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บทคัดยอ 
โครงงานนี้มีเปาหมายเพื่อเพิ่มผลิตภาพ (Productivity) ของกระบวนการผลิตช้ินสวนเครื่องจักร จากความลาชาและการรอคอยใน
สายการผลิต ผลการผลิตไมเปนไปตามแผน โดยการวิเคราะหสถานีงาน ดวยเครื่องมือวิเคราะหกิจกรรม วิเคราะหงานยอยแต
ละสถานีงาน การจับเวลางาน การวิเคราะหงานดวยแผนภูมิกระบวนการผลิต และประยุกตเครื่องมื อคุณภาพพาเรโต
ไดอะแกรมและแผนภูมิวิเคราะหสาเหตุ กําหนดเวลามาตรฐานของสถานีงานและคํานวณประสิทธิภาพสายการผลิต และผล
จากนั้นใชเทคนิค 5W 1H และปรับปรุงดวย ECRS  พบวาลดเวลาสูญเปลาและเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิตจากเดิม 44.31 
เพิ่มเปน 56.58  
คําสําคัญ: สมดุลสายการผลิต ประสิทธิภาพสายการผลิต เวลามาตรฐาน  Fit Upper Roller Shaft 

 
Abstract 
This project aims at increasing the efficiency of productivity of auto parts.  According to the delay and lap 

time of the production process, various industrial Engineering tools are used; Station Analysis, duties on each 

station analysis, the use of the Operation Process Chart (OPC) , the fishbone diagram, 5W 1H, and job 

improvement techniques (ECRS). The result of these techniques lead to the productivity increase from 44.31 

to 56.58 

Keywords: Line Balancing , Production Line Efficiency , Standard Time , Fit Upper Roller Shaft 

1.บทนํา 
บริษัท พงศทอง พี เอ็นจีเนียรริ่ง พารท ไดจดทะเบียน 

กอตั้งขึ้นเมื่อป 2561 ไดเปลี่ยนจากช่ือเดิม บริษัท พซันเมค
คานิคอล จดทะเบียนเมื่อ 2553 รวม 9ป โดยมีวัตถุประสงค 
เพื่อดําเนินการผลิตช้ินสวนอะไหลเครื่องจักรและช้ินงานที่มี
ความละเอียดสูง บริษัท สามารถทําช้ินงานไดหลากหลาย 
เชน งานกัด,งานกลึง,งานตัด,วายคัด เปนตน 

สภาวะเศรษฐกิจโลกปจจุบันมีการแข็งขันสูงมากใน
หลายประเทศในกลุมธุรกิจอุตสาหกรรมขนาดกลางและ
ขนาดยอม(SMEs)เปนสวนสําคัญของสภาวะเศรษฐกิจ
โดยรวม ซึ่งสิ่งสําคัญที่ผูประกอบการธุรกิจอุตสาหกรรมตอง
ทําคือการปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตและขจัดความ
สูญเสียในรูปแบบตางๆที่สงผลตอการทํางาน ซึ่ง บริษัท พงศ
ทอง พี เอ็นจีเนียรริ่ง พารท เปนบริษัทหนึ่งที่ประสบปญหา
ผลผลิตชิ้นงานไมเปนไปตามเปาหมาย เนื่องจากกระบวนการ
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ผลิตลาชา เกิดความสูญเปลาในขั้นตอนการผลิต เนื่องจาก
การเคลื่อนที่ของพนักงานที่ใชเวลาในการตรวจสอบช้ินงาน
ในแตละช้ิน ทําใหระยะเวลาในการทําช้ินงานไมเปนไปตาม
แผนการผลิต สงผลใหสงงานไมทันตามกําหนดสรางความ
เสียหายใหแกบริษัท 
     จากการวิเคราะหสาเหตุดังกลาวมีหลายปจจัย ท่ีทําให
ขนวนการผลติเกิดความลาชาไมเปนไปตามแผน จึงตองมีการ
ปรับปรุงแกไขกระบวนการผลิต โดยใชหลักการERCSมา
ปรับปรุงกระบวนการผลิตชิ้นงาน [7] 
 

 
      

