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บทสรุป 

โครงงานสหกิจศึกษาเร่ืองการศึกษาและปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดความสูญเปล่า

ในกระบวนการของบริษทั S.A.J.I (ประเทศไทย) จ ากดั มีวตัถุประสงค์เพื่อลดความสูญเปล่าใน

กระบวนการผลิตและลดเวลาในการผลิต Gas Saver โดยท าการศึกษาข้อมูลจากพิ้นท่ีในการ

ปฏิบติังานจริงตั้งแต่เดือน พฤศจิกายน-ธนัวาคม ปี 2560 โดยการศึกษาเวลาในการผลิตดว้ยแผนภูมิ

การไหลพบวา่เกิดความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนยา้ย และความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต 

และใชแ้ผนภูมิกา้งปลา (Ishikawa Diagram) คน้หาแนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปล่าใน

กระบวนการ 

 จากผลการศึกษา พบว่าแนวทางท่ีใช้ในการลดความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนยา้ย และ

ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต โดยปรับเปล่ียนวิธีการหยิบวถัตุดิบ ปรับล าดบัขั้นตอนให้

เหมาะสมโดยใชห้ลกัการ ECRS และจดัพื้นท่ีในการประกอบ หลงัปรับปรุงพบวา่สามารถลดเวลา

ในการผลิตลดลงจาก 375 นาที/ตวั  เหลือ 292 นาที หรือ 78.12% เหลือ 60.80% ลดเวลาการขนยา้ย

วตัถุดิบจากเดิม 60 เมตรเป็น 38 เมตร หรือ 12.50% เหลือ 7.91% และท าใหข้ั้นตอนในกระบวนการ

ผลิต GAS SAVER เป็นมาตรฐาน 
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Summary 

This project is Education and improved manufacturing processes to reduce waste in the 

process of S.A.J.I (Thailand) Co., Ltd. aims to reduce waste in the production process and reduce 

production time Gas Saver.  The study data from the pin on the practice from November to 

December 2560. The result of the study found that transportation waste and processing waste. Use 

the Fishbone diagram to find ways to improve and reduce waste in the process. 

From the results of the study.  The approach used to reduce transportation waste and 

processing waste by modifying the method produced raw material.  Adjusted appropriately 

sequenced using the ECRS and improvement in the assembly area.  The improvements that can 

reduce production time reduced from 375 minutes to the remaining 292 minutes or 78.12% to 

60.80% reduction in time to transport raw material from 60 meters to 38 meters or 12.50% to 

7.91%, and the procedure. The process produces a standard GAS SAVER. 
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ไทย) จ ากดั รวมถึง หัวหน้าฝ่ายการผลิต นายอดุลย ์วงชารี และนายตน้ตระการ ทองมูล ท่ีไดใ้ห้

ข้อมูลในการศึกษา และอนุญาตให้เข้าไปศึกษาและเก็บข้อมูลในองค์กร ท่ีให้ค  าแนะน า และ

ช่วยเหลือในการใหข้อ้มูลท่ีจ าเป็นในงานวจิยัคร้ังน้ี 
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คอยให้ก าลงัใจ คอยสนบัสนุนในทุกเร่ืองอยา่งดีเสมอมา และขอขอบคุณผูท่ี้เก่ียวขอ้งในตวัขา้พเจา้

ทุกคน ท่ีมีส่วนช่วยเป็นแรงผลกัดนัให้สามารถด าเนินการจดัท าโครงงานสหกิจส าเร็จลุล่วง และ

ขอขอบคุณคณาจารยค์ณะบริหารธุรกิจ สถาบนัเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุ่น ท่ีให้ความรู้ตลอดระยะเวลา
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บทที ่1 

บทน า 
 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

1.1.1 ช่ือสถานประกอบการ 

บริษทั เอส.เอ.เจ.ไอ (ประเทศไทย) จ ากดั 

 

 

 

 

ภาพที ่1.1 ตราสัญลกัษณ์ของบริษทั เอส.เอ.เจ.ไอ (ประเทศไทย) จ ากดั 

 

1.1.2 ทีต่ั้งสถานประกอบการ 

เลขท่ี 95 ซอยพฒันาชนบท 3 แยก 21 แขวงคลองสองตน้นุ่น เขตลาดกระบงั จงัหวดั

กรุงเทพมหานคร 10520. 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่1.2 แผนท่ีสถานท่ีปฏิบติังานบริษทั เอส.เอ.เจ.ไอ (ประเทศไทย) จ ากดั 
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร 

ลักษณะธุรกิจเป็นโรงงานผลิตและจัดจ าหน่าย Gas Saver Auto Brazing ช้ินส่วนพาร์ท

ส ารอง เพื่อการส่งออกในเขตประเทศเพื่อนบ้าน และขายในประเทศโดยได้รับการติดต่อและ

สนบัสนุนผา่นทาง S.A. Japan ภายใตเ้ครือข่ายของ Suzuki Seiko และยงัเป็นตวัแทนน าเขา้และจดั

จ าหน่ายอุปกรณ์ Blazing Tip (หัวทิปเช่ือมแก๊ส) จากประเทศญ่ีปุ่น ตวัแทนจ าหน่ายของ Nihon 

Mesh Kogyo ผูจ้ดัจ  าหน่ายตาข่ายสายพานรูปแบบต่างๆ สามารถประยกุตใ์ชง้านไดห้ลากหลาย และ

เป็นตวัแทนน าเขา้และจ าหน่ายของ Elstein จ าหน่าย Ceramic Infrared Heaters น าเขา้จากประเทศ

เยอรมนั และเคร่ือง CEIA Induction System จากประเทศอิตาลี 

1. ผลิตภณัฑ ์Gas Saver Auto Brazing  คือเคร่ืองควบคุมจุดแก๊ส ผา่นทางระบบอิเล็กทรอนิกส์ 

และงานเ ช่ือมทุกประเภท ซ่ึงสะดวกในการลดต้นทุน โดยปร ะหยัดแก๊สให้แก่

ผูป้ระกอบการแทนท่ีจะเปิดทิ้งตลอดเวลา และเพิ่มสามารถในการผลิตงานได้อย่างมี

ประสิทธิภาพ 

2. ผลิตภณัฑ์ Elstein : Infrared Radiators Products  ให้ความร้อนโดยหลกัการแผ่คล่ืนความ

ร้อน (Radiation) คือการเปล่ียนพลงังานไฟฟ้าให้เป็นพลงังานความร้อนมีค่าความยาวคล่ืน

อยูใ่นช่วงอินฟราเรด (IR) ซ่ึงจะยาวกวา่คล่ืนแสง คล่ืนอินฟราเรดจะท าให้โมเลกุลของวตัถุ

เกิดการสั่นตวัเพื่มข้ึนมีผลท าให้เกิดพลงังานความร้อนข้ึนท่ีตวัวตัถุซ่ึงความยาวคล่ืนของ 

Elstein IR อยูใ่นช่วง 2- 10 µm ความยาวของคล่ืนในช่วงน้ีจะท าใหช้ิ้นงานดูดซบัความร้อน

จากอินฟราเรดฮีตเตอร์ไดดี้ท่ีสุด Elstein Infrared Heater จะมีขดลวดความร้อนฝังอยูใ่นเน้ือ

เซรามิก โดยความร้อนท่ีเกิดจากขดลวดน้ีจะถูกถ่ายเทผ่านเน้ือเซรามิก และแผ่คล่ืนความ

ร้อนไปยงัวตัถุท่ีตอ้งการ 

3.  ผลิตภณัฑ์ Mesh Belt อธิบายด้วยหลักแห่งเหตุและผลในเชิงอุตสาหกรรมสูงข้ึนด้วย

สายการผลิตอาหาร, ส่วนประกอบความแม่นย  า, เคร่ืองจกัรโลหะ, อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์

และอ่ืนๆ ถูกเคล่ือนยา้ยโดยสายพานล าเลียงในสายการผลิตในโรงงานท่ีหลากหลาย

แมก้ระทัง่ในปัจจุบนัและเป็นสายพานตาข่ายท่ีมีบทบาทอยา่งมากในการท าใหส้ายการผลิต

นั้นนุ่มนวลข้ึน บริษัทของเราใช้เวลาหลายปีเก่ียวกับการออกแบบและการผลิตของ

สายพาน เพื่อตอบสนองการใช้งานทุกประเภทและมุ่งเป้าหมายไปท่ี เคร่ืองอบแห้ง, 
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อุตสาหกรรมเตาอบรักษาความร้อน สายพานตาข่ายของเราพฒันามาจากประสบการณ์

มากมายท่ีจะตอบสนองต่อวสัดุ, งานก่อสร้างในทุกดา้นของสายการผลิต 

4. ผลิตภัณฑ์ Mesh Demister การพัฒนาอุตสาหกรรมตามความพยายามในการสร้าง

ผลิตภณัฑท่ี์ดีและมีประสิทธิภาพมากข้ึนไดเ้สนอเทคโนโลยใีนดา้นการก าจดัหมอก มลพิษ

ในบรรยากาศ การกดักร่อนของเคร่ืองจกัร การสูญเสียเน้ือวตัถุดิบ ฯลฯ ซ่ึงเป็นปัญหาของ

