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บทที่  1 
บทนํา 

ปจจุบันผูประกอบการหันมาใหความสําคัญกับการปรับปรุงระบบผลิตใหเกิด
ความยืดหยุนเพื่อตอบสนองตอรูปแบบของการผลิตตามคําส่ังในแบบสินคาที่ลูกคาตองการ สง
สินคาไดรวดเร็วและตรงตอระยะเวลาที่ไดตกลงกัน ดวยราคาที่ถูกและ พรอมที่จะแขงขัน ไดใน
ตลาดโลก เชนเดียวกันกับอุตสาหกรรมผลิตสินคากีฬาทางน้ํา มีการเปล่ียนแปลงแฟชั่นตาม
ฤดูกาล ความตองการของลูกคาที่หลากหลายลักษณะ เปนตัวขับเคลื่อนทางธุรกิจที่สําคัญ 
นอกจากคุณภาพสินคาที่ดี ราคาที่ต่ํากวาคูแขงขันแลว เวลานําก็เปนปจจัยประกอบการตัดสินใจ
ของลูกคาในการเลือกผูผลิต   

การลดเวลานําในการผลิต (Process lead time) ใหส้ันลงเปนกําจัดความสูญ
เปลารูปแบบตางๆออกไป ซึ่งชวยใหองคกรสามารถลดตนทุนเนื่องจากคงคลัง รอบเวลาการผลิต 
และกําจัดกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มแกสินคาและองคกร ทําใหองคกรมีความไดเปรียบ
ทางการแขงขัน  

ความสูญเปลาในโรงงานอุตสาหกรรมมีอยูมากมาย และแฝงตัวในกระบวนการ
ผลิตคอนขางมาก สงผลใหตนทุนการผลิต และตนทุนผลิตภัณฑที่สูงเกินกวาที่ควรจะเปน บางครั้ง
เกิดความลาชาในการผลิต หากเวลานําในการผลิตมีระยะเวลานานและมีความผันแปรสูง อาจ
สงผลกระทบใหเกิดการพลาดวันกําหนดสงมอบสินคาได ซึ่งถือวาเปนเรื่องใหญนอกจากจะกอให
เกิดความเสียหายทางดานคาใชจายในการเรงผลิตและการสงมอบแบบเรงดวนแลวยังเปนการลด
ระดับความนาเชื่อถือของบริษัทลง โดยเฉพาะอยางยิ่งการถูกยกเลิกการรับผลิตภัณฑจากลูกคา 
ดังนั้นการลดเวลานําในการผลิตจึงเปนการเพิ่มความสามารถขององคกรในการตอบสนองตอ
ความตองการของผูบริโภคที่เปลี่ยนแปลงไปอยางรวดเร็ว 
1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

ในชวง 5 ปที่ผานมา อุตสาหกรรมการผลิตหลายประเภทในยุโรปไดยายฐานการ
ผลิตมายังประเทศไทยดวยเหตุผลความไดเปรียบทางดานตนทุนแรงงานที่ต่ํากวา เนื่องจากโรงงาน
ในยุโรปใชเครื่องจักรประกอบการผลิตเปนสวนใหญและคาแรงงานตอช่ัวโมงที่สูงมากกวาประเทศ
ไทยประมาณถึง 5 – 9 เทา ทําใหสินคามีราคาสูง ทําใหลูกคาเริ่มมองหาผูรับจางผลิตในเอเชียที่
เนนแรงงานคนในการผลิต มีตนทุนทางการผลิตต่ํากวาและระดับคุณภาพการผลิตที่ไมดอยไปกวา
โรงงานในยุโรป เนื่องดวยความไดเปรียบทางดานแรงงานนี้เอง สงผลใหธุรกิจการผลิตผลิตภัณฑ
กีฬาทางน้ําของบริษัทฯ เติบโตอยางรวดเร็ว กลายเปนผูผลิตกระดานโตคล่ืนและวินเซิรฟรายเดียว
ในประเทศไทย และมีฐานการผลิตที่ใหญที่สุดในโลก 
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รูปที1่1.1 เปรยีบเทียบคาแรงตอช่ัวโมง 

ทีมา: Institute of the German Economy, Cologne (2003) 
บริษัทมีการเติบโตทางการตลาดอยางรวดเร็วในชวง 2-3 ป ที่ผานมา มีการจาง

แรงงานเพิ่มข้ึนมากกวา 56% ขอมูลฝายบุคคลของบริษัทแสดงจํานวนพนักงานในป พ.ศ. 2547 มี
พนักงานทั้งหมดประมาณ 3,000 คน ในขณะปจจุบันป พ.ศ. 2549 มีพนักงานทั้งหมดประมาณ 
4,700 แตในทางกลับกันผลกําไรของบริษัทกลับลดลง จากสรุปบัญชีงบดุลและบัญชีกําไรของ
บริษัทป พ.ศ. 2548 พบวา ผลกําไรของป 2548 ลดลงจากป 2547 ถึง 50%  พบวาคาใชจาย
เนื่องจากคงคลังเพิ่มข้ึน จากการมีวัตถุดิบและงานระหวางกระบวนผลิตเพิ่มข้ึนเพื่อตอบสนอง
ความตองการลูกคาที่เพิ่มข้ึนโดยขาดการวางแผนการจัดการระบบผลิตที่ดี สงผลใหเกิดปริมาณ
งานระหวางผลิตสูงขึ้น ทําใหเกิดคาใชจายเนื่องจากคงคลังสูง หรือเกิดภาวะเงินจมสูง 

จากการสํารวจขอมูลทางสถิติเวลานําในการผลิตของขอบเขตกระบวนการที่
ทําการศึกษาวิจัยของป พ.ศ. 2548 โดยเริ่มนับเวลานําในการผลิตเริ่มตนตั้งแตกระบวนการขัดโฟ
มจนถึงเสร็จสิ้นกระบวนการสําเร็จรูป พบวาเวลานําในการผลิตมีคาเฉลี่ยเทากับ 28 วัน และคา
เบี่ยงเบนมาตรฐานเวลานําในการผลิต มีคาเทากับ 4 วัน และเมื่อเปรียบเทียบเวลานําในการผลิต
อุดมคติแลวมีคามากกวาประมาณ 3 เทาแสดงดังรูปที่ 1.2 
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สถิติเวลานําในการผลิตของแตละสัปดาห ในป พ.ศ. 2548
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รูปที2่ 1.2 สถิติเวลานําในการผลิตของแตละสัปดาห ในป พ.ศ. 2548 
ทั้งนี้การที่เวลานําในการผลิตยาว ยังสงผลใหเกิดความผันแปรของเวลานําสูง 

สงผลกระทบทําใหเกิดความลาชาในบางครั้งเนื่องจากการคาดการณวันจบคาดเคลื่อน ทําใหสง
มอบสินคาใหลูกคาไมทันในชวงส้ินแตละฤดูกาล เนื่องจากลักษณะความตองการของลูกคาใน
ผลิตภัณฑกรณีศึกษาขึ้นกับฤดูกาล กลาวคือสามารถเลนกีฬาชนิดตาง ๆไดบางชวงของปเทานั้น 
อีกทั้งยังมีการเปลี่ยนแปลงดีไซดทุกฤดูกาล  

แตในปจจุบันความไดเปรียบทางดานคาแรงที่ต่ํากวากําลังจะกลายเปนอดีตไป
แลว เนื่องจากมีผูผลิตในแถบเอเชียอยางเชนจีนที่มีคาแรงที่ถูกกวากําลังเขามาเปนคูแขงขันใน
อุตสาหกรรมนี้ ซึ่งจีนสามารถผลิตสินคาไดในราคาถูกกวา สงผลกระทบกับปริมาณการสั่งผลิต
สินคาบางรายการของบริษัทลดลง และคาดวานาจะเลิกทําการผลิตสินคาบางรายการดังกลาว 
ดังนั้นบริษัทมีความจําเปนอยางยิ่งในการปรับตัวใหอยูรอดไดในอุตสาหกรรมนี้ นอกจากนี้
แนวโนมความตองการของลูกคาในอนาคตคอนขางมีความหลากหลายของรูปแบบดีไซดมากขึ้น 
ดังนั้นนอกจากการผลิตดวยตนทุนที่ต่ําแลว การสรางความพึงพอใจแกลูกคาดวยการการลดเวลา
นําในการผลิตและมีระบบการผลิตที่ยืดหยุนจึงเปนกลยุทธที่สําคัญในการขับเคล่ือนอุตสาหกรรม
ประเภทนี้ในเวลานี้ นอกจากเราจะสามารถผลิตเพ่ือตอบสนองความตองการลูกคาไดรวดเร็วขึ้น
แลว ยังเปนการลดคาใชจายเนื่องจากคงคลังใหกับบริษัทฯ จากสถานการณการแขงขันในปจจุบัน 
ทําใหผูประกอบการเล็งเห็นความสําคัญในการลดเวลานําในการผลิตเพื่อสรางความไดเปรียบ
ทางการคา และรักษาความเปนผูนําในการผลิตเครื่องกีฬาทางน้ําในตลาดโลกตอไป 
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1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

วัตถุประสงคของการศึกษามีดังตอไปนี้ 
(1) เพ่ือศึกษาแนวทางการลดเวลานําในการผลิต 
(2) เพ่ือออกแบบระบบการจัดการสายการผลิตของผลิตภัณฑกรณีศึกษา สําหรับ

ใชเปนแนวทางในการลดเวลานําในการผลิตของผลิตภัณฑอื่น ๆ ในบริษัท ฯ 
1.3 ขอบเขตของการวิจัย 

ขอบเขตของการศึกษามีดังตอไปนี้ 
(1) ขอบเขตของผลิตภัณฑ เลือกศึกษาผลิตภัณฑที่มีขนาดตลาดและมูลคา

ทางการตลาดสูงของบริษัทคือผลิตภัณฑวินเซิรฟเปนกรณีศึกษา 
(2) ขอบเขตของกระบวนการ  เลือกศึกษาการลดเวลานําในการผลิตของ

ผลิตภัณฑกรณีศึกษา โดยศึกษาการลดเวลานําในการผลิตเริ่มตั้งแตกระบวนการขัดโฟมถึกระบวน
การสุดทายคือกระบวนการสําเร็จรูป 
1.4 คํานิยามที่ใชในงานวิจัย 

คํานิยามที่ใชในงานวิจัยมีดังตอไปนี้ 
(1) เวลานํา (Lead Time) คือ ชวงเวลาที่ตองใชในการดําเนินงานใด ๆ ตั้งแต

เริ่มตนจนกระทั่งสิ้นสุดกระบวนการดําเนินงาน 
(2) เวลานําลูกคา (Customer Lead Time) หรือเวลาของการสงมอบสินคาใหกับ

ลูกคา โดยเริ่มนับจากลูกคาส่ังของจนกระทั่งลูกคาไดรับสินคาจริง จะประกอบดวยเวลานําในการ
ออกแบบ (Design Specification Lead Time) เวลานําในการจัดหา (Procurement Lead Time) 
เวลานําในการผลิต (Process Lead Time) และเวลาการจัดสง (Delivery Lead Time) 

(3) เวลานําในการผลิต (Process Lead Time) คือเวลาที่ใชในการเปลี่ยนแปลง
วัตถุดิบใหเปนสินคาหนึ่งชิ้นตั้งแตเริ่มกระบวนการแรกของการผลิตจนส้ินสุดกระบวนการผลิต
ทั้งหมดโดยรวมเวลารอคอย เวลาในการขนยายหรือขนสง จะประกอบไปดวย เวลาที่พนักงานหรือ
วัตถุดิบตองรอกอนที่ทําการผลิต (Queue time before processing) เวลาที่ใชในการผลิต 
(Processing Time) คือเวลาที่ใชในการแปรสภาพผลิตภัณฑ ซึ่งจะรวมถึงเวลาในการปรับต้ัง
เครื่อง (Setup time) และเวลาการผลิต (Run Time) เวลาที่ตองรอกอนที่สงไปยังขั้นตอนตอไป 
(Waiting time after processing) และ เวลาที่ใชในการเคลื่อนยายงานไปในกระบวนการตอไป 
(Move time)  
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(4) เทคทารม (Takt Time) คือ อัตราความตองการของลูกคา ซึ่งคํานวณไดจาก
เวลาที่มีในการผลิตหารดวยจํานวนสินคาที่ลูกคาตองการ 

(5) รอบเวลาการผลิต (Cycle time) คือ ความถี่ของเวลาที่ชิ้นงานผลิตเสร็จทุก ๆ 
หนึ่งชิ้นในหนึ่งกระบวนการเปนเวลาที่ใชในการผลิตจริงที่ไดจากการศึกษาเวลา หรืออีกนัยหนึ่งก็
คือ  เวลาที่บอกวาทุก ๆ ก่ีนาทีหรือวินาทีหรือช่ัวโมง จะมีงานออกจากการผลิตหนึ่งชิ้น 

(6) งานระหวางกระบวนการ (Work In Process) คืองานที่อยูระหวาง
กระบวนการผลิตรวมทั้งสวนที่กําลังทําการผลิตอยูและสวนที่กําลังรอคิวผลิต 
1.5 ประโยชนที่จะไดรับจากการวิจัย 

ประโยชนที่ไดรับจากการวิจัยมีดังน้ี 
(1) เวลานําในการผลิต (Process Lead Time) ลดลง  
(2) ปริมาณงานระหวางกระบวนการ (Work In Process) ลดลง 
(3) สามารถใชรูปแบบการจัดการสายการผลิตของผลิตภัณฑกรณีศึกษา เปน

ตนแบบในการลดเวลานําในการผลิตใหกับผลิตภัณฑอื่น ๆ ในบริษัท ฯ 
1.6 วิธีดําเนินการวิจัย 

ข้ันตอนในการดําเนินงานวิจัยมีดังน้ี 
(1) ศึกษาสภาพปจจุบัน 
(2) วิเคราหปญหาและสาเหตุที่ทําใหวลานําในการผลิตยาวขึ้น 
(3) ศึกษาแนวทางในการลดเวลานําในการผลิต 
(4) ออกแบบสายการผลิตตัวอยาง 
(5) นําไปทดลองปฏิบัติจริงและติดตามผลการดําเนินการหลังการปรับปรุง 
(6) สรุปผลการวิจัย อภิปรายผลการวิจัยและเสนอแนะ 
(7) จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
 



  

บทที่  2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
ทฤษฎีที่นํามาใชในงานวิจัยมีดังตอไปนี้ 

2.1.1 แนวคิดของระบบผลิตแบบลีน 

ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) ไมไดเปนระบบการผลิตพิเศษที่
คิดขึ้นมาใหม แตเปนระบบการผลิตที่วิวัฒนาการเริ่มตนมาจากแนวความคิดในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการทํางานในอดีต สะสมเทคนิคแนวความคิดตางๆ ในการปรับปรุง ในแตละยุคสมัย
มาพัฒนา จนปจจุบันเรียกวา “ระบบการผลิตแบบลีน”  

นิพนธ (2549) จุดกําเนิดของระบบการผลิตแบบลีนที่ไดรับการยอมรับไปทั่วโลกนี้ 
เกิดขึ้นที่บริษัทผลิตรถยนตโตโยตา ประเทศญี่ปุน หลังสงครามโลกครั้งที่ 2 คือในราวป 1949 โดย
บุคคลที่ไดรับการยกยองก็คือ ไทอิจิ โอโนะ อดีตรองประธานบริษัท Toyota Motor Corporation 
ซ่ึงความสําเร็จของการกําเนิดระบบนี้ตองยกใหพนักงานทุกคนที่มีสวนรวมในกิจกรรมขอเสนอแนะ 
(Suggestion Activity) ดวย ระบบการผลิตที่เกิดข้ึนนี้เรียกวาระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota 
Production System, TPS) หรือ ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time Manufacturing 
System) ความโดงดังของ Lean Manufacturing จนเปนที่รูจักกันกวางขวางมากขึ้น โดยเฉพาะใน
โลกตะวันตก เกิดขึ้นเมื่อป 1990 เมื่อ James Womack ศาสตราจารยแหง MIT ไดเขียนหนังสือช่ือ 
The Machine That Changed The World และเกิดคําวา Lean Production ข้ึนเปนครั้งแรก
หนังสือไดกลาวใหเห็นวาที่ญี่ปุนมีความเจริญกาวหนาในธุรกิจการผลิตรถยนตมากกวาอเมริกา
และยุโรปก็เพราะญี่ปุนมีระบบการผลิตแบบโตโยตา หรือที่ James Womack เรียกวา Lean 
Production นั่นเอง ซึ่งเขาไดกลาวถึงการศึกษาวิเคราะหเปรียบเทียบโรงงานประกอบรถยนต
ระหวาง โรงงานประกอบรถยนตของอเมริกาและยุโรป กับโรงงานประกอบรถยนตของญี่ปุนวา 
เหตุใดโรงงานประกอบรถยนตของญี่ปุนจึงประสบผลสําเร็จในการดําเนินธุรกิจมากกวาโรงงาน
ประกอบรถยนตของอเมริกาและยุโรป ซึ่งผลจากการศึกษาของเขาพบวา โรงงานประกอบรถยนต
ของญี่ปุน หรือโตโยตามีระบบการผลิตที่เรียกวา "ลนี" ที่ชวยผลักดันใหโรงงานประกอบรถยนตของ
ญี่ปุนประสบผลสําเร็จในการดําเนินธุรกิจ  

กอนหนานั้นในป ค.ศ. 1945 -1970 Taichii Ohno และ Shigeo Shingo ไดคิด
ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System (TPS) หรือ ระบบการผลิตแบบทันเวลา
พอดี (Just In Time) โดยไดมีจุดเริ่มตนมาจากการนําหลักการการใชสายการผลิตอยางตอเนื่อง
ของระบบการผลิตแบบ Ford ของ Henry Ford รวมกับเครื่องมือเทคนิคในการปรับปรุง
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ประสิทธิภาพการทํางานอื่นๆ จนรวมเรียกวา ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production 
System (TPS) หรือ ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) โดยมุงเนนการไหลของงาน
เปนหลัก ส่ิงตางๆ ที่มาขัดขวางการไหลของงานจะถูกเรียกวาความสูญเปลา (Waste/Muda/Non-
Value Add) ซึ่งจะตองถูกกําจัดออกไป 

 
รูปที3่2.1 แผนภาพวิวัฒนาการณของระบบการผลิตแบบลีน 
แหลงที่มา: www.strategosinc.com/just_in_time.htm 

Jame P.Womack and Daniel T.Jones, (2003: 14-29) ไดกลาววาระบบผลิต
แบบลีน (Lean Manufacturing) เปนเปนการผลิตที่เนนการปรับปรุงกระบวนการผลิตอยาง
ตอเนื่องโดยมุงเนนในการลดหรือกําจัดความสูญเปลา (Waste) แฝงอยูในสายการผลิตเพื่อลด
ตนทุน สงมอบสินคาไดเร็วข้ึน มีความยึดหยุนสูง คุณภาพเปนที่พึงพอใจของลูกคา โดยยึดความ
พึงพอใจของลูกคาเปนหลัก แนวคิดของระบบลีนประกอบดวย 5 องคประกอบหลัก (The five 
principles of lean thinking)  

จิรพัฒน (2549) ระบบทันเวลาคือระบบที่มีการสั่งซื้อวัตถุดิบและการผลิตสินคา
ใหเพียงพอกับความตองการเทานั้น โดยกําหนดใหสวนงานถัดไปเปนผูกําหนดความตองการใช
ใหแกสวนงานกอนหนา ซึ่งความตองการนี้คือ ปริมาณที่จะผลิตสําหรับชวงหนา อยางนี้ตอเนื่องไป 
แนวคิดระบบการผลิตแบบทันเวลาหมายถึงการผลิตตามจํานวนที่ตองการ ซึ่งจะขัดแยงกับ
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ความคิดปกติที่ชิ้นสวนจะสงตอไปยังสวนงานหนา ดวยแนวคิดนี้เองทําใหระดับสินคาคงคลังลดลง
อยางมาก แนวคิดระบบการผลิตแบบทันเวลามีขอดีคือชวงเวลานําส้ันลง ลดสินคาคงคลัง สราง
สมดุลกระบวนการที่แตกตางกัน และสามารถทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้นอยางรวดเร็ว และถูกตอง 
ทําใหการแกไขปญหางายขึ้น 

AlukalและGeorge (2003: 29-35) กลาววาเหตุผลที่การผลิตแบบลีนเปนกลยุทธ
ที่สําคัญตอความสําเร็จขององคกรในปจจุบันดังนี้ (1) ความจําเปนในการแขงขันกับเศรษฐกิจทั่ว
โลก (2) ไดรับความกดดันจากลูกคาที่มีความตองการใหลดราคาสินคาลง (3) การเปลี่ยนแปลง
ทางเทคโนโลยีที่กาวหนาไปอยางรวดเร็ว (4) ทองตลาดยังใหความสําคัญอยางตอเนื่องกับเรื่อง
คุณภาพ ตนทุนและการสงมอบที่ตรงเวลา (5) ผูผลิตเครื่องจักรรูปแบบเดิม (OEM) ยังคงยึด
ความสามารถหลักและสวนที่เหลือจึงเปนการจางงานจากภายนอก (6) ขอกําหนดของ OEM คือผู
จัดหาทรัพยากรเพื่อการผลิตตองสามารถปฏิบัติตามมาตรฐานระบบคุณภาพเชน ISO 9000: 
2000 หรือ QS-9000 ซึ่งเปนมาตรฐานทางดานอุตสาหกรรมการผลิตรถยนต (มาตรฐานใหมที่
นํามาใชแทนมาตรฐาน ISO/TS 16949) (7) ความคาดหวังของลูกคาที่มีตอสินคาเพิ่มมากขึ้น
เรื่อยๆ (8) ความจําเปนในการทําใหกระบวนการทํางานเปนมาตรฐานเพื่อใหไดผลลัพธตามที่
คาดหวัง 

James Womack และ Daniel Jones ไดใหคํากําจัดความเกี่ยวกับแนวคิดลีนไว
ในหนังสือ Lean Thinking ไว 5 ประการดวยกันคือ  

(1) การระบุคุณคาสูลูกคา (Customer Value)  
(2) การระบุสายธารแหงคุณคา (Value Stream)  
(3) การดําเนินการใหเกิดการไหลอยางตอเนื่อง (Flow)  
(4) การใหเกิดการดึงจากความตองการของลูกคา (Pull) 
(5) การพยายามปรับปรุงแกไขอยางตอเนื่อง กาวสูความยอดเยี่ยม (Perfection)  

2.1.1.1 การระบุคุณคาสูลูกคา (Customer Value) 

  ในแนวคิดนี้เสนอใหสามารถระบุคุณคาของผลิตภัณฑหรือบริการใหได วาคุณคา
ของสินคาที่ผลิตมีคุณคาอยูที่ใด ตรงกับความตองการของลูกคาหรือไม การระบุวาสินคาหรือ
บริการมีคุณคาอยูที่ใด อาจเปรียบเทียบกับคูแขง ก็ไดแตจําเปนตองมองในมุมของลูกคา ไมใชมอง
จากมุมของผูผลิต 

(1) กระบวนการที่มีคุณคาและตองทําอยางหลีกเลี่ยงไมได (Value Added Activity) 
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(2) กระบวนการที่ไมมีคุณคาแตจําเปนตองทํา โดยไมสามารถหลีกเลี่ยงได (Non 
Value Added Activity Type I) 

(3) กระบวนการที่ไมมีคุณคาและสามารถยกเลิกไดทันที (Non Value Added 
Activity Type II) 

2.1.1.2 การแสดงสายธารแหงคุณคาหรือผังแหงคุณคา (Value Stream) 

การแสดงสายธารแหงคุณคามีดังนี้ 

• ผังแหงคุณคา (Value Stream Mapping: VSM)  เปนการจัดทําผังแหงคุณคา 
(Value Stream Map หรือVSM) เปนเครื่องมือที่ใช เพียงกระดาษกับดินสอ ในการเขียนแผนภาพที่
แสดงถึงเสนทางการผลิตของผลิตภัณฑ ระบุกิจกรรมที่ตองทําทั้งหมดตั้งแตรับคําสั่งผลิตจนกระทัง่
สินคาลูกคาไดรับสินคา การจัดทําผังแหงคุณคาจะทําใหมองเห็นกระบวนการและสามารถมองเหน็
ความสูญเปลาไดทั้งระบบ และยังมีประโยชนในการส่ือสารกับบุคคลอื่นอีกดวย ส่ิงที่เห็นจากการ
ทําผังคุณคาได 

• ความสูญเปลา 7 ประการ (7 Wastes)  ความสูญเปลาลวนเปนปจจัยทําใหเวลา
นําในการผลิต และตนทุนในการผลิตสูงขึ้น ซึ่งประกอบดวยความสูญเปลา 7 ประการคือความสูญ
เปลาเนื่องจากการผลิตมากเกินความจําเปน (Overproduction) ความสูญเปลาเนื่องจากการมี
สินคาคงคลังจํานวนมาก (Over  Inventory) ความสูญเปลาเนื่องจากการขนยาย 
(Transportation) ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตของเสียหรือการแกไขงานเสีย (Rework) ความ
สูญเปลาเนื่องจากการรอคอย (Wait) ความสูญเปลาเนื่องจากการเคลื่อนที่ (Motion) และ ความ
สูญเปลาเนื่องจากการผลิตที่ยุงยากซับซอน (Ineffective processes)  

ก. ความสูญเปลาจากการผลิตเกินความจําเปน (Overproduction) ทําใหงาน
ระหวางผลิต (Work in process) มีมากเกินความตองการใชงานในขณะนั้น ความสูญเปลา
ประเภทนี้อาจจะมีผลมาจากความตองการตนทุนตอหนวยต่ําที่สุด ผูประกอบการจึงผลิตสินคาใน
แตละครั้งเปนปริมาณมาก โดยไมคํานึงวางานที่ผลิตไดนั้น จะนําไปใชหมดในขั้นตอนการผลิต
ถัดไป หรือขายใหลูกคาไดหรือไม 

ข. ความสูญเปลาจากการมีสินคาคงคลังจํานวนมาก (Over Inventory) ความ
สูญเสียนี้เกิดจากการสั่งซื้อวัสดุมาเก็บไวคราวละมากๆ เพื่อจะมีวัสดุใชไมขาดมือ วิธีนี้ทําใหเกิด
ตนทุนเพ่ิมในดานคาเก็บรักษา คาเชาโกดัง คาแรงงานตางๆ และหากการจัดการดานวัสดุคงคลัง
ไมดีพอ วัสดุอาจเสื่อมคุณภาพได  
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ค. ความสูญเปลาจากการขนสง หรือการขนยาย (Transportation) ไมวาจะเปน
การยายระหวางแผนก จากชั้นบนลงชั้นลาง จากโกดังเก็บของสูโรงงานหนึ่ง เพื่อสงตอไปยัง
โรงงานถัดไป กิจกรรมเหลานี้ ไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิมแกวัสดุ สินคา หรือผลิตภัณฑ ฉะนั้น องคกร
ตองควบคุมใหมีการขนสงนอยที่สุด  