รูปที่ 1 แบบชิ้นงาน FIT UPPER ROLLER SHAFT 
 

 
 

รูปที่ 2 ชิ้นงาน FIT UPPER ROLLER SHAFT 
 
2. ทฤษฎีและงานวจิัยท่ีเกี่ยวของ 
  ในงานวิจัยนี้ไดประยุกตใชเครื่องมือทางวิศวกรรม อุต
สาหการ หลายอยางดวยกัน ไดแก  
2.1 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart)  
 แผนภูมิกระบวนการไหล เปนเครื่องมือที่ใชบันทึก การ
ปฏิบัติงานตามขั้นตอนมาตรฐานของกระบวนการ โดยการ
นํามาเขียนรวมกับการใชสัญลักษณแทนขั้นตอน ตางๆ เริ่ม
จากการแบงกระบวนการทั้งหมดออกเปน ขั้นตอนยอย โดย

แตละขั้นตอนยอยตองเปนการกระทํา อยางหนึ่งอยางใดใน
บรรดาการปฏิบัติงาน การ เคลื่อนยาย การรอคอย การ
ตรวจสอบ และการเก็บพัก โดยมีสัญลักษณที่ใชเปนสากล ดัง
ตารางที่ 1 [1],[3] 
 
ตารางที่ 1 สัญลักษณที่มีในแผนภูมกิระบวนการไหล 

 
 
อยางไรก็ตาม เพื่อใหการวิเคราะหกระบวนการ ดูงายและ

สะดวกมากขึ้น จึงไดมีการสรางแผนภูมิ กระบวนการผลิต
อยางสังเขป (Outline Process Chart) หรือแผนภูมิแสดง
กระบวนการปฏิบัติงาน (Operation Process Chart ) หรือ
ที่เรียกกันโดยยอวาแผนภูมิ OPC ซึ่งในการบันทึกนั้นจะ
บันทึกเฉพาะการปฏิบัติงานที่ สําคัญ และการตรวจสอบที่
เกิดขึ้น โดยใชสัญลักษณเพียง 2 อยาง        
คือ      แทนการดําเนินงาน(Operation) และ     แทนการ
ตรวจสอบ (Inspection) พรอมท้ังเขียนคํา อธิบายสั้นๆ หรือ
เวลาที่ใชในแตละ ขั้นตอนกํากับไวดวย 
 
2.2 การลดความ สูญเปลาดวยหลักการ ECRS [5]  

ความสูญเปลา (Waste) หมายถึง สิ่งที่ไมทําใหเกิด 
มูลคาเพิ่มแกสินคา ซึ่งความสูญเปลามีอยู 7 ประการ ดวยกัน  
1) การผลิตมากเกินไป (Overproduction)  
2) การรอคอย (Waiting)  
3) การเคลื่อนยายที่ไมจําเปน (Transporting) 
4) การทํางานท่ีไมเกิดประโยชน (Processing) 
5) การเก็บสินคาที่มากเกินไป (Inventory) 
6) การเคลื่อนที่ ที่ไมจําเปน (Motions)  
7) ของเสีย (Defect )  
 ความสูญเปลาทั้ง 7 ประการนี้เปนสิ่งที่ไมมีความจําเปน 
และไมไดกอใหเกิดประโยชนดังนั้น เราควรจะทําการลด 
ความสูญเปลาเหลานี้ลง โดยใชหลักการ ECRS ซึ่ง ประกอบ
ไปดวย  
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2.2.1. การกําจัด (Eliminate) หมายถึง การ พิจารณา
การทํางานปจจุบันและพยายามกําจัดความสูญ เปลาทั้ง 7 
ประการที่พบออกไป 
  2.2.2. การรวมกัน (Combine) คือ การพิจารณา วา
สามารถรวมขั้นตอนการท างานใหลดลงไดหรือไม เชน จาก
เดิมเคยทํา 5 ขั้นตอนก็รวมบางขั้นตอนเขาดวยกัน ทําให
ขั้นตอนท่ีตองทําลดลงจากเดิม  

2.2.3. การจัดเรียงใหม (Rearrange) คือ การ จัดเรียง
ขั้นตอนการผลิตใหม หรือสลับลําดับในการทํางาน เพื่อลด
การเคลื่อนที่ หรือ การรอคอย  

