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บทที่  1 
บทนํา 

ปจจุบันผูประกอบการหันมาใหความสําคัญกับการปรับปรุงระบบผลิตใหเกิด
ความยืดหยุนเพื่อตอบสนองตอรูปแบบของการผลิตตามคําส่ังในแบบสินคาที่ลูกคาตองการ สง
สินคาไดรวดเร็วและตรงตอระยะเวลาที่ไดตกลงกัน ดวยราคาที่ถูกและ พรอมที่จะแขงขัน ไดใน
ตลาดโลก เชนเดียวกันกับอุตสาหกรรมผลิตสินคากีฬาทางน้ํา มีการเปล่ียนแปลงแฟชั่นตาม
ฤดูกาล ความตองการของลูกคาที่หลากหลายลักษณะ เปนตัวขับเคลื่อนทางธุรกิจที่สําคัญ 
นอกจากคุณภาพสินคาที่ดี ราคาที่ต่ํากวาคูแขงขันแลว เวลานําก็เปนปจจัยประกอบการตัดสินใจ
ของลูกคาในการเลือกผูผลิต   

การลดเวลานําในการผลิต (Process lead time) ใหส้ันลงเปนกําจัดความสูญ
เปลารูปแบบตางๆออกไป ซึ่งชวยใหองคกรสามารถลดตนทุนเนื่องจากคงคลัง รอบเวลาการผลิต 
และกําจัดกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มแกสินคาและองคกร ทําใหองคกรมีความไดเปรียบ
ทางการแขงขัน  

ความสูญเปลาในโรงงานอุตสาหกรรมมีอยูมากมาย และแฝงตัวในกระบวนการ
ผลิตคอนขางมาก สงผลใหตนทุนการผลิต และตนทุนผลิตภัณฑที่สูงเกินกวาที่ควรจะเปน บางครั้ง
เกิดความลาชาในการผลิต หากเวลานําในการผลิตมีระยะเวลานานและมีความผันแปรสูง อาจ
สงผลกระทบใหเกิดการพลาดวันกําหนดสงมอบสินคาได ซึ่งถือวาเปนเรื่องใหญนอกจากจะกอให
เกิดความเสียหายทางดานคาใชจายในการเรงผลิตและการสงมอบแบบเรงดวนแลวยังเปนการลด
ระดับความนาเชื่อถือของบริษัทลง โดยเฉพาะอยางยิ่งการถูกยกเลิกการรับผลิตภัณฑจากลูกคา 
ดังนั้นการลดเวลานําในการผลิตจึงเปนการเพิ่มความสามารถขององคกรในการตอบสนองตอ
ความตองการของผูบริโภคที่เปลี่ยนแปลงไปอยางรวดเร็ว 
1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

ในชวง 5 ปที่ผานมา อุตสาหกรรมการผลิตหลายประเภทในยุโรปไดยายฐานการ
ผลิตมายังประเทศไทยดวยเหตุผลความไดเปรียบทางดานตนทุนแรงงานที่ต่ํากวา เนื่องจากโรงงาน
ในยุโรปใชเครื่องจักรประกอบการผลิตเปนสวนใหญและคาแรงงานตอช่ัวโมงที่สูงมากกวาประเทศ
ไทยประมาณถึง 5 – 9 เทา ทําใหสินคามีราคาสูง ทําใหลูกคาเริ่มมองหาผูรับจางผลิตในเอเชียที่
เนนแรงงานคนในการผลิต มีตนทุนทางการผลิตต่ํากวาและระดับคุณภาพการผลิตที่ไมดอยไปกวา
โรงงานในยุโรป เนื่องดวยความไดเปรียบทางดานแรงงานนี้เอง สงผลใหธุรกิจการผลิตผลิตภัณฑ
กีฬาทางน้ําของบริษัทฯ เติบโตอยางรวดเร็ว กลายเปนผูผลิตกระดานโตคล่ืนและวินเซิรฟรายเดียว
ในประเทศไทย และมีฐานการผลิตที่ใหญที่สุดในโลก 



                                                                                                                                                              

 

2

 
รูปที1่1.1 เปรยีบเทียบคาแรงตอช่ัวโมง 

ทีมา: Institute of the German Economy, Cologne (2003) 
บริษัทมีการเติบโตทางการตลาดอยางรวดเร็วในชวง 2-3 ป ที่ผานมา มีการจาง

แรงงานเพิ่มข้ึนมากกวา 56% ขอมูลฝายบุคคลของบริษัทแสดงจํานวนพนักงานในป พ.ศ. 2547 มี
พนักงานทั้งหมดประมาณ 3,000 คน ในขณะปจจุบันป พ.ศ. 2549 มีพนักงานทั้งหมดประมาณ 
4,700 แตในทางกลับกันผลกําไรของบริษัทกลับลดลง จากสรุปบัญชีงบดุลและบัญชีกําไรของ
บริษัทป พ.ศ. 2548 พบวา ผลกําไรของป 2548 ลดลงจากป 2547 ถึง 50%  พบวาคาใชจาย
เนื่องจากคงคลังเพิ่มข้ึน จากการมีวัตถุดิบและงานระหวางกระบวนผลิตเพิ่มข้ึนเพื่อตอบสนอง
ความตองการลูกคาที่เพิ่มข้ึนโดยขาดการวางแผนการจัดการระบบผลิตที่ดี สงผลใหเกิดปริมาณ
งานระหวางผลิตสูงขึ้น ทําใหเกิดคาใชจายเนื่องจากคงคลังสูง หรือเกิดภาวะเงินจมสูง 

จากการสํารวจขอมูลทางสถิติเวลานําในการผลิตของขอบเขตกระบวนการที่
ทําการศึกษาวิจัยของป พ.ศ. 2548 โดยเริ่มนับเวลานําในการผลิตเริ่มตนตั้งแตกระบวนการขัดโฟ
มจนถึงเสร็จสิ้นกระบวนการสําเร็จรูป พบวาเวลานําในการผลิตมีคาเฉลี่ยเทากับ 28 วัน และคา
เบี่ยงเบนมาตรฐานเวลานําในการผลิต มีคาเทากับ 4 วัน และเมื่อเปรียบเทียบเวลานําในการผลิต
อุดมคติแลวมีคามากกวาประมาณ 3 เทาแสดงดังรูปที่ 1.2 
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สถิติเวลานําในการผลิตของแตละสัปดาห ในป พ.ศ. 2548
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รูปที2่ 1.2 สถิติเวลานําในการผลิตของแตละสัปดาห ในป พ.ศ. 2548 
ทั้งนี้การที่เวลานําในการผลิตยาว ยังสงผลใหเกิดความผันแปรของเวลานําสูง 

สงผลกระทบทําใหเกิดความลาชาในบางครั้งเนื่องจากการคาดการณวันจบคาดเคลื่อน ทําใหสง
มอบสินคาใหลูกคาไมทันในชวงส้ินแตละฤดูกาล เนื่องจากลักษณะความตองการของลูกคาใน
ผลิตภัณฑกรณีศึกษาขึ้นกับฤดูกาล กลาวคือสามารถเลนกีฬาชนิดตาง ๆไดบางชวงของปเทานั้น 
อีกทั้งยังมีการเปลี่ยนแปลงดีไซดทุกฤดูกาล  

แตในปจจุบันความไดเปรียบทางดานคาแรงที่ต่ํากวากําลังจะกลายเปนอดีตไป
แลว เนื่องจากมีผูผลิตในแถบเอเชียอยางเชนจีนที่มีคาแรงที่ถูกกวากําลังเขามาเปนคูแขงขันใน
อุตสาหกรรมนี้ ซึ่งจีนสามารถผลิตสินคาไดในราคาถูกกวา สงผลกระทบกับปริมาณการสั่งผลิต
สินคาบางรายการของบริษัทลดลง และคาดวานาจะเลิกทําการผลิตสินคาบางรายการดังกลาว 
ดังนั้นบริษัทมีความจําเปนอยางยิ่งในการปรับตัวใหอยูรอดไดในอุตสาหกรรมนี้ นอกจากนี้
แนวโนมความตองการของลูกคาในอนาคตคอนขางมีความหลากหลายของรูปแบบดีไซดมากขึ้น 
ดังนั้นนอกจากการผลิตดวยตนทุนที่ต่ําแลว การสรางความพึงพอใจแกลูกคาดวยการการลดเวลา
นําในการผลิตและมีระบบการผลิตที่ยืดหยุนจึงเปนกลยุทธที่สําคัญในการขับเคล่ือนอุตสาหกรรม
ประเภทนี้ในเวลานี้ นอกจากเราจะสามารถผลิตเพ่ือตอบสนองความตองการลูกคาไดรวดเร็วขึ้น
แลว ยังเปนการลดคาใชจายเนื่องจากคงคลังใหกับบริษัทฯ จากสถานการณการแขงขันในปจจุบัน 
ทําใหผูประกอบการเล็งเห็นความสําคัญในการลดเวลานําในการผลิตเพื่อสรางความไดเปรียบ
ทางการคา และรักษาความเปนผูนําในการผลิตเครื่องกีฬาทางน้ําในตลาดโลกตอไป 
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1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

วัตถุประสงคของการศึกษามีดังตอไปนี้ 
(1) เพ่ือศึกษาแนวทางการลดเวลานําในการผลิต 
(2) เพ่ือออกแบบระบบการจัดการสายการผลิตของผลิตภัณฑกรณีศึกษา สําหรับ

ใชเปนแนวทางในการลดเวลานําในการผลิตของผลิตภัณฑอื่น ๆ ในบริษัท ฯ 
1.3 ขอบเขตของการวิจัย 

ขอบเขตของการศึกษามีดังตอไปนี้ 
(1) ขอบเขตของผลิตภัณฑ เลือกศึกษาผลิตภัณฑที่มีขนาดตลาดและมูลคา

ทางการตลาดสูงของบริษัทคือผลิตภัณฑวินเซิรฟเปนกรณีศึกษา 
(2) ขอบเขตของกระบวนการ  เลือกศึกษาการลดเวลานําในการผลิตของ

ผลิตภัณฑกรณีศึกษา โดยศึกษาการลดเวลานําในการผลิตเริ่มตั้งแตกระบวนการขัดโฟมถึกระบวน
การสุดทายคือกระบวนการสําเร็จรูป 
1.4 คํานิยามที่ใชในงานวิจัย 

คํานิยามที่ใชในงานวิจัยมีดังตอไปนี้ 
(1) เวลานํา (Lead Time) คือ ชวงเวลาที่ตองใชในการดําเนินงานใด ๆ ตั้งแต

เริ่มตนจนกระทั่งสิ้นสุดกระบวนการดําเนินงาน 
(2) เวลานําลูกคา (Customer Lead Time) หรือเวลาของการสงมอบสินคาใหกับ

ลูกคา โดยเริ่มนับจากลูกคาส่ังของจนกระทั่งลูกคาไดรับสินคาจริง จะประกอบดวยเวลานําในการ
ออกแบบ (Design Specification Lead Time) เวลานําในการจัดหา (Procurement Lead Time) 
เวลานําในการผลิต (Process Lead Time) และเวลาการจัดสง (Delivery Lead Time) 

(3) เวลานําในการผลิต (Process Lead Time) คือเวลาที่ใชในการเปลี่ยนแปลง
วัตถุดิบใหเปนสินคาหนึ่งชิ้นตั้งแตเริ่มกระบวนการแรกของการผลิตจนส้ินสุดกระบวนการผลิต
ทั้งหมดโดยรวมเวลารอคอย เวลาในการขนยายหรือขนสง จะประกอบไปดวย เวลาที่พนักงานหรือ
วัตถุดิบตองรอกอนที่ทําการผลิต (Queue time before processing) เวลาที่ใชในการผลิต 
(Processing Time) คือเวลาที่ใชในการแปรสภาพผลิตภัณฑ ซึ่งจะรวมถึงเวลาในการปรับต้ัง
เครื่อง (Setup time) และเวลาการผลิต (Run Time) เวลาที่ตองรอกอนที่สงไปยังขั้นตอนตอไป 
(Waiting time after processing) และ เวลาที่ใชในการเคลื่อนยายงานไปในกระบวนการตอไป 
(Move time)  
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(4) เทคทารม (Takt Time) คือ อัตราความตองการของลูกคา ซึ่งคํานวณไดจาก
เวลาที่มีในการผลิตหารดวยจํานวนสินคาที่ลูกคาตองการ 

(5) รอบเวลาการผลิต (Cycle time) คือ ความถี่ของเวลาที่ชิ้นงานผลิตเสร็จทุก ๆ 
หนึ่งชิ้นในหนึ่งกระบวนการเปนเวลาที่ใชในการผลิตจริงที่ไดจากการศึกษาเวลา หรืออีกนัยหนึ่งก็
คือ  เวลาที่บอกวาทุก ๆ ก่ีนาทีหรือวินาทีหรือช่ัวโมง จะมีงานออกจากการผลิตหนึ่งชิ้น 

(6) งานระหวางกระบวนการ (Work In Process) คืองานที่อยูระหวาง
กระบวนการผลิตรวมทั้งสวนที่กําลังทําการผลิตอยูและสวนที่กําลังรอคิวผลิต 
1.5 ประโยชนที่จะไดรับจากการวิจัย 

ประโยชนที่ไดรับจากการวิจัยมีดังน้ี 
(1) เวลานําในการผลิต (Process Lead Time) ลดลง  
(2) ปริมาณงานระหวางกระบวนการ (Work In Process) ลดลง 
(3) สามารถใชรูปแบบการจัดการสายการผลิตของผลิตภัณฑกรณีศึกษา เปน

ตนแบบในการลดเวลานําในการผลิตใหกับผลิตภัณฑอื่น ๆ ในบริษัท ฯ 
1.6 วิธีดําเนินการวิจัย 

ข้ันตอนในการดําเนินงานวิจัยมีดังน้ี 
(1) ศึกษาสภาพปจจุบัน 
(2) วิเคราหปญหาและสาเหตุที่ทําใหวลานําในการผลิตยาวขึ้น 
(3) ศึกษาแนวทางในการลดเวลานําในการผลิต 
(4) ออกแบบสายการผลิตตัวอยาง 
(5) นําไปทดลองปฏิบัติจริงและติดตามผลการดําเนินการหลังการปรับปรุง 
(6) สรุปผลการวิจัย อภิปรายผลการวิจัยและเสนอแนะ 
(7) จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
 



  

บทที่  2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
ทฤษฎีที่นํามาใชในงานวิจัยมีดังตอไปนี้ 

2.1.1 แนวคิดของระบบผลิตแบบลีน 

ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) ไมไดเปนระบบการผลิตพิเศษที่
คิดขึ้นมาใหม แตเปนระบบการผลิตที่วิวัฒนาการเริ่มตนมาจากแนวความคิดในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการทํางานในอดีต สะสมเทคนิคแนวความคิดตางๆ ในการปรับปรุง ในแตละยุคสมัย
มาพัฒนา จนปจจุบันเรียกวา “ระบบการผลิตแบบลีน”  

นิพนธ (2549) จุดกําเนิดของระบบการผลิตแบบลีนที่ไดรับการยอมรับไปทั่วโลกนี้ 
เกิดขึ้นที่บริษัทผลิตรถยนตโตโยตา ประเทศญี่ปุน หลังสงครามโลกครั้งที่ 2 คือในราวป 1949 โดย
บุคคลที่ไดรับการยกยองก็คือ ไทอิจิ โอโนะ อดีตรองประธานบริษัท Toyota Motor Corporation 
ซ่ึงความสําเร็จของการกําเนิดระบบนี้ตองยกใหพนักงานทุกคนที่มีสวนรวมในกิจกรรมขอเสนอแนะ 
(Suggestion Activity) ดวย ระบบการผลิตที่เกิดข้ึนนี้เรียกวาระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota 
Production System, TPS) หรือ ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time Manufacturing 
System) ความโดงดังของ Lean Manufacturing จนเปนที่รูจักกันกวางขวางมากขึ้น โดยเฉพาะใน
โลกตะวันตก เกิดขึ้นเมื่อป 1990 เมื่อ James Womack ศาสตราจารยแหง MIT ไดเขียนหนังสือช่ือ 
The Machine That Changed The World และเกิดคําวา Lean Production ข้ึนเปนครั้งแรก
หนังสือไดกลาวใหเห็นวาที่ญี่ปุนมีความเจริญกาวหนาในธุรกิจการผลิตรถยนตมากกวาอเมริกา
และยุโรปก็เพราะญี่ปุนมีระบบการผลิตแบบโตโยตา หรือที่ James Womack เรียกวา Lean 
Production นั่นเอง ซึ่งเขาไดกลาวถึงการศึกษาวิเคราะหเปรียบเทียบโรงงานประกอบรถยนต
ระหวาง โรงงานประกอบรถยนตของอเมริกาและยุโรป กับโรงงานประกอบรถยนตของญี่ปุนวา 
เหตุใดโรงงานประกอบรถยนตของญี่ปุนจึงประสบผลสําเร็จในการดําเนินธุรกิจมากกวาโรงงาน
ประกอบรถยนตของอเมริกาและยุโรป ซึ่งผลจากการศึกษาของเขาพบวา โรงงานประกอบรถยนต
ของญี่ปุน หรือโตโยตามีระบบการผลิตที่เรียกวา "ลนี" ที่ชวยผลักดันใหโรงงานประกอบรถยนตของ
ญี่ปุนประสบผลสําเร็จในการดําเนินธุรกิจ  

กอนหนานั้นในป ค.ศ. 1945 -1970 Taichii Ohno และ Shigeo Shingo ไดคิด
ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System (TPS) หรือ ระบบการผลิตแบบทันเวลา
พอดี (Just In Time) โดยไดมีจุดเริ่มตนมาจากการนําหลักการการใชสายการผลิตอยางตอเนื่อง
ของระบบการผลิตแบบ Ford ของ Henry Ford รวมกับเครื่องมือเทคนิคในการปรับปรุง
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ประสิทธิภาพการทํางานอื่นๆ จนรวมเรียกวา ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production 
System (TPS) หรือ ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) โดยมุงเนนการไหลของงาน
เปนหลัก ส่ิงตางๆ ที่มาขัดขวางการไหลของงานจะถูกเรียกวาความสูญเปลา (Waste/Muda/Non-
Value Add) ซึ่งจะตองถูกกําจัดออกไป 

 
รูปที3่2.1 แผนภาพวิวัฒนาการณของระบบการผลิตแบบลีน 
แหลงที่มา: www.strategosinc.com/just_in_time.htm 

Jame P.Womack and Daniel T.Jones, (2003: 14-29) ไดกลาววาระบบผลิต
แบบลีน (Lean Manufacturing) เปนเปนการผลิตที่เนนการปรับปรุงกระบวนการผลิตอยาง
ตอเนื่องโดยมุงเนนในการลดหรือกําจัดความสูญเปลา (Waste) แฝงอยูในสายการผลิตเพื่อลด
ตนทุน สงมอบสินคาไดเร็วข้ึน มีความยึดหยุนสูง คุณภาพเปนที่พึงพอใจของลูกคา โดยยึดความ
พึงพอใจของลูกคาเปนหลัก แนวคิดของระบบลีนประกอบดวย 5 องคประกอบหลัก (The five 
principles of lean thinking)  

จิรพัฒน (2549) ระบบทันเวลาคือระบบที่มีการสั่งซื้อวัตถุดิบและการผลิตสินคา
ใหเพียงพอกับความตองการเทานั้น โดยกําหนดใหสวนงานถัดไปเปนผูกําหนดความตองการใช
ใหแกสวนงานกอนหนา ซึ่งความตองการนี้คือ ปริมาณที่จะผลิตสําหรับชวงหนา อยางนี้ตอเนื่องไป 
แนวคิดระบบการผลิตแบบทันเวลาหมายถึงการผลิตตามจํานวนที่ตองการ ซึ่งจะขัดแยงกับ
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ความคิดปกติที่ชิ้นสวนจะสงตอไปยังสวนงานหนา ดวยแนวคิดนี้เองทําใหระดับสินคาคงคลังลดลง
อยางมาก แนวคิดระบบการผลิตแบบทันเวลามีขอดีคือชวงเวลานําส้ันลง ลดสินคาคงคลัง สราง
สมดุลกระบวนการที่แตกตางกัน และสามารถทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้นอยางรวดเร็ว และถูกตอง 
ทําใหการแกไขปญหางายขึ้น 

AlukalและGeorge (2003: 29-35) กลาววาเหตุผลที่การผลิตแบบลีนเปนกลยุทธ
ที่สําคัญตอความสําเร็จขององคกรในปจจุบันดังนี้ (1) ความจําเปนในการแขงขันกับเศรษฐกิจทั่ว
โลก (2) ไดรับความกดดันจากลูกคาที่มีความตองการใหลดราคาสินคาลง (3) การเปลี่ยนแปลง
ทางเทคโนโลยีที่กาวหนาไปอยางรวดเร็ว (4) ทองตลาดยังใหความสําคัญอยางตอเนื่องกับเรื่อง
คุณภาพ ตนทุนและการสงมอบที่ตรงเวลา (5) ผูผลิตเครื่องจักรรูปแบบเดิม (OEM) ยังคงยึด
ความสามารถหลักและสวนที่เหลือจึงเปนการจางงานจากภายนอก (6) ขอกําหนดของ OEM คือผู
จัดหาทรัพยากรเพื่อการผลิตตองสามารถปฏิบัติตามมาตรฐานระบบคุณภาพเชน ISO 9000: 
2000 หรือ QS-9000 ซึ่งเปนมาตรฐานทางดานอุตสาหกรรมการผลิตรถยนต (มาตรฐานใหมที่
นํามาใชแทนมาตรฐาน ISO/TS 16949) (7) ความคาดหวังของลูกคาที่มีตอสินคาเพิ่มมากขึ้น
เรื่อยๆ (8) ความจําเปนในการทําใหกระบวนการทํางานเปนมาตรฐานเพื่อใหไดผลลัพธตามที่
คาดหวัง 

James Womack และ Daniel Jones ไดใหคํากําจัดความเกี่ยวกับแนวคิดลีนไว
ในหนังสือ Lean Thinking ไว 5 ประการดวยกันคือ  

(1) การระบุคุณคาสูลูกคา (Customer Value)  
(2) การระบุสายธารแหงคุณคา (Value Stream)  
(3) การดําเนินการใหเกิดการไหลอยางตอเนื่อง (Flow)  
(4) การใหเกิดการดึงจากความตองการของลูกคา (Pull) 
(5) การพยายามปรับปรุงแกไขอยางตอเนื่อง กาวสูความยอดเยี่ยม (Perfection)  

2.1.1.1 การระบุคุณคาสูลูกคา (Customer Value) 

  ในแนวคิดนี้เสนอใหสามารถระบุคุณคาของผลิตภัณฑหรือบริการใหได วาคุณคา
ของสินคาที่ผลิตมีคุณคาอยูที่ใด ตรงกับความตองการของลูกคาหรือไม การระบุวาสินคาหรือ
บริการมีคุณคาอยูที่ใด อาจเปรียบเทียบกับคูแขง ก็ไดแตจําเปนตองมองในมุมของลูกคา ไมใชมอง
จากมุมของผูผลิต 

(1) กระบวนการที่มีคุณคาและตองทําอยางหลีกเลี่ยงไมได (Value Added Activity) 
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(2) กระบวนการที่ไมมีคุณคาแตจําเปนตองทํา โดยไมสามารถหลีกเลี่ยงได (Non 
Value Added Activity Type I) 

(3) กระบวนการที่ไมมีคุณคาและสามารถยกเลิกไดทันที (Non Value Added 
Activity Type II) 

2.1.1.2 การแสดงสายธารแหงคุณคาหรือผังแหงคุณคา (Value Stream) 

การแสดงสายธารแหงคุณคามีดังนี้ 

• ผังแหงคุณคา (Value Stream Mapping: VSM)  เปนการจัดทําผังแหงคุณคา 
(Value Stream Map หรือVSM) เปนเครื่องมือที่ใช เพียงกระดาษกับดินสอ ในการเขียนแผนภาพที่
แสดงถึงเสนทางการผลิตของผลิตภัณฑ ระบุกิจกรรมที่ตองทําทั้งหมดตั้งแตรับคําสั่งผลิตจนกระทัง่
สินคาลูกคาไดรับสินคา การจัดทําผังแหงคุณคาจะทําใหมองเห็นกระบวนการและสามารถมองเหน็
ความสูญเปลาไดทั้งระบบ และยังมีประโยชนในการส่ือสารกับบุคคลอื่นอีกดวย ส่ิงที่เห็นจากการ
ทําผังคุณคาได 

• ความสูญเปลา 7 ประการ (7 Wastes)  ความสูญเปลาลวนเปนปจจัยทําใหเวลา
นําในการผลิต และตนทุนในการผลิตสูงขึ้น ซึ่งประกอบดวยความสูญเปลา 7 ประการคือความสูญ
เปลาเนื่องจากการผลิตมากเกินความจําเปน (Overproduction) ความสูญเปลาเนื่องจากการมี
สินคาคงคลังจํานวนมาก (Over  Inventory) ความสูญเปลาเนื่องจากการขนยาย 
(Transportation) ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตของเสียหรือการแกไขงานเสีย (Rework) ความ
สูญเปลาเนื่องจากการรอคอย (Wait) ความสูญเปลาเนื่องจากการเคลื่อนที่ (Motion) และ ความ
สูญเปลาเนื่องจากการผลิตที่ยุงยากซับซอน (Ineffective processes)  

ก. ความสูญเปลาจากการผลิตเกินความจําเปน (Overproduction) ทําใหงาน
ระหวางผลิต (Work in process) มีมากเกินความตองการใชงานในขณะนั้น ความสูญเปลา
ประเภทนี้อาจจะมีผลมาจากความตองการตนทุนตอหนวยต่ําที่สุด ผูประกอบการจึงผลิตสินคาใน
แตละครั้งเปนปริมาณมาก โดยไมคํานึงวางานที่ผลิตไดนั้น จะนําไปใชหมดในขั้นตอนการผลิต
ถัดไป หรือขายใหลูกคาไดหรือไม 

ข. ความสูญเปลาจากการมีสินคาคงคลังจํานวนมาก (Over Inventory) ความ
สูญเสียนี้เกิดจากการสั่งซื้อวัสดุมาเก็บไวคราวละมากๆ เพื่อจะมีวัสดุใชไมขาดมือ วิธีนี้ทําใหเกิด
ตนทุนเพ่ิมในดานคาเก็บรักษา คาเชาโกดัง คาแรงงานตางๆ และหากการจัดการดานวัสดุคงคลัง
ไมดีพอ วัสดุอาจเสื่อมคุณภาพได  
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ค. ความสูญเปลาจากการขนสง หรือการขนยาย (Transportation) ไมวาจะเปน
การยายระหวางแผนก จากชั้นบนลงชั้นลาง จากโกดังเก็บของสูโรงงานหนึ่ง เพื่อสงตอไปยัง
โรงงานถัดไป กิจกรรมเหลานี้ ไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิมแกวัสดุ สินคา หรือผลิตภัณฑ ฉะนั้น องคกร
ตองควบคุมใหมีการขนสงนอยที่สุด  

ง. ความสูญเปลาจากงานเสีย หรือของเสียจากขั้นตอนการผลิต (Rework) โดย
ที่ผูปฏิบัติงานไมสามารถตรวจสอบของเสียที่เกิดขึ้นระหวางกระบวนการผลิตไดในทันที ความสูญ
เปลานี้อาจเกิดจากความละเลยของพนักงาน รวมไปถึงหัวหนาไมควบคุมดูแล ปลอยใหงานผาน
เลยไป และเมื่อถึงหนวยงานตรวจสอบคุณภาพ ก็พบวาเกิดของเสียเปนจํานวนมาก ความสูญ
เปลาประเภทนี้ นอกจากจะทําใหตนทุนเพิ่มแลว ยังตองเสียเวลาแกไข ซอมแซมใหงานออกมาตรง
ตามที่ตองการ หรือตองทิ้งไปทั้งหมด 

จ. ความสูญเปลาจากการรอคอย การสูญเสียเวลาไปกับการรอ (Wait) มีสาเหตุ
มาจากความไมพรอมหรือเหตุขัดของตาง ๆ เชน เครื่องจักรขัดของ การรอวัตถุดิบ การรอรับชวง
งาน เนื่องจากพนักงานใหมยังไมเขาใจงาน การรอการแกไขงานที่ผิดพลาด เชน พิมพรายงานผิด 
ผลิตชิ้นงานไมไดขนาด เปนตน 

ฉ. ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหว (Motion) ความสูญเปลานี้เกิดจากการจัด
สภาพแวดลอมการทํางานไมดี คือ จัดวางตําแหนงระหวางคนและสิ่งของตางๆ ไมเหมาะสม 
พนักงานตองกม เอื้อม เอียง ลุกเดิน รีบ เชน พนักงานตองรีบหยิบของจากสายพานลําเลียงที่เล่ือน
เร็วเกินไป หรือพนักงานตองเอื้อมไปหยิบของจากดานหลัง เหลานี้ทําใหรางกายเมื่อยลา และการ
ทํางานก็เกิดความลาชา หรือเสียหายได  

ช. ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตที่ยุงยากซับซอน (Ineffective processes)  
ความสูญเปลานี้มีสาเหตุมาจาก ข้ันตอนการดําเนินงานไมมีประสิทธิภาพ ทํางานซ้ําซอนกัน การ
วางแผนการทํางานไมรัดกุม ทําใหองคกรตองแกไขบอยครั้งภายหลังการผลิต หรือ ทํางานที่ไมเกิด
ประโยชนหรือเพิ่มคุณภาพใหตัวผลิตภัณฑ แตกลับเพ่ิมตนทุนอยางไมจําเปน  

