
บ ท น า

จากสภาวะการตลาดที่เปลี่ยนนปลงไปอย่างรวดเร็ว สถานการณ์เศรษฐกิจ นละการ 

๓ องในประเทศท่ี'วโลก รวมทั้งสภาพที่เรืยกว่า “โลกไร้พรมแดน" (Globalization) ทำให้เกิดภู่แข่งขันท่ีมี 

ดักยภาพมากขึ้น แต่ในทางกล้บกัน ก็เปีนการเปิดตลาดใหม่ที่มีขนาดใหญ่ขึ้นกว่าเดิม ดังนั้นความ 

ลามารถในการตอบสนองความต้องกา?ของลูกค้า และการนำเสนอสงใหม่ ๆ ให้กับลูกค้าที่เร็วที่ลุด ภายใต้ 

ราคาที่สมเหตุสมผล ถือเปีนยุญแจแห่งความสำเร็จ และการเดิบโตในธุรกิจต่อไป

การเปลี่ยนแปลงต่างๆ เหล่าน้ี ล่งผลต่อการเปล่ียนแปลงของพโ)ดิก?รมผู้บริโภค มาก 

ข้ึน เข่น ลูกค้ามีความต้องการหลากหลายขึ้น, ต้องการสินค้าที่มีระดับคุโนภาพสูงข้ึน และในเวลาอันรวด 

เร็ว รวมทั้งราคาที่ลูกค้าพงพอใจที่จะจ่าย ฯลฯ สิ่งเหล่าน้ีล่งผลกระทบพโ)ดิกรรมในการผสิตของผู้ผสิต 

โดยตรง ผู้ผสิตจำเปินที่จะต้องเปลี่ยนแปลงตนเองให้อยู่รอดไต้

ในวงการอุตสาหกรรมการผสิตสุขภัณฑ์ก็พบปัญหาเข่นเดิยวกันนี้ จากภู่แข่งขันท่ีมี 

เพียง 3 -4 ราย เมื่อประมาณ 20 ปีท่ีแล้ว ในปัจจุบ้นมีผู้ประกอบการทางต้านสุขภัณฑ์นี้ร่วม10กว่าราย 

อุตสาหกรรมสุขภัณฑ์ถือเปีนธุรกิจที่เดิบโตพร้อม  ๆกับธุรกิจอล้งหาริมทรัพย์ เมื่อธุรกิจอสังหาริมทรัพย์ 

เตบโตอย่างรวดเร็ว ผลประโยชน์ท่ีมีอยู่จํงเปรียบเสมือนเค้กขึ้นโตที่ทุกคนต้องการเขัามามีล่วนร่วม เม่ือ 

สภาวะเศรษฐกิจเปลี่ยนไป จนถงยุคตกตํ่าของธุรกิจอล้งหาริมทรัพย์ ขึ้งผลกระทบย่อมหมีไม่พ้นธุรกิจด้าน 

สุขภัณฑ์เข่นกัน บริษัทต่าง ๆ ได้พยายามหาทางอยู่รอด และมีความยากลำบากมากขึ้น เมื่องจากลูกค้ามี 

ทางเลอกที่มากขึ้น และเกิดการแข่งขันที่สูงขึ้นอย่างมากด้วยเซ่นกัน ทำให้ระยะเวลาที่ลูกค้าพอใจที่จะรอ 

สินค้า ( Customer Lead Time ) ลดลงเร่ือย ๆ ดังนั้น บริษัทที่ลามารถที่จะอยู่รอดในโลกธุรกิจนี้ได้ จะ 

ต้องตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้เร็วที่ลุด และดิที่สุดด้วย

โรงงานอุตสาหกรรมต่าง ๆ ต้องพยายามที่จะปรับปÎงการผสิตของตนเองไม่ว่าจะเปีน 

การลดความสูญเสีย ความสูญเปล่า หรือค่าใช้จ่าย  ๆ ต่าง ๆ ให้น้อยลง เพี่อรักษาผลประกอบการของ 

บริษัทให้คงอยู่ บริษัทขั้นนำของสหรัฐอเมริกันล่วนหมื่ง ได้นำเทคโนโลยทางการบริหารการผสิตท่ีเริยกว่า 