2.2.4. การทําใหงาย (Simplify) หมายถึง การ ปรับปรุง
การทํางานใหงายและสะดวกขึ้น โดยอาจจะ ออกแบบ jig 
หรือ fixture เขาชวยในการทํางาน 

 
2.3 เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (QC 7 tools ) [6] 

2.3.1 แผนตรวจสอบขอมู ล  (Check Sheet)  คื อ 
แบบฟอรมที่ไดรับการออกแบบไวเพื่อบันทึกขอมูลที่เปน 
ประโยชนและมีวัตถุประสงคที่ชัดเจน  

2.3.2 อิสโตแกรม (Histogram) คือกราฟแทงแบบ 
เฉพาะ โดยแกนตั้งจะเปนตัวเลขแสดง "ความถี่” และมี แกน
นอนเปนขอมูลของคุณสมบัติของสิ่ งที่ เราสนใจ ซึ่ งจะ 
เรียงลําดับจากนอยไปหามาก 
  2.3.3 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) คือกราฟ แทง
ของขอมูลชนิดตางๆ ที่มาเรียงกันโดยใหกราฟแทง ของขอมูล
ที่มีคาสูงสุดอยูทางซายมือและเรียงตามลําดับ มาทางขวามือ
ตามคาที่ลดลงและแสดงคาสะสมดวย กราฟเสนเพื่อใช
เปรียบเทียบลําดับความสําคัญหรือ ปริมาณของปญหา
ระหวางขอมูลชนิดตางๆ ซึ่งแผนภูมิ พาเรโตเปนเครื่องมือ
สําหรับที่จะตรวจสอบปญหาตางๆ ที่ เกิดขึ้นในสถาน
ประกอบการ ดังแสดงในรูปที่3 
  2.3.4 ผังกางปลา (Fish-bone Diagram) หรือผัง เหตุ
และผล (Cause-Effect Diagram) คือแผนภาพที่ใช แสดง
ความสัมพันธระหวางคุณลักษณะอยางใดอยางหนึ่งกับ
องคประกอบหรือสาเหตุตางๆ ที่มีผลทําใหเกิด คุณลักษณะ
นั้นๆ มีลักษณะคลายกางปลา ดังรูปที4่  

2.3.5 กราฟ (Graph) คือเครื่องมือในการถายทอด 
ขอมูลและวิเคราะหขอมูลที่ดีเยี่ยม  

2.3.6 แผนภูมิการกระจาย (Scatter Diagram) คือ 
แผนผังที่ใชแสดงคาของขอมูลที่เกิดจากความสัมพันธ ของตัว
แปร 2 ตัววามีแนวโนมไปในทางใด  
 2.3.7 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือกราฟ เสน
ที่ประกอบดวยเสนกึ่งกลาง (Center Line) 1 เสนและ มี
พิกัดควบคุม (Control Limits) 1 คูอยูดานลางของเสน 
กึ่งกลาง 
  

 
 

รูปที่ 3 แผนภูมพิาเรโต 
 

 
 

รูปที่ 4 ผังกางปลา 
 

2.4 ทฤษฎีความหมายและการคํานวน OEE 
  การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  OEE  

(Overall Equipment Effectiveness)  เ ป น วิ ธี ก า ร วั ด
ประสิทธิผล โดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณในอุตสาหกรรม
ประเภทตางๆ เครื่องจักรที่ดีไมใชเปนเพียงแคเครื่องจักรที่ไม
เสีย หากแต ตองเปนเครื่องจักรที่เปดขึ้นมาแลวทางานได
อยางเต็ม 
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ประสิ ท ธิ ภ าพ โดยทั่ ว ไ ปกา รลดต นทุ นก า รผลิ ต จะ 
ประกอบดวย [2],[4] 

  2.4.1 ลดชวงเวลาที่ไมไดทาการผลิต (unproductive 
time)  

  2.4.2 ลดระยะเวลาที่ใชผลิต (cycle times) 
  2. 4. 3 ล ด ข อ ง เ สี ย / เ ศ ษ ที่ เ กิ ด จ า ก ก า ร ผ ลิ ต 

