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วัตถุประสงค

การวิเคราะหหาสาเหตุท่ีสงผลตอปญหาดานเวลาการทํางาน ผลการดําเนินงาน

วิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบ (FMEA)

เวลาการทํางานของแตละกระบวนการยอย

เวลาในแตละกิจกรรมหลังการปรับปรุงเชิงทฤษฎี

สรุปผลการดําเนนิงาน

สรุปผลการดําเนินงาน

เวลามาตรฐาน

เน่ืองจากปจจุบันยังไมมีการกําหนดเวลามาตรฐานในทุกกิจกรรมการ

ทํางานของกระบวนการผลิตโดยละเอียด 

ประกอบกับยังขาดการศึกษาวิธีการทํางานท่ีชัดเจน 

เพ่ือหาเวลามาตรฐานในทุกกิจกรรมการผลิตสวนงาน 

Weaving 2

เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของคนและเคร่ืองจักรลดความ

สูญเสียงานท่ีไมจําเปนในกระบวนการ

การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา (Motion and Time Study)

การลดความสูญเปลา (ECRS)

การวิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบ (FMEA)

การจัดสมดุลสายการผลิต (Line balancing)

แผนภูมิคน-เคร่ืองจักร (Man-Machine Charts)

ปญหาหลักในแผนก Weaving 2

  1. โรงงานไมมีเวลามาตรฐานของกิจกรรมยอย

  2. ยังไมมีมาตรฐานการทํางานท่ีเปนรูปแบบชัดเจน

  3. พนักงานใหมยังไมสามารถแกไขปญหา เบ้ืองตนในแตละกระบวนการได

  4. ไมทราบวาเวลาท่ีวางงานท่ีแทจริงของพนักงาน

การจัดสมดุลสายการผลิต (Line balancing)

แผนภูมิคน-เคร่ืองจักร (Man-Machine Charts)

ขัน้ตอนการทําโครงงาน ในสวนลําดบัการทํางาน

กราฟแสดงเวลาท่ีสามารถลดไดเชิงทฤษฎี

ตารางแสดงประสิทธิภาพท่ีเพ่ิมข้ึนของพนักงานเชิงทฤษฎี

โครงงานท่ี 833 ปการศึกษา 2563
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