ง. ความสูญเปลาจากงานเสีย หรือของเสียจากขั้นตอนการผลิต (Rework) โดย
ที่ผูปฏิบัติงานไมสามารถตรวจสอบของเสียที่เกิดขึ้นระหวางกระบวนการผลิตไดในทันที ความสูญ
เปลานี้อาจเกิดจากความละเลยของพนักงาน รวมไปถึงหัวหนาไมควบคุมดูแล ปลอยใหงานผาน
เลยไป และเมื่อถึงหนวยงานตรวจสอบคุณภาพ ก็พบวาเกิดของเสียเปนจํานวนมาก ความสูญ
เปลาประเภทนี้ นอกจากจะทําใหตนทุนเพิ่มแลว ยังตองเสียเวลาแกไข ซอมแซมใหงานออกมาตรง
ตามที่ตองการ หรือตองทิ้งไปทั้งหมด 

จ. ความสูญเปลาจากการรอคอย การสูญเสียเวลาไปกับการรอ (Wait) มีสาเหตุ
มาจากความไมพรอมหรือเหตุขัดของตาง ๆ เชน เครื่องจักรขัดของ การรอวัตถุดิบ การรอรับชวง
งาน เนื่องจากพนักงานใหมยังไมเขาใจงาน การรอการแกไขงานที่ผิดพลาด เชน พิมพรายงานผิด 
ผลิตชิ้นงานไมไดขนาด เปนตน 

ฉ. ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหว (Motion) ความสูญเปลานี้เกิดจากการจัด
สภาพแวดลอมการทํางานไมดี คือ จัดวางตําแหนงระหวางคนและสิ่งของตางๆ ไมเหมาะสม 
พนักงานตองกม เอื้อม เอียง ลุกเดิน รีบ เชน พนักงานตองรีบหยิบของจากสายพานลําเลียงที่เล่ือน
เร็วเกินไป หรือพนักงานตองเอื้อมไปหยิบของจากดานหลัง เหลานี้ทําใหรางกายเมื่อยลา และการ
ทํางานก็เกิดความลาชา หรือเสียหายได  

ช. ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตที่ยุงยากซับซอน (Ineffective processes)  
ความสูญเปลานี้มีสาเหตุมาจาก ข้ันตอนการดําเนินงานไมมีประสิทธิภาพ ทํางานซ้ําซอนกัน การ
วางแผนการทํางานไมรัดกุม ทําใหองคกรตองแกไขบอยครั้งภายหลังการผลิต หรือ ทํางานที่ไมเกิด
ประโยชนหรือเพิ่มคุณภาพใหตัวผลิตภัณฑ แตกลับเพ่ิมตนทุนอยางไมจําเปน  

2.1.1.3 การทําใหเกิดการไหลอยางตอเนื่อง (Flow)  การทําใหคุณคาเกิดการไหล
อยางตอเนื่อง คือ การทําใหสายการผลิตสามารถปฏิบัติงานไดอยางสม่ําเสมอตลอดเวลาโดยไมมี
การหยุดการผลิตดวยเหตุอันใดก็ตามใหงานไหลไปไดอยางตอเนื่องเหมือนเชนน้ําในแมน้ํา ซึ่ง
แมวาระดับนั้นจะลดต่ําลงแตก็ยังไหลอยูเสมอการไหลของงานถือวาเปนหัวใจของระบบของการ
ผลิตแบบลีน และเปนจุดเริ่มตนที่จะตองทําใหเกิดขึ้นกอน 

• การกําหนดจังหวะของการผลิต (Takt Time) จากการที่ระบบการผลิตแบบลีน 
เนนใหการผลิตสามารถไหลไดอยางตอเนื่อง ดังนั้นจําเปนอยางยิ่งที่ในแตละสถานีงาน จะตอง
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ประสานกิจกรรมการทํางานใหสามารถที่จะผลิตในจังหวะที่ใกลเคียงกัน ไมใหเกิดการรอคอย
ระหวางสถานีงาน ดังนั้นจึงมีความจําเปนที่จะตองรูความเร็วในการผลิตวาควรเปนเทาใด กําลัง
การผลิตของตนเองควรจะเปนเทาใด และจะตองใชแรงงานกี่คน และคําตอบก็คือการใช “Takt 
time” Takt เปนภาษาเยอรมัน หมายถึง “จังหวะ” ซึ่งเปนอัตราความตองการของลูกคา คํานวณ
โดยการหารจํานวนเวลาที่สามารถผลิตในหนึ่งวันดวยจํานวนสินคาที่ตองผลิตในวันนั้น เมื่อได 
Takt time ออกมาแลว เราก็จะรูวาในทุกๆ สถานีงานควรจะผลิตดวยความเร็วเทาใด ถาหากผลิต
เร็วกวา Takt time ก็ถือวาผลิตมากเกินไป แตถาผลิตไดชากวานั้นก็จะทําใหสถานีงานดังกลาวเปน
จุดคอขวด และสงผลใหไมสามารถผลิตไดตามที่ลูกคาตองการ 

• ระบบการผลิตแบบไหลทีละหนึ่ง (One-Piece-Flow) การไหลของชิ้นงานทีละ
หนึ่ง หมายถึง ชิ้นสวนถูกผลิตและเคลื่อนที่ไปยังแผนกตอไปคราวละหนึ่งชิ้น ทําใหงานคงคางใน
สายการผลิต (Work-in-Progress) มีจํานวนนอย ซึ่งก็จะเปนการลดเวลานํา (Lead Time) เพิ่ม
ความยืดหยุนในการเปลี่ยนชิ้นงาน และสามารถแกปญหาที่ซอนอยูได  รูปที่ 2.2 บนแสดงการไหล
ของชิ้นงานคราวละหนึ่งชิ้น ในขณะที่รูปขางลางชิ้นงานจะเคลื่อนไปยังกระบวนการถัดไปคราวละ 
6 ชิ้น เวลานําในการผลิต คือเวลาที่ใชตั้งแตเริ่มกระบวนการแรกจนสิ้นสุดกระบวนการผลิตทั้งหมด 
สามารถคํานวณไดดวยการคูณรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) กับจํานวนงานคงคาง (WIP) 
ตัวอยางเชนถาแตละกระบวนการดังรูปมีรอบเวลาการผลิต = 1 นาที กระบวนการไหลของชิ้นงาน
คราวละหนึ่ง จะไดเวลานํา = (1x1)+(1x1)+(1x1) = 3 นาที ในขณะที่การผลิตแบบเปนงวดจะได
เวลานํา = (1x6)+(1x6)+(1x6) = 18 นาที ดังนั้นการผลิตคราวละหนึ่งทําใหการเปลี่ยนชิ้นงานทํา
ไดอยางรวดเร็ว และตอบสนองความตองการของลูกคาไดเร็ว จํานวน WIP ที่ลดลงก็ทําใหตรวจจับ
ปญหาไดดีและเร็วกวาแบบการผลิตคราวละมากๆ 

 
 
  

  
 
 
 

รูปที่4 2.2 การไหลของชิน้งานคราวละหนึง่ และการผลติแบบเปนงวด 

 กระบวนการ 1 กระบวนการ 2 กระบวนการ 3 

กระบวนการ 1 กระบวนการ 2 กระบวนการ 3 
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• การจัดสมดุลการผลิต (Line balancing) การจัดสมดุลของสายการผลิต  
ถือเปนอีกเครื่องมือหนึ่งที่ชวยสนับสนุนระบบการผลิตที่เนนใหการผลิตสามารถไหลไดอยาง
ตอเนื่อง กลาวคือการจัดสมดุลของสายการผลิต เปนการลดเวลาสูญเปลาอันเกิดจากการรองาน 
การลาชาของงานใหนอยที่สุดเทาที่จะเปนไปได และสอดคลองกับเงื่อนไขของการผลิตที่ตองการ   

การจัดสมดุลของสายการผลิต จะยึด Takt time เปนหลัก โดยจะแบงใหเวลา
ทํางานในแตละสถานีงานมีคาใกลเคียงกันหรือเทากันกับ Takt time และนอกจากนั้นการจัดสมดุล
สายการผลิตยังตองใหพนักงานที่ประจําอยูในแตละสถานีงาน มีเวลาวางงานนอยที่สุดการจัด
สมดุลการผลิตคือการพยายามจัดกระบวนการผลิตในแตละสถานีและงานการประกอบของ
สถานีตางๆใหใชเวลาในแตละสถานีเทาๆกัน โดยอาจจะรวมสวนของงานตางๆเขาดวยกันเปน 
สถานีงานทําใหการผลิตเปนไปไดอยางสม่ําเสมอ จะพิจารณาถึงปจจัย 2 ตัวคือ ปริมาณและภาระ
งานของสถานี โดยมุงที่จะทําใหการทํางานมีอัตราการทํางานหรือใชเวลาในการผลิตแตละชิ้นเทาๆ
กัน ซึ่งถาหากเวลาที่ใชในการผลิตไมเทากันแลวเวลาที่ใชในสถานีงานที่ชาที่สุดหรือสถานีงานที่ใช
เวลามากที่สุดจะเปนตัวกําหนดอัตราการผลิตสินคาเสร็จออกมาแตละชิ้น ทําใหเกิดการรอคอยขึ้น
ในสถานีงานที่ใชเวลานอยกวา ทําใหเกิดความสูญเสียอัตราการผลิตและการวางงานเกิดขึ้น หรือมี
ของคั่งคางปริมาณมากรอที่จะผานสถานีคือคอขวดของกระบวนการผลิตหรือ Bottleneck นั้นเอง
กระบวนการที่เปนคอขวด คือ กระบวนการที่มีรอบเวลา (Cycle Time) ยาวนานที่สุดหรือจะสังเกต
ไดจากการเปนกระบวนการที่มีงานกองรอมากที่สุด เนื่องจากมีความเร็วในการผลิตที่ต่ํากวาการ
จัดสมดุลสายการผลิต  

• การจัดสายการผลิตแบบเซลล (Cellular Manufacturing) จะสนับสนุนใหเกิด
ความยืดหยุน ตอการผลิตเพ่ือมุงตอบสนองตอความตองการที่หลากหลายของลูกคา โดยมีการจัด
วางสายการผลิตที่ประกอบดวยเครื่องจักร/สถานีงาน แรงงานในรูปแบบเซลล และมีการจัดกลุมผ
ลิตภัณฑที่มีลักษณะคลายหรือใกลเคียงกันใหดําเนินการผลิตโดยใชเครื่องจักรและลําดับ
กระบวนการเดียวกัน ควบคุมใหงานไหลอยางตอเนื่องอยางคงที่ ดวยจํานวนล็อตที่นอย จะสงผลต
อการลดเวลานําในการผลิตรวมทั้งการใชพื้นที่อยางมีประสิทธิภาพ และลดระดับการจัดเก็บสินคา
คงคลัง 

ส่ิงที่ตองพิจารณาในการออกแบบเซลลนั้น คือเราทําอยางไรที่จะใหพนักงานหนึ่ง
คนสามารถทํางานเสร็จงานไดหนึ่งชิ้นไดอยางมีประสิทธิภาพมากที่สุดเทาที่จะเปนไปได ทั้งนี้
ข้ึนกับการออกแบบเซลล การจัดเรียงเครื่องจักร สถานีงานและวัตถุดิบและใหพนักงานทําการผลิต
ตั้งแตกระบวนการเริ่มตนจนกระทั่งถึงกระบวนการสุดทาย สิ่งที่จะเกิดขึ้นโดยอัตโนมัติคือกําจัด
การแบงยอยกระบวนการ จะไมกอใหเกิดการสะสมงานระหวางกระบวนการ กําจัดกิจกรรมการ



                                                                                                                                                              

 

13

เดินที่ไมจําเปน เชนการเดินไปจัดเก็บและหยิบงานมาทํา ยังเปนการพัฒนาความสามารถของ
พนักงาน และเกิดการนําพาไปสูการลดกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคา นอกจากนี้ยังเปนการงายใน
การปรับกําลังคนหากความตองการของลูกคาเปลี่ยนไป  

 การผลิตแบบเซลลูลารจะทําใหฝายผลิตมีความยืดหยุนตอปริมาณ และรูปแบบ
ผลิตภัณฑ เนื่องจากวาคนสามารถเปลี่ยนงานไปอยูในลักษณะตางๆ ไดงายกวาเครื่องจักร ทําใหมี
ความเปนไปไดในการผลิตสินคาหลายๆ รูปแบบในเซลลหรือสวนการผลิตเดียวกัน เพ่ือปรับใหเขา
กับความตองอันหลากหลายของลูกคา จํานวนคนงานในเซลลมีการเปลี่ยนแปลงได เซลลการผลิต
ดังรูปที่ 2.3 และ 2.4 แสดงใหเห็นวา คนงานหนึ่งคนสามารถทํางานทั้ง 8 ข้ันตอนไดเมื่อความ
ตองการสินคามีนอย และเมื่อความตองการสูงขึ้น ก็สามารถเพิ่มคนงานอีกคนสองคนในเซลลได 
ในเชิงปฏิบัติสวนใหญแลวจะเปนที่รูจักกันในการจัดลายนเปนรูปตัวยู ซึ่งในการผลิตแบบตอเนื่อง
นั้นสามารถทําได ไมวาจะเปนรูปแบบการไหล ใด ๆ เชนลายนตรง 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที5่ 2.3 เซลลการผลิตที่ใชเพียงหนึ่งคน 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที6่ 2.4 เซลลการผลิตที่ใชสองคนผลิต 
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Mike Rather และ Rick Harris (2001:37) ไดกลาววา สวนใหญเรามักคิดวาการ
เพิ่มประสิทธิภาพสูงสุดคือการใชเครื่องจักรอยางคุมคาสูงสุด อยางเต็มประสิทธิภาพ แตถา
วิเคราะหความสัมพันธระหวางคน เครื่องจักร และวัตถุดิบ ถาเราตองการใหเกิดประสิทธิภาพ
สูงสุดที่ตัวแปรใดตัวแปรหนึ่ง ประสิทธภาพของสองตัวแปรที่เหลือมักจะลดลง เชนการใชประสิทธิ
ของเครื่องจักรอยางสูงสุดและใชเวลาที่รวดเร็วที่สุดเทาที่จะเปนไปได โดยใหพนักงานควบคุม
เครื่องจักรผลิตเต็มเวลาของเครื่องจักร และจําเปนที่จะตองมีงานระหวางกระบวนการเพื่อปองกัน
ปญหาการเกิดการรอคอยของเครื่องจักร ใหเครื่องจักรสามารถทํางานไดอยูตลอดเวลา 

แตสิ่งที่นาสนใจคือที่ใชประสิทธิภาพของคนใหสูงสุดเพราะเปนสิ่งที่มีความ
ยืดหยุนสูงสุด ในขณะที่เครื่องจักรไมสามารถทําได ถาหากการที่เครื่องจักรผลิตของที่ไมมีความ
จําเปนออกมาน้ัน จะเปนการดีกวาถาหากปลอยใหเครื่องจักรวาง แตใหพนักงานสามารถทํางาน
ไดหลากหลายและผลิตเฉพาะงานที่จําเปนออกมาเทานั้น  

ดังนั้นในการออกเซลลนั้นจะตองออกแบบใหพนักงานทํางานตามรายการ
กิจกรรม ไมใชเปนการออกแบบเพื่อใชสอยเครื่องจักรใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุดตองออกแบบให
พนักงานทํางานไดอยางเต็มประสิทธิภาพ  ซึ่งก็อาจจะเปนไปไดที่เครื่องจักรจะเกิดการวางใน
บางครั้งแต แตสามารถไดของเร็วกวาการผลิตเกินความจําเปน (Overproduction) ซึ่งเปนความ
สูญเปลาที่เลวรายที่สุด 

2.1.1.4 การทําใหลูกคาเปนผูดึงคุณคาจากกระบวนการ (Pull) การใหลูกคาเปนผูดึง
คุณคาจากกระบวนการ คือ การทําการผลิตเมื่อลูกคามีความตองการสินคานั้น และผลิตแค
เพียงพอกับที่ลูกคาตองการ โดยหมายถึงทั้งลูกคาภายในและภายนอกเปนการผลิตที่เขาใกลกับ
ลักษณะของการผลิตตามสั่ง (Made To Order) ไมใชการผลิตเพื่อเก็บและรอการขาย (Made To 
Stock) ซึ่งการผลิตเพื่อเก็บและรอการขายถือเปนความสูญเปลาชนิดหนึ่งท่ีเกิดข้ึนเนื่องจากการรอ
คอย  

• การสมดุลปริมาณการผลิต (Level Production) การสมดุลปริมาณการผลิต
หรือการปรับเรียบสายการผลิต เปนการผลิตสินคาในปริมาณที่ใกลเคียงกันในแตละวันหรือแตละ
ครั้งโดยปรับความแปรปรวนของความตองการในแตละวันหรือแตละคาํส่ังการผลิตดวยวิธีการที่
เหมาะสม การปรับสมดุลนี้จะทําใหคนงานสะดวกในการผลิตตามอตัราและลําดับที่คอนขางคงที่ 
และยังไมทําใหคนงานเกิดการวางงานในชวงขาดการสั่งซื้อ หรือทํางานลวงเวลาในชวงทีม่ีคําสั่ง
ซ้ือจํานวนมาก เวลาที่ใชในการผลิตสินคาจํานวน 1 ชิ้น ในการผลติแบบสมดุลนี ้ เรียกวา “แท็ก
ไทม (Takt Time)” Takt time ในระบบการผลิตแบบลีนนัน้ เวลาที่คนงานใชในการผลิตใหเสรจ็



                                                                                                                                                              

 

15

ตามกระบวนการควรนอยกวาหรือเทากับ Takt time เพื่อความมั่นใจวาคนงานกําลังทํางานเพื่อให
ไดจํานวนสินคาตามความตองการของลกูคาเสมอ ถือวาเปนการลดความผันแปร  

มานพ (2548)  ไดกลาวถึงเทคนิคของการลําดับการผลิตมี 3 ประเภท คือ (1) 
Single-Model Line เปนสายการผลิตที่ใชสําหรับผลิตผลิตภัณฑแบบเดียวโดยตลอด (2) Batch-
Model หรือ Multi-Model Line ใชสายการผลิตเดียวสําหรับผลิตภัณฑหลายแบบ โดยแตละแบบ
จะมีลักษณะการผลิตที่คลายคลึงกัน แตจะมีการผลิตเปนงวดๆ ทําใหมีผลิตภัณฑแบบเดียวเท
านั้นอยูในสายการผลิตไมวาเวลาใด และ (3) Mixed -Model Line ใชสายการผลิตเดียวสําหรับ
ผลิตภัณฑหลายๆแบบในเวลาเดียวกัน 

Mike Rather และ Rick Harris (2001:12) กลาววาในการปรับเรียบการผลิตนั้น
ตองพิจารณาองคประกอบ 4 ดาน 

(1) ความยืดหยุน (Flexibility) 
ออกแบบเซลลเพื่อใหสามารถรองรับการผลิตไดหลายรุน เพื่อรองรับขนาดความ

ตองการที่ไมมีความแนนนอน 
 

 
รูปที7่ 2.5 ออกแบบเซลลสําหรับผลติเฉพาะรุน 

 
รูปที8่ 2.6 ออกแบบเซลลสําหรับผลติหลากหลายรุน 

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) กลาวสรุปไววา ความแตกตางของเวลาการผลิตตั้งแตเริ่มตน
จนจบไมควรแตกตางเกิน 30% เพราะถาหากเกินกวานั้นจะเปนการยากตอการทําใหเกิดการไหล
อยางตอเนื่อง 

(3) ความคลายคลึงกันของแตละกระบวนการผลิต และเครื่องมือ อุปกรณที่ใช 
(Similarity of processing steps and equipments) 

(4) อัตราความตองการของลกูคา (Takt Time/Production Place) 

• การลดเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิต (Changeover Reduction) การผลิต
สินคาในจํานวนที่นอย (Small Lot) ถาหากใชเวลาในการปรับตั้งที่ยาวนานจะทําใหเกิดชวงเวลาที่
เครื่องจักรไมสามารถสรางมูลคาเพิ่มใหกับงานและเกิดเปนความสูญเปลาข้ึนได การปรับปรุง
วิธีการในงานเตรียมตั้งเครื่องจักรจะเปนตัวที่ถูกนําไปใชในการแกไขปญหานี้ โดยเริ่มตนที่การ
เปลี่ยนแปลงวิธีการเตรียมปรับตั้งภายในเครื่องจักร (Internal Setup) ใหกลายเปนการเตรียมการ
ปรับตั้งภายนอกเครื่องจักร (External Setup) หมายถึงการทําใหการเตรียมตัวหรือเตรียมงานตั้ง
เครื่องจากที่ตองใหเครื่องจักรหยุดทํางานเสียกอนจึงจะทําไดกลายเปนสามารถทําไดโดยไมจําเปน
ตองใหเครื่องจักรหยุดทํางานกอน นอกจากนี้ควรพยายามลดความสูญเปลาที่ ไมเก่ียวของกับการ
เตรียมงานตั้งเครื่องโดยตรงออกไป 

• การผลิตงานดวยล็อตเล็กๆ (Small lot) การผลิตงานดวยล็อตเล็กๆ ถือเปน
หลักการ หรือเทคนิคที่สําคัญของการผลิตแบบลีน ชวยใหการใชเวลาในการผลิตหนึ่งล็อตสั้นลง 
แตยังสามารถตอบสนองกับความตองการของลูกคาไดตามปกติ โดยไมตองรองานถึงจํานวนมากๆ 
แลวจึงสงกระบวนการถัดไป ชวยลดระดับการเก็บของปริมาณวัตถุดิบลดระดับสินคาคงคลัง 
สามารถตรวจพบสิ่งผิดปกติและแกไขปญหาไดงาย 
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รูปที9่2.7 การผลิตเปนล็อตใหญ ๆ กับการผลิตเปนล็อตเล็ก ๆ 

• ระบบการดึง (Pull System) การผลิตแบบลีนเปนการใชระบบดึง (Pull) ในขณะ
ที่ระบบการผลิตแบบเปนงวดใชระบบผลัก (Push) และตารางการผลิตไดถูกจัดทําไวลวงหนา
พรอมกับสั่งวัตถุดิบมาตุนไวกอนในระบบผลัก ทําใหการตอบสนองความตองการและการ
เปล่ียนแปลงแบบเรงดวนเปนไปดวยความยากลําบาก ในระบบแบบดึงนั้น การผลิตถูกควบคุม
โดยการดึงผลิตภัณฑสําเร็จรูปออกไปใหแกลูกคา หรือไวใชในกระบวนการอื่นๆ โดยใชคัมบังการด 
(Kanban Card) เมื่อผลิตภัณฑถูกดึงออกไป คัมบังการดถูกสงไปยังสายการผลิตกอนหนาเพ่ือ
บอกวาใหผลิตเพิ่มตามจํานวนที่กําหนด โดยมีจํานวนชิ้นงานระหวางกระบวนการมาตรฐาน 

การผลิตเปนลอตใหญๆ
(AAAABBBB….)

การผลิตเปนลอตเล็กๆ
(ABABAB…)

ระดับปริมาณสินคาคงคลังผลิตภัณฑ

แผนการผลิต
วันที่
1 2 3 4

A

B

A

B

4/1 4/3 4/5

A
B

4/1 4/3 4/5

การผลิตเปนลอตใหญๆ
(AAAABBBB….)