อุตสาหกรรมในโลก ทุกส่ิงตั้ งแต่วตัถุขนาดใหญ่จนถึงอนุภาคในระดับ submicron 

จ าเป็นตอ้งใชเ้ทคโนโลยีท่ีเหมาะสมเพื่อแยกแต่ละส่วน  แยกหมอกโดยไม่ลม้เหลว บริษทั

ของเราไดมุ้่งมัน่อยา่งต่อเน่ืองในการพฒันาเทคโนโลยน้ีี และปรับปรุงคุณภาพขณะน้ีไดรั้บ

ความไวว้างใจในฐานะผูเ้ช่ียวชาญด้านการผลิตฟิลด์ Mesh Demister จากหลากหลาย

อุตสาหกรรมเช่น การกลัน่น ้ ามนั, ปิโตรเคมี, เคมีแก๊ส, วิศวกรรมอาหาร และอุตสาหกรรม

อิเล็กทรอนิกส์ 

5. ผลิตภัณฑ์ CEIA Induction System (Italy) เป็นตัวแทนจ าหน่ายอุปกรณ์เก่ียวกับระบบ 

CEIA ทั้ งหมด เ ช่น  Induction Generators, Heating Heads, Control Units, Temperature 

Sensors, Monitoring Software และ Accessories ต่างๆ โดยยงัจ าหน่ายสินค้าประเภทอ่ืน

ดว้ยคือ เคร่ือง Ultrasonic Cleaning, เคร่ือง Metal Detector เป็นตน้ 

 

1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 

1.3.1 ความเป็นมาของบริษัท 

บริษทั S.A JAPAN จดทะเบียนก่อตั้งเม่ือปี ค.ศ. 1999 ผูก่้อตั้ งคือ Mr. Seiji Omoto โดย

เร่ิมตน้จากการแนะน าเคร่ืองท าความร้อน (Heater) และเคร่ืองจกัรดา้นอุตสาหกรรมต่างๆ พร้อม

เคร่ืองมืออุปกรณ์ดา้นอุตสาหกรรม และช้ินส่วนขายส่งออก 

ต่อมาในปี ค.ศ. 2000 เร่ิมมีตัวแทนจ าหน่ายของ Suzuki Gas System และ Nihon Mesh 

Kogyo Mesh belt, Demister ในประเทศไทย ผูรั้บผดิชอบคือ คุณภาสกร มีสุวรรณ 

ปี ค.ศ. 2001 ไดต้วัแทนจ าหน่ายของ Elstein-Werk (Germany), Infrared, Heater System ใน

ประเทศญ่ีปุ่นและประเทศไทย 
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ปี ค.ศ. 2002 S.A. JAPAN INCORPORATED (USA) ก่อตั้งข้ึนในประเทศสหรัฐอเมริกา

และเร่ิมท าการวจิยัทางการตลาด เพื่อขยายการตลาดแถบตะวนัตก 

ปี ค.ศ. 2003 ไดต้วัแทนจ าหน่ายของ CEIA (อิตาลี), เคร่ืองก าเนิดไฟฟ้าความถ่ีสูง เคร่ือง

หลอม, เคร่ืองท าความสะอาด Ultra-Sonic ในประเทศญ่ีปุ่น และแนะน าระบบ Water piping, 

Hydro-Master เขา้สู่การตลาด 

ปี ค.ศ. 2005 S.A. JAPAN INCORPORATED จัดโครงสร้างใหม่ ก่อตั้ งบริษัทใหม่คือ 

บริษทั เอส.เอ.เจ.ไอ (ประเทศไทย) จ ากดั จดัตั้งข้ึนในประเทศไทยเพื่อความพึงพอใจของลูกคา้ และ

เร่ิมท าการผลิตระบบแก๊สและระบบท าความร้อนเหน่ียวน าในประเทศไทย 

ปี ค.ศ. 2006 สินคา้ตวัใหม่ Suzuki Gas Saver SE-II เร่ิมผลิตและจ าหน่ายในประเทศไทย 

ปี ค.ศ. 2013 ยา้ย Office ไปท่ีซอยรามค าแหง 150 

ปี ค.ศ. 2016 S.A.J.I (Thailand) ท าการเปิดโรงงานใหม่ท่ีเขตลาดกระบงั พร้อมท าการเร่ิม

โปรเจคสินค้าใหม่  Gas & IH Auto-Brazing System, Gas Saver Model range, H-L Series, Flow 

meter เป็นตน้ พร้อมเปิดการตลาดแบบ OEM 

 

1.3.2 วสัิยทัศน์และพนัธกจิ 

ภาพที ่1.3 วสิัยทศัน์และเป้าหมายของผูบ้ริหารและผูจ้ดัการ 
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1.3.3 โครงสร้างขององค์กร 

 
ภาพที ่1.4 ภาพโครงสร้างขององคก์ร 

 

1.4 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 

ต าแหน่งนกัศึกษาฝึกงานในแผนกการผลิต (Production) หนา้ท่ีท่ีไดรั้บ คือ 1. วางแผนการ

ควบคุมวสัดุใน Stock สินคา้ 2. เช็ควสัดุใน Stock สินคา้ 3. ผูช่้วยในการผลิต GAS SAVER 
 

1.5 พนักงานทีป่รึกษา และต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 

นายอดุลย ์วงชารี  ต  าแหน่ง Technical 

นายตน้ตระการ ทองมูล ต าแหน่ง Production and design 

 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 

เร่ิมปฏิบติังานตั้งแต่วนัท่ี 1 พฤศจิกายน พ.ศ.2560 - วนัท่ี 28 กุมภาพนัธ์ พ.ศ.2561 โดย

ปฏิบติังานในวนัจนัทร์ถึงวนัศุกร์ ตั้งแต่เวลา 08.30 - 17.30 น. เป็นระยะเวลาในการปฏิบติังาน

ทั้งหมด 4 เดือน 
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1.7 ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 

ปัจจุบนับริษทัไดด้ าเนินธุรกิจผลิตและจดัจ าหน่าย Gas Saver Auto Brazing ซ่ึงการผลิตนั้น

จะเป็นแบบ Make to Order กล่าวคือ ลูกคา้จะท าการสั่งซ้ือผ่านพนกังานฝ่ายขาย และท าการออก

ใบสั่งซ้ือ หลงัจากนั้นพนกังานฝ่ายผลิตก็จะท าการผลิตตามจ านวนใบสั่งซ้ือและท าการจดัส่งไปยงั

ลูกคา้ ส าหรับสินคา้ชนิดน้ีมีช้ินส่วนในการประกอบเป็นจ านวนมาก อาทิ Solenoid, บอร์ด GAS 

SEVER, Hanger, Sec Switch, Toggle Switch, Ignitor และทองเหลือง เป็นตน้ จึงท าให้ผูผ้ลิตตอ้ง

ศึกษากลยุทธ์ต่าง ๆ เพื่อน ามาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการและวิธีการด าเนินธุรกิจของตนเอง 

ส าหรับรองรับสภาวะท่ีเปล่ียนแปลงไป นอกจากน้ีการปรับปรุงระบบในกระบวนการผลิตยงั

สามารถท าใหก้ระบวนผลิตด าเนินงานไดอ้ยา่งต่อเน่ือง  

ภาพที ่1.5 ภาพแสดงสินคา้ Gas Saver Auto Brazing 

 
ในปัจจุบนัขั้นตอนในการผลิตมีหลายขั้นตอนจนท าให้พนกังานท่ีผลิต Gas Saver ไม่รู้ว่า

จะเร่ิมจากขั้นตอนในการประกอบตรงส่วนไหนก่อน จึงท าให้เกิดการท างานท่ีซ ้ าซ้อน เช่นปัญหา

การเดินหยบิวสัดุในการประกอบ Gas Saver นั้นจากท่ีไดท้  าการสังเกต พนกังานจะตอ้งเดินไปหยิบ

วสัดุในการประกอบบ่อยคร้ังเน่ืองมาจากพนกังานไม่ไดว้างแผนวา่จะท าขั้นตอนไหนก่อน และชั้น
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วางวตัถุดิบอยู่ไกลจากโต๊ะประกอบท าให้เกิดระยะทาง และเวลาในการผลิตเพิ่มสูงข้ึนส่งผลให้

เสียเวลาในการผลิตมากข้ึนและอีกปัญหาท่ีพบคือ พนกังานประกอบ Solenoid ก่อนติดตั้งเสารอง

ปร๊ินท าให้พนักงานตอ้งกลบัมาถอด Solenoid ออกเพื่อท่ีจะใส่เสารองปร๊ิน  และขั้นตอนในการ

ตรวจสอบ Gas Saver มีการตรวจสอบซ ้ าไปซ ้ ามาซ่ึงเป็นการตรวจสอบมากเกินความจ าเป็น 

(Excessive checking)  ซ่ึงกระบวนการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภณัฑ์ เป็นกระบวนการท่ีไม่ท า

