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บทคัดยอ 
 
 
ในสภาวะของการตกตํ่าทางเศรษฐกิจโลกและสภาพเศรษฐกิจท่ีย่ําแยในปจจุบันส่ิงท่ีสําคัญ

และตองคํานึงถึงคือการลดตนทุนในการผลิตการสงมอบสินคาท่ีรวดเร็วองคกรตางๆจึงไดคนควา
แนวทางในการจัดการท่ีจะเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตสําหรับแนวทางที่สําคัญประการหนึ่งในสวน
ของการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตไดแกการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยตัดลดข้ันตอนการผลิต 
และการปรับปรุงผลผลิตตอช่ัวโมงใหมีปริมาณเพ่ิมข้ึนเพื่อเปนการลดเวลาการผลิตซ่ึงเปน
วัตถุประสงคหลักของงานวิจัยนี้โดยแนวคิดท่ีสําคัญท่ีนํามาประยุกตใชไดแกการศึกษาการ
เคล่ือนไหวและเวลา  (Motion and Time Study) โดยนําเทคนิคตาง ๆ มาใช     เชน   การวิเคราะห
กระบวนการผลิต (Process Analysis) วาดวยแผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Chart) มาใช
วิเคราะหและปรับปรุงวิธีการทํางาน สามารถลดเวลาการทํางานและเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 

จากการศึกษาวิจัยในหนวยการผลิตของโรงงานของเลนไมยางพาราพบปญหาในแผนกขัด
และแผนกสีสกรีนวามีปญหาท่ีข้ันตอนการผลิตทําใหเกิด  “ปญหาคอขวด”  หรืองานรอคอยทําให
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เสียเวลาในการทํางานมากตนทุนการผลิตเพิ่มข้ึนจึงทําการปรับปรุงข้ันตอนการผลิตแผนกสีสกรีน
และแผนกขัด 

แผนกสีสกรีนทําการปรับปรุงข้ันตอนการสกรีนงานใหสามารถสกรีนงานไดทีละ2ช้ินงาน
จากเดิมสกรีนงานไดทีละช้ินสามารถลดงานลง  50 % จากการสกรีน  1,400 คร้ังตอ 1 รูปแบบเหลือ
การทํางานเพียง 700 คร้ัง ตอ 1 รูปแบบและในการส่ังแตละคร้ังจะมีจาํนวน 5 รูปแบบ จะมีคร้ังใน
การสกรีน มากถึง 7,000 คร้ัง เม่ือนําวิธีการใหมมาใชสามารถลดงานลงไดถึง 3,500 คร้ัง ทําให
สามารถลดเวลาการทํางานของแผนกสีสกรีนจากเดิม 25.12 ช่ัวโมง เปน  16.05  ช่ัวโมง  คิดเปน 
36.1 เปอรเซ็นต 

แผนกขัดทําการปรับปรุงข้ันตอนการขัดจากวิธีการขัดช้ินงานทีละช้ินเปนการขัดช้ินงาน    
ทีละ 3 ช้ินโดยการนําอุปกรณในการจับยดึช้ินงาน (Fixture) มาชวยในการผลิต สามารถลดงานลง 
60% จากการขัด 3,000 คร้ัง ตอ 1 กระบวนการ เหลือการทํางานเพียง 1,000 คร้ัง ตอ 1 กระบวนการ 
และ ในการผลิตของสายการผลิตนี้ มีการขัดถึง 3 กระบวนการจะมีคร้ังในการขัดมากถึง 9,000 คร้ัง 
การปรับปรุงดวยวิธีการใหมนี้สามารถลดงานลงไดถึง 6,000 คร้ังทําใหสามารถลดเวลาการทํางาน
ของแผนกขัดจากเดิม168.5  ช่ัวโมง เปน 83.16ช่ัวโมง คิดเปน 50.64  เปอรเซ็นต 
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ABSTRACT 
 
 
Due to the economic downward at the present time, it is important to decrease cost and 

product delivery time. Therefore, many organizations have been focusing on the production 
efficiency improvement by eliminate unnecessary works in production process and increase 
production rate. The objectives of this research employed this idea using motion and time study 
technique such as process analysis and process chart in order to achieve the production efficiency 
improvement. 
 From the research, the production efficiency improvement in wooden toys factory, 
problems was found in polish and color screening unit which caused bottle neck, time losses and 
increased product cost. 

In color screening, work was designed to perform 2 pcs each time instead of 1 pc.          
(or 50% saving in 700 screened products from 1400 screened products). Previously, 5 orders was 
done in one lot. Therefore, 7000 screens (1400x5) were operated .With the designed method, only 
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3500 screens were worked. Consequently, time used in the process was reduced to 16.05 hour in 
stead of 25.12 hour (36.1% decreased). 

In polish department, works were done 3 pcs a polish instead of 1 pc in the new method 
by using a fixture. Therefore, in one lot, works were reduced from 3000 works a process to 1000 
works. Moreover, in this line production, 3 lots were done each time. Thus, polishing work was  
reduced from 9000 time to 3000 time altogether. Consequently, production times in polishing 
department were reduced from 168.5 hours previously to 83.16 hours which equal to 50.64 %. 

 
 
 

 
 
 

 


