
5. นําไปทดลองจริง เปรียบเทียบผลและวิเคราะหผล
กอนและหลังการปรับปรุง

Cycle Time กระบวนการคีบ ลดลง คิดเปนรอยละ 38.11 มี
เวลามาตรฐานหลังการปรับปรุงเทากับ 1.86 นาที

นําขอมูลท่ีได มาวิเคราะหหาความเร็วในการแปรรูปไม โดยหาความเร็วในการ

ผลิตจากการนําเวลาในการทํางานสุทธิหารดวยจํานวนความตองการตอวัน 

การปรับปรุงกระบวนการแปรรูปไมของบริษัท สหโคเจน กรีน จํากัด
โดยใชเทคนิคการเคล่ือนไหวและเวลา

     บริษัท สหโคเจน กรีน จํากัด ไดประกอบกิจการแปรรูปช้ินไมสับเพ่ือสงปอนเช้ือเพลิงให

กับโรงไฟฟา โดยจัดต้ังเปนศูนยรับซ้ือและแปรรูปชีวมวลไฟฟา ซ่ึงผูวิจัยเล็งเห็นวา

กระบวนการแปรรูปไมของบริษัทไมไดทําการเก็บขอมูลการเคล่ือนไหวและเวลาเปนเวลา

นานราว ๆ เกือบ 10 ปอีกท้ังกระบวนการแปรรูปไดมีการเกิดปญหาคอขวด โดยมุงเนนท่ีจะ

ลดข้ันตอนการปฏิบัติงานของพนักงาน เพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุดและลดเวลาในแตละ

ข้ันตอนในการแปรรูปไม โดยประยุกตใชเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ 
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   • กระบวนการยอยของการคีบ ไดแก การมองหาตําแหนง การเคล่ือนมือ
คีบไปตําแหนงท่ีมอง การหยอนมือคีบ การคีบ การยกมือคีบ เคล่ือนมือคีบ
ไปท่ีตําแหนงปลอย
   • กระบวนการยอยของการจัดเรียง ไดแก การสังเกต การเอ้ือมมือไปจับ
ไม การจัดเรียงไม
   • กระบวนการยอยของการสับไม ไดแก การสังเกต การกดปุม

โครงงานท่ี 13 ปการศึกษา 2563 

คํานํา วัตถุประสงค 

ข้ันตอนดําเนินการ 

สรุปผลการดําเนินงาน 

1. เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของสายการผลิตใน

กระบวนการแปรรูปไม  

1.ศึกษาเเละเก็บขอมูล

2. แบงกระบวนการแปรรูปเปนกระบวนการ
ยอยและทําการจับเวลาโดยตรง

ตัวอยางแผนการปฏิบัติงานผลิตช้ิน

ไมสับ เดือนสิงหาคม 2563

3. ดําเนินการหาความเร็วในการผลิต (Takt Time)

กราฟเปรียบเทียบ Cycle Time

กับ Takt Time กอนการปรับปรุง

4. ทําการวิเคราะหปญหาโดยใชหลักการลีนและนํา
เสนอแนวทางในการลดคอขวด

แผนผังกางปลาของปญหาไมติด แบบฟอรมคะแนนท่ีไดใหพนักงานกรอก

2. เพ่ือลดเวลาในกระบวนการ

แปรรูปไม

จับเวลาเเละคํานวณหา
Cycle Time ของเเตละ
กระบวนการยอยท้ังหมดตอ
1 ตัน ( 1ตัน เทากับ 8 คีบ
หรือ 128 กิโลกรัมตอคีบ )

ทําใหทราบวาปญหาท่ี
ทําใหเกิดคอขวดของ
กระบวนการสวนใหญ
เกิดจากการติดขัดของ
ไม ณ กระบวนการ
สับ 

จึงไดสาเหตุสําคัญท่ีทําใหเกิดปญหาไมติด

บริเวณเคร่ืองสับไมมากท่ีสุด คือ ไมท่ีขนาด

ใหญเกินไป คะแนนรวมเทากับ 22.69 คะแนน 

ทดลองจับเวลาจริงหลังการใชหลัก

การ ECRS และปรับขนาดไมทอน ให

มีขนาดเสนผานศูนยกลางท่ีนอยกวา 

 9  น้ิว และความยาวไมเกิน 40 น้ิว    

Cycle Time ของแตละ
กระบวนการยอย ตอ 1 ตัน
หลังการปรับปรุง
(1 ตัน เทากับ 7 คีบ
หรือ 148.5 กิโลกรัมตอคีบ)

สายธารคุณคากอน

การปรับปรุง

Cycle Time กระบวนการสับ ลดลง คิดเปนรอยละ 46.08 มี
เวลามาตรฐานหลังการปรับปรุงเทากับ 1.77 นาที 

กอนการปรับปรุงกําลังการผลิตตัน
ตอช่ัวโมงจะเทากับ 19 ตันตอ

ช่ัวโมง หลังการปรับปรุงน้ัน กําลัง
การผลิตตันตอช่ัวโมงไดเทากับ

34.8 ตันตอช่ัวโมง ทําใหกําลังการ
ผลิต เพ่ิมข้ึน คิดเปนรอยละ 45.71 

Value Added = 39.81 % 

Value Added = 56.90 % 

Value Added เพ่ิมข้ึน คิดเปนรอยละ 30.03 

Cycle Time เปรียบเทียบกับ Takt Time กอนและหลังการปรับปรุง

Cycle Time กระบวนการจัดเรียง ลดลง คิดเปนรอยละ 42.03
มีเวลามาตรฐานหลังการปรับปรุงเทากับ 1.65 นาที

การคีบไม การจัดเรียงไม การสับไม
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