2.1.1.3 การทําใหเกิดการไหลอยางตอเนื่อง (Flow)  การทําใหคุณคาเกิดการไหล
อยางตอเนื่อง คือ การทําใหสายการผลิตสามารถปฏิบัติงานไดอยางสม่ําเสมอตลอดเวลาโดยไมมี
การหยุดการผลิตดวยเหตุอันใดก็ตามใหงานไหลไปไดอยางตอเนื่องเหมือนเชนน้ําในแมน้ํา ซึ่ง
แมวาระดับนั้นจะลดต่ําลงแตก็ยังไหลอยูเสมอการไหลของงานถือวาเปนหัวใจของระบบของการ
ผลิตแบบลีน และเปนจุดเริ่มตนที่จะตองทําใหเกิดขึ้นกอน 

• การกําหนดจังหวะของการผลิต (Takt Time) จากการที่ระบบการผลิตแบบลีน 
เนนใหการผลิตสามารถไหลไดอยางตอเนื่อง ดังนั้นจําเปนอยางยิ่งที่ในแตละสถานีงาน จะตอง
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ประสานกิจกรรมการทํางานใหสามารถที่จะผลิตในจังหวะที่ใกลเคียงกัน ไมใหเกิดการรอคอย
ระหวางสถานีงาน ดังนั้นจึงมีความจําเปนที่จะตองรูความเร็วในการผลิตวาควรเปนเทาใด กําลัง
การผลิตของตนเองควรจะเปนเทาใด และจะตองใชแรงงานกี่คน และคําตอบก็คือการใช “Takt 
time” Takt เปนภาษาเยอรมัน หมายถึง “จังหวะ” ซึ่งเปนอัตราความตองการของลูกคา คํานวณ
โดยการหารจํานวนเวลาที่สามารถผลิตในหนึ่งวันดวยจํานวนสินคาที่ตองผลิตในวันนั้น เมื่อได 
Takt time ออกมาแลว เราก็จะรูวาในทุกๆ สถานีงานควรจะผลิตดวยความเร็วเทาใด ถาหากผลิต
เร็วกวา Takt time ก็ถือวาผลิตมากเกินไป แตถาผลิตไดชากวานั้นก็จะทําใหสถานีงานดังกลาวเปน
จุดคอขวด และสงผลใหไมสามารถผลิตไดตามที่ลูกคาตองการ 

• ระบบการผลิตแบบไหลทีละหนึ่ง (One-Piece-Flow) การไหลของชิ้นงานทีละ
หนึ่ง หมายถึง ชิ้นสวนถูกผลิตและเคลื่อนที่ไปยังแผนกตอไปคราวละหนึ่งชิ้น ทําใหงานคงคางใน
สายการผลิต (Work-in-Progress) มีจํานวนนอย ซึ่งก็จะเปนการลดเวลานํา (Lead Time) เพิ่ม
ความยืดหยุนในการเปลี่ยนชิ้นงาน และสามารถแกปญหาที่ซอนอยูได  รูปที่ 2.2 บนแสดงการไหล
ของชิ้นงานคราวละหนึ่งชิ้น ในขณะที่รูปขางลางชิ้นงานจะเคลื่อนไปยังกระบวนการถัดไปคราวละ 
6 ชิ้น เวลานําในการผลิต คือเวลาที่ใชตั้งแตเริ่มกระบวนการแรกจนสิ้นสุดกระบวนการผลิตทั้งหมด 
สามารถคํานวณไดดวยการคูณรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) กับจํานวนงานคงคาง (WIP) 
ตัวอยางเชนถาแตละกระบวนการดังรูปมีรอบเวลาการผลิต = 1 นาที กระบวนการไหลของชิ้นงาน
คราวละหนึ่ง จะไดเวลานํา = (1x1)+(1x1)+(1x1) = 3 นาที ในขณะที่การผลิตแบบเปนงวดจะได
เวลานํา = (1x6)+(1x6)+(1x6) = 18 นาที ดังนั้นการผลิตคราวละหนึ่งทําใหการเปลี่ยนชิ้นงานทํา
ไดอยางรวดเร็ว และตอบสนองความตองการของลูกคาไดเร็ว จํานวน WIP ที่ลดลงก็ทําใหตรวจจับ
ปญหาไดดีและเร็วกวาแบบการผลิตคราวละมากๆ 

 
 
  

  
 
 
 

รูปที่4 2.2 การไหลของชิน้งานคราวละหนึง่ และการผลติแบบเปนงวด 

 กระบวนการ 1 กระบวนการ 2 กระบวนการ 3 

กระบวนการ 1 กระบวนการ 2 กระบวนการ 3 
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• การจัดสมดุลการผลิต (Line balancing) การจัดสมดุลของสายการผลิต  
ถือเปนอีกเครื่องมือหนึ่งที่ชวยสนับสนุนระบบการผลิตที่เนนใหการผลิตสามารถไหลไดอยาง
ตอเนื่อง กลาวคือการจัดสมดุลของสายการผลิต เปนการลดเวลาสูญเปลาอันเกิดจากการรองาน 
การลาชาของงานใหนอยที่สุดเทาที่จะเปนไปได และสอดคลองกับเงื่อนไขของการผลิตที่ตองการ   

การจัดสมดุลของสายการผลิต จะยึด Takt time เปนหลัก โดยจะแบงใหเวลา
ทํางานในแตละสถานีงานมีคาใกลเคียงกันหรือเทากันกับ Takt time และนอกจากนั้นการจัดสมดุล
สายการผลิตยังตองใหพนักงานที่ประจําอยูในแตละสถานีงาน มีเวลาวางงานนอยที่สุดการจัด
สมดุลการผลิตคือการพยายามจัดกระบวนการผลิตในแตละสถานีและงานการประกอบของ
สถานีตางๆใหใชเวลาในแตละสถานีเทาๆกัน โดยอาจจะรวมสวนของงานตางๆเขาดวยกันเปน 
สถานีงานทําใหการผลิตเปนไปไดอยางสม่ําเสมอ จะพิจารณาถึงปจจัย 2 ตัวคือ ปริมาณและภาระ
งานของสถานี โดยมุงที่จะทําใหการทํางานมีอัตราการทํางานหรือใชเวลาในการผลิตแตละชิ้นเทาๆ
กัน ซึ่งถาหากเวลาที่ใชในการผลิตไมเทากันแลวเวลาที่ใชในสถานีงานที่ชาที่สุดหรือสถานีงานที่ใช
เวลามากที่สุดจะเปนตัวกําหนดอัตราการผลิตสินคาเสร็จออกมาแตละชิ้น ทําใหเกิดการรอคอยขึ้น
ในสถานีงานที่ใชเวลานอยกวา ทําใหเกิดความสูญเสียอัตราการผลิตและการวางงานเกิดขึ้น หรือมี
ของคั่งคางปริมาณมากรอที่จะผานสถานีคือคอขวดของกระบวนการผลิตหรือ Bottleneck นั้นเอง
กระบวนการที่เปนคอขวด คือ กระบวนการที่มีรอบเวลา (Cycle Time) ยาวนานที่สุดหรือจะสังเกต
ไดจากการเปนกระบวนการที่มีงานกองรอมากที่สุด เนื่องจากมีความเร็วในการผลิตที่ต่ํากวาการ
จัดสมดุลสายการผลิต  

• การจัดสายการผลิตแบบเซลล (Cellular Manufacturing) จะสนับสนุนใหเกิด
ความยืดหยุน ตอการผลิตเพ่ือมุงตอบสนองตอความตองการที่หลากหลายของลูกคา โดยมีการจัด
วางสายการผลิตที่ประกอบดวยเครื่องจักร/สถานีงาน แรงงานในรูปแบบเซลล และมีการจัดกลุมผ
ลิตภัณฑที่มีลักษณะคลายหรือใกลเคียงกันใหดําเนินการผลิตโดยใชเครื่องจักรและลําดับ
กระบวนการเดียวกัน ควบคุมใหงานไหลอยางตอเนื่องอยางคงที่ ดวยจํานวนล็อตที่นอย จะสงผลต
อการลดเวลานําในการผลิตรวมทั้งการใชพื้นที่อยางมีประสิทธิภาพ และลดระดับการจัดเก็บสินคา
คงคลัง 

ส่ิงที่ตองพิจารณาในการออกแบบเซลลนั้น คือเราทําอยางไรที่จะใหพนักงานหนึ่ง
คนสามารถทํางานเสร็จงานไดหนึ่งชิ้นไดอยางมีประสิทธิภาพมากที่สุดเทาที่จะเปนไปได ทั้งนี้
ข้ึนกับการออกแบบเซลล การจัดเรียงเครื่องจักร สถานีงานและวัตถุดิบและใหพนักงานทําการผลิต
ตั้งแตกระบวนการเริ่มตนจนกระทั่งถึงกระบวนการสุดทาย สิ่งที่จะเกิดขึ้นโดยอัตโนมัติคือกําจัด
การแบงยอยกระบวนการ จะไมกอใหเกิดการสะสมงานระหวางกระบวนการ กําจัดกิจกรรมการ
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เดินที่ไมจําเปน เชนการเดินไปจัดเก็บและหยิบงานมาทํา ยังเปนการพัฒนาความสามารถของ
พนักงาน และเกิดการนําพาไปสูการลดกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคา นอกจากนี้ยังเปนการงายใน
การปรับกําลังคนหากความตองการของลูกคาเปลี่ยนไป  

 การผลิตแบบเซลลูลารจะทําใหฝายผลิตมีความยืดหยุนตอปริมาณ และรูปแบบ
ผลิตภัณฑ เนื่องจากวาคนสามารถเปลี่ยนงานไปอยูในลักษณะตางๆ ไดงายกวาเครื่องจักร ทําใหมี
ความเปนไปไดในการผลิตสินคาหลายๆ รูปแบบในเซลลหรือสวนการผลิตเดียวกัน เพ่ือปรับใหเขา
กับความตองอันหลากหลายของลูกคา จํานวนคนงานในเซลลมีการเปลี่ยนแปลงได เซลลการผลิต
ดังรูปที่ 2.3 และ 2.4 แสดงใหเห็นวา คนงานหนึ่งคนสามารถทํางานทั้ง 8 ข้ันตอนไดเมื่อความ
ตองการสินคามีนอย และเมื่อความตองการสูงขึ้น ก็สามารถเพิ่มคนงานอีกคนสองคนในเซลลได 
ในเชิงปฏิบัติสวนใหญแลวจะเปนที่รูจักกันในการจัดลายนเปนรูปตัวยู ซึ่งในการผลิตแบบตอเนื่อง
นั้นสามารถทําได ไมวาจะเปนรูปแบบการไหล ใด ๆ เชนลายนตรง 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที5่ 2.3 เซลลการผลิตที่ใชเพียงหนึ่งคน 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที6่ 2.4 เซลลการผลิตที่ใชสองคนผลิต 
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Mike Rather และ Rick Harris (2001:37) ไดกลาววา สวนใหญเรามักคิดวาการ
เพิ่มประสิทธิภาพสูงสุดคือการใชเครื่องจักรอยางคุมคาสูงสุด อยางเต็มประสิทธิภาพ แตถา
วิเคราะหความสัมพันธระหวางคน เครื่องจักร และวัตถุดิบ ถาเราตองการใหเกิดประสิทธิภาพ
สูงสุดที่ตัวแปรใดตัวแปรหนึ่ง ประสิทธภาพของสองตัวแปรที่เหลือมักจะลดลง เชนการใชประสิทธิ
ของเครื่องจักรอยางสูงสุดและใชเวลาที่รวดเร็วที่สุดเทาที่จะเปนไปได โดยใหพนักงานควบคุม
เครื่องจักรผลิตเต็มเวลาของเครื่องจักร และจําเปนที่จะตองมีงานระหวางกระบวนการเพื่อปองกัน
ปญหาการเกิดการรอคอยของเครื่องจักร ใหเครื่องจักรสามารถทํางานไดอยูตลอดเวลา 

แตสิ่งที่นาสนใจคือที่ใชประสิทธิภาพของคนใหสูงสุดเพราะเปนสิ่งที่มีความ
ยืดหยุนสูงสุด ในขณะที่เครื่องจักรไมสามารถทําได ถาหากการที่เครื่องจักรผลิตของที่ไมมีความ
จําเปนออกมาน้ัน จะเปนการดีกวาถาหากปลอยใหเครื่องจักรวาง แตใหพนักงานสามารถทํางาน
ไดหลากหลายและผลิตเฉพาะงานที่จําเปนออกมาเทานั้น  

ดังนั้นในการออกเซลลนั้นจะตองออกแบบใหพนักงานทํางานตามรายการ
กิจกรรม ไมใชเปนการออกแบบเพื่อใชสอยเครื่องจักรใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุดตองออกแบบให
พนักงานทํางานไดอยางเต็มประสิทธิภาพ  ซึ่งก็อาจจะเปนไปไดที่เครื่องจักรจะเกิดการวางใน
บางครั้งแต แตสามารถไดของเร็วกวาการผลิตเกินความจําเปน (Overproduction) ซึ่งเปนความ
สูญเปลาที่เลวรายที่สุด 

2.1.1.4 การทําใหลูกคาเปนผูดึงคุณคาจากกระบวนการ (Pull) การใหลูกคาเปนผูดึง
คุณคาจากกระบวนการ คือ การทําการผลิตเมื่อลูกคามีความตองการสินคานั้น และผลิตแค
เพียงพอกับที่ลูกคาตองการ โดยหมายถึงทั้งลูกคาภายในและภายนอกเปนการผลิตที่เขาใกลกับ
ลักษณะของการผลิตตามสั่ง (Made To Order) ไมใชการผลิตเพื่อเก็บและรอการขาย (Made To 
Stock) ซึ่งการผลิตเพื่อเก็บและรอการขายถือเปนความสูญเปลาชนิดหนึ่งท่ีเกิดข้ึนเนื่องจากการรอ
คอย  

• การสมดุลปริมาณการผลิต (Level Production) การสมดุลปริมาณการผลิต
หรือการปรับเรียบสายการผลิต เปนการผลิตสินคาในปริมาณที่ใกลเคียงกันในแตละวันหรือแตละ
ครั้งโดยปรับความแปรปรวนของความตองการในแตละวันหรือแตละคาํส่ังการผลิตดวยวิธีการที่
เหมาะสม การปรับสมดุลนี้จะทําใหคนงานสะดวกในการผลิตตามอตัราและลําดับที่คอนขางคงที่ 
และยังไมทําใหคนงานเกิดการวางงานในชวงขาดการสั่งซื้อ หรือทํางานลวงเวลาในชวงทีม่ีคําสั่ง
ซ้ือจํานวนมาก เวลาที่ใชในการผลิตสินคาจํานวน 1 ชิ้น ในการผลติแบบสมดุลนี ้ เรียกวา “แท็ก
ไทม (Takt Time)” Takt time ในระบบการผลิตแบบลีนนัน้ เวลาที่คนงานใชในการผลิตใหเสรจ็
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ตามกระบวนการควรนอยกวาหรือเทากับ Takt time เพื่อความมั่นใจวาคนงานกําลังทํางานเพื่อให
ไดจํานวนสินคาตามความตองการของลกูคาเสมอ ถือวาเปนการลดความผันแปร  

มานพ (2548)  ไดกลาวถึงเทคนิคของการลําดับการผลิตมี 3 ประเภท คือ (1) 
Single-Model Line เปนสายการผลิตที่ใชสําหรับผลิตผลิตภัณฑแบบเดียวโดยตลอด (2) Batch-
Model หรือ Multi-Model Line ใชสายการผลิตเดียวสําหรับผลิตภัณฑหลายแบบ โดยแตละแบบ
จะมีลักษณะการผลิตที่คลายคลึงกัน แตจะมีการผลิตเปนงวดๆ ทําใหมีผลิตภัณฑแบบเดียวเท
านั้นอยูในสายการผลิตไมวาเวลาใด และ (3) Mixed -Model Line ใชสายการผลิตเดียวสําหรับ
ผลิตภัณฑหลายๆแบบในเวลาเดียวกัน 

Mike Rather และ Rick Harris (2001:12) กลาววาในการปรับเรียบการผลิตนั้น
ตองพิจารณาองคประกอบ 4 ดาน 

(1) ความยืดหยุน (Flexibility) 
ออกแบบเซลลเพื่อใหสามารถรองรับการผลิตไดหลายรุน เพื่อรองรับขนาดความ

ตองการที่ไมมีความแนนนอน 
 

 
รูปที7่ 2.5 ออกแบบเซลลสําหรับผลติเฉพาะรุน 

 
รูปที8่ 2.6 ออกแบบเซลลสําหรับผลติหลากหลายรุน 

ผลิตภัณฑ ก + ข ผลิตภัณฑ ก  + ข 

ผลิตภัณฑ ก ผลิตภัณฑ ข 
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(2) ความแปรผันของเวลาการผลิต (Variation in Total Work Content) Mike 
Rather และ Rick Harris (2001:12) กลาวสรุปไววา ความแตกตางของเวลาการผลิตตั้งแตเริ่มตน
จนจบไมควรแตกตางเกิน 30% เพราะถาหากเกินกวานั้นจะเปนการยากตอการทําใหเกิดการไหล
อยางตอเนื่อง 

(3) ความคลายคลึงกันของแตละกระบวนการผลิต และเครื่องมือ อุปกรณที่ใช 
(Similarity of processing steps and equipments) 

(4) อัตราความตองการของลกูคา (Takt Time/Production Place) 

• การลดเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิต (Changeover Reduction) การผลิต
สินคาในจํานวนที่นอย (Small Lot) ถาหากใชเวลาในการปรับตั้งที่ยาวนานจะทําใหเกิดชวงเวลาที่
เครื่องจักรไมสามารถสรางมูลคาเพิ่มใหกับงานและเกิดเปนความสูญเปลาข้ึนได การปรับปรุง
วิธีการในงานเตรียมตั้งเครื่องจักรจะเปนตัวที่ถูกนําไปใชในการแกไขปญหานี้ โดยเริ่มตนที่การ
เปลี่ยนแปลงวิธีการเตรียมปรับตั้งภายในเครื่องจักร (Internal Setup) ใหกลายเปนการเตรียมการ
ปรับตั้งภายนอกเครื่องจักร (External Setup) หมายถึงการทําใหการเตรียมตัวหรือเตรียมงานตั้ง
เครื่องจากที่ตองใหเครื่องจักรหยุดทํางานเสียกอนจึงจะทําไดกลายเปนสามารถทําไดโดยไมจําเปน
ตองใหเครื่องจักรหยุดทํางานกอน นอกจากนี้ควรพยายามลดความสูญเปลาที่ ไมเก่ียวของกับการ
เตรียมงานตั้งเครื่องโดยตรงออกไป 

• การผลิตงานดวยล็อตเล็กๆ (Small lot) การผลิตงานดวยล็อตเล็กๆ ถือเปน
หลักการ หรือเทคนิคที่สําคัญของการผลิตแบบลีน ชวยใหการใชเวลาในการผลิตหนึ่งล็อตสั้นลง 
แตยังสามารถตอบสนองกับความตองการของลูกคาไดตามปกติ โดยไมตองรองานถึงจํานวนมากๆ 
แลวจึงสงกระบวนการถัดไป ชวยลดระดับการเก็บของปริมาณวัตถุดิบลดระดับสินคาคงคลัง 
สามารถตรวจพบสิ่งผิดปกติและแกไขปญหาไดงาย 
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รูปที9่2.7 การผลิตเปนล็อตใหญ ๆ กับการผลิตเปนล็อตเล็ก ๆ 

• ระบบการดึง (Pull System) การผลิตแบบลีนเปนการใชระบบดึง (Pull) ในขณะ
ที่ระบบการผลิตแบบเปนงวดใชระบบผลัก (Push) และตารางการผลิตไดถูกจัดทําไวลวงหนา
พรอมกับสั่งวัตถุดิบมาตุนไวกอนในระบบผลัก ทําใหการตอบสนองความตองการและการ
เปล่ียนแปลงแบบเรงดวนเปนไปดวยความยากลําบาก ในระบบแบบดึงนั้น การผลิตถูกควบคุม
โดยการดึงผลิตภัณฑสําเร็จรูปออกไปใหแกลูกคา หรือไวใชในกระบวนการอื่นๆ โดยใชคัมบังการด 
(Kanban Card) เมื่อผลิตภัณฑถูกดึงออกไป คัมบังการดถูกสงไปยังสายการผลิตกอนหนาเพ่ือ
บอกวาใหผลิตเพิ่มตามจํานวนที่กําหนด โดยมีจํานวนชิ้นงานระหวางกระบวนการมาตรฐาน 

การผลิตเปนลอตใหญๆ
(AAAABBBB….)

การผลิตเปนลอตเล็กๆ
(ABABAB…)

ระดับปริมาณสินคาคงคลังผลิตภัณฑ

แผนการผลิต
วันที่
1 2 3 4

A

B

A

B

4/1 4/3 4/5

A
B

4/1 4/3 4/5

การผลิตเปนลอตใหญๆ
(AAAABBBB….)

การผลิตเปนลอตเล็กๆ
(ABABAB…)

ระดับปริมาณสินคาคงคลังผลิตภัณฑ

แผนการผลิต
วันที่
1 2 3 4

A

B

A

B

A

B

A

B

4/1 4/3 4/5

A
B

4/1 4/3 4/5

A
B

4/1 4/3 4/54/1 4/3 4/5
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(Standard WIP) ไวจํานวนเล็กนอยเพ่ือวาชิ้นสวนสามารถถูกดึงไปใชงานเมื่อตองการเทานั้น 

 
รูปที1่02.8 ระบบการดึงดวยการด 1 ใบ 

 ระบบการดคัมบังควบคุมการดึงในรูปที่ 2.8 ทําการผลิตชิ้นสวน 3 ชิ้น ผานสองแผนก โดย
มีจํานวน STD.WIP = 1 ชิ้น และจํานวนสินคาสําเร็จรูปในสต็อกมีแบบละ 1 ชิ้น เมื่อแผนกจัดสง
ทําการเบิกสินคาสําเร็จรูปจากสต็อก ก็จะดึงเอาการดคัมบังที่ติดมากับชิ้น A สงคืนใหกับแผนกที่ 2 
เทากับเปนการแจงใหแผนกที่ 2 ทราบวาขณะนี้สินคาในสต็อกขาดไป 1 ชิ้น ใหทําการผลิตชิ้น A 
เพิ่มจํานวน 1 ชิ้นหรือตามจํานวนที่ขาดหายไปแตไมเกินจํานวน STD.WIP ที่กําหนดไว แผนกที่ 2 
ก็จะทําการดึงชิ้นสวนมากจากพื้นที่จัดเก็บชิ้นสวนของแผนกที่ 1 และคืนคัมบังการดใหแกแผนก
ผลิตที่ 1 เพื่อเตือนใหผลิตตามจํานวนที่ขาดไป เปนเชนนี้จนถึงการจัดซื้อวัตถุดิบจากผูจัดสง 
(Supplier) ภายนอก 

ลักษณะของระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) จะเปนไดดังตอไปนี้ผลิตตาม
ความตองการของลูกคา (Customer Demand) ไมไดผลิตตามแผนการผลิต (MPS) ของบริษัท ซึ่ง
ไดจากการพยากรณความตองการ เปนลักษณะของ Made To Order การผลิตแตละสถานีทํางาน 
(Work Station) มีความเชื่อมโยงกัน (Link) สัมพันธซึ่งกันและกันกระบวนการหนาจะทําการผลิต

A
B 

C 

แผนกที่ 2 B

C

A

แผนกที่ 1 

สงมอบ B

C 

แผนกที่ 2 B

C

แผนกที่ 1 
A

สงมอบ B 

C 

แผนกที่ 2 B

C

แผนกที่ 1 

A

A

สงมอบ B 

C 

แผนกที่ 2 B

C

A

แผนกที่ 1 

A

         คัมบังการด             ช้ินสวน A 

สงมอบ 
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ใหเพียงพอตอความตองการของกระบวนการหลังเทานั้นและหยุดการผลิตเมื่อกระบวนการหลัง
ผลิตไมทัน กระบวนการหลังรองของานจากกระบวนการหนาเมื่อมีความตองการงานเกิดขึ้น  

2.1.1.5 การมุงสูความสมบูณแบบ (Pursues the Perfection) หลังจากที่เขาใจความ
ตองการของลูกคา รูและเขาใจในคุณคาของสินคาที่ผลิต จัดทําผังของคุณคาและใหลูกคาเปน  ผู
ดึงงานและกําหนดกิจกรรมในการผลิตแลว ตอมาก็คือ การพยายามมุงมั่นสูความสมบูรณแบบ 
และกําจัดความสูญเปลาอยางตอเนื่อง ซึ่งมีปจจัยสนับสนุนคือความมีสวนรวมของบุคลากรทุกคน
ที่มุงปรับปรุงอยางตอเนื่องเพื่อนําองคกรสูความเปนเลิศ 

•    การมีมาตรฐานการทํางาน (Work Standardization) มาตรฐานการทํางาน 
คือวิธีการที่ถูกใชโดยผูปฏิบัติงานเพื่อที่จัดการกับงานของตนเองใหมีวิธีการปฏิบัติที่ปลอดภัยและ
มีประสิทธิภาพสูงสุด ซึ่งเก่ียวของอยูในกระบวนการที่เปนการผลิต ข้ันตอนปฏิบัติในการผลิตจะต
องถูกบันทึกไวใน Standardize Work Sheet ซึ่งจัดทําขึ้นมาเพื่อแสดงใหเห็นถึงภาพรวมของ
แผนผังของสถานที่ทํางานและลําดับข้ันตอนในการปฏิบัติงานตางๆ นอกจากนี้ยังรวมถึงการแสดง 
Takt time ระเบียบในเรื่องความปลอดภัย และการตรวจสอบคุณภาพอีกดวย 

• การบํารุงรักษาที่ทุกคนมีสวนรวม (TPM) TPMเปนการทํางานที่ตั้งอยูบน
พ้ืนฐานการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Productive Maintenance: PM) โดยจะตองอาศัยความ
รวมมือจากทุกระดับและทุกหนาที่การทํางานภายในองคกรตั้งแตผูบริหารระดับสูงสูผูปฏิบัติงาน 
เปาหมายของการทํา TPM ไมไดเปนแตเพียงความตองการที่จะปองกันการหยุดการทํางาน
เนื่องจากเครื่องจักรเสีย (Breakdowns) และการเกิดของเสียเทานั้น แตเปนแนวทางที่นําเราไปสู
การทาํงานที่มีประสิทธิภาพและมีตนทุนที่ลดต่ําลง 

• ไคเซ็น (Kaizen) ไคเซ็นเปนภาษาญี่ปุนซึ่งมีความหมายวา การปรับปรุงอยางต
อเนื่องตลอดไป (Continual Improvement) เนื่องจาก Kai มีความหมายถึง การเปล่ียนแปลง 
(Change) และ Zen หมายถึง ดี (Good) ไคเซ็นเปนแนวคิ ดของการปรับปรุงอยางตอเนื่อง
ตลอดเวลา โดยเนนความมีสวนรวมของทุกคนเปนหลัก และเชื่อในปริมาณของส่ิงที่ทําการ
ปรับปรุงมากกวาผลที่ไดจากการปรับปรุง คือ เนนการปรับปรุงหลาย ๆ สิ่ง ทําปริมาณมาก ๆ 
ถึงแมวาผลลัพธที่ไดจะดีข้ึนเพียงเล็กนอยแตถาทําไปเรื่อย ๆ อยางตอเนื่องมันจะกลายเปนผลการ
ปรับปรุงที่ย่ิงใหญในอนาคต การทําไคเซนไมจําเปนตองวัดเปนตัวเงินไดเทานั้น สิ่งที่วัดเปนตัวเงิน
ไมได แตเปนสิ่งที่ทําใหเกิดการปรับปรุง 

ตารางที่ 2.1 แสดงการสรุปความแตกตางของระบบการผลิตแบบสมัยเกาและ
ระบบการผลิตแบบลีนในดานตาง ๆ 
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1 ตารางที่ 2.1 เปรียบเทียบระบบการผลิตแบบสมัยเกาและระบบการผลิตแบบลีน 
ปจจัย / ลักษณะ การผลิตแบบสมัยเกา 

(Traditional production) 
การผลิตแบบลีน 

(Lean Production) 
กําหนดการผลิต ใชการพยากรณ ตามความตองการและคําส่ังซื้อ

ของลูกคา (Customer order) 
รอบเวลาการผลิต สัปดาห/เดือน ชั่วโมง/วัน 
ขนาดรุนการผลิต ปริมาณในการผลติแตละรุนมาก ผลิตตามปริมาณความตองการ/

คําสั่งซื้อ 
การจัดวางผังโรงงานและ
เครื่องจักร 

จัดวางผังตามการไหลของ
กระบวนการผลิต 

การจัดวางผังแบบเซลลหรือตาม
กลุมผลิตภัณฑ 

รูปแบบการมอบหมายงาน แรงงานหนึ่งคนรับผิดชอบหนึ่ง
เครื่อง  

แรงงานแตละคนสามารถดแูล
เครื่องจักรมากกวาหนึ่งเครือ่ง 

ระดับการจัดเก็บสต็อก มีการจัดเก็บสต็อกในระดับสูง มีการจัดเก็บสต็อกในระดับที่
เหมาะสม 

รอบการหมนุของสต็อก มีรอบการหมนุของสต็อกต่าํ มีรอบการหมนุของสต็อกสูง 
ความยืดหยุนตอการ
เปลี่ยนแปลงกําหนดการผลติ 

มีความยุงยากหรือความขาดความ
ยืดหยุนตอการปรับกําหนดการผลิต 

มีความยืดหยุนและงายตอการ
ปรับเปลี่ยนกําหนดการผลิต 

ระดับตนทนุการผลิต มีความผันแปรและยากตอการควบ
ระดับคุมตนทุน 

มีความเสถียรและสามารถ
ควบคุมไดในระดับทีต่องการ 

2.1.2 เทคนิคการจัดวางผัง (Plant Layout) 