Demand Flow Technology (DFT ) มาใช้ ในการปรับปÎงการผสิต และการบริหารมากขึ้น และเกิดผล
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การปรับปรุงต่าง ๆ มากมาย ซ่ึงพ้ืนฐานของเทคโนโลยีน ได้มาจาก ระบบการผลิตทางตะวันออก ทีรู้จักกัน 

ด้ ศึอระบบการผลิตแบบเจไอที (Just เก Time -  JIT) จากประเทศญี่ม้น

1 . 1 .  แ น ว ค ิด แ ล ะ เ ห ต ุผ ล

โรงงานตัวอย่างท่ีทำการศึกษาวิทยานพนธ์ในครั้งนี้เป็น โรงงานท่ีทำการผลิตชุดฝารอง 

น่ัง (Seat & Cover) และชุดอุปกรณ์หม้อนํ้า (Tank Fitting) ที่ใช้ประกอบรวมกับโถสุขภัณฑ์ในกระบวน 

การสุดท้ายของการผลิตสุขภัณฑ์เซราม้ก และส่งขายเป็นสินค้าอิสระทั้งลูกค้าภายใน และภายนอก 

ประเทศ มีสายการผลิตที่สำคัญอยู่ 2 ลายการผลิต คอ สายการผลิตชุดปารองน่ัง และลายการผลิตชุด 

อุปกรณ์หม้อนี้า โดยวัตชุดบท่ีใช้ในการผลิตฝารองน่ัง จะเป็นขนดเดียวกันทั้งหมดศึอ HIPS 1 และ Pigment 
ใช้สำหรับการผสมให้๓ ดสืต่าง ๆ ส่วนการอดซิ้นส่วนพลาสติกอื่น ๆ จะใช้เม็ดพลาสติกขนดอื่น ๆ แตกต่าง 

กันออกไป ซึ่งข้ึนอยู่กับคุณลมบ้ติของชิ้นงานที่ต้องการ โดยปัจจุบันโรงงานตังกล่าวมีนโยบายในการย้าย 

โรงงานจาก รังสิตไปอยู่ที่จังหวัดระยอง และไค้กำหนดให้ต้องทำการออกแบบ. ปรับปรุงกระบวนการผลิต 

และระบบการจัดการวัตชุดีบด้วยระบบ Demand Flow Technology เพึ่อปรับปรุงการตอบสนองต่อลูกค้า 

ให้ไค้ดีข้ึน

1 . 2  ว ัต ถ ป ร ะ ส ง ค ์ข อ ง ก า ร ท ำ ว ิท ย า น ิพ น ธ

1.2.1. เพี่อศึกษา และออกแบบสายการผลิตใหม่ให้สามารถตัดการย้อนกลับของการผลิต รวม 

ทั้งการออกแบบสถานงาน และเครึ่องมีอ ท่ีอำนวยต่อการให้พน้กงาน เกิดความสะดวก 

ในการตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานภายในลายการผลิตไค้

1.2.2. เพี่อกำหนดระตับสินค้าคงคลัง ให้อยู่ในระตับที่เหมาะสมโดย พิจารณาความตมดุล 
ระหว่างการตอบลนองความต้องการของลูกค้า (%On Time Delivery ) และ อัตราการ 

หบุนเวิยนของสินค้าและวัตชุดีบคงคลัง โดยบริษัทมีเป๋าหมาย ต้องการค่าอัตราการ 

หบุนเวิยนของสินค้าและวัตธุดีบคงคลังขั้นตํ่าที่ 15 รอบต่อปี
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1.3 ข อบ เข ตของการส ิกษ า