ให้เกิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ์ จากท่ีกล่าวมาปัญหาท าให้เกิดการท างานท่ีซ ้ าซ้อนและส่งผลให้

เวลากในการผลิต Gas Saver สูงข้ึน ผูว้จิยัมีความสนใจท่ีจะแกปั้ญหาดงักล่าวโดยมีจุดมุ่งหมาย เพื่อ

หา สาเหตุของปัญหาและน าขอ้มูลท่ีไดไ้ปสู่แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตGAS SAVER 

เพื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 

 

1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมาย 

1. เพื่อลดเวลาในการผลิต Gas Saver 

2. เพื่อลดเวลาในการเคล่ือนยา้ย 

 
1.9 ขอบเขตการจัย 

การศึกษาคร้ังน้ีมีขอบเขตเฉพาะ 

1. ศึกษาขั้นตอนการท างานและเวลาในการผลิต GAS SAVER เท่านั้น 

 

1.10 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 

1. สามารถพฒันากระบวนการผลิต GAS SAVER ใหเ้ป็นมาตรฐาน 

2. สามารถลดเวลาผลิตในกระบวนการผลิต GAS SAVER 

3. เป็นแนวทางและขอ้มูลพื้นฐานในการผลิตเพื่อสามารถควบคุมในเร่ืองปริมาณในการ

ผลิตใหท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้ 
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1.11 นิยามศัพท์เฉพาะ 

กระบวนการผลิต (Production process) มีองคป์ระกอบท่ีส าคญั 3 ประการ อนัไดแ้ก่ ปัจจยั

น าเขา้ (Input), กระบวนการแปลง (Conversion Process) และผลผลิต (Output) โดยมีรายละเอียด 

ดงัต่อไปน้ี 

1. ปัจจยัน าเข้า (Input) คือทรัพยากรขององค์การท่ีใช้ผลิตทั้งท่ีเป็นสินทรัพยท่ี์มีตวัตน 

(Tangible Assets) เช่น วตัถุดิบ เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ และสินทรัพยท่ี์ไม่มีตวัตน (Intangible Assets) 

เช่น แรงงาน ระบบการจดัการ ข่าวสาร ทรัพยากรท่ีใชจ้ะตอ้งมีคุณสมบติัและประโยชน์ใช้สอยท่ี

เหมาะสม และมีตน้ทุนการผลิตท่ีต ่า เพื่อให้สินคา้ส าเร็จรูปสามารถแข่งขนัทางด้านราคาได้ใน

ทอ้งตลาด 

2. กระบวนการแปลงสภาพ (Conversion Process) เป็นขั้นตอนท่ีท าให้ปัจจยัน าเขา้ท่ีผ่าน

เขา้มามีการเปล่ียนแปลงในดา้นต่างๆ ไดแ้ก่ 

-  รูปลกัษณ์ (Physical) โดย การผา่นกระบวนการผลิตในโรงงาน 

-  สถานท่ี (Location) โดย การขนส่ง การเก็บเขา้คลงัสินคา้ 

-  การแลกเปล่ียน (Exchange) โดย การคา้ปลีก การคา้ส่ง 

-  การใหข้อ้มูล (Informational) โดย การติดต่อส่ือสาร 

-  จิตวทิยา (Psychological) โดย การนนัทนาการ  

3. ผลผลิต (Output) เป็นผลท่ีไดจ้ากระบบการผลิตท่ีมีมูลค่าสูงกวา่ปัจจยัน าเขา้ท่ีรวมกนัอนั

เน่ืองมาจากท่ีไดผ้า่นกระบวนการแปลงสภาพ ผลผลิตแบ่งเป็น 2 ประเภทใหญ่ๆ คือ สินคา้ (Goods) 

และ บริการ (Service) 
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บทที ่2 

ทฤษฎแีละงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
แนวคิดในการปรับปรุงกระบวนการผลิต GAS SAVER ใชท้ฤษฎีดงัต่อไปน้ี  

2.1 ผลิตภาพ (Productivity)  

2.2 การศึกษางาน (Work Study)  

2.3 ความสูญเสีย 7 ประการ (7 waste) 
2.4 การลดความสูญเปล่า ดว้ยหลกัการ ECRS 

2.5 งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

2.1  ผลติภาพ 

รังสินี เกิดพนัธ์ุ, (2558) ผลิตภาพ (Productivity) หมายถึง อตัราส่วนระหวา่งผลผลิต ท่ี

ออกมาจากกระบวนการผลิตซ่ึงจะเป็นสินคา้หรือบริการท่ีผลิตออกมาหารดว้ยปัจจยัท่ีน าเขา้ ซ่ึง

ไดแ้ก่ ทุน วตัถุดิบ พลงังาน ก าลงัแรงงานและเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือต่างๆ ดงัสมการดงัน้ี 

ผลิตภาพ =   
ผลผลิตท่ีได้

ปัจจยัน าเขา้
 

 

2.1.1  แนวทางในการเพิ่มผลิตภาพ 

 จากสมการท่ี 2-1 อาจกล่าวไดว้า่การปรับปรุงประสิทธิภาพ คือ การเพิ่มอตัราส่วน

ระหวา่ง ผลิตภณัฑ ์และ/หรือบริการท่ีไดต่้อทรัพยากรท่ีใชซ่ึ้งอาจเกิดข้ึนไดจ้ากทางใดทางหน่ึงใน 5 

แนวทาง ดงัน้ี 

2.1.1.1 เพิ่มผลผลิตโดยใชท้รัพยากรใหน้อ้ยลง  

2.1.1.2 เพิ่มผลผลิตโดยพยายามใชท้รัพยากรเท่าเดิม  

2.1.1.3 เพิ่มผลผลิตโดยใชท้รัพยากรท่ีเพิ่มข้ึน แต่ในสัดส่วนท่ีนอ้ยกวา่เดิม  

2.1.1.4 ปริมาณผลผลิตเท่าเดิม แต่ใชท้รัพยากรให้นอ้ยลง  

2.1.1.5 ลดปริมาณผลผลิตโดยใชท้รัพยากรในสัดส่วนท่ีนอ้ยกวา่เดิม 
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2.1.2 เทคนิคของการเพิ่มผลิตภาพ  

จากแนวทางในการเพิ่มผลิตภาพข้างต้นนั้นข้ึนอยู่กับหลายปัจจัย ไม่ใช่เพียงเร่งให้

พนักงาน ตั้ งใจท างานหามรุ่งหามค ่ าหรือการตั้ งค่าให้เคร่ืองจักรท างานเร็วท่ีสุด แต่จะต้อง

ผสมผสานกบัปัจจยั อ่ืนๆ ดว้ย ซ่ึงอาจสรุปเทคนิคของการเพิ่มผลิตภาพเป็น 5 แนวทาง ไดแ้ก่  

  2.1.2.1 การน าเทคโนโลยีใหม่มาใช้ได้แก่ เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือ หรือนวตักรรม

ใหม่ๆ ท่ีทนัสมยั ซ่ึงส่งผลให้ผลผลิตต่อหน่วยของแรงงานเพิ่มข้ึนอยา่งรวดเร็ว ท าให้ลดตน้ทุนการ

ผลิต และท าใหร้าคาตน้ทุนต่อหน่วยถูกลง 

2.1.2.2 การพฒันาผลิตภณัฑใ์หมี้คุณภาพและมีคุณค่าเป็นท่ีตอ้งการของตลาด 

  2.1.2.3 การอาศยัหลกัการดา้นการศึกษาการท างานมาใช้รวมทั้งการวางแผน การ

ท างานต่าง ๆ เพื่อออกแบบและปรับปรุงขั้นตอนการท างาน ก าหนดมาตรฐานในการปฏิบติังาน 

และใชท้ฤษฎีทางการยศาสตร์เพื่อใหผู้ป้ฏิบติังานท างานไดส้ะดวกและปลอดภยั 

  2.1.2.4 การจดัการวสัดุและการควบคุมการใชว้สัดุต่างๆ ให้เกิดประโยชน์และเกิด 

คุณค่าอยา่งมีประสิทธิภาพสูงสุด 

  2.1.2.5 การพฒันาปรับปรุงคุณภาพและเสริมทักษะของพนักงานโดยการจัด

ฝึกอบรม การใชเ้คร่ืองมือจูงใจ และการสร้างวฒันธรรมในองคก์รเพื่อใหท้  างานกนัเป็นทีม โดยผา่น

กิจกรรมกลุ่ม ต่างๆ เช่น กลุ่มแกปั้ญหา เป็นตน้  

 

2.2  การศึกษางาน (Work Study) 

รังสินี เกิดพนัธ์ุ, (2558) การศึกษางาน (Work Study) หมายถึง เทคนิคในการวิเคราะห์

ขั้ นตอน การท างานเพื่อก าจัดงานท่ีไม่จ  า เป็นออก และเลือกวิธีการท างานท่ีดี ท่ีสุดและมี

