
การสรุปผล และข ้อเสนอแนะ

จากการวิเคราะห์เผลลัพธ์ท่ีได้ จากการนำระบบ DFT เช้าไปใช้ในโรงงานตัวอย่างท้ังใน 
ส่วนของการออกแบบสายการผลิต และการบรหารวัตทุตบด้วยระบบตับบังน้ัน ชงเป็นไปตานวัตชุประสงค์ 
ท่ึได้นำเสนอไว้ และเน่ืองจากระยะเวลาในการทำวิทยานิพนธ์น้ีเกิดข้ึนในช่วงท่ีมีการเปล่ียนแปลงการ 
คำนวณตัววัด ท้ัง 2 ตัว คํอ อัตราการหมุนเวิยนของสนค้า และวัสดุคงคลัง และ %การจัดส่งท่ีตรงเวลาโดย 
ได้อธบายไว้ในบทท่ี 3 แล้ว และสุดท้ายจะเป็นการนำเสนอปัญหาท่ีเกิดข้ึน และแนวทางข้อเสนอแนะใน 
การนำระบบ DFT ไปประยุกต์ใช้ในโรงงานอ่ืน ๆ  ต่อไป

6.1 การสรุปผลที่ได้จากการคำนวณ และออกแบบสายการผลิต

ในส่วนของการวิเคราะหน้ีได้นำเอาผลท่ีได้จากการนำระบบ DFT มาประยุกต์ใช้ในการ 
คำนวณ และออกแบบสายการผลิต พบว่า สามารถลดระยะทางในการเคล่ือนท่ีลง โดยเป็นกลุ่มผลิตภัณฑ์ 
ตังน้ี

1. ในกลุ่มผลิตภัณฑ์ท่ีไม่ต้องผ่านการขัดเงา พบว่า ระยะทางในการเคล่ือนย้ายเท่ากับ 
ผังโรงงานเดิม เน่ืองจากเม่ือข้ึนงานออกจากกลุ่มเคร่ืองจักร ก็สามารถตรงเข้าลุ่ 
คลังสินค้า ได้เลย ซ่ึงระยะทางระหว่างกลุ่มเคร่ืองจักร และคลังสินค้าเดิม เท่ากับ 
ระยะทางตังกล่าวในผังโรงงานใหม่ด้วยเช่นกัน

2. ในกลุ่มผลิตภัณฑ์ท่ีเป็นงานต้องทำการแก็ใข พบว่า ลามารถลดระยะทางในการ 
เคล่ือนย้ายลงไปประมาณ 30% และ

3. ในกลุ่มผลิตภัณฑ์ท่ีต้องขัดเงา พบว่าสมารถลดระยะทางการเคล่ือนย้ายลงไปได้ 
ประมาณ 50 %

4. ข้ึนส่วนพลาสตกต่าง  ๆ พบว่าลามารถลดระยะทางการเคล่ือนย้าย ลงได้ถึง 
ประมาณ 85%

ระยะทางท่ีลดลงได้น้ี เน่ืองจากแนวความคิดในการออกแบบลายการผลิต โดยยึดเล้น 
ทางการไหลของวัสดุเป็นหลัก ซ่ึงผังโรงงานเดิมน้ัน ผู้ออกแบบมีแนวความคิดในการกำจัดแผนกขัดยา ขัด
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เงา ชงมีกลนรุนแรง และฝ่นมากออกไปอยู่ชํวงด้านหลังของโรงงาน ส่วนผังโรงงานงานใหม่จะเห็นว่า ส่วน 
งานขัดยา-ขัดเงา ค่อนข้างท่ีจะอยู่กลางโรงงานตามการไหลของผลิต/วัณ‘ค์ทีควรจะเป็น แต่เปลิยนความ 
สำค้ญไปยังระบบการป๋องกัน และกำจัดฝ่นท่ีดีกว่า

