 6.48 6.75 7.11 6.62 0.97 

6.59 6.78 6.29 6.46 6.53 0.49 

6.19 6.71 6.92 5.45 6.3175 1.47 

6.48 5.91 6.18 6.83 6.35 0.92 

6.78 6.83 5.93 6.35 6.4725 0.9 

5.45 7.92 7.51 5.92 6.7 2.47 

6.83 6.03 6.39 7.35 6.65 1.32 

6.35 5.48 6.1 6.35 6.07 0.87 

5.92 6.93 5.98 6.36 6.2975 1.01 

6.24 6.75 6.63 6.66 6.57 0.51 

6.78 6.29 6.59 6.73 6.5975 0.49 

6.91 6.29 6.92 6.35 6.6175 0.63 

        6.5315 1.1748 

ตารางทีÉ 4.3   ค่า R และ X Bar จากเวลาการทาํงาน 
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สตูร แผนภมู ิX bar 

CL = X bar bar  = 6.53  

UCL = X bar bar +(A2*R bar) = 6.53+(0.729*1.17) =   7.38 

LCL = X bar bar - (A2*R bar) = 6.53-(0.729*1.17) =   5.68 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

แผนภูม ิX Bar จะนําค่าเฉลีÉยทีÉหาได้ ดงัแสดงในตารางทีÉ 4.3 มา Plot กราฟ แล้วทํา

การดวูา่ ค่าทีÉ Plot กราฟ มค่ีาเกนิเสน้ UCL กบั LCL ทีÉคํานวณได้จากสูตรหรอืไม่ ดงัแสดงใน

รปูทีÉ 4.4 

 

สตูร แผนภมู ิR 

CL = R bar   = 1.17  

UCL = D4*R bar= 2.282*1.17 = 2.67 

LCL = ไม่ตอ้งคาํนวณเพราะตดิลบเสมอ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

UCL 

LCL 
CL 

UCL 

CL 

รปูทีÉ 4.5   แผนภมู ิR 

รปูทีÉ 4.4   แผนภมู ิX Bar 
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แผนภูม ิR จะนําค่าพสิยัทีÉหาได้จากตาราง 4.3 มา Plot กราฟ แล้วทําการดูว่า ค่าทีÉ 

Plot กราฟ มค่ีาเกนิเสน้ UCL กบั LCL ทีÉคาํนวณไดจ้ากสตูรหรอืไม่ ดงัแสดงในรปูทีÉ 4.5 

 

4.10 สรปุข้อมลู 

 สรุปผลทีÉได้ด้วยการเปรียบเทียบก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง และ เป้ าหมายซึÉง

เป้ าหมาย คอื Takt Time 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รปูทีÉ 4.6   เปรยีบเทยีบเวลาการทาํงานของพนกังานก่อนและหลงั 

รปูทีÉ 4.7   เปรยีบเทยีบจาํนวนการผลติก่อนและหลงัการทาํการปรบัปรุง 
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เปรียบเทยีบเวลาการทํางานของพนักงานก่อนและหลงั ดงัแสดงในรูปทีÉ 4.6 และ

เปรยีบเทยีบจาํนวนการผลติก่อนและหลงัการทาํการปรบัปรุง ดงัแสดงในรปูทีÉ 4.7 แสดงให้เหน็

ว่าหลงัจากปรบัปรุงการทํางาน เวลาของการทํางานพนักงานป ั ËมชิÊนงานลดลงมาตํÉากว่าเวลา 

Takt Time ซึÉงเป็นการบ่งบอกถงึความสามารถในการผลติ ทนัต่อความต้องการของลูกค้า เมืÉอ

ทาํการผลติไดเ้รว็ขึÊน แต่จะไม่ผลติเกนิความต้องการของลูกค้า ดงันั Êน สามารถผลติชิÊนงานได้

เพิÉมขึÊน 10,811 ชิÊน/เดอืน 

 

