
บทที่ 6

บทสร ุปและข ้อเสนอแนะ

การดำเนินงานวิจัยท่ีผ่านมาเป็นการนำวิธีการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production 
System: TPS) เข้ามาประยุกตํใช้กับสายการประกอบโช้คอัพ B น้ันสามารถช่วยปรับปรุงและ 
เพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตรวมถึงอัตราผลผลิต (Productivity) ซ่ึงเป็นเป้าหมายหลักของการ 
ดำเนินงานวิจัยในคร้ังน้ี โดยการดำเนินงานวิจัยน้ีได้นำเอาเทคนิคและเครื่องมือต่าง  ๆ ของ 
ระบบการผลิตแบบโตโยด้า อาทิ การวิเคราะห์และจัดทำเวลามาตรฐานในการปฏิบ้ตงานของ 
พนักงาน ซ่ึงประกอบไปด้วยการวิเคราะห์รอบเวลาในการทำงาน (Station Time) ของพนักงาน 
แต่ละคน เปรียบเทียบกับเวลาท่ีใช่ในการผลิต 1 ช้ิน (TAKT Time) การวิเคราะห์รอบเวลาใน 
การผลิตของสายการประกอบ (Cycle Time) รวมถึงการจัดทำผังของการปฏิบ้ติงานท่ีมืการ 
แสดงถึงความสัมพันธ์ของตำแหน่งของเคร่ืองจักรและผู้ปฏิบ้ติงาน เป็นด้น นอกจากนี้ ในการ 
วิจัยได้มืการดำเนินการวิเคราะห์รวมกับทีมงานของโรงงานตัวอย่าง ซ่ึงประกอบไปด้วย วิศวกร 
ฝ่ายผลิต วิศวกรฝ่ายซ่อมบำรุง หัวหน้าสายการประกอบโข้คอัพ B และพนักงานผู้ปฏิบ้ติงาน 
โดยได้มีการวิเคราะห์ระดมความคิดร่วมกัน เพ่ือหาแนวทางสำหรับปรับปรุงการผลิตในปัจจุบัน 
ซ่ึงวิธีการวิเคราะห์ในแต่ละข้ันตอนน้ัน อยู่บนพ้ืนฐานของแนวทางการปรับปรุงระบบการผลิต
แบบโตโยด้า เพ่ือให้บรรลุเป้าหมายของงานวิจัย คือ การปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมอัตราผลผลิตท่ีแท้จริง 
และมีประสิทธิภาพในการผลิตมากย่ิงช้ิน โดยสามารถสรุปผลลัพธ์ของการดำเนินงานวิจัยตาม 
รายละเอียดด้งต่อไปน้ี

6.1 บทสรุป

ในการปรับปรุงสายการประกอบโข้คอัพ B น้ัน เป็นการปรับปรุงโดยใช้การวิเคราะห์เพ่ือ 
มุ่งเน้นการเพ่ิมอัตราผลผลิตท่ีแท้จริง กล่าวคือ การปรับปรุงเพ่ือลดความสูญเปล่าในการทำงาน 
และทำให้สายการผลิตมีความต่อเน่ือง โดยผลลัพธ์ท่ีได้จากการปรับปรุงน้ันสามารถแบ่งออกได้ 
ท้ังหมด 5 หัวข้อโดยในแต่ละหัวข้อน้ันส่งผลกระทบโดยตรงต่ออัตราผลผลิต (Productivity) ซ่ึง 
ประกอบด้วย

- รอบเวลาในการทำงาน (Station Time) และรอบเวลาในการผลิต (Cycle Time)
แผนผังความสัมพันธ์ระหว่างเคร่ืองจักรกับการปฏิบัติงาน (Layout)

- เวลาในการปรับต้ังเคร่ืองจักร (Set Up Time)
- จำนวนพนักงานในสายการประกอบ (Number of Operator)