การผลิตเปนลอตเล็กๆ
(ABABAB…)

ระดับปริมาณสินคาคงคลังผลิตภัณฑ

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) ไวจํานวนเล็กนอยเพ่ือวาชิ้นสวนสามารถถูกดึงไปใชงานเมื่อตองการเทานั้น 

 
รูปที1่02.8 ระบบการดึงดวยการด 1 ใบ 

 ระบบการดคัมบังควบคุมการดึงในรูปที่ 2.8 ทําการผลิตชิ้นสวน 3 ชิ้น ผานสองแผนก โดย
มีจํานวน STD.WIP = 1 ชิ้น และจํานวนสินคาสําเร็จรูปในสต็อกมีแบบละ 1 ชิ้น เมื่อแผนกจัดสง
ทําการเบิกสินคาสําเร็จรูปจากสต็อก ก็จะดึงเอาการดคัมบังที่ติดมากับชิ้น A สงคืนใหกับแผนกที่ 2 
เทากับเปนการแจงใหแผนกที่ 2 ทราบวาขณะนี้สินคาในสต็อกขาดไป 1 ชิ้น ใหทําการผลิตชิ้น A 
เพิ่มจํานวน 1 ชิ้นหรือตามจํานวนที่ขาดหายไปแตไมเกินจํานวน STD.WIP ที่กําหนดไว แผนกที่ 2 
ก็จะทําการดึงชิ้นสวนมากจากพื้นที่จัดเก็บชิ้นสวนของแผนกที่ 1 และคืนคัมบังการดใหแกแผนก
ผลิตที่ 1 เพื่อเตือนใหผลิตตามจํานวนที่ขาดไป เปนเชนนี้จนถึงการจัดซื้อวัตถุดิบจากผูจัดสง 
(Supplier) ภายนอก 

ลักษณะของระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) จะเปนไดดังตอไปนี้ผลิตตาม
ความตองการของลูกคา (Customer Demand) ไมไดผลิตตามแผนการผลิต (MPS) ของบริษัท ซึ่ง
ไดจากการพยากรณความตองการ เปนลักษณะของ Made To Order การผลิตแตละสถานีทํางาน 
(Work Station) มีความเชื่อมโยงกัน (Link) สัมพันธซึ่งกันและกันกระบวนการหนาจะทําการผลิต

A
B 

C 

แผนกที่ 2 B

C

A

แผนกที่ 1 

สงมอบ B

C 

แผนกที่ 2 B

C

แผนกที่ 1 
A

สงมอบ B 

C 

แผนกที่ 2 B

C

แผนกที่ 1 

A

A

สงมอบ B 

C 

แผนกที่ 2 B

C

A

แผนกที่ 1 

A

         คัมบังการด             ช้ินสวน A 

สงมอบ 
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ใหเพียงพอตอความตองการของกระบวนการหลังเทานั้นและหยุดการผลิตเมื่อกระบวนการหลัง
ผลิตไมทัน กระบวนการหลังรองของานจากกระบวนการหนาเมื่อมีความตองการงานเกิดขึ้น  

2.1.1.5 การมุงสูความสมบูณแบบ (Pursues the Perfection) หลังจากที่เขาใจความ
ตองการของลูกคา รูและเขาใจในคุณคาของสินคาที่ผลิต จัดทําผังของคุณคาและใหลูกคาเปน  ผู
ดึงงานและกําหนดกิจกรรมในการผลิตแลว ตอมาก็คือ การพยายามมุงมั่นสูความสมบูรณแบบ 
และกําจัดความสูญเปลาอยางตอเนื่อง ซึ่งมีปจจัยสนับสนุนคือความมีสวนรวมของบุคลากรทุกคน
ที่มุงปรับปรุงอยางตอเนื่องเพื่อนําองคกรสูความเปนเลิศ 

•    การมีมาตรฐานการทํางาน (Work Standardization) มาตรฐานการทํางาน 
คือวิธีการที่ถูกใชโดยผูปฏิบัติงานเพื่อที่จัดการกับงานของตนเองใหมีวิธีการปฏิบัติที่ปลอดภัยและ
มีประสิทธิภาพสูงสุด ซึ่งเก่ียวของอยูในกระบวนการที่เปนการผลิต ข้ันตอนปฏิบัติในการผลิตจะต
องถูกบันทึกไวใน Standardize Work Sheet ซึ่งจัดทําขึ้นมาเพื่อแสดงใหเห็นถึงภาพรวมของ
แผนผังของสถานที่ทํางานและลําดับข้ันตอนในการปฏิบัติงานตางๆ นอกจากนี้ยังรวมถึงการแสดง 
Takt time ระเบียบในเรื่องความปลอดภัย และการตรวจสอบคุณภาพอีกดวย 

• การบํารุงรักษาที่ทุกคนมีสวนรวม (TPM) TPMเปนการทํางานที่ตั้งอยูบน
พ้ืนฐานการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Productive Maintenance: PM) โดยจะตองอาศัยความ
รวมมือจากทุกระดับและทุกหนาที่การทํางานภายในองคกรตั้งแตผูบริหารระดับสูงสูผูปฏิบัติงาน 
เปาหมายของการทํา TPM ไมไดเปนแตเพียงความตองการที่จะปองกันการหยุดการทํางาน
เนื่องจากเครื่องจักรเสีย (Breakdowns) และการเกิดของเสียเทานั้น แตเปนแนวทางที่นําเราไปสู
การทาํงานที่มีประสิทธิภาพและมีตนทุนที่ลดต่ําลง 

• ไคเซ็น (Kaizen) ไคเซ็นเปนภาษาญี่ปุนซึ่งมีความหมายวา การปรับปรุงอยางต
อเนื่องตลอดไป (Continual Improvement) เนื่องจาก Kai มีความหมายถึง การเปล่ียนแปลง 
(Change) และ Zen หมายถึง ดี (Good) ไคเซ็นเปนแนวคิ ดของการปรับปรุงอยางตอเนื่อง
ตลอดเวลา โดยเนนความมีสวนรวมของทุกคนเปนหลัก และเชื่อในปริมาณของส่ิงที่ทําการ
ปรับปรุงมากกวาผลที่ไดจากการปรับปรุง คือ เนนการปรับปรุงหลาย ๆ สิ่ง ทําปริมาณมาก ๆ 
ถึงแมวาผลลัพธที่ไดจะดีข้ึนเพียงเล็กนอยแตถาทําไปเรื่อย ๆ อยางตอเนื่องมันจะกลายเปนผลการ
ปรับปรุงที่ย่ิงใหญในอนาคต การทําไคเซนไมจําเปนตองวัดเปนตัวเงินไดเทานั้น สิ่งที่วัดเปนตัวเงิน
ไมได แตเปนสิ่งที่ทําใหเกิดการปรับปรุง 

ตารางที่ 2.1 แสดงการสรุปความแตกตางของระบบการผลิตแบบสมัยเกาและ
ระบบการผลิตแบบลีนในดานตาง ๆ 
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1 ตารางที่ 2.1 เปรียบเทียบระบบการผลิตแบบสมัยเกาและระบบการผลิตแบบลีน 
ปจจัย / ลักษณะ การผลิตแบบสมัยเกา 

(Traditional production) 
การผลิตแบบลีน 

(Lean Production) 
กําหนดการผลิต ใชการพยากรณ ตามความตองการและคําส่ังซื้อ

ของลูกคา (Customer order) 
รอบเวลาการผลิต สัปดาห/เดือน ชั่วโมง/วัน 
ขนาดรุนการผลิต ปริมาณในการผลติแตละรุนมาก ผลิตตามปริมาณความตองการ/

คําสั่งซื้อ 
การจัดวางผังโรงงานและ
เครื่องจักร 

จัดวางผังตามการไหลของ
กระบวนการผลิต 

การจัดวางผังแบบเซลลหรือตาม
กลุมผลิตภัณฑ 

รูปแบบการมอบหมายงาน แรงงานหนึ่งคนรับผิดชอบหนึ่ง
เครื่อง  

แรงงานแตละคนสามารถดแูล
เครื่องจักรมากกวาหนึ่งเครือ่ง 

ระดับการจัดเก็บสต็อก มีการจัดเก็บสต็อกในระดับสูง มีการจัดเก็บสต็อกในระดับที่
เหมาะสม 

รอบการหมนุของสต็อก มีรอบการหมนุของสต็อกต่าํ มีรอบการหมนุของสต็อกสูง 
ความยืดหยุนตอการ
เปลี่ยนแปลงกําหนดการผลติ 

มีความยุงยากหรือความขาดความ
ยืดหยุนตอการปรับกําหนดการผลิต 

มีความยืดหยุนและงายตอการ
ปรับเปลี่ยนกําหนดการผลิต 

ระดับตนทนุการผลิต มีความผันแปรและยากตอการควบ
ระดับคุมตนทุน 

มีความเสถียรและสามารถ
ควบคุมไดในระดับทีต่องการ 

2.1.2 เทคนิคการจัดวางผัง (Plant Layout) 

พิชิต (2543) ไดกลาวสรุปวาการเลือกทําเลที่ตั้งโรงงานตามวิธีการที่เหมาะที่สุด
แลว ส่ิงที่พิจารณาตอเนื่องหรือควบคูกันไปคือการออกแบบวางผังโรงงานหรือบริษัทเพื่อให
เหมาะสมกับการทํางานการผลิต เครื่องจักรอุปกรณการทํางานหรือหนารานในการใหบริการ จาก
กระบวนการผลิตและบริการจะเปนการผานปจจัยตาง ๆ เชน คน เครื่องจักร วัตถุดิบ พลังงาน การ
ออกแบบการวางผังที่ดีจะชวยลดตนทุนในการบริหารงานที่ต่ําลง การทํางานมีความสะดวกและมี
ประสิทธิภาพ ทําใหคุณภาพชีวิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น ในอดีตหลาย ๆ ปญหาในการใชบริการทีม่ี
การจัดวางผังไมดี เชน การวางผังของโรงพยาบาลในอดีต การตรวจรางกายครบทุกอยางใชเวลา
มากกวาครึ่งวัน ผูใชบริการตองเดินไปมาเขาออกหองตาง ๆ กดลิฟตข้ึนลงชั้นตาง ๆ แตในปจจุบัน
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นี้ถาเขาไปใชบริการจะใชเวลานอยกวามากและซึ่งการจัดวางหนวยใหบริการอยูในพื้นที่เดียวกัน 
หรือใกลเคียงกัน 

การจัดวางผัง (Layout) หมายถึงการจัดวางเครื่องจักร วัสดุอุปกรณ คน ส่ิง
อํานวยความสะดวกและสนับสนุนการผลิตใหอยูในตําแหนงที่เหมาะสมเพื่อใหการปฏิบัติงานมี
ประสิทธิภาพมากที่สุด ตรงตามเปาหมายที่กําหนดไว  

 การวางผังโรงงานในหนวยงานหรือองคกรจะมีความสัมพันธของปจจัยการผลิต
หลักคือ วัสดุ คนงาน และเครื่องจักร ทั้ง 3 ปจจัยจะมีการเคล่ือนไหวในระบบ เชน ในบาง
กระบวนการผลิตเครื่องจักรมีขนาดใหญจะตองเคล่ือนคน วัตถุดิบ และอุปกรณเขาไปหา สวน
เครื่องจักรอุปกรณขนาดเล็กจะตองเคลื่อนอุปกรณเขาหาชิ้นงานโดยที่คนอยูกับที่ ซึ่งแลวแตความ
เหมาะสมและสถานการณ 

การผลิตโดยทั่วไปจะเปนการขึ้นรูป การเปลี่ยนคุณสมบัติ และการประกอบ โดย
แตละรูปแบบมีการใชเทคนิค อุปกรณเครื่องมือที่แตกตางกันไป สามารถกําหนดชนิดของการวาง
ผังได 3 ประเภทคือ การวางผังตามชนิดผลิตภัณฑ (Product Layout) การวางผังตามกระบวนการ
ผลิต (Process Layout) และการวางผังตามตําแหนงของงาน (Fixed Position Layout) 

2.1.2.1 การวางผังตามชนิดผลิตภัณฑ (Product Layout) การวางผังตามชนิด
ผลิตภัณฑจะมีความเหมาะสมสําหรับการผลิตที่มีผลิตภัณฑชนิดเดียวหรือนอยชนิด เปนการผลิต
ที่มีจํานวนมาก (Mass Production) และเปนการผลิตแบบตอเนื่อง เชนการผลิตน้ําอัดลม การ
ผลิตปูนซีเมนต การผลิตโทรศัพท การผลิตอาหารกระปอง เปนตน การจัดวางสายการผลิตแบบนี้
จะเห็นไดชัดวาเปนการผลิตที่มีปริมาณที่มาก ๆ มีการใชสายการผลิตลักษณะแบบ สานพาน มี
การสงวัตถุดิบทางสายหรือทางทอ มีการผลิตตลอดเวลาการเตรียมการผลิตจะใชเวลานาน 

 
รูปที1่12.9 ลักษณะการวางผังโรงงานแบบผลิตภัณฑ 

ขอดีของการจัดสายการผลิตแบบผลิตภัณฑ 
ก. ลดเวลาการเตรียมการผลิตไดมาก 
ข. สายการผลิตจะมีความสมดุลทําใหผลิตไดปริมาณมาก 
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ค. การควบคุมการทํางานไดโดยสามารถมองเห็นไดทั้งสายการผลิตทําใหเกิดความ
ชัดเจนดานผลผลิตและทราบจุดบกพรองไดงาย 

ง. ตนทุนการผลิตตอหนวยจะถูกกวา 
จ. คาขนยายลําเลียงจะต่ําเนื่องจากมีการขนยายที่เปนลําดับและแนนอน 

ขอเสียเปรียบของการจัดสายการผลิตแบบผลิตภัณฑ 
ก. ตนทุนในการลงทุนเครื่องจักร อุปกรณจะสูง 
ข. ถาระบบการสนับสนุนวัตถุดิบไมดีไมสมดุลจะสงผลกระทบทั้งสายการผลิต 
ค. กรณีการผลิตของเสียถาไมสามารถตรวจสอบที่ชัดเจนจะมีความสูญเสียมาก

เนื่องจากผลิตออกมามากในแตละหนวยเวลา 
ง. ไมมีความยืดหยุนในการผลิตหลากหลายผลิตภัณฑ 

การวางการผลิตแบบนี้เปนแบบเสนตรง ซึ่งอาจเกิดปญหามากมายดังที่กลาวไว
ขางตน จึงมีการประยุกตการวางผังการผลิตแบบนี้โดยใชใหมีความสั้นลงและลดหรือควบรวมบาง
ปจจัยการผลิตลง รวมถึงลักษณะการทํางานเปนทีมมากขึ้น เปนลักษณะ U-Shaped Layout ใน
บางผลิตภัณฑสามารถจัดสายการผลิตแบบรูปตัว U แลวใชคนงานเพียงคนเดียว  

จุดเดนของการจัดสายการผลิตแบบ U คือ บริเวณงานเขาและบริเวณงานออก
ใกลกัน คนงานมีการทํางานที่หลายทักษะทําใหไมเกิดความเบื่อและเหมื่อยลา สามารถ
ปรับเปลี่ยนและรองรับไดหลายผลิตภัณฑหรือรุนการผลิต สามารถลดพื้นที่ คนและการขนถาย
ไดมากเนื่องจากเปนการสงโดยเอื้อมถึงกันได เปนตน 

  
12รูปที่ 2.10 รูปแบบการจัดสายการผลิตรูป U (U-Shaped Layout) 

2.1.2.2 การวางผังตามกระบวนการผลิต (Process Layout) การวางผังตาม
กระบวนการผลิต จะทําการวางผังตามกลุมของเครื่องจักร หรือตามหนาที่ของงาน (Functional 
Layout) เชน โรงงานในการขึ้นรูป-กลึง-ใส-ตัด-เจาะ-เชื่อม มีการแยกแผนกในการทํางานอยาง
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ชัดเจน โรงงานผลิตเฟอรนิเจอร หรือโรงพยาบาลก็มีการจัดวางผังการผลิตและบริการแบบ
กระบวนการผลิต 

 
13รูปที่ 2.11 รูปแบบการจัดสายการผลิตแบบกระบวนการผลิต (Process 

Layout) 
ขอดีของการจัดสายการผลิตแบบกระบวนการผลิต 

ก. มีความยืดหยุนสามารถใชเครื่องจักรไดหลากหลายผลิตภัณฑ 
ข. เปลี่ยนผลิตภัณฑไมมีผลตอการเปลี่ยนผังโรงงานมากนัก 
ค. เครื่องจักรสามารถทดแทนกันได 
ง. การเพ่ิมกําลังผลิตและการควบคุมสิ่งบกพรองสามารถควบคุมไดเฉพาะหนวย

ผลิต 
จ. การเพิ่มลดเครื่องจักร อุปกรณทาํไดสะดวกและตนทุนไมสูงมากนัก 

ขอเสียเปรียบของการจัดสายการผลิตแบบกระบวนการผลิต 
ก. จัดสมดุลการผลิตไดยาก 
ข. มีงานรอระหวางกระบวนการผลิตมาก (WIP) 
ค. มีการใชพื้นที่ในการวางผังมากเนื่องจากแตละแผนกตองมีการเตรียมจัดเก็บ

วัตถุดิบ และเสนทางเดินและการขนถาย 
ง. ตนทุนการผลิตตอหนวยจะสูงเนื่องจากจะเปนการผลิตแบบส่ังทําเปนสวนมาก 

เปนลักษณะงานทําเฉพาะตามแบบปริมาณที่นอย 
จ. เวลาในการผลิตไมเต็มที่ เนื่องจากมีการสูญเสียในการเตรียมงานเตรียม

เครื่องจักรเพื่อการผลิตบอยตามแตผลิตภัณฑ 
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ฉ. การวางแผนและควบคุมการผลิตจะทําไดยากเนื่องจากมีความหลากหลายทั้ง
ผลิตภัณฑ เครื่องจักร วัตถุดิบ และการสงมอบ 

การวางผังการผลิตแบบนี้จะประยุกตในสวนของงานบริการคอนขางมากเชน การ
ใหบริการในโรงพยาบาลจะมีการแบงเปนแผนกตาง ๆ ของการใหบริการเชน แผนกสูตินารี แผนก
ผูปวยใน แผนกทันตกรรม แผนกหองฉุกเฉิน แผนก X-Ray แผนกหองปฏิบัติการทดสอบ 
หองอาหาร หองจายยา เปนตน หรือกรณีของการบริการในมหาวิทยาลัย แบงเปนคณะและสํานัก
ตาง ๆ ในสวนของการบริการของธนาคารในปจจุบันไดดําเนินการที่เปลี่ยนไปโดยในอดีตจะ
แยกแยะการบริการอยางชัดเจนเหมือนการจัดผังแบบผลิตภัณฑ แตในปจจุบันธนาคารได
ปรับเปลี่ยนรูปแบบเปนลักษณะ ครบวงจรในครั้งเดียวในพนักงานหนึ่งคน แตยังคงแยกแผนกที่
เฉพาะกิจเชน แผนกสินเช่ือ แผนกแลกเปลี่ยนเงินตราตางประเทศ เปนตน 

2.1.2.3 การวางผังแบบงานอยูกับท่ี (Fixed-Position Layout) การวางผังการผลิตแบบ
นี้ ผลิตภัณฑที่ผลิตจะมีขนาดที่คอนขางใหญ ไมสะดวกในการเคลื่อนยายผลิตภัณฑ เชน 
เครื่องบิน เรือเดินสมุทร การกอสรางเขื่อน การกอสรางอาคาร ภายหลังการผลิตแลวเสร็จ 
ผลิตภัณฑสวนมากมักจะอยูกับที่ หรือถามีการเคลื่อนยายจะคอนขางลําบาก 

การวางผังลักษณะนี้จะทําการวางผังโดยการใหชิ้นงานที่จะผลิตอยูกับที่หรือผลิต
สวนงานชิ้นยอย ๆ เปนลักษณะชิ้นสวนสําคัญจากภายนอกนําเขามาประกอบ โดยเคลื่อน แรงงาน 
วัตถุดิบ อุปกรณ เครื่องจักร พลังงาน และกรรมวิธีเขาไปหา ตัวอยางเชน ในอดีตการกอสราง
สะพานลอยคนเดินขาม หรือสะพานลอยของรถ จะมีการนําเอาปจจัยการผลิตตาง ๆ วัตถุดิบ 
เครื่องผสมปูนซีเมนต เหล็กเสน แรงงาน ปูนซีเมนต ไมแบบ รถขุดเจาะ เสาเข็ม เขาไปในพ้ืนที่ที่จะ
สราง เพื่อผานกระบวนการสรางเปนใหเปนสะพานลอยอยางสมบูรณโดยใชเวลาในการดําเนินการ
นานนับเดือน ขณะที่ปจจุบันจะเปนลักษณะที่ใชเทคโนโลยีที่ผลิตคานหรือเสาเข็มมากอน เสร็จ
แลวนํามาประกอบโดยใชเวลาที่ลดลงกวาเดิมมาก โดยการจราจรจะมีการติดขัดนอยลงแตได
ผลิตภัณฑเหมือนเดิมและมีความรวดเร็วในการผลิตการสรางมากกวา 
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14รูปที่ 2.12 รูปแบบการจัดสายการผลิตแบบงานอยูกับที่ (Fixed-Position Layout) 

การออกแบบผังโรงงานมีการพัฒนาออกไปอีกมากมาย ไมจําเปนตองใช
ออกแบบแบบใดแบบหนึ่งในหนึ่งโรงงานอาจใชรูปแบบการวางผังแบบผสม เชน การวางผังแบบ
เซลล (Cellular Layout) มีการนําหลักการที่ชิ้นงานลักษณะการผลิตที่ใกลเคียงกัน มาอยูใน
สายการผลิตเดียวกันโดยยกเวนขั้นตอนหรือเครื่องจักรบางเครื่องท่ีขามไป และในบางครั้งอาจมี
การขามสายการผลิตไดแตเล็กนอย สงผลใหลดเวลาในการเตรียมเครื่องจักร ลดพื้นที่การผลิต ลด
การขนถายลําเลียงไดมาก ปจจุบันในหลายโรงงานจะนิยมใชการวางผังการผลิตแบบผสม  

หลักเกณฑของการออกแบบผังตองมีความยืดหยุน สามารถปรับเปล่ียนไดงาย 
ใชพื้นที่ใหกอประโยชนสูงสุด มีความโปรงใส ถูกสุขลักษณะ และมองเห็นไดทั่วทั้งโรงงาน ใหมีการ
เคลื่อนยายนอยที่สุด ถามีการขนยายวัสดุอุปกรณและเครื่องจักรตองดําเนินการงาย เคลื่อนยาย
อุปกรณสนับสนุน พลังงานไดงาย ตองมีความปลอดภัย การเคลื่อนยายตองเปนทิศทางเดียวกัน 
ระยะทางตองส้ันที่สุด มีการประสานงานกันระหวางหนวยงาน มีการประเมินประสิทธิภาพในทุก
ครั้งที่มีผลิตภัณฑใหมเขาสูสายการผลิต 
2.2 การสํารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

สุรชัย อนุเวชสิริเกียรติ (2546) ไดศึกษาการวางแผนและควบคุมการผลิตสําหรับ
โรงงานผลิตเครื่องทําความรอน ในการวิจัยนี้ทางผูวิจัยมีจุดมุงหมายเพื่อปรับปรุงระบบการ
วางแผนและควบคุมการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพในอุตสาหกรรมการผลิตเครื่องทําความรอน  โดย
ผูวิจัยพบวาสาเหตุที่ทําใหการวางแผนและควบคุมการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพไดแก  โรงงานขาด
หนวยงานวางแผนและควบคุมการผลิตโดยตรง  ทําการวางแผนโดยไมใชทฤษฎีการวางแผนการ
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ผลิต  และระบบสารสนเทศในการวางแผนไมมีประสิทธิภาพ  ดังนั้นผูวิจัยจึงทําการปรับปรุงทั้งใน
ดานโครงสรางองคกร การประยุกตใชเทคนิคการวางแผนและควบคุมการผลิต  ตลอดจนนํา
คอมพิวเตอรมาชวยในการทํางาน ผลจากการปรับปรุงทําใหโรงงานตัวอยางมีการวางแผนและ
ควบคุมการผลิตที่มีประสิทธิภาพสูงขึ้นและสามารถลดตนทุนจากวัตถุดิบคงคลังไดอีกดวย 

ชูเกษ อุนจิตติ (2539) ไดทําการศึกษาระบบแผนงานผลิตครบวงจรของ
อุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยางรถยนต เปนการวิจัยถึงปญหาในระบบการวางแผนการผลิตชิ้นสวน
ยางรถยนตในประเทศ  โดยจากการศึกษาพบวา ปญหาที่เกิดในโรงงานเปนปญหาเกี่ยวกับ  
ปญหาการขาดการวางแผนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ  ปญหาการจัดการในเรื่องของการจัดเตรียม
วัตถุดิบ  และปญหาการสงมอบลาชา ซึ่งจากปญหาเหลานี้ทางผูวิจัยไดนําหลักวิชาทางวิศว
อุตสาหการมาดําเนินการแกปญหา โดยมีการเสนอแนวทางในการปรับปรุงในดานการกําหนด
มาตรฐานการผลิต  การปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิต  และการประยุกตใชระบบ
คอมพิวเตอรชวยในการผลิต  จากผลการวิจัยพบวาการปรับปรุงตามแนวทางตางๆทําใหการวาง
แผนการผลิตมีประสิทธิภาพสูงขึ้น 

คเณศร  ศุภระรุจิ (2544) ไดทําการศึกษาการจัดตารางการผลิตของสายการผลิต
ลออลูมินัมอัลลอยดสําหรับรถยนต เปนการศึกษาและปรับปรุงการวางแผนการผลิตโดยเนนการ
จัดตารางการผลิตใหกับสายการผลิตลออลูมินัมอัลลอยดสําหรับรถยนต   ผูทําโครงงานไดใช
เทคนิคโปรแกรมไมเชิงเสนมาใชในการแกปญหา โดยมีการปรับปรุงวิธีการจัดตารางการผลิตวิธี 
Non-delay Schedule Generation ใหสอดคลองกับสภาพการผลิตจริง 

พิสินี พรมรกตแกว 2548) ไดทําการศึกษาการพัฒนาระบบการรับการสั่งซ้ือ
สินคาในอุตสาหกรรมการผลิต มีวัตถุประสงคเพ่ือพัฒนาระบบสารสนเทศ ในสวนของการรับการ
ส่ังซื้อสินคาสําหรับอุตสาหกรรมการผลิตทั่วไป โดยไดพัฒนาระบบตามหลักการของวัฏจักรการ
พัฒนาระบบโดยงานวิจัยนี้ครอบคลุมการจัดการคําสั่งซื้อสินคาทั้งการออกแบบกระบวนการงาน
แลการพัฒนาซอฟตแวรสนับสนุนกระบวนการงานและสารสนเทศ การออกเอกสารใบเสนอราคา
สินคา การรับคําส่ังซิ้อสินคา การจองสินคา การออกคํารองขอการผลิตสินคาไปยังฝายวาง
แผนการผลิตเมื่อมีใบสั่งซื้อสินคาหรือเมื่อสินคาคงคลัง มีปริมาณถึงจุดสั่งผลิต การออกและ
ติดตามคําสั่งขายและคําสั่งสงสินคาตามลําดับ โปรแกรมที่พัฒนานนประกอบดวย 3 สวนคือ สวน
การติดตั้งและบันทึกคาเริ่มตนการทํางาน สวนปฏิบัติการ และสวนการออกรายงาน จากการ
ทดลองใชงานระบบที่พัฒนากับโรงงาน ตัวอยางพบวาสามารชวยลดขั้นตอนการทํางานที่ซ้ําซอน 
ลดเวลาที่ใชในการเดินเอกสาร ลดปริมาณเอกสาร ทําใหการจัดการเอกสารเปนระบบมากขึ้น ชวย
ใหการประสานการทํางานระหวาง ฝายการจัดการคําส่ังซื้อสินคา กับฝายอื่นที่เก่ียวของ สามารถัด
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หาสินคาใหแกลูกคาไดตามตองการนอกจากนี้ยังสามารถรองรับการเปลี่ยนแปลง รายการสั่งซื้อ
สินคาที่เกิดขึ้นในกระบวนการจัดการคําส่ังซื้อสินคาได 

นันทพร โรจนพิบูลยพันธ(2548) ไดทําการศึกษาการพัฒนาระบบการจัดการคลัง
ในอุตสาหกรรมการผลิต วัตถุประสงคเพื่อพัฒนากระบวนการสําหรับอุตสาหกรรมการผลิตทั่วไป 
และพัฒนาตอเปนระบบสารสนเทศ พรอมทั้งออกแบบระบบโปรแกรมคอมพิวเตอรเพ่ือสนับสนุน
กระบวนการงานและระบบสารสนเทศในสวนการจัดการคลัง ในการดําเนินงานวิจัย ผูวิจัยได
เลือกใชเครื่องมือการพัฒนาระบบตามหลักการของวัฏจักรการพัฒนาระบบ หรือ System 
Development Life Cycle โดยเริ่มตั้งแตการวางแผนระบบ การวิเคราะหระบบ การออกแบบระบบ 
และกาทดสอบการใชงานระบบ ตามลําดับ กระบวนงานที่ออกแบบครอบคลุมตั้งแตข้ึนตอนการ
วางแผนและการตระเตรียมพัสดุ รองรับข้ันตอนการปฏิบัติงานคลังพัสดุ ซึ่งไดแก การตรวจรับพัสดุ 
การจัดเก็บ การเบิกจาย การตรวจนับพัสดุ และการออกรายงาน นอกจากนั้นระบบยังชวยแนะนํา
ตําแหนงในการจัดเก็บ และสรางใบหยิบพัสดุ การออกแบบกระบวนการนี้ชวยใหเกิดความรวดเร็ว
ในการติดตอส่ือสารในการเชื่อมโยงขอมูลทางดานพสดุใหกับฝาย ๆ ที่สามารถวางแผนการใชพัสดุ
ไดอยางเหมาะสม โดยระบบโปรแกรมคอมพิวเตอรที่พัฒนาขึ้นประกอบดวย สวนบันทึกคาเริ่มตน
การทํางาน สวนการปฏิบัติงานและสวนของการออกรายงาน จากผลการทดสอบการใชงานพบวา 
ระบบสนับสนุนที่พัฒนาขึ้นสามารถดําเนินการไดอยางดี ลดเวลาในการทํางานและใหขอมูลพัสดุ
กับฝายอื่นไดอยางทันเวลา 

