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      โรงงานกรณีศึกษา เปนอุตสาหกรรมการแปรรูปกลองกระดาษสําเร็จรูป โดยจากการสํารวจขอมูลโรงงาน

พบวากระบวนการทํางานเกิดความสูญเปลาระหวางการผลิตและมีการเคล่ือนไหวของพนักงานท่ีไมเหมาะสมกับ
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ตัวจับยึดถูกใชมาเปนเวลานานตัวจับยึดถูกใชมาเปนเวลานานตัวจับยึดถูกใชมาเปนเวลานาน
ตองคอยหยิบตลับเมตรมาวัดตองคอยหยิบตลับเมตรมาวัดตองคอยหยิบตลับเมตรมาวัด

ใบมีดบอยใบมีดบอยใบมีดบอย

ไมมีแถบวัดระยะบนเคร่ืองไมมีแถบวัดระยะบนเคร่ืองไมมีแถบวัดระยะบนเคร่ือง

พนักงานขาดความกระตือรือรนพนักงานขาดความกระตือรือรนพนักงานขาดความกระตือรือรน
ตอการทํางานตอการทํางานตอการทํางาน

ตัวจับยึดใบมีดหลวมตัวจับยึดใบมีดหลวมตัวจับยึดใบมีดหลวม

พนักงานเม่ือยลาพนักงานเม่ือยลาพนักงานเม่ือยลา
งายงายงาย

พนักงานพ นักงานพ นักงาน

วิ ธี ก า รวิ ธี ก า รวิ ธี ก า รเ ค ร่ื อ ง จั ก ร / อุปกรณเ ค ร่ื อ ง จั ก ร / อุปกรณเ ค ร่ื อ ง จั ก ร / อุปกรณ

ตั้งคาตั้งคาตั้งคา

เครื่องจักรเครื่องจักรเครื่องจักร

นานนานนาน

ขาดแรงจูงใจในการทํางานขาดแรงจูงใจในการทํางานขาดแรงจูงใจในการทํางาน

พนักงานกมตัวบอยพนักงานกมตัวบอยพนักงานกมตัวบอย
ใบมีดอยูต่ําใบมีดอยูต่ําใบมีดอยูต่ํา

กวาระดับเอวกวาระดับเอวกวาระดับเอวไมมีพนักงานไมมีพนักงานไมมีพนักงาน
คนอ่ืนคอยคนอ่ืนคอยคนอ่ืนคอย
เปล่ียนงานเปล่ียนงานเปล่ียนงาน

ไมมีแถบวัดระยะไมมีแถบวัดระยะไมมีแถบวัดระยะ
บนเคร่ืองบนเคร่ืองบนเคร่ือง

ไมมีการเปล่ียนอุปกรณจับไมมีการเปล่ียนอุปกรณจับไมมีการเปล่ียนอุปกรณจับ
ยึดยึดยึด
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ตัดกวา้งยาว ตัดสงู พมิพส์บัรอ่ง ทากาว มดั
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ตัดกวา้งยาว ตัดสงู พมิพส์บัรอ่ง ทากาว
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ตัวอยางการวิเคราะหหาสาเหตุและแนวทางการตัวอยางการวิเคราะหหาสาเหตุและแนวทางการตัวอยางการวิเคราะหหาสาเหตุและแนวทางการ

แกไขความสูญเปลาในกระบวนการดวยผังกางปลาแกไขความสูญเปลาในกระบวนการดวยผังกางปลาแกไขความสูญเปลาในกระบวนการดวยผังกางปลา

การทํางานบางข้ันตอน สงผลกระทบใหกระบวนการผลิตมีรอบเวลาในการทํางานสูง ผูวิจัยจึง

มีความสนใจท่ีจะทําการลด ความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึนในโรงงานเพ่ือทําใหโรงงานมีรอบเวลาการ

ผลิตท่ีเร็วข้ึนกวาเดิม และมีข้ันตอนการทํางานท่ีเปน มาตรฐานและงายตอการทํางาน

ตัด

  

พิมพ-สับรอง

  

ทากาว
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โครงงานที่ 821 ปการศึกษา2563 

 การลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิตกลองกระดาษลูกฟูก

ภาคอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเชียงใหม

นายกิตต์ิ  ชาญณรงค   นายพัทธภวิศวร สนามชัย 

เพ่ือขจัดและลดเวลาท่ีไมกอให

เกิดมูลคาเพ่ิมระหวางการ

ทํางาน

รศ.ดร.อภิชาต โสภาแดง

เพ่ือจัดทําเปนมาตรฐาน

ในการทํางาน

มัด

  

