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สวุรีา เดชนิตริตัน์: การเพิม่ประสทิธผิลสายการผลติของ Bar bevel 12-3  กรณีศกึษา 
บรษิัท พ ีควอลติี้ แมชชนี พารท์ จ ากดั. อาจารย์ทีป่รกึษา: สรุเดช ภทัรวเิชยีร, 45 หน้า. 

 
โครงงานสหกิจนี้ เป็นการศึกษากระบวนการผลิตของ Bar bevel 12-3 โดยมี

วตัถุประสงค์เพื่อเพิ่มประสิทธผิลสายการผลิต Bar bevel 12-3 ซึ่งจากการศกึษาเวลาการ
ท างาน โดยใช้หลัก 3G พบว่ามคีวามสูญเปล่าภายในกระบวนการผลิต ซึ่งส่งผลให้พนักงาน
ปฏบิตังิานได้ไมเ่ตม็ประสทิธภิาพหรอืไมเ่ตม็เวลาการท างานที่ก าหนดไว้สาเหตุหลักคอื การขน
ย้ายทีม่มีากเกนิไป เนื่องมาจากกระบวนการที่อยู่ไกลกนั เพราะเป็นการผลิตแบบไม่ต่อเนื่อง 
โดยน าหลกั ECRS มาใชเ้พื่อใหก้ระบวนการผลติเป็นไปอย่างต่อเนื่อง  

ผลการด าเนินการพบวา่ ในกระบวนการผลติมกีารขนถ่ายในกระบวนการมาก จงึได้น า
หลัก ECRS มาใช้ในการปรบัปรุงพื้นที่ในการท างาน โดยได้มกีารย้ายเครื่อง Lathe และ 
Grinding มาวางเครือ่ง Serration เพื่อลดระยะทางในการขนถ่าย และท าการ Balance เวลาการ
ท างานของพนักงาน ซึ่งสามารถลดระยะทางในการขนถ่ายจาก 400 เมตร ลดลงเหลือ 53 เมตร 
และ ลดพนักงานจาก 4 คน ลดลงเหลือ 2 คน และลดการใช้เครื่องจกัรจาก 6 เครื่อง ลดลง
เหลอืง 5 เครือ่ง สามารถเพิม่ประสทิธผิลสายการผลติจาก 68.56 เปอร์เซ็นต์ เพิ่มขึ้นเป็น 89.88 
เปอรเ์ซน็ต์ สามารถลดต้นทนุได้ 445,000 บาท 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ค าส าคญั: 7 Waste / ECRS 
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SUVEERA DECHNITIRAT: INCREASE THE PRODUCTION LINE OF BAR BEVEL 
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The purpose of this Internship program is to increase the production line of Bar 

bevel 12-3 which originally has futile effort in the production. Therefore, applying 3G 

method to indicate the flaw (7west), furthermore applying QC 7 story method to analyze the 

origin of the problem. Such as improve factory’s structure, complicate stages of operat ion, 

excess usage of manpower and machine. Shift from job shop to continue flow according to 

ECRS way to manage balance of production line and determine operation standard.  

From the result shows that the improvement of operation can reduces working 

space from 400 meters to 53 meters. Reduce employee from 4 to 2 and machine from 6 to 

5. Productivity Line increase from 58.92% to 89.20% Increase of productivity 28.15% \and 

line production effectiveness increase from 68.56% to 89.88% Total save cost 445,000 

Bath 
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    กิตติกรรมประกาศ 
 

การจดัท าโครงงานเรื่อง การเพิ่มประสทิธผิลสายการผลิต Bar bevel 12-3 ในครัง้นี้ 
บรรลุวตัถุประสงคส์ าเรจ็ลุล่วงได้ด้วยความกรุณาและความช่วยเหลือเป็นอย่างยิ่งจากบรษิัทพี 
ควอลติี้ แมชชนี พารท์ จ ากดั ทีใ่หส้ถานที่ในการสหกจิตลอดระยะเวลา 4 เดือนที่ผ่านมา ที่ให้
สถานที่ในการปฏิบัติงาน และเพื่อศกึษาการท างานจรงิ ด้วยการสนับสนุนจากทางสถาบัน
เทคโนโลยไีทย-ญี่ปุ่น และได้รบัความรู ้ประสบการณ์ และมติรภาพทีด่มีากมาย โครงงานฉบับนี้
จะเกดิขึน้ไมไ่ด้หากไมไ่ด้รบัค าแนะน าจากผู้บรหิาร พี่เลี้ยงและเพื่อนรว่มงานทกุคน  

จงึขอขอบพระคณุสถาบนัเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุ่น  และ พี ควอลิตี้ แมชชนี พาร์ท จ ากดั 
ทีใ่หก้ารสนับสนุนการสหกจิในครัง้นี้ ขอขอบพระคณุคณุวฑิูรย์ โกลากลุ และ คณุไกรศร ชมุนุม 
ทีป่รกึษาโครงงานสหกจิ ส าหรบัรายละเอยีดต่างๆที่ส าคญัในการท าโครงงาน รวมถึงพี่ๆทุกคน
ในแผนกวศิวกรรม ที่ได้สละเวลาอนัมคี่ามาสอนงานในด้านต่างๆ  รวมไปถึงการตรวจแก้ไข
ขอ้บกพรอ่งของงานและให้การสนับสนุนในทกุๆ ด้าน ตลอดระยะเวลา 4 เดอืน 

สดุทา้ยนี้ ผู้จดัท าขอขอบพระคณุ บดิา มารดา และครอบครวั และเพื่อนๆทุกคนที่มสี่วน
ในการสนับสนุนและเป็นก าลังใจในการท างานแก่ผู้จดัท าในครัง้นี้  ทัง้นี้หากเกดิข้อผิดพลาด
ประการใดผู้จดัท าขออภยั ณ ทีน่ี้ 

                                                      
นางสาวสุวรีา  เดชนิตริตัน์ 
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บทท่ี 1 
บทน ำ 

 
สภำวะควำมเป็นมำ แนวทำงเหตุผล และปัญหำ 

บริษัท พี ควอลิตี้ แมชชีน พาร์ท จ ากัด เป็นกลุ่มธุรกิจผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ ชิ้นส่วน
จกัรยานยนต์ ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ และอื่นๆอกีมามาย มพีนักงานทัง้หมด 370 คน ซึ่งมีการ
จดัการการวางแผนผลติแบบไมต่่อเนื่อง ซึ่งการผลติงานนัน้จะมคีวามยุ่งยากและมคีวามซับซ้อนใน
การผลติ แต่มคีวามยดืหยุ่นสงูในการผลติ ซึ่งมกีารเปลี่ยนรุน่งานตามความต้องการของลูกคา้  
 
 ขัน้ตอนที ่1 หวัเรือ่งและมลูเหตุจงูใจ 

จากนโยบายของบรษิทั SKCA จากปญัหาทางด้านการผลิตที่ส่งสนิค้าให้กบั SKCA ท าให้
เกดิการแขง่ขนัทางด้านการปรบัปรงุสนิคา้ จงึใหส้มาชกิในทมีเสนอหวัขอ้ และน ามาคดัเลือก เรื่องที่
น่าสนใจ เพื่อตรวจสอบขอ้มลูน ามาท ากจิกรรม 
 
ตำรำงท่ี1.1   ตารางแสดงรายการของปญัหาและผู้น าเสนอ 

ล ำดบัท่ี รำยกำรของปัญหำ ผู้น ำเสนอ 

1.  ประสทิธผิลสายการผลติ BAR BEVEL 12-3 คณุวฑิูรย์ 

2. ประสทิธภิาพของเครือ่งจกัร คณุเอกลักษณ์ 

 
การคน้หาปญัหาที1่ : ประสทิธผิลสายการผลติ BAR BEVEL 12-3 ไมเ่ป็นไปตามเป้าหมาย 
จากการน าข้อมูลของ BAR BEVEL 12-3 โดยการน าแผนการผลิตกบัสนิค้าที่ผลิตออกมา

ได้ ดูประสทิธผิลของแต่ละเดือนตัง้แต่เดือนมกราคม - พฤศจกิายน 2557 โดยจะแสดงในตารางที ่
1.2 และในรูปที่ 1.1 และได้มกีารหาค่า MEDIAN โดยการน าของเดือนมกราคม – พฤศจกิายน 
2557 มาหาค่า MEDIAN เพื่อที่จะได้ค่ากลาง เนื่องจากประสทิธผิลของแต่ละเดือนไม่เท่ากนัและ
ขอ้มลูมคีวามแกวง่มาก จะเหน็ได้วา่เดอืนพฤศจกิายนมปีระสทิธผิลการผลิตเกอืบต ่าที่สุด และเป็น
เดอืนทีเ่ขา้ไปศกึษาจงึได้เลอืกเรือ่งนี้มาคดัเลือกในการแกป้ญัหา 
เปอรเ์ซน็ต์ความสญูเสยี = 85% - 68.56% = 16.44% 
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ตำรำงท่ี1.2   ตารางแสดงประสทิธผิลของชิน้งาน SKCA ตัง้แต่เดอืนมกราคม – พฤศจกิายน 2557 

Model Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov 
Bar Bevel 

12-3 
3550 2300 2135 3900 4190 3120 3300 2800 3500 2945 5475 

FG 2434 1649 1654 2371 2744 2435 2150 2210 2375 2256 2847 
MEDIAN (%) 68.56 71.70 77.47 60.79 65.49 78.04 65.15 78.93 67.86 76.60 52.00 

 

81.21 71.70 77.47
60.79 65.54 78.04 65.15 78.93 67.86 76.60

52.00

TARGET =85

0.00
20.00
40.00
60.00
80.00

100.00

Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov

ประส ท  ผลกำรผล ต BAR BEVEL 12-3 

 
 

รปูท่ี 1.1   กราฟแสดงประสทิธผิล MEDIAN ของ BAR BEVEL 12-3 ของเดอืนมกราคม -
พฤศจกิายน 2557 

 

68.56 85

0.00

50.00

100.00

  ประสทิธผิล Target

ประส ท  ผล Bar Bevel 12-3 (%)

  ประสทิธผิล Target

 
 
 

รปูท่ี 1.2   กราฟแสดงประสทิธผิล MEDIAN ของ BAR BEVEL 12-3 
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การคน้หาปญัหาที2่ : การเกดิ DOWNTIME ของเครือ่งจกัร 
จากการน าข้อมูลการเกดิ DOWNTIME ของเครื่องจกัร โดยจะศกึษาเฉพาะเครื่องจกัรที่

ผลติชิน้งานใหก้บับรษิทัSKCAตัง้แต่เดือนมกราคม-พฤศจกิายน 2557 จะศกึษาจ านวนครัง้ในการ
เกดิการ DOWNTIME ของเครือ่งจกัร ดงัรปูที ่1.3 และได้มกีารค านวณประสทิธภิาพของเครื่องจกัร
ของแต่ละตัว โดยมกีารตัง้เป้าหมายที่ 90 เปอร์เซ็นต์ ดังตารางที่ 1.3 และได้มกีารจดัท ากราฟ
เพื่อใหเ้หน็ประสทิธภิาพของเครือ่งจกัรของแต่ละตวัได้ชดัเจน ดงัรปูที ่1.4 จะเหน็ได้ว่าส่วนมากจะมี
ประสทิธภิาพต ่ากวา่เป้าหมายทีต่ัง้ไว ้ แต่กจ็ะไมไ่ด้ต ่ามากจนเกนิไป 
เปอรเ์ซน็ต์ความสญูเสยี = 90% - 89.09% = 0.91%  
 

2
1 1

2

6

Jan Mar May Jul Sep Nov

  ำนวนครั  ง นกำรเก ด Downtime ของเคร ่อง กัร

 
 

รปูท่ี 1.3   กราฟแสดงจ านวนครัง้ในการเกดิ DOWTIME ของเครื่องจกัร ชิน้งาน SKCA 
 

ตำรำงท่ี 1.3   ตารางแสดงประสทิธภิาพของเครื่องจกัร ตัง้แต่เดอืนมกราคม – พฤศจกิายน 2557 
 

 
 
 
 
 
 

 

M/C NAME M/C NO. Part Name เวลาท า

การซ่อม

เคร่ืองจกัร

ท างานจริง

เคร่ืองจกัร

ท างานรวม
เปอรเ์ซ็นต์ ประสิทธิภาพ

เคร่ืองจกัร
Target

TAKISAWA - 0T PQM - MC - 234 BAR YOKE 2400 21,520 23,920 10.03 89.97 90

JAINNHER PQM - MC - 358 ROD, FORK (RANGE SHIFT) 2700 21,220 23,920 11.29 88.71 90

TAKAMAZ - 0T PQM - MC - 253 PISTON, I-PTO ACC 3000 20,920 23,920 12.54 87.46 90

TAKAMAZ 0i -TC PQM - MC - 196 ARM MAIN SHIFT 2880 21,040 23,920 12.04 87.96 90

TAKAMAZ - 0T PQM - MC - 141 PIPE, HST CHARGE 2340 21,580 23,920 9.78 90.22 90

TAKAMAZ 21I-TB PQM - MC - 078 Bar BEVEL 2520 21,400 23,920 10.54 89.46 90

15840 474,080 2,846,160 3.34 96.66
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89.97 88.71 87.46
84.96

90.22 89.46

Target = 90

82
83
84
85
86
87
88
89
90
91

BAR YOKE ROD, FORK
(RANGE
SHIFT)

PISTON, I-
PTO ACC

ARM MAIN
SHIFT

PIPE, HST
CHARGE

BAR BEVEL

เปอร เ น็ต ประส ท  ภำ เคร ่อง กัร  นกำรเก ด Downtime

 
 