(waste/scrap) 
 

 
 

รูปที่ 5 แสดงภาพของ OEE และความสญูเสีย 
 
3. วิธีการดําเนินงานวิจัย 
3.1 การศึกษาขั้นตอนการผลิตชิน้งาน FIT UPPER 
ROLLER SHAFT 

การดําเนินโครงการครั้งนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาถึง
แนวทางการเพิ่มผลผลิตงาน  

FIT UPPER ROLLER SHAFT โดยใชหลักการ ความ
สูญเปลาทั้ง 7 ประการนี้เปนสิ่งที่ไมมีความจําเปน และไมได
กอใหเกิดประโยชนดังนั้น เราควรจะทําการลด ความสูญ
เปลาเหลานี้ลง โดยใชหลักการ ECRS   

โดยศึกษาถึงปจจัยที่ทําใหยอดการผลิตไมเปนไปตาม
เปาหมาย โดยการนํามาปรับใชโดยเอาหลักในเรื่องขอการลด
ความผันแปรในขบวนการผลิต เพื่อตอบสนองความพึงพอใจ
ของลูกคาใหเพิ่มขึ้นอีกทั้งเพิ่มผลผลิตและลดตนทุนภายใน
องคกรอยางมีประสิทธิภาพ  
เวลาทํางานท้ังหมด ของพนังงานใน 1 วัน ; 1 เดือนทํางาน 
24 วัน 
ประชุมตอกะ 07.30 - 07.35 = 5 นาที 
พักเวลา 9.00 - 9.10   = 10 นาที 
พักเวลา 14.00 – 14.10 = 10 นาที 
เคลียรเครื่องลงเอกสาร 16.20 – 16.30 = 10 นาที 

เวลาปฏิบตัิงานของสถานีงานเปน  
480 – (5+10+10+10)= 445 

ประสิทธิภาพสายการผลิต (ปจจุบนั) 
 
ประสิทธิภาพ = (ผลรวมของเวลามาตรฐานของแตละสถานี)

(รอบเวลาการผลิต)(จํานวนสถานี)
   (2) 

 
 

    ( . . . . . . . . . )
( . )( )

 
 
= 44.31 % 

3.1.1 รอบเวลามาตรฐานแตละสถานี(สายการผลิตเดิม) 
 

 
 

รูปที่ 6 รอบเวลามาตรฐานแตละสถานี(สายการผลิตเดิม) 
 

จารรูปที่6 กราฟแสดงขอมูลรวบเวลาการผลติและ
สถานี แสดงใหเห็นเวลาของสถานทีี่4 ซึ่งเกิดคอขวดและเกดิ
การรอคอยทําใหยอดการผลิตไปเปนไปตามเปาหมาย 

3.1.2 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 
การวิเคราะหปญหาในขบวนการผลิตงาน 

 FIT UPPER ROLLER SHAFT 

 
 

รูปที ่7 แสดงผังพาเรโตไดอาแกรม 
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จากรูปที่ 6 แสดงเวลาที่ใชในการผลิต มีการวิเคราะห

ใชเครื่องมือคุณภาพโดยใชแผนผังพาเรโต (Pareto 
Diagram)แสดงใหเห็นถึงความสัมพันธระหวางสาเหตุที่ทําให
ประสิทธิภาพสายการผลิตทีเ่กิดขึน้ต่ํา โดยพาเรโตแสดงให
เห็นถึงขั้นตอนท่ีใชเวลาในการผลติมากสดุ A (สถานีท่ี4) 
 
 
 
 
 