พิชิต (2543) ไดกลาวสรุปวาการเลือกทําเลที่ตั้งโรงงานตามวิธีการที่เหมาะที่สุด
แลว ส่ิงที่พิจารณาตอเนื่องหรือควบคูกันไปคือการออกแบบวางผังโรงงานหรือบริษัทเพื่อให
เหมาะสมกับการทํางานการผลิต เครื่องจักรอุปกรณการทํางานหรือหนารานในการใหบริการ จาก
กระบวนการผลิตและบริการจะเปนการผานปจจัยตาง ๆ เชน คน เครื่องจักร วัตถุดิบ พลังงาน การ
ออกแบบการวางผังที่ดีจะชวยลดตนทุนในการบริหารงานที่ต่ําลง การทํางานมีความสะดวกและมี
ประสิทธิภาพ ทําใหคุณภาพชีวิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น ในอดีตหลาย ๆ ปญหาในการใชบริการทีม่ี
การจัดวางผังไมดี เชน การวางผังของโรงพยาบาลในอดีต การตรวจรางกายครบทุกอยางใชเวลา
มากกวาครึ่งวัน ผูใชบริการตองเดินไปมาเขาออกหองตาง ๆ กดลิฟตข้ึนลงชั้นตาง ๆ แตในปจจุบัน
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นี้ถาเขาไปใชบริการจะใชเวลานอยกวามากและซึ่งการจัดวางหนวยใหบริการอยูในพื้นที่เดียวกัน 
หรือใกลเคียงกัน 

การจัดวางผัง (Layout) หมายถึงการจัดวางเครื่องจักร วัสดุอุปกรณ คน ส่ิง
อํานวยความสะดวกและสนับสนุนการผลิตใหอยูในตําแหนงที่เหมาะสมเพื่อใหการปฏิบัติงานมี
ประสิทธิภาพมากที่สุด ตรงตามเปาหมายที่กําหนดไว  

 การวางผังโรงงานในหนวยงานหรือองคกรจะมีความสัมพันธของปจจัยการผลิต
หลักคือ วัสดุ คนงาน และเครื่องจักร ทั้ง 3 ปจจัยจะมีการเคล่ือนไหวในระบบ เชน ในบาง
กระบวนการผลิตเครื่องจักรมีขนาดใหญจะตองเคล่ือนคน วัตถุดิบ และอุปกรณเขาไปหา สวน
เครื่องจักรอุปกรณขนาดเล็กจะตองเคลื่อนอุปกรณเขาหาชิ้นงานโดยที่คนอยูกับที่ ซึ่งแลวแตความ
เหมาะสมและสถานการณ 

การผลิตโดยทั่วไปจะเปนการขึ้นรูป การเปลี่ยนคุณสมบัติ และการประกอบ โดย
แตละรูปแบบมีการใชเทคนิค อุปกรณเครื่องมือที่แตกตางกันไป สามารถกําหนดชนิดของการวาง
ผังได 3 ประเภทคือ การวางผังตามชนิดผลิตภัณฑ (Product Layout) การวางผังตามกระบวนการ
ผลิต (Process Layout) และการวางผังตามตําแหนงของงาน (Fixed Position Layout) 

2.1.2.1 การวางผังตามชนิดผลิตภัณฑ (Product Layout) การวางผังตามชนิด
ผลิตภัณฑจะมีความเหมาะสมสําหรับการผลิตที่มีผลิตภัณฑชนิดเดียวหรือนอยชนิด เปนการผลิต
ที่มีจํานวนมาก (Mass Production) และเปนการผลิตแบบตอเนื่อง เชนการผลิตน้ําอัดลม การ
ผลิตปูนซีเมนต การผลิตโทรศัพท การผลิตอาหารกระปอง เปนตน การจัดวางสายการผลิตแบบนี้
จะเห็นไดชัดวาเปนการผลิตที่มีปริมาณที่มาก ๆ มีการใชสายการผลิตลักษณะแบบ สานพาน มี
การสงวัตถุดิบทางสายหรือทางทอ มีการผลิตตลอดเวลาการเตรียมการผลิตจะใชเวลานาน 

 
รูปที1่12.9 ลักษณะการวางผังโรงงานแบบผลิตภัณฑ 

ขอดีของการจัดสายการผลิตแบบผลิตภัณฑ 
ก. ลดเวลาการเตรียมการผลิตไดมาก 
ข. สายการผลิตจะมีความสมดุลทําใหผลิตไดปริมาณมาก 
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ค. การควบคุมการทํางานไดโดยสามารถมองเห็นไดทั้งสายการผลิตทําใหเกิดความ
ชัดเจนดานผลผลิตและทราบจุดบกพรองไดงาย 

ง. ตนทุนการผลิตตอหนวยจะถูกกวา 
จ. คาขนยายลําเลียงจะต่ําเนื่องจากมีการขนยายที่เปนลําดับและแนนอน 

ขอเสียเปรียบของการจัดสายการผลิตแบบผลิตภัณฑ 
ก. ตนทุนในการลงทุนเครื่องจักร อุปกรณจะสูง 
ข. ถาระบบการสนับสนุนวัตถุดิบไมดีไมสมดุลจะสงผลกระทบทั้งสายการผลิต 
ค. กรณีการผลิตของเสียถาไมสามารถตรวจสอบที่ชัดเจนจะมีความสูญเสียมาก

เนื่องจากผลิตออกมามากในแตละหนวยเวลา 
ง. ไมมีความยืดหยุนในการผลิตหลากหลายผลิตภัณฑ 

การวางการผลิตแบบนี้เปนแบบเสนตรง ซึ่งอาจเกิดปญหามากมายดังที่กลาวไว
ขางตน จึงมีการประยุกตการวางผังการผลิตแบบนี้โดยใชใหมีความสั้นลงและลดหรือควบรวมบาง
ปจจัยการผลิตลง รวมถึงลักษณะการทํางานเปนทีมมากขึ้น เปนลักษณะ U-Shaped Layout ใน
บางผลิตภัณฑสามารถจัดสายการผลิตแบบรูปตัว U แลวใชคนงานเพียงคนเดียว  

จุดเดนของการจัดสายการผลิตแบบ U คือ บริเวณงานเขาและบริเวณงานออก
ใกลกัน คนงานมีการทํางานที่หลายทักษะทําใหไมเกิดความเบื่อและเหมื่อยลา สามารถ
ปรับเปลี่ยนและรองรับไดหลายผลิตภัณฑหรือรุนการผลิต สามารถลดพื้นที่ คนและการขนถาย
ไดมากเนื่องจากเปนการสงโดยเอื้อมถึงกันได เปนตน 

  
12รูปที่ 2.10 รูปแบบการจัดสายการผลิตรูป U (U-Shaped Layout) 

2.1.2.2 การวางผังตามกระบวนการผลิต (Process Layout) การวางผังตาม
กระบวนการผลิต จะทําการวางผังตามกลุมของเครื่องจักร หรือตามหนาที่ของงาน (Functional 
Layout) เชน โรงงานในการขึ้นรูป-กลึง-ใส-ตัด-เจาะ-เชื่อม มีการแยกแผนกในการทํางานอยาง
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ชัดเจน โรงงานผลิตเฟอรนิเจอร หรือโรงพยาบาลก็มีการจัดวางผังการผลิตและบริการแบบ
กระบวนการผลิต 

 
13รูปที่ 2.11 รูปแบบการจัดสายการผลิตแบบกระบวนการผลิต (Process 

Layout) 
ขอดีของการจัดสายการผลิตแบบกระบวนการผลิต 

ก. มีความยืดหยุนสามารถใชเครื่องจักรไดหลากหลายผลิตภัณฑ 
ข. เปลี่ยนผลิตภัณฑไมมีผลตอการเปลี่ยนผังโรงงานมากนัก 
ค. เครื่องจักรสามารถทดแทนกันได 
ง. การเพ่ิมกําลังผลิตและการควบคุมสิ่งบกพรองสามารถควบคุมไดเฉพาะหนวย

ผลิต 
จ. การเพิ่มลดเครื่องจักร อุปกรณทาํไดสะดวกและตนทุนไมสูงมากนัก 

ขอเสียเปรียบของการจัดสายการผลิตแบบกระบวนการผลิต 
ก. จัดสมดุลการผลิตไดยาก 
ข. มีงานรอระหวางกระบวนการผลิตมาก (WIP) 
ค. มีการใชพื้นที่ในการวางผังมากเนื่องจากแตละแผนกตองมีการเตรียมจัดเก็บ

วัตถุดิบ และเสนทางเดินและการขนถาย 
ง. ตนทุนการผลิตตอหนวยจะสูงเนื่องจากจะเปนการผลิตแบบส่ังทําเปนสวนมาก 

เปนลักษณะงานทําเฉพาะตามแบบปริมาณที่นอย 
จ. เวลาในการผลิตไมเต็มที่ เนื่องจากมีการสูญเสียในการเตรียมงานเตรียม

เครื่องจักรเพื่อการผลิตบอยตามแตผลิตภัณฑ 
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ฉ. การวางแผนและควบคุมการผลิตจะทําไดยากเนื่องจากมีความหลากหลายทั้ง
ผลิตภัณฑ เครื่องจักร วัตถุดิบ และการสงมอบ 

การวางผังการผลิตแบบนี้จะประยุกตในสวนของงานบริการคอนขางมากเชน การ
ใหบริการในโรงพยาบาลจะมีการแบงเปนแผนกตาง ๆ ของการใหบริการเชน แผนกสูตินารี แผนก
ผูปวยใน แผนกทันตกรรม แผนกหองฉุกเฉิน แผนก X-Ray แผนกหองปฏิบัติการทดสอบ 
หองอาหาร หองจายยา เปนตน หรือกรณีของการบริการในมหาวิทยาลัย แบงเปนคณะและสํานัก
ตาง ๆ ในสวนของการบริการของธนาคารในปจจุบันไดดําเนินการที่เปลี่ยนไปโดยในอดีตจะ
แยกแยะการบริการอยางชัดเจนเหมือนการจัดผังแบบผลิตภัณฑ แตในปจจุบันธนาคารได
ปรับเปลี่ยนรูปแบบเปนลักษณะ ครบวงจรในครั้งเดียวในพนักงานหนึ่งคน แตยังคงแยกแผนกที่
เฉพาะกิจเชน แผนกสินเช่ือ แผนกแลกเปลี่ยนเงินตราตางประเทศ เปนตน 

2.1.2.3 การวางผังแบบงานอยูกับท่ี (Fixed-Position Layout) การวางผังการผลิตแบบ
นี้ ผลิตภัณฑที่ผลิตจะมีขนาดที่คอนขางใหญ ไมสะดวกในการเคลื่อนยายผลิตภัณฑ เชน 
เครื่องบิน เรือเดินสมุทร การกอสรางเขื่อน การกอสรางอาคาร ภายหลังการผลิตแลวเสร็จ 
ผลิตภัณฑสวนมากมักจะอยูกับที่ หรือถามีการเคลื่อนยายจะคอนขางลําบาก 

การวางผังลักษณะนี้จะทําการวางผังโดยการใหชิ้นงานที่จะผลิตอยูกับที่หรือผลิต
สวนงานชิ้นยอย ๆ เปนลักษณะชิ้นสวนสําคัญจากภายนอกนําเขามาประกอบ โดยเคลื่อน แรงงาน 
วัตถุดิบ อุปกรณ เครื่องจักร พลังงาน และกรรมวิธีเขาไปหา ตัวอยางเชน ในอดีตการกอสราง
สะพานลอยคนเดินขาม หรือสะพานลอยของรถ จะมีการนําเอาปจจัยการผลิตตาง ๆ วัตถุดิบ 
เครื่องผสมปูนซีเมนต เหล็กเสน แรงงาน ปูนซีเมนต ไมแบบ รถขุดเจาะ เสาเข็ม เขาไปในพ้ืนที่ที่จะ
สราง เพื่อผานกระบวนการสรางเปนใหเปนสะพานลอยอยางสมบูรณโดยใชเวลาในการดําเนินการ
นานนับเดือน ขณะที่ปจจุบันจะเปนลักษณะที่ใชเทคโนโลยีที่ผลิตคานหรือเสาเข็มมากอน เสร็จ
แลวนํามาประกอบโดยใชเวลาที่ลดลงกวาเดิมมาก โดยการจราจรจะมีการติดขัดนอยลงแตได
ผลิตภัณฑเหมือนเดิมและมีความรวดเร็วในการผลิตการสรางมากกวา 
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14รูปที่ 2.12 รูปแบบการจัดสายการผลิตแบบงานอยูกับที่ (Fixed-Position Layout) 

การออกแบบผังโรงงานมีการพัฒนาออกไปอีกมากมาย ไมจําเปนตองใช
ออกแบบแบบใดแบบหนึ่งในหนึ่งโรงงานอาจใชรูปแบบการวางผังแบบผสม เชน การวางผังแบบ
เซลล (Cellular Layout) มีการนําหลักการที่ชิ้นงานลักษณะการผลิตที่ใกลเคียงกัน มาอยูใน
สายการผลิตเดียวกันโดยยกเวนขั้นตอนหรือเครื่องจักรบางเครื่องท่ีขามไป และในบางครั้งอาจมี
การขามสายการผลิตไดแตเล็กนอย สงผลใหลดเวลาในการเตรียมเครื่องจักร ลดพื้นที่การผลิต ลด
การขนถายลําเลียงไดมาก ปจจุบันในหลายโรงงานจะนิยมใชการวางผังการผลิตแบบผสม  

หลักเกณฑของการออกแบบผังตองมีความยืดหยุน สามารถปรับเปล่ียนไดงาย 
ใชพื้นที่ใหกอประโยชนสูงสุด มีความโปรงใส ถูกสุขลักษณะ และมองเห็นไดทั่วทั้งโรงงาน ใหมีการ
เคลื่อนยายนอยที่สุด ถามีการขนยายวัสดุอุปกรณและเครื่องจักรตองดําเนินการงาย เคลื่อนยาย
อุปกรณสนับสนุน พลังงานไดงาย ตองมีความปลอดภัย การเคลื่อนยายตองเปนทิศทางเดียวกัน 
ระยะทางตองส้ันที่สุด มีการประสานงานกันระหวางหนวยงาน มีการประเมินประสิทธิภาพในทุก
ครั้งที่มีผลิตภัณฑใหมเขาสูสายการผลิต 
2.2 การสํารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

สุรชัย อนุเวชสิริเกียรติ (2546) ไดศึกษาการวางแผนและควบคุมการผลิตสําหรับ
โรงงานผลิตเครื่องทําความรอน ในการวิจัยนี้ทางผูวิจัยมีจุดมุงหมายเพื่อปรับปรุงระบบการ
วางแผนและควบคุมการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพในอุตสาหกรรมการผลิตเครื่องทําความรอน  โดย
ผูวิจัยพบวาสาเหตุที่ทําใหการวางแผนและควบคุมการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพไดแก  โรงงานขาด
หนวยงานวางแผนและควบคุมการผลิตโดยตรง  ทําการวางแผนโดยไมใชทฤษฎีการวางแผนการ
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ผลิต  และระบบสารสนเทศในการวางแผนไมมีประสิทธิภาพ  ดังนั้นผูวิจัยจึงทําการปรับปรุงทั้งใน
ดานโครงสรางองคกร การประยุกตใชเทคนิคการวางแผนและควบคุมการผลิต  ตลอดจนนํา
คอมพิวเตอรมาชวยในการทํางาน ผลจากการปรับปรุงทําใหโรงงานตัวอยางมีการวางแผนและ
ควบคุมการผลิตที่มีประสิทธิภาพสูงขึ้นและสามารถลดตนทุนจากวัตถุดิบคงคลังไดอีกดวย 

ชูเกษ อุนจิตติ (2539) ไดทําการศึกษาระบบแผนงานผลิตครบวงจรของ
อุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยางรถยนต เปนการวิจัยถึงปญหาในระบบการวางแผนการผลิตชิ้นสวน
ยางรถยนตในประเทศ  โดยจากการศึกษาพบวา ปญหาที่เกิดในโรงงานเปนปญหาเกี่ยวกับ  
ปญหาการขาดการวางแผนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ  ปญหาการจัดการในเรื่องของการจัดเตรียม
วัตถุดิบ  และปญหาการสงมอบลาชา ซึ่งจากปญหาเหลานี้ทางผูวิจัยไดนําหลักวิชาทางวิศว
อุตสาหการมาดําเนินการแกปญหา โดยมีการเสนอแนวทางในการปรับปรุงในดานการกําหนด
มาตรฐานการผลิต  การปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิต  และการประยุกตใชระบบ
คอมพิวเตอรชวยในการผลิต  จากผลการวิจัยพบวาการปรับปรุงตามแนวทางตางๆทําใหการวาง
แผนการผลิตมีประสิทธิภาพสูงขึ้น 

คเณศร  ศุภระรุจิ (2544) ไดทําการศึกษาการจัดตารางการผลิตของสายการผลิต
ลออลูมินัมอัลลอยดสําหรับรถยนต เปนการศึกษาและปรับปรุงการวางแผนการผลิตโดยเนนการ
จัดตารางการผลิตใหกับสายการผลิตลออลูมินัมอัลลอยดสําหรับรถยนต   ผูทําโครงงานไดใช
เทคนิคโปรแกรมไมเชิงเสนมาใชในการแกปญหา โดยมีการปรับปรุงวิธีการจัดตารางการผลิตวิธี 
Non-delay Schedule Generation ใหสอดคลองกับสภาพการผลิตจริง 

พิสินี พรมรกตแกว 2548) ไดทําการศึกษาการพัฒนาระบบการรับการสั่งซ้ือ
สินคาในอุตสาหกรรมการผลิต มีวัตถุประสงคเพ่ือพัฒนาระบบสารสนเทศ ในสวนของการรับการ
ส่ังซื้อสินคาสําหรับอุตสาหกรรมการผลิตทั่วไป โดยไดพัฒนาระบบตามหลักการของวัฏจักรการ
พัฒนาระบบโดยงานวิจัยนี้ครอบคลุมการจัดการคําสั่งซื้อสินคาทั้งการออกแบบกระบวนการงาน
แลการพัฒนาซอฟตแวรสนับสนุนกระบวนการงานและสารสนเทศ การออกเอกสารใบเสนอราคา
สินคา การรับคําส่ังซิ้อสินคา การจองสินคา การออกคํารองขอการผลิตสินคาไปยังฝายวาง
แผนการผลิตเมื่อมีใบสั่งซื้อสินคาหรือเมื่อสินคาคงคลัง มีปริมาณถึงจุดสั่งผลิต การออกและ
ติดตามคําสั่งขายและคําสั่งสงสินคาตามลําดับ โปรแกรมที่พัฒนานนประกอบดวย 3 สวนคือ สวน
การติดตั้งและบันทึกคาเริ่มตนการทํางาน สวนปฏิบัติการ และสวนการออกรายงาน จากการ
ทดลองใชงานระบบที่พัฒนากับโรงงาน ตัวอยางพบวาสามารชวยลดขั้นตอนการทํางานที่ซ้ําซอน 
ลดเวลาที่ใชในการเดินเอกสาร ลดปริมาณเอกสาร ทําใหการจัดการเอกสารเปนระบบมากขึ้น ชวย
ใหการประสานการทํางานระหวาง ฝายการจัดการคําส่ังซื้อสินคา กับฝายอื่นที่เก่ียวของ สามารถัด
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หาสินคาใหแกลูกคาไดตามตองการนอกจากนี้ยังสามารถรองรับการเปลี่ยนแปลง รายการสั่งซื้อ
สินคาที่เกิดขึ้นในกระบวนการจัดการคําส่ังซื้อสินคาได 

นันทพร โรจนพิบูลยพันธ(2548) ไดทําการศึกษาการพัฒนาระบบการจัดการคลัง
ในอุตสาหกรรมการผลิต วัตถุประสงคเพื่อพัฒนากระบวนการสําหรับอุตสาหกรรมการผลิตทั่วไป 
และพัฒนาตอเปนระบบสารสนเทศ พรอมทั้งออกแบบระบบโปรแกรมคอมพิวเตอรเพ่ือสนับสนุน
กระบวนการงานและระบบสารสนเทศในสวนการจัดการคลัง ในการดําเนินงานวิจัย ผูวิจัยได
เลือกใชเครื่องมือการพัฒนาระบบตามหลักการของวัฏจักรการพัฒนาระบบ หรือ System 
Development Life Cycle โดยเริ่มตั้งแตการวางแผนระบบ การวิเคราะหระบบ การออกแบบระบบ 
และกาทดสอบการใชงานระบบ ตามลําดับ กระบวนงานที่ออกแบบครอบคลุมตั้งแตข้ึนตอนการ
วางแผนและการตระเตรียมพัสดุ รองรับข้ันตอนการปฏิบัติงานคลังพัสดุ ซึ่งไดแก การตรวจรับพัสดุ 
การจัดเก็บ การเบิกจาย การตรวจนับพัสดุ และการออกรายงาน นอกจากนั้นระบบยังชวยแนะนํา
ตําแหนงในการจัดเก็บ และสรางใบหยิบพัสดุ การออกแบบกระบวนการนี้ชวยใหเกิดความรวดเร็ว
ในการติดตอส่ือสารในการเชื่อมโยงขอมูลทางดานพสดุใหกับฝาย ๆ ที่สามารถวางแผนการใชพัสดุ
ไดอยางเหมาะสม โดยระบบโปรแกรมคอมพิวเตอรที่พัฒนาขึ้นประกอบดวย สวนบันทึกคาเริ่มตน
การทํางาน สวนการปฏิบัติงานและสวนของการออกรายงาน จากผลการทดสอบการใชงานพบวา 
ระบบสนับสนุนที่พัฒนาขึ้นสามารถดําเนินการไดอยางดี ลดเวลาในการทํางานและใหขอมูลพัสดุ
กับฝายอื่นไดอยางทันเวลา 

เสาวนีย ทับทิม (2541) ไดทําการศึกษาการลดความสูญเปลาของกระบวนการ
ผลิตในอุตสาหกรรมการพิมพ เพ่ือการศึกษาสภาพปญหาที่เกิดความสูญเปลาของการผลิตอันเกิด
จากการวางแผนการผลิต การเตรียมพรอมวัตถุดิบ การประสานงานในการผลิต รวมไปถึงการขาด
การจัดการที่ไมมีประสิทธิภาพโดยการประยุกตใชวิชาการดานการศึกษาการทํางานปรับปรุงการ
ผลิตใหดีย่ิงขึ้น และปรับปรุงระบบการวางแผนในการเตรียมความพรอมของวัตถุดิบกอนการ
ผลิตและการจัดระบบองคกรในการปฎิบัติงานใหดี มีความกระชับและชัดเจนขึ้นซ่ึงผลที่ไดคือการ
ลดเวลาสูญเปลาจาก 21% กอนการปรับปรุงกระบวนการเหลือเพียง 13% ภายหลังการปรับปรุง
และไดมีการติดตามพัฒนาผลมาตลอดรวมทั้งไดเสนอแนวทางการวิจัยเพิ่มเติมอีกหลายเรื่อง 

ไพฑูรย  พราวเนตร (2543) ไดทําการศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต
ของผลิตภัณฑส่ิงประดิษฐเรซิน ไดพัฒนาการปรับปรุงและพัฒนาระบบการผลิตหลักของโรงงานที่
เปนโรงงานผลิตของขวัญและของที่ระลึกตางๆจากเรซิน  ซึ่งโรงงานเปนระบบพื้นฐานมาจาก
อุตสาหกรรมในครัวเรือนและไดขยายตัวมาเปนอุตสาหกรรมขนาดยอมแตยังใชรูปแบบการจัดการ
การผลิตแบบเดิม จึงไดมีการใชเทคนิคทางวิศวกรรมในการจัดองคกร ระบบการผลิต  การควบคุม
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การผลิต การขนถายวัสดุ การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต และพื้นฐานอื่นๆเพ่ือยกระดับ
มาตรฐานการผลิตและลดความสูญเปลาที่มีอยูในกระบวนการผลิตในโรงงานใหมีคาลดลงและมี
ความกระชับย่ิงขึ้น รวมไปถึงการทํางานที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น ผลที่ไดคือ สามารถลดความ
สูญเสียของเรซินในการผลิตในแผนกหลอได 20.5% ลดการทําซ้ําในกระบวนการเขียนสีได 
17.42% ลดระยะทางในการขนยายวัสดุในการผลิตเรซินทึบแสงได 57% และมีขอเสนอแนะวิจัย
อีกหลายดานเกี่ยวกับการพัฒนาฝมือแรงงานและปจจัยทางสภาพแวดลอมที่มีผลตอการทํางาน 
เปนตน 

ดนุพันธ   วิสุวรรณ (2539) ไดทําการศึกษาการพัฒนาระบบการจัดการการผลิต
สําหรับโรงงานอุตสาหกรรมขนาดเล็ก กรณีศึกษาโรงงานอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑพลาสติก 
ทํางานวิจัยพัฒนาระบบการผลิตสําหรับโรงงานอุตสาหกรรมขนาดเล็ก ซึ่งมีวัตถุประสงคเพื่อ
ศึกษาวิธีการปรับปรุงระบบการจัดการการผลิตและเสนอแนวทางในการวิเคราะหการดําเนินงาน
เพื่อการพัฒนาใหกับโรงงานตัวอยาง ซึ่งเปนโรงงานอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑพลาสติกที่มี
ความตองการที่จะพัฒนาลักษณะการดําเนินงานแบบครอบครัวไปสูการดําเนินงานที่มี
ประสิทธิภาพในการผลิต เพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาใหไดทั้งเชิงปริมาณและเชิง
คุณภาพ การศึกษาครั้งนี้ไดพัฒนาระบบการจัดการการผลิตของโรงงานตัวอยาง โดย
ปรับปรุงระบบการจัดการการผลิตในดานการวางแผนการจัดองคกร การสั่งการ และการควบคุม
การทํางาน รวมไปถึงการเสนอแนวทางการวิเคราะหการดําเนินงานเพื่อการพัฒนาการผลิต โดยใช
ขอมูลในดานการผลิต คุณภาพและความปลอดภัยในการทํางานมาเปนตัวพิจารณา โดยผลจาก
การปรับปรุงสามารถลดจํานวนขอบกพรองตอหนวยผลิตไดมากกวา 52% และลดการเกิด
อุบัติเหตุในการทํางานเมื่อเทียบกับสถิติเกาไดมากกวากอนการปรับปรุง 

 



  

บทที่  3 
ศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา 

  ข้ันตอนการศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงานมีดังตอไปนี้ 
3.1 ศึกษาขอมูลโรงงานกรณีศึกษา 

โรงงานกรณีศึกษาเปนอุตสาหกรรมผลิตเครื่องกีฬาทางทางน้ําเปนผลิตภัณฑ
หลักและผลิตชิ้นสวนที่ใชผาไฟเบอรกลาสเปนวัตถุดิบในการผลิตสวนประกอบการผลิตเปน
ผลิตภัณฑรองของบริษัท ปจจุบันมีพนักงานประมาณ 4,800 คน ทํางานกะเดียว เวลาการทํางาน
ปกติ แปดชั่วโมงตั้งแตเวลา 08:00 น ถึง 17:00 น และชวงเวลาการทํางานลวงเวลาสี่ชั่งโมงตั้งแต
เวลา17:00 น ถึง 21:00 น อัตรากําลังการผลิตประมาณ 1,000 ชิ้นตอวัน รูปที่ 3.1แสดงโครงสราง
การบริหารจัดการการจัดองคการของบริษัทประกอบดวยสองสวน โดยสวนที่หนึ่งคือกลุมหนวย
ธุรกิจ ประกอบดวยส่ีหนวยธุรกิจ แยกตามกลุมประเภทของผลิตภัณฑคือหนวยธุรกิจวินเซิรฟบอด 
หนวยธุรกิจเซิรฟบอรด หนวยธุรกิจกีฬาทาทาย หนวยธุรกิจผลิตภัณฑไฟเบอรคอมโพสิท สวนที่
สองคือกลุมสนับสนุนหนวยธุรกิจ  

 
15รูปที ่3.1 แผนผังองคกร 

ขอมูลจากฝายการตลาดของบริษัท พบวาหนวยธุรกิจวินเซิรฟบอรดเปนหนวย
ธุรกิจที่มีสวนแบงทางการตลาดสูงถึง 85% ของตลาดโลก เปนกลุมหนวยธุรกิจกําไรหลักของ
บริษัท ในงานวิจัยนี้จึงไดเลือกหนวยธุรกิจวินเซิรฟบอรดเปนกรณีศึกษาในการลดเวลานําในการ
ผลิต 
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3.2 ขอมูลกลุมผลิตภัณฑ 

ผลิตภัณฑของหนวยธุรกิจวินดเซิรฟ ประกอบดวย 3 ประเภทหลัก คือ เทคโนโลยี
ปกติ เรียกกันภายในโรงงานวา “เรือเปลือย” (Normal PVC technology), เทคโนโลยีไม (Wood 
technology) และเทคโนโลยีซิงเกิลช็อต หรือที่เรียกกันภายในโรงงานวา “เรือพน” (Single shot 
technology) ความแตกตางของวินดเซริฟบอรดทั้ง 3 ชนิด อยูที่ โครงสรางและกระบวนการผลิต 

(1) เทคโนโลยีปกติ เรียกกันภายในโรงงานวา “เรือเปลือย” (Normal PVC 
technology) 

 
16รูปที ่3.2 โครงสรางของวินดเซิรฟบอรดผลิตดวยเทคโนโลยีปกติ 

(2) เทคโนโลยีไม (Wood technology) 

 
17รูปที ่3.3 โครงสรางของวินดเซิรฟบอรดผลิตดวยเทคโนโลยีไม 
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(3) เทคโนโลยีซิงเกิลช็อตหรือที่เรียกกันภายในโรงงานวา “เรือพน” (Single shot 
technology) ความแตกตางของวินดเซิรฟบอรดทั้ง 3 ชนิด อยูที่ โครงสรางและกระบวนการผลิต 

 
18รูปที ่3.4 โครงสรางของวินดเซิรฟบอรดผลิตดวยเทคโนโลยีซิงเกิลช็อต 

3.3 ขอมูลกระบวนการ 
ลักษณะกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑกรณีศึกษาเปนลักษณะอุตสาหกรรมที่