อัตราผลผลิตของสายการประกอบ (Line Production Rate)
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จากทกล่าวมาทังหมด สามารถสรุปเปรียบเทียบเพ่ือแสดงให้เห็นถึงกาๅมเปล่ียนแปลง 
ในการปรับปรุงสายการประกอบโชคอัพ B ด้วยวิธีการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production 
System) ของก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงได้ด้งน้ี

6.1.1 สรุปเปรียบเทียบรอบเวลาในการทำงาน (Station Time) ระหว่างก่อนการ 
ปรับปรุงและหลังการปรับปรุง

หลังการปรับปรุง
รูปที 6.1 กราฟเปรียบเทียบรอบเวลาในการทำงาน (Station Time) ระหว่างก่อนการปรับปรุง 

และหลังการปรับปรุงเทียบกับ TAKT Time



จากรูปท่ี 6.1 เป็นผลของการวิเคราะห์เวลามาตรฐานของรอบเวลาในการทำงาน
(Station Time) ของพนักงานก่อนการปรับปรุงท้ัง 9 คน พบว่า เกิดปัญหาคอขวด (Bottle 
Neck) ท่ีพนักงานคนท่ี 1 และพนักงานคนท ี ่  9 ส่งผลให์มีช้ินงานระหว่างผลิต (WIP: Work เ ก  

Process) ค้างอยู่ท่ีพนักงานคนท่ี 1 และพนักงานคนท่ี 9 ซ่ึงทำให้การผลิตขาดความต่อเน่ือง 
และมีอัตราผลผลิต (Productivity) ไม่เต็มประสิทธิภาพ และพบว่ารอบเวลาในการผลิต (Cycle 
Time) ของสายการประกอบเท่ากับ 1 4 . 5 0  วินาที แต่หลังจากการปรับปรุงสายการประกอบโช้ค 
อัพ B ด้วยเทคนิคของการผลิตแบบโตโยค้าตามช้ินตอนและรายละเอียดในบทต่าง  ๆ ท่ีผ่านมา 
น้ันพบว่า พนักงานท้ัง 7 คน หลังจากการปรับปรุงน้ันไม่เกิดปัญหาท่ีทำให้มีช้ินงานระหว่างการ 
ผลิต (WIP: Work เก Process) ทำให้กระบวนการผลิตมีความต่อเน่ืองและมีประสิทธิภาพมาก 
สูงช้ิน ซึ่งส ่งผลโดยตรงต่ออัตราผลผลิต (Productivity) ของสายการประกอบโช้คอัพ B และรอบ 
เวลาในการผลิต (Cycle Time) ลดลงเท่ากับ 1 3 . 5 5  วินาที ด ังน้ันสรุปไ ด ้ ว่า หลังจากการ 
ปรับปรุงกระบวนการทำให้อัตราผลผลิตของสายการประกอบด ังกล่าวสูงช้ิน

6.1.2 สรุปเปรียบเทียบ แผนผังความสัมพันธ์ของเครื่องจักรกับการปฏิบัต ิงาน 
(Layout) ระหว่างก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง

ในการจัดทำและวิเคราะห์ผังการปฎิบ้ต็งานของพนักงานแต่ละคน ของสายการประกอบ 
โช้คอัพ B ท้ังก่อนและหลังการปรับปรุงด้วยหลักกาของระบบการผลิตแบบโดโยค้า ได้มีการ 
ปรับปรุงการวางตำแหน่งของเคร่ืองจักรใหม่ให้เกิดความต่อเน่ือง และลดความสูญเสียในการ
ทำงาน เช่น การเอ้ือม การเดิน เป็นด้น ซ่ึงการเปล่ียนแปลงตำแหน่งการวางของเคร่ืองจักรใน 
บางจุดดังกล่าว ทำให้สามารถช่วยลดจำนวนพนักงานท่ีอยู่ในสายการประกอบจาก 9 คนเหลือ 
7 คน โดยการปรับปรุงท่ีสามารถลดจำนวนคนน้ันเป็นการปรับปรุงท่ีแท้จริงในการเพ่ิมอัตรา 
ผลผลิต ซึ่งสามารถเปรียบเทียบความเปลี่ยนแปลงของผัง (Layout) ได้ดังรูปท่ี 6.2 ในสายการ 
ประกอบ B ก่อนการปรับปรุงและรูปท่ี 6.3 หลังการปรับปรุง
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รูปท่ี 6.2 ผังมาตรฐานการปฎิบ้ดงานรวมของพนักงานกับเคร่ืองจักรก่อนการปรับปรุง