3.2 การวิเคราะหปญหาของสายการผลิต 
 ปญหาการเกิดคอขวด มี  หลากหลายสาเหตุ  
ตัวอยางเชนปญหาทักษะของพนักงานมี ประสิทธิภาพ
แตกตางกัน การปรับเปลี่ยนแผนและการ การขาดเครื่องมือ
ชวยในการผลิต ดังนั้นผูวิจัยไดประยุกตหลักการทาง
วิศวกรรม อุตสาหการ โดยศึกษาวิธีการทํางานเขามา
ปรับปรุงเพื่อเพิ่ม ผลผลิตและใชหลักการ ECRS การศึกษา
การเคลื่อนไหวที่ไม จําเปน และการปรับปรุงระบบการ
ทํางานของสถานีการผลิต 
 กระบวนการ กลึงø7.995 เปนกระบวนการหนึ่ง 
 ที่ทําใหเกิดการรอคอยและเปนคอขวดในการผลิตช้ินงาน 
FIT UPPER ROLLER SHAFT เนื่องจากการไมมีเครื่องมือใน
การตรวจสอบช้ินงาน จึงทําใหเกิดความลาชา และสูญเสีย
เวลามากเกินความจําเปนดังแสดงในรูปที่ 6  
ซึ่งโดยเฉลี่ยใชเวลา ประมาณ 0.58 นาที/1 ช้ิน เนื่องจาก 
เครื่องมือวัดในปจจุบันไมสามารถเคลื่อนยายไดและมีราคา
แพง จึงนําปญหาเหลานั้นมาทําการวิเคราะหเพื่อแกไขให
พนักงานใช งานไดสะดวกและเพิ่มปริมาณการผลิตไดมากข้ึน 
 

 
 

รูปที่ 8 การวัดงาน FIT UPPER ROLLER SHAFT 
 (กอนปรับปรุง) 

 
 
 
 
 
3.3 วิเคราะหสาเหตุโดยใชหลักการ ECRS 
 
ตารางที ่2  แนวทางและสรุปขอมูลจากการวิเคราะหขอมูล 
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จากตารางที่ 2 แสดงขอมลูที่ไดจากการวิเคราะหปญหา 
และ ไดทําการแกไขพรอมทั้งผูรบัผิดชอบ และไดระบุเวลาที่
ไดทํา การแกไขดังรายละเอียดในตาราง 

 
3.4 กําหนดแนวทางการปรับปรุงแกไข 
 3.4.1 ออกแบบและจัดทําอุปกรณในการชวยในการ
ตรวจสอบช้ินงาน จากเดิมที่ใชเครื่องมือวัดตามรูปที่ 3 มาใช 
เครื่องมือชวยในการวัดชิ้นงาน(GO/NO-GO) แทน 
 จากการทดลองวัดช้ินงานดวย เครื่องมือชวยในการวัด
ช้ินงาน(GO/NO-GO) และทดสอบเวลาในการวัดช้ินงาน ผล
ปรากฏวาเครื่องมือชวยวัดสามารถวัดระยะช้ินงานไดไมตาง
จากการวัดแบบเกา และยังสามารถลดเวลาในการวัดชิ้นงาน
จากแบบเดิมที่ใชเวลานาการวัดเฉลี่ย 0.58 วินาที่ เหลือ 0.8 
วินาที สรุปไดวาการใชอุปกรณชวยในการวัดสามารถลดเวลา
ในการวัดชิ้นงานได 
 

 
 

รูปที่ 9 การวัดงาน ชิ้นงาน (กอนปรับปรุง) 
 

 
 

  รูปที่ 9 การวัดงาน ชิ้นงาน (หลังปรับปรุง) 
 

3.4.2 ปรับปรุงขั้นตอนยอยของสายการผลิตFIT 
UPPER ROLLER SHAFT  ขั้นตอนที่4ø 7.995 mm เพื่อลด
ขั้นตอนท่ีทําใหเกิดการรอคอยในสายการผลิต [3] 
 
ตารางที ่3 แผนภูมกิระบวนการผลิตขั้นตอนที่4 กลึงø7.995       
(กอนปรับปรุง) 

 
 
 
 
 
 
 
 

□ คน □ วัสดุ √วิธกีาร □ เครื่องจักร
หมายเลข001 แผนที่ 2 ใน 3 แผน
ชือ่โรงงาน : พงคทอง พี เอ็นจเินยีร่ิง

กรรมวิธ ี: การผลิตงาน FIT UPPER ROLLER SHAFT�
√ ปจจุบัน □ เสนอ
ที่ตัง้ : Fit Upper Rolor
ผูบันทึก : ธนาวุฒิ หอมระร่ืน

ผุอนุมตั ิ: พงศกร ปนสุยะ (เมตร)

