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1.ความสำคัญและท่ีมา

ของปVญหาท่ีทำโครงงาน



ความสำคัญและท่ีมา

ของปVญหาท่ีทำโครงงาน

ป$จจุบันพบว,ามีป$ญหาในเรื่องของ

การมีระยะเวลาการส,งมอบสินคAา (Lead 

Time) ใหAกับลูกคAาที่ยาวนานมากจนเกินไป 

เนื่องจากเกิดความสูญเปล,าในกระบวนการ

ผลิต (7 Waste) ทางบริษัทจึงตAองการหา

แนวทางแกAไขป$ญหาที ่เกิดขึ ้นโดยการนำ

หลักการของ “LEAN” เขAามาประยุกตaใชAกับ

กระบวนการผลิตท้ังโรงงาน
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2.วัตถุประสงคJ



“เพ่ือลดช5วงเวลานำส5ง
สินค<าให<กับลูกค<าโดยใช<
ระบบการผลิตแบบลีน”
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3.ขอบเขตการศึกษา



สถานท่ีศึกษา

บริษทั จอรaจ เจนเซน (ประเทศไทย)
จำกัด ท่ีตัง้ 138 หมู,ที่ 1 ตำบลตAนเปา 

อำเภอสันกำแพง จังหวัดเชียงใหม, 

รหัสไปรษณียa50130

ศึกษาและประเมินความ

สูญเสียของกระบวนการผลิต

ใชAเทคนิคแผนภาพสายธารแห,ง
คุณค,า (Value Stream Mapp

ing หรือ VSM) และทำการใชA

หลักการอีซีอารaเอส (ECRS) ใน

การปรับปรุงกระบวนการผลิต 

ตั้งแต,กระบวนการรับใบสั่งผลิต
ของผลติภณัฑa Offspring Ban

gle จนถึงการบรรจุผลิตภัณฑa
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4.ประโยชนJท่ีคาดว5า

จะได<รับ



ลดความสูญเปล,าในกระบวนการผลิต 

ช,วยลดกระบวนการผลิตท่ีไม,จำเป~น

ลดตAนทุนท่ีใชAในกระบวนการผลิต

ช,วยใหAพนักงาน

สามารถทำงานไดAง,ายและเร็วขึ้น
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5.ระเบียบวิธีการ

ทำโครงงาน



ขั้นตอนการดำเนินงาน

ประเมินสาเหตุของ

ป$ญหาท่ีเกิดจาก
ความสูญเปล,าใน
กระบวนการผลิต

โดยใชAแผนผังสาเหตุ
และผล

ดำเนินการปรับปรุง

การผลิตตาม
แนวทางท่ีเสนอ

สรุปผลและจัดทำ

รายงาน

วิเคราะหa

กระบวนการผลิต
โดยใชAเทคนิค

แผนภาพสายธาร

แห,งคุณค,า (Value 
Stream Mapping 

หรือ VSM) 

เสนอแนวทาง

ในการปรับปรุง
กระบวนการผลิต

โดยใชAระบบการผลิต

แบบลีน หลักการอีซี
อารaเอส (ECRS)

และทฤษฎี DOE

0605040302

ศึกษากระบวนการ

ผลิตและเก็บขAอมูล
ต้ังแต,การรับใบส่ัง

ผลิตจากลูกคAาจนถึง

การบรรจุผลิตภัณฑa
ก,อนส,งมอบใหAลูกคAา
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6.ผลการดำเนินงาน



1.ศึกษากระบวนการผลิตและเก็บขAอมูลการดำเนินการผลิต 
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Pre-Production

1 man 1 man 1 man 1 man 1 man 1 man 1 man 1 man

C/T = 30 min. C/T = 30 min. C/T = 20 min. C/T = 90 min. C/T = 960 min. C/T = 30 min. C/T = 20 min. C/T = 10 min.
C/O = 10 min. C/O = 0 min. C/O = 0 min. C/O = 10 min. C/O = 5 min. C/O = 20 min. C/O = 0 min. C/O = 0 min.

1 Shifts 1 Shifts 1 Shifts 1 Shifts 1 Shifts 1 Shifts 1 Shifts 1 Shifts

30 min. 30 min. 20 min. 90 min. 960 min. 30 min. 20 min. 10 min.

Post-Production

1 man 1 man 1 man 1 man 1 man 1 man 1 man 1 man 1 man

C/T = 5 min. C/T = 360 min. C/T = 5 min. C/T = 360 min. C/T = 45 min. C/T = 180 min. C/T = 5 min. C/T = 10 min. C/T = 5 min.
C/O = 0 min. C/O = 0 min. C/O = 0 min. C/O = 0 min. C/O = 0 min. C/O = 10 min. C/O = 0 min. C/O = 0 min. C/O = 0 min.

1 Shifts 1 Shifts 1 Shifts 1 Shifts 1 Shifts 1 Shifts 1 Shifts 1 Shifts 1 Shifts

5 min. 360 min. 5 min. 360 min. 45 min. 180 min. 5 min. 10 min. 5 min.

Total Leadtime

VSM (Value Steam Mapping)

Oven Casting Injection CuttingWax Injection Renovate Make Tree Mix Powder

Polishing Plating Oven Vacuum QC-Final Anti-Tranish

16.5 hrs.

975  min.

48.5 hrs. (5.7 days.)

2165 min. (36.08 hrs./4.2 days.)

1 hrs. 25.25 hrs. (3 days.)

1190 min.

23.25 hrs. (2.7 days.)

0.5 hrs. 0.5 hrs.

0.5 hrs. 3.5 hrs.

Packing

0.5 hrs. 0.5 hrs. 0.5 hrs.4.25 hrs.

4.25 hrs. 1 hrs. 0.5 hrs. 2 hrs.

6.5 hrs. 0.5 hrs. 6.5 hrs.

Filing+SolderingStock Picking

Print Daily Production Card (semi)

iI

Print Daily Production Card (FG)

Planing

Daily

Warehouse &
Customer Service

purchase

iI

Silver Grian
Supplier

Weekly

continue

Production Control

MRP

Order Daily
Order

Scheduled Production Plan &
Create Production Card

Daily  Sale  QuantityDaily Production Plan

Item :10013290 OFFSPRING BANGLE 433A SILVER L
Locaton : Shop1
Max Qty./card : 3 pcs.
Working hour : 8.5 hrs./Shift

continue

2.วิเคราะหaกระบวนการผลิต
2.1 โดยใชSเทคนิคแผนภาพสายธารแห,งคุณค,า

(Value Stream Mapping หรือ VSM) 

อบเบAาปูน

เช่ือม แต,งขัด ชุบเงิน อบสุญญากาศ

พบว,า กระบวนการอบเบAาปูน เชื่อม แต,งขัด ชุบเงินและอบสุญญากาศเป~นกระบวนการท่ีพบป$ญหาท่ีเกิดขึ้นมากท่ีสุด
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2.วิเคราะหaกระบวนการผลิต
2.2 จัดทำแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) การทำงานในปnจจุบัน 

พบวPากระบวนการผลิตท่ีเกิดความสูญเปลPามาก คือ กระบวนการ
อบเบSาปูน กระบวนการเชื่อม กระบวนการแตPงขัด กระบวนการ

ชุบเงิน ทำการจัดทำแผนภูมิกระบวนการไหล เพื่อเปtนเครื่องมือ

ที่ใชSบันทึกกระบวนการผลิต หรือวิธีการทำงานใหSอยูPในลักษณะที่
เห็นชัดเจน ละเอียดและเขSาใจงPาย เพ่ือนำไปสูPการปรับปรุงตPอไป
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แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการผสมปูนและกระบวนการอบเบAาปูน ผลท่ีไดAจากการทำงานในป$จจุบัน
แผนภูมิการไหลของกระบวนการผสมปูนและอบเบSาปูน