รปูท่ี 1.4   กราฟแสดงเปอรเ์ซน็ต์ประสทิธภิาพของเครือ่งจกัร ของชิน้งาน SKCA 
 

ขัน้ตอนที ่2 การคดัเลอืกปญัหา 
ได้มกีารจดัท าประเมนิการให้คะแนนในการคดัเลือกหวัข้อในการปรบัปรุง  โดยให้คะแนน

ตามความรนุแรงของปญัหา ความถี่ในการเกดิปญัหา และความเป็นไปได้ในการปรบัปรุงแก้ไข โดย
ใหค้ะแนนจากมากไปน้อย คอื  4 = มากสดุ 3 = มาก 2 = ปานกลาง 1 = น้อย ตามล าดบั 
 
ตำรำงท่ี 1.4   ตารางแสดงการคดัเลือกปญัหา 

ปัญหำ 
ควำมรนุแรง ควำมถ่ี 

ควำมเป็นไป
ได้ นกำรแก้ไข คะแนนรวม 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 
ประสทิธผิลสายการผลติ Bar 
Bevel 12-3 ไมเ่ป็นไปตาม
เป้าหมาย 
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 Downtime ของเครือ่งจกัร 
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ผลจากการคัดเลือก คือ ได้มีการเลือกหัวข้อที่ม ีคะแนนมากที่สุดมาเป็นหัวข้อในการ

ปรบัปรงุ  
หวัขอ้ทีจ่ะท าการปรบัปรงุ เรื่อง การเพิ่มประสทิธผิลสายการผลิต BEVEL 12-3 ไม่เป็นไป

ตามเป้าหมาย  
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จากการคดัเลอืกปญัหาจากการใหค้ะแนนตามความรุนแรง ความถี่ และความเป็นไปได้ใน
การแก้ไขจงึท าให้เกิดการศกึษาเรื่อง “ การเพิ่มประสิทธผิลสายการผลิตของผลิตภัณฑ์ BAR 
BEVEL12-3 ” ปญัหาทีเ่กดิขึน้คอื ประสทิธผิลสายการผลติไมเ่ป็นไปตามเป้าหมายทีต่ัง้ไว้ เนื่องจาก
เป็นระบบการผลติแบบไมต่่อเนื่อง สง่ผลใหก้ารผลติเป็นไปแบบไม่ต่อเนื่อง ซึ่งท าให้ใช้เวลาในการ
ผลตินาน และมคีวามสญูเปล่าในกระบวนการผลติ เชน่ เวลาในการขนถ่าย การใช้คนและเครื่องจกัร
ไมเ่หมาะสม การท างานที่ซ ้าซ้อน จงึท าให้เกดิการแก้ปญัหาเพื่อให้ลูกค้าพึงพอใจมากที่สุด โดย
บรษิทัมุง่เน้นการผลติทีม่คีณุภาพ (QUALITY) ราคาสามารถแขง่ขนัได้ (COST) และส่งมอบได้ตรง
เวลา (DELIVERY) ซึ่งเป็นสิง่ส าคญัในการแขง่ขนั 
 
วตัถปุระสงค ของกำรศึกษำ                  

ในการจดัท าโครงงานสหกจิศกึษาครัง้นี้ ได้ตัง้วตัถุประสงค์ของการศกึษา ไว้ดังนี้  เพื่อเพิ่ม
ประสทิธผิลสายการผลติของ BAR BEVEL 12-3 ใหเ้ป็น 85% เพราะเป็นเป้าหมายของบรษิทั  
 
เป้ำหมำยของกำรศึกษำ 

เพื่อเพิ่มประสทิธผิลสายการผลิตของผลิตภัณฑ์ BAR BEVEL 12-3 ให้เป็น 85% เพราะ
เป็นเป้าหมายของบรษิทั 
 

68.56 85

0.00

50.00

100.00

  ประสทิธผิล Target

ประส ท  ผล Bar Bevel 12-3 (%)

  ประสทิธผิล Target

 
 

รปูท่ี 1.5   เป้าหมายในการด าเนินการแกไ้ข 
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ขอบเขตของกำรด ำเน นงำน        
 ในการศึกษาโครงงานสหกิจศึกษาครัง้นี้  จัดแบ่งขอบเขตของการด าเนินงาน โดยมี
รายละเอยีด ประกอบด้วย 

ขอบเขตด้านเนื้อหา                   
ศกึษากระบวนการผลิตของชิ้นงาน BAR BEVEL 12-3 ของบรษิัท พี ควอลิตี้ แมชชีน 

พารท์ จ ากดั 
ขอบเขตด้านเวลา        

 ระยะเวลาในการวจิยั 3 พฤศจกิายน 2557 - 28 กมุภาพนัธ ์2558  
 
ขั  นตอนกำรด ำเน นงำน 
 จากการที่ม ีโอกาสได้เข้าฝึกสหกิจในบรษิัท พี ควอลิตี้ แมชชีน พาร์ท จ ากัด ที่แผนก
วศิวกรรม โดยใน 1 เดอืนแรก เป็นการศกึษาการท างานขององค์กรที่สงักดั ถัดมาได้รบัโปรเจคจาก
พี่เลี้ยง และด าเนินโปรเจคดงัแสดงในตารางที ่1.5 โดยมกีารด าเนินขัน้ตอนการด าเนินการตามหลัก 
PDCA  
 
ตำรำงท่ี 1.5   ขัน้ตอนการด าเนินงาน 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

P  

D
C

4
แบ่งหน้าทีก่ารท างานและความรบัผดิชอบในสว่นงานที่
จะปรบัปรงุ  (ชิน้งาน BAR BEVEL 12-3)

3
ประชมุวางแผนการท างานรว่มกบัพีเ่ลีย้งและเจา้หน้าทีท่ี่
เกีย่วขอ้ง (ชิน้งาน BAR BEVEL 12-3)

A 7 จดัท ารปูเลม่ เพือ่น าเสนอผลงาน

5 ด าเนินการปรบัปรงุแกไ้ข (ชิน้งาน BAR BEVEL 12-3)

6
ท าการสรปุผลหลงัจากการปรบัปรงุ (เป็นไปตาม
เป้าหมายทีต่ ัง้ไวห้รอืไม)่

มกราคม

1
ศกึษาการท างานในองคก์รทีส่งักดั แผนกวศิวกรรม (มี
การท างานอยา่งไร)

2 รบัฟงัค าชีแ้จงและรบัมอบหมาย Project จากพีเ่ลีย้ง

กมุภาพนัธ์
ขัน้ตอน ล าดบั กระบวนการ

พฤศจิกายน ธนัวาคม
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ประโยชน ท่ีคำดว่ำ ะได้รบั         
ต่อองคก์ร: การลดต้นทนุการใชค้นและเครือ่งจกัร และระยะทางในการผลติ 
ต่อลูกคา้: ได้รบัสนิคา้ตรงตามระยะเวลาทีก่ าหนด 
ต่อพนักงาน: พนักงานท างานได้งา่ยขึน้ 

 
น ยำมศ ัท เฉ ำะ 

1.) บรษิทั หมายถงึ บรษิทัพ ีควอลติี้ แมชชนี พารท์ จ ากดั 
2.) ชิน้งาน หมายถงึ BAR BEVEL 12-3  
3.) ลูกคา้ หมายถงึ บรษิทัทีผ่ลติสนิคา้ใหก้บับรษิทัหนึ่ง 

 4.) กระบวนการผลติ หมายถงึ กระบวนการผลติ LATHE, SERRATION, GRINDING  



บทท่ี  2 
หลกัการพ้ืนฐาน เอกสาร และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
หลกัการพื้นฐาน           
 ในการด าเนินโครงงานสหกจิศกึษาครัง้นี้ ผู้จดัท าได้ศกึษาเอกสารหลกัการพื้นฐานและ
เอกสารงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง และได้น าเสนอตามหวัข้อต่อไปนี้      

1. ECRS  
2. 7 Waste 
3. Fishbone Diagram 
4. ระบบการผลติ 
5. เอกสารและงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง เรือ่ง การเพิม่ประสทิธผิลการผลติ 
 

2.1 หลกัการ ECRS 
ECRS เครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการแกไ้ขปญัหาโดยหลักการ ECRS ประกอบไปด้วย 
2.1.1.) Eliminate คอื การก าจดัสิง่ของหรอืกระบวนการที่ส่งผลให้เวลาในการท างาน

เพิม่ขึน้ออกไป เชน่ โต๊ะท างานควรก าจดัสิง่ของทีไ่ม่จ าเป็นออกไปเพื่อการท างานที่รวดเรว็ขึน้ 
2.1.2.) Combine คอื การรวมกระบวนการหรอืขัน้ตอนการท างานเข้าไว้ด้วยกนั เพื่อลด

เวลาหรอืแรงงานในการท างาน  
2.1.3.) Rearrange คอื การจดัเรยีงกระบวนการหรอืขัน้ตอนการท างานใหม่ใหเ้หมาะสม 
2.1.4.) Simplify คือ การท าให้กระบวนการหรอืขัน้ตอนการท างานง่ายขึ้น โดยการน า

อปุกรณ์อืน่ๆมาชว่ยท าใหก้ารท างานงา่ยขึน้ 
 
2.2 7 Wastes 

7 Waste หรอื ความสญูเปล่า 7 ประการ (Muda 7 ประการ) ในกระบวนการผลิตซึ่งส่งผล
ให้เกดิความสูญเสยีต่างๆ เช่น ต้นทุนสูง เป็นต้น ซึ่งมแีนวคดิมาจาก Mr.Shigeo Shingo และ 
Mr.Taiichi Ohno 7 waste คอื การผลติแบบโตโยต้าโดนมวีตัถุประสงค์คอืขจดัความสูญเปล่าทัง้ 7 
ประการ ได้แก ่

2.2.1.)  ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวที่มากเกนิไป เกดิจากการเคลื่อนไหวในการ
ท างานทีเ่ปล่าประโยชน์ เชน่ การเดนิไปหยบิงาน การกม้หยบิชิน้งาน เป็นต้น 
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2.2.2.)  ความสญูเปล่าจากของเสยีทีม่ากเกนิไป เกดิจากการผลติสนิคา้เสยี อาจมสีาเหตุมา
จาก เครือ่งจกัรเสยี วตัถุดบิทีน่ ามาใชใ้นการผลติไมไ่ด้คณุภาพ เป็นต้น  

2.2.3.) ความสญูเปล่าจากการรอทีม่ากเกนิไป เกดิจากการวางกองรอสนิค้า เช่น การวางรอ
สนิคา้เพื่อรอด าเนินงานในกระบวนการต่อไป การวางรอสนิคา้เพื่อรอขนย้าย เป็นต้น 

2.2.4.) ความสูญเปล่าจากสนิค้าคงคลังที่มากเกนิไป เกดิจากการม ีStock สนิค้ามากเกนิ
ความจ าเป็น 

2.2.5.) ความสญูเปล่าจากการขนย้ายทีม่ากเกนิไป เกดิจากการมกีระบวนการขนย้ายสนิค้า
ทีม่ากเกนิไป 

2.2.6.) ความสญูเปล่าจากการผลติมากเกนิไป เกดิจากการผลติสนิคา้มากความต้องการ 
2.2.7.) ความสญูเปล่าจากการท างานเกนิก าลงั เกดิจากการท างานที่เกนิก าลังไม่ว่าจะเป็น

คนหรอืสิง่ของ เชน่ การบรรจสุนิคา้ใสใ่นรถเขน็ทีม่ากเกนิไป เป็นต้น 
 
2.3 Fishbone Diagram  

เครื่องมอืทีใ่ชใ้นแสดงความสมัพนัธร์ะหวา่งสาเหตุหลายๆสาเหตุที่สง่ผลกระทบต่อหวัปลา 
(ปญัหา) ซึ่งการคน้หาสาเหตุของปญัหาจะท าการหาสาเหตุจาก 4M1E (Man = พนักงาน คนงาน 
บุคลากร, Machine = เครื่องจกัร อปุกรณ์, Material = สนิคา้ วตัถุดบิ, Method = กระบวนการ 
วธิกีาร, Environment = สภาพแวดล้อม อากาศ สถานที่) โดยการระดมสมองเพื่อหาสาเหตุที่ส าคญั
ทีส่ดุ สิง่ทีต่้องท าเมื่อทะการระดมสมองมดีงันี้  

2.3.1.) ก าหนดปญัหาที่หวัปลา 
2.3.2.) ก าหนดกลุ่มที่จะท าใหเ้กดิปญัหา เชน่ Man, Machine, Material, Method, 

Environment 
2.3.3.) ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุของกลุ่มแต่ละกลุ่มที่ส่งผลใหเ้กดิปญัหา 
2.3.4.) หาสาเหตุหลกัของปญัหา 
2.3.5.) จดัล าดบัความส าคญัของปญัหา 
2.3.6.) ใชแ้นวทางการปรบัปรงุที่จ าเป็น 

 
2.4 ระบบการผลิต 
 2.4.1.) การผลิตแบบไม่ต่อเนื่อง (Job Shop หรอื Intermit ten Production) เป็นการผลิต
ผลิตภัณฑ์ที่ม ีลักษณะหลากหลายตามความต้องการของลูกค้า โดยมีปรมิาณการผลิตต่อครัง้
เป็นลอ็ต มกีารเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ที่ผลิตค่อนข้างบ่อย และผลผลิตไม่มมีาตรฐานมากนัก เช่น การ
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บรกิารคนไขท้ีเ่ขา้รบัการรกัษาในโรงพยาบาล เครือ่งจกัรอปุกรณ์ต่างๆ จะถูกรวมกนัตามหน้าที่การ
ใชง้านไวใ้นสถานีการผลติแยกเป็นหมวดหมูอ่ยู่ตามสว่นต่างๆ ของผังโรงงานในจุดที่จะสามารถท า
ใหก้ระบวนการผลติทกุผลติภณัฑ์สามารถด าเนินไปตามขัน้ตอนการผลิตที่ก าหนดไว้อย่างคล่องตัว 
การเดินเครื่องจกัรผลิตจะผลิตสนิค้าชนิดหนึ่งจนได้ปรมิาณตามที่ต้องการแล้วจงึเปลี่ยนไปผลิต
สนิคา้ชนิดอืน่โดยใชเ้ครือ่งจกัชดุเดมิ 