4.11 อภิปรายผล 

จากวตัถุประสงคข์องงานวจิยั ทีÉตอ้งการกาํจดัความสญูเสยีดว้ยวธิกีาร จดั Layout ใหม่ 

ให้สอดคล้องกบัการทํางานของพนักงานและจดัลําดบัการทํางานใหม่ให้เหมาะสมระหว่าง

พนกังานทั Êงสองคน เพืÉอลดเวลาทีÉสูญเสยีจากการรอคอยพร้อมทั ÊงลดภาระงานของพนักงานทีÉ

ทาํงานหนกั โดยมสีมมุตฐิานวา่ หลงัไดท้าํการปรบัปรุงแลว้ สามารถลดกระบวนการทีÉก่อให้เกดิ

ความสญูเสยีลง จนลดเวลาการผลติให้อยู่ในเวลาของ Takt Time ได้ หลงัจากได้ลองทําพบว่า

สอดคลอ้งกบัสมมุตฐิานทีÉตั Êงไว ้อาจเป็นเพราะว่า หลงัจากได้ลดกระบวนการทีÉสูญเสยีลง โดย

การจดั Layout ใหม่ดว้ยทฤษฏหีลกัการออกแบบและปรบัปรุงผงัโรงงาน และการจดัลําดบัการ

ทํางานใหม่ด้วยทฤษฏ ี ECRS นั Êน สามารถเปลีÉยนเวลาทีÉสูญเสยีเป็นเวลาทีÉสร้างงานได้ ซึÉง

สอดคลอ้งกบัผลงานวจิยัของ สุทร วฒันลออสมบุญ และ วฐิณิฐั ภคัรพรหมนิทร ์(2555) การเพิÉม

ผลผลิตในกระบวนการป ั Éนเส้นด้ายด้วย ECRS และนายทวมีาศ นาคอุดม (2547) การ

ประยกุตใ์ชก้ารออกแบบผงัโรงงานเพืÉอเพิÉมผลผลติกรณีศกึษา : โรงงานอุตสาหกรรมสิÉงทอ 



บททีÉ  5 

บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 บทสรปุ 

หลงัจากดาํเนินการแกไ้ขปรบัปรุงตามขั ÊนตอนทีÉไดว้างแผนไว ้ทาํใหเ้วลาการผลติชิÊนงานตํÉา

กวา่เวลา Takt Time ซึÉงส่งผลใหผ้ลติไดท้นัต่อความตอ้งการของลูกค้าโดยสามารถเพิÉมผลผลติ

ได ้10,811 ชิÊน/เดอืน ทาํใหไ้ม่ตอ้งเปิด Over Time  ประหยดัไปได ้12,210 บาท/เดอืน 

5.2 ปัญหาและอปุสรรค ์

- การทาํงานล่าชา้เนืÉองจากตอ้งรอประชุมระหวา่งแผนก QC และ แผนก Production แต่ 

ทั Êงสองแผนกเวลาวา่งไม่ตรงกนั 

- การแบ่งภาระงานใหพ้นกังาน QC ไปเตรยีมชิÊนงานอาจสรา้งความไม่พอใจ เนืÉองจาก 

เป็นการเพิÉมงานใหพ้นกังานมากขึÊนกว่าเดมิ ดงันั Êน ต้องมกีารพูดคุยและอธบิายเหตุผลในสิÉงทีÉ

ทาํใหช้ดัเจน 

- การปรบัเปลีÉยนขั Êนตอนการทาํงานก่อใหเ้กดิความสบัสน ตอ้งในเวลาในการปรบัตวัสกั 

พกัเพืÉอใหเ้ขา้ทีÉเขา้ทางและสมองเกดิการจดขั ÊนตอนการทาํงานทีÉถูกตอ้ง 

5.3 ข้อเสนอแนะ 

ควรปรบัปรุงทีÉกระบวนการ SET UP ด้วยเพราะกระบวนการนีÊเป็นหนึÉงในการบวนการทีÉ

สญูเสยีเวลาค่อนขา้งมาก โดยวธิกีารทีÉขอเสนอแนะ คอื สรา้ง conveyor รอบเครืÉองจกัรเพืÉอวาง