แผนภูมิหมายเลข: 01 แผนที่ 1 สรุป

ชื่อบริษัท: จอรBจ เจนเซน (ประเทศไทย) จำกัด สัญลักษณB ป$จจุบัน เสนอแนะ ลดลง

กิจกรรม: นำเบSาปูนจากข้ันตอนผสมปูนไปเขSาเตาอบเบSาปูน การปฏิบัติงาน(VA) 45

วิธีการทำงาน: ป$จจุบัน/ปรับปรุง การขนสPง(NNVA) 25

ตำแหนPงที่ต้ัง: อ.สันกำแพง จ.เชียงใหมP การรอคอย(NVA) 980

ผูSบันทึก: มธุรดา กันทาหลี การตรวจสอบ(NVA) 0

วันที่ 12 ธันวาคม 2560 การเก็บ(NVA) 0

อนุมัติโดย: เวลา (นาที) 1,050

รายการ เวลา (นาที) สัญลักษณB หมายเหตุ

1.นำตSนกระบอกตSนเทียนเขSาเคร่ืองผสมปูน 2.5 1 คน

2.ต้ังคPาเคร่ืองผสมปูน 5 1 คน

3.เคร่ืองผสมปูนทำงาน 20 1 คน

4.นำตSนกระบอกตSนเทียนออกมาจากเคร่ืองผสมปูนวางไวSที่รถเข็น 2.5 1 คน

5.ต้ังกระบอกตSนเทียนทิ้งไวSที่อุณภูมิหSองเพ่ือใหSปูนแข็งตัว 60 1 คน

6.นำกระบอกตSนเทียนที่เปtนเบSาปูนแลSวเขSาเตาอบเบSาปูนเพ่ือละลาย
เทียนตามใบกำหนดตำแหนPงเบSาปูน

30 2 คน

7.ต้ังคPาเคร่ืองอบเป�าปูน 5 1 คน

8.เคร่ืองอบเบSาปูนทำงาน 900 1 คน

9.นำเบSาปูนออกจากเตาอบเบSาปูนเขSาเคร่ืองหลPอโลหะ 25 1 คน

รวม 1,050
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แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการเช่ือมและแต,งขัด ผลท่ีไดAจากการทำงานในป$จจุบัน

แผนภูมิการไหลของกระบวนการเชื่อมและแตPงขัด

แผนภูมิหมายเลข: 02 แผนท่ี 1 สรุป

ชื่อบริษัท: จอรBจ เจนเซน (ประเทศไทย) จำกัด สัญลักษณB ป$จจุบัน เสนอแนะ ลดลง

กิจกรรม: การเชื่อมชิ้นงานและตกแตPง 

ขัดเงาชิ้นงาน

การปฏิบัติงาน(VA)

716.38

วิธีการทำงาน: ป$จจุบัน/ปรับปรุง การขนสPง(NNVA) 0

ตำแหนPงท่ีต้ัง: อ.สันกำแพง จ.เชียงใหมP การรอคอย(NVA) 0

ผูSบันทึก: มธุรดา กันทาหลี การตรวจสอบ(NVA) 19.23

วันท่ี 12 ธันวาคม 2560 การเก็บ(NVA) 0

อนุมัติโดย: เวลา (นาที) 735.61

รายการ เวลา (นาที) สัญลักษณB หมายเหตุ

1.เบิกชิ้นงานหลPอท่ีตัดกSานทางน้ำและรPอนเงา

เสร็จแลSวจากสต�อก
5

1 คน

2.เผาชิ้นงานใหSอPอน 18.45 1 คน

3.ตะไบชิ้นงานดSวยกระดาษทรายใหSเรียบ 24.67 1 คน

4.นำตัวกำไลตัวใหญPมาเชื่อมประกบกัน 17.32 1 คน

5.เผาใหSชิ้นงานอPอนตัว ประกบชิ้นงานใหSชิด

กันและใสPน้ำฟลุคเพ่ือใหSน้ำยาประสานมันวิ่ง
100.68

1 คน

6.จิ้มน้ำยาประสานตรงรอยประกบเพ่ือใหS

ชิ้นงานเชื่อมเปtนเนื้อเดียวกัน
109.59

1 คน

7.เป�าชิ้นงานรอใหSเย็น 10.39 1 คน

8.ตรวจสอบและดัดกำไลใหSไดSรูปทรง ขนาด

ตรงกับไซสB
15.34

1 คน

แผนภูมิการไหลของกระบวนการเชื่อมและแตPงขัด

แผนภูมิหมายเลข: 02 แผนท่ี 1 สรุป

ชื่อบริษัท: จอรBจ เจนเซน (ประเทศไทย) จำกัด สัญลักษณB ป$จจุบัน เสนอแนะ ลดลง

กิจกรรม: การเชื่อมชิ้นงานและตกแตPง ขัดเงาชิ้นงาน การปฏิบัติงาน(VA) 716.38

วิธีการทำงาน: ป$จจุบัน/ปรับปรุง การขนสPง(NNVA) 0

ตำแหนPงท่ีต้ัง: อ.สันกำแพง จ.เชียงใหมP การรอคอย(NVA) 0

ผูSบันทึก: มธุรดา กันทาหลี การตรวจสอบ(NVA) 19.23

วันท่ี 12 ธันวาคม 2560 การเก็บ(NVA) 0

อนุมัติโดย: เวลา (นาที) 735.61

รายการ เวลา (นาที) สัญลักษณB หมายเหตุ

9.นำกำไลตัวเล็กมาผPาประกบเชื่อมกับกำไลตัวใหญP 60.68 1 คน

10.นำกำไลท่ีเชื่อมประกอบกันแลSวไปแชPกรดเพ่ือลSางคราบเขมPา 5 1 คน

11.ทำการตกแตPงชิ้นงานดSวยการตะไบในสPวนท่ียังไมPเรียบ 70.11 1 คน

12.ขัดชิ้นงานดSวยกระดาษทรายหยาบ 58.76 1 คน

13.ขัดชิ้นงานดSวยกระดาษทรายละเอียด 83.43 1 คน

14.นำชิ้นงานไปขัดดSวยแปรง 2 แถวและ 4 แถว ขัดโดยใสPยาดิน

ดSวยเพ่ือใหSชิ้นงานเรียบ
69.54

1 คน

15.ขัดชิ้นงานดSวยผSายาดินเพ่ือใหSชิ้นงานเกิดความเงา 60.33 1 คน

16.นำชิ้นงานไปลSางทำความสะอาดดSวยหมSอ Ultasonic 3 1 คน

17.นำชิ้นงานไปทำเสSนแปรงน้ำ 9.43 1 คน

18.เป�าชิ้นงานและเช็ดชิ้นงานใหSแหSง 10 1 คน

19.เอาชิ้นงานและเศษชิ้นงานไปชั่งน้ำหนัก 3.89 1 คน

รวม 735.61
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แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการชุบเงิน ผลที่ไดAจากการทำงานในป$จจุบัน
แผนภูมิการไหลของกระบวนการชุบเงิน

แผนภูมิหมายเลข: 02 แผนท่ี 1 สรุป

ชื่อบริษัท: จอรBจ เจนเซน (ประเทศไทย) จำกัด สัญลักษณB ป$จจุบัน เสนอแนะ ลดลง

กิจกรรม: ชุบกันหมองชิ้นงาน การปฏิบัติงาน(VA) 7.49

วิธีการทำงาน: ป$จจุบัน/ปรับปรุง การขนสPง(NNVA)

ตำแหนPงท่ีต้ัง: อ.สันกำแพง จ.เชียงใหมP การรอคอย(NVA) 37.51

ผูSบันทึก: มธุรดา กันทาหลี การตรวจสอบ(NVA)

วันท่ี 12 ธันวาคม 2560 การเก็บ(NVA)

อนุมัติโดย: เวลา (นาที) 45

รายการ เวลา (นาที) สัญลักษณB หมายเหตุ

1.นำชิ้นงานไปลSางท่ีหมSอ Ultrasonic 0.83 1 คน

2.นำชิ้นงานไปลSางถังน้ำประปา 0.75 1 คน

3.นำชิ้นงานไปลSางท่ีหมSอ Electro clean 1.51 1 คน

4.นำชิ้นงานไปลSางถังน้ำประปา 0.59 1 คน

5.นำชิ้นงานไปลSางถังน้ำกรด 0.67 1 คน

6.นำชิ้นงานไปลSางถังน้ำประปา 0.68 1 คน

7.นำชิ้นงานไปลSางถังน้ำกลั่น 0.66 1 คน

8.นำชิ้นงานไปชุบเงินเพื่อไมPใหSชิ้นงานหมอง 6 1 คน

9.นำชิ้นงานไปลSางถังน้ำเก็บเงิน 1.21 1 คน

10.นำชิ้นงานไปลSางถังน้ำประปา 0.65 1 คน

11.นำชิ้นงานไปลSางน้ำกลั่น 0.69 1 คน

12.นำชิ้นงานไปลSางถังน้ำกลั่นรSอน 0.76 1 คน

13.นำชิ้นงานไปอบสุญญากาศ 30 1 คน

รวม 45
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ความสูญเปล,าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการอบเบAาปูน

ข้ันตอนการทำงาน
เวลา 

(นาที)

แผนภาพ

สายธารแห,งคุณค,า

รAอยละกิจกรรม

ท่ีเพิ่มมูลค,า

รAอยละกิจกรรม

ท่ีไม,เพิ่มมูลค,า

แต,จำเป~น

รAอยละกิจกรรม

ท่ีไม,เพิ่มมูลค,า

1.นำกระบอกตSนเทียน

ท่ีเปtนเบSาปูนแลSวเขSา

เตาอบเบSาปูนเพ่ือ
ละลายเทียนตามใบ

กำหนดตำแหนPงเบSาปูน

30 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคPา

3.65 2.60 93.752.ตั้งคPาเคร่ืองอบเป�า

ปูน
5 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคPา

3.เคร่ืองอบเบSาปูน

ทำงาน 
900 กิจกรรมท่ีไมPเพ่ิมมูลคPา

4.นำเบSาปูนออกจาก

เตาอบเบSาปูนเขSาเคร่ือง

หลPอโลหะ

25
กิจกรรมท่ีไมPเพ่ิมมูลคPาแตP

จำเปtน

รวม 960

ข้ันตอนการทำงาน
เวลา 

(นาที)

แผนภาพ

สายธารแห,งคุณค,า

รAอยละกิจกรรม

ท่ีเพิ่มมูลค,า

รAอยละกิจกรรม

ท่ีไม,เพิ่มมูลค,า

แต,จำเป~น

รAอยละกิจกรรม

ท่ีไม,เพิ่มมูลค,า

1.เบิกชิ้นงานหลPอท่ีตัดกSานทาง

น้ำและรPอนเงาเสร็จแลSวจาก

สต�อก

5 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคPา

95.76 - 4.24

2.เผาชิ้นงานใหSอPอน 18.45 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคPา

3.ตะไบชิ้นงานดSวยกระดาษทราย

ใหSเรียบ
24.67 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคPา

4.นำตัวกำไลตัวใหญPมาเชื่อม

ประกบกัน
17.32 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคPา

5.เผาใหSชิ้นงานอPอนตัว ประกบ

ชิ้นงานใหSชิดกันและใสPน้ำฟลุค

เพ่ือใหSน้ำยาประสานมันวิ่ง

100.68 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคPา

6.จ้ิมน้ำยาประสานตรงรอย

ประกบเพ่ือใหSชิ้นงานเชื่อมเปtน

เน้ือเดียวกัน

109.59 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคPา

7.เป�าชิ้นงานรอใหSเย็น 10.39 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคPา

8.ตรวจสอบและดัดกำไลใหSไดS

รูปทรง ขนาดตรงกับไซสB
15.34 กิจกรรมท่ีไมPเพ่ิมมูลคPา

9.นำกำไลตัวเล็กมาประกบเชื่อม

กำไลตัวใหญP
60.68 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคPา

รวม 362.12

ความสูญเปล,าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการเช่ือม

2.วิเคราะหaกระบวนการผลิต
2.3 ระบุความสูญเปล,าที่เกิดขึ้น
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ความสูญเปล,าท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการแต,ง-ขัด

ข้ันตอนการทำงาน
เวลา 

(นาที)

แผนภาพ

สายธารแห,งคุณค,า

รAอยละ

กิจกรรม

ท่ีเพิ่มมูลค,า

รAอยละกิจกรรม

ท่ีไม,เพิ่มมูลค,าแต,

จำเป~น

รAอยละ

กิจกรรม

ท่ีไม,เพิ่มมูลค,า
1.นำชิ้นงานไปลSางท่ีหมSอ

อัลตรSาโซนิค
0.83 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคPา

16.64 - 83.36

2.นำชิ้นงานไปลSางถังน้ำประปา 0.75 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคPา

3.นำชิ้นงานไปลSางท่ี หมSออิเล็ก

ทรอคลีน
1.51 กิจกรรมท่ีไมPเพ่ิมมูลคPา

4.นำชิ้นงานไปลSางถังน้ำประปา 0.59 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคPา

5.นำชิ้นงานไปลSางถังน้ำกรด 0.67 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคPา

6.นำชิ้นงานไปลSางถังน้ำประปา 0.68 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคPา

7.นำชิ้นงานไปลSางถังน้ำกลั่น 0.66 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคPา

8.นำชิ้นงานไปชุบเงินเพ่ือไมPใหS

ชิ้นงานหมอง
6 กิจกรรมท่ีไมPเพ่ิมมูลคPา

9.นำชิ้นงานไปลSางถังน้ำเก็บเงิน 1.21 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคPา

10.นำชิ้นงานไปลSางถัง

น้ำประปา
0.65 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคPา

11.นำชิ้นงานไปลSางถังน้ำกลั่น 0.69 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคPา

12.นำชิ้นงานไปลSางถังน้ำกลั่น

รSอน
0.76 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคPา

13.นำชิ้นงานไปอบสุญญากาศ 30 กิจกรรมท่ีไมPเพ่ิมมูลคPา

รวม 45

ข้ันตอนการทำงาน
เวลา 

(นาที)

แผนภาพ

สายธารแห,งคุณค,า

รAอยละกิจกรรม

ท่ีเพิ่มมูลค,า

รAอยละกิจกรรม

ท่ีไม,เพิ่มมูลค,า

แต,จำเป~น

รAอยละกิจกรรม

ท่ีไม,เพิ่มมูลค,า

1.ทำการตกแตPงชิ้นงานดSวยการ

ตะไบในสPวนท่ียังไมPเรียบ
70.11 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคPา

99.09 - 0.91

2.ขัดชิ้นงานดSวยกระดาษทราย

หยาบ
58.76 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคPา

3.ขัดชิ้นงานดSวยกระดาษทราย

ละเอียด
83.43 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคPา

4.นำชิ้นงานไปขัดดSวยแปรง 2 

แถวและ 4 แถว ขัดโดยใสPยาดิน

ดSวยเพ่ือใหSชิ้นงานเรียบ
69.54 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคPา

5.ขัดชิ้นงานดSวยผSายาดินเพ่ือใหS

ชิ้นงานเกิดความเงา
60.33 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคPา

6.นำชิ้นงานไปลSางทำความ

สะอาดดSวยหมSออัลตรSาโซนิค
3 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคPา

7.นำชิ้นงานไปทำเสSนแปรงน้ำ 9.43 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคPา

8.เป�าชิ้นงานและเช็ดชิ้นงานใหS

แหSง
10 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคPา

9.เอาชิ้นงานและเศษชิ้นงานไปชั่ง

น้ำหนัก
3.89 กิจกรรมท่ีไมPเพ่ิมมูลคPา

รวม 427.25

ความสูญเปล,าท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการชุบเงิน
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ความสูญเปล,าท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการอบสุญญากาศ

ข้ันตอนการทำงาน เวลา (นาที)
แผนภาพ

สายธารแห,งคุณค,า

รAอยละกิจกรรม

ท่ีเพ่ิมมูลค,า

รAอยละกิจกรรม

ท่ีไม,เพ่ิมมูลค,า

แต,จำเป~น

รAอยละกิจกรรม

ท่ีไม,เพ่ิมมูลค,า

1.ตั้งคPาเครื่องอบสุญญากาศและจัดเรียงชิ้นงาน 10 กิจกรรมที่เพิ่มมูลคPา

5.26 94.74

2.เครื่องอบเบSาปูนทำงาน 180 กิจกรรมที่ไมPเพิ่มมูลคPา

รวม 190
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3.ประเมินสาเหตุของป$ญหา 
โดยใชSแผนผังสาเหตุและผล

นำแผนผังสาเหตุและผลมาทำการประเมินสาเหตุของปnญหาท่ี
เกิดจากความสูญเปลPาในกระบวนการผลิต เพื่อระบุถึงปnญหา