ในแนวทางการออกแบบลายการผลิตด้วยระบบ DFT ไม่ได้ไห้ความสำคัญในเร่ืองการ 
แบ่งแยกแผนกต่าง  ๆเพราะทอว่าทรัพยากรท้ังหมดเป็นขององค์กรเด้ยวกัน ดังน้ันจะเห็นว่า การออกแบบ 
สายการผลิตจะไม่มีการแบ่งแยกเป็นแผนก เชํน การจัดวางเคร่ืองฉีด100 T และ150 T ติดกับส'โตf l ก็บ 
ช้ินส่วนพลาสติก เน่ือพนักงานฉีดช้ินงานเรืยบร้อยก็สามารถท่ีจะนำเข้ายู่สโตร์ได้ทันท โดยไม่จำเป็นต้อง 
หาท่ีพักช้ินส่วนท่ีฉีดได้ เพ่ึอรอฝ่ายคลังสนด้ามาตรวจลอบหรัอร้บ่โอนฉีกคร้ัง และในกรณีของการจัดลาย 
การประกอบให้อยู่ในบริเวณพ้ืนท่ีขงคลังสินค้า ซ่ึงระยะห่างระหว่างคลังสินค้า และสายการประกอบเพียง 
แค่ 4 เมตรเท่าน้ัน โดยพนักงานสามารถท่ีจะนำช้ินงานเข้าคลังสินค้าได้ทันท

และจากเหตุผลเดยวกันน้ีจีงทำให้สายการผลิตใหม่ลดเวลาสูญเปล่าท่ีส่วนใหญ่เกิดชิ้น 

เน่ืองจากการแบ่งแยกความรับผิดชอบ เชํน ไนส่วนของของเคร่ืองฉีด 850 MT. ท่ีต้องการคนรับผิดชอบ 2 

คน/เคร่ืองเชํนเติมซ่ึงเกิดเป็นเวลาสูญเปล่าจำนวนมากหริอจากการมอบหมายงานให้ พ น ัก ง า น 1 คน ร ับ  

ผิดขอบการขัดช้ินงานด้วยจำนวนท่ีแน่นอน หริอ Pcs./ Man ท่ีแน่นอน ทำให้เกิดความสูญเปล่าจาก ก าร  

ทำงาน Non V.A. และการลงทุนในเคร่ืองจักรท่ีไม่จำเป็นเกิดช้ิน และทำให้เกิดความสำบากในการพ ัฒ น า  

ประสิทธิภาพการผลิตต่อไป (เน่ึองจากพนักงานส่วนใหญ่ไม่ยอมรับในการผลิตช้ินงานเพ่ิมช้ิน โดยไม่ได้รับ 
ผลตอบแทนท่ีเพ่ิมอย่างเป็นอัตราส่วนกัน) โดยจากบทท่ี 5 จะพบว่าลายการผลิตใหม่สามารถลดจำนวน 
การใช้แรงงานลงจากเติมท่ีกำลังการผลิตเท่ากัน จำนวน 11 คน หรือเท่ากับประมาณ 20% ลดเคร่ืองขัด 
ยา -  ขัดเงาลง 6 เคร่ือง หรือ 33 % เคร่ืองเย็บปากธุงพลาสติก 2 เคร่ือง หรือ 50 %

ในการดัดสินใจให้สร้างรัพ ระหว่างเคร่ืองฉีด และ Buffing ทำให้สามารถลด 
Production Lead Time ลงได้ 3 วันหรือ 50% สำหรับโมเดล ท่ีมีความต้องการเป็นปกติ เน่ืองจากไม่มี 
ความจำเป็นท่ีจะต้องรอการวางแผนช้ินเคร่ืองฉีดฉีกต่อไป โดยจะกล่าวล?ปในเร่ืองน้ีอย่างละเฉียดต่อไปใน 
เร่ืองของการวิเคราะห์ระบบคัมบังอกต่อไป

ข้อเสนอแนะ
จากการทำการวิจัยในคร้ังน้ี พบว่าปัญหาท่ีเกิดช้ินในการนำสายการผลิตมาใช้ให้เกิด 

