
โครงงานที่ 40 ปีการศึกษา 2562
การปรับปรุงสายการผลิตการประกอบชิ้นงานของอุปกรณ์ควบคุมอุณหภูมิ

ในเครื่องท าความเย็น
นายพงศ์พล ใจศรี

รศ.ดร.ชนนาถ กฤตวรกาญจน์
ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเชียงใหม่

Industrial Engineering Department
Faculty of Engineering, Chiang Mai University

บทน า
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ผลิตอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ โครงงานวิจัยนี้จะศึกษาการประกอบชิ้นงาน 
โดยใช้หลักการของการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา (Motion and 
Time Study) แผนภูมิกระบวนการ (Process Chart) เทคนิคการ
ปรับปรุงงาน (ECRS) และการจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) 
ในการแก้ปัญหาเพื่อปรับปรุงกระบวนการประกอบ และเพิ่มประสิทธิภาพ
การผลิตให้มากขึ้น

วัตถุประสงค์
เพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตอุปกรณ์ควบคุม
อุณหภูมิในเครื่องท าความเย็น

ลดเวลาและขั้นตอนในการผลิต

เพ่ิมประสิทธิภาพให้สายการผลิต

ขั้นตอนการด าเนินงาน
1

ศึกษากระบวนการผลิตพร้อมทั้งเก็บรวบรวมข้อมูล

ศึกษาสายการประกอบพร้อมทั้งเก็บ
รวบรวมข้อมูล โดยจะจัดท าตารางจับ
เวลา ดังภาพ 1  แผนภูมิกระบวนการ 
ดังภาพ 2,3 และจัดท าสมดุลสายการผลิต
ดังภาพ 4 จากการศึกษาพบว่า พนักงาน
มีการเคลื่อนที่วกไปวนมาใช้เวลานาน 
เกิดคอขวด และมีจ านวนสถานีงานมาก
เกินไป
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วิเคราะห์ปัญหา ปรับปรุงด้วยหลักการ ECRS
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3 เก็บข้อมูลหลังจากปรับปรุง

ปัญหาที่พบส่วนใหญ่ คือ 
มีการเคลื่อนที่เกินความจ าเป็น
วกไปวนมาท าให้เสียเวลาในการ
ประกอบชิ้นงาน สถานีงานที่
ต่อเนื่องกันตั้งอยู่ห่างกันท าให้
ต้องลุกจากเก้าอี้เพื่อขนย้าย บาง
กระบวนการมี การท า งานที่
ซับซ้อน และเกิดคอขวดขึ้นใน
บางสถานี

รวมสถานีงานที่ 15 และ 16 เข้าด้วยกัน

รวมสถานีงานที่ 13 และ 14 เข้าด้วยกัน

ลดขั้นตอนในกระบวนการที่ 7

ย้ายสถานีงานที่มีกระบวนการต่อเนื่องกันมาอยู่ติดกัน

ลดขั้นตอนในกระบวนการที่ 11

เพิ่มสถานีงานที่ 12 อีก 1 สถานี
เพื่อลดคอขวดที่เกิดขึ้นภายในกระบวนการ

เพื่อลดพ้ืนที่ใช้งาน และลดจ านวนคน

ตัดขั้นตอนย่อยที่ไม่จ าเป็นออก และรวม
งานที่ท าเหมือนกันเข้าด้วยกัน เพื่อลดเวลา

เพื่อลดระยะทางและเวลา
ที่ใช้ในการเคลื่อนที่

จับเวลากระบวนการที่มีการปรับปรุงจากนั้นน าไปจัดท าแผนภูมิ
กระบวนการหลังปรับปรุง และจัดท าสมดุลสายการผลิตหลังปรับปรับ
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