2.4.2.) การผลิตแบบไหลทลีะชิ้น หากการปรบัปรุงสามารถลดขัน้ตอนและเวลาการตัง้
เครื่องได้อย่างมปีระสทิธผิลกจ็ะส่งผลให้ชิ้นงานหรอืผลิตผลเกดิการผลิตแบบOne-piece flow ใน
กระบวนการใหม้กีารไหลอย่างต่อเนื่อง เป็นองคป์ระกอบหลกัของการผลติแบบหลากหลาย โดยต้อง
มุง่เน้นขจดัความสญูเปล่าจากกจิกรรมทีไ่มส่รา้งมลูคา่เพิม่ประโยชน์ทีไ่ด้รบัคอื เกดิการปรบัปรุงทาง
คณุภาพได้ด้วยการตรวจจบัและแกป้ญัหาทีเ่กดิขึน้ในสายการผลติได้ในเวลาอนัรวดเรว็ ,สามารถลด
ความสิน้เปลืองจากอุปกรณ์ขนถ่าย การประหยัดแรงงาน และพื้นที่ส าหรบัการจดัวาง  ,ก่อให้เกดิ
ความพงึพอใจในงาน (Job satisfaction) ทัง้การจงูใจใหเ้กดิการปรบัปรงุอย่างต่อเนื่อง 
 

2.5 เอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง เร่ือง การเพ่ิมประสิทธิผลสายการผลิต 
ในการค้นคว้าหาข้อมูลเพื่อเป็นแนวทางในการประยุกต์ใช้ในโครงงาน ได้ท าการศกึษา

งานวจิยัทัง้หมด 5 เรือ่งด้วยกนั เพื่อหาเป็นแนวความคดิทีจ่ะน ามาใชใ้นการปรบัปรุงหรอืสร้างสรรค์
เป็นความคดิใหม่ในการหาแนวทางการแก้ไขของโครงงาน โดยงานวจิยัที่ได้ท าการศกึษามา มี
ดงัต่อไปนี้       

สจุนิดา ศรณัย์ประชา (2556) การปรบัปรงุกาลงัการผลติของสายการผลิตชิ้นส่วนเบาะที่นัง่
รถยนต์ด้วยแนวความคดิของระบบโตโยต้า ได้ปรบัเปลี่ยนกระบวนการผลิตที่ไม่ต่อเนื่องให้เป็นการ
ไหลทลีะชิน้โดยการกาจดัความสญูเปล่าในกระบวนการ ปรบัปรุงแผนผังการท างาน ปรบัปรุงสมดุล
ภาระงานของพนักงานแต่ละคนในกระบวนการท างานใหม่ แล้วจดัท ามาตรฐานการท างานใหม่
ให้กับสายการผลิต จากการปรับปรุงยังคงต้องปรับเพิ่มชัว่โมงการทางานการผลิตเป็น 2 กะ 
ประสทิธภิาพของกระบวนการผลติหมอนรองศรีษะเพิม่ข ึน้จาก 78.7 เปอรเ์ซน็ต์ เป็น 93 เปอร์เซ็นต์ 
และประสทิธภิาพของกระบวนการผลติทีว่างแขนและเสาขา้งเบาะหลังเพิ่มขึ้นจาก 75.2 เปอร์เซ็นต์ 
เป็น 88.8 เปอรเ์ซน็ต์ แล้วพื้นทีใ่นสายการผลติลดลง 103.30 ตารางเมตร จาก 452.05 ตารางเมตร 
คดิเป็น 22.85 เปอร์เซ็นต์ พนักงานในกระบวนการผลิตลดลง 6 คน จาก 26 คน ส่งผลให้ต้นทุน
ค่าแรงงานลดลงจาก 160,160 บาท ต่อเดือน เหลือเพียง123,200 บาท ต่อเดือน ผลจากการ
ปรบัปรงุได้บรรลุตามเป้าหมายของโรงงานทีต่้องการ 
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ยุทธณรงค ์จงจนัทร ์ , ยอดนภา เกตุเมอืง , นรา บุรพินัธ ์( 2555) การศึกษาวิจยัครัง้นี้ เป็น
การศกึษาการปรบัปรุงการท างาน เพื่อจดัสมดุลสายการผลิตที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลิตติดตัง้
ดมัพ์ จากการด าเนินการวจิยัพบวา่สามารถลดของเสยีทีต่้องกลบัมาซ่อมใหม่ได้ทัง้กระบวนการของ
เสยีเป็นศนูย์ ท าใหก้ระบวนการไม่มขีองเสยี และการปรบัปรุงงานเพื่อจดัสมดุลสายการผลิตท าให้
รอบเวลาในการผลติลดลงต ่ากวา่คา่ Takt time ในทกุสถานี 

 
กุสุมา ธรรมนุ (2554) เรื่อง การลดความสูญเปล่าจากการรอคอยของพนักงานควบคุม

เครื่องประกอบอตัโนมตัิ เพื่อขจัดและลดเวลาที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าระหว่างการท างาน วธิีการ
ปรบัปรุงที่คอืหลักการ ECRS (Eliminate, Combine, Re-arrange, Simplify), Motion and Time, 
เครือ่งมอืคณุภาพ (Quality Tools), การปรบัสายการผลติใหส้มดุล โดยหลังจากประยุกต์ใช้หลักการ
เหล่านี้ในโรงงานตวัอย่างพบวา่วธิกีารเหล่านี้สามารถตอบวตัถุประสงคไ์ด้ทัง้สิน้ โดยสามารถลดงาน
ที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าได้ จาก 88.96 เปอร์เซ็นต์ ลดลงเหลือ 16.37เปอร์เซ็นต์ หรอืลดลง 81.59 
เปอร์เซ็นต์ มากกว่าเป้าหมายที่ตัง้ ไว้คือ 50 เปอร์เซ็นต์5.1.2 เพื่อเพิ่มผลผลิตต่อคนให้สูงขึ้น
สามารถเพิม่ผลผลติต่อคนของผลติภณัฑ์ตวัเชือ่มต่อสายไฟในรถยนต์จากเดมิเฉลี่ยอยู่ที่ 1,007,197
ชิน้ต่อคนต่อเดอืน เพิม่เป็นเฉลี่ย 2,387,176 ชิน้ต่อคนต่อเดอืน หรอืเพิม่ข ึน้ 65 เปอรเ์ซน็ต์ 

 
นวลพร แสงฤดี , จิตรา รู้กิจการพานิช (2554) เรื่อง การปรับปรุงกระบวนการผลิต

ป ัม๊น ้ามนัเชือ้เพลงิของโรงงานผลติชิน้สว่นยานยนต์ เนื่องจากกระบวนการผลิตป ัม๊น ้ ามนัเชื้อเพลิง
ของโรงงานผลติชิน้สว่นยานยนต์ ในกรณีศกึษานี้เป็นการท างานทีใ่ชแ้รงงานคนเป็นหลัก จงึพบว่ามี
ปญัหาเวลาสญูเปล่าทีเ่กดิจากการท างานซึ่งมสีาเหตุหลักมาจากลักษณะของเครื่องจกัรเป็นแบบใช้
มอืท ากบัเครือ่งทัง้หมดมกีารเดนิสง่งานกนัในแต่ละกระบวนการ และมวีธิกีารท างานที่ยุ่งยาก ดังนัน้
แนวทางในการปรบัปรุง จงึม ี2ประเด็นหลักคอื ปรบัเปลี่ยนการท างานของเครื่องจกัรให้เป็นแบบ
อตัโนมตั ิและการตดิตัง้รางล าเลยีง ผลที่ได้จากการปรบัปรุงทัง้ 4 สายการผลิตพบว่า สามารถลด
พนักงานได้ทัง้หมด 26 คน และสายการขึน้รปูลูกสูบด้วยการกลึงเพิ่มผลิตภาพด้านแรงงานได้ร้อย
ละ 25.0 สายการขึน้รปูกระบอกสบูป ัม๊ด้วยไฟฟ้าเพิม่ผลติภาพด้านแรงงานได้ร้อยละ 33.3 สายการ
ขึน้รปูตวัเรอืนป ัม๊เพิม่ผลติภาพด้านแรงงานได้ร้อยละ 15.4 สายการขึ้นรูปกระบอกสูบป ัม๊ด้วยการ
กลงึเพิม่ผลติภาพด้านแรงงานได้รอ้ยละ 25.0 ตามล าดบั 



บทท่ี  3 
วิธีการด าเนินงาน 

 
โครงงานสหกจิศกึษา เรื่อง การเพิม่ประสทิธผิลสายการผลติ  BAR BEVEL 12-3 

กรณีศกึษา บรษิัท พ ีควอลติี้ แมชชนี พาร์ท จ ากดั ทัง้นี้มขี ัน้ตอนในการศกึษา ดงัแสดงในตาราง 
3.1 ซึ่งอธบิายในหวัขอ้ต่อไปนี้ 
 
ประชากรและกลุ่มตวัอย่าง 

ชิน้งานทีท่ าการปรบัปรงุนัน้ คอื ชิน้งาน BAR BEVEL 12-3 ท าการจบัเวลาการท างานของ
พนักงาน โดยแบ่งกระบวนการออกเป็น  6 กระบวนการ คอื LATHE1,2 , SERRATION 5,6 , 
GRINDING 7,8 

 
 
 
 
 

รปูท่ี 3.1   ชิน้งาน BAR BEVEL 12-3 
 
การเกบ็รวบรวมข้อมูล 

เครือ่งมอืในการเกบ็รวบรวมขอ้มูล 
เครือ่งมอืที ่1 PART LIST คอื เป็นการเรยีบเรยีงล าดับการท างานของแต่ละผลิตภัณฑ์ว่า

แต่ละกระบวนการท างานของผลติภณัฑ์นัน้ใช ้ เครือ่งจกัรไหนบ้าง 
เครื่องมอืที่ 2 MATERIAL FLOW CHART คอื เครื่องมอืแสดงการไหลของชิ้นงาน ว่า

ชิน้งานเขา้เครือ่งไหนบ้าง 
เครือ่งมอืที ่3 LAY OUT คอื เป็นเครื่องมอืที่แสดงแผนผังของโรงงานว่า เครื่องจกัรวางอยู่

ต าแหน่งไหนบ้างและมกีระบวนการไหลเป็นไปอย่างไร 
เครือ่งมอืที ่4 ตารางจบัเวลา (WORK ELEMENT SHEET) คอื เครือ่งมอืที่ช่วยวเิคราะห์หา

เวลาในการท างาน โดยมกีารแบ่งกระบวนการเป็นกระบวนการย่อย และจ านวนครัง้ในการจบัเวลา
จ านวนครัง้ทีเ่หมาะสม เพื่อคา่เฉลี่ยในแต่ละกระบวนการ 
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เครือ่งมอืที ่5 LINE BALANCING CHART คอื การลดเวลาวา่งงานในสถานีการท างานของ
สายการผลติ โดยพยายามท าใหแ้ต่ละสถานีเทา่กนั หรอืเกดิความสมดุลใหม้ากทีส่ดุหรอืเทา่ที่ท าได้ 
 

การตรวจสอบคณุภาพเครื่องมอื  
 เครือ่งมอืสามารถเกบ็ขอ้มูลเวลาการท างานของพนักงานได้ครบถ้วน มคีุณภาพเนื่องจาก
เป็นแบบ Form ของทาง DDC ก าหนดขึน้ 
 
 การเกบ็รวบรวมขอ้มูล 

การเกบ็ข้อมูลได้เริม่เกบ็รวบรวมข้อมูลตัง้แต่วนัที่ 20 พฤศจกิายน 2557 – 10 ธนัวาคม 
2557 โดยเริม่จากการลงพื้นทีจ่รงิในการเกบ็ขอ้มลู อนัดบัแรกเกบ็จากสภาพแวดล้อมในการท างาน
โดยใช้หลัก 3G เมื่อเรารู้ถึงปญัหาแล้วอนัดับที่สองเรากจ็ะมาท า CONTINUOUS FLOW เพื่อให้
ชิน้งานไหลได้อย่างต่อเนื่อง โดยไม่ให้ชิ้นงานหยุดนิ่ง (โดยใช้เครื่องมอืดังนี้ 1.PART LIST เพื่อดู
ล าดับการท างานว่าชิ้นงานเข้าเครื่องจกัรไหนบ้าง  2.MATERIAL FLOW CHART (MFC) เพื่อดู
การไหลของชิ้นงาน  3.LAY OUT เพื่อดูระยะทางของต าแหน่งของเครื่องจกัรและเกบ็ข้อมูลเพื่อดู
ระยะทางในการขนถ่าย) เมือ่เรารูถ้งึสภาพปจัจบุนัแล้ว เราจงึมาท าอบัดับที่สาม STANDARDIZED 
WORK เพื่อใหเ้ป็นการดูวา่จดุใดบ้างคอขวดหรอืมกีารใช้คนและเครื่องจกัรที่ไม่เหมาะสม (โดยใช้
เครือ่งมอืดงันี้ 1ค านวณหา TAKT TIME เพื่อดูเวลาในการผลติชิน้งานต่อหนึ่งชิ้น  2.ตารางจบัเวลา 
(WORK ELEMENT SHEET) เพื่อต้องการเวลาการท างานเฉลี่ยของแต่ละขัน้ตอน 3.จดัท า LINE 
BALANCE CHART เพื่อดูคอขวดของการท างานและความสูญเปล่าจากการใช้คนและเครื่องจกัร 
และเวลาการท างานของแต่ละคนเพื่อที่จะได้ปรบัปรุงให้พนักงานแต่ละคนท างานในเวลาใกล้เคยีง
กนั ซึ่งน าไปแกไ้ขปรบัปรงุต่อไป 
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แผนงานและระยะเวลาการด าเนินงาน 
ขัน้ตอนที ่3 วางแผนแกไ้ข การศกึษาและจดัท าโครงงานสหกจิศกึษาในหวัข้อเรื่อง การเพิม่