ช้ินจริงน้ัน เกิดจากทักษะ ของพนักงาน ซ่ึงในการใข้สายการผลิตแบบ DFT พนักงานต้องมีความชำนาญ
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ค่อนข้างมาก นละต้องลามารถทำงานได้ในหลาย  ๆหน้าท่ี อัน'ระเห็นได้'จาก การท่ีต้องกำหนดจำนวน 
พนักงานลงในสายการผลิตไม่เท่ากัน ในแต่ละวัน ข้ึนอยู่กับปริมาณความต้องการในวันน้ัน  ๆ ทำให้เกิดข้อง 
ว่างข้ึนในสายการผลิต ทำให้พนักงานท่ีทำงานกัดไป จะต้องร้บหน้าท่ีน้ัข้ึนด้วย ซ่ึงหากมีการนำระบบการ 
ร้บรองพนักงานไปใช้ร่วม จะทำให้เกิดประโยชน์มากข้ึน

และด้วยการจัดสรรงานท่ีเปล่ียนแปลงไป การทำงานในระบบ DFT เน้นในเร่ืองของทีม 
งาน แทบจะไม่มีการทำงานท่ีจุด ใด  ๆท่ีแสดงให้เห็นถงความสามารทรายบุคคล ดังน้ัน บริษ้ท่ ฯ ท่ีจะนำ 
ระบบดังกล่าวไปใช้ จำเฮนอย่างย่ิงท่ีจะต้องสร้างระบบผลตอบแทนท่ีสอดคล้องกับระบบ โดยการให้ผล 
ตอบแทนตามผลงานของทีมงานแทนตัวบุคคล

6.2การสรปผลที่ได้จากการนำระบบคัมบังมาใชํในการควบคุมวัตถุดิบ และ 
สินด้าคงคล้ง

ในการนำระบบดัมนังเช้ามาประยุกต!ช้ในวิทยานิพนธ์ฉบับน้ีสามารถส?ปได้เป็น2

ประเด็นคือ

6.2.1 ระดับของคงครัง

จากกราฟ 5-1 ในบทท่ี 5 พบว่า การนำระบบคัมนังมาประยุกต์ใช้มีผลโดยตรงต่อระดับ 
ของ อัตราการหบุนเวิยนของสินค้า และวัสคุคงคลัง โดยในเดอนแรกท่ีมีการนำระบบมาใช้นัน อัตราการ 
หบุนเวิยนของสินค้า และวัสดุคงคลัง สามารถเท่ีมข้ึนได้จาก 4.9 รอบ เป็น 6.4 รอบ หริอเท่ีมข้ึนเท่ากับ 
ประมาณ 30 % และเท่ีม1ข้ึน๓ อบ 2 เท่าในการดำเน้นการข้วงเดือนท่ี 3 (ตุลาคม 2542) ล่วน'ในเดือน 
ธันวาคม 2542 ลามารถเพมได้สูงสุดจนเป็น 20.8 รอบ หริอเท่ีมข้ึนเท่ากับ ประมาณ 325 % ซ่ึงในเดือน 
ธันวาคมน้ี เป็นเดือนท่ี อัตราการหบุนเวิยนของสินค้า และวัสดุคงคลัง เกิดข้ึน อย่างไม่ปกต เน่ืองจาก 
นโยบายทางการตลาดและองค์กร ในข้วงปลายปี และลดลงในเดือน มกราคม 2543 ซ่ึงเร่ืมเช้ายู่สภาวะ 
ปกดื เน่ือดูจากแนวโน้มของกราฟท่ี 5-1 พบว่า อัตราการหบุนเวิยนของสินค้า และวัสดุคงคลัง มีแนวโน้ม 
ท่ีจะลดลง แต่เม่ือดูจากค่าเอล่ียใน 3 เดือนสุดท้าย พบว่าค่ายังคงมากกว่า 15 รอบ

ในการเพมระดับของ อัตราการหบุนเวิยนของสินค้า และวัสดุคงคลัง อย่างรวดเร็วน้ี เกิด 
จากป็จจัยท่ีสำค้ญ 5 ประการดังน้ี

ร  การกำหนดนโยบายในการสร้างริพของฝา และท่ีรองน่ัง ซ่ึงเป็นการเปล่ียน จุดลง 
ทุนในเร่ืองคงคลัง เน่ืองจากฝา และท่ีรองน่ังในจุดท่ีเป็นริพ น้ีมีผูลค่าใกล้เคียงกับ 