แม่พมิพ ์การทาํเช่นนีÊ สามารถลดเวลาการ SET UP แม่พมิพไ์ด ้เนืÉองจากไม่ตอ้งเสยีเวลาเรยีก

คนขบัรถ Forklift เพืÉอให้นําแม่พมิพ์ไปเกบ็ ณ พืÊนทีÉจดัวาง ซึÉงปจัจุบนัอยู่ห่างจากเครืÉองจกัร

ประมาณ 20 เมตร การทําเช่นนีÊจะเป็นการลดเวลาทีÉสูญเสยีได้ยิÉงขึÊน ซึÉงเท่าทีÉสํารวจหน้างาน

ปจัจุบนัมพีืÊนทีÉเพยีงพอสาํหรบัสรา้ง conveyor 
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บรรณานุกรม 

 

ทวมีาศ นาคอุดม.   (2547).  การประยุกต์ใช้การออกแบบผงัโรงงานเพืÉอเพิÉมผลผลิต

 กรณีศึกษา : โรงงานอตุสาหกรรมสิÉงทอ. 

สุทร วฒันลออสมบุญ;  และวฐิณิฐั ภคัรพรหมนิทร.์  (2555).  การเพิÉมผลผลิตในกระบวนการ

 ปั Éนเส้นด้ายด้วย ECRS. 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก 
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ภาคผนวก ก 

ประวติัโดยย่อสถานประกอบการทีÉฝึกสหกิจศึกษา 
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1.1 ชืÉอและทีÉตั Êงของสถานประกอบการ 

1.1.1 ชืÉอสถานประกอบการ  

บรษิทั แสงเจรญิ ทลูส ์เซน็เตอร ์จาํกดั 

1.1.2 ทีÉตั Êงสถานประกอบการ 

  ตั Êงอยูท่ ีÉ 912 หมุ่ 15 ถ.เทพารกัษ์ ต.บางเสาธง อ.บางเสาธง จ.สมุทรปราการ 10540 

 
 

1.1.3 ประวตัคิวามเป็นมาของบรษิทั 

บรษิทั แสงเจรญิ ทลูส ์เซน็เตอร ์จาํกดั ไดก่้อตั ÊงเมืÉอปี พ.ศ. 2532โดย คุณประเสรฐิ สมัฤทธิ Í

วณิชชา ทุนจดทะเบยีน 10,000,000 บาทในปีแรก และได้เพิÉมทุนจดทะเบยีนเป็น 75,000,000 

บาทในปี พ.ศ. 2552 

 

1.2 ลกัษณะธรุกิจขอสถนประกอบการ 

1.2.1 รายละเอยีดการประกอบธุรกจิ 

 บรษิทั แสงเจรญิ ทูลส์ เซน็เตอร์ จํากดั ดําเนินธุรกจิด้าน อุตสาหกรรมการผลติ ชิÊนส่วน

ยานยนต,์ เครืÉองจกัรกล, ชิÊนส่วนเครืÉองใชไ้ฟฟ้ า ฯลฯ จากการขึÊนรปูโลหะแผ่น นอกจากนีÊบรษิทั 

ยงัรบัออกแบบและผลติแม่พมิพด์ว้ยเทคโนโลย ีทีÉทนัสมยั อาทเิช่น 

Process Design Auto CAD 2D, 3D Autosurf 

Die Design       Auto CAD 2D, 3D Designer 

N.C Program    Auto CAD Hypermill 
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Machining       CNC Machining 

            CTR Heindenhain & Fanuc, Wire-cut Machine เป็นตน้ 

 เพืÉอประสทิธภิาพ และความแม่นยาํในการผลติอยา่งมคุีณภาพ ทางบรษิทัจงึมชีืÉอเสยีงเป็น