ประสทิธผิลสายการผลติในการผลติ BAR BEVEL 12-3 กรณีศกึษาบรษิัทพ ีควอลติี้ แมชชนี พาร์ท 
จ ากดั ได้จดัท าแผนและกรอบระยะเวลาการด าเนินงาน ดงันี้  
 
ตารางท่ี 3.1   แผนการปฏบิตังิานระหวา่งวนัที ่3 พฤศจกิายน 2557 – 28 กมุภาพนัธ ์2558 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

C
A

ขัน้ตอน

8 จดัท ำรำยงำน

พฤศจิกายน ธนัวาคม มกราคม กมุภาพนัธ์

P

D
ตดิตำมและประเมนิผลกำรแกไ้ข

ด ำเนินกำรปรบัปรงุแกไ้ข

ก ำหนดปญัหำ วำงแผน และวเิครำะหห์ำสำเหตุ

สวุรีา,วฑิรูย์

สวุรีา,วฑิรูย์

สวุรีา,วฑิรูย์

สวุรีา,วฑิรูย์

สวุรีา,วฑิรูย์

ล าดบั กระบวนการ ผู้รบัผิดชอบ

สวุรีา,วฑิรูย์

สวุรีา,วฑิรูย์

สวุรีา,วฑิรูย์

ศกึษำสภำพแวดลอ้มทัว่ไป1

2

3

ระบุหวัขอ้ทีจ่ะท ำกำรแกไ้ข

ศกึษำกระบวนกำรผลติ

เกบ็รวบรวมขอ้มลูทีใ่ชใ้นกระบวนกำรผลติอดตีและปจัจุบนั4

5

6

7

 
 

โดยใช้หลักการ QC STORY มาใช้ในการด าเนินการจัดการแก้ไขปญัหาและก าหนด
เป้าหมาย เพื่อเพิม่ประสทิธผิลสายการผลติของ BAR BEVEL 12-3 

 
วธิใีนการท าโครงงาน 
วธิใีนการท าโครงการขัน้ที่ 1 ท าการก าหนดหวัข้อปญัหา โดยดูแผนการผลิตและสนิค้า 

ตัง้แต่เดอืน มกราคม-พฤศจกิายน 2557 เพื่อดูว่าชิ้นงานใดมปีระสทิธผิลต ่าที่สุด และใช้วธิใีนการ
เสนอความคดิเหน็ของคนในแผนกในการคดัเลือกหวัข้อปญัหาจากคะแนนในการคดัเลือกปญัหาที่
มากทีส่ดุ จงึได้คดัเลอืกเป็นหวัขอ้ในการแกไ้ข   

วธิใีนการท าโครงการขัน้ที ่2 ท าการส ารวจสภาพปจัจุบันและตัง้เป้าหมาย โดยใช้หลัก 3G 
คอื การลงพื้นทีจ่รงิ (GENBA) ดูของจรงิ (GENBUTSU) และดูสถานการณ์จรงิ (GENJITSU) เพื่อ
ท าการเกบ็ขอ้มลูเวลาและขัน้ตอนในการท างานของพนักงาน 
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วธิใีนการท าโครงการขัน้ที ่3 ท าการวเิคราะหห์าสาเหตุ โดยใช้แผนภูมกิ้างปลาเพื่อเจาะลึก
ไปยังปญัหาเล็กๆของแต่ละก้างย่อย แล้วคัดเลือกหวัข้อที่สามารถน ามาแก้ไขได้ในระยะเวลาที่
ก าหนด 

วธิใีนการท าโครงการขัน้ที ่4 ท าการวางแผนแกไ้ข เป็นการสรุปหวัข้อการแก้ไขและระบุวนั
วนัท าการแกไ้ขเสรจ็เพื่อใหก้ารปฏิบตังิานเป็นไปตามทีก่ าหนด 

วธิใีนการท าโครงการขัน้ที่ 5 ท าการก าหนดมาตรการตอบโต้และการปฏิบัติ หลังจากการ
วเิคราะห์แล้ว จึงท าการแก้ไขปญัหาโดยใช้หลัก ECRS, LINE BALANCING เข้ามาช่วยใน
กระบวนการแกไ้ข 

วธิใีนการท าโครงการขัน้ที ่6 ท าการตดิตามผล การประเมนิผลที่ได้แก้ไข โดยดูจาก LINE 
BALANCING และประสทิธผิลตัง้แต่เดอืนธนัวาคม 2557-กมุภาพนัธ ์2558 

วธิใีนการท าโครงการขัน้ที่ 7 จดัท ารายงาน เป็นการจดัท ารายงาน เพื่อเป็นการแสดงผล
การด าเนินงาน 
 
การวิเคราะห์ข้อมูล 

ศกึษาสภาพปจัจบุนั 
กระบวนการท างานของกระบวนการผลติและความสามารถในการผลิตปจัจุบัน โดยค านวณ

จากชัว่โมงการท างาน โดยปจัจบุนัมวีนัท างาน 25 วนัต่อเดือน วนัละ 8 ชัว่โมงต่อ 1 วนั การศกึษา
กระบวนการผลติของชิน้งานดงันี้ 
 

 
 

รปูท่ี 3.2   กระบวนการผลติขอชิน้งาน 
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จากการที่ประสิทธิผลสายการผลิตไม่เป็นไปตามเป้าหมายจึงได้มีการส ารวจ LINE 
BALANCE CHART เพื่อดูประสทิธภิาพสายการผลิตเพื่อดูความสมดุลของสายการผลิต และเวลา
การท างานของแต่ละกระบวนการ 
 

 
 

รปูท่ี 3.3   LINE BALANCE CHART (BEFORE) 
 

การค านวณหา TAKT TIME  
 โดยค านวณรอบเวลาในการผลติ (TAKT TIME) จากแผนการผลติ  
 คา่มธัยฐานจากแผนการผลติ = 3300 PCS. /MONTH 

 จากสตูร TAKT TIME = WORKING TIME x %OEE / ORDER / DAY  
 จากการค านวณตามสตูร TAKT TIME = 209 วนิาท ี
 โดยค านวณจากสตูร ประสทิธภิาพของสายการผลติ (LINE EFFICIENCY; E)   
 E = 100 - d = 58.92% 
 การสญูเสยีความสมดุล (Balance Delay; D)  
    D = nTC - TWC / nTC = (4 x 3.84) – 9.05 / 4 x 3.84 = 41.08% 
 ประสทิธภิาพสายการผลติ = 58.92% และ การสญูเสยีความสมดุล = 41.08% 
 

จากการส ารวจสภาพปจัจบุนัจงึท าให้ได้ทราบว่าปญัหาที่ส่งผลให้ประสทิธผิลสายการผลิต
ไมเ่ป็นไปตามเป้าหมาย เนื่องจากเกดิจากประสทิธภิาพสายการผลิตต ่ากว่าเป้าหมายที่ได้ตัง้ไว้ จงึ
ได้น าแนวคดิ FISHBONE DIAGRAM เขา้มาชว่ยในการแกป้ญัหาและก าหนดเป้าหมายเพื่อในการ
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ทีเ่ราจะได้แกป้ญัหาได้ตรงจดุและเพื่อเป็นการพิสูจน์หาสาเหตุที่แท้จรงิในการเกดิปญัหา เพื่อที่เรา
จะได้ไมต่้องเสยีเวลาในการแกป้ญัหาที่ไม่เป็นสาเหตุที่ท าให้เกดิปญัหา ตามรูปที่ 3.4 FISHBONE 
DIAGRAM โดยปญัหาคอื ประสทิธภิาพสายการผลิตไม่เป็นไปตามเป้าหมายของผลิตภัณฑ์ BAR 
BEVEL 12-3 ขัน้ตอนที ่4 วเิคราะหส์าเหตุ 

 

 
 
 

รปูท่ี 3.4   FISHBONE DIAGRAM ประสทิธภิาพของสายการผลติ BAR BEVEL 12-3 ไมเ่ป็นไป
ตามเป้าหมาย 
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การพิสจูน์สาเหตุของปญัหา จากการได้ท า FISHBONE DIAGRAM จงึท าใหไ้ด้สาเหตุใน
การที่ท าใหเ้กดิปญัหา 3 หวัขอ้ โดยเราจะมกีารพิสจูน์ดงัตารางที ่3.10 – 3.12 ซึ่งเป็นการส ารวจ
และการเกบ็ขอ้มลูเพื่อทีจ่ะพสิูจน์วา่เรื่องใดเป็นสาเหตุของปญัหาทีแ่ทจ้รงิ  

สาเหตุที ่1 การฝึกอบรมของพนักงาน 
 

ตารางท่ี 3.2   การพสิูจน์สาเหตุ: การฝึกอบรมของพนักงาน 

    
   

สาเหตุ การส ารวจ 
ผลการพิสูจน์

ต้นเหตุ 
การฝึกอบรม
ของพนักงาน 

จากการส ารวจการท างานของคน ของชิน้งานพบวา่ พนักงาน
สว่นมากเป็นพนักงานประจ า ซึ่งพนักงานทุกคนมปีระสบการณ์
ในการท างาน ซึ่งถ้าเป็นพนักงานใหม่กจ็ะผ่านการฝึกอบรม
กอ่นที่ปฏบิตังิาน   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ไม่เป็นต้นเหตุ 
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สาเหตุที ่2 LAYOUT ไมด่ ีเพราะการผลติแบบ JOB SHOP 
 
ตารางท่ี 3.3   การพสิจูน์สาเหตุ: LAYOUT ไมด่ ีเพราะการผลติ แบบ JOB SHOP 

สาเหตุ การส ารวจ 
ผลการพิสูจน์

ต้นเหตุ 
LAYOUT ไม่ด ี
เพราะการผลติ 
แบบ JOB 
SHOP 

จากการส ารวจ LAYOUT พบว่าเป็นการผลติแบบ JOB SHOP 
เพราะมผีลติภณัฑท์ี่หลากหลายตามความตอ้งการของลูกคา้ โดย
จะผลติเป็นลอ็ต โดยจะแยกหมวดหมู่ของเครือ่งจกัรตามสว่นตา่งๆ 
ซึ่งสง่ผลให้ชิ้นงานมรีะยะทางในการขนถ่ายไปยงักระบวนการ
ถดัไปยาว จงึสง่ผลถงึเวลาในการผลตินาน โดยระยะเวลาทัง้หมด 
400 เมตร 

 
 
 

เป็นต้นเหตุ 
เน่ืองจากเป็น
ความสญูเสยี
เน่ืองมาจากการ
เคลื่อนย้ายงาน 
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สาเหตุที ่3 การใช้คนและเครือ่งจกัรไมเ่หมาะสมกบังาน เป็นการผลติแบบ JOB SHOP 
 
ตารางท่ี 3.4   การพสิจูน์สาเหตุ: การใชค้นและเครื่องจกัรไมเ่หมาะสมกบังาน  

สาเหตุ การส ารวจ 
ผลการพิสูจน์

ต้นเหตุ 
การใช้คนและ
เครื่องจกัรไม่
เหมาะสมกบั
งาน เพราะ 
การผลติแบบ 
JOB SHOP 

ท าการส ารวจการผลติพบวา่ การผลติแบบ JOB SHOP สง่ผล
ท าใหม้กีารใช้คนและเครื่องจกัรตามจ านวนเครือ่งที่วางแผนไว ้
ซึ่งชิน้งานมกีารใชค้นทัง้หมด 4 คน เครือ่งจกัร 10 เครื่อง  

 
 
 
 
 
 

เป็นต้นเหตุ 
เนื่องจากเป็น
ความสญูเสยี
การใช้คนและ
เครื่องจกัรมาก 

 
 

ขัน้ตอนที ่4 มาตรการตอบโต้  ซึ่งจากการพสิจูน์สาเหตุ จงึท าให้ทราบสาเหตุที่แท้จรงิที่ท า
ใหเ้กดิปญัหา คอื LAY OUTไมด่แีละการใชค้นและเครือ่งจกัรทีไ่มเ่หมาะสม เพราะเป็นการผลิตแบบ 
JOB SHOP จงึได้มกีารแกป้ญัหาเพื่อเพิ่มประสทิธภิาพสายการผลิตของ BAR BEVEL 12-3 จงึได้
มกีารจดัท า มาตรการตอบโต้  เพื่อใชเ้ป็นขัน้ตอนในการด าเนินการแกไ้ข 
 
 

จ านวนคนทีเ่หมาะสม = TOTAL CT  
   TT 
= 543 / 209 = 2.59 = 3 คน 
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ตารางท่ี 3.5   มาตรการตอบโต้ ในการด าเนินงาน 

ขัน้ตอน 

1. จดัท า PART LIST 

   1.1 ส ารวจวา่เครือ่งจกัรทีใ่ชใ้นการผลติ เขา้เครื่องจกัรหมายเลขเครือ่งอะไรบ้าง และบนัทกึ
หมายเลขเครือ่งจกัรลงแบบฟอรม์ PART LIST เพื่อดูล าดบัการเขา้เครื่องจกัร ซึ่งได้มกีาร
จดัท าวนัที ่2 ธนัวาคม 2557 ผู้รบัผดิชอบ สุวรีา  