ที่เกิดจากความสูญเปลPาในกระบวนการผลิตวPาปnญหานั้นเกิด

มาจากสาเหตุใดเปtนหลัก
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แผนผังสาเหตุและผลวิเคราะหaสาเหตุป$ญหาของ

กระบวนการอบเบAาปูน

สาเหตุสำคัญที่จะทำการแกSไขปnญหาการเกิดชPวงเวลานำ

ยาวนานของกระบวนการอบเบSาปูน คือ การดำเนินงาน
ซึ่งเกิดการทำงานไมPเปtนระบบไมPมีระเบียบแบบแผน ซึ่ง
เป tนป nญหาท ี ่ส Pงผลต Pอการเก ิดคอขวดในระหว Pาง

กระบวนการผลิตจึงสPงผลใหSเกิดการมีชPวงเวลานำที่
ยาวนาน และแกSปnญหาที่พนักงานทำงานลPาชSาในขณะที่

นำเบSาปูนเขSาเครื่องอบเบSาปูน

สาเหตุสำคัญที่จะทำการแกSไขปnญหาการเกิดชPวงเวลานำ

ยาวนานของกระบวนการเช ื ่อม ค ือ พนักงาน ซึ ่ง
พนักงานเกิดการทำงานไมPเปtนระบบและการไมPทำงาน
ตามลำดับขั ้นตอนการทำงาน พนักงานไมPทำตามวิธี

ปฏิบัติงาน (Work Instruction : WI) พนักงานไมPมี

ความชำนาญงานมากพอ 

แผนผังสาเหตุและผลวิเคราะหaสาเหตุป$ญหาของ

กระบวนการเช่ือม
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แผนผังสาเหตุและผลวิเคราะหaสาเหตุป$ญหาของ

กระบวนการแต,ง-ขัด

สาเหตุสำคัญที่จะทำการแกSไขปnญหาการเกิดชPวงเวลานำ

ยาวนานของกระบวนการแตPง-ขัด คือ พนักงาน ซึ ่ง
พนักงานเกิดการทำงานไมPเปtนระบบและการไมPทำงาน
ตามลำดับขั ้นตอนการทำงาน พนักงานไมPทำตามวิธี

ปฏิบัติงาน (Work Instruction : WI) พนักงานไมPมี

ความชำนาญงานมากพอ

สาเหตุสำคัญที่จะทำการแกSไขปnญหาการเกิดชPวงเวลานำ

ยาวนานของกระบวนการชุบเงิน คือ การดำเนินงาน ซึ่ง
ในขั้นตอนการชุบเงินนั้นมีขั้นตอนงานที่ไมPจำเปtนอยPาง

การอบอยูPซึ่งเปtนการทำงานที่ซ้ำซSอน

แผนผังสาเหตุและผลวิเคราะหaสาเหตุป$ญหาของ

กระบวนการชุบเงิน
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แผนผังสาเหตุและผลวิเคราะหaสาเหตุป$ญหาของ
กระบวนการอบสุญญากาศ

สาเหตุสำคัญท่ีจะทำการแกSไขปnญหาการเกิด
ชPวงเวลานำยาวนานของกระบวนการอบ

สุญญากาศ คือ เครื่องจักร ซึ่งใชSเวลาในการ

ทำงานนาน การอบสุญญากาศนั ้นเป tน
ขั้นตอนการทำงานที่ไมPทำใหSเกิดมูลคPาแตP

จำเปtนซึ ่งเก ิดจากพนักงานที ่ไม Pม ีความ
ชำนาญงานมากพอในการเชื่อมทำใหSตSองใชS

เครื ่องอบสุญญากาศกำจัดความชื ้นเปtน

เวลานาน
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4.เสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต
โดยใชAระบบการผลิตแบบลีนและหลักการอีซอีารaเอส (ECRS)

ป$ญหาท่ีเกิดในกระบวนการ

ผลิต
สาเหตุ

แนวทางการปรับปรุง

โดยระบบการผลิตแบบลีน

ชPวงเวลานำยาวนานของ

กระบวนการอบเป�าปูน

เกิดจากการดำเนินงานและพนักงานที่ทำงานไมP

เปtนระบบ ทำงานไมPเปtนระเบียบ ทำใหSเกิดความ

ลPาชSาในการขณะนำเป�าปูนเขSาเครื่องอบ

ใชAหลักการอีซีอารaเอส (ECRS) : ในการจัดระบบ

การทำงานใหมPใหSงPายตPอการทำงาน เพื่อลดความ

ลPาชSาในการทำงาน

ชPวงเวลานำยาวนานของ

กระบวนการเช่ือม

เกิดจากการดำเนินงานและพนักงานที่ไมPทำงาน

ตาม Work Instruction: WI ไมPทำงานตามลำดับ

ขั้นตอนที่ถูกตSองและขั้นตอนการทำงานมีความ

ละเอียดซ่ึงทำใหSเกิดความลPาชSา

ใชAหลักการอีซีอารaเอส (ECRS) : ในการหาวิธีการ

ทำงานที ่ด ีที ่ส ุด โดยการศึกษากระบวนการผลิต

ผลิตภัณฑBของพนักงานที่ทำงานชำนาญและใชSเวลา

ในการทำงานนSอยที่สุด มาเปtนแนวทางลดเวลาใน

กระบวนการเชื่อม

ชPวงเวลานำยาวนานของ

กระบวนการแต,ง-ขัด

เกิดจากการดำเนินงานและพนักงานที่ไมPทำงาน

ตาม Work Instruction: WI ไมPทำงานตามลำดับ

ขั้นตอนที่ถูกตSองและขั้นตอนการทำงานมีความ

ละเอียดซ่ึงทำใหSเกิดความลPาชSา

ใชAหลักการอีซีอารaเอส (ECRS) : ในการหาวิธีการ

ทำงานที ่ด ีที ่ส ุด โดยการศึกษากระบวนการผลิต

ผลิตภัณฑBของพนักงานที่ทำงานชำนาญและใชSเวลา

ในการทำงานนSอยที่สุด มาเปtนแนวทางลดเวลาใน

กระบวนการแตPง-ขัดชิ้นงาน
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แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต

ป$ญหาท่ีเกิดในกระบวนการ

ผลิต
สาเหตุ

แนวทางการปรับปรุง

โดยระบบการผลิตแบบลีน

ชPวงเวลานำยาวนานของ

กระบวนการชุบเงิน

เกิดจากการดำเนินงานที ่ไมPเปtนระบบและใน

ขั้นตอนการชุบเงินนั้นมีขั้นตอนงานที่ไมPจำเปtน

อยPางการอบอยูPซ่ึงเปtนการทำงานที่ซ้ำซSอน

ใชAหลักการอีซีอารaเอส (ECRS) : ในการกำจัด

ขั้นตอนการทำงานที่ไมPจำเปtนออก จัดระบบการ

ทำงานใหมP

ชPวงเวลานำยาวนานของ

กระบวนการอบสุญญากาศ

เกิดจากการดำเนินงานซึ่งการอบสุญญากาศนั้น

เปtนขั้นตอนการทำงานที่ไมPทำใหSเกิดมูลคPาแตP

จำเปtนซึ่งเกิดจากพนักงานที่ไมPมีความชำนาญ

งานมากพอในการเชื ่อมทำใหSตSองใชSเครื ่องอบ

สุญญากาศกำจัดความชื่นเปtนเวลานาน

ใชAทฤษฎีการออกแบบการทดลอง (Design of 

Experiment) : ในการออกแบบการทดลองใหมP 

ลดเวลาการทำงานของเครื่องจักรที่ยาวนานซึ่ง

เปtนการทำงานที่ไมPจำเปtน
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5.ดำเนินการปรับปรุงการผลิตตามแนวทางท่ีเสนอ
5.1 ใชAหลักการอีซอีารaเอส (ECRS) ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

โดยการทำแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart)
ของกระบวนการอบเบSาปูน กระบวนการเช่ือม 

กระบวนการแตPงขัด และกระบวนการชุบเงิน 
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การจัดเรียงกระบอกตSนเทียนบนรถเข็นนั้นจะเริ่มจากการเอา