วัตชุดืบ ดังน้ันการลงทุนช้ินงานในริพ จึงทำให้ บุลค่าของคงคลัง ไม่เพ่ิมข้ึนมาก
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นัก ในขณ ะเด ียวก ันก ิลดระด ับของคงคล ัง ในกล ุ่มของส ินค ้าสำเร ็จ I ปท ี่ม ีราคาแพง 

ลงด ้วย รวมทั้ง ว ัตถ ุด ิบต ่าง ๆ ท ี่ช ิ้อจากภายนอกน ี้เป ็น  Consignm ent นทบท ั้งส ิ้น 

เผ ึ่อ 'ไม ่มการประกอบเป ็นส ินค ้าสำเร ็จ£ป จ ึงย ังไม ่ถ ูกค ิดม ูลค ่า

'ร  ระด ับของคงคล ัง ใน'ฟวงก่อนการนำระบบ'โป'ใช้-งาน ม ีส ูงกว ่าท ี่ควรจะเป ็น อย ่าง 

มาก อ ัน เน ื่องมาจากนโยบายการให ้ผล ิตผล ิตภ ัณ ฑ ์ด ้วยจำนวนท ี่เท ่าก ันก ับโรงงาน 

เซราม่ก ในขณะท ี่โรงงานต ัวอย ่าง ม ี Production Leadtime ท ี่น ้อยกว ่าประมาณ  

2-4 เท่า และม ูลค ่าของส ูงกว ่าผล ิตภ ัณ ฑ ์เซราม ีกประมาณ  10 เท่า รวมท ั้งการล ัง 

ผล ิตด ้วยประมาณ การขายของฝ ่ายขาย ชงไม ่ม ีความน ่าเช ึ่อกอ

ฑ ์ การนำระบบด ัมบ ังมาใช ้งาน เป ินการกำหนดระด ับของคงคล ัง ท ีควรจะเป ็น เม ื่อ  

เท ียบก ับความต ้องการของล ูกค ้า โดยม ีระด ับ ระด ับส ูงส ูดข อลค งคล ังท ี่เห มาะ«ม  

( = 2 X ขนาดด ัมน ัง) จ ึงม ั่นใจว ่าระด ับคงคล ัง จะ'ใม่ส ูงก'ว่าน

ฑ ์ การนำระบบด ัมบ ังมาใช ้งาน เป ็น เหม ีอนล ัญ ญ าณ แทนความต ้องท ี่แท ้จร ิงของค ูก  

ค้า ระบบสามารกผล ิตช ิ้นงานเท ี่มเนกิต ่อเม ื่อม ีการใช ้ด ัมบ ังไปเท ่าน ั้น

ร  ขนาดของด ัมบ ัง ม ีขนาดเล ็กมาก เม ื่อ เท ียบก ับปร ้มาณ การล ังในอด ิต  ทำให ้ช ิ้นงาน 

เก ิดการเคล ื่อนท ี่ในคร ั้งละน ้อยๆแต ่บ ่อยช ิ้น  ด ังน ั้นหากเก ิดความไม ่แน ่นอนข อง 

ล ุกค ้า จ ึงทำให ้เก ิด ปร ิมาณ คงคล ัง ในส ่วนน ี้ค ่อนช ้างน ้อย

6.2.2 ความ*ามารถในการตอบ*นองความต้องการซองรกคำ
จากกราฟ เปร ิยบ เท ียบ % การจ ัดส ่งท ี่ตรงเวลา และอ ัตราการหม ูน เว ียนของส ินค ้า และ 

ว ัสด ุคงคล ัง ในกราฟที่ 5 -  1 พบว ่าพล ังจากการนำระบบด ัมบ ังไปประย ุกต ์ใช ้ % การจ ัดส ่งท ี่ตรงเวลา 

เพ ิ่ม1ชิ้น'จาก 34.34%  เป ็น  50.92% หร ือเพ ิ่มช ิ้นประมาณ  50% ในเด ิอนแรก และ 73.96%  หรือเพ ิ่มช ิ้น 