2. จดัท า MFC 

   2.1 ส ารวจวา่เครือ่งจกัรทีใ่ชใ้นการผลติ เขา้เครื่องจกัรหมายเลขเครือ่งอะไรบ้าง และบนัทกึ
ลงแบบฟอรม์ MFC เพื่อดูทศิทางในการไหลของชิน้งาน ซึ่งได้มกีารจดัท าวนัที ่4 ธนัวาคม 
2557 ผู้รบัผดิชอบ สุวรีา 

3. จดัท า STANDARD WORK TABLE  

   3.1 ส ารวจวา่เครือ่งจกัรมกีารวางต าแหน่งไหนบ้าง และ วาดเครื่องจกัรและระยะทางลง
แบบฟอรม์ STANDARD WORK TABLE เพื่อดูระยะทางในการขนถ่ายของแต่ละกระบวนการ 
และต าแหน่งของเครือ่งจกัรตาม LAYOUT ได้มกีารจดัท าวนัที ่8 ธนัวาคม 2557 ผู้รบัผดิชอบ 
สวุรีา 

4. ด าเนินการจบัเวลา โดยใช ้WORK ELEMENT SHEET 

   4.1 ลงไปจบัเวลาหน้างานของแต่ละกระบวนการ 10ครัง้ และ  บนัทกึลงแบบฟอร์ม WORK 
ELEMENT SHEET เพื่อใหท้ราบถงึเวลาของแต่กระบวนการ ซึ่งได้มกีารจดัท าวนัที่ 10-13 
ธนัวาคม 2557 ผู้รบัผดิชอบ สุวรีา 

5. จดัท า LINE BALANCE CHART  

   5.1 ค านวณหา TAKT TIME และ  จดัท า LINE BALANCE CHART และ ค านวณประสทิธิ
ของสายการผลติและการสญูเสยีความสมดุล เพื่อใหท้ราบถงึความสมดุลของสายการผลติ ซึ่ง
ได้มกีารจดัท าวนัที ่15-20 ธนัวาคม 2557 ผู้รบัผดิชอบ สวุรีา 

6. จดัท า FLOW PRODUCT 

   6.1 น าขอ้มลูจาก LINE BALANCE CHART มาบนัทกึลงแบบฟอรม์ FLOW PRODUCT 
เพื่อใหท้ราบถึงความสามารถในการผลติ  ซึ่งได้มกีารจดัท าวนัที่  5 มกราคม 2558 
ผู้รบัผดิชอบ สวุรีา 
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7. ด าเนินการปรบัปรงุ LAY OUT ตามหลกั ECRS 

   7.1 น า STANDARD WORK TABLE มาดูล าดบัขัน้ตอนการท างานของเครื่องจกัร และ 
ยา้ยเครื่อง GRINDINGและLATHE มาวางไวข้า้งเครื่อง SERRATION เพื่อใหก้ระบวนการ
ไหลเป็นไปอย่างต่อเนื่องและลดเวลาขัน้ตอนการขนถ่าย ซึ่งได้มกีารจดัท าวนัที่  10-20 
มกราคม 2558 ผู้รบัผดิชอบ คุณวฑิูรย์, คณุพรชยั, คณุศกัดิส์ทิธิ,์ คณุสวุรีา 

8. ด าเนินปรบัปรงุ LINE BALANCE CHART 

   8.1 ค านวณจ านวนคนทีเ่หมาะสม เพื่อเป็นการบ่งบอกวา่ต้องใชค้นกีค่นในการผลิตชิน้งาน
นี้  ซึ่งได้มกีารจดัท าวนัที่  22 มกราคม 2558 ผู้รบัผดิชอบ คุณสุวรีา  

9. แสดงผลก่อนและหลงัการปรบัปรงุ เพื่อแสดงความเปลี่ยนแปลงของขอ้มลูกอ่นและหลงัการ
ปรบัปรุง 25 มกราคม – 10 กมุภาพนัธ ์2558 ผู้รบัผดิชอบ สวุรีา 

   9.1 PART LIST (BEFORE&AFTER) 

   9.2 MFC (BEFORE&AFTER) 

   9.3 STANDARD WORK TABLE (BEFORE&AFTER)  

   9.4 WORK ELEMENT SHEET(AFTER) 

10. สรปุผลการด าเนินงาน เป็นไปตามเป้าหมายทีต่ัง้ไวห้รอืไม่  ซึ่งได้มกีารจดัท าวนัที ่15-20 
กมุภาพนัธ์ 2558 ผู้รบัผดิชอบ สวุรีา  

   10.1 LINE BALANCE CHART (BEFORE&AFTER) 

   10.2 FLOW PRODUCT (BEFORE&AFTER) 

11. การยนืยนัผลลพัธด์้วย OPERATION CHART เพื่อดูวา่หลงัการปรบัปรุงเปอรเ์ซ็นต์ของ
เวลามกีารเปลี่ยนแปลงหรอืไม่ ซึ่งได้มกีารจดัท าวนัที ่21-23 กมุภาพนัธ ์2558 ผู้รบัผิดชอบ สุ
วรีา  

   11.1 น าขอ้มลู WORK ELEMENT SHEET มาบนัทกึลงฟอรม์ OPERATION CHART 

   11.2 ค านวณเปอรเ์ซน็ต์ของเวลา (BEFORE&AFTER) 
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รปูที ่3.5 FLOW CHART ตามมาตรการแกไ้ข 

ขัน้ตอนที ่11 พสิจูน์การแกป้ญัหา ด้วย OPERATION CHART 

 

 

 

  

 

 

 

  
 

ขัน้ตอนที ่1 จดัท า PART LIST 

ขัน้ตอนที ่2 จดัท า MFC 

ขัน้ตอนที ่3 จดัท า STANDARD WORK TABLE  

 

 

 

ขัน้ตอนที ่9 แสดงผลก่อนและหลงัการปรบัปรุง 

 

จบ 

เริม่ต้น 

ขัน้ตอนที ่4 ด าเนินการจบัเวลา โดยใช ้WORK ELEMENT SHEET 

ขัน้ตอนที ่5 จดัท า LINE BALANCE CHART  

ขัน้ตอนที ่6 จดัท า FLOW PRODUCT 

ขัน้ตอนที ่7 ด าเนินการปรบัปรงุ LAY OUT ตามหลกั ECRS 

ขัน้ตอนที ่8 ด าเนินปรบัปรงุ LINE BALANCE CHART  

ขัน้ตอนที ่10 สรปุผลการด าเนินงาน 

 



บทท่ี  4 
ผลการด าเนินงาน 

 
ในบทที ่4 นี้ จะแสดงผลการวเิคราะหข์้อมลู เรือ่ง การเพิ่มประสทิธผิลสายการผลติของ 

BAR BEVEL 12-3 กรณีศกึษา บรษิัท พ ีควอลติี้ แมชชนี พาร์ท จ ากดั ผลการด าเนินงานจาก
การศกึษาในการด าเนินงานทีก่ล่าวไวใ้นบทที ่3 โดยมหีวัข้อดงันี้  

1. สามารถเพิม่ประสทิธผิลสายการผลติได้จาก 68.56% เพิม่ข ึน้เป็น 89.88%  เพิม่ข ึน้ 
21.32% 

 
มาตรการตอบโต้ ในการด าเนินงาน 

ศกึษาภาพรวมการท างาน  
1.) PART LIST  
การจดัท า PART LIST เพื่อใหท้ราบถงึล าดบัขัน้ตอนวา่ชิน้งานมกีารเขา้เครือ่งไหนบ้างและ

มกีารใชเ้ครื่องจกัรไหนบ้างดงัตารางที ่ 3.3 ตาราง PART LIST กอ่นการปรบัปรุง จะเหน็ได้วา่ใน
เครื่องSERRATION จะมกีารเขา้2ขัน้ตอนคอื ขัน้ตอนที ่3และ4 

 

ตารางท่ี 4.1   ตาราง PART LIST(BEFORE) 

 
PROCESS LATHE  SERRATION GRINDING 

PART 
NAME 

M/C NO. 
PQM-

L1 
PQM-

L2 
PQM-S1 

PQM-
G1 

PQM-
G2 

BAR BEVEL 12-3     

  
2.) การจดัท า MFC  
เป็นการจดัท าเพื่อแสดงสภาพปจัจบุนัการไหลของชิ้นงานว่ามกีารไหลแบบไหน ซึ่งจะเหน็

ได้ว่ากระบวนการไหลแบบตรง แต่จะเห็นได้ว่าในกระบวนการผลิตมีการขนถ่ายระหว่าง
กระบวนการ ดงัรปูที ่3.3  
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รปูท่ี 4.1   ตารางMFC (BEFORE) 
 

3.) การจดัท า STD WORK TABLE  
มกีารส ารวจ LAY OUT เพื่อใหเ้หน็ถงึภาพรวมในต าแหน่งของเครื่องจกัรตามสภาพปจัจบุนั 

ซึ่งจากการวดัระยะทางในการขนถ่ายพบวา่มรีะยะทางในการขนถ่าย 400 เมตร ดงัแสดงในตาราง 
3.4 
 
ตารางท่ี 4.2   STANDARD WORK TABLE (BEFORE) 

STD WIP

ระวังเร่ืองความปลอดภยั

เช็คคุณภาพ

Lathe ต้ังแต่

Grinding จนกระทั่ง

STD Work Table

Line Name　・　Process Name

รายละเอยีด

งาน

อนุมัติ ผู้ออกเอกสาร

L1L2

S1G2

23

5-6

7

HQCT
(OUT SOURCE)4

G1

8
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4.) การจดัท า WORK ELEMENT SHEET  
จากการทีไ่ด้ลงไปจบัเวลาการท างานของพนักงานจรงิ ดงัแสดงในตารางที ่ 4.3 – 4.6 

WORK ELEMENT SHEET กอ่นปรบัปรงุ โดยเราจะมกีารจบัเวลาทัง้หมด 10 ครัง้ เพราะการ
ท างานของพนักงานแต่ละครัง้มเีวลาในการท างานทีไ่มเ่ทา่กนั จงึได้มกีารหาคา่เฉลี่ยเพื่อทีจ่ะได้
เวลาทีด่ ี

 
ตารางท่ี 4.3   แบบบนัทกึข้อมลู (WORK ELEMENT SHEET) BAR BEVEL 12-3 คนที ่1 

Sheet No.

1
Process

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 40 40 38 39 40 41 40 40 41 40 41 40

2 10 10 10 10 11 9 10 10 10 10 10 10

3 Swith on 95 95 90 97 95 98 95 95 95 95 95 95

4 3 3 4 3 3 2 3 3 3 3 3 3

5 4 4 4 4 4 4 4 2 4 2 4 3.6

6 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

7 10 10 10 10 8 10 10 12 10 10 10 10

8 Swith on 60 60 60 55 63 62 60 60 60 60 60 60

9 3 3 3 3 2 3 4 3 3 3 3 3

10 6 6 4 6 6 6 8 6 6 6 6 6

11 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36 36

Standard Time/Piece

Cycle Time 268.0  sec.

ขนถ่ายไป Serration

เบกิ MAT'L

Matl Out,-เป่าลมทความสะอาด

ตรวจสอบช้ินงาน

เป่าลม Clamp,-ใส่Matl Clamp

Move To Lathe2

น าช้ินงานออก,เป่าลม Clamp,ใส่ช้ินงาน Clamp

Time By  PQM

ตรวจสอบช้ินงาน,น าช้ินงานใส่Box

Work Element sheet

Line Name Bar Bevel 12-3 DEPT  : Production Line 6

Pcs/Cycle
OBSERVE TIME (sec)

Malt Out เป่าลมท าความสะอาด

Average

Lathe1,Lathe2Model - DATE  :  25 Oct 14

Operator Name - ALLOWANCE

No. Element

 
 
ตารางท่ี 4.4   แบบบนัทกึข้อมลู (WORK ELEMENT SHEET) BAR BEVEL 12-3 คนที ่2 

Sheet No.

2
Process

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 5.0         5 4 5 6 4 5 5 5 6 5 5.0

2 10.0        9 11 10 9 10 10 12 10 9 10 10.0            

3 3.0         3 2 3 4 3 4 3 4 3 1 3.0             

4 3.0         2 3 4 3 2 3 3 4 3 3 3.0             

5 1.0         1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1.0             

1 5.0         5 4 5 6 4 5 5 5 6 5 5.0

2 10.0        11 10 9 10 11 10 10 10 9 10 10.0            

3 3.0         3 2 3 3 4 3 3 3 2 4 3.0             

4 2.0         2 1 2 2 3 2 1 2 2 3 2.0             

5 48.0        48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48.0            

Standard Time/Piece

Cycle Time 90.0   sec.

SerrationModel - DATE  :  25 Oct 14

Operator Name - ALLOWANCE

Work Element sheet

Line Name Bar Bevel DEPT  : Production Line 6

Move to Serration 2

Average

หยบิช้ินงาน, ใส่ช้ินงาน(Mat'L), Clamp

กดปุ่ ม start + เคร่ืองจกัรท างาน

น าช้ินงานออก, เป่าลม

ตรวจสอบ, หยบิช้ินงานใส่ Box

No. Element Pcs/Cycle
OBSERVE TIME (sec)

น าช้ินงานเตม็ Box วางบน Parllet 

ขนถ่ายไป Grinding 1

หยบิช้ินงาน, ใส่ช้ินงาน(Mat'L), Clamp

กดปุ่ ม start + เคร่ืองจกัรท างาน

ตรวจสอบ, น าช้ินงานใส่ Box

Time By  PQM
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ตารางท่ี 4.5   แบบบนัทกึขอ้มลู (WORK ELEMENT SHEET) BAR BEVEL 12-3 คนที ่3 

 
ตารางท่ี 4.6   แบบบนัทกึข้อมลู (WORK ELEMENT SHEET) BAR BEVEL 12-3 คนที ่4 

Sheet No.