เสาวนีย ทับทิม (2541) ไดทําการศึกษาการลดความสูญเปลาของกระบวนการ
ผลิตในอุตสาหกรรมการพิมพ เพ่ือการศึกษาสภาพปญหาที่เกิดความสูญเปลาของการผลิตอันเกิด
จากการวางแผนการผลิต การเตรียมพรอมวัตถุดิบ การประสานงานในการผลิต รวมไปถึงการขาด
การจัดการที่ไมมีประสิทธิภาพโดยการประยุกตใชวิชาการดานการศึกษาการทํางานปรับปรุงการ
ผลิตใหดีย่ิงขึ้น และปรับปรุงระบบการวางแผนในการเตรียมความพรอมของวัตถุดิบกอนการ
ผลิตและการจัดระบบองคกรในการปฎิบัติงานใหดี มีความกระชับและชัดเจนขึ้นซ่ึงผลที่ไดคือการ
ลดเวลาสูญเปลาจาก 21% กอนการปรับปรุงกระบวนการเหลือเพียง 13% ภายหลังการปรับปรุง
และไดมีการติดตามพัฒนาผลมาตลอดรวมทั้งไดเสนอแนวทางการวิจัยเพิ่มเติมอีกหลายเรื่อง 

ไพฑูรย  พราวเนตร (2543) ไดทําการศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต
ของผลิตภัณฑส่ิงประดิษฐเรซิน ไดพัฒนาการปรับปรุงและพัฒนาระบบการผลิตหลักของโรงงานที่
เปนโรงงานผลิตของขวัญและของที่ระลึกตางๆจากเรซิน  ซึ่งโรงงานเปนระบบพื้นฐานมาจาก
อุตสาหกรรมในครัวเรือนและไดขยายตัวมาเปนอุตสาหกรรมขนาดยอมแตยังใชรูปแบบการจัดการ
การผลิตแบบเดิม จึงไดมีการใชเทคนิคทางวิศวกรรมในการจัดองคกร ระบบการผลิต  การควบคุม
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การผลิต การขนถายวัสดุ การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต และพื้นฐานอื่นๆเพ่ือยกระดับ
มาตรฐานการผลิตและลดความสูญเปลาที่มีอยูในกระบวนการผลิตในโรงงานใหมีคาลดลงและมี
ความกระชับย่ิงขึ้น รวมไปถึงการทํางานที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น ผลที่ไดคือ สามารถลดความ
สูญเสียของเรซินในการผลิตในแผนกหลอได 20.5% ลดการทําซ้ําในกระบวนการเขียนสีได 
17.42% ลดระยะทางในการขนยายวัสดุในการผลิตเรซินทึบแสงได 57% และมีขอเสนอแนะวิจัย
อีกหลายดานเกี่ยวกับการพัฒนาฝมือแรงงานและปจจัยทางสภาพแวดลอมที่มีผลตอการทํางาน 
เปนตน 

ดนุพันธ   วิสุวรรณ (2539) ไดทําการศึกษาการพัฒนาระบบการจัดการการผลิต
สําหรับโรงงานอุตสาหกรรมขนาดเล็ก กรณีศึกษาโรงงานอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑพลาสติก 
ทํางานวิจัยพัฒนาระบบการผลิตสําหรับโรงงานอุตสาหกรรมขนาดเล็ก ซึ่งมีวัตถุประสงคเพื่อ
ศึกษาวิธีการปรับปรุงระบบการจัดการการผลิตและเสนอแนวทางในการวิเคราะหการดําเนินงาน
เพื่อการพัฒนาใหกับโรงงานตัวอยาง ซึ่งเปนโรงงานอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑพลาสติกที่มี
ความตองการที่จะพัฒนาลักษณะการดําเนินงานแบบครอบครัวไปสูการดําเนินงานที่มี
ประสิทธิภาพในการผลิต เพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาใหไดทั้งเชิงปริมาณและเชิง
คุณภาพ การศึกษาครั้งนี้ไดพัฒนาระบบการจัดการการผลิตของโรงงานตัวอยาง โดย
ปรับปรุงระบบการจัดการการผลิตในดานการวางแผนการจัดองคกร การสั่งการ และการควบคุม
การทํางาน รวมไปถึงการเสนอแนวทางการวิเคราะหการดําเนินงานเพื่อการพัฒนาการผลิต โดยใช
ขอมูลในดานการผลิต คุณภาพและความปลอดภัยในการทํางานมาเปนตัวพิจารณา โดยผลจาก
การปรับปรุงสามารถลดจํานวนขอบกพรองตอหนวยผลิตไดมากกวา 52% และลดการเกิด
อุบัติเหตุในการทํางานเมื่อเทียบกับสถิติเกาไดมากกวากอนการปรับปรุง 

 



  

บทที่  3 
ศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา 

  ข้ันตอนการศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงานมีดังตอไปนี้ 
3.1 ศึกษาขอมูลโรงงานกรณีศึกษา 

โรงงานกรณีศึกษาเปนอุตสาหกรรมผลิตเครื่องกีฬาทางทางน้ําเปนผลิตภัณฑ
หลักและผลิตชิ้นสวนที่ใชผาไฟเบอรกลาสเปนวัตถุดิบในการผลิตสวนประกอบการผลิตเปน
ผลิตภัณฑรองของบริษัท ปจจุบันมีพนักงานประมาณ 4,800 คน ทํางานกะเดียว เวลาการทํางาน
ปกติ แปดชั่วโมงตั้งแตเวลา 08:00 น ถึง 17:00 น และชวงเวลาการทํางานลวงเวลาสี่ชั่งโมงตั้งแต
เวลา17:00 น ถึง 21:00 น อัตรากําลังการผลิตประมาณ 1,000 ชิ้นตอวัน รูปที่ 3.1แสดงโครงสราง
การบริหารจัดการการจัดองคการของบริษัทประกอบดวยสองสวน โดยสวนที่หนึ่งคือกลุมหนวย
ธุรกิจ ประกอบดวยส่ีหนวยธุรกิจ แยกตามกลุมประเภทของผลิตภัณฑคือหนวยธุรกิจวินเซิรฟบอด 
หนวยธุรกิจเซิรฟบอรด หนวยธุรกิจกีฬาทาทาย หนวยธุรกิจผลิตภัณฑไฟเบอรคอมโพสิท สวนที่
สองคือกลุมสนับสนุนหนวยธุรกิจ  

 
15รูปที ่3.1 แผนผังองคกร 

ขอมูลจากฝายการตลาดของบริษัท พบวาหนวยธุรกิจวินเซิรฟบอรดเปนหนวย
ธุรกิจที่มีสวนแบงทางการตลาดสูงถึง 85% ของตลาดโลก เปนกลุมหนวยธุรกิจกําไรหลักของ
บริษัท ในงานวิจัยนี้จึงไดเลือกหนวยธุรกิจวินเซิรฟบอรดเปนกรณีศึกษาในการลดเวลานําในการ
ผลิต 
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3.2 ขอมูลกลุมผลิตภัณฑ 

ผลิตภัณฑของหนวยธุรกิจวินดเซิรฟ ประกอบดวย 3 ประเภทหลัก คือ เทคโนโลยี
ปกติ เรียกกันภายในโรงงานวา “เรือเปลือย” (Normal PVC technology), เทคโนโลยีไม (Wood 
technology) และเทคโนโลยีซิงเกิลช็อต หรือที่เรียกกันภายในโรงงานวา “เรือพน” (Single shot 
technology) ความแตกตางของวินดเซริฟบอรดทั้ง 3 ชนิด อยูที่ โครงสรางและกระบวนการผลิต 

(1) เทคโนโลยีปกติ เรียกกันภายในโรงงานวา “เรือเปลือย” (Normal PVC 
technology) 

 
16รูปที ่3.2 โครงสรางของวินดเซิรฟบอรดผลิตดวยเทคโนโลยีปกติ 

(2) เทคโนโลยีไม (Wood technology) 

 
17รูปที ่3.3 โครงสรางของวินดเซิรฟบอรดผลิตดวยเทคโนโลยีไม 
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(3) เทคโนโลยีซิงเกิลช็อตหรือที่เรียกกันภายในโรงงานวา “เรือพน” (Single shot 
technology) ความแตกตางของวินดเซิรฟบอรดทั้ง 3 ชนิด อยูที่ โครงสรางและกระบวนการผลิต 

 
18รูปที ่3.4 โครงสรางของวินดเซิรฟบอรดผลิตดวยเทคโนโลยีซิงเกิลช็อต 

3.3 ขอมูลกระบวนการ 
ลักษณะกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑกรณีศึกษาเปนลักษณะอุตสาหกรรมที่

เนนฝมือแรงงาน (Craft manufacturing) เกือบทั้งหมดเปนกระบวนการที่ตองใชแรงงานคนในการ
ผลิต ซึ่งตองอาศัยทักษะความชํานาญในงานคอนขางสูงในการที่จะใหไดงานออกมามีคุณภาพ 

หากพิจารณาความแตกตางในสวนของกระบวนการผลิตจะถูกแบงออกเปน 2 
ชนิด เนื่องจากวา กระบวนการผลิตดวยเทคโนโลยีปกติ (Normal PVC technology) และ 
กระบวนการผลิตดวยเทคโนโลยีไม (Wood technology) มีลักษณะคลายคลึงกัน ซึ่งแตกตางจาก
กระบวนการผลิตดวยเทคโนโลยี ซิงเกิลช็อต (Single shot technology) ที่ไมมีกระบวนการลามิ
เนตแสดงแผนผังองคประกอบการผลิตดังรูปที่3.5 
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19รูปที ่3.5 แผนผังแสดงองคประกอบการผลิตและการไหลของกระบวนการ 
 

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

โฟม 
เปนกระบวนการขึ้นรูปเรือ Windsurf โดยใชโฟม EPS (Expanded 
Polystyrene Foam) เปนวัตถุดิบในการผลิต ซึง่จะเริม่ตนกระบวนการ
ผลิตโดยการนํา EPS ที่เปนเม็ดพลาสติกมานึ่งเพ่ือใหเปล่ียนสภาพ
กลายเปนโฟม แลวนําโฟมที่ไดไปพักไวเพื่อใหเมด็โฟมมคีวามยืดหยุนตัว
ที่ด ีจากนั้นจงึทําการลําเลียงเขาแมแบบที่เปนรูปเรือ Windsurf ที่
ตองการ และใหความรอนโดยใชไอน้ําเพื่อใหเมด็โฟมหลอมเปนเนื้อ
เดยีวกัน 

2 การขัดโฟม 
(EPS Sanding) 

เปนกระบวนการนําช้ินงานโฟมมาทําการขัดแตง เพื่อใหไดขนาดที่
ตองการเนื่องจากชิ้นงานโฟมที่ข้ึนรูปจากกระบวนการฉีดโฟม (EPS 
Injection) จะเผื่อขนาดใหเกินกวามาตรฐานเพื่อปองกันการแตกหักของ
ชิ้นงานโฟมขณะขนยาย ซึ่งขั้นตอนการขัดโฟมนีจ้ําเปนตองอาศัยความ
ละเอียดและความแมนยําคอนขางสูง 
 

3 การดัดพีวีซี 
(PVC Bending) 

เปนกระบวนการเตรียมพีวีซีที่จะนํามาใชหอโฟมที่ผานการขัดซึ่งมีขนาด
ไดมาตรฐานแลว โดยการตดัแผนพีวีซีใหเปนรูปทรง และทําการดดัพีวีซี
ดวยความรอนเพ่ือใหสามารถหอช้ินงานโฟมไดพอดีกับตวัเรือ 
 

4 การเจาะโฟม 
(EPS Boring) 

เปนกระบวนการนําช้ินงานโฟมมาวางประกอบกับแผนพีวีซีที่ผานการดดั 
แลวมาทําการเจาะรูสําหรับใสอุปกรณบนตัวชิ้นงาน เชน กลองรางสไลด 
กลองฟน ชองสําหรับใสพุก กอนที่จะนําไปสูในกระบวนการเพรสตอไป 
 

5 การตัดผาไฟ
เบอรกลาส 
(Fiber Cutting) 

เปนกระบวนการตดัผาตามขนาดเพื่อใชในกระบวนการลามิเนต 
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3ตารางที่ 3.2แสดงลําดับและรายละเอียดของกระบวนการผลิต (ตอ) 
ลําดับ กระบวนการ รายละเอียดกระบวนการ 
6 การหอผาไฟ

เบอรกลาส 
(EPS Clothing) 

เปนกระบวนการนําโฟมที่ผานการเจาะมาหอดวยผาไฟเบอรกลาสเพื่อ
เสริมกําลัง 
 

7 การเพรส 
(Pressing) 

เปนการนําชิ้นงานโฟมที่ผานขั้นตอนการขัดแตง หุมดวยพีวีซีและทําการ
เจาะรูเพื่อใสอุปกรณตาง ๆ บนตัวชิน้งานแลว มาทําการขึ้นรูปโดยใช
แมแบบสุญญากาศ โดยกอนที่จะนําชิ้นงานเขาสูแมแบบนั้นจะทําการ
ถอดเอาพีวีซีที่หุมตัวเรือโฟมออกเพื่อทําการแยกลามิเนต ชวยยึดติด 
ภายในแมแบบสุญญากาศนั้นจะทําการตดิวัสดุเสริมกําลัง เชน ผา
คารบอน, ผาไฟเบอรกลาส, ผาเคฟลาร และอุปกรณบนตัวเรือลงบน
แมแบบ ซึ่งเมือ่นําชิ้นงานโฟมและพีวีซีที่ผานการทาสารเคมทีี่ชวยยึดตดิ
มาใสไวที่แมแบบและทําการประกบ หลังจากแกะแมแบบออกวัสดุ
อุปกรณเหลานั้นก็จะตดิไปกับตัวชิ้นงานซึ่งอาจมีการใชความรอนรวม
ดวยในกระบวนการเพรสเพื่อเรงการยึดตดิของสารเคมใีหเร็วขึ้น 
 

8 การขัดผิวพีวีซี 
(PVC Sanding) 

เปนกระบวนการขัดแตงปรับพื้นผิวของตัวชิ้นงานใหไดขนาดตาม
มาตรฐานกอนหุมวัสดุเสริมกําลังในกระบวนการลามิเนต โดยอาจมีการ
ใชสารเคมีในกระบวนการดวยเพื่อซอมแซมเรือตรงบริเวณที่ไมไดขนาด 
 

9 การลามิเนต 
(Laminating) 

เปนกระบวนการหุมชิน้งาน ดวยวัสดุเสริมกําลังเชน ผาคารบอน ผาไฟ
เบอรกลาส ผาเคฟลาร โดยมกีารหุมเปนชั้นๆ ซึ่งจํานวนชัน้และชนดิของ
วัสดุเสริมกําลังจะขึ้นอยูกับความตองการของลูกคาจะมกีารใชสารเคมี
ชวยในการยึดตดิขณะหุมวัสดุเสริมกําลังดวย เพื่อเพิ่มการยึดติดและ
ความแข็งแรงใหกับชิ้นงาน จากนั้นจะนําไปหอพลาสติกและดดูอากาศ
ออกใหเปนสญูญากาศเพื่อใหวัสดุเสริมกําลังตดิกับตัวเรือดีข้ึน 
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4ตารางที่ 3.3 แสดงลําดับและรายละเอียดของกระบวนการผลิต (ตอ) 
ลําดับ กระบวนการ รายละเอียดกระบวนการ 
10 การขัดแตง 

(Trimming) 
เปนกระบวนการขัดแตงชิน้งานที่มาจากกระบวนการลามิเนต เพื่อปรับ
ขนาดและพื้นผิวใหไดมาตรฐานและมีความเหมาะสมตอการพนสี 
 

11 การพนสี 
(Painting) 

เปนกระบวนการพนสีใหกับชิ้นงาน โดยจะทําการพนสีรองพื้นกอนทําการ
พนสีจรงิเสมอเพื่อใหสีสามารถยึดตดิคงทนมากขึ้น 
 

12 การสําเร็จรูป 
(Finishing) 

เปนกระบวนการตกแตงเพิ่มลวดลายใหกับผลิตภัณฑ โดยการติดสตกิ
เกอรน้ําและการพนสีเดนิลวดลายเพื่อใหผลิตภัณฑมคีวามสวยงามตาม
ความตองการของลูกคา และทําการตดิอุปกรณตาง เชน อุปกรณสําหรับ
ล็อคเทาลงบนตัวผลิตภณัฑ 
 

ทั้งนี้เนื่องจากกระบวนการฉีดโฟมเปนกระบวนการที่ตองใชเครื่องจักรขนาดใหญ 
ราคาแพง ทางบริษัทจึงจัดวางใหเปนหนวยผลิตสนับสนุนสําหรับฉีดโฟมจายใหทุกหนวยธุรกิจที่มี
ความตองการใชโฟมข้ึนรูป กระบวนการนอกเหนือจากนี้จะบริหารจัดการผลิตโดยแตละหนวย
ธุรกิจเอง 

ดังนั้นขอบเขตของกระบวนการในงานวิจัยการลดเวลานําในการผลิต จึงนับเริ่ม
ตั้งแตเริ่มผลิตที่กระบวนการเริ่มตนคือกระบวนการขัดโฟม (EPS Sanding process) และสิ้นสุด
การผลิตกระบวนการสุดทายคือกระบวนการสําเร็จรูป (Finishing process) แสดงในรูปที่ 3.6 

 
20รูปที ่3.6 ขอบเขตกระบวนการในงานวจิัย 

เริ่มตน สิ้นสุด 

กระบวนการขัดโฟม 
(EPS Sanding process) 

กระบวนการสําเร็จรูป 
(Finishing process) 

เวลานําในการผลิต=28 วัน 
Process lead time 
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3.4 เวลานําในการผลิตปจจุบัน 

เวลานํา (Lead Time) คือ ชวงเวลาที่ตองใชในการดําเนินงานใด ๆ ตั้งแตเริ่มตน
จนกระทั่งสิ้นสุดกระบวนการดําเนินงาน 

เมื่อกลาวถึงองคประกอบของเวลานําลูกคา (Customer Lead Time) หรือเวลา
ของการสงมอบสินคาใหกับลูกคา โดยเริ่มนับจากลูกคาส่ังของจนกระทั่งลูกคาไดรับสินคาจริง จะ
ประกอบดวยเวลานําในการออกแบบ (Design Specification Lead Time) เวลานําในการจัดหา 
(Procurement Lead Time) เวลานําในการผลิต (Process Lead Time) และเวลาการจัดสง 
(Delivery Lead Time) 

ในงานวิจัยนี้จะกลาวถึงการลดเวลานําในการผลิต ซึ่งเปนสวนหนึ่งของเวลานํา
ลูกคาแตถือเปนชวงเวลานําที่เกิดคาใชจายสูงสุด และถือเปนหัวใจของธุรกิจ 

เมื่อพิจารณาถึงเวลานําในการผลิต (Process Lead Time) คือเวลาที่ใชในการ
เปลี่ยนแปลงวัตถุดิบใหเปนสินคาหนึ่งชิ้นตั้งแตเริ่มกระบวนการแรกของการผลิตจนสิ้นสุด
กระบวนการผลิตทั้งหมดโดยรวมเวลารอคอย เวลาในการขนยายหรือขนสง จะประกอบไปดวย 1) 
เวลาที่พนักงานหรือวัตถุดิบตองรอกอนที่ทําการผลิต (Queue time before processing) 2) เวลา
ที่ใชในการผลิต (Processing Time) คือเวลาที่ใชในการแปรสภาพผลิตภัณฑ ซ่ึงจะรวมถึงเวลาใน
การปรับตั้งเครื่อง (Setup time) และเวลาการผลิต (Run Time) 3) เวลาที่ตองรอกอนที่สงไปยัง
ข้ันตอนตอไป (Waiting time after processing) 4) เวลาที่ใชในการเคล่ือนยายงานไปใน
กระบวนการตอไป (Move time) แสดงดังรูปที่ 3.7 

 
21รูปที ่3.7 องคประกอบเวลานําในการผลิต 

จากรูปขางบนจะเห็นไดวาในการที่จะผลิตสินคาในแตละข้ันตอน ตองมีการเกิด
การรอคอยจนกวาพรอมที่จะทําการผลิตในขั้นตอนตอไป ซึ่งอาจจะมากกวาเวลาที่ใชในการผลิตก็
ได ดังนั้นถาตองการผลิตชิ้นงานที่มีข้ันตอนในการผลิตหลาย ๆ ขั้นตอนก็จําเปนตองมีการเกิดการ
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สถานีถัดไป 
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รอคอยในลักษณะเชนนี้ทุกขั้นตอน ซึ่งจะทําใหเวลานํายาว จากขอมูลทางสถิติของเวลานําในการ
ผลิตในป พ.ศ. 2548 พบวาเวลานําในการผลิตไดจากการนับวันรวมตั้งแตวันที่เริ่มขัดโฟมถึงวันที่
ผลิตเสร็จที่กระบวนการสําเร็จรูปของแตละชิ้น พบวาเวลานําในการผลิตเฉล่ียมีคาเทากับ 28 วัน 

สถิติเวลานําในการผลิตของแตละสัปดาห ในป พ.ศ. 2548
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เวลานําในการผลิตจริง เวลานําในการผลิตอุดมคติ

  
22รูปที ่3.8 สถิติเวลานําในการผลิตของแตละสัปดาห ในป พ.ศ. 2548 
จากภาคผนวก ก ตารางแสดงเวลานําในการผลิตของแตละสัปดาห พบวาใน

สัปดาหที่ 35 มีเวลานําในการผลิตสูงสุดถึง 39 วัน เนื่องจากเปนชวงที่มีความตองการของลูกคาสูง 
และในสัปดาหที่ 12 มีคาเวลานําเฉลี่ยต่ําสุดประมาณ 21 วัน จะเห็นไดวาความผันแปรของเวลา
นําคอนขางสูง 

จากการเขียนผังแหงคุณคาปจจุบัน (Current State Value Stream Map) ดังรูปที่ 
3.9  ซึ่งเปนเครื่องมือชวยประเมินสมรรถนะเวลานําในการผลิตจากการคํานวณเวลานําในสภาพ
การทํางานปจจุบันเทียบกับเวลานําในการผลิตในอุดมคติ ซึ่งจะชวยใหมองเห็นภาพการไหลของ
คุณคาทั้งระบบ ทั้งนี้ไดจากการสํารวจพ้ืนที่ผลิต ทําการเขียนขั้นตอนการผลิตตั้งแตกระบวนการ
แรกถึงกระบวนการสุดทาย สํารวจจํานวนพนักงานที่ใชในการผลิตแตละกระบวนการ นับปริมาณ
งานระหวางผลิตของแตละกระบวนการ และทําการศึกษาเวลาการทํางานของแตละกระบวนการ
ดังภาคผนวก ค  จากนั้นคํานวณเวลานําในการผลิตของแตละกระบวนการ สามารถคํานวณได
ดวยการคูณรอบเวลาการผลิตของแตละกระบวนการ (Cycle Time) กับจํานวนงานระหวางผลิต 
(WIP) จากนั้นนบัรวมเวลานําในการผลิตทั้งหมดคือเวลาที่ใชตั้งแตเริ่มผลิตกระบวนการขัดโฟมจน
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ส้ินสุดกระบวนการสําเร็จรูป พบวาเวลานําในการผลิต (Process Lead Time) มีคาเทากับ 28 วัน 
ซ่ึงมีคาใกลเคียงกับขอมูลทางสถิติในแตละสัปดาห หมายความวาในการส่ังผลิตงานหนึ่งชิ้น ตอง
รอประมาณ 28 วัน งานจึงจะไหลออกมาจากกระบวนการสําเร็จรูป และจากการศึกษาพบวาเวลา
นําในการผลิตในอุดมคติ ที่ไมมีการรอคิวในการผลิต จะใชเวลารวมเทากับ  6.7  วัน  แสดงดัง
ตารางที่  3.4 

 

 
23รูปที ่3.9 ผังแหงคณุคาปจจุบันของผลติภัณฑตัวอยาง (Current State Value Stream Map) 

เมื่อเปรียบเทียบอัตราสวนของเวลานําในการผลิตอุดมคติหรือเวลานําในการผลิต
ที่มีคุณคาเทียบกับเวลานําในการผลิตจริง นั้นพบวาเวลานําในการผลิตจริงมีมีคามากกวาของ
เวลานําในการผลิตอุดมคติถึง 3 เทา 
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5ตารางที่ 3.4 ศึกษาเวลาที่ใชในการผลิตของแตละกระบวนการ 
ลําดับ กระบวนการ เวลาการผลิตใช

ที่คนทํางาน 
เ วลาอบชิ้ น งาน
หรือเวลารอแหง  

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 การตัดผาไฟเบอรกลาส 19.3 0 19.3 
5 การหอผาไฟเบอรกลาส  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 การขัดแตง 277.0 450 727.0 
10 การพนสี 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 วิเคราะหปจจัยและสาเหตุ 
ปจจัยที่ทําใหเวลานําในการผลิตยาวขึ้น จากผังแหงคุณคาในรูปที่ 3.9 ชี้ใหเห็นวา

ปจจัยหลักที่มีผลทําใหเวลานําในการผลิตยาวนานขึ้นจากเวลานําในอุดมคติคือเวลาการรอคอยใน
การผลิต ทั้งนี้เกิดจากการที่มีงานระหวางกระบวนการในปริมาณสูง แสดงสถิติปริมาณงาน
ระหวางผลิตดังภาคผนวก ก 
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จากรูปที่ 3.10 พบวาป พ.ศ. 2548 นั้นมีงานระหวางผลิตสะสมเฉลี่ยเทากับ 
3,364 ชิ้นมีคาเฉลี่ยเทากับ 674 ชิ้น โดยจุดสูงสุดคือสัปดาหที่ 26 มีงานระหวางผลิตเทากับ 4,810 
ช้ิน และจุดต่ําสุดคือสัปดาหที่ 40 มีงานระหวางผลิตเทากับ 2,372 ช้ิน และมีคาเบี่ยงเบน
มาตรฐานของปริมาณงานระหวางผลิตเทากับ 674 ชิ้น จะเห็นไดมีความผันแปรของปริมาณงาน
ระหวางผลิตสูงมาก  

ในการหาปริมาณงานระหวางผลิตที่นอยที่สุดของสายการผลิตนั้นสามารถโดย
คํานวณจากเวลารวมที่ใชในการผลิตงาน 1 ชิ้น หารดวยเทคทารม 