รูปท่ี 6.3 ผังมาตรฐานการปฏิบ้ตงานรวมของพนักงานกับเคร่ืองจักรหลังการปรับปรุง
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6.1.3 สรุปเปรียบเทียบเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร (Set Up Time) ของก่อน

การปรับปรุงและหลังการปรับปรุง

กราฟวิเคราะน์ทอาปรบแต่งเคร่ือง(SET UP TIME)ri อนการปรบปรุง

0P1 0P2 0P3 0P4 OP5 0P6 0P7 0P8 OP9

คนท่ี a CHECK SHEET TIME ร TEST TIME 0 M/C TIME

กราฟวิเคราะห์ทลาปรบแต่งเคร่ืองรกร(SET UP TIM E)w สงการปรบปรุง

ค น ท ี ่

0P 1 OP 2 0P 3 OP 4 0P 5 OP 7
0  CHECK SHEET  ทME 

B  TEST TIME 

0  M/C TIME

ร ู ป ท ี ่  6 . 4  กราฟเปรียบเทียบเวลาในการปรับต้ังเคร่ืองจักร (Set Up Time) ระหว่างก่อนการ
ปรับปรุงและหลังการปรับปรง



กราฟแสดงการเปรียบเทียบค่าเวลาในการปรับแต่งเครัองรกร 
(SET UP TIME)“W(ยเฉล่ียของสายการประกอบใฟ้ครพ B

หลังการปรีบป!ง

ก่อนการปรับป!ง

>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>
l i i i i i i i i i i i i i i i i i i l l l l

0 100 200 300 400 500
( ว ิ น า ท ี ) อ  ห ล ั ง ก า ร ป ร ั บ ป ! ง  

อ  ก ่ อ น ก า ร ป ร ั บ ป ! ง

รูปท่ี 6.5 กราฟเปรียบเทียบค ่า เฉล่ียในการปรับด้ังเคร่ืองจักร (Set Up Time) โดยเฉล่ียของสาย
การประกอบโช้คอัพ B

ในการปรับปรุงกระบวนการของสายการประกอบโช้คอัพ B น้ันส่ิงท่ีมีส่'วนสำคัญและ 
ส่งผลกระทบกับอัตราผลผลิต (Productivity) มากอย่างหน่ึงคือ เวลาในการปรับด้ังเคร่ืองจักร 
(Set Up Time) เน่ืองจากในการผลิตโช้คอัพน้ัน จำเป็นต้องมีการเปล่ียนรุ่น (Model) ในการผลิต 
ตลอด ด้วยเหตุผลเพ่ือประหยัดค่าใช้จ่ายในการผลิตและตอบสนองความต้องการของลูกค้าท่ีมี 
ความต้องการหลากหลาย ดังน้ันการปรับปรุงเคร่ืองจักรเพ่ือช่วยในการลดเวลาในการปรับด้ัง
เคร่ืองจักรให้มีความรวดเร็วข้ึนน้ัน มีส่วนช่วยให้สามารถประกอบโช้คอัพให้มีความรวดเร็วข้ึน 
แล้วส่งผลให้อัตราผลผลิตในสายการประกอบดังกล่าวสูงข้ึน และหลังจากท่ีไต้มีการปรับปรุง
เคร่ืองจักรในบางจุดรวมถึงวิธีการในการจดบันทึกเวลา (Check Sheet) สามารถลดเวลาในการ 
ปรับด้ังเคร่ืองจักรลงไต้ โดยสามารถแสดงผลของการปรับปรุงดังกล่าวไต้ดังรูปท่ี 6.4 และรูปท่ี
6.5 ตามลำดับ
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6 .1 .4  ส ร ุป เป ร ีย บ เท ีย บ จ ำน ว น พ น ัก ง า น ใน ส า ย ก า ร ป ร ะ ก อ บ  (N um ber o f
O perator) ข อ ง ก ่อ น ก าร ป ร ับ ป ร ุง แ ล ะ ห ล ัง ก าร ป ร ับ ป ร ุง