ในการศึกษาโครงงานนี้จะคลอบคลุมเฉพาะในส่วนที่เป็นการผลิต ชุดฝารองน่ังของลุข 

ภ ัณ ฑ ์(Seat & Cover) ซ่ึงสามารทนบ่งออกได้เป็น 2 ส่วนด้งนั่

1.3.1. ศึกษาการผลิตทั้งหมดของชิ้นส่วนพลาสติก ทั้งแต่การฉีดชิ้นส่วนพลาสติก จน 

กระทั้งประกอบเป็นชิ้นงาน และส่งเช้าfjคลังสินค้า และทำการออกแบบลาย 

การผลิตใหม่ เพ่ือให้เกิดการไหลของวัลคุท่ีดช้ิน โดยจะทำการเปรียบเทียบ 

ผลท่ีคาดว่าจะได้รัน (ทางทฦษฎี) ระหว่างลายการผลิตที่ออกแบบใหม่นี้ กับ 

ผลท่ีเกิดในลายการผลิตปัจจุบัน

1.32. การกำหนดแนวทางการบรีหารคงคลัง การกำหนดระดับของคงคลัง ท้ังใน 

ส่วนของวัตคุติบ, สินค้าระหว่างการผลิต และสินค้าสำเร็จรูป โดยใช้คัมบัง 

(Kanban) ในการลังผลิต

โดยในการวัดความสำเร็จของโครงงาน จะใช้ ค่าวัด 3 ค่า คอ 

กา?ออกแบบสายการผลิต

•  Productivity Index ศึอดัชนีวัดประสิทธิภาพการผลิต มีสูตรการคำนวณดังนี้

Productivity Index = ช้ินงานท่ีผลิตไค้ / เดือน

ชั่วโมงแรงงาน/เดอน

= ช้ินงานท่ีผลิตไค้ / วัน

จำนวนพบักงานที่ใช้ / วัน

การประgกด*ใช้ระบบดัมบัง

•  %0ก Time Delivery หรีอ %Customer Satisfaction level หรอ %Fill Rate คือ ค่าวัดระดับ

ความพงพอใจของดูกค้าในแง่การจัดส่งสินค้าให้กิงมีอดูกค้าในเวลาที่สูกค้าต้องการสินค้า มีสูตรการ 

คำนวณ ดังนี้

On Time Delivery = 1 - Z  I DEV 001แ00 I X  100%
E Total Rate
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โดย Z IPEV 00,̂ 0 I = ผลรวมค่าสมรุ]รณ์ของผลต่างของ จำนวนท่ีต้องจัดส่งและจำนวนท่ี
ส่งไต้จริง

z  Total Rate = ผลรวมของค่าของจำนวนท่ีวางแผนกา?ส่งท้ังหมด

•  Inventory Turnover คืออัตรากา?หบุนเวียนของสินค้าคงคลังและวัตฤดิบณ ช่วงเวลาขณะนั้น มี 

สูตรการคำนวณต้งน้ั

Inventory Turn = Total estimated inventory requirement per year

On hand inventory

= (ค่าพยากรณ์กา?ขายใน 3 เคือนลัดไป/ร) X  12 เดอนุ 

ค่าเอลึ่ยของระดับพัสดุคงคลังในช่วงเวลานั้น

1.4 ประโยชน ์ท ี่คาดว ่าจะได ้รบ

1.4.1 สายการผลิตเกิดการไหลท่ีคืข้ึน ลดหริจตัดการไหลย้อนกลับของผลิตภัณฑ์ไค้

1.4.2 ลดการขาดขึ้นส่วนในการประกอบลับตัวสินค้าเขรามีก และการส่งอะไหล่ 

ขายแก่ลูกค้าไต้ โดยคงระดับของอัตราการหบุนเวียนของสินค้าให้อยู่ใน 

ระดับที่เหมาะลมเพื่อวางระบบการลังผลิตของโรงงานนิ้ให้มีความเชื่อถือไค้ 

มากย่ิงข้ึน

1.4.3 เพื่มประสิทธิภาพการผลิตต่อแรงงานไค้ เนื่องจากลายการผลิตจะใช้เฉพาะ 

แรงงานท่ีจำเปีนในการผลิตเท่าน้ัน

1.4.4 ลดรุjลค่าของความสูญเสยเนื่องจากการอำนวยความสะดวกภายในสายการ 

ผลิตให้มีโอกาสในการทำการตรวจลอบภายใน ณ สถานีทำงาน1ไค้ดข้ึน

1.5 ขนตอนการดำเน ินงาน

1.5.1. คืกนาการไหลของผลิตภัณฑ์- โดยคืกษาความสัมพันธ์ของกระบวนกา?ผลิตต่าง ๆ

สท้งความสัมพันธ์ที่แท้จริงในการไหล โดยแสดง1ไว้เปิน แผนภาพแสดงการไหลของผลิต 

ภัณฑ์โดยรวม (Product Synchronization)
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1.5.2. ศึกษา?ๆยละเอียดของผลิตภัณฑ์ที่จะทำกา?ผลิต - กำหนด?นของผลิตภัณฑ์ที่จะทำกา? 

