
5. นําไปทดลองจริง เปรียบเทียบผลและวิเคราะหผล
กอนและหลังการปรับปรุง

Cycle Time กระบวนการคีบ ลดลง คิดเปนรอยละ 38.11 มี
เวลามาตรฐานหลังการปรับปรุงเทากับ 1.86 นาที

นําขอมูลท่ีได มาวิเคราะหหาความเร็วในการแปรรูปไม โดยหาความเร็วในการ

ผลิตจากการนําเวลาในการทํางานสุทธิหารดวยจํานวนความตองการตอวัน 

การปรับปรุงกระบวนการแปรรูปไมของบริษัท สหโคเจน กรีน จํากัด
โดยใชเทคนิคการเคล่ือนไหวและเวลา

     บริษัท สหโคเจน กรีน จํากัด ไดประกอบกิจการแปรรูปช้ินไมสับเพ่ือสงปอนเช้ือเพลิงให

กับโรงไฟฟา โดยจัดต้ังเปนศูนยรับซ้ือและแปรรูปชีวมวลไฟฟา ซ่ึงผูวิจัยเล็งเห็นวา

กระบวนการแปรรูปไมของบริษัทไมไดทําการเก็บขอมูลการเคล่ือนไหวและเวลาเปนเวลา

นานราว ๆ เกือบ 10 ปอีกท้ังกระบวนการแปรรูปไดมีการเกิดปญหาคอขวด โดยมุงเนนท่ีจะ

ลดข้ันตอนการปฏิบัติงานของพนักงาน เพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุดและลดเวลาในแตละ

ข้ันตอนในการแปรรูปไม โดยประยุกตใชเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ 
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   • กระบวนการยอยของการคีบ ไดแก การมองหาตําแหนง การเคล่ือนมือ
คีบไปตําแหนงท่ีมอง การหยอนมือคีบ การคีบ การยกมือคีบ เคล่ือนมือคีบ
ไปท่ีตําแหนงปลอย
   • กระบวนการยอยของการจัดเรียง ไดแก การสังเกต การเอ้ือมมือไปจับ
ไม การจัดเรียงไม
   • กระบวนการยอยของการสับไม ไดแก การสังเกต การกดปุม

โครงงานท่ี 13 ปการศึกษา 2563 

คํานํา วัตถุประสงค 

ข้ันตอนดําเนินการ 

สรุปผลการดําเนินงาน 

1. เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของสายการผลิตใน

กระบวนการแปรรูปไม  

1.ศึกษาเเละเก็บขอมูล

2. แบงกระบวนการแปรรูปเปนกระบวนการ
ยอยและทําการจับเวลาโดยตรง

ตัวอยางแผนการปฏิบัติงานผลิตช้ิน

ไมสับ เดือนสิงหาคม 2563

3. ดําเนินการหาความเร็วในการผลิต (Takt Time)

กราฟเปรียบเทียบ Cycle Time

กับ Takt Time กอนการปรับปรุง

4. ทําการวิเคราะหปญหาโดยใชหลักการลีนและนํา
เสนอแนวทางในการลดคอขวด

แผนผังกางปลาของปญหาไมติด แบบฟอรมคะแนนท่ีไดใหพนักงานกรอก

2. เพ่ือลดเวลาในกระบวนการ

แปรรูปไม

จับเวลาเเละคํานวณหา
Cycle Time ของเเตละ
กระบวนการยอยท้ังหมดตอ
1 ตัน ( 1ตัน เทากับ 8 คีบ
หรือ 128 กิโลกรัมตอคีบ )

ทําใหทราบวาปญหาท่ี
ทําใหเกิดคอขวดของ
กระบวนการสวนใหญ
เกิดจากการติดขัดของ
ไม ณ กระบวนการ
สับ 

จึงไดสาเหตุสําคัญท่ีทําใหเกิดปญหาไมติด

บริเวณเคร่ืองสับไมมากท่ีสุด คือ ไมท่ีขนาด

ใหญเกินไป คะแนนรวมเทากับ 22.69 คะแนน 

ทดลองจับเวลาจริงหลังการใชหลัก

การ ECRS และปรับขนาดไมทอน ให

มีขนาดเสนผานศูนยกลางท่ีนอยกวา 

 9  น้ิว และความยาวไมเกิน 40 น้ิว    

Cycle Time ของแตละ
กระบวนการยอย ตอ 1 ตัน
หลังการปรับปรุง
(1 ตัน เทากับ 7 คีบ
หรือ 148.5 กิโลกรัมตอคีบ)

สายธารคุณคากอน

การปรับปรุง

Cycle Time กระบวนการสับ ลดลง คิดเปนรอยละ 46.08 มี
เวลามาตรฐานหลังการปรับปรุงเทากับ 1.77 นาที 

กอนการปรับปรุงกําลังการผลิตตัน
ตอช่ัวโมงจะเทากับ 19 ตันตอ

ช่ัวโมง หลังการปรับปรุงน้ัน กําลัง
การผลิตตันตอช่ัวโมงไดเทากับ

34.8 ตันตอช่ัวโมง ทําใหกําลังการ
ผลิต เพ่ิมข้ึน คิดเปนรอยละ 45.71 

Value Added = 39.81 % 

Value Added = 56.90 % 

Value Added เพ่ิมข้ึน คิดเปนรอยละ 30.03 

Cycle Time เปรียบเทียบกับ Takt Time กอนและหลังการปรับปรุง

Cycle Time กระบวนการจัดเรียง ลดลง คิดเปนรอยละ 42.03
มีเวลามาตรฐานหลังการปรับปรุงเทากับ 1.65 นาที

การคีบไม การจัดเรียงไม การสับไม
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