ประสิทธิภาพสูงสุด ในการท างานนั้นๆ ซ่ึงประกอบดว้ย 2 ส่วน หลกัๆ ดงัน้ี  

2.2.1 การศึกษาวิธีการ (Method Study) คือการศึกษาขั้นตอนการท างาน ออกแบบ และ

ปรับปรุง วิธีการท างานให้ง่ายและดีข้ึน และก าหนดมาตรฐานวิธีการปฏิบติังานให้ถูกตอ้ง แผนภูมิ

เป็นเคร่ืองมือช้ินส าคญัท่ีใช้ในการบนัทึกขอ้มูลไดอ้ยา่งละเอียดเพื่อประโยชน์ ในการน าไปสู่การ

พฒันาและปรับปรุงกระบวนการท างานให้ดีข้ึน แผนภูมิท่ีดีจะช่วยให้นกัวิเคราะห์ เขา้ใจภาพรวม

ของกระบวนการผลิตตั้งแต่ตน้จนจบไดอ้ยา่งชดัเจน  



11 
 

 2.2.1.1 แผนภูมิกระบวนการท างาน (Operation Process Chart) เป็นแผนภูมิท่ี

แสดงขั้นตอนการผลิต ตั้งแต่วตัถุดิบเคล่ือนสู่สายการผลิตจนเสร็จส้ิน เป็นผลิตภณัฑ์โดยบนัทึก

ขั้นตอนการท างานต่างๆ ในรูปแบบของ Flow Chart ท่ีตอ้งด าเนินการบนวตัถุดิบนั้น เช่น การขนส่ง

การตรวจสอบ งานบนเคร่ืองจกัร การประกอบช้ินส่วน จนกระทัง่ส าเร็จ ออกมาเป็นผลิตภณัฑ ์

   2.2.1.1.1 แนวทางการวเิคราะห์แผนภูมิกระบวนการผลิต  

    ก) ศึกษากระบวนการโดยรวมตั้ งแต่ต้นจนจบ เพื่อก าหนด 

จุดเร่ิมตน้และจุดส้ินสุดของการวเิคราะห์กระบวนการใหช้ดัเจน  

    ข) ระบุกระบวนการท างานหลักท่ีต้องท าโดยเรียงตามล าดับ 

ขั้นตอนของการท างาน  

    ค) ระบุจุดท่ีมีการน าช้ินส่วนมาประกอบ  

    ง) ระบุช่ือผลิตภณัฑท่ี์ได ้ณ จุดส้ินสุดของกระบวนการ  

   2.2.1.1.2 ประโยชน์ของแผนภูมิกระบวนการผลิต แผนภูมิกระบวนการ

ผลิตเป็นแผนภูมิท่ีรวบรวมขั้นตอนการผลิตทั้งหมดไวใ้นกระดาษแผน่เดียว จึงยงัไม่มีรายละเอียด

เพียงพอท่ีจะใชป้ระโยชน์เพื่อการวเิคราะห์ปรับปรุงกระบวนการไดค้วามส าคญั ของแผนภูมิน้ีคือ 

    ก) เป็นแผนภูมิเร่ิมตน้ของการวเิคราะห์แผนภูมิทุกประเภท  

    ข) บอกภาพรวมของกระบวนการผลิตตั้งแต่ตน้จนจบ  

    ค) ใช้ส่ือสารกับบุคคลอ่ืนเพื่อให้เข้าใจถึงกระบวนการผลิต 

โดยรวมไดง่้าย  

 2.2.1.2 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) เป็นแผนภูมิท่ีใชว้เิคราะห์

ขั้นตอนการไหล (Flow) ของวตัถุดิบ ช้ินส่วน พนกังาน และอุปกรณ์ ท่ีเคล่ือนไปในกระบวนการ

ต่าง ๆ แผนภูมิกระบวนการไหล จะใช้สัญลกัษณ์มาตรฐาน 5 ตวั ซ่ึงก าหนดโดย The American 

Society of Mechanical Engineers (ASME) ดงัตารางท่ี 2-1  

2.2.1.2.1 แนวทางการวเิคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหล  

    ก) ก าหนดวตัถุประสงคใ์นการวเิคราะห์ใหช้ดัเจน 
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    ข) ระบุกระบวนการท่ีต้องการศึกษาและรายละเอียดของ 

กระบวนการ ไดแ้ก่ ช่ือกระบวนการ ช่ือผลิตภณัฑ์หรือช้ินส่วนท่ีผลิต เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ท่ีใช้ 

ก าหนดจุดเร่ิมตน้และจุดส้ินสุดของกระบวนการท่ีตอ้งการวเิคราะห์ 

     ค) ก าหนดว่าเป็นการวิเคราะห์การไหลของผลิตภณัฑ์พนักงาน 

หรือเคร่ืองมือ  

    ง) เร่ิมวิเคราะห์จากจุดเร่ิมต้นของการไหล บันทึกงานตามท่ี 

เกิดข้ึนจริง โดยใช้สัญลกัษณ์ก ากบักิจกรรมท่ีเกิดข้ึนอย่างละเอียด พร้อมทั้งค  าบรรยายสั้ นๆ ถึง

ลกัษณะงานท่ีเกิดข้ึน  

    จ) เก็บขอ้มูลของระยะทางท่ีเคล่ือนท่ี ปริมาณในการขนยา้ย และ

ระยะทางในการรอคอย   

     ฉ) โยงเส้นระหวา่งสัญลกัษณ์ตั้งแต่บนลงล่าง สรุปขั้นตอน การ

ปฏิบติังานลงในตารางสรุปผล 

ตารางที ่2.1 สัญลกัษณ์ Flow Process Chart (ASME) 

สัญลกัษณ์ ช่ือเรียก ค าจ ากดัความโดยยอ่ 

 Operation  

การปฏิบติังาน 
- การเปล่ียนคุณสมบติัทางเคมี  

- การประกอบช้ินส่วน หรือการถอดส่วนประกอบออก 

- การเตรียมวตัถุเพื่องานขั้นต่อไป 

 - การวางแผน การค านวณ การใหค้  าสั่ง หรือการรับค าสั่ง 

 Inspection  

การตรวจสอบ 
- การตรวจสอบคุณลกัษณะของวตัถุ 

 - การตรวจสอบคุณภาพหรือปริมาณ 

 Transportation 

การเคล่ือน 
- การเคล่ือนวตัถุจากจุดหน่ึงไปยงัอีกจุดหน่ึง 

- พนกังานก าลงัเดิน 

 Delay  

การคอย 
- การเก็บวสัดุชัว่คราวระหวา่งปฏิบติังาน  

- การคอยเพื่อใหง้านขั้นต่อไปเร่ิมตน้ 
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 Storage 

การเก็บ 
- การเก็บวสัดุไวใ้นสถานท่ีถาวรซ่ึงตอ้งอาศยัค าสั่งในการ 

เคล่ือนยา้ย  

- การเก็บช้ินส่วนท่ีรอเป็นเวลานาน 

ท่ีมา: การศึกษางาน โดย รังสินี เกิดพนัธ์ุ 

 

 2.2.1.2.2 ประโยชน์ของแผนภูมิกระบวนการไหล แผนภูมิกระบวนการ

ไหล เป็นแผนภูมิท่ีมีความส าคญัมากท่ีสุด เป็นการวเิคราะห์รายละเอียด ของการท างานตั้งแต่ตน้จน

จบท่ีใช้สัญลักษณ์มาตรฐานเข้ามาเก่ียวข้อง มีรายละเอียดของข้อมูล มากพอท่ีจะใช้วิเคราะห์

กระบวนการและเพื่อปรับปรุงกระบวนการท างาน ประโยชน์ของแผนภูมิ กระบวนการไหลน้ีคือ 

ตารางที ่2.2 ตวัอยา่งแบบฟอร์มการวิเคราะห์แผนภูมิการไหล 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ท่ีมา: การศึกษางาน โดย รังสินี เกิดพนัธ์ุ 
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2.3  ความสูญเสีย 7 ประการ 

รัญชนา สินธวาลยั, (2560) ในกระบวนการผลิตมกัจะพบวา่มีความสูญเสียต่างๆ แฝงอยูไ่ม่

มากก็น้อย ซ่ึงเป็นเหตุท าให้ ประสิทธิภาพ และประสิทธิผลของกระบวนการต ่ากว่าท่ีควรจะเป็น 

เช่น ใชเ้วลานาน ในการผลิต สินคา้คุณภาพต ่า ตน้ทุนสูง ดงันั้นจึงมีแนวคิดเพื่อพยายามจะลดความ

สูญเสียเหล่าน้ีเกิดข้ึน มากมายแนวคิดหน่ึงท่ีคิดคน้ โดย Mr. Shigeo Shingo และ Mr. Taiichi Ohno 

คือ ระบบการผลิต แบบโตโยตา้ (Toyota Production System) โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อขจดัความ

สูญเสีย 7 ประการประกอบดว้ย 

2.3.1 ความสูญเสียจากผลติมากเกนิไป (Overproduction)  

การผลิตท่ีมากกว่าค าสั่งซ้ือ ซ่ึงท าให้เกิดความสูญเปล่าเพราะใช้พนักงานมากเกิน

ความจ าเป็น รวมถึงตน้ทุนการเก็บรักษา และการขนยา้ยอนัเน่ืองมาจากวสัดุคงคลงัท่ีมากเกินไป 

