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แผนภูมิเปรียบเทียบเวลามาตรฐานกระบวนการหยอดสี
ของผลิตภัณฑ์ A และ B ก่อนและหลังการปรับปรุง

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

โครงงานที่ 52 ปีการศึกษา 2563
การลดเวลามาตรฐานในกระบวนการหยอดสีของผลิตภัณฑ์ใหม่

และผลิตภัณฑ์ที่มีการผลิตในปริมาณมาก
นางสาวไอลดา  อรวีระกุล
ผศ.ดร.วริษา  วิสิทธิพานิช

ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเชียงใหม่
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บริษัท แพนดอร่า โพรดักชัน จ ากัด ประกอบธุรกิจเกี่ยวกับการผลิต
เครื่องประดับและอัญมณี จากการศึกษากระบวนการผลิตของ 3 ผลิตภัณฑ์ ได้แก่ 
ผลิตภัณฑ์ A B และ E พบว่ากระบวนการหยอดสีของทั้ง 3 ผลิตภัณฑ์มีความสูญเปล่าทั้ง
ทางด้านเวลาและแรงงานเกิดขึ้น ดังนั้นผู้วิจัยจึงต้องการที่จะหาแนวทางแก้ไข เพื่อลด
ความสูญเปล่า โดยประยุกต์ใช้เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ

บทน า วัตถุประสงค์
เพื่อลดเวลาในกระบวนการผลิต
ของผลิตภัณฑ์ A  B และ E

เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต
ของของผลิตภัณฑ์ A  B และ E

ขั้นตอนด าเนินการ
1. ศึกษาและเก็บข้อมูลกระบวนการผลิต

กระบวนการหยอดสีผลิตภัณฑ์ A และ B แบบเทปกาว 

กระบวนการหยอดสีผลิตภัณฑ์ E แบบใช้ Jig

จากการ เก็บข้ อมู ล เวลาที่ ใช้ ในการผลิตแต่ละ
กระบวนการที่ใช้คนเป็นแรงงานหลัก พบว่ากระบวนการที่
มักจะใช้เวลามากที่สุด คือ กระบวนการหยอดสี

3. หาแนวทางและออกแบบการปรับปรุง

ใชห้ลักการของการเคลื่อนไหวและเวลา และ หลักการ 
ECRS เพื่อปรับปรุงกระบวนการให้สามารถด าเนินงานได้
อย่างมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

น าแนวทางที่ได้มาปรึกษาร่วมกับทีมงาน เพื่อให้ได้
แผนการปรับปรุงที่เหมาะสมที่สุด 

5. เปรียบเทียบผลก่อนและหลังการปรับปรุง
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Jig ท่อลม ติดฐานกับเทปโฟม

แผนภูมิเปรียบเทียบเวลามาตรฐานก่อนและหลังการ
ปรับปรุงของผลิตภัณฑ์ E

6. สรุปผลการปรับปรุง
ผลิตภัณฑ์ A และ B สามารถลดเวลามาตรฐานใน

กระบวนการหยอดสีลงได้ 21.09 วินาทีต่อชิ้นหรือคิดเป็น
ร้อยละ 7.38 ของเวลาที่ใช้ก่อนปรับปรุง

ผลิตภัณฑ์ E วิธีที่ลดเวลามาตรฐานใน
กระบวนการหยอดสีได้มากที่สุดคือวิธีติดฐานชิ้นงาน
กับเทปโฟม โดยลดเวลาได้ 39.81 วินาทีต่อชิ้น หรือ
คิดเป็นร้อยละ 16.99 ของเวลาที่ใช้ก่อนปรับปรุง

จากการปรับปรุ งกระบวนการหยอดสีของทั้ ง
3 ผลิตภัณฑ์จะสามารถประหยัดต้นทุนได้ 156,783.75 บาท

เตรียม
แท่งเหล็ก

ร้อย
ชิ้นงาน

หยอดสี
และอบสี

ดึงชิ้นงาน
ออก

แกะเทปออก
จากแท่งเหล็ก

ตรวจสอบ &
ท าความสะอาด

ร้อย Jig และ ส่วน
Top part ใส่แท่งเหล็ก

จัดเรียงชิ้นงาน
และล็อกให้แน่น

ติด
เทปโฟม

เก็บ
จี้ห้อย

หยอดสี
และอบสี

2. วิเคราะห์ปัญหา

วิเคราะห์หาสาเหตุที่มีความสัมพันธ์เชื่อมโยงกับปัญหา 
โดยใช้แผนผังก้างปลาหรือแผนผังเหตุและผล และเทคนิค
การตั้งค าถาม 5W 1H 
ผลิตภัณฑ์ A และ B

ผลิตภัณฑ์ E

ผลิตภัณฑ์ A และ B

ผลิตภัณฑ์ E 

การใช้เทปกาวมีขั้นตอนที่ก่อให้เกิดความสูญเปล่าจึง
เสนอให้ใช้เม็ดกระดุมอะคริลิคแทน

การใช้ Jig ท าให้เกิดการเคลื่อนไหวที่สิ้นเปลืองจึง
เสนอการปรับปรุง 2 วิธี ได้แก่

1.ท่อลม 2.ติดฐานชิ้นงานกับเทปโฟม

4. ด าเนินการปรับปรุงและติดตามผล