4
Process

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 12.0           12 11 12 12 13 12 11 12 12 13 12.0

2 50.0           49 50 50 51 50 50 50 49 50 51 50.0       

3 10.0           11 8 10 10 11 10 11 10 9 10 10.0       

4 40.0           40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40.0

5 -                -        

6 -                -        

7 -                -        

8 -                -        

Standard Time/Piece

Cycle Time 112.0  sec.
Time By  PQM

Average

หยบิช้ินงาน, ใส่ช้ินงาน(Jig lock Mat'L), Clamp

กดปุ่ ม start + เคร่ืองจกัรท างาน

น าช้ินงานออก, ตรวจสอบ, น าช้ินงานใส่ Box

เกบ็เขา้คลงั

No. Element Pcs/Cycle
OBSERVE TIME (sec)

Work Element sheet

Line Name Bar Bevel 12-3 DEPT  : Production Line 6

GrindingModel - DATE  :  25 Oct 14

Operator Name - ALLOWANCE

 
 

5.) จดัท า LINE BALANCE CHART 
โดยจดุทีเ่ป็นปญัหาคอื ประสทิธภิาพสายการผลติไมเ่ป็นไปตามเป้าหมาย สง่ผลให้

ประสทิธผิลสายการผลติไมเ่ป็นไปตามเป้าหมายตามไปด้วย เราจงึได้มกีารจดัท า LINE BALANCE 
CHART เพื่อดูเวลาการท างานของคนแต่ละกระบวนการ โดยจะเหน็ได้วา่มคีอขวดในกระบวนการ 
LATHE และ CYCLE TIME ต ่ากวา่ TAKT TIME อยู่มาก 

Sheet No.

3
Process

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 12.0      12 11 12 13 12 11 12 12 13 12 12.0

2 50.0      50 49 50 50 51 50 50 50 49 51 50.0       

3 10.0      10 10 9 11 10 10 10 9 10 11 10.0       

4 1.0        1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1.0         

-            -         

-            -         

Standard Time/Piece

Cycle Time 73.0     sec.

GrindingModel - DATE  :  25 Oct 14

Operator Name - ALLOWANCE

Pcs/Cycle
OBSERVE TIME (sec)

Work Element sheet

Line Name Bar Bevel 12-3 DEPT  : Production Line 6

Time By  PQM

Average

หยบิช้ินงาน, ใส่ช้ินงาน(Jig lock Mat'L), Clamp

กดปุ่ ม start + เคร่ืองจกัรท างาน

น าช้ินงานออก, ตรวจสอบ, น าช้ินงานใส่ Box

ขนถ่ายไป Grinding 2

No. Element
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268

90 73 112

TT =209

0
50

100
150
200
250
300

Cutting Man 1 (Lathe 2-
3)

Heat Treatment Man2 (serration
4-5)

Man3 (Grinding
6)

Man4 (Grinding
7)

LINE BALANCE BAR 12-3  BEFORE 

 
 

รปูท่ี 4.2   LINE BALANCE CHART (BEFORE) 
 

การค านวณหา TAKT TIME  
โดยค านวณรอบเวลาในการผลติ (TAKT TIME) จากแผนการผลติ  
คา่มธัยฐานจากแผนการผลติ = 3300 PCS. /MONTH 
จากสตูร TAKT TIME = WORKING TIME x %OEE / ORDER / DAY  
จากการค านวณตามสตูร TAKT TIME = 209 วนิาท ี
โดยค านวณจากสตูร ประสทิธภิาพของสายการผลติ (Line Efficiency; E)   
E = 100 d = 58.92% 
การสญูเสยีความสมดุล (Balance Delay; D)  
D = nTC - TWC / nTC = (4 x 3.84) – 9.05 / 4 x 3.84 = 41.08% 
ประสทิธภิาพสายการผลติ = 58.92% และ การสญูเสยีความสมดุล = 41.08% 

 
 6.) จดัท า FLOW PRODUCT   

ซึ่งจากการท า LINE BALANCE CHART ท าใหเ้ราจ าเป็นต้องค านวณ FLOW PRODUCT 
เพื่อทีจ่ะได้ทราบถงึความสามารถในการผลติของเครื่องจกัร 1ชม. โดยจะแบ่งแยกตามเครื่องจกัร 
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ตารางท่ี 4.7   FLOW PRODUCT (BEFORE)  

PRODUCT
PROCESS LATHE 2- 3 SERRATION 5-6 GRINDING GRINDING
SEC/PCS 268 90 73 112

HRS./PCS 0.0744 0.0250 0.0203 0.0311

FLOW PRODUCT
BAR BEVEL 12-3

 
 

โดย FLOW TIME = TOTAL CYCTIME / 60 = 9.05 วนิาทตี่อชิน้  
และ CAPACITY = WORKING TIME / CT MAX = 7.66 / 0.0744 = 103 PSC./SHIFT 

 
7.) ด าเนินการปรบัปรงุ LAY OUT ตามหลกั ECRS 
การใชห้ลกั ECRS ในการปรบัปรงุ LAY OUT โดยย้ายเครื่องจกัร GRINDING มาวางไว้

ขา้งเครื่อง LATHE และ SERRATION ย้ายมาจากLINE 3/1 มายงั LINE 3/2 โดยใชห้ลัก R คอื มี
การจดัการผังโรงงานใหม่ เพื่อที่จะท าใหก้ระบวนการไหลเป็นไปได้อย่างต่อเนื่อง ซึ่งท าใหเ้วลาใน
การเคลื่อนย้ายลดลง และหลัก S จากการปรบัผงัโรงงานท าใหม้กีารขนถ่ายงา่ยขึน้และรวดเรว็มาก
ขึน้ ซึ่งเป็นการคดัเลือกตามแบบชนิดผลติภณัฑ์ (PRODUCT LAYOUT) โดยเป็นการจดั LAYOUT 
แบบ U-SHAPED LAYOUT โดยสามารถท าใหพ้นักงาน 1 คน สามารถท างานกบัเครื่องจกัรได้
หลายเครือ่ง โดยสามารถรองรบัการเปลี่ยนได้หลายผลติภัณฑ์ สามารถลดการใช้พื้นทีแ่ละการขน
ถ่ายระหวา่งกระบวนการ  

 
8.) ด าเนินปรบัปรงุ LINE BALANCE CHART 
 และมกีารจดัท า LINE BALANCE CHART เพื่อใหม้กีารแบ่งงานกนัในเวลาทีใ่กล้เคยีงกนั 

และค านวณจ านวนคนทีเ่หมาะสม  
 
9.) แสดงผลกอ่นและหลงัปรบัปรุง 

9.1.) PART LIST จากการปรบัปรงุสามารถลดการใชเ้ครื่องจกัรได้ 1 เครื่อง จาก
ตอนแรกใชเ้ครือ่งจกัร 6 เครือ่ง แต่หลงัการปรบัปรงุใช ้5 เครื่อง โดยสามารถลดเครื่อง 
GRINDING  
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ตารางท่ี 4.8   PART LIST กอ่น และ หลงัปรบัปรุง       
SERRATION

PART NAME M/C NO. PQM-L1 PQM-L2 PQM-S1 PQM-G1 PQM-G2
BEFORE     

AFTER    

LATHE GRINDINGPROCESS

BAR BEVEL 12-3
 

 
9.2.) การจดัท า MFC  
กอ่นและหลงัการปรบัปรุง จากภาพจะเหน็ได้วา่ ก่อนการปรบัปรงุม ี WORK IN 

PROCESS ในกระบวนการ LATHE 2, 3 แต่หลงัการปรบัปรุงสามารถก าจดั WORK IN 
PROCESS และสามารถลดการใชเ้ครือ่งจกัรได้ 1 เครือ่ง 

 
Material Flow Chart

COMPANY : P QUALITY MACHINE PARTS CO.LTD
STATUS : BEFORE

OUTSOURCE OUTSOURCE

CUTTING LATHE1  LATHE2
HEAT 

TREATMENT
SERRATION 1 SERRATION 2 GRINDING GRINDING QC FINAL PACKING CUSTOMER

STATUS : AFTER

OUTSOURCE OUTSOURCE

CUTTING LATHE1  LATHE2
HEAT 

TREATMENT
SERRATION 1 SERRATION 2 GRINDING QC FINAL PACKING CUSTOMER

Bar bevel 12-3

Bar bevel 12-3

PQM-
G1PQM-

L1
PQM-

L2
PQM-S1

PQM-
G2

PQM-
G1

PQM-
L1

PQM-
L2

PQM-S1

 
 

รปูท่ี 4.3   MFC กอ่น และ หลังปรบัปรงุ 
 

9.3.) STD WORK TABLE 
ก่อนและหลังปรับปรุง จะเหน็ได้ว่าก่อนการปรบัปรุง LAYOUT มีการขนถ่าย

ระหวา่งกระบวนการยาวและกระบวนการผลติเป็นไปไมต่่อเนื่อง ซึ่งหลังการปรบัปรุงโดยใช้
ลักษณะในการจดั LAYOUT เป็นแบบตัว U ท าให้สามารถลดเวลาในขนถ่ายของแต่ละ
กระบวนการได้ และท าใหก้ระบวนการไหลเป็นไปอย่างต่อเนื่อง โดยก่อนปรบัปรุงระยะทาง 
400 เมตร หลงัปรบัปรงุ 53 เมตร 

 



31 

 

ตารางท่ี 4.9   STD WORK TABLE ก่อนและหลงั  
BEFORE AFTER

อนุมัติ ผู้ออกเอกสาร

Lathe ต้ังแต่

Grinding จนกระทั่ง

STD Work Table

Line Name　・　Process Name

รายละเอยีด

งาน

เช็คคุณภาพ

STD WIP

ระวังเร่ืองความปลอดภัย

L1L2

S1G2

23

5-6

7

HQCT
(OUT SOURCE)4

G1

8

รายละเอยีด

งาน Grinding จนกระท่ัง

STD Work Table

Line Name　・　Process Name อนุมัติ ผูอ้อกเอกสาร

Lathe ต้ังแต่

เช็คคุณภาพ

ระวังเร่ืองความปลอดภัย

STD WIP

L1L2

S1

23

5-6

HQCT
(OUT SOURCE)4

G1 7

 
 

9.3.) ตารางจบัเวลา (WORK ELEMENT SHEET)  
โดยเป็นการจบัเวลาหลงัการปรบัปรุงเพื่อดูวา่เวลาในการขนถ่ายหลังจากการ

ปรบัปรุง LAY OUT เวลาขนถ่ายลดลงเหลอืเทา่ไหร ่เพื่อเป็นการพิสจูน์ในการปรบัปรงุ 
 

ตารางท่ี 4.10   WORK ELEMENT SHEET หลงัการปรบัปรงุ 
Sheet No.

1
Process

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15

2 10 10 10 10 11 9 10 10 10 10 10 10

3 Swith on 95 95 90 97 95 98 95 95 95 95 95 95

4 3 3 4 3 3 2 3 3 3 3 3 3

5 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4

6 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

7 10 10 10 10 8 10 10 12 10 10 10 10

8 Swith on 60 60 60 55 63 62 60 60 60 60 60 60

9 3 3 3 3 2 3 4 3 3 3 3 3

10 6 6 4 6 6 6 8 6 6 6 6 6

11 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Standard Time/Piece

Cycle Time = 208.0 

น าช้ินงานออก,เป่าลม Clamp,ใส่ช้ินงาน Clamp

OBSERVE TIME (sec)

Matl Out,-เป่าลมทความสะอาด

เบกิ MAT'L

ตรวจสอบช้ินงาน
Move To Lathe2

เป่าลม Clamp,-ใส่Matl Clamp

ALLOWANCE

No. Element

Malt Out เป่าลมท าความสะอาด

Work Element sheet

Line Name Bar Bevel 12-3 DEPT  : Production Line 6

Pcs/Cycle

ขนถ่ายไป Serration

Time By  PQM

ตรวจสอบช้ินงาน,น าช้ินงานใส่Box

Average

Lathe1,Lathe2Model - DATE  : 

Operator Name -
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ตารางท่ี 4.11   WORK ELEMENT SHEET หลงัการปรบัปรุง 
Sheet No.

