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บทท่ี 5 
สรุปผลการด าเนินงาน 

 
5.1 สรุปผลการด าเนินโครงงาน  
 โครงงานนี้มีจุดประสงค์เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการเจาะชิ้นส่วนเฟอร์นิเจอร์โดย
การประยุกต์ใช้หลักการจัดการสมดุลคนกับเครื่องจักรและวิธีการปรับปรุงวิธีการท างาน สรุปได้ดังนี้
 5.1.1 การจัดสมดุลคนกับเครื่องจักรในสถานีงานเจาะคอม โดยการประยุกต์ใช้หลักการจัด
สมดุลการผลิต คือ การเพ่ิมพนักงาน 1 คน ในการเตรียมงานป้อนงานเข้าเครื่องเจาะ เพ่ือให้การ
ท างานมีความต่อเนื่องและเครื่องจักรสามารถผลิตได้ตามเป้าหมาย ซึ่งจากเดิมสูญเสียเวลาในการ
เตรียมงานป้อนไม้ เฉลี่ยอยู่ที่ 9 นาที ผลที่ได้คือ 
  1) เวลาที่ใช้ในกระบวนการเจาะชิ้นส่วนเฟอร์นิเจอร์จ านวน 20 ครั้ง จากเดิมมีเวลา
เฉลี่ยอยู่ที่ 490.84 วินาทีต่อ 1 แผ่น เมื่อเพ่ิมพนักงานมีเวลาเฉลี่ยอยู่ท่ี 360.92 วินาทีต่อ 2 แผ่น 
  2) ก าลังการผลิตของเครื่องเจาะคอม สามารถเจาะชิ้นส่วนเฟอร์นิเจอร์ได้ จากเดิม
พนักงาน 1 คน สามารถผลิตได้ 144 แผ่นต่อวัน ประสิทธิภาพเฉลี่ย 48 เปอร์เซ็นต์ เมื่อเพ่ิมพนักงาน
เป็น 2 คน สามารถผลิตได้ 310 แผ่นต่อวัน ประสิทธิภาพเฉลี่ย 100 เปอร์เซ็นต์จากเป้าหมาย 300 
แผ่นจะเห็นได้ว่ามีประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึน 55.33 เปอร์เซ็นต์ ซึ่งสูงกว่าค่าเป้าหมาย 
 5.1.2 การปรับเปลี่ยนวิธีการท างานในสถานีงานเจาะใหญ่ โดยการประยุกต์ใช้แนวคิดการ
ปรับปรุงวิธีการท างาน คือ จากเดิมเครื่องจักรมี 2 เครื่อง แต่ละเครื่องจักรมีพนักงาน 2 คนคือ         
1.พนักงานตั้งเครื่อง 2.พนักงานเตรียมไม้ป้อนไม้ ซึ่งจากเดิมมีการสูญเสียเวลาในการท างานมาจากก
การตั้งเครื่องจักร เฉลี่ยอยู่ที่ 22 นาที ผลที่ได้คือ 
  1) เวลาที่ใช้ในกระบวนการเจาะชิ้นส่วนเฟอร์นิเจอร์จ านวน 20 ครั้ง จากเดิมมีเวลา
เฉลี่ยอยู่ที่ 2,174.51 วินาทีต่อออเดอร์ เมื่อปรับเปลี่ยนวิธีการท างาน เวลาเฉลี่ยอยู่ที่ 1,112.88 วินาที
ต่อออเดอร์ 
  2) ก าลังการผลิตของเครื่องเจาะใหญ่ สามารถเจาะชิ้นส่วนเฟอร์นิเจอร์ได้ จากการ
ท างานแบบเดิม สามารถผลิตได้ 655 แผ่นต่อวันประสิทธิภาพเฉลี่ย 81.87 เปอร์เซ็นต์ เมื่อปรับปลี่ยน
วิธีการท างานโดยแบ่งเป็น 2 ทีม คือ 1.ทีมปรับตั้งเครื่อง  2.ทีมเตรียมงานและท าการเจาะ สามารถ
ผลิตได้ 755  แผ่นต่อวันประสิทธิภาพเฉลี่ย 94.57 เปอร์เซ็นต์จากเป้าหมาย 800 แผ่นต่อวันจะเห็น
ได้ว่ามีประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึน 12.5 เปอร์เซ็นต์ ซึ่งเพ่ิมผลผลิตได้โดยใช้ปัจจัยการผลิตที่เท่าเดิม 
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5.2 ข้อเสนอแนะ 
 5.2.1 การส่งต่องานภายในสถานีตัดซอยและห่อขอบ โดยใช้หลัการ ECRS การท าให้ขั้นตอน
หรือวิธีการท างานง่ายขึ้น (S = Simplify) เพ่ือให้การหางานง่ายขึ้นและลดเวลาขนถ่าย ซึ่งอาจจะแยก
งานออกเป็นหมวดการจัดอันดับก่อนหลัง เพ่ือให้สะดวกต่อการค้นหาชิ้นงาน ซึ่งลักษณะงานที่
เหมือนกันอาจจะเกิดข้อผิดผิดพลาดในการท างานได้ 
 5.2.2 การปรับปรุงเปลี่ยนแปลงวิธีคิดข้อเสนอแนะในการปฎิบัติงานอยู่ตลอดเวลา  โดยใช้
หลัการ KAIZEN  มีการจัดให้มีการประชุมวางแผนงานการเรียงล าดับความส าคัญงานของการท างาน
ในแต่ละวันให้มีความสอดคล้องกัน  การอัพเดทงาน โดยอาจจะใช้ใบ Check List ในการอัพเดทใน
แต่ละสถานี เพ่ือให้การท างานไปในทิศทาง มีเป้าหมายเดียวกัน จุดมุ่งหมายเดียวกัน 
 5.2.3 การพัฒนาการปฎิบัติงานของพนักงาน โดยใช้ทฤษฎีแรงจูงใจ  สร้างแรงจูงใจเพ่ือให้
พนักงานเกิดขวัญก าลังใจในการท างานความมานะพากเพียรในการท างานนั้นอย่างกระตือรือร้นเต็ม
ก าลังความสามารถ 