หมายเลขที่อยูPดSานในสุดของเตาอบเบSาปูนอยPางหมายเลข 1

เริ่มตSนเรียงมากPอนตามดSวย หมายเลข 2 3 4 5 การจัดเรียงบน

รถเข็นไวSกPอนนั้นงPายตPอการหยิบจับเบSาปูนเขSาไปในเตาอบเบSา

ปูนและลดเวลาในการนำเบSาปูนเขSาเตาอบเบSาปูน

(Combine: C)
รวม (Combine : C) คือจะเพิ่มข้ันตอน

การจัดเรียงกระบอกตSนเทียนบนรถเข็น

เปtนการรวมงานเขSาดSวยกัน ใชSเวลาที่รอ

ปูนแข็งตัวในการจัดเรียงกระบอกตSน

เทียนบนรถเข็น 

(Simplify: S)
ทำใหSงPาย (Simplify : S) เมื่อไดSทำการ

จัดเรียงตSนกระบอกเทียนที่ปูนแข็งตัวจน

กลายเปtนเบSาปูนแลSวจะทำใหSการนำเบSา

ปูนเขSาเตาอบเพื่อละลายเทียนนั้นเกิด

การทำงานที่งPายขึ้น ลดเวลาในการมอง

หาเบSาปูน

การปรับปรุงกระบวนการผสมปูน

และกระบวนการอบเบAาปูน

ภาพแสดงการจัดเรียงกระบอกตSนเทียนบนรถเข็น
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แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการผสมปูนและกระบวนการอบเบAาปูน ผลของการทำงานหลังการปรับปรุง

แผนภูมิการไหลของกระบวนการผสมปูนและอบเบSาปูน

แผนภูมิหมายเลข: 01 แผนท่ี 1 สรุป

ชื่อบริษัท: จอรBจ เจนเซน (ประเทศไทย) จำกัด สัญลักษณB ปnจจุบัน เสนอแนะ ลดลง

กิจกรรม: นำเบSาปูนจากข้ันตอนผสมปูนไปเขSาเตาอบเบSาปูน การปฏิบัติงาน(VA) 45 26.67 18.33

วิธีการทำงาน: ปnจจุบัน/ปรับปรุง การขนสPง(NNVA) 25 25 0

ตำแหนPงท่ีต้ัง: อ.สันกำแพง จ.เชียงใหมP การรอคอย(NVA) 980 971.22 8.78

ผูSบันทึก: มธุรดา กันทาหลี การตรวจสอบ(NVA) 0 0 0

วันท่ี 12 ธันวาคม 2560 การเก็บ(NVA) 0 0 0

อนุมัติโดย: เวลา (นาที) 1,050 1,022.89 27.11

รายการ เวลา (นาที) สัญลักษณB หมายเหตุ

1.นำตSนกระบอกตSนเทียนเขSาเคร่ืองผสมปูน 2.5 1 คน

2.ต้ังคPาเคร่ืองผสมปูน 5 1 คน

3.เคร่ืองผสมปูนทำงาน 20 1 คน

4.เอากระบอกตSนเทียนออกมาจัดเรียงบนรถเข็นตามใบกำหนดตำแหนPงเบSาปูนในเตาอบเบSาปูน 8.78 1 คน

5.ต้ังกระบอกตSนเทียนท้ิงไวSท่ีอุณภูมิหSองเพ่ือใหSปูนแข็งตัว 51.22 1 คน

6.นำกระบอกตSนเทียนท่ีเปtนเบSาปูนแลSวเขSาเตาอบเบSาปูนเพ่ือละลายเทียนโดยการนำเบSาปูนเขSา
เตาอบจะเรียงตามใบกำหนดตำแหนPงเบSาปูนท่ีไดSจัดเรียงไวSแลSวบนรถเข็น

5.39 2 คน

7.ต้ังคPาเคร่ืองอบเป�าปูน 5 1 คน

8.เคร่ืองอบเบSาปูนทำงาน 900 1 คน

9.นำเบSาปูนออกจากเตาอบเบSาปูนเขSาเคร่ืองหลPอโลหะ 25 1 คน

รวม 1,022.89

(Combine: C)

(Simplify: S)
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การปรับปรุงกระบวนการเชื่อม

และกระบวนการแต,งขัด

ทำใหAง,าย (Simplify : S) คือการเพิ่มข้ันตอนยPอยเผื่อใหSทำงานไดSงPายข้ึน

โดยการเอาลวดพันกำไลใหSชิดกัน

เพื่อเชื่อมประกอบไดSงPายแนบสนิทกันไมPมีรู เวลาเชื่อมจะไดSใชSเวลานSอยลง

เพิ่มการตรวจสอบและดัดแกSไขกำไลจะทำใหSแกSไขชิ้นงานไดSงPาย

และไมPตSองแกSไขมากเมื่อไดSผPานหลายข้ันตอนยPอยไปแลSว

หลังจากการเชื่อมไดSเพิ่มการแตPงรอยเชื่อมใหSเรียบกPอน

ที่จะนำกำไลเล็กมาผPาประกอบเชื่อม 

ซ่ึงสPงผลทำใหSข้ันตอนยPอย อยPางการตะไบในสPวนที่ยังไมPเรียบ ขัดชิ้นงานดSวยกระดาษทราย

หยาบ ละเอียด ขัดยาดินใชSเวลานSอยลง ไดSทำการแตPงรอยเชื่อมใหSเรียบกPอนแลSว

ทำใหSงPายเมื่อถึงข้ันตอนการขัดตกแตPงจึงไมPตSองทำการขัดตกแตPงมาก
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แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการเชื่อมและกระบวนการแต,งขัด ผลของการทำงานหลังการปรับปรุง
แผนภูมิการไหลของกระบวนการเชื่อมและแตPงขัด

แผนภูมิหมายเลข: 02 แผนที่ 1 สรุป

ชื่อบริษัท: จอรBจ เจนเซน (ประเทศไทย) จำกัด สัญลักษณB ปnจจุบัน เสนอแนะ ลดลง

กิจกรรม: การเชื่อมชิ้นงานและตกแตPง ขัดเงาชิ้นงาน การปฏิบัติงาน(VA) 716.38 619.24 97.14
วิธีการทำงาน: ปnจจุบัน/ปรับปรุง การขนสPง(NNVA) 0 0 0
ตำแหนPงที่ต้ัง: อ.สันกำแพง จ.เชียงใหมP การรอคอย(NVA) 0 0 0
ผูSบันทึก: มธุรดา กันทาหลี การตรวจสอบ(NVA) 19.23 13.68 5.55
วันที่ 12 ธันวาคม 2560 การเก็บ(NVA) 0 0 0
อนุมัติโดย: เวลา (นาที) 735.61 632.92 102.69

รายการ เวลา (นาที) สัญลักษณB หมายเหตุ

1.เบิกชิ้นงานหลPอที่ตัดกSานทางน้ำและรPอนเงาเสร็จแลSวจากสต�อก 5 1 คน

2.เผาชิ้นงานใหSอPอน 18.45 1 คน

3.ตะไบชิ้นงานดSวยกระดาษทรายใหSเรียบ 24.67 1 คน

4.นำตัวกำไลตัวใหญPมาเชื่อมประกบกัน 17.32 1 คน

5.เอาลวดพันกำไลใหSชิดกันเพ่ือเชื่อมประกอบไดSงPายไมPมีรู 9.34 1 คน

6.ตรวจสอบและดัดกำไลใหSไดSรูปทรง ขนาดตรงกับไซสB 6.47 1 คน

7.เผาใหSชิ้นงานอPอนตัวประกอบใหSชิดกันและใสPน้ำฟลุคเพ่ือใหSน้ำยา
ประสานมันว่ิง

100.68
1 คน

8.จิ้มน้ำยาประสานตรงรอยประกอบเพ่ือใหSชิ้นงานเชื่อมเปtนเน้ือเดียวกัน 109.59 1 คน

9.แตPงรอยเชื่อมใหSเรียบ 25.35 1 คน

10.เป�าชิ้นงานรอใหSเย็น 10.39 1 คน

11.ตรวจสอบรูปทรงและขนาดใหSตรงกับไซสB 3.32 1 คน

(Simplify: S)

(Simplify: S)
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แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการเชื่อมและกระบวนการแต,งขัด ผลของการทำงานหลังการปรับปรุง (ต,อ)
แผนภูมิการไหลของกระบวนการเชื่อมและแตPงขัด