เนนฝมือแรงงาน (Craft manufacturing) เกือบทั้งหมดเปนกระบวนการที่ตองใชแรงงานคนในการ
ผลิต ซึ่งตองอาศัยทักษะความชํานาญในงานคอนขางสูงในการที่จะใหไดงานออกมามีคุณภาพ 

หากพิจารณาความแตกตางในสวนของกระบวนการผลิตจะถูกแบงออกเปน 2 
ชนิด เนื่องจากวา กระบวนการผลิตดวยเทคโนโลยีปกติ (Normal PVC technology) และ 
กระบวนการผลิตดวยเทคโนโลยีไม (Wood technology) มีลักษณะคลายคลึงกัน ซึ่งแตกตางจาก
กระบวนการผลิตดวยเทคโนโลยี ซิงเกิลช็อต (Single shot technology) ที่ไมมีกระบวนการลามิ
เนตแสดงแผนผังองคประกอบการผลิตดังรูปที่3.5 
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19รูปที ่3.5 แผนผังแสดงองคประกอบการผลิตและการไหลของกระบวนการ 
 

  อธิบายรายละเอียดกระบวนการดังตารางที่ 3.1 ถึง ตารางที่ 3.3 
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2ตารางที่  3.1 แสดงลําดับและรายละเอียดของกระบวนการผลิต 
ลําดับ กระบวนการ รายละเอียดกระบวนการ 
1 การฉีดขี้นรปู

โฟม 
เปนกระบวนการขึ้นรูปเรือ Windsurf โดยใชโฟม EPS (Expanded 
Polystyrene Foam) เปนวัตถุดิบในการผลิต ซึง่จะเริม่ตนกระบวนการ
ผลิตโดยการนํา EPS ที่เปนเม็ดพลาสติกมานึ่งเพ่ือใหเปล่ียนสภาพ
กลายเปนโฟม แลวนําโฟมที่ไดไปพักไวเพื่อใหเมด็โฟมมคีวามยืดหยุนตัว
ที่ด ีจากนั้นจงึทําการลําเลียงเขาแมแบบที่เปนรูปเรือ Windsurf ที่
ตองการ และใหความรอนโดยใชไอน้ําเพื่อใหเมด็โฟมหลอมเปนเนื้อ
เดยีวกัน 

2 การขัดโฟม 
(EPS Sanding) 

เปนกระบวนการนําช้ินงานโฟมมาทําการขัดแตง เพื่อใหไดขนาดที่
ตองการเนื่องจากชิ้นงานโฟมที่ข้ึนรูปจากกระบวนการฉีดโฟม (EPS 
Injection) จะเผื่อขนาดใหเกินกวามาตรฐานเพื่อปองกันการแตกหักของ
ชิ้นงานโฟมขณะขนยาย ซึ่งขั้นตอนการขัดโฟมนีจ้ําเปนตองอาศัยความ
ละเอียดและความแมนยําคอนขางสูง 
 

3 การดัดพีวีซี 
(PVC Bending) 

เปนกระบวนการเตรียมพีวีซีที่จะนํามาใชหอโฟมที่ผานการขัดซึ่งมีขนาด
ไดมาตรฐานแลว โดยการตดัแผนพีวีซีใหเปนรูปทรง และทําการดดัพีวีซี
ดวยความรอนเพ่ือใหสามารถหอช้ินงานโฟมไดพอดีกับตวัเรือ 
 

4 การเจาะโฟม 
(EPS Boring) 

เปนกระบวนการนําช้ินงานโฟมมาวางประกอบกับแผนพีวีซีที่ผานการดดั 
แลวมาทําการเจาะรูสําหรับใสอุปกรณบนตัวชิ้นงาน เชน กลองรางสไลด 
กลองฟน ชองสําหรับใสพุก กอนที่จะนําไปสูในกระบวนการเพรสตอไป 
 

5 การตัดผาไฟ
เบอรกลาส 
(Fiber Cutting) 

เปนกระบวนการตดัผาตามขนาดเพื่อใชในกระบวนการลามิเนต 
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3ตารางที่ 3.2แสดงลําดับและรายละเอียดของกระบวนการผลิต (ตอ) 
ลําดับ กระบวนการ รายละเอียดกระบวนการ 
6 การหอผาไฟ

เบอรกลาส 
(EPS Clothing) 

เปนกระบวนการนําโฟมที่ผานการเจาะมาหอดวยผาไฟเบอรกลาสเพื่อ
เสริมกําลัง 
 

7 การเพรส 
(Pressing) 

เปนการนําชิ้นงานโฟมที่ผานขั้นตอนการขัดแตง หุมดวยพีวีซีและทําการ
เจาะรูเพื่อใสอุปกรณตาง ๆ บนตัวชิน้งานแลว มาทําการขึ้นรูปโดยใช
แมแบบสุญญากาศ โดยกอนที่จะนําชิ้นงานเขาสูแมแบบนั้นจะทําการ
ถอดเอาพีวีซีที่หุมตัวเรือโฟมออกเพื่อทําการแยกลามิเนต ชวยยึดติด 
ภายในแมแบบสุญญากาศนั้นจะทําการตดิวัสดุเสริมกําลัง เชน ผา
คารบอน, ผาไฟเบอรกลาส, ผาเคฟลาร และอุปกรณบนตัวเรือลงบน
แมแบบ ซึ่งเมือ่นําชิ้นงานโฟมและพีวีซีที่ผานการทาสารเคมทีี่ชวยยึดตดิ
มาใสไวที่แมแบบและทําการประกบ หลังจากแกะแมแบบออกวัสดุ
อุปกรณเหลานั้นก็จะตดิไปกับตัวชิ้นงานซึ่งอาจมีการใชความรอนรวม
ดวยในกระบวนการเพรสเพื่อเรงการยึดตดิของสารเคมใีหเร็วขึ้น 
 

8 การขัดผิวพีวีซี 
(PVC Sanding) 

เปนกระบวนการขัดแตงปรับพื้นผิวของตัวชิ้นงานใหไดขนาดตาม
มาตรฐานกอนหุมวัสดุเสริมกําลังในกระบวนการลามิเนต โดยอาจมีการ
ใชสารเคมีในกระบวนการดวยเพื่อซอมแซมเรือตรงบริเวณที่ไมไดขนาด 
 

9 การลามิเนต 
(Laminating) 

เปนกระบวนการหุมชิน้งาน ดวยวัสดุเสริมกําลังเชน ผาคารบอน ผาไฟ
เบอรกลาส ผาเคฟลาร โดยมกีารหุมเปนชั้นๆ ซึ่งจํานวนชัน้และชนดิของ
วัสดุเสริมกําลังจะขึ้นอยูกับความตองการของลูกคาจะมกีารใชสารเคมี
ชวยในการยึดตดิขณะหุมวัสดุเสริมกําลังดวย เพื่อเพิ่มการยึดติดและ
ความแข็งแรงใหกับชิ้นงาน จากนั้นจะนําไปหอพลาสติกและดดูอากาศ
ออกใหเปนสญูญากาศเพื่อใหวัสดุเสริมกําลังตดิกับตัวเรือดีข้ึน 
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4ตารางที่ 3.3 แสดงลําดับและรายละเอียดของกระบวนการผลิต (ตอ) 
ลําดับ กระบวนการ รายละเอียดกระบวนการ 
10 การขัดแตง 

(Trimming) 
เปนกระบวนการขัดแตงชิน้งานที่มาจากกระบวนการลามิเนต เพื่อปรับ
ขนาดและพื้นผิวใหไดมาตรฐานและมีความเหมาะสมตอการพนสี 
 

11 การพนสี 
(Painting) 

เปนกระบวนการพนสีใหกับชิ้นงาน โดยจะทําการพนสีรองพื้นกอนทําการ
พนสีจรงิเสมอเพื่อใหสีสามารถยึดตดิคงทนมากขึ้น 
 

12 การสําเร็จรูป 
(Finishing) 

เปนกระบวนการตกแตงเพิ่มลวดลายใหกับผลิตภัณฑ โดยการติดสตกิ
เกอรน้ําและการพนสีเดนิลวดลายเพื่อใหผลิตภัณฑมคีวามสวยงามตาม
ความตองการของลูกคา และทําการตดิอุปกรณตาง เชน อุปกรณสําหรับ
ล็อคเทาลงบนตัวผลิตภณัฑ 
 

ทั้งนี้เนื่องจากกระบวนการฉีดโฟมเปนกระบวนการที่ตองใชเครื่องจักรขนาดใหญ 
ราคาแพง ทางบริษัทจึงจัดวางใหเปนหนวยผลิตสนับสนุนสําหรับฉีดโฟมจายใหทุกหนวยธุรกิจที่มี
ความตองการใชโฟมข้ึนรูป กระบวนการนอกเหนือจากนี้จะบริหารจัดการผลิตโดยแตละหนวย
ธุรกิจเอง 

ดังนั้นขอบเขตของกระบวนการในงานวิจัยการลดเวลานําในการผลิต จึงนับเริ่ม
ตั้งแตเริ่มผลิตที่กระบวนการเริ่มตนคือกระบวนการขัดโฟม (EPS Sanding process) และสิ้นสุด
การผลิตกระบวนการสุดทายคือกระบวนการสําเร็จรูป (Finishing process) แสดงในรูปที่ 3.6 

 
20รูปที ่3.6 ขอบเขตกระบวนการในงานวจิัย 

เริ่มตน สิ้นสุด 

กระบวนการขัดโฟม 
(EPS Sanding process) 

กระบวนการสําเร็จรูป 
(Finishing process) 

เวลานําในการผลิต=28 วัน 
Process lead time 
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3.4 เวลานําในการผลิตปจจุบัน 

เวลานํา (Lead Time) คือ ชวงเวลาที่ตองใชในการดําเนินงานใด ๆ ตั้งแตเริ่มตน
จนกระทั่งสิ้นสุดกระบวนการดําเนินงาน 

เมื่อกลาวถึงองคประกอบของเวลานําลูกคา (Customer Lead Time) หรือเวลา
ของการสงมอบสินคาใหกับลูกคา โดยเริ่มนับจากลูกคาส่ังของจนกระทั่งลูกคาไดรับสินคาจริง จะ
ประกอบดวยเวลานําในการออกแบบ (Design Specification Lead Time) เวลานําในการจัดหา 
(Procurement Lead Time) เวลานําในการผลิต (Process Lead Time) และเวลาการจัดสง 
(Delivery Lead Time) 

ในงานวิจัยนี้จะกลาวถึงการลดเวลานําในการผลิต ซึ่งเปนสวนหนึ่งของเวลานํา
ลูกคาแตถือเปนชวงเวลานําที่เกิดคาใชจายสูงสุด และถือเปนหัวใจของธุรกิจ 

เมื่อพิจารณาถึงเวลานําในการผลิต (Process Lead Time) คือเวลาที่ใชในการ
เปลี่ยนแปลงวัตถุดิบใหเปนสินคาหนึ่งชิ้นตั้งแตเริ่มกระบวนการแรกของการผลิตจนสิ้นสุด
กระบวนการผลิตทั้งหมดโดยรวมเวลารอคอย เวลาในการขนยายหรือขนสง จะประกอบไปดวย 1) 
เวลาที่พนักงานหรือวัตถุดิบตองรอกอนที่ทําการผลิต (Queue time before processing) 2) เวลา
ที่ใชในการผลิต (Processing Time) คือเวลาที่ใชในการแปรสภาพผลิตภัณฑ ซ่ึงจะรวมถึงเวลาใน
การปรับตั้งเครื่อง (Setup time) และเวลาการผลิต (Run Time) 3) เวลาที่ตองรอกอนที่สงไปยัง
ข้ันตอนตอไป (Waiting time after processing) 4) เวลาที่ใชในการเคล่ือนยายงานไปใน
กระบวนการตอไป (Move time) แสดงดังรูปที่ 3.7 

 
21รูปที ่3.7 องคประกอบเวลานําในการผลิต 

จากรูปขางบนจะเห็นไดวาในการที่จะผลิตสินคาในแตละข้ันตอน ตองมีการเกิด
การรอคอยจนกวาพรอมที่จะทําการผลิตในขั้นตอนตอไป ซึ่งอาจจะมากกวาเวลาที่ใชในการผลิตก็
ได ดังนั้นถาตองการผลิตชิ้นงานที่มีข้ันตอนในการผลิตหลาย ๆ ขั้นตอนก็จําเปนตองมีการเกิดการ

เวลารอสง 
สถานีถัดไป 

Wait time after 
processing 

 

เวลารวมในการผลิต 1 ชิ้น 
Processing Time 

เวลานําในการผลิต 
Process Lead Time 

เวลาปรับตั้ง 
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เวลารอผลิต 
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Before processing 

เวลาการผลิต  
Run Time 



                                                                                                                                                              

 

37

รอคอยในลักษณะเชนนี้ทุกขั้นตอน ซึ่งจะทําใหเวลานํายาว จากขอมูลทางสถิติของเวลานําในการ
ผลิตในป พ.ศ. 2548 พบวาเวลานําในการผลิตไดจากการนับวันรวมตั้งแตวันที่เริ่มขัดโฟมถึงวันที่
ผลิตเสร็จที่กระบวนการสําเร็จรูปของแตละชิ้น พบวาเวลานําในการผลิตเฉล่ียมีคาเทากับ 28 วัน 

สถิติเวลานําในการผลิตของแตละสัปดาห ในป พ.ศ. 2548
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เวลานําในการผลิตจริง เวลานําในการผลิตอุดมคติ

  
22รูปที ่3.8 สถิติเวลานําในการผลิตของแตละสัปดาห ในป พ.ศ. 2548 
จากภาคผนวก ก ตารางแสดงเวลานําในการผลิตของแตละสัปดาห พบวาใน

สัปดาหที่ 35 มีเวลานําในการผลิตสูงสุดถึง 39 วัน เนื่องจากเปนชวงที่มีความตองการของลูกคาสูง 
และในสัปดาหที่ 12 มีคาเวลานําเฉลี่ยต่ําสุดประมาณ 21 วัน จะเห็นไดวาความผันแปรของเวลา
นําคอนขางสูง 

จากการเขียนผังแหงคุณคาปจจุบัน (Current State Value Stream Map) ดังรูปที่ 
3.9  ซึ่งเปนเครื่องมือชวยประเมินสมรรถนะเวลานําในการผลิตจากการคํานวณเวลานําในสภาพ
การทํางานปจจุบันเทียบกับเวลานําในการผลิตในอุดมคติ ซึ่งจะชวยใหมองเห็นภาพการไหลของ
คุณคาทั้งระบบ ทั้งนี้ไดจากการสํารวจพ้ืนที่ผลิต ทําการเขียนขั้นตอนการผลิตตั้งแตกระบวนการ
แรกถึงกระบวนการสุดทาย สํารวจจํานวนพนักงานที่ใชในการผลิตแตละกระบวนการ นับปริมาณ
งานระหวางผลิตของแตละกระบวนการ และทําการศึกษาเวลาการทํางานของแตละกระบวนการ
ดังภาคผนวก ค  จากนั้นคํานวณเวลานําในการผลิตของแตละกระบวนการ สามารถคํานวณได
ดวยการคูณรอบเวลาการผลิตของแตละกระบวนการ (Cycle Time) กับจํานวนงานระหวางผลิต 
(WIP) จากนั้นนบัรวมเวลานําในการผลิตทั้งหมดคือเวลาที่ใชตั้งแตเริ่มผลิตกระบวนการขัดโฟมจน
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ส้ินสุดกระบวนการสําเร็จรูป พบวาเวลานําในการผลิต (Process Lead Time) มีคาเทากับ 28 วัน 
ซ่ึงมีคาใกลเคียงกับขอมูลทางสถิติในแตละสัปดาห หมายความวาในการส่ังผลิตงานหนึ่งชิ้น ตอง
รอประมาณ 28 วัน งานจึงจะไหลออกมาจากกระบวนการสําเร็จรูป และจากการศึกษาพบวาเวลา
นําในการผลิตในอุดมคติ ที่ไมมีการรอคิวในการผลิต จะใชเวลารวมเทากับ  6.7  วัน  แสดงดัง
ตารางที่  3.4 

 

 
23รูปที ่3.9 ผังแหงคณุคาปจจุบันของผลติภัณฑตัวอยาง (Current State Value Stream Map) 

เมื่อเปรียบเทียบอัตราสวนของเวลานําในการผลิตอุดมคติหรือเวลานําในการผลิต
ที่มีคุณคาเทียบกับเวลานําในการผลิตจริง นั้นพบวาเวลานําในการผลิตจริงมีมีคามากกวาของ
เวลานําในการผลิตอุดมคติถึง 3 เทา 
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5ตารางที่ 3.4 ศึกษาเวลาที่ใชในการผลิตของแตละกระบวนการ 
ลําดับ กระบวนการ เวลาการผลิตใช

ที่คนทํางาน 
เ วลาอบชิ้ น งาน
หรือเวลารอแหง  

เวลารวมที่ ใช ใน
การผลิต 

1 การขัดโฟม 95.7 0 95.7 
2 การดัดพีวีซี 26.9 120 146.9 
3 การเจาะโฟม 84.5 0 84.5 
4 การตัดผาไฟเบอรกลาส 19.3 0 19.3 
5 การหอผาไฟเบอรกลาส  5 0 5 
6 การเพรส 93.4 120 213.4 
7 การขัดผิวพีวีซี 123.0 360 483.0 
8 การลามิเนต 161.9 300 461.9 
9 การขัดแตง 277.0 450 727.0 
10 การพนสี 101.8 360 461.8 
11 การสําเร็จรูป 148.2 165 313.2 
เวลารวม (นาที) 1136.7 1875 3012 
เวลารวม (ชั่วโมง) 18.9 31.3 50.2 
เวลารวม (วัน) 2.5 4.2 6.7 

3.5 วิเคราะหปจจัยและสาเหตุ 
ปจจัยที่ทําใหเวลานําในการผลิตยาวขึ้น จากผังแหงคุณคาในรูปที่ 3.9 ชี้ใหเห็นวา

ปจจัยหลักที่มีผลทําใหเวลานําในการผลิตยาวนานขึ้นจากเวลานําในอุดมคติคือเวลาการรอคอยใน
การผลิต ทั้งนี้เกิดจากการที่มีงานระหวางกระบวนการในปริมาณสูง แสดงสถิติปริมาณงาน
ระหวางผลิตดังภาคผนวก ก 
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จากรูปที่ 3.10 พบวาป พ.ศ. 2548 นั้นมีงานระหวางผลิตสะสมเฉลี่ยเทากับ 
3,364 ชิ้นมีคาเฉลี่ยเทากับ 674 ชิ้น โดยจุดสูงสุดคือสัปดาหที่ 26 มีงานระหวางผลิตเทากับ 4,810 
ช้ิน และจุดต่ําสุดคือสัปดาหที่ 40 มีงานระหวางผลิตเทากับ 2,372 ช้ิน และมีคาเบี่ยงเบน
มาตรฐานของปริมาณงานระหวางผลิตเทากับ 674 ชิ้น จะเห็นไดมีความผันแปรของปริมาณงาน
ระหวางผลิตสูงมาก  

ในการหาปริมาณงานระหวางผลิตที่นอยที่สุดของสายการผลิตนั้นสามารถโดย
คํานวณจากเวลารวมที่ใชในการผลิตงาน 1 ชิ้น หารดวยเทคทารม 

จากการศึกษาขอมูลของผลิตภัณฑตัวอยางพบวาใชเวลารวมในการผลิตงาน 1 
ช้ิน เทากับ 3012 นาทีตอหนึ่งชิ้น กําลังการผลิตตามความตองการของลูกคาโดยเฉลี่ย เทากับ180 
ช้ินตอวัน เวลาที่มีในการผลิตตอวันไมนับรวมเวลาพักเทากับ450 นาที จะไดวาเทคทารม เทากับ 
2.5 นาที/ชิ้น (450 นาที / 180 ชิ้น) ดังนั้น ปริมาณงานระหวางผลิตที่นอยที่สุด = (3012 นาที) / 
(2.5 นาที/ชิ้น) = 1025 ชิ้น จะเห็นไดวาปจจุบันมีงานระหวางการผลิตมากเกินความจําเปนเทากับ 
1–(3364/1025) = 2.28 เทา ซึ่งกอใหเกิดเวลาสูญเปลาจากการรอคิวการผลิต 

สถิติปริมาณงานระหวางผลิตของแตละสัปดาห ในป พ.ศ. 2548
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ปริมาณงานระหวางผลิตจริง ปริมาณงานระหวางผลิตเปาหมาย

  

24รูปที ่3.10 กราฟแสดงสถิติปริมาณงานระหวางผลิตของแตละสัปดาหในป พ.ศ. 2548 
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3.5.1 สาเหตุของปริมาณงานระหวางกระบวนการสูงขึ้น 

ความไมสมดุลของภาระงาน (Unbalance of workload)  คือจํานวนงานไม
สัมพันธกับภาระงาน การจัดวางสมดุลงานปจจบันกําหนดใหพนักงานหนึ่งคนทําหนาที่ผลิตหนึ่ง
กระบวนการ แตละกระบวนการใชเวลาในการผลิตไมเทากัน จุดไหนที่มีเวลาเกินจากเทคทาร
มมากจุดนั้นก็จําสามารถผลิตไดมากกวากําหนด และจุดไหนใชเวลามากกวาก็จะเกิดคอขวดขึ้น 
นอกจากนี้มีผลมาจากระดับการผลิตที่ไมสม่ําเสมอ กลาวคือวันไหนที่ผลิตรุนที่มีขนาดใหญหรือมี
ใชเวลาในการผลิตสูงก็จะสงผลใหในบางจุดกระบวนการผลิตงานไดนอยกวากําลังการผลิตที่
กําหนด และ หากวันไหนผลิตรุนที่มีขนาดชิ้นงานเล็กหรือใชเวลาในการผลิตสั้นกวาเวลาเฉลี่ยก็จะ
ทําใหสามารถผลิตเชิ้นงานไดมากกวากําลังการผลิตไดมากกวา 

ผลิตแบบผลัก (Push production) การกําหนดกําลังการผลิตปจุบันนั้นจะ
คํานึงถึงกําลังการผลิตสูงสุดที่กระบวนการเพรสเนื่องจากมีขอจํากัดทางดานจํานวนโมลล ในหนึ่ง
รุนจะสามารถขึ้นงานไดสูงสุดวันละไมเกิน 3 รอบในเวลาการทํางานปกติ เนื่องจากตองปลอย
ช้ินงานไวในโมลดเปนเวลา 2 ชั่วโมง เพ่ือผาเสริมกําลังยึดติดกับตัวงาน เจาหนาที่ฝายวางแผนการ
ผลิตจะทําการวางแผนการผลิตวาแตละวันจะตองเพรสชิ้นงานรุนไหนบาง ในจํานวนตามที่ลูกคา
ส่ังซื้อมา และก็จะติดตามผลผลิตที่กระบวนการการเพรสเปนหลัก กระบวนการเพรสก็จะทําการ
ผลิตโดยที่ไมสนใจวากระบวนการถัดไปเนื่องจากถือเปนคนละหนวยผลิต สภาพที่เกิดขึ้นคือทุก
หนวยผลิตมีผลผลิตที่ไมแนนอน หากวันนั้นไมมีการผลิตงานเสีย พนักงานไมขาดงานหรือลาออก 
ก็จะสามารถผลิตไดตามกําลังการผลิตที่กําหนดไว แตหากเกิดเหตุการณใด ๆ เหตุการณหนึ่งก็จะ
ทําใหผลผลิตไดนอยกวากําลังการผลิต ก็จะเกิดงานระหวางกระบวนการสะสมเพิ่มข้ึน เมื่อเกิด
เหตุการณผลผลิตไมสม่ําเสมอเชนนี้บอยครั้ง จึงทําใหเกิดงานระหวางกระบวนการสะสมเปน
จํานวนมาก ยังเปนผลทําใหกิจกรรมงานที่ไมเกิดมูลคา คือตองมีการตรวจนับงานระหวาง
กระบวนการ มีการบันทึกปริมาณงานระหวางกระบวนการ เพ่ิมพื้นที่และอุปกรณในการจัดเก็บ 
พนักงานผลิตสูญเสียเวลาในการจัดเก็บและการขนยายงาน ตองมีพนักงานตรวจสอบคุณภาพใน
แตละจุด โดยปจจุบันมีการวางจุดตรวจสอบคุณภาพถึง 5 จุด คือตรวจสอบคุณภาพหลัง
กระบวนการขัด ตรวจสอบคุณภาพหลังกระบวนการเจาะ ตรวจสอบคุณภาพหหลังกระบวนการ
เพรส ตรวจสอบคุณภาพหลังกระบวนการลามิเนต และตรวจสอบคุณภาพหลังการพน และยังมี
การตรวจสอบคุณภาพหลังกระบวนการสําเร็จรูปอีกเปนจุดสุดทาย ไดแตละกระบวนการตางผลิต
งานของตนออกมาตามกําลังสูงสุดของตัวเอง โดยที่ไมไดสนใจความตองการของลูกคาคือ
กระบวนการถัดไป  
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การผลิตแบบล็อตขนาดใหญ (Big Lot Size หรือ Batch System) มีการผลิตเปน
แบบล็อตที่ใชเวลานอยเชนกระบวนการพนสี พนักงานจะทําการเตรียมชิ้นงานรุนเดียวสําหรับพนสี
เหมือนกันไวในปริมาณเยอะเพื่อรอพนครั้งเดียว ทําใหกระบวนการกอนหนาตองผลิตอกมาเปนล็อ
ตเชนเดียวกัน 

การจัดวางผังดําเนินการแยกตามแผนกและหนาที่ (Process layout) สภาพ
โดยทั่วไปผังโรงงานเปนลักษณะผังโรงงานแบบกระบวนการเปนการจัดใหกระบวนชนิดเดียวกันอยู
ในบริเวณเดียวกัน โดยจะแบงออกเปนแผนกตาง ๆ ตามกระบวนการผลิต เนื่องจากแตละแผนก 
ในการสงมอบชิ้นงานไปยังแตละจุด พนักงานจะรอใหมี WIP มากๆ กอนแลวรอขนทีเดียวเพื่อไดไม
ตองขนยายงานหลายรอบ และจากการแยกสายการผลิตเปนแบบหนวยผลิตนั้น ทําใหเกิดความไม
ไววางใจกันระหวางหนวยงาน เกรงวาวันไหนหากหนวยงานกอนหนาไมสามารถผลิตไดตามกําลัง
การผลิตที่กําหนด ก็จะพลอยใหหนวยงานของตนไมสามารถผลิตไดตามกําลังการผลิตที่กําหนดไว
ไปดวย จึงมีการสะสมงานสําหรับรอผลิตในกระบวนการของตนเองสูง   

 
25รูปที ่3.11 ผังโรงงานและการไหลงานของแผนกพนสีและแผนกสําเร็จรูป 

จึงกลาวไดวางานระหวางผลิตที่มีมากเกินความจําเปนนี้มีสาเหตุตนตอที่แทจริง
มาจากความไมสมดุลของภาระงานหรือการจัดวางจํานวนพนักงานไมสัมพันธกับปริมาณงาน
นั่นเอง นอกจากนี้ในการผลิตผลิตภัณฑกรณีศึกษา ทักษะความชํานาญของพนักงานยังเปนอีกตัว
แปรหนึ่งที่เปนผลใหผลผลิตคลาดเคลื่อนไปจากกําลังการผลิต สงผลกระทบใหเกิดงานคาง
ระหวางผลิตสูง และทําใหเวลานําในการผลิตสูงขึ้นตามไปดวย 

กลาวไดวาเวลานําในการผลิตนั้นสามารถแบงเปนสองสวน ประกอบดวยสวนที่
หนึ่งเวลาที่ใชการผลิตงานที่มีคุณคากับสินคารวมกับเวลาสูญเปลาในการผลิตดังรูปที่ 3.12 จาก
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ผังแหงคุณคา พบวาเวลานําในการผลิต 28 วันประกอบดวยเวลาของกิจกรรมของการผลิต
ประมาณ 6.7 วัน และเวลาในการรอคอยการผลิต 21.3 วัน ทั้งนี้แสดงใหเห็นเวลาหากงานระหวาง
การผลิตสูงทําใหเกิดการรอคิวในการผลิตสูงตามไปดวย 

ทั้งนี้กลาวไดวาเวลานําในการผลิตประกอบดวยเวลาของกิจกรรมที่เกิดมูลคา 
และกิจกรรมที่ไมเกิดมูลคา โดยกิจกรรมที่เกิดมูลคา (Value Added Activity) คือกิจกรรมใด ๆ ที่
เปนการเปลี่ยนแปลงสภาพของวัตุดิบหรือชิ้นงานเพื่อใหเปนสินคาที่ลูกคาตองการ สวนที่เหลือถือ
เปนกิจกรรมที่ไมเกิดมูลคา คือกิจกรรมใด ๆ ที่ไมไดกอใหเกิดการเปลี่ยนแปลงตอวัตถุดิบหรืองาน 
ไดแก เวลาในการผลิตเกินความตองการ เวลาในการซอมงาน เวลาในการขนยาย เวลาในการ
จัดเก็บ เวลาในการคนหา และเวลาในการรอคอย คือเวลาที่ไมเกิดคุณคานั่นเอง (Non-Value 
Added Activity) ซึ่งมีทั้งที่สามารถกําจัดออกไดทันที (Type II) และบางกิจกรรมสามารถลดลงได 
(Type I) 

 
26รูปที ่3.12 สวนประกอบของเวลานําในการผลิต 

  จากการศึกษาขอมูลการผลิตผลิตัณฑกรณีศึกษากลาวไดวาชวงเวลานําที่
มากกวาเวลานําในอุดมคติ ถือวาเปนงานที่ไมเกิดมูลคาประเภทที่ 1 ที่สามารถกําจัดออกไดทันที
คือเวลารอคอยในการผลิต กําจัดโดยการลดปริมาณงานระหวางกระบวนการลง สวนกิจกรรมที่
เวลานําอุดมคตินั้นจะประกอบดวยกิจกรรมที่เกิดมูลคาและกิจกรรมที่ไมเกิดมูลคาประเภทที่ 2 ที่
สามารถลดลงได  
3.6 ผลกระทบของเวลานําในการผลิตยาวขึ้น 