2
Process

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 หยบิชิน้งาน, ใสช่ิน้งาน(Mat'L), Clamp 5 5 4 5 6 4 5 5 5 6 5 5.0
2 กดปุ่ม start + เครือ่งจกัรท างาน 10 9 11 10 9 10 10 12 10 9 10 10.0              
3 3 3 2 3 4 3 4 3 4 3 1 3.0                
4 ตรวจสอบ, หยบิชิน้งานใส ่Box 3 2 3 4 3 2 3 3 4 3 3 3.0                
5 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1.0                
6 หยบิชิน้งาน, ใสช่ิน้งาน(Mat'L), Clamp 5 5 4 5 6 4 5 5 5 6 5 5.0
7 กดปุ่ม start + เครือ่งจกัรท างาน 10 11 10 9 10 11 10 10 10 9 10 10.0              
8 ตรวจสอบ, น าชิน้งานใส ่Box 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3.0                
9 น าชิน้งานเตม็ Box วางบน Parllet 2 3 2 3 3 4 3 3 3 2 4 3.0                
10 1 2 1 2 2 3 2 1 2 2 3 2.0                
11 หยบิชิน้งาน, ใสช่ิน้งาน(Jig lock Mat'L), Clamp 12 12 11 12 13 12 11 12 12 13 12 12.0
12 กดปุ่ม start + เครือ่งจกัรท างาน 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50.0              
13 น าชิน้งานออก, ตรวจสอบ, น าชิน้งานใส ่Box 10 10 10 9 11 10 10 10 9 10 11 10.0              
14 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1.0                
15 หยบิชิน้งาน, ใสช่ิน้งาน(Jig lock Mat'L), Clamp 12 12 11 12 12 13 12 11 12 12 13 12.0
16 กดปุ่ม start + เครือ่งจกัรท างาน 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50.0              
17 น าชิน้งานออก, ตรวจสอบ, น าชิน้งานใส ่Box 10 11 8 10 10 11 10 11 10 9 10 10.0              
18 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15

Standard Time/Piece

Cycle Time 203.0 sec.
Time By  PQM

ยา้ยไปที ่Grinding 2

Average

น าชิน้งานออก, เป่าลม

เกบ็

ยา้ยไปที ่Grinding 1

Pcs/Cycle
OBSERVE TIME (sec)

Work Element sheet

Line Name Bar Bevel 12-3 DEPT  : Production Line 6

ยา้ยไปที ่Serration2

Serration+Gridin

g
Model - DATE  :  

Operator Name - ALLOWANCE

No. Element

  
 

10.) สรปุผลการด าเนินงาน 
  10.1.) LINE BALANCE CHART (BEFORE&AFTER) 
 

268
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208 203

TT = 209
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Before After

LINE BALANCE CHART  BEFORE & AFTER 

 
 

รปูท่ี 4.4   LINE BALANCE CHART หลงัปรบัปรงุ 
โดยค านวณจากสตูร ประสทิธภิาพของสายการผลติ (Line Efficiency; E)   
E = 100 d = 89.20% 
การสญูเสยีความสมดุล (Balance Delay; D)  
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D = nTC - TWC / nTC = (2 x 3.84) – 6.85 / 2 x 3.84 = 10.80% 
ประสทิธภิาพสายการผลติ = 89.20% และ การสญูเสยีความสมดุล = 10.80% 
ค านวณจ านวนคนทีเ่หมาะสม = TOTAL CT/TT = 411/209 = 1.96 ประมาณ 2 คน 
 

  10.2.) FLOW PRODUCT (BEFORE&AFTER) 
ซึ่งจากการท า LINE BALANCE CHART ท าให้เราจ าเป็นต้องค านวณ FLOW 

PRODUCT เพื่อที่จะได้ทราบถึงความสามารถในการผลิตของเครื่องจกัร 1ชม. โดยจะ
แบ่งแยกตามเครื่องจกัร ดังตารางที่ 4.5 โดยจากการน าเวลามาจาก WORK ELEMENT 
SHEET (การจบัเวลา) เพื่อให้ทราบถึงเวลาในการผลิตของแต่ละกระบวนการตามสถานี 
เมือ่เวลาในการผลติลดลงจะสง่ผลใหค้วามสามารถในการผลติเพิม่ข ึน้ตามไปด้วย 

 
ตารางท่ี 4.12   FLOW PRODUCT กอ่นและหลงัปรบัปรุง 

PRODUCT

PROCESS LATHE 2- 3 SERRATION 5-6 GRINDING GRINDING LATHE 2- 3 SERRATION 5-6 + GRINDING
SEC/PCS 268 90 73 112 208 203
HRS./PCS 0.0744 0.0250 0.0203 0.0311 0.0578 0.0564

FLOW PRODUCT

BAR BEVEL 12-3

BEFORE AFTER

 
 

โดย FLOW TIME = TOTAL CYCTIME / 60 = 6.85 วนิาทตี่อชิน้ 
และ CAPACITY = WORKING TIME / CT MAX = 7.66  / 0.0578 = 132 PSC./SHIFT 

 
11.) การยนืยนัผลลพัธด์้วย OPERATION CHART  

 จากการน า OPERATION CHART ดังตารางที่ 4.13 มาใช้ในการพิสูจน์ LINE BALANCE 
เพื่อใหเ้หน็ถงึเวลาทีใ่นการท างานกอ่นและหลงั และเวลาในการขนถ่ายที่หายไป โดยเป็นการแสดง
ให้เหน็ถึงจ านวนขัน้ตอนในการท างานที่เท่ากบั WORK ELEMENT SHEET ที่ใช้ในการจบัเวลา 
และเพื่อเป็นการแยกการขนถ่ายกบัการเบกิและจดัเกบ็สนิค้าแยกออกจากกนั เพื่อที่จะได้เข้าใจเวลา
ในการขนถ่ายทีแ่ทจ้รงิ เวลาขนถ่ายกอ่นการปรบัปรงุ 87 วนิาท ีและหลงัการปรบัปรุง 5วนิาท ีดังรูป
ที่ 4.5 ซึ่งจะเหน็ได้ว่าจากการน าเวลาของแต่ละอนัมาเทยีบกบัเวลาทัง้หมด  เพื่อให้ได้ทราบถึง
เปอรเ์ซน็ต์เวลาของแต่อนั เชน่ เวลาการปฏิบัติงานทัง้หมด / เวลาท างานรวมทัง้หมด = 87 / 543  
= 16.02% โดยจะเหน็ได้วา่กอ่นการปรบัปรงุจะเหน็ได้วา่มกีารใชเ้วลาในการขนถ่ายมากเป็นอนัดับ
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ทีส่อง ซึ่งเป็นเวลาสญูเปล่า แต่หลงัการปรบัปรุงท าให้เวลาในการขนถ่ายอยู่อนัดับที่สี่ โดยใช้เวลา
ในการขนถ่าย 1.22% จะเหน็ได้ว่ามกีารใช้เวลาในการขนถ่ายลดลงและระยะทางในการขนถ่าย
ลดลงตามไปด้วย ท าใหพ้นักงานสามารถท างานได้งา่ยมากขึน้ 
 
ตารางท่ี 4.13   OPERATION CHART (BEFORE AND AFTER) 

เนือ้หา เวล
า(s)

 

BEF
OR

E

เวล
า(s)

 

AFT
ER

ปฏิบั
ตงิา

น

ตรว
จสอ

บ

ขนถ่
าย

การ
รอ

การ
เกบ็

จ า น
วน

ระย
ะทา

ง(ม
.)

 BE
FO

RE
ระย

ะ ท
าง(ม

.)

 AF
TER

เบกิ 40 15 1 50 24
หยบิชิน้งาน, เป่าลม Clamp, ใสช่ิน้งาน(Mat'L), 
เขา้เครือ่งLathe1

10 10

Switch + เครือ่งจกัรท างาน 95 95
น าชิน้งานออก, เป่าลมท าความสะอาด 3 3
ตรวจสอบชิน้งาน 4 4

ยา้ยไปที ่Lathe2 1 1 0 1

ท าความส าอาด Clamp, ใสช่ิน้งานLathe2 10 10

Switch + เครือ่งจกัรท างาน 60 60

น าชิน้งานออก, เป่าลมท าความสะอาด 3 3

ตรวจสอบ, น าชิน้งานใส ่Box 6 6
ยา้ยไปที ่Serration1 36 1 170 1

หยบิชิน้งาน, ใสช่ิน้งาน(Mat'L), Clamp 5 5
กดปุ่ม start + เครือ่งจกัรท างาน 10 10

น าชิน้งานออก, เป่าลม 3 3

ตรวจสอบ, หยบิชิน้งานใส ่Box 3 3
ยา้ยไปที ่Serration2 1 1 0 1

หยบิชิน้งาน, ใสช่ิน้งาน(Mat'L), Clamp 5 5
กดปุ่ม start + เครือ่งจกัรท างาน 10 10

ตรวจสอบ, น าชิน้งานใส ่Box 3 3

น าชิน้งานเตม็ Box วางบน Parllet 2 2
ยา้ยไปที ่Grinding 1 48 1 130 1

หยบิชิน้งาน, ใสช่ิน้งาน(Jig lock Mat'L), Clamp 12 12

กดปุ่ม start + เครือ่งจกัรท างาน 50 50

น าชิน้งานออก, ตรวจสอบ, น าชิน้งานใส ่Box 10 10
ยา้ยไปที ่Grinding 2 1 1 0 1
หยบิชิน้งาน, ใสช่ิน้งาน(Jig lock Mat'L), Clamp 12 12

กดปุ่ม start + เครือ่งจกัรท างาน 50 50

น าชิน้งานออก, ตรวจสอบ, น าชิน้งานใส ่Box 10 10

เกบ็ 40 15 1 50 24
TOTAL 543 411 16 6 5 0 2 400 53

% 55.17 20.69 17.24 0.00 6.90  
 

62.62

16.02 14.73 6.63 0.00
0.00
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70.00

ป ิบ ติงาน  น  า  ตร   อบ การเก  บ การรอ 

Bar Bevel 12-3  %        BEFORE 

82.73

8.76 7.30
1.22 0.00
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80.00
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Bar Bevel 12-3  %       AFTER 

 
 

รปูท่ี 4.5   เวลาในการท างานเทยีบกบัเวลาท างานทัง้หมด(เปอรเ์ซน็ต์) กอ่นและหลงัการปรบัปรุง 
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ผลการ ิเคราะห์การเพ่ิมประ ิทธิผล า การผลิต  
 ผลการวเิคราะหข์อ้ที ่1 การศกึษาภาพรวมการท างาน โดยจากการใช้หลัก 3G ท าให้ทราบ
ถงึกระบวนการต่างๆ ซึ่งปญัหาทีพ่บคอื ระยะทางในการขนถ่ายนาน 

ผลการวเิคราะห์ข้อที่ 2 ศกึษาจุดที่เป็นปญัหา คอื ประสทิธภิาพสายการผลิตต ่า (LINE 
BALANCE CHART) จงึท าใหเ้กดิการวเิคราะหเ์พื่อด าเนินการแกไ้ข 

ผลการวเิคราะห์ข้อที่ 3 น าปญัหาที่ได้มาปรบัปรุง โดยการน าสาเหตุจาก FISHBONE 
DIAGRAM มาปรบัปรงุเพื่อใหไ้ด้ตามวตัถุประสงค์ที่ตัง้ไว้ โดยจากการที่มรีะยะทางในการขนถ่าย
มาก จงึได้มกีารปรบัเปลี่ยน LAYOUT ใหม่ เพื่อที่ให้ลดเวลาในการขนถ่าย โดยจากเดิมผังการ
ท างาน วนไปวนมา หลังการปรบัปรุงเป็นตัวU โดยการย้ายเครื่อง LATHE 2,3 ไปไว้ติดกบัเครื่อง 
SERRATION และย้ายเครือ่ง GRINDING มาวางตรงข้ามเครื่อง SERRATION  จากการ ปรบัปรุง
สามารถลดเวลาในการท างานลดลงได้ 125 วนิาทตี่อชิ้น โดยใช้หลัก ECRS คอื ตัว R กบั S และ 
การจดัLINE BALANCE CHART จ านวนคนและเครื่องจกัร ที่ใช้ด าเนินงานลดลงได้ 2 คน 1 
เครือ่งจกัร ซึ่งการแก้ปญัหานี้จะส่งผลให้ประสทิธผิลสายการผลิตเพิ่มขึ้นตามล าดับ โดยสามารถ
เพิม่ข ึน้  21.32% 
 

ผลการ ิเคราะห์การปร บปรงุ  
จากการปรบัปรงุสายการผลติ โดยการปรบัปรุง LAY OUT และ ปรบัปรุง LINE BALANCE 

CHART จงึท าใหไ้ด้ผลการปรบัปรงุดงัตารางที ่4.16 เมือ่เรามกีารปรบัปรงุสายการผลิตกจ็ะส่งผลให้
ประสทิธผิลการผลติของชิน้งาน BAR BEVEL 12-3 เพิม่ข ึน้ตามล าดบัไปด้วย 
ตารางท่ี 4.14   ตารางสรุปผลภาพรวมจากการจดัท า ACTION PLAN 

No. Detail Before After
1 ประสทิธภิาพสายการผลติ 58.92% 89.20% 30.28%
2 การสญูเสยีความสมดุล 41.08% 10.80% 30.28%
3 Machine (Unit) 6 5 1
4 Manpower (Person/Shift) 4 2 2
5 Distance (m.) 400 53 347
6 CAPACITY 103 132 29

Diff
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ผลการ ิเคราะห์เปรี บเที บก อนและหล งการปร บปรงุ 
จากการปรับปรุงจงึได้มีการเก็บข้อมูล เพื่อให้ทราบถึงการเปลี่ยนแปลงของประสทิธผิล

สายการผลิตว่ามีแนวโน้มในการเปลี่ยนแปลงเป็นแบบใด ดังตารางที่ 4.17 และจากรูปที่ 4.4 
เปรียบเทยีบก่อนและหลังปรบัปรุงพบว่า สามารถเพิ่มประสทิธิผลสายการผลิตไดจาก 68.56% 
เพิ่มขึ้นเป็น 89.88%  เพิ่มขึ้น 21.32% เมื่อจากการจัดท า FLOW PRODUCT ส่งผลให ้
CAPACITY ในการผลติเพิม่ข ึน้สง่ผลให ้PRODUCTIVITY เพิม่ข ึน้ตามไปด้วย  
โดยค านวณจากสตูร ใหม ่– เกา่ / เกา่ x 100 = 28.15% 
 
ตารางท่ี 4.15   ตารางแสดงประสทิธผิลสายการผลติเดอืนธนัวาคม 2557- กมุภาพนัธ ์2558 

Product Production Plan 2014 - 2015 
Model Dec Jan Feb Q'Ty 

 Bar Bevel 12-3 2200 2470 2205 6,875 
FG 1500 2220 2020   

MEDIAN (%) 68.18 89.88 91.61 89.88 
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รปูท่ี 4.6   ตารางแสดงประสทิธผิลสายการผลติก่อนและหลงัปรบัปรุง 
 
   



บทท่ี  5 
บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 

บทสรปุ 
จากการที่เข้าไปสหกิจศึกษาที่บริษัท พี ควอลิตี้  แมชชีน พาร์ท จ ากัด  ตัง้แต่เดือน

