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บทน า

บริษัท เกเบี้ยน โปรดักส์ ไทยแลนด์ จ ากัด ประกอบธุรกิจผลิตและจ าหน่ายกล่องกระชุหิน ได้แก่ กล่องเกเบี้ยนและกล่องแมทเทรส 
โดยทางบริษัทมีความต้องการที่จะท าการหาเวลามาตรฐานของกระบวนการผลิต เนื่องจากทางบริษัทไม่มีการค านวณความต้องการที่ใช้
ในการผลิตสินค้า ท าให้เกิดงานที่ค้างอยู่ในกระบวนการผลิตบางขั้นตอนอยู่เป็นจ านวนมาก จึงต้องปรับปรุงแก้ไขเพื่อท าการลดงาน
ระหว่างผลิตในกระบวนการผลิตของสายการผลิตกล่องเกเบี้ยนและกล่องแมทเทรสให้ดีย่ิงขึ้น

วัตถุประสงค์

หาเวลามาตรฐานและลดปริมาณงานระหว่างผลิต
ของสายการผลิตกล่องเกเบี้ยนและกล่องแมทเทรส

ศึกษากระบวนการผลิตและเก็บข้อมูลการผลิต 1

การสร้างแบบจ าลองสาย
การผลิตก่อนการปรับปรุง

3

การวิเคราะห์หาจุดการปรับปรุง
จากแบบจ าลองสถานการณ์ 4

ออกแบบวิธีการปรับปรุง
5

ท าการเปรียบเทียบผลลัพธ์7

กล่องแมทเทรส 6X8 เซนติเมตร 

กล่องเกเบี้ยน 8X10 เซนติเมตร
กล่องเกเบี้ยน 10X12 เซนติเมตร 

ตรวจความยาว ตัดลวด น าไปวาง รอย้าย

ย้ายไปพันขอบพันขอบย้ายไปประกอบวางรอ

ประกอบ อัดกล่อง ย้ายไปเก็บที่คลัง

น า เวลาที่ จั บมาหาค่ า เวลา เฉลี่ ยของแต่ ล ะ
กระบวนการ และท าการประเมินประสิทธิภาพในการ
ท างานของพนักงาน จากนั้นท าการหาเวลาปกติ ท าการ
ประเมินค่าเวลาลดหย่อน และท าการหาเวลามาตรฐาน

ท าการหาเวลามาตรฐานของกระบวนการผลิต
กล่องเกเบี้ยนและกล่องแมทเทรส 2

ท าการหารูปแบบการกระจายตัวของเวลา 
จากนั้นจึงน ารูปแบบนั้นมาท าการสร้างแบบจ าลอง

ผลลัพธ์จากแบบจ าลอง ท าให้ทราบว่างาน
ระหว่างผลิตเกิดขึ้นที่แผนกประกอบเพียงแผนกเดียว

31.38%
68.69%แผนกประกอบท างานไม่ทัน

ฝากล่องรอตัว
กล่ อ ง เพื่ อท า
การประกอบ

มาตรการ ท าการรวมชิ้นส่วนให้เป็นชุด 
โดยใช้หลักการ ECRS และท าการจัดวางผังของ
แผนกประกอบ โดยใช้หลักการพื้นฐานของการ
วางผังโรงงาน ลดระยะทางรวมได้ 85 เมตร

มาตรการ ท าการค านวณ Number of Kanban 
ใช้ 7 ใบ  ส าหรับกล่องแมทเทรส 6X8 เซนติเมตร 

ใช้ 10 ใบ ส าหรับกล่องเกเบี้ยน 8X10 เซนติเมตร
ใช้ 17 ใบ ส าหรับกล่องเกเบี้ยน 10X12 เซนติเมตร 

ทดสอบวิธีการปรับปรุง 6
ท าการปรับปรุงแบบจ าลองโดยน าแนวทาง 

3 แนวทางมาปรับใช้กับแบบจ าลองสถานการณ์

งานระหว่างผลิตรวมลดลงเท่ากับ 179 ชิ้น

มีพ้ืนที่ในการใช้งานมากขึ้น เพื่อน าไปใช้ประโยชน์ในด้านอื่น ๆ

ท าให้สามารถลดค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษางานระหว่างผลิตได้ 

35.03%