คาใชจายคงคลังสูงและอัตราการหมุนเวียนของสินคาคงคลังต่ํา จิรพัฒน 
(2549:17-18) กลาววาอัตราการหมุนเวียนของสินคาคงคลัง คือการวัดประสิทธิภาพการจัดการ
สินคาคงคลังของกิจการ หากดัชนีมีคาต่ํา แสดงวากิจการมีสินคาคงคลังซึ่งประกอบดวยวัตถุดิบ 
สินคาระหวางผลิตและสินคาสําเร็จรูปเปนจํานวนมาก ซึ่งสินคาเหลานี้ยังไมสามารถหมุนเวียน
สรางเปนยอดขายใหแกกิจการได ถือเปนการวัดประสิทธิภาพการขายของกิจการไดรูปแบบหนึ่ง 

เร่ิมตน ส้ินสุด 

กระบวนการขัดโฟม 
(EPS sanding process) 

กระบวนการสําเร็จรูป 
(Finishing process) 

เวลานาํในการผลิต 

เวลาท่ีเกิดคุณคา เวลาท่ีไมเกิดคุณคา 
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อัตราการหมุนเวียนของสินคาคงคลังที่ต่ํายังบอกนัยของตนทุนจมที่กิจการเผชิญในการจัดเก็บ
สินคาคงคลัง อยางไรก็ตามตัวเลขที่สูงเกินไปก็อาจแสดงถึงการสูญเสียโอกาสในการสรางยอดขาย
เนื่องจากมีการบริหารสินคาคงคลังที่ไมมีประสิทธิภาพ 

ปริมาณคาใชจายคงคลังในแตละเดือน
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27รูปที ่3.13 กราฟแสดงปรมิาณคาใชจายคงคลังในแตละเดือนทีเ่พิ่มสูงขึ้น 

กําหนดวันเสร็จงานคลาดเคลื่อน จิรพัฒน และชอุม (2537:50) ความลาชากวา
กําหนดการ เกิดขึ้นเมื่อกําลังการผลิตที่แทจริงไมเพียงพอตอภาระงาน ดังนั้นความลาชา จึงเปน
ปญหาเกี่ยวกับการวางแผนการผลิตที่ถูกตองพอหรือไม ถาหากวามีการวางแผนถูกตองแลว 
ปญหาอาจอยูที่กําลังการผลิตเปนไปตามที่วางแผนไวหรือไม สาเหตุของความลาชากวากําหนด
นั้นมีอยู 3 ประการ คือ มีการกําหนดแผนงานโดยไมมีการปรับเปล่ียนกําลังการผลิตการวางแผน
ไมถูกตอง และ แผนงานแตกตางไปจากการปฏิบัติจริง  

จากการสํารวจขอมูลสถิติคาความคลาดเคลื่อนของผลผลิตจากกําลังการผลิตใน 
ชวงเดือนกรกฏาคม พ.ศ. 2548 ถึง เดือนธันวาคม พ.ศ. 2548 พบวาบางสัปดาหผลผลิตนอยกวา
กําลังการผลิต และบางสัปดาหผลผลิตสูงกวาโดยคาความคลาดเคลื่อนของผลผลิตจากกําลังการ
ผลิตมีคาเฉล่ียเทากับ 125 ชิ้นตอสัปดาห และมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 120 ชิ้นตอสัปดาห 
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สถิตคิาความคลาดเคลื่อนของผลผลิตจากกําลังการผลิตของแตละสัปดาห
 ในป พ.ศ. 2548
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28รูปที่ 3.14 กราฟแสดงสถิติคาความคลาดเคลื่อนของผลผลิตจากกําลังการผลิตของแตละสัปดาห 
ในป พ.ศ. 2548 

ใชทรัพยากรแรงงานไมเต็มประสิทธิภาพ จากการประเมินดวยสายตาขณะเดิน
สํารวจสายการผลิต จะพบเวลาพนักงานเกิดการวางงานสูงผลกระทบผลผลิตไมสม่ําเสมอ ทั้งนี้
เพราะงานระหวางผลิตปริมาณมากทําใหการจัดสมดุลการผลิตทําไดยาก WIP ปดบังปญหาเรื่อง
ความไมสม่ําเสมอของผลผลิตของแตละสถานี พนักงานทําออกมาไดนอยกวาเปาหมายในวันนั้นก็
ไมกระทบกับสถานีถัดไป ตราบใดที่สถานีสุดทายยังมี WIP ทํางานอยู 

ทราบและแกไขปญหาชา เนื่องจากการที่มีงานระหวางผลิตสูงนี้เองเปนเหตุให
ปญหาไดรับการแกไขลาชา เนื่องจากกวาจะถึงไดรับการตรวจสอบคุณภาพโดยพนักงาน
ตรวจสอบคุณภาพ ก็ไดผลิตสินคาผิดไปจากมาตรฐานไปในปริมาณมากแลว ผลกระทบตนทุน
ความสูญเปลาทั้งทางดานแรงงาน และวัตถุดิบ ในแกไขการแกไขงานเสีย (Rework)  ผลกระทบ
เรื่องความสัมพันธในระหวางแผนก มีการกลาวโทษกันไปมาวาระหวางแผนก หรือฝายควบคุม
คุณภาพตรวจสอบไมเจอ เปนตน ทําใหความสัมพันธในสายการผลิต ระหวางแผนกหรือในโรงงาน
จะแยลงผลกระทบตอการวางแผนและจัดการผลิตทําใหผลผลิตเกิดความคลาดเคลื่อนส้ินเปลือง
พ้ืนที่จัดเก็บของเสีย  
 



  

บทที่  4 
การวิเคราะหและออกแบบระบบการผลิต 

ทําการออกแบบระบบผลิตแบบไหลอยางตอเนื่อง โดยการทําใหสายการผลิต
สามารถปฏิบัติงานไดอยางสม่ําเสมอตลอดเวลา การไหลอยางตอเนื่อง ถือวาเปนหัวใจสําคัญของ
ระบบการผลิตแบบลีน เพราะการไหลอยางตอเนื่อง ทําใหการผลิตมีชวงเวลาในการผลิตทั้งหมด 
(Lead time) นอย  
4.1 วิเคราะหคุณคาของกจิกรรมผลิต (Value Added Activity Analysis) 

ทําการวิเคราะหคุณคาของกิจกรรมการผลิต (Value Added Analysis) เพ่ือลด
เวลาการผลิตของแตละสถานีงานลง แสดงขั้นตอนการวิเคราะหและออกแบบดังรูปที่ 4.1 

 
29รูปที่ 4.1 ขั้นตอนการวิเคราะหและออกแบบ 

ศึกษากิจกรรมยอย  
(Work Element) 

ศึกษาเวลาการทํางาน  
(Time Study) 

วิเคราะหคุณคาของกิจกรรมการผลิต 
(Value Added Analysis) 

กิจกรรมที่เกิดคุณคา 
 (Value Added Activity) 

กิจกรรมที่ไมเกิดคุณคาแตจําเปน ตองทํา
ไมสามารถหลีกเลี่ยง (Non Value 
Added Activity Type I) 

กิจกรรมที่ไมมีคุณคาและสามารถ
ยกเลิกไดทันที(Non Value Added 
Activity Type II) 

จัดกลุมงาน/จัดสถานีงาน 
(Process Grouping) 

กําหนดจํานวนพนักงานที่ตองใช 
(No. of Workers)  

กําหนดปริมาณงานระหวางกระบวนการมาตรฐาน 
(Std WIP) 

 

ออกแบบการไหลงาน 
(Material Flow) 
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4.1.1 ศึกษากิจกรรมยอยและเวลาการทํางาน ทําการศึกษากิจกรรมงานยอยและเวลาการ
ทํางานแสดงดังจากภาคผนวก ค สามารถสรุปขอมูลการศึกษากิจกรรมยอยและเวลาการทํางานของ
แตละสถานีงานไดดังตารางที่ 4.1 
6ตารางที่ 4.1 ศึกษาเวลาที่ใชในการผลิตของแตละกระบวนการ 
ลําดับ กระบวนการ เวลาการผลิตใช

ที่คนทํางาน 
เวลาอบชิ้นงาน
หรือเวลารอแหง 

เวลารวมที่ใชใน
การผลิต 

1 การขัดโฟม 95.7 0 95.7 
2 การดัดพีวีซี 26.9 120 146.9 
3 การเจาะโฟม 84.5 0 84.5 
4 การตัดผาไฟเบอรกลาส 19.3 0 19.3 
5 การหอผาไฟเบอรกลาส  5 0 5 
6 การเพรส 93.4 120 213.4 
7 การขัดผิวพีวีซี 123.0 360 483.0 
8 การลามิเนต 161.9 300 461.9 
9 การขัดแตง 277.0 450 727.0 
10 การพนสี 101.8 360 461.8 
11 การสําเร็จรูป 148.2 165 313.2 
เวลารวม (นาที) 1136.7 1875 3012 
เวลารวม (ชั่วโมง) 18.9 31.3 50.2 
เวลารวม (วัน) 2.5 4.2 6.7 

4.1.2 จําแนกประเภทคุณคาของกิจกรรมผลิต 
ทําการวิเคราะหคุณคากิจกรรมผลิต กลาวไดวาเวลานําในการผลิตประกอบดวย

เวลาของกิจกรรมที่เกิดคุณคา และกิจกรรมที่ไมเกิดคุณคา โดยกิจกรรมที่เกิดคุณคา (Value 
Added Activity) คือกิจกรรมใด ๆ ที่เปนการเปลี่ยนแปลงสภาพของวัตุดิบหรือช้ินงานเพื่อใหเปน
สินคาที่ลูกคาตองการ สวนที่เหลือถือเปนกิจกรรมที่ไมเกิดคุณคา คือกิจกรรมใด ๆ ที่ไมได
กอใหเกิดการเปลี่ยนแปลงตอวัตถุดิบหรืองาน ไดแก เวลาในการผลิตเกินความตองการ เวลาใน
การซอมงาน เวลาในการขนยาย เวลาในการจัดเก็บ เวลาในการคนหา และเวลาในการรอคอย คือ
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เวลาที่ไมเกิดคุณคานั่นเอง (Non-Value Added Activity) ซึ่งมีทั้งกิจกรรมที่ไมเกิดคุณคาแต
จําเปน ตองทําไมสามารถหลีกเล่ียง (Non Value Added Activity Type I) และกิจกรรมที่ไมมี
คุณคาและสามารถยกเลิกไดทันที (Non Value Added Activity Type II)  แสดงเวลาการผลิตของ
แตละสถานีงานแยกตามประเภทคุณคาของกิจกรรมผลิตดังตารางที่ 4.2 
7ตารางที่ 4.2 แสดงผลการวิเคราะหคุณคากิจกรรมผลิต 

สถานีงานที่
รวม แรงงานคน อบงาน VA NVA-TYPE I NVA-TYPE II

การขัดโฟม 1 96 96 0 88 0 8
การดัดพีวีซี 2 147 27 120 27 120 0
การเจาะโฟม 3 85 85 0 75 0 10
การตัดผา 4 19 19 0 11 0 9
การหอผา 5 5 5 0 5 0 0
การเพรส 6 213 93 120 83 120 10
การขัดผวิพีวีซี 7 483 123 360 122 360 1
การลามิเนต 8 462 162 300 125 300 37
การขัดแตง 9 727 277 450 239 450 38
การพนสี 10 462 102 360 62 360 40
การสําเร็จรูป 11 313 148 165 120 165 28

รวม 11 3012 1136.8 1875 955.2 1875 181.3

(VALUE ANALYSIS)(PROCESS TIME)ขั้นตอน
เวลารวมที่ใชในการผลิต วิเคราะหคุณคาของกิจกรรม

 
แสดงสัดสวนเวลาของแตละประเภทกิจกรรมดังรูปที่ 4.2 เวลาที่เกิดคุณคา (Non-

Value Added Activity) เทากับ 32% กิจกรรมที่ไมเกิดคุณคาแตจําเปน ตองทําไมสามารถ
หลีกเล่ียง (Non Value Added Activity Type I) มีคาเทากับ 62% และกิจกรรมที่ไมมีคุณคาและ
สามารถยกเลิกไดทันที (Non Value Added Activity Type II)  มีคาเทากับ 6% 

VA, 32%

NVA-TYPE I, 
62%

NVA-TYPE II, 
6%

 
30รูปที ่4.2 สัดสวนของเวลากิจกรรมที่เกิดคุณคาและกิจกรรมที่ไมเกิดคุณคา 

จากการกําจัดงานที่ไมเกิดคุณคา สงผลใหรอบเวลาการทํางาน (Cycle Time) 
ลดลงจาก 81 นาที เหลือ 61 นาที ประสิทธิภาพสถานีงาน (Station Efficiency) ของแตละสถานี
งานเพิ่มข้ึน แสดงดังตารางที่ 4.3 และยังสงผลใหประสิทธิภาพของสายการผลิตเพ่ิมข้ึนจาก 41 % 
เปน 46% หรอืกลาวไดวาประสิทธิภาพการวางงานลดลงจาก 59% เหลือ 54% ซึ่งมีคาสูงมาก 
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8ตารางที่ 4.3 รอบเวลาผลิต (Cycle Time) และประสิทธิภาพของสถานีงาน (Station Efficiency) 
กอนและหลังการกําจัดกิจกรรมการผลิตที่ไมเกิดมูลคาที่สามารถตัดออกไดทันที (NVA Type II) 

สถานีงานที่ จํานวน
พนักงาน กอน หลัง กอน หลัง กอน หลัง

การขัดโฟม 1 2 96 88 48 44 59% 71%
การดัดพีวีซี 2 1 27 27 27 27 33% 43%
การเจาะโฟม 3 2 85 75 42 37 52% 60%
การตัดผา 4 1 19 11 19 11 24% 17%
การหอผา 5 1 5 5 5 5 6% 8%
การเพรส 6 4 93 83 23 21 29% 33%
การขัดผวิพีวีซี 7 4 123 122 31 31 38% 49%
การลามิเนต 8 2 162 125 81 62 100% 100%
การขัดแตง 9 6 277 239 46 40 57% 64%
การพนสี 10 7 102 62 15 9 18% 14%
การสําเร็จรูป 11 6 148 120 25 20 31% 32%

รวม 11 36 1136.8 955.2 362 306 41% 46%

CYCLE TIME STATION EFFICIENCYPROCESS TIME (MAN)ขั้นตอน
ประสิทธิภาพของสถานีงานเวลาที่ใชแรงงานคนผลิต รอบเวลาการผลิต

 

พบวาสถานีคอขวด (Bottleneck) คือสถานีงานที่ 8 เปนตนเหตุทําใหผลผลิตเกิด
งานระหวางกระบวนการสะสมปริมาณมากของสถานีงานที่ 8 และทําใหสถานีงานที่ 9 ถึงสถานี
งานที่ 11 เกิดภาวะการรอคอยผลิต เปนเหตุใหเวลานําในการผลิตสูงขึ้น กลาวไดวาสายการผลิต
ดังกลาวมีประสิทธิภาพการวางงานเทากับ 54%  
 
4.2 จัดสมดุลการผลิต (Line Balancing) 

จากนั้นจึงทําการจัดสมดุลการผลิต (Line balancing) โดยทําการจัดสถานีงาน 
คํานวณจํานวนพนักงานทีต่องใช และกําหนดปริมาณงานระหวางผลิตมาตรฐาน 

4.2.1 ระบุความตองการลูกคา พฤติกรรมการซื้อของผูบริโภคของผลิตภัณฑ
กรณีศึกษามีความแปรปรวนตามฤดูกาลแสดงดังรูปที่ 4.1 เนื่องจากเปนผลิตภัณฑ Seasonal 
กลาวคือสามารถเลนกีฬาชนิดตางๆ ไดบางชวงฤดูกาลเทานั้น อีกทั้งยังเปนผลิตภัณฑที่มีความ
เปนแฟชั่น ซึ่งมีการเปลยนแปลงรุปแบบอยูเปนประจํา 
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ปริมาณคาดการณความตองการของลูกคาของแตเดือนในปพ.ศ.2550
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31รูปที ่4.1  คาดการณความตองการของลูกคาของแตเดือนในป พ.ศ.2550 

การส่ังผลิตของลูกคาจึงความแปรปรวนในแตละชวงเดือน ในป แตจะมียอดรวม
การส่ังซื้อตอปอยูในระดับที่ไมแตกตางกันมากนัก คาดการณความตองการลูกคา 4 ปขางหนา
แนวโนมการเติมโตทางการตลาดคอนขางทรงตัว แสดงดังตารางที่ 4.4 
9ตารางที่ 4.4 ปริมาณความตองการลูกคาชวงป พ.ศ. 2547 - 2553 

ป 2548 2548 2549 2550 2551 2552 2553 

ความตองการลูกคา, ชิ้น 59,461 56,553 63,000 67,700 68,000 68,500 69,000 
จํานวนวันทํางานตอป, วัน 285 285 285 285 285 285 285 
ความตองการเฉลี่ยตอวัน 209 198 221 238 239 240 242 

4.2.2 กําหนดกําลังการผลิต  ณัฐพันธ (2545:51) ไดนิยามกําลังการผลิต (Capacity) 
หมายถึง จํานวนผลผลิตสูงสุดที่สามารถผลิตไดโดยผานระบบและกระบวนการผลิต 

ในการกําหนดกําลังการผลิตตอเซลลนั้นไดใชขอกําหนดใหหัวหนาสายการผลิต
หนึ่งคนควรควบคุมดูแลพนักงานระหวาง 25 – 30 คน ตามนโยบายของผูบริหาร ทําการ
คํานวณหากําลังการผลิตที่เหมาะสมไดจากการนําจํานวนชั่วโมงแรงงานรวมในเวลาการทํางาน
ปกติหารดวยจํานวนชั่วโมงแรงงานที่ใชในการผลิตชิ้นงานหนึ่งชิ้นคือ 18.9 ชั่วโมง 
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10ตารางที่ 4.5 กําหนดกําลังการผลิตที่เหมาะสม 

ลําดบั
จํานวน
พนักงาน

จํานวนชั่วโมง
แรงงานรวม

กําลังการผลิต
จากการคํานวณ

กําลังการผลิตที่
เหมาะสม

จํานวนชั่วโมง
แรงงานรวมตอชิ้น

(คน) (ชั่วโมง) (ชิ้น) (ชิ้น) (ชั่วโมง/ชิ้น)
1 25 187.5 9.92 9 20.83
2 26 195 10.32 10 19.50
3 27 202.5 10.71 10 20.25
4 28 210 11.11 11 19.09
5 29 217.5 11.51 11 19.77
6 30 225 11.90 11 20.45

  เลือกกําลังการผลิตเทากับ 10 ชิ้นในเวลาปกติ เนื่องจากเปนตัวเลขหารลงตัวและ
งายตอการคํานวณเทคทารมและการจัดรอบการผลิต จํานวนพนักงานที่ใชเทากับ 26 คน ซึ่งใน
ตารางที่ 4.5 นี้จะใชเปนจํานวนพนักงานที่ตองใชโดยประมาณการในอุดมคติ จํานวนพนักงานที่
เหมาะสมที่ควรตองใชสําหรับการผลิตงาน 10 ชิ้นจริงนั้นจะทําการสรุปหลังจากการจัดสมดุลการ
ผลิตแลวเสร็จ  

4.2.3 คํานวณเทคทารม (Takt Time) เทคทารมคือชวงเวลาสูงสุดระหวางชิ้นงานที่
ผลิตเสร็จสิ้น ทั้งนี้เวลาการทํางานปกติคือ 8:00-17:00 น. มีเวลาหยุดพักและประชุมรวม 30 นาที 
เวลารวมในการผลิตจริงที่มีในเวลาการทํางานปกติคือ 450 นาที ในการผลิตชิ้นงาน 10 ช้ิน ดังนั้น
เทคทารมจะเทากับ 450 นาที/10 ชิ้น = 45 นาทีตอช้ิน หมายความวาในทุก ๆ 45 นาทีตองผลิต
งานเสร็จหนึ่งชิ้น 

4.2.4 จัดกลุมงาน (Process Grouping) เนื่องจากผลิตภัณฑกรณีศึกษาเปนลักษณะ
ผลิตภัณฑงานฝมือ ขอที่ตองพิจารณาในการจัดกลุมงานคือย่ิงสามารถรวบรวมงานใหพนักงาน
สามารถทํางานไดหลายอยางมากเทาใด ย่ิงสงผลใหคุณภาพการผลิตดีข้ึนตามไปดวย ทั้งนี้จึง
พิจารณาการจัดกลุมกระบวนการทํางานโดยยึดแนวคิดดังกลาว ทั้งนี้ตองคํานึงถึงเครื่องมือและ
อุปกรณที่ใชในแตละกระบวนการ สภาพแวดลอมในการปฏิบัติงาน ประกอบการรวมกลุมงานดวย  

แนวทางการจัดสมดุลการผลิตแบบเดิมนั้นหากกําลังการผลิตลดลงก็จะตองมา
จัดสมดุลปริมาณและภาระงานใหม โดยการรวบรวมบางสถานีงานเขาดวยกัน จากเดิมพนักงาน
บางคนทําหนึ่งงานก็เพิ่มเปนสองงาน หากเปนการเพิ่มกําลังการผลิตก็จะดําเนินการกลับกัน โดย
ทําการแตกกระบวนการยอยจากเดิมพนักงานพนึ่งคนทําสองงานก็จะลดลงเหลือหนึ่งงาน การจัด
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สมดุลการผลิตดังกลาวจะเหมาะกับอุตสาหกรรมการผลิตที่ไมตองอาศัยทักษะในการทํางานสูง 
พนักงานที่รับเขามาใหมสามารถฝกทักษะในการทํางานไดรวดเร็ว และไดชิ้นงานที่มีคุณภาพ
เชนเดียวกับพนักงานที่อยูมานานเชนอุตสาหกรรมชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสหรือช้ินสวนรถยนต  

แตสําหรับอุตสาหกรรมเนนฝมือแรงงานนั้นจะสงผลกระทบทางดานคุณภาพ
มากกวา ในระบบการผลิตแบบใหมนั้น จะกําหนดใหพนักงานทุกคนมีความสามารถในการทํางาน
หลายอยาง กลาวคือทุกคนรับผิดชอบในการผลิตตั้งแตกระบวนการเริ่มตนจนถึงกระบวนการ
สุดทายของแตละกลุมงาน ซึ่งจะทําใหงายตอการปรับกําลังการผลิต หากกําลังการผลิตลดลงก็ลด
จํานวนพนักงานในกลุมลง หรือหากตองการปรับกําลังการผลิตเพ่ิมข้ึนก็เพียงแตเพิ่มจํานวน
พนักงานเขาไป ในขณะที่พนักงานคนอื่นในกลุมงานนั้นก็ยังคงทํางานเหมือนเดิม ดังรูปที่ 4.4 

 
32รูปที ่4.4 การจัดกลุมงาน 

 
จากกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑกรณีศึกษานั้นสามารถจัดไดเปนสี่กลุมงาน 

คือ กลุมงานที่หนึ่ง ผลิตตั้งแตกระบวนการขัดโฟมถึงกระบวนการเพรส กลุมงานที่สองผลิต ตั้งแต
กระบวนการขัดผิวพีวีซีถึงกระบวนการลามิเนต กลุมงานที่สาม ผลิตกระบวนการขัดแตงปรับผิว
ทั้งหมด และกลุมงานที่ 4 ตั้งแตกระบวนการพนสีถึงกระบวนการสําเร็จรูป 

 
 

• กลุมงานที่หนึ่ง ทําการผลิตตั้งแตกระบวนการขัดโฟมถึงกระบวนการเพรส แสดง
กิจกรรมงานทํางานและการไหลงานแบบเดิมและแบบใหมดังรูปที่ 4.5 และรูปที่ 4.6 

กลุมงานที่ 
1 

กลุมงานที่ 
4 

กลุมงานที่ 
3 

กลุมงานที่ 
2 

- กระบวนการขัดโฟม 
- กระบวนการตัด+หอผา 
- กระบวนการตัด+ดัดพีวซี 
- กระบวนการเจาะโฟม 
- กระบวนการเพรส 

- กระบวนการขัดผิวพีวีซี 
- กระบวนการลามิเนต 

-  กระบวนการขัดแตง 
 

- กระบวนการพนสี 
- กระบวนการสําเร็จรูป 
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33รูปที ่4.5 การจัดกลุมงานและการไหลของงานแบบเดมิของกลุมงานทีห่นึง่ 

 

 
รูปที ่4.6 การจัดกลุมงานและการไหลของงานะแบบใหมของกลุมงานทีห่นึง่ 

เจาะโฟม 
เจาะพีวีซี 

เพรส 
 

ขัดโฟม 

หอโฟม ตัดผา+ตัดและ
ดัดพีวีซี 

= พนักงานทํางานหนึ่งอยาง (Single Skill Worker) 
สัญลักษณ: 

งานเขา 
INPUT 

 

= งานรอคอยผลิตในกระบวนการถัดไป 

ขัดโฟม เจาะพีวีซี 
หอโฟม+เพรส 

ตัดและดดัพีวีซี 
+ ตัดผา+

= พนักงานสามารถทาํงานหลากหลาย (Multi-Skills Worker) 

สัญลักษณ: 

งานเขา 
INPUT 

 

งานออก 
OUTPUT 

 

งานออก 
OUTPUT 
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• กลุมงานที่สอง ทําการผลิตตั้งแตกระบวนการขัดผิวพีวีซีถึงกระบวนการลามิเนต 
แสดงกิจกรรมงานทํางานและการไหลงานแบบเดิมและแบบใหมดังรูปที่ 4.7 และรูปที่ 4.8 

 
34รูปที ่4.7 การจัดกลุมงานและการไหลของงานแบบเดมิของกลุมงานที่สอง 

 
 

 
35รูปที ่4.8 การจัดกลุมงานและการไหลของงานะแบบใหมของกลุมงานที่สอง 

ลามิเนตดาน
ที่สอง 

ขัดมัน 

=พนักงานทํางานหนึ่งอยาง (Single Skill Worker) 
สัญลักษณ: 

งานเขา 
INPUT 

 

งานออก 
OUTPUT 

 

โปวผิว 

ลามิเนตดาน
ที่หนึ่ง 

= พนักงานสามารถทาํงานหลากหลาย (Multi-Skills Worker) 

สัญลักษณ: 

งานออก 
OUTPUT 

 

ลามิเนตดาน
ที่สอง 

โปวผิว 
 

ลามิเนตดาน
ที่หนึ่ง 

ขัดมัน 
 

งานเขา 
INPUT 

 

= งานรอคอยผลิตในกระบวนการถัดไป 
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• กลุมงานที่สาม ทําการผลิตกระบวนการขัดแตงปรับผิวทั้งหมด แสดงกิจกรรมงาน
ทํางานและการไหลงานแบบเดิมและแบบใหมดังรูปที่ 4.9 และรูปที่ 4.10 

 
36รูปที ่4.9 การจัดกลุมงานและการไหลของงานแบบเดมิของกลุมงานที่สาม 

 

 
37รูปที ่4.10 การจัดกลุมงานและการไหลของงานะแบบใหมของกลุมงานที่สาม 

 

ขัดแตงปรับ
ผิว 3 

ขัดแตงปรับ
ผิว 1 

= สัญลักษณพนักงานทํางานหนึ่งอยาง (Single Skill Worker) 
สัญลักษณ: 

งานเขา 
INPUT 

 

งานออก 
OUTPUT 

 

ขัดแตงปรับ
ผิว 2 

ขัดแตงปรับ
ผิว 5 

ขัดแตงปรับ
ผิว 4 

= งานรอคอยผลิตในกระบวนการถัดไป 

= พนักงานสามารถทาํงานหลากหลาย (Multi-Skills Worker) 

สัญลักษณ: 

ขัดแตงปรับ
ผิว 3 

ขัดแตงปรับ
ผิว 1 

ขัดแตงปรับ
ผิว 2 

ขัดแตงปรับ
ผิว 5 

ขัดแตงปรับ
ผิว 4 

งานออก 
 

OUTPUT 

งานเขา 
 

INPUT 
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• กลุมงานที่สี่ ทําการผลิตตั้งแตกระบวนการพนสีถึงกระบวนการสําเร็จรูป แสดง
กิจกรรมงานทํางานและการไหลงานแบบเดิมและแบบใหมดังรูปที่ 4.11 และรูปที่ 4.12 

 
38รูปที ่4.11  การจัดกลุมงานและการไหลของงานแบบเดิมของกลุมงานที่สี ่

 
 

 
39รูปที ่4.12  การจัดกลุมงานและการไหลของงานะแบบใหมของกลุมงานที่สี ่

พนเคลียร 
 

พนสี 1 

= สัญลักษณพนักงานทํางานหนึ่งอยาง (Single Skill Worker) 
สัญลักษณ: 

งานเขา 
INPUT 

 

งานออก 
OUTPUT 

 

ขัดสี 
 

พนลายกัน
ล่ืน 

ติดสติกเกอร 
ติดฟุตแพด 

= งานรอคอยผลิตในกระบวนการถัดไป 

= พนักงานสามารถทาํงานหลากหลาย (Multi-Skills Worker) 

สัญลักษณ: 

งานออก 
 

OUTPUT 

งานเขา 
 

INPUT 

พนเคลียร 
 

พนสี 1 ขัดสี 
 

พนลายกัน
ล่ืน 

ติดสติกเกอร 
ติดฟุตแพด 
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4.2.5 กําหนดจํานวนพนักงานที่ตองใช ในการคํานวณจําพนักงานที่จําเปนใชในการ
ผลิตคํานวณไดจากการจํานวนชั่วโมงแรงงานที่ใชในการผลิตงานหนึ่งช้ินในกลุมงานนั้นหารดวยเท
คทารม แสดงผลการคํานวณจํานวนพนักงานของแตละกลุมงานดังตารางที่ 4.6 เชนกลุมงานที่
หนึ่งในการผลิตตั้งแตกระบวนการขัดโฟมถึงกระบวนการเพรส ตองใชจํานวนชั่วโมงแรงงานในการ
ผลิตเสร็จหนึ่งชิ้นเทากับ 325 นาที กําหนดเทคทารมเทากับ 45 นาที ดังนั้นจํานวนพนักงานที่ได
จากการคํานวณมีคาเทากับ 325 นาที / 45 นาที = 7.22 (Make Rather และ Rick Harris, 2001) 
ใชหลักการปดเศษในตารางที่ 4.7 เนื่องดวยในกลุมงานนี้ทีบางกระบวนการที่ตองใชพนักงานสอง
คนทํางานรวมกันจึงทําการปดเศษขึ้นเทากับแปดคน 
11ตารางที่ 4.6 จํานวนพนักงานที่ตองใช 