เป ็น  2 เท ่าในเด ือนท ี่ 3 แล ้วจ ึงตกลง โดยป ๋ญ หาจากระบบการส ่งผ ่านข ้อม ูลท ี่ได ้ร ิบการแก ิใขไปแล ้ว และ 

เม ื่อด ูจากการเพ ิ่มช ิ้นของ % การจ ัดส ่งท ี่ตรงเวลา ในเด ือนหลัง ๆ น ี้ พ บว ่า % การจ ัดส ่งท ี่ตรงเวลา ย ังคง 

ส ูงช ิ้นอย ่างต ่อ เน ื่อง

ในการเพิ่มระดับของ % การจัดส่งที่ตรงเวลา อย่างรวดเร็วนี้ เกิดจากป๋จจัยที่สำคัญ 2

ประการดังนี้

■ ร  การเปลี่ยนแปลงระบบการลังผลิตโดยการใช้ลัญญาณคัมบัง ทำให้ทราบปริมาณ 

ความต้องการของลุกค้าผ่านมายังลัญญาณการด ืงช ิ้นงาน แ ล ะสามารถก ำห น ด
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ระด ับความสำค ัญ ก ่อนหล ังได ้อย ่างถ ูกต ้อง โดยไม ่จำเป ็นต ้องอาศ ัย  แผนพยากรณ ์ 

การขาย เม ื่อ เทยบก ับการผล ิตแบบเด ิมท ี่ส ั่ง เป ็นจำนวนมาก โดยไม ่บอกกำหนด 

เวลาท ี่แน ่นอน

■ร การลด Production Leadtime อ ัน เม ื่องมาจากนโยบายการสร ้าง‘ริพ ขึ้น โดย 

กำหนดความสามารทในการตอบสนองไว ้ท ี่ 3 ว ันทำการ ซ ึ่งช ่วงเวลา 3 ว ันน 

ล ัมพ ันธ ์ก ับ l i วงเวลาท ี่ทางโรงงานเซราม ิกลามารถทราบผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่จะผล ิตท ี่แน ่ 

นอน (การให ้สผล ิตภ ัณฑ ์)

นอกจากผลล ัพธ ์ท ี่ได ้กล ่าวมาข ้างต ้นแล ้ว ย ังพบว ่า ด ัมบ ังลามารถท ี่จะช ่วยทำให ้สาย 

การผลิต เก ิดการปร ับ เรยบได ้ โดยการใช ้ความต ้องการท ี่ทยอยก ันมาและม ิระด ับความสำค ัญ ก ่อน -หล ังท ี่ 

แน ่นอน

ข ้อ เสน อแน ะ

ในล่วนของการนำระบบดัมบังไปประยุกต์ใช้นั้น พบว่าดัมบังเหมาะลม สำหรับบางผลิต 

ภัณฑ์เท่านั้นที่ เป็น ผลิตภัณฑ์ที่มิความต้องการค่อนช้างสมํ่าเสมอ ในแต่ละวัน ป ็ญ หาที่พบในระหว่างการ 

นำระบบไปปฏิบัติงาน จะเกิดขาดสินค้าขึ้นในเวลาที่มิความต้องการปริมาaiมาก ๆ ในโมเดลใด โมเดลหมื่ง 

เช้ามา ซึ่งจะเหินได้จากค่า % การจัดล่งที่ตรงเวลา ในเดือนกันยายน 2543 และเกิอบทุกครั้งที่ความ 

ต้องการเช้ามาในลักษณะดังกล่าว

ด ังน ั้นในการนำระบบด ัมบ ังแต ่ละว ิธ ีไปใช ้งานจ ึงจำเป ็นท ี่ต ้องศ ึกษาความต ้องการของ 

ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ แต ่ละป ระเภท  และเล ือกใช ้อย ่างเหมาะลม ซึ่งบางครั้ง ก ็หล ืกเล ี่ยง1ไม่1ได ้ท ี่'จะนำระบบอ ื่น  มา 

ร ่วมด ้วย เช ่นในการว ิจ ัยน ี้ ได ้นำระบบวางแผนการผล ิตแบบทำตามคำส ั่งข ึ้อของล ูกค ้ามาร ่วมด ้วย  เช่น ใน 