เวลา

(นาที)
0.08
0.03
0.02
3.35
0.07
0.58

0
0.1

1.หยบิชิ้นงานใสJig 1 ตัว

สถานีผลิตที่4

2.จับยดึชิ้นงาน 1 ตัว
3.กดปุมเร่ิมทํางาน 1 ตัว
4.กลึงชิ้นงาน 1 ตัว
5.นําชิ้นงานออกจากjig 1 ตัว
6.ตรวจวดัคาระยะชิ้นงาน 1 ตัว 1.5
7.นําชิ้นงานใสลัง 1 ตัว
8.เคล่ือนยายลัง 100 ตัว

ระยะทาง 2
เวลา (นาที) 5.03

0.5

ปฏบิัตกิาร 3
เคลื่อนยาย 1

ขัน้ตอน จํานวน
ระยะทาง สัญลักษณ

หมายเหตุ
(เมตร)

การรอคอย 2
กตรวจสอบ 1
การเก็บรักษา 1

แผนภมูกิะบวนการผลิต (FROW PROCESS CHART)   
สรุป

สัญลักษณ ปจจุบัน เสนอ ลดลง



 
 

 
 

 
การประชมุวิชาการนวัตกรรมดานวิศวกรรมและเทคโนโลยีเพื่อเศรษฐกิจและสังคม ครั้งที่ 3 

 The 3rd Conference on Innovation Engineering and Technology for Economy and Society 
วันที่ 29 มีนาคม 2563 ณ มหาวิทยาลัยเกษมบณัฑิต วทิยาเขตรมเกลา 

 

120 

ตารางที ่4 แผนภูมกิระบวนการผลิตขั้นตอนที่4 กลึงø7.995  
(หลังปรับปรุง) 

 
 

จากตารางที่ 4 แสดงขั้นตอนการทํางานจากเดิม 8 
ขั้นตอน ใหเหลือแค 6 ข้ันตอนโดยลดขั้นตอนหลักๆ ท่ี 
เกี่ยวกับการน้ําช้ินงานใส Jig  

3.4.3 สรางเวลามาตรฐานการผลิตชิ้นงาน FIT UPPER 
ROLLER SHAFT (Set Std. Cycle time) อัตราความเร็วที่
ใชอยูในชวงที่เหมาะสมขึ้นอยูกับลักษณะของขั้นตอน 

 

 
 

รูปที่ 10 แสดงเวลามาตรฐานสายการผลิตชิ้นงาน FIT UPPER 
ROLLER SHAFTขั้นตอนที่ 4 (หลังการปรับปรุง) 

 
จากรูปที่ 10 อธิบายไดวาเมื่อเราปรับปรุงการวัดชิ้นงาน

นี้สามารถลดเวลาในการผลิต FIT UPPER 

ROLLER SHAFTขั้นตอนที่ 4 จากเดิมเวลามาตรฐานในการ
ผลิตอยูที่ 5.03 นาที เหลือ 3.58 นาที ลดลงไปได 1.05 
วินาที 
 
4. ผลการวิเคราะห 
 

 
 

รูปที่ 11 แสดงประสิทธิภาพสายการผลิตกอนและหลังปรับปรุง 
 

จากรูปภาพที่11 แสดงประสิทธิภาพสายการผลิต
ช้ินงาน FIT UPPER ROLLER SHAFT  หลังทําการปรับปรุง
ดวยหลักการ ECRS ประสิทธิภาพสายการผลิตเพิ่มขึ้น 
12.27 % แสดงใหเห็นวาหลังการปรับปรุงตามงานวิจัยนี้
บรรลุผลใกลเคียงที่กําหนดและมีแนวโนมที่ดีขึ้น โดยการวัด 
ประสิทธิภาพการผลิตที่สรุปออกมาในรูปกราฟดังกลาว 
ช้ีใหเห็นกระบวนการผลิตนี้ใชแนวทางและวิธีการที่เหมาะสม
ในการ ปรับปรุงและพัฒนา 