แผนภูมิหมายเลข: 02 แผนที่ 1 สรุป

ชื่อบริษัท: จอรBจ เจนเซน (ประเทศไทย) จำกัด สัญลักษณB ปnจจุบัน เสนอแนะ ลดลง

กิจกรรม: การเชื่อมชิ้นงานและตกแตPง ขัดเงาชิ้นงาน การปฏิบัติงาน(VA) 716.38 619.24 97.14
วิธีการทำงาน: ปnจจุบัน/ปรับปรุง การขนสPง(NNVA) 0 0 0
ตำแหนPงที่ต้ัง: อ.สันกำแพง จ.เชียงใหมP การรอคอย(NVA) 0 0 0
ผูSบันทึก: มธุรดา กันทาหลี การตรวจสอบ(NVA) 19.23 13.68 5.55
วันที่ 12 ธันวาคม 2560 การเก็บ(NVA) 0 0 0
อนุมัติโดย: เวลา (นาที) 735.61 632.92 102.69

รายการ เวลา (นาที) สัญลักษณB หมายเหตุ

12.นำกำไลตัวเล็กมาผPาประกอบเชื่อมกับกำไลตัวใหญP 60.68 1 คน

13.นำกำไลที่เชื่อมประกอบกันแลSวไปแชPกรดเพ่ือลSางคราบเขมPา 5 1 คน

14.ทำการตกแตPงชิ้นงานดSวยการตะไบในสPวนที่ยังไมPเรียบ 28.98 1 คน

15.ขัดชิ้นงานดSวยกระดาษทรายหยาบ 30.67 1 คน

16.ขัดชิ้นงานดSวยกระดาษทรายละเอียด 40.82 1 คน

17.นำชิ้นงานไปขัดดSวยแปรง 2 แถวและ 4 แถว ขัดโดยใสPยาดินดSวยเพ่ือใหSชิ้นงานเรียบ 49.54 1 คน

18.ขัดชิ้นงานดSวยผSายาดินเพ่ือใหSชิ้นงานเกิดความเงา 60.33 1 คน

19.นำชิ้นงานไปลSางทำความสะอาดดSวยหมSออัลตรSาโซนิค 3 1 คน

20.นำชิ้นงานไปทำเสSนแปรงน้ำ 9.43 1 คน

21.เป�าชิ้นงานและเช็ดชิ้นงานใหSแหSง 10 1 คน

22.เอาชิ้นงานและเศษชิ้นงานไปชั่งน้ำหนัก 3.89 1 คน

รวม 632.92
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การปรับปรุงกระบวนการชุบเงิน

การกำจัด (Eliminate : E) โดยจะทำการกำจัดข้ันตอนยPอยทิ้งไป

การนำชิ้นงานไปอบสุญญากาศ เดิมเปtนข้ันตอนการทำงานที่ 13

เน่ืองจากเปtนข้ันตอนการทำงานที่ซ้ำซSอนเพราะหลังจากที่ผPาน

กระบวนการชุบเงินน้ี กระบวนการตPอไปคือการอบสุญญากาศแตPเปtนการ

อบสุญญากาศที่ใชSเวลานานกวPา

และเมื่อไดSทำการออกแบบการทดลองดSวยวิธแีฟกทอเรียล 2 ปnจจัย 

3 ระดับแลSว เปtนการยืนยันวPาการตัดข้ันตอนยPอย 13 การนำชิ้นงาน

ไปอบสุญญากาศในกระบวนการชุบเงินไมPมีผลกระทบตPอชิ้นงาน
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แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการชุบเงิน ผลของการทำงานหลังการปรับปรุง
แผนภูมิการไหลของกระบวนการชุบเงิน

แผนภูมิหมายเลข: 02 แผนที่ 1 สรุป

ชื่อบริษัท: จอรBจ เจนเซน (ประเทศไทย) จำกัด สัญลักษณB ปnจจุบัน เสนอแนะ ลดลง

กิจกรรม: ชุบกันหมองชิ้นงาน การปฏิบัติงาน(VA) 7.49 7.49 0
วิธีการทำงาน:ปnจจุบัน/ปรับปรุง การขนสPง(NNVA) 0 0
ตำแหนPงที่ต้ัง: อ.สันกำแพง จ.เชียงใหมP การรอคอย(NVA) 37.51 7.51 30
ผูSบันทึก: มธุรดา กันทาหลี การตรวจสอบ(NVA) 0 0
วันที่ 12 ธันวาคม 2560 การเก็บ(NVA) 0 0
อนุมัติโดย: เวลา (นาที) 45 15 30

รายการ เวลา (นาที) สัญลักษณB หมายเหตุ

1.นำชิ้นงานไปลSางที่หมSอ Ultrasonic 0.83 1 คน

2.นำชิ้นงานไปลSางถังน้ำประปา 0.75 1 คน

3.นำชิ้นงานไปลSางที่หมSอ Electro clean 1.51 1 คน

4.นำชิ้นงานไปลSางถังน้ำประปา 0.59 1 คน

5.นำชิ้นงานไปลSางถังน้ำกรด 0.67 1 คน

6.นำชิ้นงานไปลSางถังน้ำประปา 0.68 1 คน

7.นำชิ้นงานไปลSางถังน้ำกลั่น 0.66 1 คน

8.นำชิ้นงานไปชุบเงินเพ่ือไมPใหSชิ้นงานหมอง 6 1 คน

9.นำชิ้นงานไปลSางถังน้ำเก็บเงิน 1.21 1 คน

10.นำชิ้นงานไปลSางถังน้ำประปา 0.65 1 คน

11.นำชิ้นงานไปลSางน้ำกลั่น 0.69 1 คน

12.นำชิ้นงานไปลSางถังน้ำกลั่นรSอน 0.76 1 คน

รวม 15
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ผลการเปรียบเทียบก,อนและหลังปรับปรุง

กระบวนการผสมปูนและอบเบAาปูน
แผนภูมิการไหลของกระบวนการผสมปูนและอบเบAาปูน

หัวขAอ ก,อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง เพ่ิมข้ึน ลดลง
คิดเปtน

รSอยละ

จำนวนขั้นตอนย,อย 9 ข้ันตอน 9 ข้ันตอน - - 0.00

การปฎิบัติงาน (VA) 45 นาที 26.67 นาที - 13.33 นาที 29.62

การขนส,ง (NNVA) 25 นาที 25 นาที - - 0.00

การรอคอย (NVA) 980 นาที 971.22 นาที - 8.78 นาที 0.89

การตรวจสอบ (NVA) 0 นาที 0 นาที - - 0.00

การเก็บ (NVA) 0 นาที 0 นาที - - 0.00

รวม

เวลาท่ีใชAในการผลิต 1,050 นาที 1,022.89 นาที - 27.11 นาที 2.58

แผนภูมิการไหลของกระบวนการผสมปูนและอบเบAาปูน

หัวขAอ
ก,อนการ

ปรับปรุง

หลังการ

ปรับปรุง
เพ่ิมข้ึน ลดลง

คิดเปtน

รSอยละ

จำนวนขั้นตอนย,อย 19 ข้ันตอน 22 ข้ันตอน 3 ข้ันตอน - -15.79

การปฎิบัติงาน (VA) 716.38 นาที 619.24 นาที - 97.14 นาที 13.56

การขนส,ง (NNVA) 0 นาที 0 นาที - - 0.00

การรอคอย (NVA) 0 นาที 0 นาที - - 0.00

การตรวจสอบ (NVA) 19.23 นาที 13.68 นาที - 5.55 นาที 28.86

การเก็บ (NVA) 0 นาที 0 นาที - - 0.00

รวม

เวลาท่ีใชAในการผลิต
735.61 นาที 632.92 นาที - 102.69 นาที 13.96

ผลการเปรียบเทียบก,อนและหลังปรับปรุง

กระบวนการเชื่อมและแต,งขัด

5.ดำเนินการปรับปรุงการผลิตตามแนวทางท่ีเสนอ
5.2 การเปรียบเทียบแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) 

เปtนการเปรียบเทียบกPอนการปรับปรุง

และหลังจากการปรับปรุงในกระบวนการผสมปูนและอบเบSาปูน 

กระบวนการเชื่อมและแตPงขัด กระบวนการชุบเงิน
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ผลการเปรียบเทียบก,อนและหลังปรับปรุงกระบวนการชุบเงิน