2.3.2 ความสูญเสียจากการเกบ็วสัดุคงคลงัทีไ่ม่จ าเป็น (Unnecessary Stock)  

การเก็บวสัดุคงคลังท่ีไม่จ  าเป็น จะท าให้เกิดปัญหาต้นทุนจม ใช้พื้นท่ีจดัเก็บไม่มี

ประสิทธิภาพ และ อาจจะท าใหว้สัดุเส่ือมคุณภาพได ้

2.3.3 ความสูญเสียจากการขนส่ง/ขนย้าย (Transportation)  

การขนส่งเป็นกระบวนการ ท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มท าให้เกิดตน้ทุนสูญเปล่า ไดแ้ก่

ตน้ทุนแรงงาน พลงังาน อุปกรณ์ เวลา ท่ีตอ้งใชใ้นการขนส่ง 

2.3.4 ความสูญเสียกระบวนการทีข่าดประสิทธิผล (Non-Effective Process)  

การท างานท่ีไม่จ  า เป็นวิธีการท างาน และเรียงล าดบังานไม่เหมาะสม ซ่ึงไม่ก่อใหเ้กิด

มูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑถื์อเป็นความสูญเสีย 

2.3.5 ความสูญเสียจากการเคล่ือนไหว (Motion)  

การท างานในต าแหน่ง/ท่าทาง/อุปกรณ์ เคร่ืองมือท่ีไม่เหมาะสมท าให้ล่าช้า และเกิด

ความเม่ือยลา้โดยจ าเป็น 

2.3.6 ความสูญเสียจากการรอคอย/การวางแผน (Waiting/Idle/Delay) 

 เคร่ืองจกัร รอวสัดุ รอซ่อม รอพนกังาน หรือพนกังานรอวตัถุดิบ รออุปกรณ์ รอค่าส่ง

ผลิต เพื่อท่ีจะด าเนินการ ในขั้นตอนการผลิตต่อไป 
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2.3.7 ความสูญเสียทีเ่กดิจากการรอคอย (Waiting)      
เกิดจากการขาดความสมดุลเน่ืองมาจากการวางแผนการไหลของวตัถุดิบในกระบวนการ

ผลิตท่ีไม่ลงตวัหรือไม่ดีพอ ไม่วา่จะเป็นจากความไม่สมดุลความเร็วในการผลิต ความล่าชา้ในการ

ผลิต ระยะทางระหว่างกระบวนการผลิตท่ีห่างไกลกัน การเติมวตัถุดิบในคลังสินค้า ความไม่

สัมพนัธ์ของเคร่ืองจกัรอตัโนมติักบัพนกังานท่ีท างานแบบ Manual หรือแมก้ระทัง่จากความสามารถ

ของพนกังานเก่ากบัพนกังานใหม่ในการส่งมอบงานต่อกนั เป็นตน้ 

 

2.4  การลดความสูญเปล่า ด้วยหลกัการ ECRS 

ประเสริฐ อคัรประถมพงศ์, (2553) ความสูญเปล่า หรือ MUDA หรือ WASTE ล้วนแต่มี

ความหมายเดียวกนั หมายถึง ส่ิงท่ีเกิดข้ึนแต่ไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่สินคา้ ซ่ึงความสูญเปล่ามีอยู ่7 

ประการ หลกัการ ECRS เป็นหลกัการท่ีประกอบดว้ย การก าจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) 

การจดัใหม่ (Rearrange) และ การท าให้ง่าย (Simplify) ซ่ึงเป็นหลกัการง่ายๆ ท่ีสามารถใช้ในการ

เร่ิมตน้ลดความสูญเปล่าหรือ MUDA ลงไดเ้ป็นอยา่งดี โดยแนวทางการลด MUDA ลงสามารถท า

ไดโ้ดยใชห้ลกัการ ECRS ดงัน้ี 

2.4.1 การก าจดั (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการท างานปัจจุบนัและท าการก าจดัความ

สูญเปล่าทั้ง 7 ท่ีพบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคล่ือนท่ี/เคล่ือนยา้ย

ท่ีไม่จ  าเป็น การท างานท่ีไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินคา้ท่ีมากเกินไป การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ าเป็น

และของเสีย 

2.4.1 การรวมกนั (Combine) สามารถลดการท างานท่ีไม่จ าเป็นลงได ้ โดยการพิจารณาวา่

สามารถรวมขั้นตอนการท างานใหล้ดลงไดห้รือไม่ เช่น จากเดิมเคยท า 5 ขั้นตอนก็รวมบางขั้นตอน

เขา้ดว้ยกนั ท าใหข้ั้นตอนท่ีตอ้งท าลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถท าไดเ้ร็วข้ึนและลดการ

เคล่ือนท่ีระหวา่งขั้นตอนลงอีกดว้ย เพราะถา้มีการรวมขั้นตอนกนั การเคล่ือนท่ีระหวา่งขั้นตอนก็

ลดลง 

2.4.3 การจดัใหม่ (Rearrange) คือ การจดัขั้นตอนการผลิตใหม่เพื่อให้ลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่

จ าเป็น หรือ การรอคอย เช่นในกระบวนการผลิต หากท าการสลบัขั้นตอนท่ี 2 กบั 3 โดยท าขั้นตอน

ท่ี 3 ก่อน 2 จะท าใหร้ะยะทางการเคล่ือนท่ีลดลง เป็นตน้ 
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2.4.4 การท าใหง่้าย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงการท างานใหง่้ายและสะดวกข้ึน โดย

อาจจะออกแบบจ๊ิก (jig) หรือ fixture เขา้ช่วยในการท างานเพื่อใหก้ารท างานสะดวกและแม่นย  ามาก

ข้ึน ซ่ึงสามารถลดของเสียลงได ้จึงเป็นการลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ าเป็นและลดการท างานท่ีไม่จ  าเป็น 

 

2.5 งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
นิมิต (2539) ได้ศึกษาการเพิ่มผลผลิตของตวัเก็บประจุ (Capacitor) โดยวิธีลดเวลาท่ีสูญ

เปล่าในกระบวนการผลิต โดยมุ่งเนน้การแกปั้ญหาในขั้นตอนทรีทเมนต ์(Treatment) และ ไดว้ดัผล

คุณสมบติัทางไฟฟ้าเพื่อยืนยนัว่าการปรับปรุงน้ีไม่มีผลกระทบกบัคุณภาพ ก่อนการปรับปรุงใช้

พนักงาน 12 คน มีความสามารถในการผลิต 122 ช้ินต่อชั่วโมง การปรับปรุงได้ใช้ อุปกรณ์ช่วย

ประกอบ (Jig) และการพฒันาวธีิการท างาน ผงัโรงงานและการขนถ่ายวสัดุ ท าให ้กระบวนการผลิต

ดงักล่าวใช้พนกังานเพียง 10 คนและมีความสามารถในการผลิต 176 ช้ินต่อ ชัว่โมง หรือผลผลิต

เพิ่มข้ึน 44% 

 ชาตรี และดิษฐพงศ์ (2548) ไดท้  าการศึกษา การเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรมผลิตถุงโฟม 

กนักระแทก จากการเก็บรวบรวมขอ้มูลพบว่ามีปัญหาในเร่ือง การขนยา้ยวตัถุดิบในกระบวนการ

เกิดการ รอคอย และการท างานของเคร่ืองจกัรไม่เต็มประสิทธิภาพ จึงไดท้  าการแกปั้ญหาโดยจดัผงั

ของ โรงงานใหม่ ลดเวลาท่ีเกิดการรอคอย เพิ่มประสิทธิภาพของเคร่ืองซีลถุงโฟมกนักระแทก เป็น

การซีลคร้ังละ 2 ถุง และเพิ่มกล่องนบัจ านวนถุงโฟมกนักระแทกเพื่อลดเวลาในการผลิต หลงัจากท า

การปรับปรุงแลว้พบวา่ผลผลิตเพิ่มข้ึนจาก 12,513 ช้ินต่อวนั เป็น 19,220 ช้ินต่อวนั นิธิมา (2549) ได้

วางแผนและจัดตารางการผลิตเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้า  กรณีศึกษาโรงงาน

เคร่ืองประดบั ปัญหาส าคญัท่ีพบคือการวางแผนและจดัตารางการผลิตใช้ ประสบการณ์เป็นหลกั 

ขาดการก าหนดขั้นตอนรายละเอียดการผลิตท่ีชดัเจน ท าให้การติดตามงาน 19 ไม่มีประสิทธิภาพ 

และไม่ทราบก าลงัการผลิตท่ีแทจ้ริง จึงท าให้การจดัตารางการผลิตเป็นไปอยา่งไม่เหมาะสม ท าให้

เกิดปัญหาการผลิตไม่ทนัตามก าหนดและการส่งมอบงานล่าช้า ผูศึ้กษาได้จดัท าคู่มือการใช้งาน

เคร่ืองจกัร มาตรฐานการท างานและหาเวลามาตรฐานของแต่ละผลิตภณัฑ ์เพื่อท่ีจะน ามาค านวณหา

