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โครงงานที่ 46 ปีการศึกษา 2562
การเพิ่มก าลังการผลิตของเครื่องตัดในโรงงานผลิตยางรถยนต์
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ภาควิชาอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเชียงใหม่

สรุปผลการด าเนินงาน

ก าลังผลิตเพิ่มขึ้น 16.4 %ประสิทธิภาพสายการผลิต

เพิ่มข้ึน 6%
ความเร็วสายการผลิต

เพิ่มข้ึน 6.5%

บทน า

ในโลกใบนี้อุตสาหกรรมที่ถูกสร้างขึ้น มีสิ่งที่ไม่สามารถหลีกเลี่ยงได้คือ “ต้นทุน” ซึ่งต้นทุนในการผลิตเป็นตัวแปรส าคัญในการก าหนดราคาสินค้า 
และสิ่งที่ตามมาจากผลต่างของต้นทุนและราคาสินค้านั้นคือ “ก าไร” แน่นอนว่าทุกอุตสาหกรรมย่อมเกิดมาเพื่อแสวงหาผลก าไรทั้งสิ้น ดังนั้นหากสามารถ
ควบคุมสิ่งที่เรียกว่าต้นทุนให้น้อยลงได้แล้ว จะส่งผลให้ก าไรที่เกิดขึ้นนั้นมีมากขึ้นตามไปด้วย

ซึ่งการเพิ่มก าลังการผลิตของเครื่องจักรนั้น จะท าให้ตัวแปรในด้านของต้นทุนลดลง เนื่องจากการใช้ทรัพยากรที่นอกเหนือจากวัตถุดิบหรืออาจ
เรียกว่าต้นทุนคงที่นั้นเท่าเดิม โดยการใช้เครื่องจักรเดิม คนเท่าเดิม เวลาเท่าเดิม แต่สามารถผลิตได้มากขึ้นนั้นเอง 

ขั้นตอนการด าเนินงาน
1

**ปัจจุบันมีก าลังการผลิตน้อยกว่าความต้องการของลูกค้า 14%

เก็บข้อมูลและสถานการณ์ในปัจจุบัน2
ใช้การจับเวลาแบบต่อเนื่อง 8 ชั่วโมงในการ

เก็บข้อมูลการท ากิจกรรมต่าง ๆ ของพนักงาน
จ านวนสองรอบ เพื่อข้อมูลที่ครบถ้วน และน า

ข้อมูลเวลาในการท ากิจกรรมนั้น ๆ ไป
วิเคราะห์ 

ใช้แผนภูมพิาเรโตในการจัดอันดับกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิด
มูลค่าและหลังจากนั้นหาวิธีการก าจัด

วิเคราะห์ขอ้มูล ปัญหา และหาแนวทางแก้ไข3

ผลสรุปการจัดอันดับ
และวิธีการแก้ไข

กิจกรรมท่ีมีปัญหา แนวทางการแก้ไข

พนกังานต้องเดินตรวจคลังสินค้าของลูกค้าก่อน

วางแผนการผลิตซ่ึงท าใชเ้วลาประมาณ 30 นาที

ต่อวัน

Eliminate โดยการต้ัง Minimum Stock

 และ Maximum Stock ตามหลักการ 

Visual Control

พนกังานใชเ้วลาประมาณวันละ 25 นาทีในการ

จัดเก็บรถขนสินค้าเนือ่งจาก ต้องมีการย้ายรถ

สินค้าไปมาเพราะมีทางเข้าและทางออกของ

คลังสินค้าทางเดียว

Simplify โดยการออกแบบผังของคลังสิ

ค้าใม่ให้กับสถานนงีาน โดยให้มีทางเข้า

และทางออกคนละทางกันและสดคล้อง

กับหลักการ Visual Control ก่อนหนา้

เกิดการรอคอยเคร่ืองจักรในณะปฎิบัตงาน

Rearrange ล าดับการท างานของ

พนกังานใหม่ โดยมีการอกแบบอุปกร์

เสริมเพ่ืออ านวยความสะดวกในการ

ท างานตามล าดับข้ันต่อการท างานแบบ

ใหม่

ควบคุมให้มีประสิทธภิาพและยั่งยืน4
จัดตั้งมาตรฐานและเป้าหมายในการผลิตใหม่ เพื่อควบคุมให้

พนักงานปฏิบัติงานได้อย่ามีประสิทธิภาพตามที่ได้ท าการแก้ไขไปใน
ขั้นตอนที่ 3  

ก่อน หลัง

ร้อยละประสิทธิภาพของการท างานสายการผลิต 64% 70%

เวลามาตรฐานของการผลิต LP Ring 17.47 นาที 15.21 นาที

เป้ามายจ านวนการผลิตในแต่ละชัว่โมง LP Ring 3 ม้วนต่อชัว่โมง LP Ring 4 ม้วนต่อชัว่โมง

รายการ
เป้าหมาย/มาตรฐาน

PRODUCTION STUDY SHEET MICHELIN SIAM GROUP

Company :LMC Service/Shop : ZP

Post : slitter Machine : Slitter A

Time Cmn. Code Description Time

22 0000 637 77 Check inventory

0622 187 74 Bring LP's car from NC#2

0814 330 77 Check inventory f

1132 27 55 Clear area for paste BAZ 

1148 127 77 Check inventory f

1304 168 14 Operate M/C ( LP ) 

1445 90 101 Arrange LP core

1539 87 701 Arrage LP car

1631 40 706 เอา non-conform เขา้คอก
1655 70 701 Arrage LP car f

1737 65 707 เขยีนใบ non-conform

1816 247 16 Stop M/C ลอก LP ตอนทา้ย ( PPD )

2044 50 17 Prepare for unload ( LP )

2114 80 15 Print ticket (LP)

2202 37 17 Prepare for unload ( LP ) f

2224 7 57 ตดิต ัว๋ผดิ (ตดิใหม)่

2228 25 17 Prepare for unload ( LP ) f

2243 35 103 Clear scrap (LP)

2304 230 18 Unload product from M/C (LP)

2522 38 701 Arrage LP car

2545 23 19 Move LP to car

2559 32 701 Arrage LP car

2618 92 19 Move LP to car f

2713 95 103 Clear scrap (LP)

2810 1443 76 SET kinfe for LP

4236 58 12 Run poly to wind up bar 

4311 70 103 Clear scrap (LP)

4353 90 12 Run poly to wind up bar 

4447 52 13 Stick LP to wind up core

4518 45 103 Clear scrap (LP)

4545 63 101 Arrange LP core

4623 12 101 Arrange LP core

4630 33 101 Arrange LP core

4650 32 101 Arrange LP core

4709 43 101 Arrange LP core

ผลสรุปการตั้งมาตรฐานการผลิตใหม่

ในสถานี Slitter A มีผลิตภัณฑ์หลักทั้งหมด 2 
ผลิตภัณฑ์ โดยมีพนักงานประจ าเครื่อง 1 คน
ต่อกะ โดยการศึกษาจะมุ่งเน้นที่การปรับปรุง

กระบวนการผลิตของพนักงานเป็นหลัก

วัตถุประสงค์
เพื่อเพิ่มก าลังการผลิตของเครื่องจักร Slitter A

ประโยชน์ที่ขาดว่าจะได้รับ
ค่าล่วงเวลาของพนักงานลดลง 5 ชั่วโมงต่อวัน
ลูกค้าได้รับสินค้าได้ตรงเวลาตามความต้องการ
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