จากการศึกษาขอมูลของผลิตภัณฑตัวอยางพบวาใชเวลารวมในการผลิตงาน 1 
ช้ิน เทากับ 3012 นาทีตอหนึ่งชิ้น กําลังการผลิตตามความตองการของลูกคาโดยเฉลี่ย เทากับ180 
ช้ินตอวัน เวลาที่มีในการผลิตตอวันไมนับรวมเวลาพักเทากับ450 นาที จะไดวาเทคทารม เทากับ 
2.5 นาที/ชิ้น (450 นาที / 180 ชิ้น) ดังนั้น ปริมาณงานระหวางผลิตที่นอยที่สุด = (3012 นาที) / 
(2.5 นาที/ชิ้น) = 1025 ชิ้น จะเห็นไดวาปจจุบันมีงานระหวางการผลิตมากเกินความจําเปนเทากับ 
1–(3364/1025) = 2.28 เทา ซึ่งกอใหเกิดเวลาสูญเปลาจากการรอคิวการผลิต 

สถิติปริมาณงานระหวางผลิตของแตละสัปดาห ในป พ.ศ. 2548
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24รูปที ่3.10 กราฟแสดงสถิติปริมาณงานระหวางผลิตของแตละสัปดาหในป พ.ศ. 2548 
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3.5.1 สาเหตุของปริมาณงานระหวางกระบวนการสูงขึ้น 

ความไมสมดุลของภาระงาน (Unbalance of workload)  คือจํานวนงานไม
สัมพันธกับภาระงาน การจัดวางสมดุลงานปจจบันกําหนดใหพนักงานหนึ่งคนทําหนาที่ผลิตหนึ่ง
กระบวนการ แตละกระบวนการใชเวลาในการผลิตไมเทากัน จุดไหนที่มีเวลาเกินจากเทคทาร
มมากจุดนั้นก็จําสามารถผลิตไดมากกวากําหนด และจุดไหนใชเวลามากกวาก็จะเกิดคอขวดขึ้น 
นอกจากนี้มีผลมาจากระดับการผลิตที่ไมสม่ําเสมอ กลาวคือวันไหนที่ผลิตรุนที่มีขนาดใหญหรือมี
ใชเวลาในการผลิตสูงก็จะสงผลใหในบางจุดกระบวนการผลิตงานไดนอยกวากําลังการผลิตที่
กําหนด และ หากวันไหนผลิตรุนที่มีขนาดชิ้นงานเล็กหรือใชเวลาในการผลิตสั้นกวาเวลาเฉลี่ยก็จะ
ทําใหสามารถผลิตเชิ้นงานไดมากกวากําลังการผลิตไดมากกวา 

ผลิตแบบผลัก (Push production) การกําหนดกําลังการผลิตปจุบันนั้นจะ
คํานึงถึงกําลังการผลิตสูงสุดที่กระบวนการเพรสเนื่องจากมีขอจํากัดทางดานจํานวนโมลล ในหนึ่ง
รุนจะสามารถขึ้นงานไดสูงสุดวันละไมเกิน 3 รอบในเวลาการทํางานปกติ เนื่องจากตองปลอย
ช้ินงานไวในโมลดเปนเวลา 2 ชั่วโมง เพ่ือผาเสริมกําลังยึดติดกับตัวงาน เจาหนาที่ฝายวางแผนการ
ผลิตจะทําการวางแผนการผลิตวาแตละวันจะตองเพรสชิ้นงานรุนไหนบาง ในจํานวนตามที่ลูกคา
ส่ังซื้อมา และก็จะติดตามผลผลิตที่กระบวนการการเพรสเปนหลัก กระบวนการเพรสก็จะทําการ
ผลิตโดยที่ไมสนใจวากระบวนการถัดไปเนื่องจากถือเปนคนละหนวยผลิต สภาพที่เกิดขึ้นคือทุก
หนวยผลิตมีผลผลิตที่ไมแนนอน หากวันนั้นไมมีการผลิตงานเสีย พนักงานไมขาดงานหรือลาออก 
ก็จะสามารถผลิตไดตามกําลังการผลิตที่กําหนดไว แตหากเกิดเหตุการณใด ๆ เหตุการณหนึ่งก็จะ
ทําใหผลผลิตไดนอยกวากําลังการผลิต ก็จะเกิดงานระหวางกระบวนการสะสมเพิ่มข้ึน เมื่อเกิด
เหตุการณผลผลิตไมสม่ําเสมอเชนนี้บอยครั้ง จึงทําใหเกิดงานระหวางกระบวนการสะสมเปน
จํานวนมาก ยังเปนผลทําใหกิจกรรมงานที่ไมเกิดมูลคา คือตองมีการตรวจนับงานระหวาง
กระบวนการ มีการบันทึกปริมาณงานระหวางกระบวนการ เพ่ิมพื้นที่และอุปกรณในการจัดเก็บ 
พนักงานผลิตสูญเสียเวลาในการจัดเก็บและการขนยายงาน ตองมีพนักงานตรวจสอบคุณภาพใน
แตละจุด โดยปจจุบันมีการวางจุดตรวจสอบคุณภาพถึง 5 จุด คือตรวจสอบคุณภาพหลัง
กระบวนการขัด ตรวจสอบคุณภาพหลังกระบวนการเจาะ ตรวจสอบคุณภาพหหลังกระบวนการ
เพรส ตรวจสอบคุณภาพหลังกระบวนการลามิเนต และตรวจสอบคุณภาพหลังการพน และยังมี
การตรวจสอบคุณภาพหลังกระบวนการสําเร็จรูปอีกเปนจุดสุดทาย ไดแตละกระบวนการตางผลิต
งานของตนออกมาตามกําลังสูงสุดของตัวเอง โดยที่ไมไดสนใจความตองการของลูกคาคือ
กระบวนการถัดไป  
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การผลิตแบบล็อตขนาดใหญ (Big Lot Size หรือ Batch System) มีการผลิตเปน
แบบล็อตที่ใชเวลานอยเชนกระบวนการพนสี พนักงานจะทําการเตรียมชิ้นงานรุนเดียวสําหรับพนสี
เหมือนกันไวในปริมาณเยอะเพื่อรอพนครั้งเดียว ทําใหกระบวนการกอนหนาตองผลิตอกมาเปนล็อ
ตเชนเดียวกัน 

การจัดวางผังดําเนินการแยกตามแผนกและหนาที่ (Process layout) สภาพ
โดยทั่วไปผังโรงงานเปนลักษณะผังโรงงานแบบกระบวนการเปนการจัดใหกระบวนชนิดเดียวกันอยู
ในบริเวณเดียวกัน โดยจะแบงออกเปนแผนกตาง ๆ ตามกระบวนการผลิต เนื่องจากแตละแผนก 
ในการสงมอบชิ้นงานไปยังแตละจุด พนักงานจะรอใหมี WIP มากๆ กอนแลวรอขนทีเดียวเพื่อไดไม
ตองขนยายงานหลายรอบ และจากการแยกสายการผลิตเปนแบบหนวยผลิตนั้น ทําใหเกิดความไม
ไววางใจกันระหวางหนวยงาน เกรงวาวันไหนหากหนวยงานกอนหนาไมสามารถผลิตไดตามกําลัง
การผลิตที่กําหนด ก็จะพลอยใหหนวยงานของตนไมสามารถผลิตไดตามกําลังการผลิตที่กําหนดไว
ไปดวย จึงมีการสะสมงานสําหรับรอผลิตในกระบวนการของตนเองสูง   

 
25รูปที ่3.11 ผังโรงงานและการไหลงานของแผนกพนสีและแผนกสําเร็จรูป 

จึงกลาวไดวางานระหวางผลิตที่มีมากเกินความจําเปนนี้มีสาเหตุตนตอที่แทจริง
มาจากความไมสมดุลของภาระงานหรือการจัดวางจํานวนพนักงานไมสัมพันธกับปริมาณงาน
นั่นเอง นอกจากนี้ในการผลิตผลิตภัณฑกรณีศึกษา ทักษะความชํานาญของพนักงานยังเปนอีกตัว
แปรหนึ่งที่เปนผลใหผลผลิตคลาดเคลื่อนไปจากกําลังการผลิต สงผลกระทบใหเกิดงานคาง
ระหวางผลิตสูง และทําใหเวลานําในการผลิตสูงขึ้นตามไปดวย 

กลาวไดวาเวลานําในการผลิตนั้นสามารถแบงเปนสองสวน ประกอบดวยสวนที่
หนึ่งเวลาที่ใชการผลิตงานที่มีคุณคากับสินคารวมกับเวลาสูญเปลาในการผลิตดังรูปที่ 3.12 จาก
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ผังแหงคุณคา พบวาเวลานําในการผลิต 28 วันประกอบดวยเวลาของกิจกรรมของการผลิต
ประมาณ 6.7 วัน และเวลาในการรอคอยการผลิต 21.3 วัน ทั้งนี้แสดงใหเห็นเวลาหากงานระหวาง
การผลิตสูงทําใหเกิดการรอคิวในการผลิตสูงตามไปดวย 

ทั้งนี้กลาวไดวาเวลานําในการผลิตประกอบดวยเวลาของกิจกรรมที่เกิดมูลคา 
และกิจกรรมที่ไมเกิดมูลคา โดยกิจกรรมที่เกิดมูลคา (Value Added Activity) คือกิจกรรมใด ๆ ที่
เปนการเปลี่ยนแปลงสภาพของวัตุดิบหรือชิ้นงานเพื่อใหเปนสินคาที่ลูกคาตองการ สวนที่เหลือถือ
เปนกิจกรรมที่ไมเกิดมูลคา คือกิจกรรมใด ๆ ที่ไมไดกอใหเกิดการเปลี่ยนแปลงตอวัตถุดิบหรืองาน 
ไดแก เวลาในการผลิตเกินความตองการ เวลาในการซอมงาน เวลาในการขนยาย เวลาในการ
จัดเก็บ เวลาในการคนหา และเวลาในการรอคอย คือเวลาที่ไมเกิดคุณคานั่นเอง (Non-Value 
Added Activity) ซึ่งมีทั้งที่สามารถกําจัดออกไดทันที (Type II) และบางกิจกรรมสามารถลดลงได 
(Type I) 

 
26รูปที ่3.12 สวนประกอบของเวลานําในการผลิต 

  จากการศึกษาขอมูลการผลิตผลิตัณฑกรณีศึกษากลาวไดวาชวงเวลานําที่
มากกวาเวลานําในอุดมคติ ถือวาเปนงานที่ไมเกิดมูลคาประเภทที่ 1 ที่สามารถกําจัดออกไดทันที
คือเวลารอคอยในการผลิต กําจัดโดยการลดปริมาณงานระหวางกระบวนการลง สวนกิจกรรมที่
เวลานําอุดมคตินั้นจะประกอบดวยกิจกรรมที่เกิดมูลคาและกิจกรรมที่ไมเกิดมูลคาประเภทที่ 2 ที่
สามารถลดลงได  
3.6 ผลกระทบของเวลานําในการผลิตยาวขึ้น 

คาใชจายคงคลังสูงและอัตราการหมุนเวียนของสินคาคงคลังต่ํา จิรพัฒน 
(2549:17-18) กลาววาอัตราการหมุนเวียนของสินคาคงคลัง คือการวัดประสิทธิภาพการจัดการ
สินคาคงคลังของกิจการ หากดัชนีมีคาต่ํา แสดงวากิจการมีสินคาคงคลังซึ่งประกอบดวยวัตถุดิบ 
สินคาระหวางผลิตและสินคาสําเร็จรูปเปนจํานวนมาก ซึ่งสินคาเหลานี้ยังไมสามารถหมุนเวียน
สรางเปนยอดขายใหแกกิจการได ถือเปนการวัดประสิทธิภาพการขายของกิจการไดรูปแบบหนึ่ง 

เร่ิมตน ส้ินสุด 

กระบวนการขัดโฟม 
(EPS sanding process) 

กระบวนการสําเร็จรูป 
(Finishing process) 

เวลานาํในการผลิต 

เวลาท่ีเกิดคุณคา เวลาท่ีไมเกิดคุณคา 
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อัตราการหมุนเวียนของสินคาคงคลังที่ต่ํายังบอกนัยของตนทุนจมที่กิจการเผชิญในการจัดเก็บ
สินคาคงคลัง อยางไรก็ตามตัวเลขที่สูงเกินไปก็อาจแสดงถึงการสูญเสียโอกาสในการสรางยอดขาย
เนื่องจากมีการบริหารสินคาคงคลังที่ไมมีประสิทธิภาพ 

ปริมาณคาใชจายคงคลังในแตละเดือน
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27รูปที ่3.13 กราฟแสดงปรมิาณคาใชจายคงคลังในแตละเดือนทีเ่พิ่มสูงขึ้น 

กําหนดวันเสร็จงานคลาดเคลื่อน จิรพัฒน และชอุม (2537:50) ความลาชากวา
กําหนดการ เกิดขึ้นเมื่อกําลังการผลิตที่แทจริงไมเพียงพอตอภาระงาน ดังนั้นความลาชา จึงเปน
ปญหาเกี่ยวกับการวางแผนการผลิตที่ถูกตองพอหรือไม ถาหากวามีการวางแผนถูกตองแลว 
ปญหาอาจอยูที่กําลังการผลิตเปนไปตามที่วางแผนไวหรือไม สาเหตุของความลาชากวากําหนด
นั้นมีอยู 3 ประการ คือ มีการกําหนดแผนงานโดยไมมีการปรับเปล่ียนกําลังการผลิตการวางแผน
ไมถูกตอง และ แผนงานแตกตางไปจากการปฏิบัติจริง  

จากการสํารวจขอมูลสถิติคาความคลาดเคลื่อนของผลผลิตจากกําลังการผลิตใน 
ชวงเดือนกรกฏาคม พ.ศ. 2548 ถึง เดือนธันวาคม พ.ศ. 2548 พบวาบางสัปดาหผลผลิตนอยกวา
กําลังการผลิต และบางสัปดาหผลผลิตสูงกวาโดยคาความคลาดเคลื่อนของผลผลิตจากกําลังการ
ผลิตมีคาเฉล่ียเทากับ 125 ชิ้นตอสัปดาห และมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 120 ชิ้นตอสัปดาห 



                                                                                                                                                              

 

45

สถิตคิาความคลาดเคลื่อนของผลผลิตจากกําลังการผลิตของแตละสัปดาห
 ในป พ.ศ. 2548
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28รูปที่ 3.14 กราฟแสดงสถิติคาความคลาดเคลื่อนของผลผลิตจากกําลังการผลิตของแตละสัปดาห 
ในป พ.ศ. 2548 

ใชทรัพยากรแรงงานไมเต็มประสิทธิภาพ จากการประเมินดวยสายตาขณะเดิน
สํารวจสายการผลิต จะพบเวลาพนักงานเกิดการวางงานสูงผลกระทบผลผลิตไมสม่ําเสมอ ทั้งนี้
เพราะงานระหวางผลิตปริมาณมากทําใหการจัดสมดุลการผลิตทําไดยาก WIP ปดบังปญหาเรื่อง
ความไมสม่ําเสมอของผลผลิตของแตละสถานี พนักงานทําออกมาไดนอยกวาเปาหมายในวันนั้นก็
ไมกระทบกับสถานีถัดไป ตราบใดที่สถานีสุดทายยังมี WIP ทํางานอยู 

ทราบและแกไขปญหาชา เนื่องจากการที่มีงานระหวางผลิตสูงนี้เองเปนเหตุให
ปญหาไดรับการแกไขลาชา เนื่องจากกวาจะถึงไดรับการตรวจสอบคุณภาพโดยพนักงาน
ตรวจสอบคุณภาพ ก็ไดผลิตสินคาผิดไปจากมาตรฐานไปในปริมาณมากแลว ผลกระทบตนทุน
ความสูญเปลาทั้งทางดานแรงงาน และวัตถุดิบ ในแกไขการแกไขงานเสีย (Rework)  ผลกระทบ
เรื่องความสัมพันธในระหวางแผนก มีการกลาวโทษกันไปมาวาระหวางแผนก หรือฝายควบคุม
คุณภาพตรวจสอบไมเจอ เปนตน ทําใหความสัมพันธในสายการผลิต ระหวางแผนกหรือในโรงงาน
จะแยลงผลกระทบตอการวางแผนและจัดการผลิตทําใหผลผลิตเกิดความคลาดเคลื่อนส้ินเปลือง
พ้ืนที่จัดเก็บของเสีย  
 



  

บทที่  4 
การวิเคราะหและออกแบบระบบการผลิต 

ทําการออกแบบระบบผลิตแบบไหลอยางตอเนื่อง โดยการทําใหสายการผลิต
สามารถปฏิบัติงานไดอยางสม่ําเสมอตลอดเวลา การไหลอยางตอเนื่อง ถือวาเปนหัวใจสําคัญของ
ระบบการผลิตแบบลีน เพราะการไหลอยางตอเนื่อง ทําใหการผลิตมีชวงเวลาในการผลิตทั้งหมด 
(Lead time) นอย  
4.1 วิเคราะหคุณคาของกจิกรรมผลิต (Value Added Activity Analysis) 

ทําการวิเคราะหคุณคาของกิจกรรมการผลิต (Value Added Analysis) เพ่ือลด
เวลาการผลิตของแตละสถานีงานลง แสดงขั้นตอนการวิเคราะหและออกแบบดังรูปที่ 4.1 

 
29รูปที่ 4.1 ขั้นตอนการวิเคราะหและออกแบบ 

ศึกษากิจกรรมยอย  
(Work Element) 

ศึกษาเวลาการทํางาน  
(Time Study) 

วิเคราะหคุณคาของกิจกรรมการผลิต 
(Value Added Analysis) 

กิจกรรมที่เกิดคุณคา 
 (Value Added Activity) 

กิจกรรมที่ไมเกิดคุณคาแตจําเปน ตองทํา
ไมสามารถหลีกเลี่ยง (Non Value 
Added Activity Type I) 

กิจกรรมที่ไมมีคุณคาและสามารถ
ยกเลิกไดทันที(Non Value Added 
Activity Type II) 

จัดกลุมงาน/จัดสถานีงาน 
(Process Grouping) 

กําหนดจํานวนพนักงานที่ตองใช 
(No. of Workers)  

กําหนดปริมาณงานระหวางกระบวนการมาตรฐาน 
(Std WIP) 

 

ออกแบบการไหลงาน 
(Material Flow) 

 



                                                                                                                                                              

 

47

4.1.1 ศึกษากิจกรรมยอยและเวลาการทํางาน ทําการศึกษากิจกรรมงานยอยและเวลาการ
ทํางานแสดงดังจากภาคผนวก ค สามารถสรุปขอมูลการศึกษากิจกรรมยอยและเวลาการทํางานของ
แตละสถานีงานไดดังตารางที่ 4.1 
6ตารางที่ 4.1 ศึกษาเวลาที่ใชในการผลิตของแตละกระบวนการ 
ลําดับ กระบวนการ เวลาการผลิตใช

ที่คนทํางาน 
เวลาอบชิ้นงาน
หรือเวลารอแหง 

เวลารวมที่ใชใน
การผลิต 

1 การขัดโฟม 95.7 0 95.7 
2 การดัดพีวีซี 26.9 120 146.9 
3 การเจาะโฟม 84.5 0 84.5 
4 การตัดผาไฟเบอรกลาส 19.3 0 19.3 
5 การหอผาไฟเบอรกลาส  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 การขัดแตง 277.0 450 727.0 
10 การพนสี 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 จําแนกประเภทคุณคาของกิจกรรมผลิต 
ทําการวิเคราะหคุณคากิจกรรมผลิต กลาวไดวาเวลานําในการผลิตประกอบดวย

เวลาของกิจกรรมที่เกิดคุณคา และกิจกรรมที่ไมเกิดคุณคา โดยกิจกรรมที่เกิดคุณคา (Value 
Added Activity) คือกิจกรรมใด ๆ ที่เปนการเปลี่ยนแปลงสภาพของวัตุดิบหรือช้ินงานเพื่อใหเปน
สินคาที่ลูกคาตองการ สวนที่เหลือถือเปนกิจกรรมที่ไมเกิดคุณคา คือกิจกรรมใด ๆ ที่ไมได
กอใหเกิดการเปลี่ยนแปลงตอวัตถุดิบหรืองาน ไดแก เวลาในการผลิตเกินความตองการ เวลาใน
การซอมงาน เวลาในการขนยาย เวลาในการจัดเก็บ เวลาในการคนหา และเวลาในการรอคอย คือ
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เวลาที่ไมเกิดคุณคานั่นเอง (Non-Value Added Activity) ซึ่งมีทั้งกิจกรรมที่ไมเกิดคุณคาแต
จําเปน ตองทําไมสามารถหลีกเล่ียง (Non Value Added Activity Type I) และกิจกรรมที่ไมมี
คุณคาและสามารถยกเลิกไดทันที (Non Value Added Activity Type II)  แสดงเวลาการผลิตของ
แตละสถานีงานแยกตามประเภทคุณคาของกิจกรรมผลิตดังตารางที่ 4.2 
7ตารางที่ 4.2 แสดงผลการวิเคราะหคุณคากิจกรรมผลิต 

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
การตัดผา 4 19 19 0 11 0 9
การหอผา 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
การขัดแตง 9 727 277 450 239 450 38
การพนสี 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
เวลารวมที่ใชในการผลิต วิเคราะหคุณคาของกิจกรรม

 
แสดงสัดสวนเวลาของแตละประเภทกิจกรรมดังรูปที่ 4.2 เวลาที่เกิดคุณคา (Non-

Value Added Activity) เทากับ 32% กิจกรรมที่ไมเกิดคุณคาแตจําเปน ตองทําไมสามารถ
หลีกเล่ียง (Non Value Added Activity Type I) มีคาเทากับ 62% และกิจกรรมที่ไมมีคุณคาและ
สามารถยกเลิกไดทันที (Non Value Added Activity Type II)  มีคาเทากับ 6% 

VA, 32%

NVA-TYPE I, 
62%

NVA-TYPE II, 
6%

 
30รูปที ่4.2 สัดสวนของเวลากิจกรรมที่เกิดคุณคาและกิจกรรมที่ไมเกิดคุณคา 

จากการกําจัดงานที่ไมเกิดคุณคา สงผลใหรอบเวลาการทํางาน (Cycle Time) 
ลดลงจาก 81 นาที เหลือ 61 นาที ประสิทธิภาพสถานีงาน (Station Efficiency) ของแตละสถานี
งานเพิ่มข้ึน แสดงดังตารางที่ 4.3 และยังสงผลใหประสิทธิภาพของสายการผลิตเพ่ิมข้ึนจาก 41 % 
เปน 46% หรอืกลาวไดวาประสิทธิภาพการวางงานลดลงจาก 59% เหลือ 54% ซึ่งมีคาสูงมาก 
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8ตารางที่ 4.3 รอบเวลาผลิต (Cycle Time) และประสิทธิภาพของสถานีงาน (Station Efficiency) 
กอนและหลังการกําจัดกิจกรรมการผลิตที่ไมเกิดมูลคาที่สามารถตัดออกไดทันที (NVA Type II) 

สถานีงานที่ จํานวน
พนักงาน กอน หลัง กอน หลัง กอน 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%
การตัดผา 4 1 19 11 19 11 24% 17%
การหอผา 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%
การขัดแตง 9 6 277 239 46 40 57% 64%
การพนสี 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
ประสิทธิภาพของสถานีงานเวลาที่ใชแรงงานคนผลิต รอบเวลาการผลิต

 

พบวาสถานีคอขวด (Bottleneck) คือสถานีงานที่ 8 เปนตนเหตุทําใหผลผลิตเกิด
งานระหวางกระบวนการสะสมปริมาณมากของสถานีงานที่ 8 และทําใหสถานีงานที่ 9 ถึงสถานี
งานที่ 11 เกิดภาวะการรอคอยผลิต เปนเหตุใหเวลานําในการผลิตสูงขึ้น กลาวไดวาสายการผลิต
ดังกลาวมีประสิทธิภาพการวางงานเทากับ 54%  
 
4.2 จัดสมดุลการผลิต (Line Balancing) 

จากนั้นจึงทําการจัดสมดุลการผลิต (Line balancing) โดยทําการจัดสถานีงาน 
คํานวณจํานวนพนักงานทีต่องใช และกําหนดปริมาณงานระหวางผลิตมาตรฐาน 

4.2.1 ระบุความตองการลูกคา พฤติกรรมการซื้อของผูบริโภคของผลิตภัณฑ
กรณีศึกษามีความแปรปรวนตามฤดูกาลแสดงดังรูปที่ 4.1 เนื่องจากเปนผลิตภัณฑ Seasonal 
กลาวคือสามารถเลนกีฬาชนิดตางๆ ไดบางชวงฤดูกาลเทานั้น อีกทั้งยังเปนผลิตภัณฑที่มีความ
เปนแฟชั่น ซึ่งมีการเปลยนแปลงรุปแบบอยูเปนประจํา 
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ปริมาณคาดการณความตองการของลูกคาของแตเดือนในปพ.ศ.2550
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31รูปที ่4.1  คาดการณความตองการของลูกคาของแตเดือนในป พ.ศ.2550 

การส่ังผลิตของลูกคาจึงความแปรปรวนในแตละชวงเดือน ในป แตจะมียอดรวม
การส่ังซื้อตอปอยูในระดับที่ไมแตกตางกันมากนัก คาดการณความตองการลูกคา 4 ปขางหนา
แนวโนมการเติมโตทางการตลาดคอนขางทรงตัว แสดงดังตารางที่ 4.4 
9ตารางที่ 4.4 ปริมาณความตองการลูกคาชวงป พ.ศ. 2547 - 2553 

ป 2548 2548 2549 2550 2551 2552 2553 

ความตองการลูกคา, ชิ้น 59,461 56,553 63,000 67,700 68,000 68,500 69,000 
จํานวนวันทํางานตอป, วัน 285 285 285 285 285 285 285 
ความตองการเฉลี่ยตอวัน 209 198 221 238 239 240 242 

4.2.2 กําหนดกําลังการผลิต  ณัฐพันธ (2545:51) ไดนิยามกําลังการผลิต (Capacity) 
หมายถึง จํานวนผลผลิตสูงสุดที่สามารถผลิตไดโดยผานระบบและกระบวนการผลิต 

ในการกําหนดกําลังการผลิตตอเซลลนั้นไดใชขอกําหนดใหหัวหนาสายการผลิต
หนึ่งคนควรควบคุมดูแลพนักงานระหวาง 25 – 30 คน ตามนโยบายของผูบริหาร ทําการ
คํานวณหากําลังการผลิตที่เหมาะสมไดจากการนําจํานวนชั่วโมงแรงงานรวมในเวลาการทํางาน
ปกติหารดวยจํานวนชั่วโมงแรงงานที่ใชในการผลิตชิ้นงานหนึ่งชิ้นคือ 18.9 ชั่วโมง 
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10ตารางที่ 4.5 กําหนดกําลังการผลิตที่เหมาะสม 

