
การปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานพนักงานช่วย
เหลือการผลิตภัณฑ์เครื�องส่งสัญญาณ

           พนักงานช่วยเหลือการผลิตภัณฑ์เครื�องส่งสัญญาณ MODEL A และ MODEL B เป�น
พนักงานQทําหน้าที�ในการเติมวัตถุดิบให้กับสายการผลิตเครื�องส่งสัญญาณ โดยพนักงาน
1 คนจะดูแล 1 สายการผลิต ซึ�งทําให้เกิดค่าใช้จ่ายจํานวนมาก จึงได้มกีารปรับปรุงให้
พนักงานสามารถดูแล 2 สายการผลิตของเครื�องส่งสัญญารได้

โครงงานที� 44 ป�การศึกษา 2563
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บทนํา

วัตถุประสงค์
1. ลดเวลาที�ใช้ในการทํางานสําหรับการดูแลสองสายการผลิตด้วยพนักงานคนเดียว
2. มีลําดับขั�นตอนการทํางานที�ชัดเจนสําหรับการดูแลสองสายการผลิต

สรุปผลการดําเนินการ

Model A : ลดเวลาการทํางานลงได้ 13.02 %
Model B : ลดเวลาการทํางานลงได้ 18.42 %

Model A : เวลาการทํางานที�คาดว่าจะลดลง 26.25 % 
Model B : เวลาการทํางานที�คาดว่าจะลดลง 19.00 %

ศึกษาขอ้มลูการทํางานของพนักงานช่วยเหลือ
การผลิตในสายการผลิตเครื�องส่งสัญญาณ

ทําการศึกษากระบวนการทํางานของพนักงานและทําการจับเวลาโดยตรง

เวลาการทํางานของทั�ง 6 สายการผลิตเมื�อเทียบกับ Takt Time
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ทําการปรับปรุงกับหน้างานจริง

นําการปรับปรุงบางส่วนที�ได้รับอนุญาตจากทางโรงงาน
มาทําการประดิษฐ์อุปกรณ์และใช้กับสายการผลิตจริง

ทําการปรับปรุงกับ Model A : 11 รายการ
ทําการปรับปรุงกับ Model B : 13 รายการ
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ออกแบบการปรับปรุงในกระบวนการทํางาน
ของพนักงาน

ทําการระบปุ�ญหาโดยการใช้ 7 QC Tools : Pareto Chart 

ใช้แผนผงัพาเรโตโดยพจิารณากระบวนการทํางานร่วมกับความถี�ในการทํางาน
รายการการปรับปรุง โดยใช้หลักการ ECRS
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ยา้ยตําแหน่งวัตถุดิบ จ กําจัดความสูญเสียในการเดิน
กําจัดงานที�ไมใ่ช่การบนัทึกขอ้มลูของพนักงานช่วยเหลือการผลิตโดยตรง
กําจัดความสูญเสียที�เกิดจากการบนัทึกขอ้มลูการเปลี�ยนกาว
กําจัดความสูญเสียสําหรับการเลื�อนรถทุกครั�งที�ใช้          
กําจัดเวลาที�สูญเสียที�เกิดจากการเดินไปส่งอุปกรณ์          
กําจัดการเอื�อมมอืที�เกิดขึ�นในการหยบิปากกาดูดวัตถุดิบ ก
ลดขั�นตอนการพบัถุง 
ปรับเปลี�ยนภาชนะใส่วัตถุดิบ ย เพื�อลดรอบความถี�ในการเติม

ปรับขนาดถาดวัตถุดิบ ง2 ให้เขา้กับรอบการเดิน
ปรับโต๊ะการทํางานวัตถุดิบ ก กับ ข และ ค ให้สามารถทํางานต่อกัน

จัดลําดับการเดินและทํางานให้ชัดเจน

เตรียมจํานวนรถให้เพยีงพอสําหรับการใขง้าน
เพิ�มอุปกรณ์ช่วยสําหรับการสวมวัตถุดิบ ข และ ค เขา้ด้วยกัน
ปรับเปลี�ยนปากกาดูดชิ�นงานให้สามารถดูดได้ครั�งละ 5 ชิ�น
ปรับเปลี�ยนภาชนะสําหรับวัตถุดิบ ข ให้เติมได้งา่ยขึ�น
จัดจํานวนการใขเ้ครื�องและเงื�อนไขที�ชัดเจน
ปรับเปลี�ยนขั�นตอนการนําถาดคืนวัตถุดิบ ก ให้ง่ายขึ�น
ปรับตําแหน่งการวางตู้รอเขา้เครื�องให้สามารถใขไ้ด้สะดวก
ยา้ยตําแหน่งวางสาร I ให้ทํางานได้งา่ยขึ�น
ปรับเปลี�ยนวิธีการเติม ง2 ให้สามารถใช้สองมือในการทํางาน
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วิเคราะห์ป�ญหาที�เกิดขึ�นในโรงงาน

เมื�อนําเวลาการทํางานมาปรับตามเป�าประสงค์ของโรงงาน

ป�ญหาที�เกิดขึ�นคือ : พนักงานมเีวลาที�ใช้ในการทํางานสูงกว่า Takt Time
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1  - ผลิต Model A
2 - ผลิต Model B
3 - ผลิต Model B
4 - ผลิต Model A & B

5 - ผลิต Model B
6 - ผลิต Model A
7 - ผลิต Model A