กลุมงาน กระบวนการ จํานวนชั่วโมง
แรงงาน 

จํานวนพนักงาน
ที่ ไ ด จ า ก ก า ร
คํานวณ 

จํานวนพนักงานที่ใช 

1 กระบวนการขัดโฟมถึง
กระบวนการเพรส 325 7.22 8 

2 กระบวนการขัดผิวพีวีซีถึง
กระบวนการลามิเนต 285 6.33 6 

3 
กระบวนการขัดแตงปรับ

ผิวทั้งหมด 275 6.15 6 

4 กระบวนการพนสีถึง
กระบวนการสําเร็จรูป 250 5.56 6 

รวมจํานวนพนักงานทีต่องใชในกระบวนการนี้เทากับ 26 คน ในการผลิตงาน 10 
ช้ิน ในเวลาการทํางานปกติจะไดวาจํานวนชั่วโมงแรงงานเทากับ 20.80 ชั่วโมงตอช้ินหรือเทากับ 
21 ชั่วโมงตอช้ินโดยประมาณการ
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12ตารางที ่4.7  หลักการปดเศษในการคาํนวณจํานวนพนักงาน 
เศษจากคํานวณ แนวทางการกําหนดจํานวนพนักงาน 
< .3 ไมตองเพิ่มพนักงานอีกหนึ่งคน ใหพิจารณาวาจะสามารถปรับลดความสูญ

เปลาหรืองานที่ไมไมไดทําเปนปกติ 
.3 - .5 ยังไมตองเพ่ิมพนักงานอีกหนึ่งคน ใหพิจารณาหลังจาก 2 สัปดาห จนกวาจะ

แนใจวาไมสามารถกําจัดเวลาสูญเปลาหรืองานที่ไมไมไดทําเปนปกติไดอีก จึง
เพิ่มพนักงาน 1 คน 

> .5 เพิ่มพนักงานอีก 1 คน ถาจําเปน และพยายามกําจัดเวลาสูญเปลาหรืองานที่
ไมไดทําเปนปกติ  ทายที่สุดแลว ใหมีจํานวนพนักงานเทาที่จําเปนเทานั้น 
เพิ่มพนักงานอีก 1 คน กรณีบางกระบวนการตองใชพนักงานอยางนอย 2 คน 

  จากการจัดกลุมงานและกําหนดจํานวนพนักงานที่จําเปนตองใชในการผลิตใหม
พบวาสามารถลดจํานวนพนักงานลงไดจาก 36 คนเหลือ 26 คน รอบการผลิตลดลงจาก 62 นาที
เหลือ 41 นาที แสดงดังตารางที่ 4.7 สงผลใหประสิทธิภาพของสายการผลิตเพ่ิมข้ึนจาก 46 % เปน 
90% หรือกลาวไดวาประสิทธิภาพการวางงานลดลงจาก 54% เหลือ 10% ดังตารางที่ 4.7 
13ตารางที่ 4.8 รอบเวลาผลิต (Cycle Time) และประสิทธิภาพของสถานีงาน (Station 
Efficiency) หลังการจัดสมดุลการผลิต 

รอบเวลาการผลิต ประสิทธิภาพของสถานีงาน
สถานีงานท่ี CYCLE TIME STATION  EFFICIENCY

รวม แรงงานคน อบงาน
การขัดโฟม 88 88 0 36 88%
การดัดพีวีซี 147 27 120
การเจาะโฟม 75 75 0
การตัดผา 11 11 0
การหอผา 5 5 0
การเพรส 203 83 120
การขัดผิวพีวีซี 482 122 360 41 100%
การลามิเนต 425 125 300
การขัดแตง 3 6 689 239 450 40 97%
การพนสี 422 62 360 30 74%
การสําเร็จรูป 285 120 165

รวม 4 26 2830 955 1875 147.2 90%
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ข้ันตอน
เวลารวมท่ีใชในการผลิต

จํานวน
พนักงาน

(PROCESS TIME)

  แสดงรอบเวลาการผลิตหลังการปรับปรุงดังรูปที่ 4.13 



                                                                                                                                                              

 

59

0

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

1 2 3 4

สถานงีานที่

Cycle Time หลังปรับปรุง Takt time

 
40รูปที่ 4.13 เปรียบเทียบรอบเวลาของการผลติหลงัการจัดสมดุลการผลิต (Line Balancing) 

4.3  ออกแบบการไหลของงาน (Creating Material Flow) 

เนื่องจากผลิตภัณฑของวินเวิรฟทั้ง 3 ประเภทมีลําดับกระบวนการผลิตที่แตกตาง
กันเพียงกระบวนการลามิเนตจุดเดียว และเวลาที่ใชในการผลิตเรือแตละประเภทมีความแปรผันไม
เกิน 30 % และความตองการของผลิตภัณฑแตละประเภทคอนขางไมแนนอน ผลิตภัณฑมีความ
หลากหลายในรูปแบบขนาดและดีไซดที่กลุมงานที่ส่ีกลาวคือกิจกรรมในการผลิตแทบไมแตกตาง
จะแตกตางเพียงเวลาที่ใชในการผลิตเนื่องจากขนาดที่งานที่แตกตางกัน และจะมีบางกระบวนการ
เพิ่มข้ึนมาในบางรุนที่ลูกคาขอเพิ่มเติมดีไซด  

ดังนั้นจึงออกแบบใหในหนึ่งเซลลมีความยืดหยุน สามารถรองรับการผลิตไดทั้ง 3 
ผลิตภัณฑ (Mixed-Model Line) เพ่ือใหเกิดความยืดหยุนในการผลิต ตอบสนองความตองการ
ของลูกคาที่หลากหลายไดดีกวา 

4.3.1 กําหนดขนาดล็อต (Lot  Size) และรอบการผลิต (Cycle Time) เนื่องจาก
เวลาการทํางานของกิจกรรมยอยที่สูงสุดมีคาเทากับ 90 ซึ่งมีคามากกวาเทคทารมดังนั้นจึงกําหนด
รอบเวลาการผลิตกําหนดขนาดล็อตเทากับสองชิ้น คือพนักงานสองคนเริ่มทํากิจกรรมงานพรอม
กัน หรือในทุก ๆ 90 นาที ใหมีชิ้นงานสําหรับสองชิ้น แสดงรอบเวลาในการผลติดังตารางที่ 4.9 
14ตารางที่ 4.9 ตารางรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) 
ชวงเวลา 08:00-9:30 09:30-11:00 11:00-13:40 13:40-15:10 15:10-16:40 
รอบเวลาการผลิต 90 นาที 90 นาที 90 นาที 90นาที 90 นาที 
ขนาดล็อต/ผลผลิต 2 ชิ้น 2 ชิ้น 2 ชิ้น 2 ชิ้น 2 ชิ้น 
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จากนั้นจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงานในแตละกลุมงาน แสดงตัวอยางมาตรฐานการ
ปฏิบัติงานดังรูปที่ 4.14 

41รูปที ่4.14 มาตรฐานการปฏิบัติงานของกลุมงานทีห่นึ่ง 
4.3.2 จัดลําดับการผลิตหรือการปรับเรียบการผลิต (Leveling production) 

ขอจํากัดในการผลิตผลิตภัณฑกรณีศึกษาคือจํานวนโมลดที่ใชในการเพรส จากการจัดรอบการ
ผลิตโดยใชเวลาเทคทารมเปนตัวกําหนด โดยใหหนึ่งรอบการผลิตเทากับ 90 นาที จะไดวาโมลด
หนึ่งรุนจะสามารถผลิตชิ้นงานไดสูงสุดสามรอบตอวันสําหรับรุนที่เริ่มทําการเพรสรอบแรก และได
สูงสุดสองรอบสําหรับรุนที่เริ่มทําการผลิตในรอบที่สอง กลาวคือวันหนึ่งเซลลสามารถผลิตไดสูงสุด 
4 รุน สําหรับกําลังการผลิตงาน 10 ชิ้นในหนึ่งวัน ในหนึ่งสัปดาหจะสามารถผลิตสินคาไดทั้งหมด 
60 ชิ้นประกอบดวยสินคา 4 รุน รุนละ 15 ชิ้น สําหรับความตองการลูกคาที่เทากันในแตละรุน 
(A:B:C:D = 25%:25%:25%:25%) แสดงการปรับเรียบกระบวนการแบบใหมดังรูปที่ 4.15 และ
หากความตองการตอรุนมีการเปลี่ยนแปลง (A:B:C:D=30%:30%:20%:20%) ก็สามารถปรับปรับ
ระดับการผลิตโดยมีลําดับการผลิตเหมือนเดิมทุกวัน ในการผลิตแบบนี้เปนการปรับภาระงานของ
พนักงานใหผลิตงานไดอยางตอเนื่องโดยที่ไมเกิดเหตุการณภาระงานหนักหรือนอยในชวงเวลาใด 
เวลาหนึ่ง  
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42รูปที ่4.15 การปรับเรียบการผลิตในแตละสัปดาห 

4.3.3 กําหนดปริมาณงานระหวางกระบวนการ (Standard WIP) และปริมาณงาน
ระหวางกระบวนการสํารอง (Safety Stocks) ตารางที่ 4.10 กําหนดปริมาณงานระหวาง
กระบวนการมาตรฐาน (Standard WIP) ซึ่งคํานวณจากการนําเวลารวมที่ใชในการผลิตงานหนึ่ง
ช้ินหารดวยเทคทารมแสดงจํานวนปริมาณงานระหวางกระบวนการที่ตองการ และกําหนดปริมาณ
งานสํารองระหวางกระบวนการเทากับ 20% ของผลผลิต 
15ตารางที่ 4.10 ปริมาณงานมาตรฐานระหวางกระบวนการ 

เวลาการผลิตใชท่ี
คนทํางาน

เวลาอบชิ้นงาน
หรือเวลารอแหง

STD. WIP ท่ีกําลัง
ผลิตดวยคน

STD. WIP ท่ีกําลัง
อบหรือรอแหง

STD. WIP สํารอง
ระหวางกลุมงาน

1 324.8 240 7 5 2
2 284.9 660 6 15 2
3 275 300 6 7 2
4 250 525 6 12 2

1135 1725 25 38 8
2860รวม 72

เวลาที่ใชในการผลิตรวม
กลุมงาน

ปริมาณงานระหวางกระบวนการมาตรฐาน (STD. WIP), ชิ้น

 
4.3.4 กําหนดระบบดึงงาน (Creating Pull Material System) ใหพนักงานทุกคนยึด

หลักผลิตตามความตองการของลูกคา โดยใหคิดวากลุมงานที่ 4 คือลูกคา พนักงานกลุมที่ 3 จะทํา
การผลิตสงใหกลุมที่ 4 ก็ตอเมื่อพนักงานกลุมที่ 4 นํางานจากที่จัดเก็บงานสํารองระหวางผลิตไป

A B  C A D B C D A B วันจันทร 

C D  A C B D A B C D วันอังคาร 

A B  C A D B C D A B วันพุธ 

C D  A C B D A B C D วันพฤหัส 

A B  C A D B C D A B วันศุกร 

C D  A C B D A B C D วันเสาร 

3     3     2     2   
 รุน       A     B     C    D 

2     2     3     3   

2     2     3    3 

3     3     2     2 

2     2     3     3 

3     3     2     2 

15  15   15   15 
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ทําการผลิตเทานั้น ทั้งนี้ปริมาณงานสํารองจะถูกควบคุมปริมาณโดยออกแบบใหมีที่จัดเก็บเทากับ
ปริมาณงานสํารองระหวางกระบวนการ (Safety Stock) คือ 2 ชิ้นเทานั้น ซึ่งจะเปนการควบคุม
ไมใหพนักงานผลิตงานเกินความจําเปน (Overproduction) ไปในตัว เพราะหากพนักงานกลุมที่ 4 
ยังไมดึงงานไปผลิต ถึงพนักงานกลุมที่ 3 ผลิตงานออกมาก็จะไมมีที่จัดเก็บงานระหวางผลิต เชน
ดียวกันพนักงานกลุมที่ 3 ก็ถือวาเปนลุกคาของพนักงานกลุมงานที่ 2 และพนักงานกลุมที่ 2 ก็จะ
เปนลูกคาของกลุมที่ 1 ตามลําดับ ในการทํางานแบบนี้เปนวิธีการเดียวในการที่จะควบคุมไมใหมี
การผลิตงานที่เกินความจําเปน และจะงายตอการควบคุมหากกลุมงานใดกลุมงานหนึ่งยังไมมีการ
ดึงงานในทุกรอบ 90 นาที (Takt time) แสดงวาเกิดความผิดปกติในกลุมงานนั้น หัวหนา
สายการผลิตจะตองเขาไปทําการวิเคราะหหาสาเหตุและทําการสั่งการหรือประสานงานกับ
หนวยงานที่เก่ียวของเพ่ือยุดความผิดปกติของกระบวนการนั้น ๆ 

 
43รูปที ่4.16 ระบบดึงงานระหวางกลุมงาน 

4.3.5 กําหนดวิธีการจัดการวัตถุดิบ (Creating Pull Raw Material) แนวทางในการ
บริหารจัดการวัตถุดิบและชิ้นสวนพยายามเก็บงานที่หลากหลายไวใกลจุดปฏิบัติงานใหมากที่สุด 
เพื่อสรางความเคยชินวาของสิ่งใดอยูตรงไหน แตถาหากวัตถุดิบที่ใชมีมากจนอาจทําใหพนักงาน
ตองปวดหัวกับการที่ตองจําชิ้นสวนตาง ๆ มากจนเกินไป ใหเพ่ิมความถ่ีในการสงของเขาที่
จุดปฏบัติงาน โดยจัดเก็บเฉพาะชิ้นสวนที่จะตองใชในการผลิตหรือประกอบในแตละรุนที่ตองการ
ผลิตเทานั้น ไมอนุญาตใหพนักงานไปเบิกหรือเติมสต็อกของตัวเอง จัดใหมีพนักงานสงวัตถุดิบและ
ช้ินสวนประกอบโดยเฉพาะ ไมสต็อกของเกิน 1 วัน หากพนักงานจายของไมสามารถจัดสงของได
เนื่องจาก ไมมีของ แนนอนจะทําใหเซลลหยุดทํางาน แตจะเปนการชวยกระตุนใหผูจัดการจัดการ
วัตถุดิบที่เอาแนเอานอนไมได ตองไมมีที่จัดเก็บงานผื่อไวในลายน เพราะจะเปนการทําใหพนักงาน
เขาใจวาเปนงานของตัวเอง เพื่อปองกันการผลิตเกินใชระบบบัตรวัตถุดิบ ในการเติมวัตถุดิบและ
ช้ินสวน พนักงานจายของจะจายงานก็ตอเมื่อมีบัตรวัตถุดิบมาวางตรงจุดที่แสดงวาของไดถูกใชไป
แลว ขนาดบรรจุของชิ้นสวนวรตองใหสะดวกทํางานของพนักงานผลิต ไมใชสะดวกสําหรับ
พนักงานจายของ เพราะคนที่สรางมูลคาในการทาํงานคือพนักงานผลิต 

กลุมงานที่ 1 กลุมงานที่ 4 กลุมงานที่ 3 

90 นาที 90 นาที 90 นาที 

กลุมงานที่ 2 

90 นาที 
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4.3.6 ออกแบบสายการผลิตตัวอยาง (Desining the Pilot Line)   

รูปที่ 4.17 แสดงผังคุณคาแหงอนาคต (Future Value Stream Map) แสดง
รายละเอียดของแตละกลุมงาน รอบเวลาการผลิต และเวลานําในการผลิตเปาหมาย เพื่อใชเปน
แนวทางการออกแบบเซลล (Cellular Line) หรือผังผลิตภัณฑ (Product-Oriented Layout)  

 
44รูปที ่4.18 ผังคณุคาแหงอนาคต (Future Value Stream Map) 
การออกแบบเริ่มจากการวางผังการไหลที่ดีที่สุดของแตละกลุมงาน แลวจึงนําผัง

การไหลของแตละกลุมงานมาจัดเรียงตอกัน ในรูปตาง ๆ เชนรูปตัวยู รูปตัวซี รูปตัว I ซึ่งตางก็มี
ขอดีและขอเสียแตกตางกัน ในงานวิจัยนี้จะทําการทดสอบแนวคิดรูปแบบตัว I หรือลายนตรง ดัง
รูปที่ 4.17 สําหรับรองรับกําลังการผลิต 10 ชิ้นตอ 8 ชั่วโมงการทํางานปกติ  

 
45รูปที ่4.17 ผังแสดงกลุมงานผลิต 

ในการจัดวางสายการผลิตนั้นยึดหลักการควบคุมดวยสายตา (Visual Control)  
โดยวางสถานีงานไวใหใกลกันที่สุด และจัดเก็บเครื่องมือไวใกลกับพนักงานผลิตใหมากที่สุดเพ่ือ
เวลาสูญเปลาของพนักงานจากการเคลื่อนไหว ไมมีวัตถุกีดขวางทางเดินของพนักงานและทําการ
ออกแบบใหมีพ้ืนที่จัดวางและอุปกรณขนถายลําเลียง (Material Handling) เทาที่จําเปนตองมี
เทานั้นเพื่อปองกันการสะสมงานระหวางกระบวนการ โดยออกแบบระยะความกวางของลายนการ
ผลิตมีระยะ 5 เมตร ความยาว 84 เมตร รวมพ้ืนที่ผลิตทั้งหมดเทากับ 420 ตารางเมตร  
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4.4 ออกแบบโครงสรางหนาท่ีการบริหารการผลิต 

โครงสรางของการบริหารระบบผลิตที่ดีคือมีระดับชั้นของการสื่อสารใหนอยที่สุด 
เพื่อการสั่งการหรือการบังคับบัญชาที่รวดเร็ว ซึ่งชวยกําจัดการสื่อสารที่ผิดพลาดหรือคลาดเคลื่อน 
และที่สําคัญคือความลาชา ซึ่งสงผลเกิดการรอคอยในการรอตัดสินใจในการแกปญหา 

ออกแบบระบบการบริหารจากระดับผูจัดจากเดิมมีระดับชั้นการบังคับบัญชา
ทั้งหมด 7 ระดับคือ ระดับหัวหนาหนวยธุรกิจ ระดับผูจัดการสวน ระดับผูจัดการฝายผลิต ระดับ
หัวหนาสวน ระดับแผนกผลิตหรือซุปเปอรไวเซอร ระดับหัวหนากลุม และระดับพนักงาน 

 

46รูปที ่4.19 โครงสรางองคกรฝายผลิตแบบเดิม 
 

ในระบบการผลิตแบบใหม กําหนดใหปรับปรุงโครงสรางหนาที่การบริหารการ
ผลิตแบบนาวราบ (Flat Structure) เพ่ือลดลําดับข้ันของการบังคับบัญชา และพัฒนาการสื่อสาร
ขอมูลใหมีประสิทธิภาพมากขึ้นโดยเหลือเพียงสี่ระดับ คือระดับหัวหนาหนวยธุรกิจ ระดับผูจัดการ
ฝายผลิตระดับหัวหนาสายการผลิต และระดับพนักงาน 

หัวหนาหนวยธุรกิจ
BU Leader
ผูจดัการสวน

Division Manager
ผูจัดการฝายผลิต

Production Manager
หัวหนาสวน

Superintendent
หัวหนาแผนก
Supervisor
หัวหนากลุม

Leader
ระดับพนักงาน 

Workers

หัวหนาหนวยธุรกิจ
BU Leader
ผูจดัการสวน

Division Manager
ผูจัดการฝายผลิต

Production Manager
หัวหนาสวน

Superintendent
หัวหนาแผนก
Supervisor
หัวหนากลุม

Leader
ระดับพนักงาน 

Workers
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หัวหนาหนวยธุรกิจ
BU Leader

ผูจัดการฝายผลิต
Production Manager

หัวหนาลายน
Line Leader

ระดับพนักงาน, หัวหนากลุมงาน 
Workers + Process Leaders

หัวหนาหนวยธุรกิจ
BU Leader

ผูจัดการฝายผลิต
Production Manager

หัวหนาลายน
Line Leader

ระดับพนักงาน, หัวหนากลุมงาน 
Workers + Process Leaders

 

47รูปที ่4.20 โครงสรางองคกรฝายผลิตแบบใหม 
ในระบบการผลิตแบบใหมนั้นมีหัวหนาสายการผลิตหนึ่งคนจะทําหนาที่ในการ

ควบคุมการผลิต พนักงาน 26 คนในการผลิตชิ้นงานสําเร็จรูปตั้งแตกระบวนการขัดโฟมจนถึง
กระบวนการ และรายงานผลผลิตโดยตรงกับผูจัดการฝายผลิต และจัดใหพนักงาน multi-skills 
สองคนทําหนาที่ทดแทนงานกรณีมีพนักงานขาดงานในบางกลุมงาน เพื่อใหเกิดความสมดุลของ
การผลิตและสามารถผลิตงานไดตามกําลังการผลิตที่วางไว  
 



  

บทที่  5 
การทดลองนาํไปปฏิบัติและผลการดําเนินการ 

5.1 การทดลองนําไปปฏิบัติ 

ดําเนินทดสอบแนวคิดระบบการผลิตการไหลอยางตอเนื่อง โดยการสราง
สายการผลิตตัวอยาง ตามขั้นตอนดังตอไปนี้ 

5.1.1 สรุปแบบผังลายนตัวอยาง 
5.1.2 ประเมินงบประมาณการกอสรางลายนตัวอยาง 
5.1.3 เสนอโครงการตอผูบริหาร 
5.1.4 ดําเนินการกอสรางลายนตัวอยาง 
5.1.5 คัดเลือกทีมงาน 
5.1.6 อบรมหัวหนาสายการผลิตและพนักงาน 
5.1.7 ควบคุมการผลิตใหเปนไปตามที่ไดออกแบบไว 

แสดงรายละเอียด 5.1.1 ถึง 5.1.4 ดังภาคผนวก ง 
5.2 วัดผลการดําเนินการ 

ทําการวัดเปรียบเทียบผลการดําเนินงานของลายนตัวอยางเปรียบเทียบกับผล
การดําเนินการป พ.ศ. 2548 ซึ่งมีกําลังการผลิต 150 ชิ้นตอแปดชั่วโมงการทํางาน  ในการวัดผล
การดําเนินไดกําหนดตัวชี้วัด (Key Performance Indicators) สองดานคือตัวช้ีวัดผลเชิงปริมาณ 
(Quantitative KPI) และตัวช้ีวัดผลเชิงคุณภาพ (Qualitative KPI)  

5.2.1 ตัวช้ีวัดผลเชิงปริมาณ (Quantitative KPI) ประกอบดวย เวลานําที่ใชในการ
ผลิต ปริมาณงานระหวางกระบวนการ จํานวนผลผลิตตอชวงเวลา  จํานวนชั่วโมงแรงงานที่ใชใน
การผลิตหนึ่งชิ้น 

ตารางที่ 4.11 แสดงผลเปรียบเทียบผลการดําเนินการกอนและหลังการปรับปรุง 
โดยเปรียบเทียบกับผลการดําเนินการในป พ.ศ. 2548 พบวาจากแนวคิดดังกลาว สามารถบรรลุ
วัตถุประสงคในการลดเวลานําในการผลิต เวลานําในการผลิตลดลงจาก 28 วัน เหลือ 9 วัน ทั้งนี้
เนื่องจากการควบคุมปริมาณงานระหวางกระบวนการในแตละจุดใหอยูในสภาพคงที่ กลาวคือ
สามารถลงเวลานําในการผลิต ได 68% จากการลดปริมาณงานระหวางผลิตลง 2 เทาเมื่อ
เปรียบเทียบกับผลการดําเนินงานของป พ.ศ. 2548 และยังสามารถลดจํานวนชั่วโมงแรงงานตอช้ิน
ลง 27% 
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16ตารางที่ 4.11 เปรียบเทียบผลการดําเนินการกอนและหลังการปรับปรุง 

1 เวลานําในการผลติ วัน 28 9 ลดลง 68%

2 งานระหวางกระบวนการ ชิ้น 267 90 ลดลง 2 เทา

3 จํานวนพนักงานรวม คน 36 26 ลดลง 10 คน

4 จํานวนชั่วโมงแรงงานตอชิ้น ชั่วโมงตอชิ้น 27.0 19.5 28%

ลําดับ ความแตกตางหนวยตัวชี้วัด กอนดําเนินการ หลงัดําเนินการ

   
5.2.2 ตัวช้ีวัดเชิงคุณภาพ (Qualitative KPI) ประกอบดวย ดานการจัดการ ดานการ

ส่ือสาร ดานคุณภาพ  
5.2.2.1 การจัดการและการสื่อสารดีข้ึน จากการปรับโครงสรางการบริหารฝาย

ผลิตแบบใหมโดยมีหัวหนาสายการผลิตหนึ่งคน ทําใหที่ควบคุมการผลิตตั้งแตตนจนจบ เมื่อ
หัวหนาสายการผลิตไดรับแจงจากพนักงานหรือตรวจพบดวยตัวเองวาเกิดความผิดปกติข้ึนลายน
ในดานตาง ๆ  ก็สามารถทําการตัดสินใจ และส่ังการไดทันทีโดยไมตองรอคําสั่งของผูจัดการฝาย
ผลิต ซึ่งจะแตกตางกับแบบเกาที่มีระดับการบังคับบัญชาหลายขั้นตอน หากตนตอของปญหาอยูที่
หนวยงานกอนหนา ก็จําเปนตองรายงานตามลําดับขั้นตอนไปตั้งแตหัวหนากลุม หัวหนาหนวย 
หัวหนาแผนก หัวหนาสวน และสิ้นสุดที่ผูจัดการฝายผลิต แลวผูจัดการฝายผลิตจึงทําการวิเคราะห 
ตัดสินใจ และส่ังการลงมาตามลําดับผูบังคับบัญชาในหนวยงานกอนหนา สงผลใหปญหาไดรับ
การแกไขลา 

5.2.2.2 คุณภาพดีข้ึน  ซึ่งเปนผลลัพธจากสองสวนคือสวนที่หนึ่งจากการปรับ
โครงสรางการบังคับบัญชา เมื่อหัวหนาสายการผลิตควบคุมการผลิตตั้งแตตนจนจบแลว 
หมายความวามีอํานาจเต็มในการบริหารและส่ังการ เมื่อพบปญหาคุณภาพเกิดขึ้น หัวหนา
สายการผลิตจะมีหนาที่ทําการวิเคราะหปญหาและหาทางแกไข ทําใหปญหายุติไดรวดเร็วข้ึน และ
สวนที่สองจากการควบคุมปริมาณงานระหวางผลิตใหมีนอยที่สุด ทําใหงานไหลไปยังพนักงาน
ตรวจสอบคุณภาพไดรวดเร็วขึ้น เมื่อตรวจพบของเสียก็จะสามารถหยุดปญหาไดเร็วข้ึน แตถาหาก
มีงานระหวางกระบวนการปริมาณมาก และพนักงานผลิตเองไมทราบวาตัวเองผลิตงานเสีย
ออกมา กวาพนักงานตรวจสอบคุณภาพจะตรวจพบปญหา งานก็ไดถูกผิดไปเปนจํานวนมากแลว 
กลาวคือระบบดึงงานจะเปนเครื่องมือที่สําคัญในการสนับสนุนใหระดับปริมาณของปญหา
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คุณภาพลดลง หากมีบางกลุมงานไมสามารถผลิตไดตามรอบเวลาเนื่องจากเกิดความผิดปกติของ
กระบวนการ กลุมงานกอนหนาก็จะไมทําการผลิตงานดันไป 
 



  

บทที่  6 
สรุปผลการวจิัย อภิปรายผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

  สรุปผลการวิจัย อภิปรายผลการวิจัยและขอเสนอแนะในการศึกษาแนวทางการ
ลดเวลานําไดดังตอไปนี้ 
6.1 สรุปผลการวิจัยและอภิปรายผลการวิจัย 

สรุปผลการวิจัยและอภิปรายผลการวิจัยดังนี้ 
6.1.1 สรุปผลการวิจัย 

 งานนั้นครอบคลุมตั้งแตกระบวนการขัดโฟมจนถึงกระบวนการสําเร็จรูป จาก
การศึกษาพบวาโรงงานดังกลาวมีเวลานําในการผลิตโดยเฉลี่ยเทากับ 28 วันในขณะที่เวลานําใน
การผลิตอุดมคติมีคากับ 6.7 วัน เทากับสูงกวาเวลานําในอุดมคติมากถึง 3 เทา หรืออาจกลาวได
วาเปนเวลาสูญเปลาในการผลิตนั่นเอง 

จากการวิเคราะหปจจัยที่สงผลกระทบใหเวลานําในการผลิตยาว (Process Lead 
Time) ข้ึนจากอุดมคติคือปริมาณงานระหวางผลิต (Work In Process, WIP) ที่มากเกินความ
จําเปน อันเกิดจากการผลิตเกินความตองการ (Overproduction) ของลูกคา ซึ่งในที่นี้ถือวาสถานี
งานผลิตถัดไปคือลูกคา  