ลําดบั
จํานวน
พนักงาน

จํานวนชั่วโมง
แรงงานรวม

กําลังการผลิต
จากการคํานวณ

กําลังการผลิตที่
เหมาะสม

จํานวนชั่วโมง
แรงงานรวมตอชิ้น

(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

  เลือกกําลังการผลิตเทากับ 10 ชิ้นในเวลาปกติ เนื่องจากเปนตัวเลขหารลงตัวและ
งายตอการคํานวณเทคทารมและการจัดรอบการผลิต จํานวนพนักงานที่ใชเทากับ 26 คน ซึ่งใน
ตารางที่ 4.5 นี้จะใชเปนจํานวนพนักงานที่ตองใชโดยประมาณการในอุดมคติ จํานวนพนักงานที่
เหมาะสมที่ควรตองใชสําหรับการผลิตงาน 10 ชิ้นจริงนั้นจะทําการสรุปหลังจากการจัดสมดุลการ
ผลิตแลวเสร็จ  

4.2.3 คํานวณเทคทารม (Takt Time) เทคทารมคือชวงเวลาสูงสุดระหวางชิ้นงานที่
ผลิตเสร็จสิ้น ทั้งนี้เวลาการทํางานปกติคือ 8:00-17:00 น. มีเวลาหยุดพักและประชุมรวม 30 นาที 
เวลารวมในการผลิตจริงที่มีในเวลาการทํางานปกติคือ 450 นาที ในการผลิตชิ้นงาน 10 ช้ิน ดังนั้น
เทคทารมจะเทากับ 450 นาที/10 ชิ้น = 45 นาทีตอช้ิน หมายความวาในทุก ๆ 45 นาทีตองผลิต
งานเสร็จหนึ่งชิ้น 

4.2.4 จัดกลุมงาน (Process Grouping) เนื่องจากผลิตภัณฑกรณีศึกษาเปนลักษณะ
ผลิตภัณฑงานฝมือ ขอที่ตองพิจารณาในการจัดกลุมงานคือย่ิงสามารถรวบรวมงานใหพนักงาน
สามารถทํางานไดหลายอยางมากเทาใด ย่ิงสงผลใหคุณภาพการผลิตดีข้ึนตามไปดวย ทั้งนี้จึง
พิจารณาการจัดกลุมกระบวนการทํางานโดยยึดแนวคิดดังกลาว ทั้งนี้ตองคํานึงถึงเครื่องมือและ
อุปกรณที่ใชในแตละกระบวนการ สภาพแวดลอมในการปฏิบัติงาน ประกอบการรวมกลุมงานดวย  

แนวทางการจัดสมดุลการผลิตแบบเดิมนั้นหากกําลังการผลิตลดลงก็จะตองมา
จัดสมดุลปริมาณและภาระงานใหม โดยการรวบรวมบางสถานีงานเขาดวยกัน จากเดิมพนักงาน
บางคนทําหนึ่งงานก็เพิ่มเปนสองงาน หากเปนการเพิ่มกําลังการผลิตก็จะดําเนินการกลับกัน โดย
ทําการแตกกระบวนการยอยจากเดิมพนักงานพนึ่งคนทําสองงานก็จะลดลงเหลือหนึ่งงาน การจัด
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สมดุลการผลิตดังกลาวจะเหมาะกับอุตสาหกรรมการผลิตที่ไมตองอาศัยทักษะในการทํางานสูง 
พนักงานที่รับเขามาใหมสามารถฝกทักษะในการทํางานไดรวดเร็ว และไดชิ้นงานที่มีคุณภาพ
เชนเดียวกับพนักงานที่อยูมานานเชนอุตสาหกรรมชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสหรือช้ินสวนรถยนต  

แตสําหรับอุตสาหกรรมเนนฝมือแรงงานนั้นจะสงผลกระทบทางดานคุณภาพ
มากกวา ในระบบการผลิตแบบใหมนั้น จะกําหนดใหพนักงานทุกคนมีความสามารถในการทํางาน
หลายอยาง กลาวคือทุกคนรับผิดชอบในการผลิตตั้งแตกระบวนการเริ่มตนจนถึงกระบวนการ
สุดทายของแตละกลุมงาน ซึ่งจะทําใหงายตอการปรับกําลังการผลิต หากกําลังการผลิตลดลงก็ลด
จํานวนพนักงานในกลุมลง หรือหากตองการปรับกําลังการผลิตเพ่ิมข้ึนก็เพียงแตเพิ่มจํานวน
พนักงานเขาไป ในขณะที่พนักงานคนอื่นในกลุมงานนั้นก็ยังคงทํางานเหมือนเดิม ดังรูปที่ 4.4 

 
32รูปที ่4.4 การจัดกลุมงาน 

 
จากกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑกรณีศึกษานั้นสามารถจัดไดเปนสี่กลุมงาน 

คือ กลุมงานที่หนึ่ง ผลิตตั้งแตกระบวนการขัดโฟมถึงกระบวนการเพรส กลุมงานที่สองผลิต ตั้งแต
กระบวนการขัดผิวพีวีซีถึงกระบวนการลามิเนต กลุมงานที่สาม ผลิตกระบวนการขัดแตงปรับผิว
ทั้งหมด และกลุมงานที่ 4 ตั้งแตกระบวนการพนสีถึงกระบวนการสําเร็จรูป 

 
 

• กลุมงานที่หนึ่ง ทําการผลิตตั้งแตกระบวนการขัดโฟมถึงกระบวนการเพรส แสดง
กิจกรรมงานทํางานและการไหลงานแบบเดิมและแบบใหมดังรูปที่ 4.5 และรูปที่ 4.6 

กลุมงานที่ 
1 

กลุมงานที่ 
4 

กลุมงานที่ 
3 

กลุมงานที่ 
2 

- กระบวนการขัดโฟม 
- กระบวนการตัด+หอผา 
- กระบวนการตัด+ดัดพีวซี 
- กระบวนการเจาะโฟม 
- กระบวนการเพรส 

- กระบวนการขัดผิวพีวีซี 
- กระบวนการลามิเนต 

-  กระบวนการขัดแตง 
 

- กระบวนการพนสี 
- กระบวนการสําเร็จรูป 
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33รูปที ่4.5 การจัดกลุมงานและการไหลของงานแบบเดมิของกลุมงานทีห่นึง่ 

 

 
รูปที ่4.6 การจัดกลุมงานและการไหลของงานะแบบใหมของกลุมงานทีห่นึง่ 

เจาะโฟม 
เจาะพีวีซี 

เพรส 
 

ขัดโฟม 

หอโฟม ตัดผา+ตัดและ
ดัดพีวีซี 

= พนักงานทํางานหนึ่งอยาง (Single Skill Worker) 
สัญลักษณ: 

งานเขา 
INPUT 

 

= งานรอคอยผลิตในกระบวนการถัดไป 

ขัดโฟม เจาะพีวีซี 
หอโฟม+เพรส 

ตัดและดดัพีวีซี 
+ ตัดผา+

= พนักงานสามารถทาํงานหลากหลาย (Multi-Skills Worker) 

สัญลักษณ: 

งานเขา 
INPUT 

 

งานออก 
OUTPUT 

 

งานออก 
OUTPUT 
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• กลุมงานที่สอง ทําการผลิตตั้งแตกระบวนการขัดผิวพีวีซีถึงกระบวนการลามิเนต 
แสดงกิจกรรมงานทํางานและการไหลงานแบบเดิมและแบบใหมดังรูปที่ 4.7 และรูปที่ 4.8 

 
34รูปที ่4.7 การจัดกลุมงานและการไหลของงานแบบเดมิของกลุมงานที่สอง 

 
 

 
35รูปที ่4.8 การจัดกลุมงานและการไหลของงานะแบบใหมของกลุมงานที่สอง 

ลามิเนตดาน
ที่สอง 

ขัดมัน 

=พนักงานทํางานหนึ่งอยาง (Single Skill Worker) 
สัญลักษณ: 

งานเขา 
INPUT 

 

งานออก 
OUTPUT 

 

โปวผิว 

ลามิเนตดาน
ที่หนึ่ง 

= พนักงานสามารถทาํงานหลากหลาย (Multi-Skills Worker) 

สัญลักษณ: 

งานออก 
OUTPUT 

 

ลามิเนตดาน
ที่สอง 

โปวผิว 
 

ลามิเนตดาน
ที่หนึ่ง 

ขัดมัน 
 

งานเขา 
INPUT 

 

= งานรอคอยผลิตในกระบวนการถัดไป 



                                                                                                                                                              

 

55

• กลุมงานที่สาม ทําการผลิตกระบวนการขัดแตงปรับผิวทั้งหมด แสดงกิจกรรมงาน
ทํางานและการไหลงานแบบเดิมและแบบใหมดังรูปที่ 4.9 และรูปที่ 4.10 

 
36รูปที ่4.9 การจัดกลุมงานและการไหลของงานแบบเดมิของกลุมงานที่สาม 

 

 
37รูปที ่4.10 การจัดกลุมงานและการไหลของงานะแบบใหมของกลุมงานที่สาม 

 

ขัดแตงปรับ
ผิว 3 

ขัดแตงปรับ
ผิว 1 

= สัญลักษณพนักงานทํางานหนึ่งอยาง (Single Skill Worker) 
สัญลักษณ: 

งานเขา 
INPUT 

 

งานออก 
OUTPUT 

 

ขัดแตงปรับ
ผิว 2 

ขัดแตงปรับ
ผิว 5 

ขัดแตงปรับ
ผิว 4 

= งานรอคอยผลิตในกระบวนการถัดไป 

= พนักงานสามารถทาํงานหลากหลาย (Multi-Skills Worker) 

สัญลักษณ: 

ขัดแตงปรับ
ผิว 3 

ขัดแตงปรับ
ผิว 1 

ขัดแตงปรับ
ผิว 2 

ขัดแตงปรับ
ผิว 5 

ขัดแตงปรับ
ผิว 4 

งานออก 
 

OUTPUT 

งานเขา 
 

INPUT 
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• กลุมงานที่สี่ ทําการผลิตตั้งแตกระบวนการพนสีถึงกระบวนการสําเร็จรูป แสดง
กิจกรรมงานทํางานและการไหลงานแบบเดิมและแบบใหมดังรูปที่ 4.11 และรูปที่ 4.12 

 
38รูปที ่4.11  การจัดกลุมงานและการไหลของงานแบบเดิมของกลุมงานที่สี ่

 
 

 
39รูปที ่4.12  การจัดกลุมงานและการไหลของงานะแบบใหมของกลุมงานที่สี ่

พนเคลียร 
 

พนสี 1 

= สัญลักษณพนักงานทํางานหนึ่งอยาง (Single Skill Worker) 
สัญลักษณ: 

งานเขา 
INPUT 

 

งานออก 
OUTPUT 

 

ขัดสี 
 

พนลายกัน
ล่ืน 

ติดสติกเกอร 
ติดฟุตแพด 

= งานรอคอยผลิตในกระบวนการถัดไป 

= พนักงานสามารถทาํงานหลากหลาย (Multi-Skills Worker) 

สัญลักษณ: 

งานออก 
 

OUTPUT 

งานเขา 
 

INPUT 

พนเคลียร 
 

พนสี 1 ขัดสี 
 

พนลายกัน
ล่ืน 

ติดสติกเกอร 
ติดฟุตแพด 



                                                                                                                                                              

 

57

4.2.5 กําหนดจํานวนพนักงานที่ตองใช ในการคํานวณจําพนักงานที่จําเปนใชในการ
ผลิตคํานวณไดจากการจํานวนชั่วโมงแรงงานที่ใชในการผลิตงานหนึ่งช้ินในกลุมงานนั้นหารดวยเท
คทารม แสดงผลการคํานวณจํานวนพนักงานของแตละกลุมงานดังตารางที่ 4.6 เชนกลุมงานที่
หนึ่งในการผลิตตั้งแตกระบวนการขัดโฟมถึงกระบวนการเพรส ตองใชจํานวนชั่วโมงแรงงานในการ
ผลิตเสร็จหนึ่งชิ้นเทากับ 325 นาที กําหนดเทคทารมเทากับ 45 นาที ดังนั้นจํานวนพนักงานที่ได
จากการคํานวณมีคาเทากับ 325 นาที / 45 นาที = 7.22 (Make Rather และ Rick Harris, 2001) 
ใชหลักการปดเศษในตารางที่ 4.7 เนื่องดวยในกลุมงานนี้ทีบางกระบวนการที่ตองใชพนักงานสอง
คนทํางานรวมกันจึงทําการปดเศษขึ้นเทากับแปดคน 
11ตารางที่ 4.6 จํานวนพนักงานที่ตองใช 

กลุมงาน 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 
กระบวนการขัดแตงปรับ

ผิวทั้งหมด 275 6.15 6 

4 กระบวนการพนสีถึง
กระบวนการสําเร็จรูป 250 5.56 6 

รวมจํานวนพนักงานทีต่องใชในกระบวนการนี้เทากับ 26 คน ในการผลิตงาน 10 
ช้ิน ในเวลาการทํางานปกติจะไดวาจํานวนชั่วโมงแรงงานเทากับ 20.80 ชั่วโมงตอช้ินหรือเทากับ 
21 ชั่วโมงตอช้ินโดยประมาณการ
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12ตารางที ่4.7  หลักการปดเศษในการคาํนวณจํานวนพนักงาน 
เศษจากคํานวณ แนวทางการกําหนดจํานวนพนักงาน 
< .3 ไมตองเพิ่มพนักงานอีกหนึ่งคน ใหพิจารณาวาจะสามารถปรับลดความสูญ

เปลาหรืองานที่ไมไมไดทําเปนปกติ 
.3 - .5 ยังไมตองเพ่ิมพนักงานอีกหนึ่งคน ใหพิจารณาหลังจาก 2 สัปดาห จนกวาจะ

แนใจวาไมสามารถกําจัดเวลาสูญเปลาหรืองานที่ไมไมไดทําเปนปกติไดอีก จึง
เพิ่มพนักงาน 1 คน 

> .5 เพิ่มพนักงานอีก 1 คน ถาจําเปน และพยายามกําจัดเวลาสูญเปลาหรืองานที่
ไมไดทําเปนปกติ  ทายที่สุดแลว ใหมีจํานวนพนักงานเทาที่จําเปนเทานั้น 
เพิ่มพนักงานอีก 1 คน กรณีบางกระบวนการตองใชพนักงานอยางนอย 2 คน 

  จากการจัดกลุมงานและกําหนดจํานวนพนักงานที่จําเปนตองใชในการผลิตใหม
พบวาสามารถลดจํานวนพนักงานลงไดจาก 36 คนเหลือ 26 คน รอบการผลิตลดลงจาก 62 นาที
เหลือ 41 นาที แสดงดังตารางที่ 4.7 สงผลใหประสิทธิภาพของสายการผลิตเพ่ิมข้ึนจาก 46 % เปน 
90% หรือกลาวไดวาประสิทธิภาพการวางงานลดลงจาก 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
การตัดผา 11 11 0
การหอผา 5 5 0
การเพรส 203 83 120
การขัดผิวพีวีซี 482 122 360 41 100%
การลามิเนต 425 125 300
การขัดแตง 3 6 689 239 450 40 97%
การพนสี 422 62 360 30 74%
การสําเร็จรูป 285 120 165

รวม 4 26 2830 955 1875 147.2 90%

1

2

4

8

6

6

ข้ันตอน
เวลารวมท่ีใชในการผลิต

จํานวน
พนักงาน

(PROCESS TIME)

  แสดงรอบเวลาการผลิตหลังการปรับปรุงดังรูปที่ 4.13 
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Cycle Time หลังปรับปรุง Takt time

 
40รูปที่ 4.13 เปรียบเทียบรอบเวลาของการผลติหลงัการจัดสมดุลการผลิต (Line Balancing) 

4.3  ออกแบบการไหลของงาน (Creating Material Flow) 

เนื่องจากผลิตภัณฑของวินเวิรฟทั้ง 3 ประเภทมีลําดับกระบวนการผลิตที่แตกตาง
กันเพียงกระบวนการลามิเนตจุดเดียว และเวลาที่ใชในการผลิตเรือแตละประเภทมีความแปรผันไม
เกิน 30 % และความตองการของผลิตภัณฑแตละประเภทคอนขางไมแนนอน ผลิตภัณฑมีความ
หลากหลายในรูปแบบขนาดและดีไซดที่กลุมงานที่ส่ีกลาวคือกิจกรรมในการผลิตแทบไมแตกตาง
จะแตกตางเพียงเวลาที่ใชในการผลิตเนื่องจากขนาดที่งานที่แตกตางกัน และจะมีบางกระบวนการ
เพิ่มข้ึนมาในบางรุนที่ลูกคาขอเพิ่มเติมดีไซด  

ดังนั้นจึงออกแบบใหในหนึ่งเซลลมีความยืดหยุน สามารถรองรับการผลิตไดทั้ง 3 
ผลิตภัณฑ (Mixed-Model Line) เพ่ือใหเกิดความยืดหยุนในการผลิต ตอบสนองความตองการ
ของลูกคาที่หลากหลายไดดีกวา 

4.3.1 กําหนดขนาดล็อต (Lot  Size) และรอบการผลิต (Cycle Time) เนื่องจาก
เวลาการทํางานของกิจกรรมยอยที่สูงสุดมีคาเทากับ 90 ซึ่งมีคามากกวาเทคทารมดังนั้นจึงกําหนด
รอบเวลาการผลิตกําหนดขนาดล็อตเทากับสองชิ้น คือพนักงานสองคนเริ่มทํากิจกรรมงานพรอม
กัน หรือในทุก ๆ 90 นาที ใหมีชิ้นงานสําหรับสองชิ้น แสดงรอบเวลาในการผลติดังตารางที่ 4.9 
14ตารางที่ 4.9 ตารางรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) 
ชวงเวลา 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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จากนั้นจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงานในแตละกลุมงาน แสดงตัวอยางมาตรฐานการ
ปฏิบัติงานดังรูปที่ 4.14 

41รูปที ่4.14 มาตรฐานการปฏิบัติงานของกลุมงานทีห่นึ่ง 
4.3.2 จัดลําดับการผลิตหรือการปรับเรียบการผลิต (Leveling production) 

ขอจํากัดในการผลิตผลิตภัณฑกรณีศึกษาคือจํานวนโมลดที่ใชในการเพรส จากการจัดรอบการ
ผลิตโดยใชเวลาเทคทารมเปนตัวกําหนด โดยใหหนึ่งรอบการผลิตเทากับ 90 นาที จะไดวาโมลด
หนึ่งรุนจะสามารถผลิตชิ้นงานไดสูงสุดสามรอบตอวันสําหรับรุนที่เริ่มทําการเพรสรอบแรก และได
สูงสุดสองรอบสําหรับรุนที่เริ่มทําการผลิตในรอบที่สอง กลาวคือวันหนึ่งเซลลสามารถผลิตไดสูงสุด 
4 รุน สําหรับกําลังการผลิตงาน 10 ชิ้นในหนึ่งวัน ในหนึ่งสัปดาหจะสามารถผลิตสินคาไดทั้งหมด 
60 ชิ้นประกอบดวยสินคา 4 รุน รุนละ 15 ชิ้น สําหรับความตองการลูกคาที่เทากันในแตละรุน 
(A:B:C:D = 25%:25%:25%:25%) แสดงการปรับเรียบกระบวนการแบบใหมดังรูปที่ 4.15 และ
หากความตองการตอรุนมีการเปลี่ยนแปลง (A:B:C:D=30%:30%:20%:20%) ก็สามารถปรับปรับ
ระดับการผลิตโดยมีลําดับการผลิตเหมือนเดิมทุกวัน ในการผลิตแบบนี้เปนการปรับภาระงานของ
พนักงานใหผลิตงานไดอยางตอเนื่องโดยที่ไมเกิดเหตุการณภาระงานหนักหรือนอยในชวงเวลาใด 
เวลาหนึ่ง  
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42รูปที ่4.15 การปรับเรียบการผลิตในแตละสัปดาห 

4.3.3 กําหนดปริมาณงานระหวางกระบวนการ (Standard WIP) และปริมาณงาน
ระหวางกระบวนการสํารอง (Safety Stocks) ตารางที่ 4.10 กําหนดปริมาณงานระหวาง
กระบวนการมาตรฐาน (Standard WIP) ซึ่งคํานวณจากการนําเวลารวมที่ใชในการผลิตงานหนึ่ง
ช้ินหารดวยเทคทารมแสดงจํานวนปริมาณงานระหวางกระบวนการที่ตองการ และกําหนดปริมาณ
งานสํารองระหวางกระบวนการเทากับ 20% ของผลผลิต 
15ตารางที่ 4.10 ปริมาณงานมาตรฐานระหวางกระบวนการ 

เวลาการผลิตใชท่ี
คนทํางาน

เวลาอบชิ้นงาน
หรือเวลารอแหง

STD. WIP ท่ีกําลัง
ผลิตดวยคน

STD. WIP ท่ีกําลัง
อบหรือรอแหง

STD. WIP สํารอง
ระหวางกลุมงาน

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

เวลาที่ใชในการผลิตรวม
กลุมงาน

ปริมาณงานระหวางกระบวนการมาตรฐาน (STD. WIP), ชิ้น

 
4.3.4 กําหนดระบบดึงงาน (Creating Pull Material System) ใหพนักงานทุกคนยึด

หลักผลิตตามความตองการของลูกคา โดยใหคิดวากลุมงานที่ 4 คือลูกคา พนักงานกลุมที่ 3 จะทํา
การผลิตสงใหกลุมที่ 4 ก็ตอเมื่อพนักงานกลุมที่ 4 นํางานจากที่จัดเก็บงานสํารองระหวางผลิตไป

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   
 รุน       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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ทําการผลิตเทานั้น ทั้งนี้ปริมาณงานสํารองจะถูกควบคุมปริมาณโดยออกแบบใหมีที่จัดเก็บเทากับ
ปริมาณงานสํารองระหวางกระบวนการ (Safety Stock) คือ 2 ชิ้นเทานั้น ซึ่งจะเปนการควบคุม
ไมใหพนักงานผลิตงานเกินความจําเปน (Overproduction) ไปในตัว เพราะหากพนักงานกลุมที่ 4 
ยังไมดึงงานไปผลิต ถึงพนักงานกลุมที่ 3 ผลิตงานออกมาก็จะไมมีที่จัดเก็บงานระหวางผลิต เชน
ดียวกันพนักงานกลุมที่ 3 ก็ถือวาเปนลุกคาของพนักงานกลุมงานที่ 2 และพนักงานกลุมที่ 2 ก็จะ
เปนลูกคาของกลุมที่ 1 ตามลําดับ ในการทํางานแบบนี้เปนวิธีการเดียวในการที่จะควบคุมไมใหมี
การผลิตงานที่เกินความจําเปน และจะงายตอการควบคุมหากกลุมงานใดกลุมงานหนึ่งยังไมมีการ
ดึงงานในทุกรอบ 90 นาที (Takt time) แสดงวาเกิดความผิดปกติในกลุมงานนั้น หัวหนา
สายการผลิตจะตองเขาไปทําการวิเคราะหหาสาเหตุและทําการสั่งการหรือประสานงานกับ
หนวยงานที่เก่ียวของเพ่ือยุดความผิดปกติของกระบวนการนั้น ๆ 

 
43รูปที ่4.16 ระบบดึงงานระหวางกลุมงาน 

4.3.5 กําหนดวิธีการจัดการวัตถุดิบ (Creating Pull Raw Material) แนวทางในการ
บริหารจัดการวัตถุดิบและชิ้นสวนพยายามเก็บงานที่หลากหลายไวใกลจุดปฏิบัติงานใหมากที่สุด 
เพื่อสรางความเคยชินวาของสิ่งใดอยูตรงไหน แตถาหากวัตถุดิบที่ใชมีมากจนอาจทําใหพนักงาน
ตองปวดหัวกับการที่ตองจําชิ้นสวนตาง ๆ มากจนเกินไป ใหเพ่ิมความถ่ีในการสงของเขาที่
จุดปฏบัติงาน โดยจัดเก็บเฉพาะชิ้นสวนที่จะตองใชในการผลิตหรือประกอบในแตละรุนที่ตองการ
ผลิตเทานั้น ไมอนุญาตใหพนักงานไปเบิกหรือเติมสต็อกของตัวเอง จัดใหมีพนักงานสงวัตถุดิบและ
ช้ินสวนประกอบโดยเฉพาะ ไมสต็อกของเกิน 1 วัน หากพนักงานจายของไมสามารถจัดสงของได
เนื่องจาก ไมมีของ แนนอนจะทําใหเซลลหยุดทํางาน แตจะเปนการชวยกระตุนใหผูจัดการจัดการ
วัตถุดิบที่เอาแนเอานอนไมได ตองไมมีที่จัดเก็บงานผื่อไวในลายน เพราะจะเปนการทําใหพนักงาน
เขาใจวาเปนงานของตัวเอง เพื่อปองกันการผลิตเกินใชระบบบัตรวัตถุดิบ ในการเติมวัตถุดิบและ
ช้ินสวน พนักงานจายของจะจายงานก็ตอเมื่อมีบัตรวัตถุดิบมาวางตรงจุดที่แสดงวาของไดถูกใชไป
แลว ขนาดบรรจุของชิ้นสวนวรตองใหสะดวกทํางานของพนักงานผลิต ไมใชสะดวกสําหรับ
พนักงานจายของ เพราะคนที่สรางมูลคาในการทาํงานคือพนักงานผลิต 

กลุมงานที่ 1 กลุมงานที่ 4 กลุมงานที่ 3 

90 นาที 90 นาที 90 นาที 

กลุมงานที่ 2 

90 นาที 
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4.3.6 ออกแบบสายการผลิตตัวอยาง (Desining the Pilot Line)   

รูปที่ 4.17 แสดงผังคุณคาแหงอนาคต (Future Value Stream Map) แสดง
รายละเอียดของแตละกลุมงาน รอบเวลาการผลิต และเวลานําในการผลิตเปาหมาย เพื่อใชเปน
แนวทางการออกแบบเซลล (Cellular Line) หรือผังผลิตภัณฑ (Product-Oriented Layout)  

 
44รูปที ่4.18 ผังคณุคาแหงอนาคต (Future Value Stream Map) 
การออกแบบเริ่มจากการวางผังการไหลที่ดีที่สุดของแตละกลุมงาน แลวจึงนําผัง

การไหลของแตละกลุมงานมาจัดเรียงตอกัน ในรูปตาง ๆ เชนรูปตัวยู รูปตัวซี รูปตัว I ซึ่งตางก็มี
ขอดีและขอเสียแตกตางกัน ในงานวิจัยนี้จะทําการทดสอบแนวคิดรูปแบบตัว I หรือลายนตรง ดัง
รูปที่ 4.17 สําหรับรองรับกําลังการผลิต 10 ชิ้นตอ 8 ชั่วโมงการทํางานปกติ  