ก าลงัการผลิตท่ีแทจ้ริง และได้ท าการปรับปรุงใบรายงานบญัชีของ ผลิตภณัฑ์ (Bill of Material) 

เพื่อท่ีจะท าให้เกิดความพร้อมในการผลิตผลิตภณัฑ์แต่ละ หน่วยงาน นอกจากน้ีไดน้ าโปรแกรม
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ไมโครซอฟท์โปรเจคมาช่วยในการวางแผนและจดัตาราง การผลิต หลังจากการน าโปรแกรม

ไมโครซอฟท์โปรเจคมาประยุกต์ใช้ส าหรับวางแผนและจดัตารางการผลิต พบว่าสามารถเพิ่ม

ประสิทธิภาพการผลิตและลดการส่งมอบล่าช้าได้เพราะ สามารถท่ีจะประเมินผลการท างานได้

ล่วงหน้าจากโปรแกรม จากการจดัตารางการผลิตเดือน ธันวาคม 2548 ถึงเดือนเมษายน 2549 เดิม

เทียบกบั ผลการน าโปรแกรมวางแผนและจดัตาราง การผลิตมาใชก้บัขอ้มูลเดิมของเดือนธนัวาคม 

2548 ถึงเดือนเมษายน 2549 พบวา่ประสิทธิภาพ การผลิตเพิ่มข้ึนจาก 33.50 เปอร์เซ็นต ์เป็น 80.85 

เปอร์เซ็นต ์หรือเพิ่มข้ึน 47.35 เปอร์เซ็นต ์ท าใหจ้  านวนคร้ังการส่งมอบล่าชา้ลดลงจาก 28 งานเหลือ

เพียง 23 งานหรือลดลง 5.52 เปอร์เซ็นต ์
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บทที ่3 

แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 
 

การปฏิบติังานสหกิจศึกษาคร้ังน้ี ผูป้ฏิบติังานได้ปฏิบติังานในแผนกการผลิต ณ บริษทั 

S.A.J.I. (ประเทศไทย) จ ากดั โดยมีการจดัท าแผนปฏิบติังานในการท าโครงงานสหกิจศึกษาเพื่อเป็น

ประโยชน์ต่อการท างานและให้มีการด าเนินงานวิจยัมีความถูกตอ้งและสามารถน าขอ้มูลไปใช้

ประโยชน์ในการพฒันางานวิจัย ผูป้ฏิบัติงานได้ก  าหนดแผนการปฏิบัติงานและขั้นตอนการ

ด าเนินงาน ดงัน้ี 

3.1 แผนการปฏบิัติงานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

ตารางที ่3.1 แผนการปฏิบติังานและระยะเวลาในการด าเนินงาน 

แผนงานและระยะเวลาในการด าเนินงาน 

PLAN พฤศจิกายน ธันวาคม มกราคม กุมาพนัธ์ 

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

P 
1. ศึกษาสภาพปัจจุบันและ

สภาพปัญหา 

                

                

D 

2. วเิคราะห์สาเหตุของปัญหา

ในระบบงานปัจจุบนั 

                

                

3 .  ก า หนดแนวท างและ

ด าเนินการแกไ้ข 

                

                

C 
4 .  เ ป รี ย บ เ ที ย บ ผ ล ก า ร

ด าเนินการกบัขอ้มูลในอดีต 

                

                

A 
5. สรุปผลการด าเนินงานและ

การน าเสนอผลงาน 

                

                



19 
 

3.2 รายละเอยีดงานโครงงานสหกจิ 

3.3.1 งานทีเ่ลือกศึกษา 

บริษทั S.A.J.I (ประเทศไทย) จ ากดั ประกอบไปดว้ย 3 แผนก ดงัน้ี 
- แผนกขายและการตลาด 

- แผนกบญัชีและจดัซ้ือ 

- แผนกการผลิต 

โดยแผนกท่ีผูป้ฏิบติังานไดป้ฏิบติังานและศึกษาหาขอ้มูล คือ แผนกการผลิต   
3.3.2 การสร้างเคร่ืองมือทีใ่ช้ในโครงงาน 

 1. แผนภูมิกระบวนการด าเนินงาน (Flow Process Chart) 
 เก็บข้อมูลในการท างานของพนักงานโดยใช้ แผนภูมิกระบวนการด าเนินงาน (Flow 
Process Chart) เพื่อน ามาวิเคราะห์หากระบวนการท่ีไม่เกิดมูลค่าหรือกระบวนการท่ีเกิดความสูญ
เปล่าในการการผลิต 
 2. ความสูญเสีย 7 ประการ (7 waste) 

กระบวนการผลิตมกัจะมีความสูญเสียต่างๆ แฝงอยู ่ซ่ึงเป็นเหตุท่ีจะส่งผลให้ประสิทธิภาพ
และประสิทธิผลของกระบวนการต ่ากว่าท่ีควรจะเป็น ดงันั้นจึงมีแนวคิดเพื่อพยายามจะลดความ
สูญเสียเหล่าน้ีเกิดข้ึนมากมาย  

3. การลดความสูญเปล่า ดว้ยหลกัการ ECRS 
เพื่อความสูญเปล่า หรือ MUDA หรือ WASTE ลว้นแต่มีความหมายเดียวกนั หมายถึง ส่ิงท่ี

เกิดข้ึนแต่ไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่สินคา้ ซ่ึงความสูญเปล่ามีอยู่ 7 ประการ หลกัการ ECRS เป็น
หลกัการท่ีประกอบดว้ย การก าจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และ 
การท าให้ง่าย (Simplify) ซ่ึงเป็นหลกัการง่ายๆ ท่ีสามารถใช้ในการเร่ิมตน้ลดความสูญเปล่าหรือ 
MUDA ลงไดเ้ป็นอยา่งดี 

3.3 ขั้นตอนการด าเนินงาน 
3.3.1 ศึกษาสภาพปัจจุบันและสภาพปัญหา 

การศึกษาสภาพปัจจุบนัและสภาพปัญหาสามารถท าไดโ้ดยการเก็บรวบรวมขอ้มูลจริงใน
กระบวนการผลิต โดยใชแ้ผนภูมิกระบวนการด าเนินงาน (Flow Process Chart) วา่ขั้นตอนไหนเกิด
ความสูญเสียบา้ง แลว้จึงน ามาวเิคราะห์จึงพบวา่ความสูญเสียเน่ืองจากการขนยา้ยวตัถุดิบและ ความ
สูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต  
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3.3.2 วเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 
วเิคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา (Ishikawa Diagram) เพื่อคน้หาสาเหตุ

ของเวลาสูญความสูญเสียเน่ืองจากการขนยา้ยวตัถุดิบและ ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต 

โดยท าการสอบถามพนกังานท่ีท างานจริงวา่อะไรคือสาเหตุท่ีท าให้เกิดปัญหา แลว้มาท าการศึกษา

สาเหตุของปัญหาท่ีท าใหเ้กิดเวลาสูญเปล่าท่ีแทจ้ริง 

3.3.3  ก าหนดแนวทางและด าเนินการแก้ไข 

1. ลดการเคล่ือนท่ีในการหยิบวสัดุโดยปรับเปล่ียนวธีิการหยบิวสัดุ 

2. ปรับล าดบัขั้นตอนในการประกอบใหเ้หมาะสม เพื่อเป็นมาตรฐาน 

3. ปรับยา้ยพื้นท่ีในการผลิตใหใ้กลก้บัวสัดุ 

3.3.4  เปรียบเทยีบผลการด าเนินการกบัข้อมูลในอดีต 

 1. เวลาในการผลิตต่อช้ิน 

 2. ระยะเวลาในการเดิน 

3.3.5  สรุปผลการวจัิยและการน าเสนอผลงาน 

สรุปผลการด าเนินงานหลงัจากการปรับปรุงวา่สามารถลดความสูญเปล่าในการผลิต และ

เวลาในการผลิตลดลงหรือไม่ และผลการด าเนินงานเป็นไปตามวตัถุประสงคท่ี์ก าหนดไวห้รือไม่ 
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บทที ่4 

สรุปผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ 

 

จากการด าเนินการตามขั้นตอนการด าเนินการศึกษาทั้งหมดซ่ึงเร่ิมจากการศึกษาสภาพการ

ท างาน การวิเคราะห์การท างานพร้อมกบัการเคล่ือนท่ี โดยใชแ้ผนภูมิการไหล จากนั้นไดป้รับปรุง

กระบวนการผลิตโดยความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการขนยา้ยวตัถุดิบ ขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็น ล าดบังานไม่

เหมาะสม และไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ ์ 

โดยการด าเนินการประเมินผลพบวา่ หากปรับเปล่ียนวธีิการหยบิวสัดุใหม่ ตดัขั้นตอนท่ีไม่

จ  าเป็นออก ออกแบบล าดบัขั้นตอนในการท างานใหม่ให้เหมาะสมให้เป็นมาตรฐาน และปรับพื้นท่ี

ในการท างานใหม่เพื่อลดความสูญเปล่า ซ่ึงหากไดผ้ลเท่ากบัหรือดีกวา่ท่ีคาดการณ์ไว ้อาจสรุปให้ 