กราฟ แส ด งการเป ร ียบ เท ียบ จำน วน พ น ักงาน  
ใน ส ายก ารการป ระกอ บ โข ิ๒ อัพ B

หลังการปรับปรุง

ก่อนการปรับปรุง

จำน วน ค น

รูปท่ี 6.6 กราฟเปรียบเทียบจำนวนพนักงานในสายการประกอบ (Number of Operator) 
ระหว่างก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง

การปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมอัตราผลผลิต (Productivity) ของสายการประกอบโช้คอัพ B ให้มี 
ประสิทธิภาพสูงสุดตามแนวทางของระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System) 
น้ันมุ่งเน้นในการปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมอัตราผลผลิตท่ีแท้จริง โดยการเพ่ิมศักยภาพของการทำงาน 
ของพนักงาน โดยลดความสูญเปล่าต่าง  ๆ ท่ีเกิดข้ึนในการผลิต เพ่ือผลิตสินค้าให้ใต้ตามจำนวน 
ท่ีลูกค้าต้องการและมีค่าใช้จ่ายน้อยท่ีสุด ดังน้ันการปรับปรุงสายการประกอบโช้คอัพ ธ ด้วย 
หลักการดังกล่าวท่ีผ่านมาน้ัน สามารถลดจำนวนพนักงานในสายการประกอบลงไต้จาก 9 คน 
เหลือ 7 คน ซ่ึงปัจจัยน้ีจะมีผลต่อค่าใช้จ่ายในการผลิตอย่างมากและแปรผันโดยตรงต่ออัตราผล 
การผลิต จากรูปท่ี 6.6 แสดงให้เห็นว่า อัตราผลผลิตสูงข้ึนเน่ืองจากใช้พนักงานน้อยลงแต่ 
สามารถผลิตสินค้าไต้ตามจำนวนท่ีลูกค้าต้องการ
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6 .1 .5  ส ร ุป เป ร ีย บ เท ีย บ อ ัต ร า ผ ล ผ ล ิต ข อ ง ส า ย ก า ร ป ร ะ ก อ บ  (Line P rod u ction
Rate) ข อ ง ก ่อ น ก าร ป ร ับ ป ร ุง แ ล ะ ห ล ัง ก าร ป ร ับ ป ร ุง

รูปท่ี 6.7 กราฟเปรียบเทียบอัตราผลผลิตของสายการประกอบ (Line Production Rate) 
ระหว่างก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง

การดำเนินงานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่มอัตราผลผลิต (Productivity) โดยนำ 
หลักการของระบบการผลิตแบบโตโยต้ามาประยุกดํใช้กับสายการประกอบโช้คอัพ B ซ่ึงการนำ 
หลักการดังกล่าวมาปรับปรุงสามารถเพ่ิมอัตราผลผลิตของสายการประกอบน้ีสูงข้ึนดังรูปท่ี6.7 
ซ่ึงอัตราผลผลิตหลังการปรับปรุงสูงข้ึนจากเดิม 6.99 เปอร์เซ็นต์ สาเหตุหลักที่ทำให้อัตรา 
ผลผลิตสูงข้ึนมาจากการรอบเวลาท่ีใช้โนการผลิต (Cycle Time) ลดลงจากเดิม คือ 14.50 วินาที 
มาเป็น 13.55 วินาที ซ่ึงทำให้สายการประกอบสามารถผลิตสินค้า ได้เพิ่มข้ึนจากเดิม และ 
นอกจากน้ียังสามารถลดจำนวนพนักงานในสายการประกอบโช้คอัพจากเดิม 9 คน เหลือ 7 คน 
แต่ยังคงซ่ึงความสามารถในการผลิตโช้คอัพให้โต้ตามจำนวนท่ีเพ่ิมข้ึนจากเดิม และพนักงานแต่ 
ละคนมีเวลาว่าง Idle Time น้อยลง