 
45รูปที ่4.17 ผังแสดงกลุมงานผลิต 

ในการจัดวางสายการผลิตนั้นยึดหลักการควบคุมดวยสายตา (Visual Control)  
โดยวางสถานีงานไวใหใกลกันที่สุด และจัดเก็บเครื่องมือไวใกลกับพนักงานผลิตใหมากที่สุดเพ่ือ
เวลาสูญเปลาของพนักงานจากการเคลื่อนไหว ไมมีวัตถุกีดขวางทางเดินของพนักงานและทําการ
ออกแบบใหมีพ้ืนที่จัดวางและอุปกรณขนถายลําเลียง (Material Handling) เทาที่จําเปนตองมี
เทานั้นเพื่อปองกันการสะสมงานระหวางกระบวนการ โดยออกแบบระยะความกวางของลายนการ
ผลิตมีระยะ 5 เมตร ความยาว 84 เมตร รวมพ้ืนที่ผลิตทั้งหมดเทากับ 420 ตารางเมตร  
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4.4 ออกแบบโครงสรางหนาท่ีการบริหารการผลิต 

โครงสรางของการบริหารระบบผลิตที่ดีคือมีระดับชั้นของการสื่อสารใหนอยที่สุด 
เพื่อการสั่งการหรือการบังคับบัญชาที่รวดเร็ว ซึ่งชวยกําจัดการสื่อสารที่ผิดพลาดหรือคลาดเคลื่อน 
และที่สําคัญคือความลาชา ซึ่งสงผลเกิดการรอคอยในการรอตัดสินใจในการแกปญหา 

ออกแบบระบบการบริหารจากระดับผูจัดจากเดิมมีระดับชั้นการบังคับบัญชา
ทั้งหมด 7 ระดับคือ ระดับหัวหนาหนวยธุรกิจ ระดับผูจัดการสวน ระดับผูจัดการฝายผลิต ระดับ
หัวหนาสวน ระดับแผนกผลิตหรือซุปเปอรไวเซอร ระดับหัวหนากลุม และระดับพนักงาน 

 

46รูปที ่4.19 โครงสรางองคกรฝายผลิตแบบเดิม 
 

ในระบบการผลิตแบบใหม กําหนดใหปรับปรุงโครงสรางหนาที่การบริหารการ
ผลิตแบบนาวราบ (Flat Structure) เพ่ือลดลําดับข้ันของการบังคับบัญชา และพัฒนาการสื่อสาร
ขอมูลใหมีประสิทธิภาพมากขึ้นโดยเหลือเพียงสี่ระดับ คือระดับหัวหนาหนวยธุรกิจ ระดับผูจัดการ
ฝายผลิตระดับหัวหนาสายการผลิต และระดับพนักงาน 

หัวหนาหนวยธุรกิจ
BU Leader
ผูจดัการสวน

Division Manager
ผูจัดการฝายผลิต

Production Manager
หัวหนาสวน

Superintendent
หัวหนาแผนก
Supervisor
หัวหนากลุม

Leader
ระดับพนักงาน 

Workers

หัวหนาหนวยธุรกิจ
BU Leader
ผูจดัการสวน

Division Manager
ผูจัดการฝายผลิต

Production Manager
หัวหนาสวน

Superintendent
หัวหนาแผนก
Supervisor
หัวหนากลุม

Leader
ระดับพนักงาน 

Workers
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หัวหนาหนวยธุรกิจ
BU Leader

ผูจัดการฝายผลิต
Production Manager

หัวหนาลายน
Line Leader

ระดับพนักงาน, หัวหนากลุมงาน 
Workers + Process Leaders

หัวหนาหนวยธุรกิจ
BU Leader

ผูจัดการฝายผลิต
Production Manager

หัวหนาลายน
Line Leader

ระดับพนักงาน, หัวหนากลุมงาน 
Workers + Process Leaders

 

47รูปที ่4.20 โครงสรางองคกรฝายผลิตแบบใหม 
ในระบบการผลิตแบบใหมนั้นมีหัวหนาสายการผลิตหนึ่งคนจะทําหนาที่ในการ

ควบคุมการผลิต พนักงาน 26 คนในการผลิตชิ้นงานสําเร็จรูปตั้งแตกระบวนการขัดโฟมจนถึง
กระบวนการ และรายงานผลผลิตโดยตรงกับผูจัดการฝายผลิต และจัดใหพนักงาน multi-skills 
สองคนทําหนาที่ทดแทนงานกรณีมีพนักงานขาดงานในบางกลุมงาน เพื่อใหเกิดความสมดุลของ
การผลิตและสามารถผลิตงานไดตามกําลังการผลิตที่วางไว  
 



  

บทที่  5 
การทดลองนาํไปปฏิบัติและผลการดําเนินการ 

5.1 การทดลองนําไปปฏิบัติ 

ดําเนินทดสอบแนวคิดระบบการผลิตการไหลอยางตอเนื่อง โดยการสราง
สายการผลิตตัวอยาง ตามขั้นตอนดังตอไปนี้ 

5.1.1 สรุปแบบผังลายนตัวอยาง 
5.1.2 ประเมินงบประมาณการกอสรางลายนตัวอยาง 
5.1.3 เสนอโครงการตอผูบริหาร 
5.1.4 ดําเนินการกอสรางลายนตัวอยาง 
5.1.5 คัดเลือกทีมงาน 
5.1.6 อบรมหัวหนาสายการผลิตและพนักงาน 
5.1.7 ควบคุมการผลิตใหเปนไปตามที่ไดออกแบบไว 

แสดงรายละเอียด 5.1.1 ถึง 5.1.4 ดังภาคผนวก ง 
5.2 วัดผลการดําเนินการ 

ทําการวัดเปรียบเทียบผลการดําเนินงานของลายนตัวอยางเปรียบเทียบกับผล
การดําเนินการป พ.ศ. 2548 ซึ่งมีกําลังการผลิต 150 ชิ้นตอแปดชั่วโมงการทํางาน  ในการวัดผล
การดําเนินไดกําหนดตัวชี้วัด (Key Performance Indicators) สองดานคือตัวช้ีวัดผลเชิงปริมาณ 
(Quantitative KPI) และตัวช้ีวัดผลเชิงคุณภาพ (Qualitative KPI)  

5.2.1 ตัวช้ีวัดผลเชิงปริมาณ (Quantitative KPI) ประกอบดวย เวลานําที่ใชในการ
ผลิต ปริมาณงานระหวางกระบวนการ จํานวนผลผลิตตอชวงเวลา  จํานวนชั่วโมงแรงงานที่ใชใน
การผลิตหนึ่งชิ้น 

ตารางที่ 4.11 แสดงผลเปรียบเทียบผลการดําเนินการกอนและหลังการปรับปรุง 
โดยเปรียบเทียบกับผลการดําเนินการในป พ.ศ. 2548 พบวาจากแนวคิดดังกลาว สามารถบรรลุ
วัตถุประสงคในการลดเวลานําในการผลิต เวลานําในการผลิตลดลงจาก 28 วัน เหลือ 9 วัน ทั้งนี้
เนื่องจากการควบคุมปริมาณงานระหวางกระบวนการในแตละจุดใหอยูในสภาพคงที่ กลาวคือ
สามารถลงเวลานําในการผลิต ได 68% จากการลดปริมาณงานระหวางผลิตลง 2 เทาเมื่อ
เปรียบเทียบกับผลการดําเนินงานของป พ.ศ. 2548 และยังสามารถลดจํานวนชั่วโมงแรงงานตอช้ิน
ลง 27% 
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16ตารางที่ 4.11 เปรียบเทียบผลการดําเนินการกอนและหลังการปรับปรุง 

1 เวลานําในการผลติ วัน 28 9 ลดลง 68%

2 งานระหวางกระบวนการ ชิ้น 267 90 ลดลง 2 เทา

3 จํานวนพนักงานรวม คน 36 26 ลดลง 10 คน

4 จํานวนชั่วโมงแรงงานตอชิ้น ชั่วโมงตอชิ้น 27.0 19.5 28%

ลําดับ ความแตกตางหนวยตัวชี้วัด กอนดําเนินการ หลงัดําเนินการ

   
5.2.2 ตัวช้ีวัดเชิงคุณภาพ (Qualitative KPI) ประกอบดวย ดานการจัดการ ดานการ

ส่ือสาร ดานคุณภาพ  
5.2.2.1 การจัดการและการสื่อสารดีข้ึน จากการปรับโครงสรางการบริหารฝาย

ผลิตแบบใหมโดยมีหัวหนาสายการผลิตหนึ่งคน ทําใหที่ควบคุมการผลิตตั้งแตตนจนจบ เมื่อ
หัวหนาสายการผลิตไดรับแจงจากพนักงานหรือตรวจพบดวยตัวเองวาเกิดความผิดปกติข้ึนลายน
ในดานตาง ๆ  ก็สามารถทําการตัดสินใจ และส่ังการไดทันทีโดยไมตองรอคําสั่งของผูจัดการฝาย
ผลิต ซึ่งจะแตกตางกับแบบเกาที่มีระดับการบังคับบัญชาหลายขั้นตอน หากตนตอของปญหาอยูที่
หนวยงานกอนหนา ก็จําเปนตองรายงานตามลําดับขั้นตอนไปตั้งแตหัวหนากลุม หัวหนาหนวย 
หัวหนาแผนก หัวหนาสวน และสิ้นสุดที่ผูจัดการฝายผลิต แลวผูจัดการฝายผลิตจึงทําการวิเคราะห 
ตัดสินใจ และส่ังการลงมาตามลําดับผูบังคับบัญชาในหนวยงานกอนหนา สงผลใหปญหาไดรับ
การแกไขลา 

5.2.2.2 คุณภาพดีข้ึน  ซึ่งเปนผลลัพธจากสองสวนคือสวนที่หนึ่งจากการปรับ
โครงสรางการบังคับบัญชา เมื่อหัวหนาสายการผลิตควบคุมการผลิตตั้งแตตนจนจบแลว 
หมายความวามีอํานาจเต็มในการบริหารและส่ังการ เมื่อพบปญหาคุณภาพเกิดขึ้น หัวหนา
สายการผลิตจะมีหนาที่ทําการวิเคราะหปญหาและหาทางแกไข ทําใหปญหายุติไดรวดเร็วข้ึน และ
สวนที่สองจากการควบคุมปริมาณงานระหวางผลิตใหมีนอยที่สุด ทําใหงานไหลไปยังพนักงาน
ตรวจสอบคุณภาพไดรวดเร็วขึ้น เมื่อตรวจพบของเสียก็จะสามารถหยุดปญหาไดเร็วข้ึน แตถาหาก
มีงานระหวางกระบวนการปริมาณมาก และพนักงานผลิตเองไมทราบวาตัวเองผลิตงานเสีย
ออกมา กวาพนักงานตรวจสอบคุณภาพจะตรวจพบปญหา งานก็ไดถูกผิดไปเปนจํานวนมากแลว 
กลาวคือระบบดึงงานจะเปนเครื่องมือที่สําคัญในการสนับสนุนใหระดับปริมาณของปญหา
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คุณภาพลดลง หากมีบางกลุมงานไมสามารถผลิตไดตามรอบเวลาเนื่องจากเกิดความผิดปกติของ
กระบวนการ กลุมงานกอนหนาก็จะไมทําการผลิตงานดันไป 
 



  

บทที่  6 
สรุปผลการวจิัย อภิปรายผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

  สรุปผลการวิจัย อภิปรายผลการวิจัยและขอเสนอแนะในการศึกษาแนวทางการ
ลดเวลานําไดดังตอไปนี้ 
6.1 สรุปผลการวิจัยและอภิปรายผลการวิจัย 

สรุปผลการวิจัยและอภิปรายผลการวิจัยดังนี้ 
6.1.1 สรุปผลการวิจัย 

 งานนั้นครอบคลุมตั้งแตกระบวนการขัดโฟมจนถึงกระบวนการสําเร็จรูป จาก
การศึกษาพบวาโรงงานดังกลาวมีเวลานําในการผลิตโดยเฉลี่ยเทากับ 28 วันในขณะที่เวลานําใน
การผลิตอุดมคติมีคากับ 6.7 วัน เทากับสูงกวาเวลานําในอุดมคติมากถึง 3 เทา หรืออาจกลาวได
วาเปนเวลาสูญเปลาในการผลิตนั่นเอง 

จากการวิเคราะหปจจัยที่สงผลกระทบใหเวลานําในการผลิตยาว (Process Lead 
Time) ข้ึนจากอุดมคติคือปริมาณงานระหวางผลิต (Work In Process, WIP) ที่มากเกินความ
จําเปน อันเกิดจากการผลิตเกินความตองการ (Overproduction) ของลูกคา ซึ่งในที่นี้ถือวาสถานี
งานผลิตถัดไปคือลูกคา  

ปริมาณงานระหวางผลิตที่มีมากเกินความจําเปนนี้มีสาเหตุหลักส่ีประการ คือ 
ความไมสมดุลของภาระงาน (Unbalance of workload) การผลิตแบบผลัก (Push production) 
การผลิตแบบล็อตขนาดใหญ (Big Lot Size หรือ Batch System) และ การจัดวางผังดําเนินการ
แยกตามแผนกและหนาที่ (Process layout) ทั้งนี้สาเหตุดังกลาวยังเปนตนตอของการเกิดกิจกรรม
สูญเปลาในการผลิตตาง ๆ อันไดแกการผลิตเกินความตองการ การจัดเก็บของคงคลังมากเกิน
ความจําเปน การรอคอย การขนยาย การเคลื่อนไหวและกระบวนการทํางานที่ไมเกิดประสิทธิผล 
ซ่ึงลวนแตสงผลกระทบใหเวลานําในการผลิตยาวนานขึ้น 

ในการดําเนินงานวิจัยนี้ผูวิจัยไดนําแนวคิดของระบบการผลิตแบบลีนมาเปน
แนวทางในการทําวิจัย โดยการจัดระบบการผลิตแบบไหลอยางตอเนื่อง โดยออกแบบสายการผลิต
แบบเซลลขนาดเล็ก ซึ่งมีความยืดหยุนโดยสามารถผลิตภัณฑไดหลากหลาย มีการควบคุมปริมาณ
งานระหวางกระบวนการโดยการประยุกตใชระบบการดึงงานระหวางสถานีงาน ฝกพัฒนาทักษะ
ความสามารถพนักงานใหสามารถทํางานไดหลายอยาง และปรับปรุงโครงสรางการบัญคับบัญชา
ของฝายผลิตใหสอดคลองกับระบบการผลิตแบบไหลอยางตอเนื่อง และทําการทดสอบแนวคิด 
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โดยการสรางสายการผลิตตัวอยางตามแนวคิดที่ไดออกแบบไว ทั้งนี้สายการผลิตตนแบบนี้จัก
นําไปใชเปนตัวอยางในการจัดการระบบผลิตใหกับผลิตภัณฑอ่ืน ๆ ของโรงงานตอไป 

จากผลการทดสอบแนวคิดพบวาสามารถลดเวลานําลงไดถึง 68% สามารถลด
เวลานําในการผลิตลงไป 19 วัน กอนปรับปรุงเวลานําในการผลิตเฉล่ียเทากับ 28 วัน หลังปรับปรุง
เวลานําในการผลิตเฉลี่ยเทากับ 9 วัน แสดงขอมูลผลการวิจัยในภาคผนวก ค ทั้งนี้ยังสามารถรลด
ปริมาณงานระหวางการผลิตลดลง 2 เทา และยังสามารถลดจํานวนชั่วโมงแรงงานรวมที่ใชในการ
ผลิตตอช้ินลดลงจาก 28.60 ชั่วโมงตอช้ินเหลือ 21 ชั่วโมงตอช้ินหรือ 27% 
6.2 อภิปรายผลการวิจัย 

ประโยชนของการลดเวลานําในการผลิตจากการผลิตเนนการไหลอยางตอเนื่อง
ในแงของลูกคาไดแก (1) ลูกคาไดรับสินคาเร็วขึ้น ทําใหเกิดความยืดหยุนในการผลิต เนื่องจากการ
ผลิตเนนการไหลอยางตอเนื่องทําใหเวลาในการผลิตตั้งเริ่มตนจนเปนผลิตภัณฑนั้นสั้น เราจึงมี
ความยืดหยุนมากขึ้นในการตอบสนอง และผลิตส่ิงที่ลูกคาตองการจริงๆ แทนที่จะตองรบัคาํส่ังการ
ผลิตจากการคาดการณ และในแงของบริษัทประโยชนที่ไดรับคือตนทุนในการผลิตต่ําลงเนื่องจาก
(1) สงผลใหคาใชจายเนื่องจากคงคลัง (Inventory Cost) นอยลงจากการลดประมาณงานระหวาง
ผลิต (Work In Process) ลดลง (2) ทําใหเกิดผลิตภาพของแรงงาน (Labor Efficiency) สูงขึ้น 
กลาวคือสามารถเพิ่มกําลังการผลิตจากจํานวนวันของเวลนําในการผลิตที่ลดลง (4) คุณภาพดีข้ึน 
เนื่องจากการตรวจจับปญหาไดรวดเร็วข้ึน และขอบกพรองดังกลาวก็จะถูกแกไขอยางรวดเร็ว และ 
(5) ยังชวยเพิ่มเนื้อที่ (Space) วางในการใชงานในสถานที่ปฏิบัติงาน เนื่องจากการผลิตเนนการ
ไหลอยางตอเนื่องชวยกําจัดกองพัสดุคงคลังใหลดนอยลง ดังนั้นพื้นที่ที่เสียไปกับความสูญเปลา
ดังกลาวนั้นหมดไป สามารถที่นําพื้นที่วางนําไปใชในการขยายโรงงานตอไปได  
6.3 ขอเสนอแนะ 

แนวทางในการศึกษาและทําการวิจัยตอไปในอนาคต 
6.3.1 ปรับปรุงกรรมวิธีในการผลิต ศึกษาวิธีการลดเวลาการอบชิ้นงาน ทั้งนี้ตอง

อาศัยผูเชี่ยวชาญทางดานวัสดุศาสตรทางดานพอลิเมอร และผูเชี่ยวชาญทางดานเคมี ในการ
ปรับปรุงกรรมวิธีการผลิตและคิดคนเทคโนโลยีการผลิตอื่นทดแทน เพื่อลดเวลาที่ใชในการผลิต ซึ่ง
จะสงผลใหเวลานําในการผลิตลดลงตามไปดวย 

6.3.2 ปรับปรุงเวลาการทํางานของบริษัทเปนระบบสองกะ จะสามารถชวยลด
จํานวนวันของเวลานําในการผลิตได จากงานวิจัยนี้หากทําการปรับปรุงระบบการทํางานเปนสอง
กะ โดยพนักงานกะกลางคืนทําการผลิตงานตอเนื่องจากกะกลางวัน ในกรณีที่เวลาการทํางานของ
กะกลางวันและกะกลางคืนเทากัน จะสามารถลดจํานวนวันของเวลานําในการผลิตลงไปได
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ครึ่งหนึ่งนั่นคือจะสามารถลดเวลานําในการผลิตลงจากเกาวันเหลือเพียงสี่วันครึ่ง ซึ่งนอกจากจะ
สามารถลดเวลานําในการผลิตลงแลว ยังเปนการใชประโยชนเครื่องมือและเครื่องจักรไดอยางเต็ม
ประสิทธิภาพ และลดการใชพื้นที่ในการผลิต และสามารถใชพื้นที่ดังกลาวสําหรับการขยายกําลัง
การผลิตในอนาคตหรือใหเชา 
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ภาคผนวก ก ขอมูลสถิติตัวช้ิวัดกอนการดําเนินการ 
 
ภาคผนวก ก นี้ จะแสดงใหเห็นถึงขอมูลสถิติตัวช้ีวัดกอนการดําเนนิงานวิจัย มี

สวนประกอบดังตอไปนี ้
1. ขอมูลสถิติเวลานําในการผลิตของแตละสปัดาหในป พ.ศ. 2548 
2. ขอมูลสถิติปรมิาณงานระหวางผลิตของแตละสัปดาหในป พ.ศ. 2548   
3. ขอมูลสถิติคาความคลาดเคลื่อนของผลผลิตจากกําลังการผลิตในป พ.ศ. 2548 
4. ขอมูลสถิติจํานวนชั่วโมงแรงงานตอช้ินในป พ.ศ. 2548  
 

ที่มา: รายงานตัวชี้วัดผลการดําเนนิงานประจําสัปดาหของบริษัทประจําป พ.ศ. 2548 
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1. ขอมูลสถิติเวลานําในการผลิตของแตละสัปดาหในป 2548 
มีคาฉลี่ยเทากับ 27 วัน มีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 4 วัน 
สัปดาหที ่ เวลานําของการผลิต สัปดาหที ่ 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. ขอมูลสถิติปริมาณงานระหวางผลิตของแตละสัปดาหในป 2548   
มีคาฉลี่ยเทากับ 3364 ชิ้น มคีาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 674 ชิ้น  
สัปดาหที่ ปริมาณงานระหวางผลิต,ชิน้ สัปดาหที ่ ปริมาณงานระหวางผลิต, 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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ขอมูลสถิติคาความคลาดเคลื่อนของผลผลิตจากกําลังการผลิตในป พ.ศ. 2548 
มีคาฉลี่ยเทากับ 125 ชิ้นตอสัปดาห มคีาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 120 ชิ้นตอสัปดาห 

สัปดาหท่ี กําลังการผลิต ผลผลิต คาความคลาดเคลื่อน /คาความคลาดเคลื่อน/
หนวย 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. ขอมูลสถิติจํานวนชั่วโมงแรงงานตอช้ินในป พ.ศ. 2548  
มีคาฉลี่ยเทากับ 28.6 ชั่วโมง มคีาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 5.9 ชั่วโมง 
สัปดาหที ่ จํานวนชั่วโมงแรงงานรวมตอช้ิน สัปดาหที ่ จํานวนชั่วโมงแรงงานรวมตอช้ิน 

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 ขอมูลการศึกษาเวลาการทํางานของกิจกรรมยอย 
ที่มา: บันทึกขอมูลการศึกษาเวลาการทํางานโดยวิศวกรฝายผลิตในเดอืนกุมภาพันธ 2548 

มาตรฐานเวลาการทํางานตอหนวย (นาที) 

เวลาที่ใชคน
ผลิต  

เวลารอ
แหง 

เวลารวมที่ใชใน
การผลิต กระบวนการ รหัส กิจกรรม 

Processing 
Time 

Drying 
Time 

Total Processing 
Time 

P 020 A 001 เตรียมโฟม,ไมจับเคริฟ 3.0   3.0 
P 020 A 002 ศึกษาสเปค 3.5   3.5 

P 020 A 003 
ตีเสนเซนเตอร มารคตามตําแหนงไม
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 เขียนโปรดักชั่นการด 0.1   0.1 
P 020 เวลารวมที่ใชในการเจาะโฟม 95.7 0 95.7 

P 025 A 001 
นําพีวีซี วางบนโตะนําแบบมาทาบ
เบอร1 0.6   0.6 

P 025 A 002 
ใชคัตเตอรกรีดตามแบบ(เจาะรอง
น้ํา)เขียนชื่อรุน 1.2   1.2 

P 025 A 003 โปวดวยสีโปว  ขัดแตง 0.9   0.9 
P 025 A 004 รอสีโปวแหง 0.0 30 30.0 

P 025 A 005 
เจาะรู ชั่งน้ําหนักเก็บเขาสตอกจด
บันทึก 1.2   1.2 

P 025 A 006 
นําพีวีซีวางบนโตะนําแบบวางเบอร 
1 0.5   0.5 

P 025 A 007 ใชคัตเตอรตัดตามแบบ ตัดเศษพีวีซี
ชวงหัวตอดวยสโีปว 3.8   3.8 

P 025 A 008 รอสีโปวแหง 
 

0.0 30 
30.0 
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มาตรฐานเวลาการทํางานตอหนวย (นาที) 
เวลาที่ใชคน

ผลิต  
เวลารอ
แหง 

เวลารวมที่ใชใน
การผลิต กระบวนการ รหัส กิจกรรม 

Processing 
Time 

Drying 
Time 

Total Processing 
Time 

P 025 A 009 แกะขัดแตงเขียนชื่อรุนกีดเสนสัน
กลาง 2.4   2.4 

P 025 A 010 
เจาะรูช่ังน้ําหนักขางขอบ เจาะรอง
น้ํา 1.7   1.7 

P 025 A 011 นําพีวีซีวางบนโตะนําแบบวางเบอร 
2ใชดินสอกีดตามแบบ 0.6   0.6 

P 025 A 012 ใชคัตเตอรตัดตามแบบตัดทอนหัว-
ทาย โปวดวยสีโปว 

2.4   2.4 

P 025 A 013 รอสีโปวแหง 0.0 30 30.0 
P 025 A 014 แกะขัดแตงดวยกระดาษทราย 0.7   0.7 
P 025 A 015 เขาเครื่องเจาะรู 1.3   1.3 
P 025 A 016 ดัดดวยความรอนตามแบบเบอร 2 2.5   2.5 

P 025 A 017 
ตอทอนกลางดวยสีโปว ขัดแตงชั่ง
น้ําหนัก(ผสมสีโปว) 7.2   7.2 

P 025 A 018 รอสีโปวแหง 0.0 30 30.0 
P 025 เวลารวมที่ใชในการดัดพีวีซี 26.9 120 146.9 

P 030 A 001 
ดูแผนผลิต และเดินไปเอาโฟมที่ส
ตอก 3.2   3.2 

P 030 A 002 หาแบบเบอร 1 0.0 10 10.0 

P 030 A 003 
มารคระยะ 15 - 30 ซ.ม. แลวเซฟ
ขอบรอบลํา เขียนลงโปรดักชั่นการด 

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
(ขัดแตงขอบ) 9.4   9.4 

P 030 A 007 เจาะใสกลอง PU ขัดแตง 2.2   2.2 
P 030 A 008 เจาะกลองรางสไลดที่กลอง PU 1.3   1.3 
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มาตรฐานเวลาการทํางานตอหนวย (นาที) 
เวลาที่ใชคน

ผลิต  
เวลารอ
แหง 

เวลารวมที่ใชใน
การผลิต กระบวนการ รหัส กิจกรรม 

Processing 
Time 

Drying 
Time 

Total Processing 
Time 

P 030 A 009 หาแบบเบอร 2 และรอนโฟม 3.6   3.6 
P 030 A 010 เจาะใสแผนเสริม กลองฟน 0.9   0.9 

P 030 A 011 

ยกแบบและนําโฟมประกบ PVC 
นําโฟมเขาแบบยิงนอตเจาะโฟม
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 เวลารวมที่ใชในการเจาะโฟม 74.5 10 84.5 

P 040 A 001 
นําแบบมาทาบแลวรีดตัดตาม
รูปทรง 0.8   0.8 

P 040 A 002 มวนเก็บเขาตูเฉพาะผาเต็มลํา 0.6   0.6 
P 040 A 003 ตัดผาเสริมเบอร 1 เบอร 2 4.3   4.3 
P 040 A 004 จัดผาเสริมเบอร 1 เบอร 2  1.2   1.2 

