
    โรงงานกรณีศึกษา เปนโรงงานผลิตช้ินสวนยานยนต จากการศึกษาพบ
วา ทางโรงงานมีการเพ่ิมจํานวนการผลิตคารบูเรเตอร โดยทางโรงงานได
เพ่ิมสายการผลิตของกระบวนการตกแตงกําจัดครีบ เน่ืองจากรอบเวลาใน
การผลิตท่ีสูงกวากระบวนการอ่ืน ผูวิจัยจึงไดศึกษาหาความสูญเปลาของ
กระบวนการโดยใชเทคนิคลีน และไดเสนอแนวทางในการลดความสูญ
เปลาของกระบวนการและเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต

ตกแตงกําจัดครีบตรวจสภาพผิวภายนอก

ตรวจสภาพเม็ดอลูมิเนียม

10
- MARK ท่ี 1 ลดได 0.29 มิลลิเมตร

- MARK ท่ี 2 ลดได 0.29 มิลลิเมตร

- MARK ท่ี 3 ลดได 0.28 มิลลิเมตร

- MARK ท่ี 4 ลดได 0.28 มิลลิเมตร

ข้ันตอนกําจัดครีบเกจทางเดิน และรอยตอแมแบบดาน MARKING

เวลาการทํางานลดลงจาก 9.81 วินาที เปน 1.47 วินาทีลดลงไปได 8.34 วินาที

      เม่ือไดหัวขอของปญหาจึงกําหนด

ปจจัยตามหลักการ 4 M ประกอบดวย 

การเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตในกระบวนการกําจัดครีบ

นายศตวรรฒ ชัยมงคลศักดิ์
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เสนอใหทางแผนกฉีดหลอปรับปรุงหัวมีดตัด

ของเคร่ืองกดในกระบวนการแยกเกจทางเดิน

 ใหมีขนาดกวางข้ึน 0.3 มิลลิเมตร

ปรับวิธีการทํางานของการตะไบดาน MARKING 

จากตะไบใหเรียบเนียน (ขนาดครีบ 0 มิลลิเมตร) เปน

ตะไบใหครีบดาน MARKING สูงไมเกิน 0.3 มิลลิเมตร

เปรียบเทียบประสิทธิภาพสายการผลิตทําใหประสิทธิภาพสายการผลิตเพ่ิมข้ึน

จาก 81% เปน 97% พบวากําลังการผลิตเพ่ิมข้ึน 132 ช้ินตอช่ัวโมง

   ปรับใหข้ันตอนการตะไบดาน MARKING ใหพนักงานคนท่ี 1 

เปนคนทํางานแลวใหพนักงานคนท่ี 1 ไหลงานใหท้ัง 2 ไลน

 สามารถลดคาใชจายได 81,903 บาทตอเดือน

       เพ่ือลดเวลาการทํางานของกระบวนการ
กําจัดครีบของผลิตภัณฑคารบูเรเตอร รุน K03T

ปริมาณการผลิตเพ่ิมข้ึนจากเดิมถึง 132 ช้ินตอช่ัวโมง

จากการตรวจสอบพบวา

กระบวนการกําจัดครีบดาน

MARKING ใชเวลามากท่ีสุด

พนักงาน (Man) ,อุปกรณ (Tool) ,วัตถุดิบ (Material) ,กระบวนการทํางาน (Method) 

ประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึนจาก 81% เปน 97%

ปรับมาตรฐานอายุการใชงานตะไบจาก

 2 เดือน เปล่ียนเปน 1 เดือน

โครงงานที่ 72 ปการศึกษา 2563

ขั้นตอนการทํางานของกระบวนการตกแตงกําจัดครีบ (วินาที)

ปญหาใชเวลา

ตะไบนานมาก

เกินไป

0

วัตถุประสงค

วิธีการดําเนินงาน ศึกษาและเก็บขอมูลกระบวนการผลิต

กระบวนการผลิตคารบูเรเตอร

กําจัดครีบ AIR SCREW

ตัดแยกเกจทางเดิน

บทนํา

หลอมวัตถุดิบ

จัดเก็บรักษา

ฉีดข้ึนรูป

ขัดผิวช้ินงาน

ตรวจสอบเม็ดอลู

กําจัดครีบ MARKING

กําจัดครีบ BOSS

กําจัดครีบ ACV

กําจัดครีบ TH.S

กําจัดครีบ O-RING

กําจัดครีบรู PIN

1
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4.3
9.8

1.8

1.6

1.9

2.2
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วัตถุดิบพนักงาน

กระบวนการ อุปกรณ

มีความเหน่ือยลา
ในการ

ทํางานตอเนื่อง ขาดประสบการณ

ครีบดาน 
MARKING สูง

ขาดการกําหนด
มาตรฐาน

ไมไดอางอิงจาก
มาตรฐาน DRAWING

เนนตะไบใหเรียบสวย

กระบวนการทํางาน
ของพนักงานแตละคน

ไมไดระบุชัดเจน
 

ความคม
ตะไบลดลง

มาตรฐานการ
ใชนานเกินไป

ขนาดครีบของช้ินงาน

เวลาในการทํางานของกระบวนการตกแตงกําจัดครีบ

สรุปผลการดําเนินงาน

เพิ่มขนาดดานละ 0.
3 m

m.

ครีบดาน MARKING
กอนปรับปรุง = 0.62 mm.

1 1 2 2

221

กอนปรับปรุง

หลังปรับปรุง

มีพนักงานในสายการผลิต 4 คน

มีพนักงานในสายการผลิต 3 คน
11.58 sec 11.55 sec

4.32 sec 15.72 sec

วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา2

3 เสนอแนวทางปรับปรุงกระบวนการ

4 เปรียบเทียบผลหลังการปรับปรุง