หลังการปรับปรูง

ก่อนการปรับปรูง

0 10 20 30 40 50
('อ้น/ดน-'ชม.)
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การดำเนินงานวิจัยคร้ังน้ีมีปัญหาและอุปสรรคต่าง  ๆ ท่ีเกิดข้ึนระหว่างการดำเนิน
งานวิจัย ซ่ึงส่งผลกระทบต่อความคืบหน้าในการวิจัยโดยสามารถจำแนกได้ ดังน้ี

- โรงงานตัวอย่างต้ังอยู่ภายในนิคมอุดสาหกรรมแห่งหน่ึงในจังหวัดชลบุรี ซ่ึงอยู่ 
ค่อนข้างไกล ทำให้การเดินทางไปเพ่ือทำการศึกษาวิจัยค่อนข้างลำบาก เน่ึองจากต้องเดินทาง 
ไปตลอดช่วงระยะเวลาในการดำเนินงานวิจัย เพ่ือให้เกิดความต่อเน่ืองและความคืบหน้า รวมถึง 
การติดตามและผลักตันการวิจัยให้ประสบผลสำเร็จ

- ขณะท่ีดำเนินงานวิจัยในช่วงเร่ิมด้นพนักงานในสายการประกอบไม่มีความรู้ ความ 
เข้าใจในหลักการของระบบการผลิตแบบโตโยด้า ท่ีจะนำมาใช้ปรับปรุงสายการประกอบท่ีตน 
ปฏิบัติงานอยู่ ทำให้การดำเนินการวิจัยในช่วงแรกค่อนข้างข้า แต่หลังจากท่ีมีการอบรม 
พนักงาน รวมท้ังหัวหน้าพนักงานในสายการประกอบให้มีความเข้าใจในเร่ืองระบบการผลิตแบบ 
โตโยด้าแล้ว ก็ช่วยให้สามารถดำเนินการวิจัยได้อย่างต่อเนื่องตามหลักการและขั้นตอนที ่
วางแผนไว้