P 040 A 005 
แยกผาแตละรุนเปนรอบสงแผนก
เพรส 0.6   0.6 

P 040 A 006 
นําแบบมาทาบแลวรีดตัดตาม
รูปทรง 2.5   2.5 

P 040 A 007 มวนเก็บเขาตูเฉพาะผาเต็มลํา 4.3   4.3 
P 040 A 008 ตัดผาเคพราคารบอน 2.6   2.6 
P 040 A 009 มวนเก็บเขาตู 2.4   2.4 
P 040 A 001 เปาฝุนออกจากโฟมขาวและพีวีซี 1.2   1.2 
P 040 A 002 ดึงผาวางโฟม หอผาตลอดลํา 2.9   2.9 
P 040 A 003 หอเสร็จประกอบพีวีซี 1.1   1.1 
P 040 เวลารวมที่ใชในการตัด,หอผาไฟเบอร 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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มาตรฐานเวลาการทํางานตอหนวย (นาที) 
เวลาที่ใชคน

ผลิต  
เวลารอ
แหง 

เวลารวมที่ใชใน
การผลิต กระบวนการ รหัส กิจกรรม 

Processing 
Time 

Drying 
Time 

Total Processing 
Time 

P 050 A 003 เตรียมอุปกรณ เบาพุกเตรียมผา
อะไหล 5.3   5.3 

P 050 A 004 
ทําน้ํายาบีบกลองฟนรางสไลด เบา
พุก 7.4   7.4 

P 050 A 005 ทําน้ํายาอีพ็อกซี่ รางสไลด บีบพุก 5.5   5.5 
P 050 A 006 ทําน้ํายาโลโฟมขาวปูผาที่โฟมขาว 11.4   11.4 
P 050 A 007 ทําน้ํายาโลผาอะไหล 18.2   18.2 

P 050 A 008 
ทําน้ํายาอีพ็อกซี่ รางสไลด โลพีวีซี
ดานเบอร 2 2.4   2.4 

P 050 A 009 นําพีวีซีดานเบอร 2 ในโมลด 1.6   1.6 
P 050 A 010 ทําน้ํายาเพรส บีบน้ํายาเพรส 5.1   5.1 

P 050 A 011 
นําโฟมขาวมาใสในโมลดประกบ
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 
งัดฝาโมลดออกพรอมใชสายพานดึง
เรืออกโมลด 3.3   3.3 

P 050 A 015 นําเรือไปจุดตัดขอบ 1.3   1.3 
P 050 A 016 ตัดขอบ ชั่งน้ําหนัก เจยีรหนาพุก 6.2   6.2 
P 050 A 017 เจาะพุก เจาะกลองฟนแอรวาลว 2.8   2.8 

P 050 A 018 
วัดกลองฟน วัดรอกเกอร ลอกเทป
กระดาษ 2.8   2.8 

P 050 A 019 ตรวจความถูกตองยกเรือเขาคิวซ 
 1.0   1.0 

P 050 เวลารวมที่ใชในการเพรส 93.4 120 213.4 

P 060 A 003 ขัดผิวมันเบอร 2 17.6   17.6 
P 060 A 004 โปวแตงเคริฟ 16.7   16.7 
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มาตรฐานเวลาการทํางานตอหนวย (นาที) 
เวลาที่ใชคน

ผลิต  
เวลารอ
แหง 

เวลารวมที่ใชใน
การผลิต กระบวนการ รหัส กิจกรรม 

Processing 
Time 

Drying 
Time 

Total Processing 
Time 

P 060 A 005 รอแหง 0.0 180 180.0 
P 060 A 006 เจียสีโปว 5.3   5.3 
P 060 A 007 ขัดแตงสีโปว 38.4   38.4 
P 060 A 008 เจาะตําแหนงพุก 2.7   2.7 
P 060 A 009 ใสพุก 1.9   1.9 
P 060 A 010 รอแหง 0.0 180 180.0 
P 060 A 011 เจียปรับหนาพุก 0.2   0.2 
P 060 A 012 ติดโปรดักชั่นการด 1.0   1.0 
P 060  เวลารวมที่ใชในการขัดผิวพีวซึ 123.0 360 483.0 

P 070 A 001 จัดเตรียมเรือตามรุน 1.2   1.2 
P 070 A 002 จัดผาใหตรงตามรุน 3.8   3.8 
P 070 A 003 เตรียมเรือที่ตองทําเบอร 1 3.8   3.8 
P 070 A 004 เตรียมเครื่องมือ 2.3   2.3 
P 070 A 005 ผสมน้ํายาโปว 1.0   1.0 
P 070 A 006 ปนน้ํายาโปว 1.3   1.3 
P 070 A 007 ปูชั้นผา 2.0   2.0 
P 070 A 008 โปวรูดขอบ 7.6   7.6 
P 070 A 009 ผสมน้ํายาใสผา 0.9   0.9 
P 070 A 010 ปนน้ํายาใสผา 1.3   1.3 
P 070 A 011 วางช้ันผา+โลน้ํายาใหเปยก 6.3   6.3 
P 070 A 012 รีดน้ํายาที่ตกคาง 3.2   3.2 
P 070 A 013 ตัดชายผาเก็บความเรียบรอย 1.7   1.7 
P 070 A 014 ผสมน้ํายาเคลือบ 1.0   1.0 
P 070 A 015 ปนน้ํายาเคลือบ 1.3   1.3 
P 070 A 016 คลุมผาลอกลาย 1.1   1.1 
P 070 A 017 คลุมฟองน้ํา 4.0   4.0 
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เวลาที่ใชคนผลติ  
เวลาที่ใชคน

ผลิต  
เวลารอ
แหง 

เวลารวมที่ใชใน
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 ลางอุปกรณ 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 นําเรือเขาตูอบ 0.2   0.2 
P 070 A 026 อบเรือ 0.0 90 90.0 
P 070 A 027 จัดเตรียมเรือตามรุน 1.2   1.2 
P 070 A 028 จัดผาใหตรงตามรุน 3.8   3.8 
P 070 A 029 จดบันทึกรุนเรือ เบอรเรือ 1.5   1.5 
P 070 A 030 เตรียมเครื่องมือ 2.3   2.3 
P 070 A 031 เตรียมเรือตบผาเบอร 2 3.2   3.2 
P 070 A 032 ผสมน้ํายาโปว 0.9   0.9 
P 070 A 033 ปนน้ํายาโปว 1.3   1.3 
P 070 A 034 ปนน้ํายาโลผาเบอร 2 1.1   1.1 
P 070 A 035 โปวรูดขอบเบอร 2 4.4   4.4 
P 070 A 036 ผสมน้ํายาโลผาขอบเสริมดานขาง 1.0   1.0 
P 070 A 037 บีบน้ํายาใสผาขอบ 1.3   1.3 
P 070 A 038 วางผาขอบโลผาขอบ 3.0   3.0 
P 070 A 039 ใสผาขอบ 2 ขาง 1.0   1.0 
P 070 A 040 ตัดชายผาขอบออก 0.9   0.9 
P 070 A 041 ผสมน้ํายาใสผา 1.0   1.0 
P 070 A 042 บีบน้ํายาใสผา 1.3   1.3 
P 070 A 043 โลช้ันผาครึ่งทอน วางชั้นผา ใสน้ํายา 7.3   7.3 
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มาตรฐานเวลาการทํางานตอหนวย (นาที) 
เวลาที่ใชคน

ผลิต  
เวลารอ
แหง 

เวลารวมที่ใชใน
การผลิต กระบวนการ รหัส กิจกรรม 

Processing 
Time 

Drying 
Time 

Total Processing 
Time 

P 070 A 044 วางช้ันผาโลน้ํายาใหเปยก 7.6   7.6 
P 070 A 045 รีดน้ํายาตัดผาหนาพุก 7.5   7.5 
P 070 A 046 เสริมผาหนาพุก 3.0   3.0 
P 070 A 047 คลุมผาลอกลาย 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 ปนน้ํายาเคลือบ 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 จดบันทึกติดใบโปรดักช่ันการด 1.4   1.4 
P 070 A 058 เจาะพุก+เปดราง 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 นําเรือเขาตูอบ 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 สงเรือใหคิวซี 4 1.3   1.3 
P 070 เวลารวมที่ใชในการลามิเนต 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 เจียรแตง EVA 5.7   5.7 
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มาตรฐานเวลาการทํางานตอหนวย (นาที) 
เวลาที่ใชคน

ผลิต  
เวลารอ
แหง 

เวลารวมที่ใชใน
การผลิต กระบวนการ รหัส กิจกรรม 

Processing 
Time 

Drying 
Time 

Total Processing 
Time 

P 080 A 005 ปนน้ํายา 3.0   3.0 
P 080 A 006 โปวตั้งสัน 8.3   8.3 
P 080 A 007 เขาตูอบ 0.0 90 90.0 
P 080 A 008 ปนน้ํายาโปวเคลือบ 2.5   2.5 
P 080 A 009 รูดขอบ ทาเคลือบเบอร 1 5.9   5.9 
P 080 A 010 เขาตูอบ 0.0 60 60.0 
P 080 A 011 เจียรเบอร 2 3.2   3.2 
P 080 A 012 ขัดเครื่องใหญ 4.6   4.6 
P 080 A 013 ขัดแตงรูปทรง 42.0   42.0 
P 080 A 014 เช็คเรือ / เคลียขอมูล 1.0   1.0 
P 080 A 015 เรือวางบนโตะ 2.5   2.5 
P 080 A 016 ติดสติ๊กเกอร / เทปติดหนาพุก 4.2   4.2 
P 080 A 017 ปนน้ํายา 2.5   2.5 
P 080 A 018 ยางปาดใหตามเรือ โปวปดตาผา 7.7   7.7 
P 080 A 019 เรือวางบนโตะ เปาลม 2.7   2.7 
P 080 A 020 ปนน้ํายา 2.5   2.5 

P 080 A 021 
โปวแผลยุบ #1 โปวซอมเคริฟ #2 รูด
ขอบ2 ขาง 22.8   22.8 

P 080 A 022 เขาตูอบ 0.0 90 90.0 

P 080 A 023 
เรือวางบนโตะ ติดกระดาษทรายใส
เครื่อง 6.3   6.3 

P 080 A 024 ขัดแตงเคริฟ # 1ใหไดตามสเปค 35.1   35.1 
P 080 A 025 ใชฟุตเหล็กวัด วี ความสูง 5.1   5.1 
P 080 A 026 ขัดขอบทั้ง 2 ขาง 20.0   20.0 
P 080 A 027 นําเอาสเปคมาดู 14.8   14.8 
P 080 A 028 เรือวางบนโตะ 2.0   2.0 
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มาตรฐานเวลาการทํางานตอหนวย (นาที) 
เวลาที่ใชคน

ผลิต  
เวลารอ
แหง 

เวลารวมที่ใชใน
การผลิต กระบวนการ รหัส กิจกรรม 

Processing 
Time 

Drying 
Time 

Total Processing 
Time 

P 080 A 029 บอสเจียแตง หัว - ทาย 1.7   1.7 
P 080 A 030 ทดลองใสฟนใหไดตามสเปค 2.3   2.3 
P 080 A 031 เรือวางบนโตะติดเทปกระดาษ 2.7   2.7 
P 080 A 032 ใชเกียงผสมน้ํายาใหเขากัน 3.7   3.7 

P 080 A 033 
ใชเหล็กอัดกลองฟน และใชกระจก
วัดองศา 5.3   5.3 

P 080 A 034 เรือวางบนโตะ 2.3   2.3 
P 080 A 035 บอสเจียรในกลองใหหายมัน 5.4   5.4 
P 080 A 036 ใชแบบเหล็กรอง 2.5   2.5 
P 080 A 037 เปาฝุนทําความสะอาดรับเรือ 2.2   2.2 
P 080 A 038 ติดเทปหนากลองฟน 1.4   1.4 
P 080 A 039 ปนน้ํายาดวยสวานลม 4.8   4.8 
P 080 A 040 ทาเคลือบเบอร 1 รูดขอบ 5.4   5.4 
P 080 A 041 เขาตูอบ 0.0 210 60.0 
P 080 A 042 ขัดหลังทาเคลือบ 89.0   89.0 
P 080 A 043 โปวซอม 24.5   24.5 
P 080 A 044 ขัดซอม 48.6   48.6 
P 080 A 045 เจาะพุก 4.1   4.1 
P 080 เวลารวมที่ใชในการขัดแตง 277 450 727.0 

P 90 A 001 รับเรือจากแผนกโปว 5 / 3 2.3   2.3 
P 90 A 002 จัดเรือตามแผนผลิต + ตัดยอดผลิต 0.7   0.7 
P 90 A 003 เตรียมงานพน 1.7   1.7 
P 90 A 004 สั่งส ี+ ผสมส ี 0.2   0.2 
P 90 A 005 รอพนสีรองพื้น 0.0   0.0 
P 90 A 006 ใสแบบพนสีและจดรายงาน 1.4   1.4 
P 90 A 007 ทําความสะอาดเรือ 1.8   1.8 
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มาตรฐานเวลาการทํางานตอหนวย (นาที) 
เวลาที่ใชคน

ผลิต  
เวลารอ
แหง 

เวลารวมที่ใชใน
การผลิต กระบวนการ รหัส กิจกรรม 

Processing 
Time 

Drying 
Time 

Total Processing 
Time 

P 90 A 008 พนสี รองพ้ืนบนเรือ 2.9   2.9 
P 90 A 009 ยกเรือเขาตูอบ 0.9   0.9 
P 90 A 010 อบเรือในตูอบ 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 นํารถใสแบบท่ีจุดหนาหองอบ มาจุด
พนสีรองพ้ืน 0.9   0.9 

P 90 A 014 จัดเรือในตูอบ + นอกตูอบ + จัดรถ
ใสเรือ 1.7   1.7 

P 90 A 015 ลางกา ( 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 เตรียมงานโปว + เตรียมอุปกรณ 0.1   0.1 
P 90 A 021 ขัดสีรองพื้น 7.1   7.1 
P 90 A 022 เปาฝุน + ทําเรือสงจุดตรวจสอบ 1.0   1.0 
P 90 A 023 เตรียมเรือเช็ค 1.0   1.0 
P 90 A 024 เช็คเรือโปว 6.3   6.3 
P 90 A 025 ปนสีโปว 0.3   0.3 
P 90 A 026 โปวเก็บรอย 6.5   6.5 
P 90 A 027 รอสีโปวแหง 0.0 30 30.0 
P 90 A 028 เตรียมงานขัดสีโปว 1.0   1.0 
P 90 A 029 ขัดแตงสีโปว 16.0   16.0 

P 90 A 030 เปาฝุนนําเรือสงจุด QC . 6 
ตรวจสอบ 1.0   1.0 
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มาตรฐานเวลาการทํางานตอหนวย (นาที) 
เวลาที่ใชคน

ผลิต  
เวลารอ
แหง 

เวลารวมที่ใชใน
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 โปวซอม 1.4   1.4 
P 90 A 033 นําเรือโปวซอมใสรถ 0.5   0.5 
P 90 A 034 รอสีโปวแหง 0.0 30 30.0 
P 90 A 035 เตรียมงานขัดโปวซอม 1.0   1.0 
P 90 A 036 ขัดโปวซอม 3.0   3.0 

P 90 A 037 เปาฝุนนําเรือสงจุด QC . 6 
ตรวจสอบ 1.0   1.0 

P 90 A 038 รอ QC.6 ตรวจ 0.0   5.0 
P 90 A 039 รอพนสีจริงคร้ังที่ 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 เตรียมงานพน 
 3.4   3.4 

P 90 A 044 สั่งส/ีประกอบกา/กรองสี/ผสมส ี 0.4   0.4 
P 90 A 045 ใสแบบพนสี และจดรายงาน 2.3   2.3 
P 90 A 046 ทําความสะอาดเรือ 2.2   2.2 
P 90 A 047 พนสีจริงบนเรือ 7.6   7.6 
P 90 A 048 ยกเรือเขาตูอบ 2.0   2.0 
P 90 A 049 อบเรือในตูอบ 0.0 180 180.0 
P 90 A 050 ถอดแบบ และจดรายงาน 4.0   4.0 

P 90 A 051 
นํารถใสแบบเข็นแบบมาหนาตู ยก
แบบเรือวางบนช้ันวางแบบ 1.7   1.7 

P 90 A 052 จัดเรือแยกขางนอกและขางในตูอบ 
+ หารถใสเรือ 1.7   1.7 

P 90 A 053 เช็คเรือหลังพนสี 1.0   1.0 
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มาตรฐานเวลาการทํางานตอหนวย (นาที) 
เวลาที่ใชคน

ผลิต  
เวลารอ
แหง 

เวลารวมที่ใชใน
การผลิต กระบวนการ รหัส กิจกรรม 

Processing 
Time 

Drying 
Time 

Total Processing 
Time 

P 90 A 054 สงมอบเรือจุดขัดแตง 0.7   0.7 
P 90 A 055 ลางกา ( 3 ครั้ง / 1 วัน ) 0.2   0.2 

P 90 A 056 เบิกจายของจากสโตร + จดรายงาน 
+ ตามงาน 1.1   1.1 

P 90 A 057 รอขัดแตงจริง 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 เตรียมอุปกรณการทํางาน 1.0   1.0 
P 90 A 061 ขัดเปดผิวดานทองเรือ 7.3   7.3 
P 90 A 062 รอขัดน้ํา 0.0   0.0 
P 90 A 063 ขัดน้ําทองดาน + ขัดทองปนเงา 33.5   33.5 
P 90 A 064 รอ QC.7 ตรวจสอบ 0.0   0.0 
P 90 A 065 รอซอมสี 0.0   0.0 
P 90 A 066 ซอมสี 11.0   11.0 
P 90 A 067 อบเรือในตูอบ 0.0 30 30.0 
P 90 A 068 ขัดซอมสี 9.7   9.7 
P 90 A 069 พนสีดีไซนทายเรือ 2.9   2.9 
P 90 A 070 อบเรือในตูอบ 0.0 30 30.0 
P 90 A 071 จัดสงใบ Production Card QC.7 1.4   1.4 
P 90 A 072 สงเรือแผนกสําเร็จรูป 1.0   1.0 
P 90 เวลารวมที่ใชในการพนสี 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 ขาง 1.0   1.0 
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มาตรฐานเวลาการทํางานตอหนวย (นาที) 
เวลาที่ใชคน

ผลิต  
เวลารอ
แหง 

เวลารวมที่ใชใน
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 + แตงสติก
เกอร 7.4   7.4 

P 100 A 021 หยิบแผน 1.1   1.1 
P 100 A 022 วัดตําแหนง 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 พนน้ํายา 2.4   2.4 
P 100 A 027 หยิบแผนที่พนน้ํายา 0.5   0.5 
P 100 A 028 วางแผนเล็งทั้ง 2 ขาง 4.2   4.2 
P 100 A 029 หยอดกาว+นํารู 2.7   2.7 

P 100 A 030 
ใสถุง + มัดถุง + VACCUUM + 
ตรวจเช็ค 2.9   2.9 

P 100 A 031 รอแหง 0.0 120 120.0 
P 100 A 032 ลางกา       
P 100 A 033 ยกเรือวาง 0.3   0.3 
P 100 A 034 แกะพลาสสติก 1.7   1.7 
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มาตรฐานเวลาการทํางานตอหนวย (นาที) 
เวลาที่ใชคน

ผลิต  
เวลารอ
แหง 

เวลารวมที่ใชใน
การผลิต กระบวนการ รหัส กิจกรรม 

Processing 
Time 

Drying 
Time 

Total Processing 
Time 

P 100 A 035 ทําความสะอาด 1.7   1.7 
P 100 A 036 ขัดแตงผิวเรือกอนสกรีน 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 ยกเขาอบ 1.1   1.1 
P 100 A 042 อบ 0.0 15 15.0 
P 100 A 048 ใชเหล็กแหลมนํารู + ใชบ็อดเจาะรู 3.6   3.6 
P 100 A 049 ใชลมเปา 0.3   0.3 
P 100 A 050 ขูดแตงเสนดีไซน 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 คัดเรือสงจุดสติก
เกอรน้ํา 1.2   1.2 

P 100 A 056 เข็นเรือสงจุดสติกเกอรน้ํา 2.1   2.1 

P 100 A 057 
ตรวจสอบ PRODUDTION CARD 
+ เบิกสติกเกอร 

2.6   2.6 

P 100 A 058 ขัดทองเรือ + วัดระยะ 4.8   4.8 
P 100 A 059 วางสติกเกอรใหตรงตําแหนง 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 เข็นเรือเขาตูอบ 1.0   1.0 
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มาตรฐานเวลาการทํางานตอหนวย (นาที) 
เวลาที่ใชคน

ผลิต  
เวลารอ
แหง 

เวลารวมที่ใชใน
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 รอสงพนเคลียร 0.0   0.0 
P 100 A 065 เข็นเรือสงตูพนเคลียร 1.3   1.3 

P 100 A 066 ยกเรือวาง + ตรวจใบ
PRODUCTION CARD 

2.0   2.0 

P 100 A 067 ขัดแตงกอนพนเคลียร 6.3   6.3 
P 100 A 068 ผสมส ี 4.7   4.7 
P 100 A 069 ยกเรือเขาตูพน 0.6   0.6 
P 100 A 070 พนเคลียร 3.3   3.3 
P 100 A 071 อบ 0.0 15 15.0 

P 100 เวลารวมที่ใชในการสําเร็จรูป 148.24 165 313.24 
เวลารวมที่ใชในการผลิต (Total processing time), นาท ี 1137 1875 3012 
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ภาคผนวก ค ขอมูลดิบของผลการดําเนินงานวิจัย 
 

ภาคผนวก ค นี้ จะแสดงใหเห็นถึงขอมูลดบิของผลการดาํเนินงานวิจัย มี
สวนประกอบดังตอไปนี ้

1. ขอมูลเวลานําในการผลิตหลงัการดําเนนิงานวิจัย 
2. ขอมูลปริมาณงานระหวางกระบวนการผลติหลงัการดําเนินงานวิจัย 

 
 



  

1.  ขอมูลเวลานําในการผลิตหลังการดําเนนิงานวิจัย 
ที่มา: ไดจากขอมูลบันทึกในระบบคอมพิวเตอร 

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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 ขอมูลเวลานําในการผลิตหลังการดําเนนิงานวิจัย (ตอ) 

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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ขอมูลเวลานําในการผลิตหลงัการดําเนนิงานวิจัย (ตอ) 

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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ขอมูลเวลานําในการผลิตหลงัการดําเนนิงานวิจัย (ตอ) 

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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ขอมูลเวลานําในการผลิตหลงัการดําเนนิงานวิจัย (ตอ) 

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. ขอมูลปริมาณงานระหวางกระบวนการผลิตหลงัการดําเนนิงานวิจยั 
ที่มา: รายงานตัวชี้วัดผลการดําเนนิงานประจําสัปดาหของสายการผลิตตัวอยาง 

ครั้งที ่ 1 2 3 4 5 6 7 

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

ปริมาณงานระหวางกระบวนการ 88 85 90 92 94 93 90 

ปริมาณงานระหวางกระบวนการมาตรฐาน 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 

ปริมาณงานระหวางกระบวนการ 92 89 90 93 86 85 90 

ปริมาณงานระหวางกระบวนการมาตรฐาน 90 90 90 90 90 90 90 

คาเฉล่ียปริมาณงานระหวางกระบวนการระหวางวันที ่15 สิงหาคมถึงวันที่ 30 สิงหาคม พ.ศ. 
2549 มีคาเทากับ 89.79 หรอืประมาณ 90 ชิ้น เทากับปรมิาณงานระหวางกระบวนการมาตรฐาน 

ปริมาณงานระหวางกระบวนการ (Work In Process) หลงัการ
ดําเนนิงานวิจัย
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ภาคผนวก ง ขอมูลแบบสายการผลิตตัวอยาง 
ภาคผนวก ง นี้ จะแสดงใหเห็นถึงการจดัวางผังผลิตภัณฑของสายการผลิต

ตัวอยาง มีสวนประกอบดังตอไปนี ้ 
 

1. แบบผังผลิตภณัฑของสายการผลิตตัวอยาง 2 มิต ิ
2. แบบผังผลิตภณัฑของสายการผลิตตัวอยาง 3 มิต ิ
3. ผังกลุมงานที ่1: สถานีงานดดัพีวีซี การตดัและ หอผาไฟเบอรกลาส 
4. ผังกลุมงานที ่1: สถานีงานของกระบวนการขัดโฟมและเจาะโฟม 
5. ผังกลุมงานที ่1: สถานีงานเพรส 
6. ผังกลุมงานที ่2: สถานีงานขัดผิวพีวีซีและลามิเนต 
7. ผังกลุมงานที ่3: สถานีงานขัดแตง 
8. ผังกลุมงานที ่4: สถานีงานพนสี 
9. ผังกลุมงานที ่4: สถานีงานสาํเร็จรูป 
10. แบบผังโรงงานสําหรบัขยายผลสายการผลิตตัวอยาง 
11. ขอมูลนําเสนอผูบริหารในการอนมุัตโิครงการ 
12. ภาพแสดงสถานที่กอนกอสรางและหลงักอสรางสายการผลติตัวอยาง 
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1. แบบผังผลิตภัณฑของสายการผลิตตัวอยาง 2 มิติ 
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2. แบบผังผลิตภัณฑของสายการผลิตตัวอยาง 3 มิติ 
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3. ผังกลุมงานที่ 1: สถานีงานดัดพีวีซี การตัดและ หอผาไฟเบอรกลาส  
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4. ผังกลุมงานที่ 1: สถานีงานของกระบวนการขัดโฟมและเจาะโฟม 
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5. ผังกลุมงานที่ 1: สถานีงานเพรส 
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6. ผังกลุมงานที่ 2: สถานีงานขัดผิวพีวีซีและลามิเนต 
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7. ผังกลุมงานที่ 3:สถานีงานขัดแตง 
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8. ผังกลุมงานที่ 4: สถานีงานพนสี 
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9. ผังกลุมงานที่ 4: สถานีงานสําเร็จรูป 
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10. แบบผังโรงงานสําหรับขยายผลสายการผลิตตัวอยาง 
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11. ขอมูลนําเสนอผูบรหิารในการอนุมตัิโครงการ 
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12.ภาพแสดงสถานที่กอนกอสรางและหลังกอสรางสายการผลิตตัวอยาง 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

นางสาว สุพรรษา พลแกว เกิดเมื่อวันท่ี  7 กุมภาพันธ พ.ศ. 2523 ที่จังหวัด
นครราชสีมา สําเร็จการศึกษาปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
สํานักวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีสุรนารี ในปการศึกษา 2544 ประสบการณทํางาน 5 
ป ปจจุบันทํางานในตําแหนงเจาหนาที่ประสานงานพัฒนาองคกรในบริษัทเอกชน 
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