ทีÉรู้จกัในเรืÉองการออกแบบ และสร้างแม่พมิพ์ด้วยเครืÉองจกัร และเทคโนโลยทีีÉทนัสมยั บรษิทั 

แสงเจรญิ ทลูส ์เซน็เตอร ์จาํกดั ยงัมแีผนรองรบัทีÉดใีนการขยายกาํลงัการผลติในอนาคตอกีดว้ย 

 ด้วยตระหนักถึงความเชืÉอมั Éนของลูกค้าเป็นสําคญั เราจงึได้พฒันาคุณภาพการผลติ การ

จดัการ และบรกิารให้ได้ระดบัมาตรฐานสากล โดยนําบรษิทัเขา้สู่ระบบ QS-9000/ISO 9002 

และได้การรบัรองจากสถาบนั AJA Registrars Limited. ในเดอืน พฤษภาคม 2554 และได้รบั

การรบัรองระบบ ISO/TS16949 จากสถาบนั URS UNITED REGISTRAR of system. ปี 2549 

เรามคีวามมุ่งมั ÉนทีÉจะผลติชิÊนงานทุกชิÊนให้ได้มาตรฐานเพืÉอตอบสนองความต้องการของลูกค้า 

จดัส่งผลติภณัฑ ์ใหต้รงเวลาเพราะเราเชืÉอวา่ ความพอใจของลกูคา้ คอื ปจัจยัแรกทีÉตอ้งคาํนึงถึง

เสมอ 

1.2.2 ผลติภณัฑแ์ละบรกิารของบรษิทั 

Sheet metal stamping, 3D Laser cut, Robot welding, Mold Design,Pipe steering 

head 
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1.3 ตาํแหน่งและหน้าทีÉงานทีÉนักศึกษาได้รบัมอบหมาย 

ตาํแน่ง : นกัศกึษาฝึกงาน 

ฝา่ย  : 

แผนก :  Production Engineering 

ส่วนงาน : Toyota Product System 

หน้าทีÉ : สนบัสนุนการทาํการของระบบ Toyota Product System (TPS)  

 

1.4 พนักงานทีÉปรึกษา และตาํแหน่งของพนักงานทีÉปรึกษา 

ชืÉอ  :  นายดุสติ ทองแมน้ 

ตาํแหน่ง : ผูช้่วยผูจ้ดัการแผนก Production Engineering 

 

1.5 ระยะเวลาทีÉปฏิบติังาน 

ตั Êงแต่วนัทีÉ 3 เดอืน พฤศจกิายน พ.ศ. 2557 ถึง วนัทีÉ 28 เดอืน กุมภาพนัธ์ พ.ศ.2557

รวมระยะเวลาปฏบิตังิาน  4  เดอืน 
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          ประวติัผูจ้ดัทาํ 

 
 

ชืÉอ – นามสกุล นายชชันนัท ์หลกัฐานด ี   

วนั – เดอืน – ปี 22 พฤษภาคม พ.ศ. 2536   

ทีÉอยูป่จัจุบนั   6/122 หมู่บา้นรอยลัปาม หมู่ 16 ตาํบลบางแกว้ อ.บางพล ี 

                          จ. สมุทรปราการ  

ประวตักิารศกึษา ระดบัประถมศกึษา โรงเรยีนศรวีทิยาปากนํÊา 

ระดบัมธัยมศกึษา สายวทิยศาสตร-์คณิตศาสตร ์ 

โรงเรยีนเตรยีมอุดมศกึษาพฒันาการ 

ระดบัอุดมศกึษา  คณะบรหิารธุรกจิ สาขาการจดัการ

อุตสาหกรรม สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญีÉปุน่  

ประวตักิารฝึกอบรม/สมัมนา 

พ.ศ. 2557 1. ISO 9001 : 2008 Internal Audit Certificate 

   2. Toyota Product System 

            3. Monozukuri 
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