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บริษัท แพนดอร่า โพรดักชั่น จ ากัด เป็นโรงงานผลิตเครื่องประดับหลากหลายประเภท ในปี 2562 ทางบริษัทมีเป้าหมายที่จะลดต้นทุนการผลิต เนื่องจากต้องการรักษาไว้ซึ่ง
เสถียรภาพของภาวะความสมดุลระหว่างต้นทุนและผลก าไร จึงได้ท าการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยผู้วิจัยจึงสนใจปรับปรุงกระบวนการในสายการผลิตตกแต่งผลิตภัณฑ์

วัตถุประสงค์

ผลการด าเนินงาน

ศึกษากระบวนการผลิตในสายการผลิตตกแต่งผลิตภัณฑ์

ก าหนดผลิตภัณฑ์และกระบวนการที่จะศึกษา

จากแผนภูมิพาเรโตของปริมาณผลิตภณัฑ์ที่คาดว่าจะผลิต พบว่ามี 7 ผลิตภัณฑ์ ที่
จะถูกเลือกท าการศึกษา ได้แก่ ผลิตภัณฑ์ A B C D E F G มีปริมาณที่จะท าการผลิต 
892,059 ชิ้น เนื่องจากระยะเวลาในการศึกษามีจ ากัด จึงศึกษาเพียง 2 ผลิตภัณฑ์ ซึ่ง
มีเวลาการท างาน ดังนี้

เพื่อลดเวลาการท างานในสายการตกแต่งผลิตภัณฑ์

เพื่อขจัดงานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าในกระบวนการ

บทน า

1
สายการผลิตตกแต่งผลิตภัณฑ์ ประกอบด้วยกระบวนการตา่ง ๆ  ดังนี้

ขัดหิน ขัดผ้า ตกแต่ง ร่อน

ฝังพลอย ประกอบ เชื่อม ดัดทรง ขัดตกแต่ง ขัดวงในแหวน หยอดสี

น้ าประสาน เลเซอร์ อาร์กอน

2

เลือกศึกษากระบวนการเชื่อมน้ าประสาน เนื่องจากใช้เวลาในการท างานมากที่สุด

ศึกษากระบวนการเชื่อมน้ าประสานผลิตภัณฑ์ A และ B3

ผลิตภัณฑ์ A

ผลิตภัณฑ์ B

ศึกษาและบันทึกวีธีการท างาน โดยใช้แผนภูมิการไหลของกระบวนการ สามารถเขียนขั้นตอนการท างานภาพรวมได้ ดังนี้

จากขั้นตอนการเชื่อมน้ าประสานของผลิตภัณฑ์ A และ B พบว่าพนักงานจะมีการหยุดเชื่อมงาน
อยู่ตลอด และจากการวิเคราะห์แผนภูมิการไหลของกระบวนการ พบว่าเม่ือพนักงานหยุดเชื่อม
ชิ้นงานจะก่อให้เกิดงานท่ีจ าเป็นแต่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า จึงท าการหาสาเหตุของการหยุดเชื่อมชิ้นงาน
โดยวิธี Why – Why Analysis พบสาเหตุ คือรางเช่ือมคู่วางเหล็กร้อยชิ้นงานได้เพียง 1 ไม้ ส าหรับ
ผลิตภัณฑ์ A และรางเช่ือมกลมมีร่องวางชิ้นงานมีเพียง 100 ร่อง ส าหรับผลิตภัณฑ์ B

การปรับปรุงและหาแนวทางแก้ไข4
วิเคราะห์หาแนวทางการปรับปรุง โดยใช้หลักเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว และเทคนิคแบบ 

ECRS จากการประเมินหาแนวทางแก้ไขท่ีสามารถท าได้และส่งผลกระทบน้อยท่ีสุดคือ เปลี่ยนเป็น
รางเช่ือมคู่แบบสี่เหลี่ยม 2 ชั้น และ รางเช่ือมกลม 3 ชั้น รวมร่องเล็ก ใหญ่ ดังภาพ

รางเช่ือมคู่แบบสี่เหลี่ยม 2 ชั้น รางเช่ือมกลม 3ชั้น รวมร่องเล็ก ใหญ่ 

5 เปรียบเทียบผลการปรับปรุง

การปรับปรุงรางเช่ือมคู่ พบว่าสามารถขจัดงานที่จ าเป็นแต่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าได้ 49
งาน ปรับปรุงเวลาการท างานลดลง 14 นาที คิดเป็นร้อยละ 21 การปรับปรุงรางเชื่อม
กลม พบว่าสามารถขจัดงานท่ีจ าเป็นแต่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าได้ 29 งาน ปรับปรุงเวลาการ
ท างานลดลง 16 นาที 46 วินาที คิดเป็นร้อยละ 27

สรุปผล 21% 27%

ลดต้นทุนการผลิตได้ 
16,063.86 บาท

เวลาการท างานลดลง

การท างานของพนักงาน
มีความต่อเนื่องมากขึ้น