ด าเนินการปฏิบติัจริง และตรวจสอบผลลพัธ์จากการด าเนินงานจริงเพื่อเปรียบเทียบก่อนและหลงั

การปรับปรุง 

4.1 ขั้นตอนการด าเนินงาน 

4.1.1 ศึกษาสภาพปัจจุบันและสภาพปัญหา 

จากการศึกษาสภาพปัจจุบนัและสภาพปัญหาของแผนกการผลิต Gas Saver นั้น ซ่ึงเกิด

ความสูญเสียเน่ืองจากการขนยา้ยวตัถุดิบเน่ืองจากพนกังานตอ้งเดินไปหยบิวตัถุดิบในการประกอบ

หลายรอบท าให้เสียเวลาในการผลิตซ่ึงการขนยา้ยเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มให้แก่

ช้ินงาน และ ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต เน่ืองจากการจดัล าดบังานไม่เหมาะสมเกิดจาก

พนกังานไม่ไดก้  าหนดวา่จะท าอะไรก่อนส่งผลใหเ้กิดการท างานท่ีซ ้ าซอ้นภายในกระบวนการซ่ึงไม่

มีความจ าเป็นเพราะงานเหล่านั้นไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ ์

4.1.1.1 การวิเคราะห์กระบวนการ (Process Analysis) จากการศึกษาขั้นตอนในการผลิต 

GAS SAVER โดยใช้แผนภูมิกระบวนการด าเนินงาน (Operations Process Chart) น ามาเขียน

แผนผังการการด าเนินงานหลักของการผลิต GAS SAVER เพื่อให้มองเห็นสภาพรวมของ

กระบวนการผลิต 



22 
 

 ตารางที ่4.1 แผนภูมิกระบวนการด าเนินงานผลิต Gas Saver
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ตารางที ่4.1 (ต่อ) แผนภูมิกระบวนการด าเนินงานผลิต Gas Saver 
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ตารางที ่4.1 (ต่อ) แผนภูมิกระบวนการด าเนินงานผลิต Gas Saver 
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ตารางที ่4.1 (ต่อ) แผนภูมิกระบวนการด าเนินงานผลิต Gas Saver 
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ตารางที ่4.2 ขอ้มูลของกระบวนการในการผลิต GAS SAVER 

ภาพที ่4.1 สัดส่วนเวลาของกิจกรรมในกระบวนการผลิตGAS SAVER 1 ช้ิน 

ขอ้มูลการศึกษาเวลาการผลิตตลอดกระบวนการพบวา่มีการเคล่ือนท่ีสูงถึง 22 ขั้นตอนของ

ทั้งหมดตลอดกระบวนการผลิต GAS SAVER 1 ช้ิน ซ่ึงเป็นความสูญเสียจากการขนส่ง/ขนยา้ย 

(Transportation)  เป็นการขนส่งเป็นกระบวนการท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม และความสูญเสีย

กระบวนการท่ีขาดประสิทธิผล (Non-Effective Process) การท างาน ท่ีไม่จ  าเป็นวธีิการท างาน ล าดบั

งานไม่เหมาะสม และไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ์เน่ืองจากพนกังานไม่มีการล าดบังานให้

เหมาะสม ดงันั้นผูว้จิยัจึงศึกษาและปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยมีจุดมุ่งหมายท่ีจะลดความสูญเสีย

จากการขนยา้ยและ จดัล าดบังานใหเ้ป็นมาตรฐาน เพื่อลดเวลาการผลิต GAS SAVER  

กิจกรรม 
การท างาน 

 
การเคล่ือนยา้ย การตรวจสอบ การรอคอย การจดัเก็บ 

จ านวน 35 20 4 2 0 

เวลา(นาที) 248 63 58 10 0 

ระยะทาง - 142 - - - 

65%

17%

15%

3%

กจิกรรม

การท างาน

การขนส่ง

การตรวจสอบ

การรอคอย

การจดัเก็บ
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4.1.2 วเิคราะห์สาเหตุของปัญหาในระบบงานปัจจุบัน 

จากการศึกษาสภาพการท างานปัจจุบนัจึงได้ท าการด าเนินการแกปั้ญหาการขนยา้ยวสัดุ

หรือกระบวนการท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม เพื่อท่ีจะลดเวลาสูญเปล่าและเพิ่มผลผลิต โดยใชแ้ผนภูมิ

กา้งปลา (Ishikawa Diagram) มีการจดัตั้งกลุ่มดงัภาพท่ี 4.2 เพื่อเขา้มาคน้หาสาเหตุของปัญหาโดยท า

การสอบถามพนกังานท่ีท างานจริงวา่อะไรคือสาเหตุท่ีท าให้เกิดปัญหา แลว้มาท าการศึกษาสาเหตุ

ของปัญหาท่ีท าใหเ้กิดเวลาสูญเปล่าท่ีแทจ้ริง โดยปัญหาไดถู้กแบ่งออกไดด้งัน้ี 

ภาพที ่4.2 แผนภาพกา้งปลาวเิคราะห์สาเหตุท่ีท าให้เกิดปัญหา 

 

จากการศึกษาขอ้มูลเบ้ืองตน้ ผูว้จิยัพบวา่มีปัญหาในการผลิตดงัน้ี 

1. ปัญหาวธีิการท างานท่ีเกิดจากการเคล่ือนท่ีไปหยบิวสัดุ 

2. ปัญหาพนกังานไม่รู้วา่ตอ้งเร่ิมลงท าตรงไหนก่อน 

3. ปัญหาวสัดุอยูไ่กลจากโตะ๊ท างาน 

หลงัจากทราบปัญหา จึงท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา และท าการศึกษาวิธีแก้ไข

ปัญหา 
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4.1.3 ก าหนดแนวทางและด าเนินการแก้ไข 

4.1.3.1 ลดการเคล่ือนท่ีในการหยบิวสัดุโดยปรับเปล่ียนวธีิการหยบิวสัดุ  

การท างานของพนกังานท่ีตอ้งเดินไปหยิบวตัถุดิบน ามาประกอบท่ีโต๊ะหลายรอบแต่เม่ือ

เปล่ียนวิธีการหยิบวตัถุดิบถ้าเป็นพาร์ทท่ีตอ้งมาประกอบให้หยิบใส่กล่องกระดาษ เช่น  Toggle 

switch , Second switch , Power switch , Fuse , Hanger , Ignitor เป็นตน้ ส่วนน็อตเปล่ียนจากเดินมา

หยบิทีละชุดใหห้ยบิมาทั้งถาด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.3 วธีิการหยบิวสัดุ 

 

4.1.3.2 ปรับล าดบัขั้นตอนในการประกอบใหเ้หมาะสม เพื่อเป็นมาตรฐาน 

เน่ืองจากพนกังานไม่รู้ว่าจะเร่ิมจากขั้นตอนไหนก่อนท าให้เกิดการท างานซ ้ าซ้อน

และเกิดขั้นตอนการท างานท่ีไม่จ าเป็นโดยใชห้ลกั ECRS  เพื่อปรับปรุงการท างาน 

1. ขจดัส่ิงท่ีไม่จ  าเป็น (Eliminate) กระบวนการในการผลิต GAS SAVER มีการ 

QC จ านวน 4 รอบซ่ึงเป็นการตรวจสอบมากเกินความจ าเป็น (Excessive checking) จึงปรับการ

ตรวจสอบใหเ้หลือเพียง 2 รอบคือ ก่อนประกอบและก่อนใส่ฝาหลงั 

 2. การรวมขั้นตอนการท างานเขา้ดว้ยกนั (Combine) ขั้นตอนในการท าสายกราว, 

Toggle , Second , Power , Fuse, Micro มีขั้นตอนในการท าเหมือนกนัเช่นการตดั บดักรี ใส่ท่อหด 
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ภาพที ่4.4 การรวมขั้นตอนในการประกอบพาร์ทต่างๆ 

2. จดัเรียงใหม่ (Rearrange) ขั้นตอนในการผลิตมีการท างานซ ้ าซ้อนเน่ืองจาก

พนกังานไม่มีการล าดบัขั้นตอนในการท างานใหเ้ป็นมาตรฐาน จึงจดัเรียงใหม่โดยเร่ิมจาก 

2.1 การทดสอบบอร์ด คือการตรวจเช็ครายละเอียดของบอร์ดด้วยสายตาว่า

ส่วนประกอบของบอร์ดสมบูรณ์หรือไม่แลว้เร่ิมเทสดว้ยเคร่ืองเทสบอร์ดวา่บอร์ดสามารถท างานได้

ปกติ 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.5 ขั้นตอนทดสอบบอร์ด 

http://www.logisticafe.com/tag/rearrange/
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 2.2 การเตรียมบอด้ี คือการหยิบฝาหนา้ บอด้ี ฝาหลงั และฝาIgnitor มาเตรียมไว้

ท่ี จุดประกอบงานและล้างเกลียวกับตะใบท่ียึดกราวเพื่อเตรียมความพร้อมในการติดตั้ ง

ส่วนประกอบต่างๆ 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.6 ขั้นตอนการเตรียมบอด้ี 