41.96
58.04 55.86

44.14

86.71

13.29

62.11

37.89

18.51
81.49

รอ้ยละงานที�ไม่รอ้ยละงานที�ไม่รอ้ยละงานที�ไม่
เกิดมูลค่าเกิดมูลค่าเกิดมูลค่า

รอ้ยละงานที�รอ้ยละงานที�รอ้ยละงานที�
เกิดมูลค่าเกิดมูลค่าเกิดมูลค่า

แผนภูมิเปรียบเทียบรอยละงานท่ีไมเกิดมูลคากอนและหลังแผนภูมิเปรียบเทียบรอยละงานท่ีไมเกิดมูลคากอนและหลังแผนภูมิเปรียบเทียบรอยละงานท่ีไมเกิดมูลคากอนและหลัง
แผนภูมิเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตกอนและหลังแผนภูมิเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตกอนและหลังแผนภูมิเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตกอนและหลัง

58.04
50.04

55.86

49.46

86.71

85.81

18.51 17.01

 ผลการดําเนินการลดความสูญเปลาพบวา เวลาการทํางาน
ท่ีไมกอใหเกิดมูลคาของแตละกระบวนการเฉล่ียรอยละ 4.2

   สงผลใหรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ของแตละ
กระบวนการผลิตลดลงดวยโดยเฉล่ีย 97.55 วินาที

1.การลดการต้ังคาใบมีด : การติดต้ังสเกลวัดระยะ1.การลดการต้ังคาใบมีด : การติดต้ังสเกลวัดระยะ1.การลดการต้ังคาใบมีด : การติดต้ังสเกลวัดระยะ

ขนาด250 เซนติเมตร บริเวณหนาใบมีดขนาด250 เซนติเมตร บริเวณหนาใบมีดขนาด250 เซนติเมตร บริเวณหนาใบมีด

2.สรางแผงก้ันลดการกระจายตัวหลังการตัดกระดาษ2.สรางแผงก้ันลดการกระจายตัวหลังการตัดกระดาษ2.สรางแผงก้ันลดการกระจายตัวหลังการตัดกระดาษ

ขนาดกวาง88xยาว10xสูง90 เซนติเมตร ขนาดน้ําขนาดกวาง88xยาว10xสูง90 เซนติเมตร ขนาดน้ําขนาดกวาง88xยาว10xสูง90 เซนติเมตร ขนาดน้ํา

หนัก 50 กิโลกรัมหนัก 50 กิโลกรัมหนัก 50 กิโลกรัม

หลังจากการจัดลําดับการทํางานใหม โดยใหพนักงานหลังจากการจัดลําดับการทํางานใหม โดยใหพนักงานหลังจากการจัดลําดับการทํางานใหม โดยใหพนักงาน

คนท่ี 2 ทํางานในข้ันตอนท่ี 5 รวมกับพนักงานคนท่ีคนท่ี 2 ทํางานในข้ันตอนท่ี 5 รวมกับพนักงานคนท่ีคนท่ี 2 ทํางานในข้ันตอนท่ี 5 รวมกับพนักงานคนท่ี

1 ทําใหรอบเวลาการต้ังคาเคร่ืองพิมพ-สับรองลดลง1 ทําใหรอบเวลาการต้ังคาเคร่ืองพิมพ-สับรองลดลง1 ทําใหรอบเวลาการต้ังคาเคร่ืองพิมพ-สับรองลดลง

จากเดิม 859.2 วินาที เหลือ 755.30 วินาที ดังจากเดิม 859.2 วินาที เหลือ 755.30 วินาที ดังจากเดิม 859.2 วินาที เหลือ 755.30 วินาที ดัง

ตารางกิจกรรมทวีคูณตารางกิจกรรมทวีคูณตารางกิจกรรมทวีคูณ

ติดต้ังสเกลวัดระยะติดต้ังสเกลวัดระยะติดต้ังสเกลวัดระยะ แผงก้ันลดการกระจายแผงก้ันลดการกระจายแผงก้ันลดการกระจาย

ก่อนปรบัปรงุก่อนปรบัปรงุก่อนปรบัปรงุ หลังปรบัปรงุหลังปรบัปรงุหลังปรบัปรงุ

493.02

376.07

479.06

357.27

661.33

589.36

819.35

739.82
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