แผนภูมิการไหลของกระบวนการผสมปูนและอบเบAาปูน

หัวขAอ ก,อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง เพิ่มขึ้น ลดลง คิดเปtนรSอยละ

จำนวนขั้นตอนย,อย 13 ขั้นตอน 12 ขั้นตอน - 1 ขั้นตอน 7.69

การปฎิบัติงาน (VA) 7.49 นาที 7.49 นาที - - 0.00

การขนส,ง (NNVA) 0 นาที 0 นาที - - 0.00

การรอคอย (NVA) 37.51 นาที 7.51 นาที - 30 นาที 79.98

การตรวจสอบ (NVA) 0 นาที 0 นาที - - 0.00

การเก็บ (NVA) 0 นาที 0 นาที - - 0.00

รวมเวลาท่ีใชAในการผลิต 45 นาที 15 นาที - 30 นาที 66.67
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5.ดำเนินการปรับปรุงการผลิตตามแนวทางท่ีเสนอ
5.3 ใชAเทคนิคการออกแบบการทดลอง (Design of Experiment)

ใชSเทคนิคการออกแบบการทดลองในการปรับปรุงกระบวนการอบสุญญากาศ 
ทำไดSโดยการออกแบบการทดลองลดเวลาของเคร่ืองจักรท่ีเปtนการทำงานท่ี

ไมPจำเปtนออก โดยทำการออกแบบการทดลองโดยใชSวิธีแบบ General Full 

Factorial Design มาชPวยในการหาระดับปnจจัยท่ีเหมาะสมท่ีทำใหSเวลาท่ีใชS
เคร่ืองจักรลดนSอยลง
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1) กำหนดป$จจัยท่ีมีต,อผลการทดลอง

สามารถกำหนดปnจจัยท่ีนPาสนใจในการวิเคราะหBผลกระทบ

ของปnจจัยตPางๆ ไดS 2 ป$จจัย คือ

1. อุณหภูมิ (องศาเซลเซียส)

2. ระยะเวลาในการใชSตูSอบสุญญากาศ (ช่ัวโมง) 

ภาพป$จจัยและพารามิเตอรaของกระบวนการอบสุญญาอากาศ

2) กำหนดช,วงของป$จจัย

กำหนดปnจจัยและระดับขอบเขตของปnจจัย คือ
ระดับสูง และระดับต่ำ และเพิ่มค,ากลางสำหรับทดสอบ

สมมติฐานความเปtนเสSนโคSง

รายละเอียดของป$จจัยและระดับขอบเขตของป$จจัย

ป$จจัย
ระดับการตั้งค,า

สัญลักษณa
ต่ำ (-1) กลาง (0) สูง (+1)

1.อุณหภูมิ (องศาเซลเซียส) 100 150 200 A

2.ร ะ ย ะ เ ว ล า ท ี ่ ใ ช S เ ค ร ื ่ อ ง อ บ

สุญญากาศ (ชั่วโมง)
1 2 3 B

ขั้นตอนพ้ืนฐาน 4140



ขั้นตอนพ้ืนฐาน

3) การกำหนดสัญลักษณa

และเง่ือนไขการทดลอง

กำหนดโดยใชSคPาจริง (Real Values) 

และคPาแปลง (Code Value) ซึ่งใน

โครงงานวิจัยน้ีจะใชSคPาจริงในการ

ออกแบบการทดลองโดยการทดลอง

แบบ General Full Factorial 

Design จะทำการศึกษา 2 ป$จจัย 

ป$จจัยละ 3 ระดับ และทำการ

ทดลองซ้ำ 5 คร้ัง (Replicates) ซึ่ง

เปtนการทดลองท้ังหมด 45 ครั้ง

4) การเลือกผลตอบ

การเล ือกผลตอบของการ

ทดลองนั ้น ทำการเลือกจาก

เป � า หมายท ี ่ ต S อ ง ก า รค ื อ 

ความชื ้นที ่เหมาะสมที ่ผ Pาน

เกณฑBการตรวจสอบของแผนก

ตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงาน 

Offspring Bangle โดยผล

ตอบของการทดลองนี้คือ ผPาน

เกณฑB และ ไมPผPานเกณฑB ซึ่ง

จะกำหนดผPานเกณฑB ม ีค Pา

เทPากับ 1 และไมPผPานเกณฑB มี

คPาเทPากับ 0

5) การเขียนตารางออกแบบ

การทดลองพรAอมผลการทดลอง

เรียงลำดับการทดลอง โดยเร่ิมจากเง่ือนไขท่ี

ทุกป$จจัยอยู,ท่ีระดับต่ำท้ังหมดและเง่ือนไข

สุดทAายท่ีทุกป$จจัยอยู,ท่ีระดับสูงท้ังหมด
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1.ทำการทดสอบผลกระทบวPาผลจากการทดลองมีปnจจัยหรือ
ปnจจัยอันตรกิริยาใดบSางที่มีผลกระทบตPอผลการทดลองอยPางมี

นัยสำคัญที่ 0.05 ความเชื่อมั่นที่ 95%

จะเห็นไดSวPาปnจจัย A และ ปnจจัย B มีกราฟแทPงที่มีคPา
มากกวPาเสSนนัยสำคัญ (2.037) สรุปไดAว,าป$จจัย A ป$จจัย B 

มีผลกระทบต,อผลการทดลองอยPางมีนัยสำคัญที่ 0.05 

ความเชื่อมั่นที่รSอยละ 95

2.เขียนแบบจำลอง (Initial Model) เพื่อแสดงความสัมพันธBระหวPางปnจจัยที่
สPงกระทบตPอผลการทดลองแตPละระดับ 

วPามีผลตอบของกระบวนการอยPางไรบSาง 

โดยแบบจำลองแบบเต็มจำนวนที่ไดSจากการทดลองแสดงดังภาพ

แบบจำลองแสดงความสัมพันธaระหว,างป$จจัยท่ีส,งผลกระทบต,อผลการทดลอง
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3.วิเคราะหaความแปรปรวน
Analysis of Variance

Source DF Adj SS Adj MS F-Value P-Value

Model 12 7.8222 0.65185 9.58 0

Blocks 4 0.2222 0.05556 0.82 0.524

Linear 4 7.0667 1.76667 25.96 0

A 2 6.5333 3.26667 48 0

B 2 0.5333 0.26667 3.92 0.03

2-Way 

Interactions
4 0.5333 0.13333 1.96 0.125

A*B 4 0.5333 0.13333 1.96 0.125

Error 32 2.1778 0.06806

Total 44 10

คPา Sum Square คPาความแปรปรวนทั้งหมดของปnจจัย A มี
คPาเทPากับ 6.5333 ซึ่งมีคPามากที่สุดและปnจจัย A ปnจจัย B มีคPา 

P-value นSอยกวPา 0.05 สรุปไดSวPาแบบจำลองควรที่จะมีปnจจัย 

A ปnจจัย B อยูPในสมการ การทดลองนี้ควรรวมปnจจัยอันตร
กิริยาในแบบจำลองดSวย แมSจะไมPมีนัยสำคัญเนื่องจากปnจจัย A 

ปnจจัย B มีผลกระทบตPอผลการทดลอง ปnจจัยอันตรกิริยาหรือ

ปnจจัย AB อยPางมีผลกระทบแตPอาจจะมีนSอย

4.ตรวจสอบความเหมาะสมของแบบจำลอง (Appropriateness)

โดยจะพิจารณาจากคPาสัมประสิทธ์ิของการตัดสินใจ หรือ 
R-squared (Coefficient of correlation) หรือ R-

squared (adj) จากตารางจะเห็นไดSวPา คPา R-squared 

มีคPาเทPากับรSอยละ 78.22 ซึ่งแสดงถึงเปอรBเซ็นตBความ

แปรปรวนทั้งหมดจากขSอมูลการทดลองที่สามารถอธิบาย

ไดSดSวยแบบจำลองและคPา R-squared (adj) มีคPาเทPากับ
รSอยละ 70.06 ซึง่ โดยปกติแลAวควรมีค,า R-squared

อย,างนAอย รAอยละ 70 แสดงว,าแบบจำลองมีความ

เหมาะสม

Model Summary

S R-sq R-sq(adj) R-sq(pred)