- การจับเวลาในแต่ละข้ันตอนของการปฏิบัติงานของพนักงานแต่ละคน เพ่ือใช้หาเวลา 
มาตรฐานในการทำงาน จำเป็นต้องใช้ความพยายามอย่างสูง เน่ืองจากพนักงานบางคน ยังมี 
ความรู้ว่ามีคนมาคอยเพ่งเล็ง ส่งผลทำให้การปฏิบ้ติงานของพนักงานไม่เป็นธรรมชาติ แล้วทำ 
ให้เกิดความคลาดเคล่ือนในค่าท่ีจับเวลาได้ แต่ทางผู้วิจัยได้ทำการลดปัญหาความคลาดเคล่ือนน้ี 
โดยการช้ีแจงใหพ้นักงานได้ทราบวัตถุประสงค์ของการดำเนินงานวิจัยคร้ังน้ี รวมท้ังให้พนักงาน 
มีส่วนร่วมในทีมงาน เพ่ือท่ีจะปรับปรุงอัตราผลผลิตในสายการประกอบตังกล่าว นอกจากน้ี 
ผู้วิจัยไต่ใช่วิธีการท่ีช่วยให้การเก็บข้อมูล น้ันมีความถูกต้องสอดคล้องกับการปฏิบัติงาน และมี 
ความคลาดเคล่ือนน้อย โดยการนำวิธีการเก็บข้อมูลตามหลักการของวิธีการศึกษาเวลา และการ 
เคล่ือนไหว (Time & Motion study) มาประยุกต์ใช่อีกด้วย
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จากการวิเคราะห์และปรับปรุงสายการประกอบโช้คอัพ B ตามหลักการและข้ันตอนของ 
ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System) ท่ีผ่านมาสามารถทำให้อัตราผลผลิต 
(Productivity) ของสายการประกอบดังกล่าวสูงข้ึน ตามวัตถุประสงค์ของงานวิจัย เน่ืองจาก 
ระบบการผลิตแบบโตโยดัาน้ีเหมาะสมท่ีจะนำมาประยุกต์ใช้ กับลักษณะงานอุตสาหกรรมของ 
โรงงานตัวอย่าง ซ่ึงจัดอยู่ในกลุ่มของอุตสาหกรรมยานยนต์ โดยมุ่งเน้นท่ีการผลิตสินค้าท่ีมี
คุณภาพตามจำนวนท่ีลูกค้าต้องการ และเสียค่าใช้จ่ายน้อยท่ีสุด จากแนวทางตังกล่าว ผู้วิจัยมี 
ข้อเสนอแนะ เพ่ือใช้เป็นแนวทางในการพัฒนา ระบบการผลิตของโช้คอัพ หรือกระบวนการผลิต 
ข้ึนส่วนยานยนต์ รวมถึงกระบวนการผลิตอ่ืน  ๆ ตังน้ี

- ควรมีการอบรมพนักงานท้ังองค์กรให้มีความรู้ความเช้าใจในหลักการของระบบการ 
ผลิตแบบโตโยค้า ซึ่งประกอบด้วยการศึกษาการทำงาน และเวลามาตรฐานในการทำงาน 
รวมท้ังเทคนิคทางด้านวิศวกรรมอุดสาหการท่ีจำเป็น และสอดคล้องกับลักษณะงานท่ีพนักงาน 
ปฏิบัติ โดยมุ่งเน้นที่ฝ่ายผลิตเพื่อก่อให้เกิดประสิทธิภาพ และมีอัตราผลผลิตสูงสุดในการ 
ดำเนินงาน

- ควรมีการนำหลักการและเทคนิคของระบบการผลิตแบบโตโยค้าไปประยุกต์ใช้กับสาย 
การประกอบอ่ืน  ๆ ต่อไป เพ่ือช่วยทำให้องค์กรพัฒนาไค้ทัดเทียมองค์กรข้ันนำในอุตสาหกรรม 
ยานยนต์ รวมถึงช่วยเพ่ิมศักยภาพการแข่งขันในตลาดรถยนต์ปัจจุบันท่ีมีการแข่งขันกันสูง

- ผู้บริหารควรให้ความสำคัญกับการนำเอาเทคนิคของระบบการผลิตแบบโตโยตันช้ามา 
ประยุกต์ใช้กับโรงงาน โดยมุ่งเน้นให้เห็นประโยชน์ท่ีจะได้รับของการนำเทคนิคดังกล่าวมา 
ประยุกต์ใช้ รวมท้ังนำเทคนิคดังกล่าวมาเป็นหัวข้อในการประเมินผลงานประจำปี ว่าพนักงานมี 
ความเช้าใจในหลักการหรือเทคนิคของระบบการผลิตแบบโตโยค้ามากน้อยเพียงใด เพ่ือเป็นการ 
กระตุ้นและสนับสนุนพนักงานให้มีความต่ืนตัวท่ีจะพัฒนาองค์กรอย่างสม่ําเสมอตลอดเวลา เพ่ือ 
เพ่ิมผลกำไร และการเติบโตท่ีย้ังยืนขององค์กร
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