 2.3 การประกอบพาร์ท Power , Toggle , Second , Fuse , Micro , กราว  เหตุผล

ท่ีจบัมาท าพร้อมกนัเพราะว่ามีขั้นตอนในการท าเหมือนกนัประกอบดว้ย ตดัสายไฟ ปลอกสายไฟ 

บดักรีสายไฟ ใส่ท่อหดสายไฟ ท าใหเ้ร็วกวา่ท าทีละช้ิน 

ภาพที ่4.7 ขั้นตอนการประกอบพาร์ท Switch 
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 2.4 การประกอบ Hanger , Ignitor , Sensor เร่ิมจากการประกอบ Hanger ต่อดว้ย 

Ignitor และ Sensor แลว้จึงติดตั้ง 

ภาพที ่4.8 ขั้นตอนการประกอบพาร์ท Hanger , Ignitor , Sensor 

 

2.5 การประกอบ Solenoid  

ภาพที ่4.9 ขั้นตอนการประกอบ Solenoid 

 

 



32 
 

2.6 การติดตั้งบอร์ด ใส่เสารองปร้ินเพื่อยดึกบับอร์ดและติดตั้งบอร์ด 

ภาพที ่4.10 ขั้นตอนใส่เสารองปร้ิน 

2.7 การติดตั้งฝาหน้า จดัสายไฟ คือการโยงสายไฟ Power , Toggle , Second , 

Micro ท่ีติดกบัฝาหนา้โยงดา้นหลงัเพื่อติดตั้งบอร์ด 

2.8 ทดสอบ Gas saver ในขั้นตอนการทดสอบจะทดสอบอุปกรณ์ทั้งหมดใน

เคร่ืองแลว้ช่วงเวลาเปิดเคร่ืองทิ้งไว ้5 นาที เพื่อลดเวลาในการรอคอยพนกังานจะเตรียมกล่องบรรจุ

ภณัฑ ์

2.9 เช็คความเรียบร้อย รอบเคร่ือง Gas saver ทุกส่วน ป้ัม Serial ติด name page

แลว้ใส่ฝาหลงั 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.11 ขั้นตอนเช็คความเรียบร้อย รอบเคร่ือง Gas saver 
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2.10 บรรจุภณัฑ์ น า Gas saver ใส่ถุง และ แพ็คทองเหลืองกับขาตั้งลงกล่อง

ทั้งหมดแลว้จึงปิดกล่องจดัเก็บ 

ภาพที ่4.12 ขั้นตอนการประกอบ Gas Saver 
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3. ออกแบบพื้นท่ีการท างาน ในการหยิบวสัดุมีการเคล่ือนท่ีท่ีท าให้เกิดการ

เคล่ือนท่ีท่ีไม่จ  าเป็นดงันั้นจึงเล่ือนจุดการประกอบให้มาเขา้มาอยูร่ะหวา่งชั้นท่ีวางวตัถุดิบระหว่าง

ชั้นวตัถุดิบ A ชั้นวตัถุดิบ B ชั้นวตัถุดิบ เพื่อลดเวลาและระยะทางในการเคล่ือนท่ี 

ภาพที ่4.13 แสดงพื้นท่ีการท างานก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 
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ภาพที ่4.14 แสดงพื้นท่ีการท างานหลงัปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 
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ตารางที ่4.3 แผนภูมิกระบวนการด าเนินงานในการผลิต Gas Saver หลงัปรับปรุง 
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ตารางที ่4.3 (ต่อ) แผนภูมิกระบวนการด าเนินงานในการผลิต Gas Saver หลงัปรับปรุง 
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ตารางที ่4.3 (ต่อ) แผนภูมิกระบวนการด าเนินงานในการผลิต Gas Saver หลงัปรับปรุง 

4.1.4 เปรียบเทยีบผลการด าเนินการกบัข้อมูลในอดีต  

4.1.4.1 เปรียบเทียบเลเอา้ท์ก่อนและหลงัปรับปรุง หลงัจากเล่ือนจุดการประกอบให้มา
เขา้มาอยูร่ะหว่างชั้นท่ีวางวตัถุดิบระหวา่งชั้นวตัถุดิบ A ชั้นวตัถุดิบ B ชั้นวตัถุดิบ เพื่อลดเวลาและ
ระยะทางในการเคล่ือนท่ี ท าใหส้ามารถลดเวลาในการเคล่ือนยา้ยได ้63 นาที เหลือ 38 นาที 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.15 เลเอา้ทก่์อนปรับปรุง 
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ภาพที ่4.16 เลเอา้ทห์ลงัปรับปรุง 

 
ตารางที ่4.4 ตารางเปรียบเทียบก่อนและหลงัปรับปรุง 

หัวข้อ ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง ผลต่างทีไ่ด้รับ 

เวลาในการผลิตGAS SAVER / ช้ืน 
(นาที) 

379 297 82 

ระยะทางการเคล่ือนท่ี (เมตร) 142 10.6 131.4 

เวลาการท างาน 248 218 30 

เวลาการเคล่ือนยา้ย 63 38 25 

เวลาการตรวจสอบ 58 30 28 

เวลาการรอคอย 10 3 7 

เวลาการจดัเก็บ 0 3 3 
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ภาพที ่4.17 แผนภูมิเปรียบเทียบเวลาในการผลิต GAS SAVER ก่อนและหลงัปรับปรุง 

ภาพที ่4.18 แผนภูมิเปรียบเทียบเวลาในการเคล่ือนยา้ยต่อวนั 
 

4.2 สรุปผลการด าเนินงาน 
ผลท่ีได้จากการปรับเปล่ียนวิธีการหยิบวสัดุ ปรับล าดับขั้นตอนให้เหมาะสมโดยใช้

หลกัการ ECRS และจดัพื้นท่ีในการประกอบ ท าใหส้ามารถลดเวลาในการผลิตลดลงจาก 375 นาที/
ตวั  เหลือ 292 นาที หรือ 78.12% เหลือ 60.80% ลดเวลาการขนยา้ยวตัถุดิบจากเดิม 60 เมตรเป็น 38 
เมตร หรือ 12.50% เหลือ 7.91% และท าให้ขั้นตอนในกระบวนการผลิต GAS SAVER เป็น
มาตรฐาน 
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บทที ่5 
สรุปผลการด าเนินการศึกษาและข้อเสนอแนะ 

  
5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 

การท าการศึกษาขั้นตอนในการผลิต Gas Saver นั้นไดน้ าความรู้ท่ีไดศึ้กษามาประยุกตใ์ช้

ในการเพิ่มผลผลิตเคร่ืองเช่ือมแก๊ส เช่น การศึกษาสภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึนโดยใชแ้ผนภูมิกระบวนการ

ด าเนินงาน (Flow process Chart) ซ่ึงท าให้สามารถมองเห็นความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนคือ ความสูญเสีย

เน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) และความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) การ

วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใช้ทฤษฎีกา้งปลาท าให้สามารถทราบปัญหาท่ีแทจ้ริงและก าหนด

แนวทางและด าเนินการแกไ้ขโดย ลดการเคล่ือนท่ีในการหยบิวสัดุโดยปรับเปล่ียนวิธีการหยบิวสัดุ 

ปรับล าดบัขั้นตอนให้เหมาะสมโดยใชห้ลกัการ ECRS และ ออกแบบพื้นท่ีการท างานใหม่ เป็นตน้ 

จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตน้ีเป็นผลท าให้สามารถลดเวลาในการผลิตลงไดต้ามเป้าหมาย

ท่ีตั้งไว ้กล่าวคือ ผลท่ีไดจ้ากการปรับเปล่ียนวธีิการหยบิวสัดุ ปรับล าดบัขั้นตอนใหเ้หมาะสมโดยใช้

หลกัการ ECRS และจดัพื้นท่ีในการประกอบ ท าใหส้ามารถลดเวลาในการผลิตลดลงจาก 375 นาที/

ตวั  เหลือ 292 นาที หรือ 78.12% เหลือ 60.80% ลดเวลาการขนยา้ยวตัถุดิบจากเดิม 60 เมตรเป็น 38 

เมตร หรือ 12.50% เหลือ 7.91% และท าให้ขั้นตอนในกระบวนการผลิต GAS SAVER เป็น

มาตรฐาน 

 

5.2 ข้อเสนอแนะ 

5.2.1 บริษทัควรน าผลวจิยัคร้ังน้ีไปประยกุตใ์ชก้บักลุ่มผลิตภณัฑอ่ื์นเช่น GAS SAVAR N2  

5.2.2 บริษทัสามารถน าแนวคิดการออกแบบกระบวนการท่ีไดจ้ากการวจิยัน้ีไปปรับปรุงใหดี้

ยิง่ข้ึน 

5.2.3ควรสร้างมาตรฐานในการผลิต GAS SAVAR โดยใชห้ลกัการจากการศึกษาคร้ังน้ีใหเ้ป็น

มาตรฐานและสามารถท าใหก้ าหนดเวลาส่งมอบไดช้ดัเจน 
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