ปริมาณงานระหวางผลิตที่มีมากเกินความจําเปนนี้มีสาเหตุหลักส่ีประการ คือ 
ความไมสมดุลของภาระงาน (Unbalance of workload) การผลิตแบบผลัก (Push production) 
การผลิตแบบล็อตขนาดใหญ (Big Lot Size หรือ Batch System) และ การจัดวางผังดําเนินการ
แยกตามแผนกและหนาที่ (Process layout) ทั้งนี้สาเหตุดังกลาวยังเปนตนตอของการเกิดกิจกรรม
สูญเปลาในการผลิตตาง ๆ อันไดแกการผลิตเกินความตองการ การจัดเก็บของคงคลังมากเกิน
ความจําเปน การรอคอย การขนยาย การเคลื่อนไหวและกระบวนการทํางานที่ไมเกิดประสิทธิผล 
ซ่ึงลวนแตสงผลกระทบใหเวลานําในการผลิตยาวนานขึ้น 

ในการดําเนินงานวิจัยนี้ผูวิจัยไดนําแนวคิดของระบบการผลิตแบบลีนมาเปน
แนวทางในการทําวิจัย โดยการจัดระบบการผลิตแบบไหลอยางตอเนื่อง โดยออกแบบสายการผลิต
แบบเซลลขนาดเล็ก ซึ่งมีความยืดหยุนโดยสามารถผลิตภัณฑไดหลากหลาย มีการควบคุมปริมาณ
งานระหวางกระบวนการโดยการประยุกตใชระบบการดึงงานระหวางสถานีงาน ฝกพัฒนาทักษะ
ความสามารถพนักงานใหสามารถทํางานไดหลายอยาง และปรับปรุงโครงสรางการบัญคับบัญชา
ของฝายผลิตใหสอดคลองกับระบบการผลิตแบบไหลอยางตอเนื่อง และทําการทดสอบแนวคิด 
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โดยการสรางสายการผลิตตัวอยางตามแนวคิดที่ไดออกแบบไว ทั้งนี้สายการผลิตตนแบบนี้จัก
นําไปใชเปนตัวอยางในการจัดการระบบผลิตใหกับผลิตภัณฑอ่ืน ๆ ของโรงงานตอไป 

จากผลการทดสอบแนวคิดพบวาสามารถลดเวลานําลงไดถึง 68% สามารถลด
เวลานําในการผลิตลงไป 19 วัน กอนปรับปรุงเวลานําในการผลิตเฉล่ียเทากับ 28 วัน หลังปรับปรุง
เวลานําในการผลิตเฉลี่ยเทากับ 9 วัน แสดงขอมูลผลการวิจัยในภาคผนวก ค ทั้งนี้ยังสามารถรลด
ปริมาณงานระหวางการผลิตลดลง 2 เทา และยังสามารถลดจํานวนชั่วโมงแรงงานรวมที่ใชในการ
ผลิตตอช้ินลดลงจาก 28.60 ชั่วโมงตอช้ินเหลือ 21 ชั่วโมงตอช้ินหรือ 27% 
6.2 อภิปรายผลการวิจัย 

ประโยชนของการลดเวลานําในการผลิตจากการผลิตเนนการไหลอยางตอเนื่อง
ในแงของลูกคาไดแก (1) ลูกคาไดรับสินคาเร็วขึ้น ทําใหเกิดความยืดหยุนในการผลิต เนื่องจากการ
ผลิตเนนการไหลอยางตอเนื่องทําใหเวลาในการผลิตตั้งเริ่มตนจนเปนผลิตภัณฑนั้นสั้น เราจึงมี
ความยืดหยุนมากขึ้นในการตอบสนอง และผลิตส่ิงที่ลูกคาตองการจริงๆ แทนที่จะตองรบัคาํส่ังการ
ผลิตจากการคาดการณ และในแงของบริษัทประโยชนที่ไดรับคือตนทุนในการผลิตต่ําลงเนื่องจาก
(1) สงผลใหคาใชจายเนื่องจากคงคลัง (Inventory Cost) นอยลงจากการลดประมาณงานระหวาง
ผลิต (Work In Process) ลดลง (2) ทําใหเกิดผลิตภาพของแรงงาน (Labor Efficiency) สูงขึ้น 
กลาวคือสามารถเพิ่มกําลังการผลิตจากจํานวนวันของเวลนําในการผลิตที่ลดลง (4) คุณภาพดีข้ึน 
เนื่องจากการตรวจจับปญหาไดรวดเร็วข้ึน และขอบกพรองดังกลาวก็จะถูกแกไขอยางรวดเร็ว และ 
(5) ยังชวยเพิ่มเนื้อที่ (Space) วางในการใชงานในสถานที่ปฏิบัติงาน เนื่องจากการผลิตเนนการ
ไหลอยางตอเนื่องชวยกําจัดกองพัสดุคงคลังใหลดนอยลง ดังนั้นพื้นที่ที่เสียไปกับความสูญเปลา
ดังกลาวนั้นหมดไป สามารถที่นําพื้นที่วางนําไปใชในการขยายโรงงานตอไปได  
6.3 ขอเสนอแนะ 

แนวทางในการศึกษาและทําการวิจัยตอไปในอนาคต 
6.3.1 ปรับปรุงกรรมวิธีในการผลิต ศึกษาวิธีการลดเวลาการอบชิ้นงาน ทั้งนี้ตอง

อาศัยผูเชี่ยวชาญทางดานวัสดุศาสตรทางดานพอลิเมอร และผูเชี่ยวชาญทางดานเคมี ในการ
ปรับปรุงกรรมวิธีการผลิตและคิดคนเทคโนโลยีการผลิตอื่นทดแทน เพื่อลดเวลาที่ใชในการผลิต ซึ่ง
จะสงผลใหเวลานําในการผลิตลดลงตามไปดวย 

6.3.2 ปรับปรุงเวลาการทํางานของบริษัทเปนระบบสองกะ จะสามารถชวยลด
จํานวนวันของเวลานําในการผลิตได จากงานวิจัยนี้หากทําการปรับปรุงระบบการทํางานเปนสอง
กะ โดยพนักงานกะกลางคืนทําการผลิตงานตอเนื่องจากกะกลางวัน ในกรณีที่เวลาการทํางานของ
กะกลางวันและกะกลางคืนเทากัน จะสามารถลดจํานวนวันของเวลานําในการผลิตลงไปได
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ครึ่งหนึ่งนั่นคือจะสามารถลดเวลานําในการผลิตลงจากเกาวันเหลือเพียงสี่วันครึ่ง ซึ่งนอกจากจะ
สามารถลดเวลานําในการผลิตลงแลว ยังเปนการใชประโยชนเครื่องมือและเครื่องจักรไดอยางเต็ม
ประสิทธิภาพ และลดการใชพื้นที่ในการผลิต และสามารถใชพื้นที่ดังกลาวสําหรับการขยายกําลัง
การผลิตในอนาคตหรือใหเชา 
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ภาคผนวก ก ขอมูลสถิติตัวช้ิวัดกอนการดําเนินการ 
 
ภาคผนวก ก นี้ จะแสดงใหเห็นถึงขอมูลสถิติตัวช้ีวัดกอนการดําเนนิงานวิจัย มี

สวนประกอบดังตอไปนี ้
1. ขอมูลสถิติเวลานําในการผลิตของแตละสปัดาหในป พ.ศ. 2548 
2. ขอมูลสถิติปรมิาณงานระหวางผลิตของแตละสัปดาหในป พ.ศ. 2548   
3. ขอมูลสถิติคาความคลาดเคลื่อนของผลผลิตจากกําลังการผลิตในป พ.ศ. 2548 
4. ขอมูลสถิติจํานวนชั่วโมงแรงงานตอช้ินในป พ.ศ. 2548  
 

ที่มา: รายงานตัวชี้วัดผลการดําเนนิงานประจําสัปดาหของบริษัทประจําป พ.ศ. 2548 
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1. ขอมูลสถิติเวลานําในการผลิตของแตละสัปดาหในป 2548 
มีคาฉลี่ยเทากับ 27 วัน มีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 4 วัน 
สัปดาหที ่ เวลานําของการผลิต สัปดาหที ่ เวลานําของการผลิต 

1 29.53 27 26.86 
2 31.45 28 29.24 
3 28.75 29 28.93 
4 24.51 30 28.88 
5 22.98 31 31.54 
6 21.57 32 34.12 
7 21.39 33 33.84 
8 21.92 34 32.96 
9 21.78 35 39.04 
10 21.41 36 30.23 
11 21.16 37 29.76 
12 21.11 38 23.59 
13 22.39 39 22.68 
14 23.26 40 25.23 
15 22.75 41 22.43 
16 31.69 42 21.96 
17 31.79 43 26.57 
18 29.52 44 28.51 
19 28.96 45 26.81 
20 25.34 46 27.15 
21 24.40 47 26.12 
22 26.13 48 28.12 
23 25.3 49 27.69 
24 24.4 50 25.34 
25 25.48 51 23.45 
26 26.64 52 31.82 
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2. ขอมูลสถิติปริมาณงานระหวางผลิตของแตละสัปดาหในป 2548   
มีคาฉลี่ยเทากับ 3364 ชิ้น มคีาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 674 ชิ้น  
สัปดาหที่ ปริมาณงานระหวางผลิต,ชิน้ สัปดาหที ่ ปริมาณงานระหวางผลิต, ชิน้ 

1 3072 27 4880 
2 2899 28 4735 
3 2740 29 4470 
4 2578 30 4468 
5 2660 31 4292 
6 2804 32 4349 
7 3111 33 4304 
8 3235 34 4086 
9 3244 35 3768 
10 2983 36 3508 
11 2922 37 3311 
12 3036 38 3069 
13 3138 39 2826 
14 3372 40 2372 
15 3402 41 2502 
16 3423 42 2807 
17 3272 43 2903 
18 3347 44 2819 
19 3364 45 2671 
20 3430 46 2631 
21 3574 47 2567 
22 3701 48 2744 
23 3753 49 2655 
24 4199 50 2859 
25 4607 51 3340 
26 4810 52 3294 

3.  
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ขอมูลสถิติคาความคลาดเคลื่อนของผลผลิตจากกําลังการผลิตในป พ.ศ. 2548 
มีคาฉลี่ยเทากับ 125 ชิ้นตอสัปดาห มคีาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 120 ชิ้นตอสัปดาห 

สัปดาหท่ี กําลังการผลิต ผลผลิต คาความคลาดเคลื่อน /คาความคลาดเคลื่อน/
หนวย ช้ิน ช้ิน ช้ิน ช้ิน

27 1200 1243 43 43
28 1320 1378 58 58
29 1260 1391 131 131
30 1260 1168 -92 92
31 1260 1259 -1 1
32 1050 944 -106 106
33 1260 1238 -22 22
34 1260 1285 25 25
35 1380 1458 78 78
36 1380 1475 95 95
37 1380 1280 -100 100
38 1380 1522 142 142
39 1320 1372 52 52
40 1200 1511 311 311
41 978 879 -99 99
42 960 422 -538 538
43 750 822 72 72
44 1020 1032 12 12
45 1020 1043 23 23
46 1080 1052 -28 28
47 1080 952 -128 128
48 850 656 -194 194
49 825 972 147 147
50 1170 948 -222 222
51 1110 782 -328 328
52 508 696 188 188  
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4. ขอมูลสถิติจํานวนชั่วโมงแรงงานตอช้ินในป พ.ศ. 2548  
มีคาฉลี่ยเทากับ 28.6 ชั่วโมง มคีาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 5.9 ชั่วโมง 
สัปดาหที ่ จํานวนชั่วโมงแรงงานรวมตอช้ิน สัปดาหที ่ จํานวนชั่วโมงแรงงานรวมตอช้ิน 

1 28.02 27 26.44 
2 26.16 28 22.70 
3 24.98 29 21.31 
4 25.44 30 24.17 

5 26.64 31 22.53 
6 28.26 32 26.76 
7 27.60 33 26.75 
8 28.30 34 25.82 
9 25.16 35 23.04 

10 29.25 36 23.97 
11 26.91 37 27.04 
12 30.11 38 22.79 
13 30.07 39 24.26 
14 31.94 40 20.72 
15 41.97 41 33.08 
16 30.50 42 56.56 
17 27.71 43 30.36 
18 25.06 44 29.49 

19 24.97 45 28.04 

20 27.54 46 27.37 

21 26.05 47 31.19 

22 29.21 48 36.69 

23 27.81 49 27.07 

24 37.31 50 34.96 

25 33.80 51 38.64 

26 29.30 52 24.15 
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ภาคผนวก ข ขอมูลการศึกษาเวลาการทํางานของกิจกรรมยอย 
ที่มา: บันทึกขอมูลการศึกษาเวลาการทํางานโดยวิศวกรฝายผลิตในเดอืนกุมภาพันธ 2548 

มาตรฐานเวลาการทํางานตอหนวย (นาที) 

เวลาที่ใชคน
ผลิต  

เวลารอ
แหง 

เวลารวมที่ใชใน
การผลิต กระบวนการ รหัส กิจกรรม 

Processing 
Time 

Drying 
Time 

Total Processing 
Time 

P 020 A 001 เตรียมโฟม,ไมจับเคริฟ 3.0   3.0 
P 020 A 002 ศึกษาสเปค 3.5   3.5 

P 020 A 003 
ตีเสนเซนเตอร มารคตามตําแหนงไม
จับเคริฟ 3.0   3.0 

P 020 A 004 ขัดโฟมเบอร 1 40.0   40.0 
P 020 A 005 ขัดโฟมเบอร 2 42.0   42.0 
P 020 A 006 ตรวจเช็คคุณภาพ 4.0   4.0 
P 020 A 007 ช่ังน้ําหนัก 0.1   0.1 
P 020 A 008 เขียนโปรดักชั่นการด 0.1   0.1 
P 020 เวลารวมที่ใชในการเจาะโฟม 95.7 0 95.7 

P 025 A 001 
นําพีวีซี วางบนโตะนําแบบมาทาบ
เบอร1 0.6   0.6 

P 025 A 002 
ใชคัตเตอรกรีดตามแบบ(เจาะรอง
น้ํา)เขียนชื่อรุน 1.2   1.2 

P 025 A 003 โปวดวยสีโปว  ขัดแตง 0.9   0.9 
P 025 A 004 รอสีโปวแหง 0.0 30 30.0 

P 025 A 005 
เจาะรู ชั่งน้ําหนักเก็บเขาสตอกจด
บันทึก 1.2   1.2 

P 025 A 006 
นําพีวีซีวางบนโตะนําแบบวางเบอร 
1 0.5   0.5 

P 025 A 007 ใชคัตเตอรตัดตามแบบ ตัดเศษพีวีซี
ชวงหัวตอดวยสโีปว 3.8   3.8 

P 025 A 008 รอสีโปวแหง 
 

0.0 30 
30.0 
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มาตรฐานเวลาการทํางานตอหนวย (นาที) 
เวลาที่ใชคน

ผลิต  
เวลารอ
แหง 

เวลารวมที่ใชใน
การผลิต กระบวนการ รหัส กิจกรรม 

Processing 
Time 

Drying 
Time 

Total Processing 
Time 

P 025 A 009 แกะขัดแตงเขียนชื่อรุนกีดเสนสัน
กลาง 2.4   2.4 

P 025 A 010 
เจาะรูช่ังน้ําหนักขางขอบ เจาะรอง
น้ํา 1.7   1.7 

P 025 A 011 นําพีวีซีวางบนโตะนําแบบวางเบอร 
2ใชดินสอกีดตามแบบ 0.6   0.6 

P 025 A 012 ใชคัตเตอรตัดตามแบบตัดทอนหัว-
ทาย โปวดวยสีโปว 

2.4   2.4 

P 025 A 013 รอสีโปวแหง 0.0 30 30.0 
P 025 A 014 แกะขัดแตงดวยกระดาษทราย 0.7   0.7 
P 025 A 015 เขาเครื่องเจาะรู 1.3   1.3 
P 025 A 016 ดัดดวยความรอนตามแบบเบอร 2 2.5   2.5 

P 025 A 017 
ตอทอนกลางดวยสีโปว ขัดแตงชั่ง
น้ําหนัก(ผสมสีโปว) 7.2   7.2 

P 025 A 018 รอสีโปวแหง 0.0 30 30.0 
P 025 เวลารวมที่ใชในการดัดพีวีซี 26.9 120 146.9 

P 030 A 001 
ดูแผนผลิต และเดินไปเอาโฟมที่ส
ตอก 3.2   3.2 

P 030 A 002 หาแบบเบอร 1 0.0 10 10.0 

P 030 A 003 
มารคระยะ 15 - 30 ซ.ม. แลวเซฟ
ขอบรอบลํา เขียนลงโปรดักชั่นการด 

8.3   8.3 

P 030 A 004 
ดูแผนผลิต และเดินไปเอาโฟมที่
แผนกขัดโฟม 

2.6   2.6 

P 030 A 005 หาแบบเบอร 1 2.7   2.7 

P 030 A 006 
วางเรือบนแบบและเซฟขอบรอบลํา
(ขัดแตงขอบ) 9.4   9.4 

P 030 A 007 เจาะใสกลอง PU ขัดแตง 2.2   2.2 
P 030 A 008 เจาะกลองรางสไลดที่กลอง PU 1.3   1.3 



                                                                                                                                                              

 

82

มาตรฐานเวลาการทํางานตอหนวย (นาที) 
เวลาที่ใชคน

ผลิต  
เวลารอ
แหง 

เวลารวมที่ใชใน
การผลิต กระบวนการ รหัส กิจกรรม 

Processing 
Time 

Drying 
Time 

Total Processing 
Time 

P 030 A 009 หาแบบเบอร 2 และรอนโฟม 3.6   3.6 
P 030 A 010 เจาะใสแผนเสริม กลองฟน 0.9   0.9 

P 030 A 011 

ยกแบบและนําโฟมประกบ PVC 
นําโฟมเขาแบบยิงนอตเจาะโฟม
นําโฟมออกจากแบบเจาะรอบ 2และ
เก็บแบบ 

28.2   28.2 

P 030 A 012 ตัดขอบ PVC รอบลํา 4.8   4.8 
P 030 A 013 แกะตะปูชั่งน้ําหนัก จดบันทึก 2.1   2.1 

P 030 เวลารวมที่ใชในการเจาะโฟม 74.5 10 84.5 

P 040 A 001 
นําแบบมาทาบแลวรีดตัดตาม
รูปทรง 0.8   0.8 

P 040 A 002 มวนเก็บเขาตูเฉพาะผาเต็มลํา 0.6   0.6 
P 040 A 003 ตัดผาเสริมเบอร 1 เบอร 2 4.3   4.3 
P 040 A 004 จัดผาเสริมเบอร 1 เบอร 2  1.2   1.2 

P 040 A 005 
แยกผาแตละรุนเปนรอบสงแผนก
เพรส 0.6   0.6 

P 040 A 006 
นําแบบมาทาบแลวรีดตัดตาม
รูปทรง 2.5   2.5 

P 040 A 007 มวนเก็บเขาตูเฉพาะผาเต็มลํา 4.3   4.3 
P 040 A 008 ตัดผาเคพราคารบอน 2.6   2.6 
P 040 A 009 มวนเก็บเขาตู 2.4   2.4 
P 040 A 001 เปาฝุนออกจากโฟมขาวและพีวีซี 1.2   1.2 
P 040 A 002 ดึงผาวางโฟม หอผาตลอดลํา 2.9   2.9 
P 040 A 003 หอเสร็จประกอบพีวีซี 1.1   1.1 
P 040 เวลารวมที่ใชในการตัด,หอผาไฟเบอร 24.3 0 24.3 

P 050 A 001 ทําความสะอาดโมลด 5.0   5.0 
P 050 A 002 ลงแวกซ 2.5   2.5 
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มาตรฐานเวลาการทํางานตอหนวย (นาที) 
เวลาที่ใชคน

ผลิต  
เวลารอ
แหง 

เวลารวมที่ใชใน
การผลิต กระบวนการ รหัส กิจกรรม 

Processing 
Time 

Drying 
Time 

Total Processing 
Time 

P 050 A 003 เตรียมอุปกรณ เบาพุกเตรียมผา
อะไหล 5.3   5.3 

P 050 A 004 
ทําน้ํายาบีบกลองฟนรางสไลด เบา
พุก 7.4   7.4 

P 050 A 005 ทําน้ํายาอีพ็อกซี่ รางสไลด บีบพุก 5.5   5.5 
P 050 A 006 ทําน้ํายาโลโฟมขาวปูผาที่โฟมขาว 11.4   11.4 
P 050 A 007 ทําน้ํายาโลผาอะไหล 18.2   18.2 

P 050 A 008 
ทําน้ํายาอีพ็อกซี่ รางสไลด โลพีวีซี
ดานเบอร 2 2.4   2.4 

P 050 A 009 นําพีวีซีดานเบอร 2 ในโมลด 1.6   1.6 
P 050 A 010 ทําน้ํายาเพรส บีบน้ํายาเพรส 5.1   5.1 

P 050 A 011 
นําโฟมขาวมาใสในโมลดประกบ
แบบ 2.8   2.8 

P 050 A 012 แซะขอบติดเทป ดูดแวคคั่ม ยิงซี
แคมป 8.8   8.8 

P 050 A 013 เสียบไฟทิ้งไว 0.0 120 120.0 

P 050 A 014 
งัดฝาโมลดออกพรอมใชสายพานดึง
เรืออกโมลด 3.3   3.3 

P 050 A 015 นําเรือไปจุดตัดขอบ 1.3   1.3 
P 050 A 016 ตัดขอบ ชั่งน้ําหนัก เจยีรหนาพุก 6.2   6.2 
P 050 A 017 เจาะพุก เจาะกลองฟนแอรวาลว 2.8   2.8 

P 050 A 018 
วัดกลองฟน วัดรอกเกอร ลอกเทป
กระดาษ 2.8   2.8 

P 050 A 019 ตรวจความถูกตองยกเรือเขาคิวซ 
 1.0   1.0 

P 050 เวลารวมที่ใชในการเพรส 93.4 120 213.4 

P 060 A 003 ขัดผิวมันเบอร 2 17.6   17.6 
P 060 A 004 โปวแตงเคริฟ 16.7   16.7 
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มาตรฐานเวลาการทํางานตอหนวย (นาที) 
เวลาที่ใชคน

ผลิต  
เวลารอ
แหง 

เวลารวมที่ใชใน
การผลิต กระบวนการ รหัส กิจกรรม 

Processing 
Time 

Drying 
Time 

Total Processing 
Time 

P 060 A 005 รอแหง 0.0 180 180.0 
P 060 A 006 เจียสีโปว 5.3   5.3 
P 060 A 007 ขัดแตงสีโปว 38.4   38.4 
P 060 A 008 เจาะตําแหนงพุก 2.7   2.7 
P 060 A 009 ใสพุก 1.9   1.9 
P 060 A 010 รอแหง 0.0 180 180.0 
P 060 A 011 เจียปรับหนาพุก 0.2   0.2 
P 060 A 012 ติดโปรดักชั่นการด 1.0   1.0 
P 060  เวลารวมที่ใชในการขัดผิวพีวซึ 123.0 360 483.0 

P 070 A 001 จัดเตรียมเรือตามรุน 1.2   1.2 
P 070 A 002 จัดผาใหตรงตามรุน 3.8   3.8 
P 070 A 003 เตรียมเรือที่ตองทําเบอร 1 3.8   3.8 
P 070 A 004 เตรียมเครื่องมือ 2.3   2.3 
P 070 A 005 ผสมน้ํายาโปว 1.0   1.0 
P 070 A 006 ปนน้ํายาโปว 1.3   1.3 
P 070 A 007 ปูชั้นผา 2.0   2.0 
P 070 A 008 โปวรูดขอบ 7.6   7.6 
P 070 A 009 ผสมน้ํายาใสผา 0.9   0.9 
P 070 A 010 ปนน้ํายาใสผา 1.3   1.3 
P 070 A 011 วางช้ันผา+โลน้ํายาใหเปยก 6.3   6.3 
P 070 A 012 รีดน้ํายาที่ตกคาง 3.2   3.2 
P 070 A 013 ตัดชายผาเก็บความเรียบรอย 1.7   1.7 
P 070 A 014 ผสมน้ํายาเคลือบ 1.0   1.0 
P 070 A 015 ปนน้ํายาเคลือบ 1.3   1.3 
P 070 A 016 คลุมผาลอกลาย 1.1   1.1 
P 070 A 017 คลุมฟองน้ํา 4.0   4.0 
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เวลาที่ใชคนผลติ  
เวลาที่ใชคน

ผลิต  
เวลารอ
แหง 

เวลารวมที่ใชใน
การผลิต กระบวนการ รหัส กิจกรรม 

Processing 
Time 

Drying 
Time 

Total Processing 
Time 

P 070 A 018 คลุมถุงพลาสติก+ดูดแวคคั่ม 3.4   3.4 
P 070 A 019 ดุดแวคคั่ม 0.0 60 60.0 
P 070 A 020 แกะเรือออกจากแวคคั่ม 1.1   1.1 
P 070 A 021 ลางอุปกรณ 4.1   4.1 
P 070 A 022 ตัดขอบเบอร 1 2.6   2.6 
P 070 A 023 ขัดขอบ 5.1   5.1 
P 070 A 024 ติดเทปกระดาษรอบเรือเบอร 1 4.9   4.9 
P 070 A 025 นําเรือเขาตูอบ 0.2   0.2 
P 070 A 026 อบเรือ 0.0 90 90.0 
P 070 A 027 จัดเตรียมเรือตามรุน 1.2   1.2 
P 070 A 028 จัดผาใหตรงตามรุน 3.8   3.8 
P 070 A 029 จดบันทึกรุนเรือ เบอรเรือ 1.5   1.5 
P 070 A 030 เตรียมเครื่องมือ 2.3   2.3 
P 070 A 031 เตรียมเรือตบผาเบอร 2 3.2   3.2 
P 070 A 032 ผสมน้ํายาโปว 0.9   0.9 
P 070 A 033 ปนน้ํายาโปว 1.3   1.3 
P 070 A 034 ปนน้ํายาโลผาเบอร 2 1.1   1.1 
P 070 A 035 โปวรูดขอบเบอร 2 4.4   4.4 
P 070 A 036 ผสมน้ํายาโลผาขอบเสริมดานขาง 1.0   1.0 
P 070 A 037 บีบน้ํายาใสผาขอบ 1.3   1.3 
P 070 A 038 วางผาขอบโลผาขอบ 3.0   3.0 
P 070 A 039 ใสผาขอบ 2 ขาง 1.0   1.0 
P 070 A 040 ตัดชายผาขอบออก 0.9   0.9 
P 070 A 041 ผสมน้ํายาใสผา 1.0   1.0 
P 070 A 042 บีบน้ํายาใสผา 1.3   1.3 
P 070 A 043 โลช้ันผาครึ่งทอน วางชั้นผา ใสน้ํายา 7.3   7.3 



                                                                                                                                                              

 

86

มาตรฐานเวลาการทํางานตอหนวย (นาที) 
เวลาที่ใชคน

ผลิต  
เวลารอ
แหง 

เวลารวมที่ใชใน
การผลิต กระบวนการ รหัส กิจกรรม 

Processing 
Time 

Drying 
Time 

Total Processing 
Time 

P 070 A 044 วางช้ันผาโลน้ํายาใหเปยก 7.6   7.6 
P 070 A 045 รีดน้ํายาตัดผาหนาพุก 7.5   7.5 
P 070 A 046 เสริมผาหนาพุก 3.0   3.0 
P 070 A 047 คลุมผาลอกลาย 1.0   1.0 
P 070 A 048 ติดเทปกระดาษรอบเรือเบอร 2 4.5   4.5 
P 070 A 049 ผสมน้ํายาเคลือบ 1.0   1.0 
P 070 A 050 ปนน้ํายาเคลือบ 1.0   1.0 
P 070 A 051 เคลือบน้ํายาเบอร 2 5.7   5.7 
P 070 A 052 คลุมฟองน้ํา 1.7   1.7 
P 070 A 053 คลุมถุงพลาสติก+ดูดแวคคั่ม 3.5   3.5 
P 070 A 054 ดูดแวคคั่ม 0.0 60 60.0 
P 070 A 055 แกะเรือออกจากแวคคั่ม 1.0   1.0 
P 070 A 056 ตัดขอบเบอร 2 7.0   7.0 
P 070 A 057 จดบันทึกติดใบโปรดักช่ันการด 1.4   1.4 
P 070 A 058 เจาะพุก+เปดราง 2.8   2.8 
P 070 A 059 นําเรือจากแล็คมาเช็คน้ํา 1.1   1.1 
P 070 A 060 เช็คน้ํา 4.1   4.1 
P 070 A 061 นําเรือเขาตูอบ 0.5   0.5 
P 070 A 062 อบเรือ 0.0 90 90.0 
P 070 A 064 วัดรอกเกอร 4.9   4.9 
P 070 A 065 สงเรือใหคิวซี 4 1.3   1.3 
P 070 เวลารวมที่ใชในการลามิเนต 161.9 300 461.9 

P 080 A 001 รับเรือ / จัดใบ P.C. 3.1   3.1 
P 080 A 002 ขัดขอบ 4.0   4.0 
P 080 A 003 ติด EVA 9.5   9.5 
P 080 A 004 เจียรแตง EVA 5.7   5.7 
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มาตรฐานเวลาการทํางานตอหนวย (นาที) 
เวลาที่ใชคน

ผลิต  
เวลารอ
แหง 

เวลารวมที่ใชใน
การผลิต กระบวนการ รหัส กิจกรรม 

Processing 
Time 

Drying 
Time 

Total Processing 
Time 

P 080 A 005 ปนน้ํายา 3.0   3.0 
P 080 A 006 โปวตั้งสัน 8.3   8.3 
P 080 A 007 เขาตูอบ 0.0 90 90.0 
P 080 A 008 ปนน้ํายาโปวเคลือบ 2.5   2.5 
P 080 A 009 รูดขอบ ทาเคลือบเบอร 1 5.9   5.9 
P 080 A 010 เขาตูอบ 0.0 60 60.0 
P 080 A 011 เจียรเบอร 2 3.2   3.2 
P 080 A 012 ขัดเครื่องใหญ 4.6   4.6 
P 080 A 013 ขัดแตงรูปทรง 42.0   42.0 
P 080 A 014 เช็คเรือ / เคลียขอมูล 1.0   1.0 
P 080 A 015 เรือวางบนโตะ 2.5   2.5 
P 080 A 016 ติดสติ๊กเกอร / เทปติดหนาพุก 4.2   4.2 
P 080 A 017 ปนน้ํายา 2.5   2.5 
P 080 A 018 ยางปาดใหตามเรือ โปวปดตาผา 7.7   7.7 
P 080 A 019 เรือวางบนโตะ เปาลม 2.7   2.7 
P 080 A 020 ปนน้ํายา 2.5   2.5 