0.26088 78.22% 70.06% 56.93%
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5.ตรวจสอบความพอเพียง (Model Adequacy Checking)

ภาพแสดงการวิเคราะหaส,วนคAางของผลตอบการทดลอง

5.1.วิเคราะหBกราฟแบบปกติสPวนคSางจาก

กราฟ (Normal Plot of Residuals)
และวิเคราะหBแผนภูมิสPวนคSาง 
(Histogram of Residuals) มีการแจก

แจงแบบปกติ ขSอมูลสPวนใหญPมีการ
กระจายตัวอยูPใกลSเสSนแกนกำเนิด

(Imaginary Line) ของกราฟปกติ และไมP
มีขSอมูลสPวนคSางที่เห็นไดSชัดเจนวPาออก

นอกเสSนหรือหPางจากแกนกำเนิด

5.2.วิเคราะหBกราฟสPวนคSางกับคPาทำนาย 

(Values Fits) จากกราฟจะเห็นไดSวPาขSอมูล
ส Pวนค Sางม ีการกระจายต ัวแบบส ุ Pม มี
ความคลาดเคลื่อนเปtนอิสระไมPมีรูปแบบ

หร ือแนวโน Sม ข Sอม ูลส Pวนค Sางม ีความ
สม่ำเสมอของความผันแปรตลอดชPวงของ

ปnจจัย จึงสามารถนำแบบจำลองไปใชSไดS

5.3.วิเคราะหBกราฟสPวนคSางกับลำดับการทดลอง 

(Run orders) จากกราฟ (Versus Order) ขSอมูล
สPวนคSางมีการแกวPงขึ้นลง ไมPมีรูปแบบหรือแนวโนSม 
จึงสามารถสรุปไดSวPาขSอมูลสPวนคSางมีความเปtนอิสระ

ตPอกัน ไมPขึ้นอยูPกับลำดับการทดลอง

สรุปไดAว,าแบบจำลองมีความพอเพียงสามารถนำแบบจำลองน้ีไปใชAไดA
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General Full Factorial Design 6.แปลผลและหาเง่ือนไขท่ีเหมาะสมจากการวิเคราะหa Interaction Plot

สามารถสรุประดับท่ีเหมาะสมของการทดลอง ดังตาราง

สัญลักษณa ป$จจัย ระดับท่ีเหมาะสม

A
อุณหภูมิ 

(องศาเซลเซียส)
150 200

B เวลา (ชั่วโมง) 2 3 1 2 3

สรุปผลไดSวPาระดับที่เหมาะสมที่สPงผลกระทบตPอความชื้นที่
เหมาะสมที ่ผ PานเกณฑBการตรวจสอบชิ ้นงาน Offspring

Bangle คือ อุณหภูมิท่ี 200 องศาเซลเซียส และระยะเวลาใน

การใชAตูAอบสุญญากาศ 1 ชั่วโมง เนื่องจากวัตถุประสงคBใน

การทำการทดลองในครั ้งนี ้ คือการลดชPวงเวลานำสPงของ

ผลิตภัณฑB Offspring Bangle จึงเลือกระดับที่เหมาะสมที่มี
ระยะเวลานSอยที่สุด สามารถลดเวลาในการอบสุญญากาศจาก

เดิม 3 ชั่วโมง เหลือ 1 ชั่วโมง
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7.สรุปผลการดำเนินงาน



การเปรียบเทียบช,วงเวลานำส,งสินคAาก,อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง

การปรับปรุงกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑB Offspring Bangle
นั้น สามารถลดชPวงเวลานำสPงสินคSา 

จากเดิมมีระยะเวลาการสPงมอบสินคSาอยูPที่ 5 วัน หลังจากทำการ

ปรับปรุงกระบวนการผลิตสามารถระยะเวลาการส,งมอบสินคAา 

เหลืออยู,ท่ี 4 วัน 3 ชั่วโมง 20.4 นาที

ลดจากเดิมลงไดS 4 ชั่วโมง 39.6 นาที มาจาก 
- กระบวนการผสมปูนและกระบวนการอบเบSาปูน

ลดระยะเวลาทำงานลงไดS 27.11 นาที 

- กระบวนการเชื่อมและกระบวนการแตPงขัด

ลดระยะเวลาทำงานลงไดS 102.69 นาที                     

- กระบวนการชุบเงินลดระยะเวลาทำงานลงไดS 30 นาที
- กระบวนการอบสุญญากาศลดระยะเวลาทำงานลงไดS 120 นาที 

ผลิตภัณฑa Offspring Bangle 
ชPวงเวลานำสPงสินคSา

กPอนการปรับปรุง

ชPวงเวลานำสPงสินคSา

หลังการปรับปรุง

ชPวงเวลานำสPงสินคSา

ที่สามารถลดไดS

คิดเปtน

รSอยละ

48 ชั่วโมง 30 นาที 43 ชั่วโมง 50.4 นาที 4 ชั่วโมง 39.6 นาที 10.96
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การเปรียบเทียบเวลาท่ีใชAในการผลิตท่ีสามารถลดลงไดAต,อป�

จากเดิมใชSเวลาการผลิต 48.5 ช่ัวโมงตPอใบส่ังผลิตตPอสัปดาหB  

เหลือเวลาการผลิต 43.84 ช่ัวโมงตPอใบส่ังผลิตตPอสัปดาหB 

ซึ่งการลดชPวงเวลานำสPงน้ัน สามารถผลิตผลิตภัณฑB

Offspring Bangle เพิ่มขึ้นไดS โดยนำเวลาท่ีสามารถลดลงไดS 

223.68 ช่ัวโมงตPอป�น้ัน หารดSวย 43.84 ช่ัวโมงตPอใบส่ังผลิต

สามารถผลิตผลิตภัณฑB Offspring Bangle เพิ่มขึ้นไดSท้ังหมด 

5.1 ใบส่ังผลิตตPอป� ซึ่ง 1 ใบส่ังผลิต ผลิตช้ินงานไดS 3 ช้ิน 

ท้ังหมดจะสามารถเพิ่มขึ้นไดS 15 ช้ินตPอป� 

ราคาผลิตภัณฑB Offspring Bangle น้ันอยูPท่ี 12,516.84 บาท

ตPอช้ิน จะเพ่ิมรายไดAท้ังหมด 187,752.6 บาทต,อป�

เวลาท่ีใชAในการผลิต

ก,อนการปรับปรุง

เวลาท่ีใชAในการผลิต

หลังการปรับปรุง

เวลาท่ีใชA

ในการผลิตท่ีลดลง

(48.5 ชั่วโมงตPอสัปดาหB)

= 2,328 ชั่วโมงตPอป�

(43.84 ชั่วโมงตPอสัปดาหB)

= 2,104.32 ชั่วโมงตPอป�
223.68 ชั่วโมงตPอป�

หมายเหตุ 1 ป� ทำงาน 240 วัน
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8.ข<อเสนอแนะ



ขAอเสนอแนะ

การศึกษาในครั้งนี้เปtนการศึกษาและปรับปรุงการทำงาน โดยมีการ
ปรับเปลี่ยนวิธีการทำงานใหมPในบางกระบวนการ จึงควรมีการใหS

พนักงานในแตPละกระบวนการไดSเรียนรูSและฝ¡กการทำงานเพื่อใหSเกิด

ความชำนาญงาน และมีการจัดทำขั ้นตอนที่เปtนมาตรฐานวิธีการ

ทำงานที่ชัดเจน

ควรปรับปรุงระบบของการตรวจสอบการวัดความชื้นของชิ้นงาน เพื่อ
ทำใหSขSอมูลมีคุณภาพที่ดีขึ้น มีเกณฑBมาตรฐานในการรับรองผล และ

งPายตPอการวิเคราะหBเพื่อแกSไขปnญหาในอนาคต

โครงงานนี ้ใช Sเพื ่อเปtนแนวทาง สามารถนำไปตPอยอดและสรSาง
ประโยชนBไดSใหSแกPโรงงานไดSแตPอยPางไรก็ดี บริษัทจะตSองทำการ

คำนึงถึงเงื ่อนไข และปnจจัยตPางๆ ที่อาจจะทำใหSระบบการผลิตนั้น

เปล่ียนไป
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