พฤศจกิายน 2557 ถงึเดอืนกุมภาพันธ์ 2558 จากการที่ได้พบปญัหาคอื ประสทิธผิลสายการผลิต 
BAR BEVEL 12-3 ต ่ากว่าเป้าหมายที่ตัง้ไว้ จงึได้มกีารส ารวจหน้างาน โดยใช้หลัก 3G มาใช้ใน
การส ารวจหน้างานจงึพบสาเหตุที่ส่งผลให้ประสิทธิผลสายการผลิตต ่ า คือ มีการกระท าที่ไม่
กอ่ใหเ้กดิมลูคา่ จงึได้ด าเนินการจบัเวลาการท างานทัง้หมด รวมถึงเวลาในการขนถ่ายของแต่ละ
กระบวนการ ซึ่งพบวา่มมีดุะ คอื มเีวลาในการขนถ่ายนาน จงึได้เลอืกเรือ่งนี้น ามาแก้ไข ซึ่งจากการ
ปรบัปรงุเพื่อเพิม่ประสทิธผิลสายการผลิต BAR BEVEL 12-3 โดยม2ีวตัถุประสงค์ คอื ต้องการลด
ระยะทางและเวลาในการขนถ่าย และการท าBALANCE เวลาการท างานของพนักงานเพื่อให้
พนักงานท างานได้เต็มประสทิธิภาพ เพื่อลดจ านวนพนักงานในกระบวนการผลิต ซึ่ง เมื่อเราลด
ระยะทางและเวลาในการขนถ่ายของพนักงานลง กจ็ะสง่ผลให้สามารถลดพนักงานลงได้ จงึต้องท า
การปรบัปรุงกกระบวนการด้วยขัน้ตอนการปรบัปรุ 2 ขัน้ตอน ได้แก่ 1. ปรบัปรุง LAYOUT โดย
การย้ายเครื่องจกัรให้มาอยู่ใกล้กนั โดยมกีารจดัให้เป็นตัว U 2. การจดัท า BALANCE เวลาของ
พนักงานจาก 4 คนให้เหลือ 2 คนต่อกะ ได้ไม่เกนิเวลามาตรฐานที่ถูกก าหนดไว้ตัง้แต่ต้น จาก
ตารางสามารถสรปุได้วา่ประสทิธผิลสายการผลติเป็นไปตามเป้าหมาย โดยจากการปรบัปรุงพบว่า
ประสทิธผิลเทา่กบั 89.88% โดยสามารถเพิม่ประสทิธผิลสายการผลติ 21.32% 

 

  
 

ตารางท่ี   5.1 กราฟสรปุผลเปรยีบเทยีบก่อนและหลังการแกไ้ข 
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ผลทางตรงทีไ่ด้รบั สามารถเพิม่ประสทิธผิลสายการผลติได้ตามเป้าหมาย 
 
ผลทางอ้อมทีไ่ด้รบั ได้แก่  
ด้านองค์กร ประสทิธภิาพการท างานใหแ้กพ่นักงานเพิม่ขึน้ 
ด้านพนักงาน พนักงานท างานมปีระสทิธภิาพมากขึน้ 
 

โดยสามารถลดต้นทนุได้ดงันี้ ลดจ านวนพนักงานได้ 2 คน สามารถลดต้นทุนได้ 195,000
บาท/ปี Cylindrical Grinding 1 Unit รวม 250,000บาท/ปี ทัง้หมดสามารถลดต้นทุนได้ 445,000
บาท 
 
อภิปรายผล 

จากวตัถุประสงคก์ารวเิคราะหเ์พื่อหาแนวทางในการเพิม่ประสทิธผิลสายการผลิตของ BAR 
BEVEL 12-3 ภายใต้กรอบแนวทางการปฏิบัติตามหลัก TOYOTA PRODUCT SYSTEM 
ด าเนินการแก้ไขโดยใช้ ECRS และ LINE BALANCING เพื่อน าหลักการมาประยุกต์ใช้ เพื่อเพิ่ม
ประสทิธผิลสายการผลิตของ BAR BEVEL 12-3 ท าให้สามารถเพิ่มประสทิธผิลสายกรผลิตนั ้น
เป็นไปตามเป้าหมายโดยมกีารตัง้เป้าหมายไว้ 85% ซึ่งสอดคล้องกบัผลงานวจิยั ยุทธณรงค์ จง
จนัทร ์(2554) ได้น าแนวคดิ LINE BALANCING มาใชใ้นการเพิม่ประสทิธผิลสายการผลติ 

โดยจะเหน็ไดวา่ประสทิธผิลสายการผลิตเป็นไปตามเป้าหมายที่ตัง้ไว้ 1. จากการที่ลงไป
เกบ็ขอ้มลูหน้างาน ซึ่งพนักงานสว่นมากเป็นชาวพม่าท าให้เกดิปญัหาทางด้านการสื่อสาร 2. จาก
การทีม่กีารปรบัปรงุการท างานของพนักงาน โดยช่วงแรกพนักงานยังไม่คุ้นชนิกบัการท างานแบบ
ใหม ่ท าใหใ้นชว่งแรกท าให้เวลาในการผลิตนาน แต่พอมกีารปฏิบัติอย่างต่อเนื่องท าให้พนักงาน
สามารถท างานได้ตามเวลาที่ตัง้ไว้ 3. จากการที่ภายในอนาคตมแีนวโน้มในการผลิตเพิ่มมากขึ้น 
ท าใหอ้าจจะต้องมกีารปรบัปรงุ เพื่อใหส้ามารถผลติทนัความต้องการ  
 
ข้อเสนอแนะในการศึกษา 

ขอ้เสนอแนะข้อที ่1 ในเดอืนมกราคม และ เดอืนกมุภาพนัธป์ระสทิธผิลยงัไมค่งที ่ควรทีจ่ะ
ปรบัปรุงต่อไป เพื่อใหป้ระสทิธผิลสายการผลติคงที่ 
 ขอ้เสนอแนะข้อที ่2 นอกจากนี้ยังสามารถน าไปขยายผลต่อได้ในการชิน้งาอืน่ๆ เนื่องจาก
การแกไ้ขเพื่อเพิม่ประสทิธผิลสายการผลติในลกัษณะนี้ ค่อนขา้งน าไปประยุกต์ใช้กบัชิน้งานอืน่ที่
ประสบพบปญัหาทีม่คีวามใกล้เคยีงกนัได้อกีด้วย  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

บรรณานุกรม 
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บรรณานุกรม 

กสุุมา ธรรมนุ (2554) การลดความสูญเปล่าจากการรอคอยของพนักงานควบคุมเคร่ือง
ประกอบอตัโนมติั: มหาวทิยาลยัเทคโนโลยพีระจอมเกล้าพระนครเหนือ 

นวลพร แสงฤด ี, จติรา รูก้จิการพานิช ( 2554) การปรบัปรงุกระบวนการผลิตปัม๊น ้ามนั
เช้ือเพลิงของโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์: วารสารวชิาการมหาวทิยาลยั
เทคโนโลยพีระจอมเกล้าพระนครเหนือ 

ปนัดดา อบัดุลลา ,รตัตญิาณ์ ฉายาวฒันะ ,  วรลักษณ์ เสถยีรรงัสฤษฎิ ์, อรอุมา กอสนาน 
(2554) การปรบัปรงุวิธีการทางานในสายการผลิต: มหาวทิยาลยัอสีเทริน์เอเชยี 

ยุทธณรงค ์จงจนัทร ์, ยอดนภา เกตุเมอืง , นรา บุรพินัธ ์(2555) การจดัสมดุลสายการผลิต 
เพ่ือลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตติดตัง้ดัม้พ ์: มหาวยิาลยัธนบุร ี

สจุนิดา ศรณัย์ประชา (2256) การปรบัปรุงกาลงัการผลิตของสายการผลิตช้ินส่วนเบาะท่ี
นัง่รถยนต์ : วารสารวศิวกรรมศาสตร ์มหาวทิยาลยัจุฬาลงกรณ์ 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก 
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ภาคผนวก ก 
ประวติัโดยย่อสถานประกอบการท่ีฝึกสหกิจศึกษา 
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1.1 ช่ือและท่ีตัง้ของสถานประกอบการ 
1.1.1 บรษิัท พ ีควอลติี้ แมชชนี พาร์ท จ ากดั 
1.1.2 นิคมอตุสาหกรรม บางพลี 188/8-9 ม.1 ถ.เทพารกัษ์ ต.บางเสาธง, บาง

เสาธง, สมุทรปราการ 10540  
1.1.3 บรษิัท พ ีควอลติี้ แมชชนี พาร์ท จ ากดั เป็นผู้ผลติชิน้ส่วน ชัน้น าในกลุ่ม

ธรุกจิผลติชิน้ส่วนจกัรยานยนต์ ชิน้สว่นยานยนต์ และชิน้สว่น
อเิลค็ทรอนิคส ์ชิน้สว่นคอมเพรสเซอร์ และตอบสนองความต้องการของ
ลูกคา้ภายในประเทศและต่างประเทศ ในอตุสาหกรรมผลติชิน้ส่วนด้วย
เทคโนโลยี 

1.1.3.1 วนัทีก่่อตัง้ 
4 กมุภาพนัธ์ 2000   :    กอ่ตัง้บรษิัท 
1 ตุลาคม 2001        :   เริม่ผลติชิน้งาน 

1.1.3.2 ทนุจดทะเบียน 
ปี 2001   :    พื้นทีบ่รษิัท (เชา่) 1,800 ตรม. (ถ.เทพารกัษ์ กม.26) 
                 ทนุจดทะเบยีน 10 ล้านบาท 
ปี 2004    :    ย้ายการผลติมาบรษิัทใหม ่(ของบรษิัท): 4,000 ตรม. 
(พื้นทีป่จัจบุนั:ถ.เทพารกัษ์ กม.21) 
ปี 2010    :    ขยายพื้นทีโ่รงงาน : 8,300 ตรม. 
                  ทนุจดทะเบยีน 25 ล้านบาท 
ปี 2011    :    ทนุจดทะเบยีน 50 ล้านบาท 
ปี 2012    :    ทนุจดทะเบยีน 100 ล้านบาท 

 
1.2 ลกัษณะธุรกิจของสถานประกอบการ 

1.2.1 ผลติอะไหล่และชิน้ส่วน, รบัสัง่สนิคา้ตามออเดอร ์ 
1.2.2 Electrics Parts : Product of Mass Production or OEM Parts, Product 

of spare Production Jig & Fixture 
 

1.3 รปูแบบการจดัองค์กรและการบริหารองค์กร 
1.3.1 การบรหิารองคก์ร 

1.3.1.1 พฒันาระบบการวางแผนการผลติโดยน าระบบสารสนเทศมาใช ้ 
1.3.1.2 มุง่พฒันาเทคโนโลยกีารผลติใหท้นัสมยั ด้วยระบบ Automation เพื่อ

ลดต้นทนุการผลติ  
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1.3.1.3 ลดของเสยีโดยการปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องด้วย Kaizen , GR&R , 
SPC. เพื่อพฒันาคณุภาพผลติภณัฑ์ 

1.3.1.4 มุง่พฒันาผลติภณัฑ์งาน Assembly เพื่อสรา้งผลก าไรให้กบัองค์กร 
1.3.1.5 สง่เสรมิพัฒนาความรู ้, ความสามารถ ของบุคลากรในองค์กรโดยชีว้ดั

ด้วย Competency อย่างต่อเนื่อง 
1.3.1.6 ด าเนินธรุกจิอย่างมจีรยิธรรม มคีวามรบัผดิชอบต่อสงัคม สิง่แวดล้อม

ของชุมชน และพื้นทีภ่ายในกระบวนการผลติเพื่อยกระดบัคณุภาพ
ชวีติของพนักงาน 

1.3.2 โครงสรา้งองคก์ร 
 
 
 
 
 
 
 

 
1.4 ต าแหน่งและหนา าท่ีงานท่ีนักศึกษาดดารบัออบหอาย 

ต าแหน่ง : นักศกึษาฝึกงาน 
ฝ่าย  : วจิยัและพฒันา 
แผนก  : วศิวกรรม 
สว่นงาน : - 
หน้าที ่  : งานทัว่ไปและเอกสารต่างๆ 

 
1.5 พนักงานท่ีปรึกษา และต าแหน่งของพนักงานท่ีปรึกษา 

ชือ่  : นายวฑิูรย์ โกลากลุ 
ต าแหน่ง : MGR Engineering 
ชือ่  : นายไกรศร ชมุนุม 
ต าแหน่ง : FOREMAN R&D 

1.6 ระยะเวลาท่ีปฏิบติังาน 
ตัง้แต่วนัที ่3 เดอืน พฤศจกิายน พ.ศ. 2557 ถงึ วนัที ่28 เดอืน กมุภาพนัธ ์
พ.ศ. 2558 รวมระยะเวลาปฏบิตังิาน 4 เดอืน 
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ประวติัผู้จดัท ำ 
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ทีอ่ยู่ปจัจบุนั  69/199 หมู6่ หมูบ่้านมณัฑนาพระราม2 ซอยพระราม2/28  

เขตจอมทอง แขวงจอมทอง จงัหวดักรุงเทพฯ 

โทรศพัท์มอืถือ 092-4613500 

E-mail: alone_pn@hotmail.com หรอื de.suveera_st@tni.ac.th 

 

ประวตัิการศกึษา 

 พ.ศ. 2553 บรหิารธรุกจิบณัฑติ 

   สาขาการจดัการอตุสาหกรรม 

   สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญี่ปุ่น 

 พ.ศ. 2547 โรงเรยีนอสัสมัชญัคอนแวนต์ 

   แผนการศกึษา องักฤษ – ฝรัง่เศส 

 

ประวตัิการฝึกอบรม/สมัมนา 
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   2. Monozukuri Training 
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