P 080 A 021 
โปวแผลยุบ #1 โปวซอมเคริฟ #2 รูด
ขอบ2 ขาง 22.8   22.8 

P 080 A 022 เขาตูอบ 0.0 90 90.0 

P 080 A 023 
เรือวางบนโตะ ติดกระดาษทรายใส
เครื่อง 6.3   6.3 

P 080 A 024 ขัดแตงเคริฟ # 1ใหไดตามสเปค 35.1   35.1 
P 080 A 025 ใชฟุตเหล็กวัด วี ความสูง 5.1   5.1 
P 080 A 026 ขัดขอบทั้ง 2 ขาง 20.0   20.0 
P 080 A 027 นําเอาสเปคมาดู 14.8   14.8 
P 080 A 028 เรือวางบนโตะ 2.0   2.0 
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มาตรฐานเวลาการทํางานตอหนวย (นาที) 
เวลาที่ใชคน

ผลิต  
เวลารอ
แหง 

เวลารวมที่ใชใน
การผลิต กระบวนการ รหัส กิจกรรม 

Processing 
Time 

Drying 
Time 

Total Processing 
Time 

P 080 A 029 บอสเจียแตง หัว - ทาย 1.7   1.7 
P 080 A 030 ทดลองใสฟนใหไดตามสเปค 2.3   2.3 
P 080 A 031 เรือวางบนโตะติดเทปกระดาษ 2.7   2.7 
P 080 A 032 ใชเกียงผสมน้ํายาใหเขากัน 3.7   3.7 

P 080 A 033 
ใชเหล็กอัดกลองฟน และใชกระจก
วัดองศา 5.3   5.3 

P 080 A 034 เรือวางบนโตะ 2.3   2.3 
P 080 A 035 บอสเจียรในกลองใหหายมัน 5.4   5.4 
P 080 A 036 ใชแบบเหล็กรอง 2.5   2.5 
P 080 A 037 เปาฝุนทําความสะอาดรับเรือ 2.2   2.2 
P 080 A 038 ติดเทปหนากลองฟน 1.4   1.4 
P 080 A 039 ปนน้ํายาดวยสวานลม 4.8   4.8 
P 080 A 040 ทาเคลือบเบอร 1 รูดขอบ 5.4   5.4 
P 080 A 041 เขาตูอบ 0.0 210 60.0 
P 080 A 042 ขัดหลังทาเคลือบ 89.0   89.0 
P 080 A 043 โปวซอม 24.5   24.5 
P 080 A 044 ขัดซอม 48.6   48.6 
P 080 A 045 เจาะพุก 4.1   4.1 
P 080 เวลารวมที่ใชในการขัดแตง 277 450 727.0 

P 90 A 001 รับเรือจากแผนกโปว 5 / 3 2.3   2.3 
P 90 A 002 จัดเรือตามแผนผลิต + ตัดยอดผลิต 0.7   0.7 
P 90 A 003 เตรียมงานพน 1.7   1.7 
P 90 A 004 สั่งส ี+ ผสมส ี 0.2   0.2 
P 90 A 005 รอพนสีรองพื้น 0.0   0.0 
P 90 A 006 ใสแบบพนสีและจดรายงาน 1.4   1.4 
P 90 A 007 ทําความสะอาดเรือ 1.8   1.8 
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มาตรฐานเวลาการทํางานตอหนวย (นาที) 
เวลาที่ใชคน

ผลิต  
เวลารอ
แหง 

เวลารวมที่ใชใน
การผลิต กระบวนการ รหัส กิจกรรม 

Processing 
Time 

Drying 
Time 

Total Processing 
Time 

P 90 A 008 พนสี รองพ้ืนบนเรือ 2.9   2.9 
P 90 A 009 ยกเรือเขาตูอบ 0.9   0.9 
P 90 A 010 อบเรือในตูอบ 0.0 120 120.0 
P 90 A 011 ถอดแบบและจดรายงาน 1.8   1.8 
P 90 A 012 ช่ังน้ําหนักเรือ 1.3   1.3 

P 90 A 013 นํารถใสแบบท่ีจุดหนาหองอบ มาจุด
พนสีรองพ้ืน 0.9   0.9 

P 90 A 014 จัดเรือในตูอบ + นอกตูอบ + จัดรถ
ใสเรือ 1.7   1.7 

P 90 A 015 ลางกา ( 3ครั้ง / 1วัน ) 0.2   0.2 
P 90 A 016 รอขัดสีรองพ้ืน 0.0   0.0 
P 90 A 017 เบิกวัตถุดิบ + บันทึกใบรายงาน 1.1   1.1 

P 90 A 018 จัดเรือ + เตรียมเรือตามแผน + ตัด
ยอด 2.1   2.1 

P 90 A 019 หาใบ Production Card 3.0   3.0 
P 90 A 020 เตรียมงานโปว + เตรียมอุปกรณ 0.1   0.1 
P 90 A 021 ขัดสีรองพื้น 7.1   7.1 
P 90 A 022 เปาฝุน + ทําเรือสงจุดตรวจสอบ 1.0   1.0 
P 90 A 023 เตรียมเรือเช็ค 1.0   1.0 
P 90 A 024 เช็คเรือโปว 6.3   6.3 
P 90 A 025 ปนสีโปว 0.3   0.3 
P 90 A 026 โปวเก็บรอย 6.5   6.5 
P 90 A 027 รอสีโปวแหง 0.0 30 30.0 
P 90 A 028 เตรียมงานขัดสีโปว 1.0   1.0 
P 90 A 029 ขัดแตงสีโปว 16.0   16.0 

P 90 A 030 เปาฝุนนําเรือสงจุด QC . 6 
ตรวจสอบ 1.0   1.0 
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มาตรฐานเวลาการทํางานตอหนวย (นาที) 
เวลาที่ใชคน

ผลิต  
เวลารอ
แหง 

เวลารวมที่ใชใน
การผลิต กระบวนการ รหัส กิจกรรม 

Processing 
Time 

Drying 
Time 

Total Processing 
Time 

P 90 A 031 รอ QC.6 ตรวจ 0.0   0.0 
P 90 A 032 โปวซอม 1.4   1.4 
P 90 A 033 นําเรือโปวซอมใสรถ 0.5   0.5 
P 90 A 034 รอสีโปวแหง 0.0 30 30.0 
P 90 A 035 เตรียมงานขัดโปวซอม 1.0   1.0 
P 90 A 036 ขัดโปวซอม 3.0   3.0 

P 90 A 037 เปาฝุนนําเรือสงจุด QC . 6 
ตรวจสอบ 1.0   1.0 

P 90 A 038 รอ QC.6 ตรวจ 0.0   5.0 
P 90 A 039 รอพนสีจริงคร้ังที่ 1  0.0   0.0 
P 90 A 040 บันทึกประสิทธภิาพ 0.3   0.3 
P 90 A 041 รับเรือจากจุด QC.6จุดดีไซน 0.9   0.9 
P 90 A 042 จัดเรือตามแผน + ตัดยอดตามแผน 1.0   1.0 

P 90 A 043 เตรียมงานพน 
 3.4   3.4 

P 90 A 044 สั่งส/ีประกอบกา/กรองสี/ผสมส ี 0.4   0.4 
P 90 A 045 ใสแบบพนสี และจดรายงาน 2.3   2.3 
P 90 A 046 ทําความสะอาดเรือ 2.2   2.2 
P 90 A 047 พนสีจริงบนเรือ 7.6   7.6 
P 90 A 048 ยกเรือเขาตูอบ 2.0   2.0 
P 90 A 049 อบเรือในตูอบ 0.0 180 180.0 
P 90 A 050 ถอดแบบ และจดรายงาน 4.0   4.0 

P 90 A 051 
นํารถใสแบบเข็นแบบมาหนาตู ยก
แบบเรือวางบนช้ันวางแบบ 1.7   1.7 

P 90 A 052 จัดเรือแยกขางนอกและขางในตูอบ 
+ หารถใสเรือ 1.7   1.7 

P 90 A 053 เช็คเรือหลังพนสี 1.0   1.0 
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มาตรฐานเวลาการทํางานตอหนวย (นาที) 
เวลาที่ใชคน

ผลิต  
เวลารอ
แหง 

เวลารวมที่ใชใน
การผลิต กระบวนการ รหัส กิจกรรม 

Processing 
Time 

Drying 
Time 

Total Processing 
Time 

P 90 A 054 สงมอบเรือจุดขัดแตง 0.7   0.7 
P 90 A 055 ลางกา ( 3 ครั้ง / 1 วัน ) 0.2   0.2 

P 90 A 056 เบิกจายของจากสโตร + จดรายงาน 
+ ตามงาน 1.1   1.1 

P 90 A 057 รอขัดแตงจริง 0.0   0.0 
P 90 A 058 จัดเรือตามแผนขัด + ตัดแผน 1.0   1.0 
P 90 A 059 เบิกของจากสโตร 0.1   0.1 
P 90 A 060 เตรียมอุปกรณการทํางาน 1.0   1.0 
P 90 A 061 ขัดเปดผิวดานทองเรือ 7.3   7.3 
P 90 A 062 รอขัดน้ํา 0.0   0.0 
P 90 A 063 ขัดน้ําทองดาน + ขัดทองปนเงา 33.5   33.5 
P 90 A 064 รอ QC.7 ตรวจสอบ 0.0   0.0 
P 90 A 065 รอซอมสี 0.0   0.0 
P 90 A 066 ซอมสี 11.0   11.0 
P 90 A 067 อบเรือในตูอบ 0.0 30 30.0 
P 90 A 068 ขัดซอมสี 9.7   9.7 
P 90 A 069 พนสีดีไซนทายเรือ 2.9   2.9 
P 90 A 070 อบเรือในตูอบ 0.0 30 30.0 
P 90 A 071 จัดสงใบ Production Card QC.7 1.4   1.4 
P 90 A 072 สงเรือแผนกสําเร็จรูป 1.0   1.0 
P 90 เวลารวมที่ใชในการพนสี 101.8 360 466.8 

P 100 A 003 รับเรือจาก QC .7 0.2   0.2 
P 100 A 004 ตรวจสอบใบ Production Card 0.1   0.1 
P 100 A 005 วางเรือ + จดบันทึกลงใบรายงาน 0.3   0.3 
P 100 A 006 ทําความสะอาด 1.4   1.4 
P 100 A 007 วัดขอบทั้ง 2 ขาง 1.0   1.0 
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มาตรฐานเวลาการทํางานตอหนวย (นาที) 
เวลาที่ใชคน

ผลิต  
เวลารอ
แหง 

เวลารวมที่ใชใน
การผลิต กระบวนการ รหัส กิจกรรม 

Processing 
Time 

Drying 
Time 

Total Processing 
Time 

P 100 A 008 เดินขอบ 8.5   8.5 
P 100 A 009 ตัดพลาสติก + ติดพลาสติก 6.5   6.5 
P 100 A 010 ขัดผิวเรือ 6.0   6.0 
P 100 A 011 ยกเรือวาง 0.2   0.2 
P 100 A 012 ยกเรือวาง 0.5   0.5 
P 100 A 013 แกะพลาสติก + ตรวจสอบใบ PD 0.2   0.2 

P 100 A 014 วัดระยะ+เบิกสติกเกอร + ตัดสติก
เกอร 1.6   1.6 

P 100 A 015 วางสติกเกอร + ลอกสติกเกอร 4.4   4.4 

P 100 A 016 
ฉีดน้ํา + ติด + ตัด + รูด + แตงสติก
เกอร 7.4   7.4 

P 100 A 021 หยิบแผน 1.1   1.1 
P 100 A 022 วัดตําแหนง 2.0   2.0 
P 100 A 023 ตัดสติกเกอร + แกะออก 1.9   1.9 
P 100 A 024 ทําความสะอาด 1.4   1.4 
P 100 A 025 ผสมน้ํายา 1.3   1.3 
P 100 A 026 พนน้ํายา 2.4   2.4 
P 100 A 027 หยิบแผนที่พนน้ํายา 0.5   0.5 
P 100 A 028 วางแผนเล็งทั้ง 2 ขาง 4.2   4.2 
P 100 A 029 หยอดกาว+นํารู 2.7   2.7 

P 100 A 030 
ใสถุง + มัดถุง + VACCUUM + 
ตรวจเช็ค 2.9   2.9 

P 100 A 031 รอแหง 0.0 120 120.0 
P 100 A 032 ลางกา       
P 100 A 033 ยกเรือวาง 0.3   0.3 
P 100 A 034 แกะพลาสสติก 1.7   1.7 
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มาตรฐานเวลาการทํางานตอหนวย (นาที) 
เวลาที่ใชคน

ผลิต  
เวลารอ
แหง 

เวลารวมที่ใชใน
การผลิต กระบวนการ รหัส กิจกรรม 

Processing 
Time 

Drying 
Time 

Total Processing 
Time 

P 100 A 035 ทําความสะอาด 1.7   1.7 
P 100 A 036 ขัดแตงผิวเรือกอนสกรีน 1.9   1.9 
P 100 A 037 ทําความสะอาด 0.4   0.4 
P 100 A 038 วัดระยะตั้งบล็อก 0.6   0.6 

P 100 A 039 เตรียมบล็อก + ทําความสะอาด
บล็อก 

1.3   1.3 

P 100 A 040 สกรีน 3.9   3.9 
P 100 A 041 ยกเขาอบ 1.1   1.1 
P 100 A 042 อบ 0.0 15 15.0 
P 100 A 048 ใชเหล็กแหลมนํารู + ใชบ็อดเจาะรู 3.6   3.6 
P 100 A 049 ใชลมเปา 0.3   0.3 
P 100 A 050 ขูดแตงเสนดีไซน 0.5   0.5 
P 100 A 051 เช็ดคราบกาว + ทําความสะอาด 3.4   3.4 
P 100 A 052 แช + ตัด + รูดสติกเกอร 5.6   5.6 
P 100 A 053 ช่ังน้ําหนัก + จดบันทึก 0.8   0.8 
P 100 A 054 ยกเรือวาง 1.6   1.6 

P 100 A 055 
รับเรือจาก QC.7 คัดเรือสงจุดสติก
เกอรน้ํา 1.2   1.2 

P 100 A 056 เข็นเรือสงจุดสติกเกอรน้ํา 2.1   2.1 

P 100 A 057 
ตรวจสอบ PRODUDTION CARD 
+ เบิกสติกเกอร 

2.6   2.6 

P 100 A 058 ขัดทองเรือ + วัดระยะ 4.8   4.8 
P 100 A 059 วางสติกเกอรใหตรงตําแหนง 6.8   6.8 
P 100 A 060 ติด + รูดสติกเกอร 11.8   11.8 
P 100 A 061 ยกเรือวาง 0.3   0.3 
P 100 A 062 เข็นเรือเขาตูอบ 1.0   1.0 
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มาตรฐานเวลาการทํางานตอหนวย (นาที) 
เวลาที่ใชคน

ผลิต  
เวลารอ
แหง 

เวลารวมที่ใชใน
การผลิต กระบวนการ รหัส กิจกรรม 

Processing 
Time 

Drying 
Time 

Total Processing 
Time 

P 100 A 063 อบ 0.0 15 15.0 
P 100 A 064 รอสงพนเคลียร 0.0   0.0 
P 100 A 065 เข็นเรือสงตูพนเคลียร 1.3   1.3 

P 100 A 066 ยกเรือวาง + ตรวจใบ
PRODUCTION CARD 

2.0   2.0 

P 100 A 067 ขัดแตงกอนพนเคลียร 6.3   6.3 
P 100 A 068 ผสมส ี 4.7   4.7 
P 100 A 069 ยกเรือเขาตูพน 0.6   0.6 
P 100 A 070 พนเคลียร 3.3   3.3 
P 100 A 071 อบ 0.0 15 15.0 

P 100 เวลารวมที่ใชในการสําเร็จรูป 148.24 165 313.24 
เวลารวมที่ใชในการผลิต (Total processing time), นาท ี 1137 1875 3012 
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ภาคผนวก ค ขอมูลดิบของผลการดําเนินงานวิจัย 
 

ภาคผนวก ค นี้ จะแสดงใหเห็นถึงขอมูลดบิของผลการดาํเนินงานวิจัย มี
สวนประกอบดังตอไปนี ้

1. ขอมูลเวลานําในการผลิตหลงัการดําเนนิงานวิจัย 
2. ขอมูลปริมาณงานระหวางกระบวนการผลติหลงัการดําเนินงานวิจัย 

 
 



  

1.  ขอมูลเวลานําในการผลิตหลังการดําเนนิงานวิจัย 
ที่มา: ไดจากขอมูลบันทึกในระบบคอมพิวเตอร 

No. Date SKU Models Serial Entry   
Date 

Confirm Yield 
Date 

Lead Time 
exclude Sunday 

1 15 Aug 06 W0059 12'0" DV All Wood Paddleboard 0096 4 Aug 06 15 Aug 06 10 
2 15 Aug 06 W0059 12'0" DV All Wood Paddleboard 0098 3 Aug 06 15 Aug 06 11 
3 15 Aug 06 W0057 10'0" DV Rosewood Collector 0350 4 Aug 06 15 Aug 06 10 
4 15 Aug 06 W0058 10'0" DV Rosewood Collector 0357 5 Aug 06 15 Aug 06 9 
5 15 Aug 06 W0059 10'0" DV Rosewood Collector 0356 5 Aug 06 15 Aug 06 9 
6 15 Aug 06 W0140 9'1" Hyper From Hamilton 0022 5 Aug 06 15 Aug 06 9 
7 15 Aug 06 W0031 7'6" RA CC 0514 5 Aug 06 15 Aug 06 9 
8 15 Aug 06 W0166 5'10" Quad Fish 0066 5 Aug 06 15 Aug 06 9 
9 15 Aug 06 W0164 5'8" Soul Fish 0045 5 Aug 06 15 Aug 06 9 
10 15 Aug 06 W0165 5'8" Soul Fish 0049 5 Aug 06 15 Aug 06 9 
11 16 Aug 06 W0007 11'0" Munoz Ulra-Glide 0305 5 Aug 06 16 Aug 06 10 
12 16 Aug 06 W0007 11'0" Munoz Ulra-Glide 0308 3 Aug 06 16 Aug 06 12 
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 ขอมูลเวลานําในการผลิตหลังการดําเนนิงานวิจัย (ตอ) 

No. Date SKU Models Serial Entry   
Date 

Confirm Yield 
Date 

Lead Time 
exclude Sunday 

13 16 Aug 06 W0007 11'0" Munoz Ulra-Glide 0310 5 Aug 06 16 Aug 06 10 
14 16 Aug 06 W0005 9'6" RF HP 0126 7 Aug 06 16 Aug 06 8 
15 16 Aug 06 W0024 9’2” Tak DT – 3 Diamond (JT) 0208 7 Aug 06 16 Aug 06 8 
16 16 Aug 06 W0024 9’2” Tak DT – 3 Diamond (JT) 0210 7 Aug 06 16 Aug 06 8 
17 16 Aug 06 W0024 9’2” Tak DT – 3 Diamond (JT) 0211 7 Aug 06 16 Aug 06 8 
18 16 Aug 06 W0041 9’0” RA Saber 0062 7 Aug 06 16 Aug 06 8 
19 16 Aug 06 W0008 9’8” Rice Elite Pintail 0064 7 Aug 06 16 Aug 06 8 
20 16 Aug 06 W0176 11’0” PRINCE KUHIO 0003 7 Aug 06 16 Aug 06 8 
21 17 Aug 06 W0176 11’0” PRINCE KUHIO 0004 7 Aug 06 17 Aug 06 9 
22 17 Aug 06 W0006 10’6” Munoz Glide 0126 7 Aug 06 17 Aug 06 9 
23 17 Aug 06 W0006 10’6” Munoz Glide 0127 7 Aug 06 17 Aug 06 9 
24 17 Aug 06 W0056 9’6” DV Classic 0056 7 Aug 06 17 Aug 06 9 
25 17 Aug 06 W0055 9’0” DV Performance 0093 8 Aug 06 17 Aug 06 8 
26 17 Aug 06 W0055 9’0” DV Performance 0094 8 Aug 06 17 Aug 06 8 
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ขอมูลเวลานําในการผลิตหลงัการดําเนนิงานวิจัย (ตอ) 

No. Date SKU Models Serial Entry   
Date 

Confirm Yield 
Date 

Lead Time 
exclude Sunday 

27 17 Aug 06 W0055 9’0” DV Performance 0095 8 Aug 06 17 Aug 06 8 
28 17 Aug 06 W0028 9’6” Tak Model – T 0248 8 Aug 06 17 Aug 06 8 
29 17 Aug 06 W0009 9'2" Jacobs Pro Performance 0108 8 Aug 06 17 Aug 06 8 
30 17 Aug 06 W0034 9'0" RA WIR 0399 7 Aug 06 17 Aug 06 9 
31 18 Aug 06 W0034 9'0" RA WIR 0398 8 Aug 06 18 Aug 06 9 
32 18 Aug 06 W0024 9'2" Tak DT - 3 Diamond (JT) 0209 8 Aug 06 18 Aug 06 9 
33 18 Aug 06 W0024 9'2" Tak DT - 3 Diamond (JT) 0212 8 Aug 06 18 Aug 06 9 
34 18 Aug 06 W0024 9'2" Tak DT - 3 Diamond (JT) 0213 8 Aug 06 18 Aug 06 9 
35 18 Aug 06 W0024 9'2" Tak DT - 3 Diamond (JT) 0214 8 Aug 06 18 Aug 06 9 
36 18 Aug 06 W0024 9'2" Tak DT - 3 Diamond (JT) 0215 8 Aug 06 18 Aug 06 9 
37 18 Aug 06 W0024 9'2" Tak DT - 3 Diamond (JT) 0224 8 Aug 06 18 Aug 06 9 
38 18 Aug 06 WCW0009 10'6" WC MALIBU 0013 9 Aug 06 18 Aug 06 8 
39 18 Aug 06 W0007 11'0" Munoz Ulra-Glide 0306 9 Aug 06 18 Aug 06 8 
40 18 Aug 06 W0056 9'6" DV Classic 0270 9 Aug 06 18 Aug 06 8 
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ขอมูลเวลานําในการผลิตหลงัการดําเนนิงานวิจัย (ตอ) 

No. Date SKU Models Serial Entry   
Date 

Confirm Yield 
Date 

Lead Time 
exclude Sunday 

41 19 Aug 06 W0165 5'8" Soul Fish 0063 9 Aug 06 19 Aug 06 9 
42 19 Aug 06 W0165 5'8" Soul Fish 0067 9 Aug 06 19 Aug 06 9 
43 19 Aug 06 W0165 5'8" Soul Fish 0073 9 Aug 06 19 Aug 06 9 
44 19 Aug 06 W0165 5'8" Soul Fish 0058 9 Aug 06 19 Aug 06 9 
45 19 Aug 06 W0072 9'6" Hamilton Stylist II 0174 8 Aug 06 19 Aug 06 10 
46 19 Aug 06 W0072 9'6" Hamilton Stylist II 0176 9 Aug 06 19 Aug 06 9 
47 19 Aug 06 W0156 9'6" Yater HP 0099 9 Aug 06 19 Aug 06 9 
48 19 Aug 06 W0011 10'0" Jacobs Summer Special 0098 9 Aug 06 19 Aug 06 9 
49 19 Aug 06 W0096 9'0" TAK HACKMAN BEACH  0044 9 Aug 06 19 Aug 06 9 
50 19 Aug 06 W0028 9'6" Tak Model - T 0253 9 Aug 06 19 Aug 06 9 
51 20 Aug 06 W0073 9'3" Tak In the Pink 0204 10 Aug 06 20 Aug 06 9 
52 20 Aug 06 W0028 9'6" Tak Model - T 0259 11 Aug 06 20 Aug 06 8 
53 20 Aug 06 W0057 10'0" DV Rosewood Collector 0361 10 Aug 06 20 Aug 06 9 
54 20 Aug 06 W0165 5'8" Soul Fish 0068 10 Aug 06 20 Aug 06 9 
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ขอมูลเวลานําในการผลิตหลงัการดําเนนิงานวิจัย (ตอ) 

No. Date SKU Models Serial Entry   
Date 

Confirm Yield 
Date 

Lead Time 
exclude Sunday 

55 20 Aug 06 W0072 9'6" Hamilton Stylist II 0175 10 Aug 06 20 Aug 06 9 
56 20 Aug 06 W0158 9'3" Yater Spoon 0058 10 Aug 06 20 Aug 06 9 
57 20 Aug 06 W0158 9'3" Yater Spoon 0062 10 Aug 06 20 Aug 06 9 
58 20 Aug 06 W0158 9'3" Yater Spoon 0056 9 Aug 06 20 Aug 06 10 
59 20 Aug 06 W0154 9'1" YATER 2002 0330 10 Aug 06 20 Aug 06 9 
60 20 Aug 06 W0028 9'6" Tak Model - T 0251 10 Aug 06 20 Aug 06 9 
     เวลานําในเวลาผลิตเฉลี่ย, วัน 8.92 
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2. ขอมูลปริมาณงานระหวางกระบวนการผลิตหลงัการดําเนนิงานวิจยั 
ที่มา: รายงานตัวชี้วัดผลการดําเนนิงานประจําสัปดาหของสายการผลิตตัวอยาง 

ครั้งที ่ 1 2 3 4 5 6 7 

วันที ่(เดือนสงิหาคม 2549) 15 16 18 19 20 21 22 

ปริมาณงานระหวางกระบวนการ 88 85 90 92 94 93 90 

ปริมาณงานระหวางกระบวนการมาตรฐาน 90 90 90 90 90 90 90 

 
ครั้งที ่ 8 9 10 11 12 13 14 

วันที ่ 
(เดือนสงิหาคม 2549) 23 25 26 27 28 29 30 

ปริมาณงานระหวางกระบวนการ 92 89 90 93 86 85 90 

ปริมาณงานระหวางกระบวนการมาตรฐาน 90 90 90 90 90 90 90 

คาเฉล่ียปริมาณงานระหวางกระบวนการระหวางวันที ่15 สิงหาคมถึงวันที่ 30 สิงหาคม พ.ศ. 
2549 มีคาเทากับ 89.79 หรอืประมาณ 90 ชิ้น เทากับปรมิาณงานระหวางกระบวนการมาตรฐาน 

ปริมาณงานระหวางกระบวนการ (Work In Process) หลงัการ
ดําเนนิงานวิจัย
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ภาคผนวก ง ขอมูลแบบสายการผลิตตัวอยาง 
ภาคผนวก ง นี้ จะแสดงใหเห็นถึงการจดัวางผังผลิตภัณฑของสายการผลิต

ตัวอยาง มีสวนประกอบดังตอไปนี ้ 
 

1. แบบผังผลิตภณัฑของสายการผลิตตัวอยาง 2 มิต ิ
2. แบบผังผลิตภณัฑของสายการผลิตตัวอยาง 3 มิต ิ
3. ผังกลุมงานที ่1: สถานีงานดดัพีวีซี การตดัและ หอผาไฟเบอรกลาส 
4. ผังกลุมงานที ่1: สถานีงานของกระบวนการขัดโฟมและเจาะโฟม 
5. ผังกลุมงานที ่1: สถานีงานเพรส 
6. ผังกลุมงานที ่2: สถานีงานขัดผิวพีวีซีและลามิเนต 
7. ผังกลุมงานที ่3: สถานีงานขัดแตง 
8. ผังกลุมงานที ่4: สถานีงานพนสี 
9. ผังกลุมงานที ่4: สถานีงานสาํเร็จรูป 
10. แบบผังโรงงานสําหรบัขยายผลสายการผลิตตัวอยาง 
11. ขอมูลนําเสนอผูบริหารในการอนมุัตโิครงการ 
12. ภาพแสดงสถานที่กอนกอสรางและหลงักอสรางสายการผลติตัวอยาง 
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1. แบบผังผลิตภัณฑของสายการผลิตตัวอยาง 2 มิติ 
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2. แบบผังผลิตภัณฑของสายการผลิตตัวอยาง 3 มิติ 
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3. ผังกลุมงานที่ 1: สถานีงานดัดพีวีซี การตัดและ หอผาไฟเบอรกลาส  
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4. ผังกลุมงานที่ 1: สถานีงานของกระบวนการขัดโฟมและเจาะโฟม 
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5. ผังกลุมงานที่ 1: สถานีงานเพรส 
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6. ผังกลุมงานที่ 2: สถานีงานขัดผิวพีวีซีและลามิเนต 
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7. ผังกลุมงานที่ 3:สถานีงานขัดแตง 
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8. ผังกลุมงานที่ 4: สถานีงานพนสี 
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9. ผังกลุมงานที่ 4: สถานีงานสําเร็จรูป 
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10. แบบผังโรงงานสําหรับขยายผลสายการผลิตตัวอยาง 
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11. ขอมูลนําเสนอผูบรหิารในการอนุมตัิโครงการ 
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12.ภาพแสดงสถานที่กอนกอสรางและหลังกอสรางสายการผลิตตัวอยาง 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

นางสาว สุพรรษา พลแกว เกิดเมื่อวันท่ี  7 กุมภาพันธ พ.ศ. 2523 ที่จังหวัด
นครราชสีมา สําเร็จการศึกษาปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
สํานักวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีสุรนารี ในปการศึกษา 2544 ประสบการณทํางาน 5 
ป ปจจุบันทํางานในตําแหนงเจาหนาที่ประสานงานพัฒนาองคกรในบริษัทเอกชน 
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