ระบบท ี่วางในโรงงานต ัวอย ่างหล ังจากท ี่เก ิดป ๋ญ หา และม ิการวางระบบส ื่อสารข ้อร ุ!ลท ี่เหมาะลม ทำให ้ 

สามารลดบ ัญ ห าลงได ้ โดยม ิการสร้างเง ื่อนไขในการส ั่งการผลิตว ่า เม ื่อความต ้องการเก ิน จากระด ับท ี่ศ ัมบ ัง  

จะร ับได ้ท ั้งในร ิพ และส ินค ้าคงคล ัง จะต ้องเป ็นการส ั่งให ้ผล ิตตามคำส ั่งข ึ้อ  ซ ึ่งโดยล ่วนมากคำส ั่งผล ิตใน 

ล ักษ ณ ะน ี้จ ะเป ็น ค ำส ั่งท ี่ล ูกค ้าม ิค วามต ้องการแน ่น อน  และทางโรงงานสามารถท ี่จะร ่วมกำหนด Leadtime 
ท ี่เห มาะสมก ับฝ ่ายข าย  และล ูกค ้าได ้ ด ังน ั้น ปร ิมาณ ส ิน ค ้าท ี่ผล ิตออกมาจ ึงไม ่ม ิผลกระทบต ่อระด ับคงคล ัง 

อย ่างแน ่นอน  ในขณ ะท ี่ด ัมบ ังเองก ็ลามารถท ี่จะเป ็นต ัวแทนความต ้องการจร ิงของล ูกค ้าได ้ เช ่นกัน
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ข ้อควรระว ังในการนำระบบค ัมบ ังมาใช ้น ั้นค ือ  ในการใช้'คันบังให้๓ ดประส ิทธ ิภาพ ส ูงส ุด  

น ั้น สายการผส ิตจำเป ็นต ้องเอ ื้ออำนวยให ้๓ ดการตอบสนองท ี่รวดเร ็วด ้วย รวมท ั้งค ่าท ี่จะนำมาคำนวณ เพ ื่อ  

กำหนดขนาดค ัมบ ัง ต ้องได ้ร ็บข ้อม ูลท ี่มากพอในการต ัดส ินใน น ั้นค ือ ต ้องเฝ ืาตรวจต ิดตามความต ้องการท ี่ 

จะเปล ี่ยนแปลงอย ่าง?นแรงจนกระท ั้งขนาดของค ัมบ ังไม ่สามารถท ี่จะรองร ้บได ้ เช้น แผนการสน ับสน ุนการ 

ขายต ่าง ๆ

ในการปฏ ิบ ้ต ิงานจร ิงของโรงงานต ัวอย ่าง ซ ึ่ง เม ื่อมองท ั้งระบบ โรงงานต ัวอย ่างเป ็นเพ ียง 

สายการผส ิต  ท ี่ป ัอนช ิ้นงานให ้แก ่ โรงงานเซรามิก ป ็ญ หาท ี่เก ิดช ิ้นค ือ  ในขณ ะท ี่โรงงานต ัวอย ่างทำการผส ิต 

แบบจำนวนน ้อย ๆ ในแต ่ละคร ั้ง แต ่โรงงานเซราม ่กย ังคงผส ิตแบบจำนวนมาก ๆ ในแต ่ละคร ั้ง เม ื่อออกส ิ 

สายการประกอบจ ึงทำให ้ขาดช ุดม ่ารองน ั้ง จำนวนมากในการประกอบ ทำให ้ต ้องสร้างริพ ของผล ิตภ ัณ ฑ ์ 

เซรามีกชิ้น และจะน ำมาประกอบเม ื่อล ูกค ้าม ีความต ้องการเท ่าน ั้น

ด ้งน ั้นการนำระบบค ัมบ ังไปใช ้ให ้เก ิดประส ิทธ ิภาพส ูงส ุด  จ ึงจำเป ็นต ้องวางลายการผล ิต  

ให ้สอดคล ้องก ันในท ุก ๆ จ ุดท ี่เก ี่ยวข ้องก ันด ้วย
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