 
5. สรุปผลการวิจัย (Conclusion) 
 จากการศึกษาการผลิตช้ินงาน FIT UPPER ROLLER 
SHAFTขั้นตอนที่ 4 โดยละเอียด ทําการจับเวลา เพื่อนนํามา
วิเคราะหและแกไขปรับปรุง โดยไดนําหลัก ECRS มาใชใน
การปรับปรุง ขั้นตอนการทํางาน เมื่อเปรียบเทียบเวลาในการ
ทํางาน กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงพบวา เวลาในการ
ผลิต จาก 5.03 นาที เหลือเพียง 3.58 วินาที และเพิ่ม
ประสิทธิภาพของสายการผลิตช้ินงานผลิต FIT UPPER 
ROLLER SHAFT จากเดิม44.31% เพิ่มเปน 56.58% ดัง
กราฟในรูปที่ 11 
 
 

□ คน □ วัสดุ √วิธกีาร □ เครื่องจักร □ เครื่องมอืวัด
หมายเลข001 แผนที่ 2 ใน 3 แผน
ชือ่โรงงาน : พงคทอง พี เอ็นจเินยีร่ิง

กรรมวิธ ี:
□ปจจุบัน √ เสนอ

ที่ตัง้ : Fit Upper Rolor
ผูบันทึก : นนัทวัน ฉัตรบรรง

ผุอนุมตั ิ: (เมตร)

เวลา

(นาที)
0.01
0.02
3.35
0.1
0

0.1

การรอคอย 2 0 2
การตรวจสอบ 1

แผนภมูกิะบวนการผลิต ขัน้ตอน A  (หลังปรับปรุง)
สรุป

สัญลักษณ ปจจุบัน เสนอ ลดลง

ปฏบิัตกิาร 3 3 3
เคลื่อนยาย 1 0 1

หมายเหตุ
(เมตร)

100 ตัว

ระยะทาง 2 0.5 1.5

0.5

เวลา (นาที) 5.03 3.58 1.05

การผลิตงาน FIT UPPER ROLLER SHAFT(ขั้นตอน กลึงø7.995)�

1.จับยดึชิ้นงาน 1 ตัว
2.กดปุมเร่ิมทํางาน 1 ตัว
3.กลึงชิ้นงาน 1 ตัว

1 0
การเก็บรักษา 1 1 0

4.ตรวจวดัคาระยะชิ้นงาน 1 ตัว

ขัน้ตอน จํานวน
ระยะทาง สัญลักษณ

5.นําชิ้นงานใสลัง 1 ตัว
6.เคล่ือนยายลัง

1.12

2.26
3.07

3.58

1.47 1.33 1.3 1

3.3

0
0.5
1

1.5
2

2.5
3

3.5
4

เวลา(นาที/ชิน)

44.31
56.58

0

50

100

ก่อนปรบัปรุง หลงัปรบัปรุง

%ประสทิธภิาพสายการผลติ
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เปลาในกระบวนการช้ินสวนรถจักรยานยนต โดยการบูรณา
การเทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ , วารสารวิศวกรรมศาตร 
ราชมงคลธัญบุรี31 สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะ
วิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 
[5] สาวิตรี วันหากิจ การจัดสมดุลสายการผลติของผลติภณัฑ
ชุดหัวอานฮารดดิสกไดรฟ แบบ 4 หัว 2 แผน , การคนควา
อิสระนี้เปนสวนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตร วิศวกรรม
ศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาการพัฒนางานอุตสาหกรรม 
ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร  
มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร 2558 
[6] ภาวิณี อาจเปรุ , การลดความสูญเปลาในกระบวนการ
ผลิต ผลิตภัณฑเบรกเกอร , วิทยานิพนธปริญญารวิศวกรรม
ศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะ
วิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 2551 

[7] รัตนพงษ พงษสุวรรณ , การปรับปรุงประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตชิ้นสวนอาคารสําเร็จรูป โดยการประยุกตใช
หลักการของECRS กรณีศึกษา บริษัท พี .ซี .ทาเคชิมา 
(ประเทศไทย) จํากัด , การคนควาอิสระนี้เปนสวนหนึ่งของ
การศึกษาตามหลักสูตร วิทยาศาสตรมหาบัณฑิต สาขาการ
จัดการอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏราชนครินทร  
2561. 
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