ผลิตภายในโ?งงานน้ี และตัวเล ือกต่าง ๆ (Option) ที่จะมีได้

1.5.3 ศึกษาความสันพันธ์?ะหว่างผลิตภัณฑ์และก?ะบวนกา?-โดยส?างตา?างแสดงควาน

สัมพันธ์ของแต่ละ?นสินค้าว่าผ่านก?ะบวนกา?อะไ?บ้าง โดยเ.?ยกตา?างน้ีว่า ตา?าง 

แลดงความสัมพันธ์?ะหว่างผลิตภัณฑ์ และก?ะบวนกา?ผลิต (Process Mapping)

1.5.4. กำหนดกำสังกา?ผลิตของใ?งงาน - โดยใช้ความต้องกา?สูงสุดที่คาดว่าจะเปีนไปได้ใน 

อีก 3 ปีของหน้าของแต่ละ?นของผลิตภัณฑ์

1.5.5. ศึกษา และกำหนดป้จจัยต่างๅที่มีผลท?ะทบต่อ'จำนวนกา?ผลิต ได้แก่ ?อยละของ 

ความสูญเสย (% Scrap), ท้)ยละของงานที่ออกมาเป็นชิ้นดี (%Yield), ?อยละของ 

กา?แก้ไขงาน (%Repair) และ?อยละของตัวเลือก (%Option)

1.5.6. ศึกษาเวลาในกา?ผลิตของผลิตภัณฑ์ - โดยใช้เ?อง Time and Motion Study และสัด 

สท้งเป็นมาต?ฐานกา?ทำงาน

1.5.7. คำนวณท?ฟยาก?ที่ต้องใช้ในแต่ละก?ะบวนกา?-

> กำหนดเวลาทำงานจ?งในแต่ละกะกา?ทำงาน

> กำหนดจำนวนกะกา?ทำงาน

> คำนวณจำนวนความต้องกา?สินค้าในแต่ละวัน (Demand at Capacity; De)

> คำนวณ?อบเวลาที่คว?จะเป็นในแต่ละก?ะบวนกา? (Operational Cycle Time; 

Takt)

> คำนวณ เวลาท่ีต้องใช้ในกา?ทำงานของช้ินงานแต่ละช้ินโดยวัธเอล่ึยนํ้าหนัก

> คำนวณท?พยาก?ท่ีต้องใช้ในแต่ละก?ะบวนกา?
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1.5.8. ทารจัคทล่มผลิตภัณฑ์ - โดยใช้เกณฑ์การจัดกลุ่น ด้งน

> กระบานการผลิต

> เวลาในการผลิต

> เคร่ืองมือเคร่ืองใช้ อุปกรณ์

> % Yield

> การใช้วัตถุดิบ

1.5.9. การกำหนดงานในแต่ละสถานีการทำงาน - โดยใช้เวลา Takt ที่คำนวณได้เป็นเป๋า 

นมายในการจัดงานให้กับแต่ละสถานีงาน

1.5.10. การคำนวณขนาดคัมบัง และกำหนดกลยุทธ์ในการดิงวัตถุดิบ และช้ินล่วน - โดย 

พิจารณาว่าช้ินล่วน หรือวัตถุดิบใด เหมาะตมสำหร้ปกลยุทธ์การดิงแบบคัมบังการ์ดใบ 

เดียว หรือแบบหลายใบ รวมทั้งคำนวณขนาดคัมบังให้เพิยงพอในช้วง Lead Time ของ 

ของชัพพลายเอ่อร์

1.5.11. การออกแบบสายการผลิต - โดยระบุจุดทั้งสายการผลิตหล้ก สถานีงาน และจุดต่อของ 

สายการผลิตรอง รวมทั้งตำแหน่งที่ท้ังของเครื่องจักร และจุดวางวัตถุดิบ และออกแบบ 

สถานีงาน

1.5.12. ออกแบบ และกำหนดระบบกา?สั่งผลิต - โดยกำหนดเป็น Procedure และ ออกแบบ 

Worksheet ในการส่ังผลิต

1.5.13. กำหนดวิธีกา?จัดสรรพนักงานลงในสายการผลิต - ออกแบบ Worksheet ในการ 

คำนวณพนักงาน

นำระบบคุ้มบัง'ไปปฎิบัติ-งาน1.5.14.
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1.5.15. ประเมินผลและทำทา?ปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง

1.5.16. สp jผลการ่วิจัย และข้อเสนอแนะ

1.5.17. จัดทำp jเล่มวิทยานิพนธ์

1.6 สำรวจการว ิจ ัย

คณะกรรมการวิชาการ ชาชาวิศวกรรมธุ«รทหการ, 2532 ระบบการผช«นบบโ«โชพำ

หนังสือเล่มนื่เขียนขี้นมาเพื่อพัฒนา “ทฤษฎี'' จากการปฎิป้ติ ของระบบการผลิตของ 

บรษัทโต'โยต้า เพ่ือ'จะสนับสนุนช่วยเหสือบริษัท'ในสหรัฐ'อเม'รักา และทั่วโลกที่กำลังพยายามจะปร้บป?งผล 

ผลิต ความคดพื่นฐานของระบบการผลิตแบบโตโยต้าคอ รักษาการไหลอย่างต่อเนื่องของผลิตภัณฑ์ภาย 

ในโรงงานเพื่อให้ลามารถปรันตัวอย่างยืดหยุ่นเข้ากับการเปลี่ยนแปลงความต้องการ การบรรลุถงการไหล 

อย่างต่อเนื่องของผลิตภัณฑ์]ต้นี้น ท่ีโตโยต้าเริยกกันว่าเป็นการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just เก Time) ซ่ึง 

หมายทงเฉพาะการผลิตเฉพาะลี่งที่จำเป็น ในปริมาณที่จำเปิน และในเวลาที่จำเป็น ผลก็คอ วัสดุคงคลัง 

และแรงงานส่วนเกินจะถูกขจัดไปโดยธรรมซาติ

ประเชริฐ ธัญจรูญ, 2536 ระบบทันเวชาพช«ไนชาชการประทชบทชังคาไฟเบชร์?ดกะบะ

งานวิจัยอปัมนี้ ผู้วิจัยไต้ทดลองนำ ระบบการจ่ายวัสดุแบบ JIT ไปประยุกต์ใข้กับดาย 

การประกอบหลังคารถยนต์ไฟเบอร์กลาส เพื่อลดค่าไข้จากจากความสูญเสืยในกระบวนการผลิต โดยมี 

ขอบเขตของการวิจัยอยู่ท่ีส่วนของการประกอบหลังคาไฟเบอร์เข้ากับรถที่มีการตัดแปลง การวิจัยเรมจาก 

การออกแบบลายการประกอบลายใหม่ของหลังคาไฟเบอร์ และออกแบบระบบการจ่ายวัสดุโดยใข้คัมบัง 

และเก็บข้อมูลการใช้วัสดุของสายการผลิตนี้เทํยบกับสายการผลิตเติม
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รจตรด้ณฑวิ«ทธ, ว้บช้ร ร?รวนช, จรูญ แห้ทธาฟ«งกุ*, ชูเวช ชาญ*ง่าเวช, 2524 การพีกษา 
ทารทำงาน

หนังสือเล่มนี้กล่าวกงหลักการเบื้องต้นในการปรับปรุงการทำงาน ท้ังประเภทงานในโรง 

งานอุตสาหกรรม และงานท่ีไม่ใช้งานอุตสาหกรรม เช้น งานบริการ งานสำนักงาน ให้มีประลิทธภาพยั๋งขึ้น 

ศืกษาวิธีการทำงานที่ทำให้ผู้ปฏิบัติงานอยู่ทุก ๆ วัน ม่ความล้าน้อยที่สุด และปลอดภัยจากอุบัติเหตุมากที่ 

สุด การปรับปรุงวิธการทำงานและการทั้งเวลามาตรฐานในการปฏิบัติงานนี้ เพี่อวัตสุประสงค์ใหญ่ที่จะ 

เพี่มผลผลิต หริอลดค่าใช้จ่ายในการผลิตให้มากที่สุดเท่าที่จะทำได้ หนังสือเล่มนี้แบ่งออกเปิน 4 ภาค 

ใหญ่ๆ คอบทนำ,การสืกษาการทำงาน,การวัดผลงานที่เที่ยวกับการหาเวลามาตรฐานในการทำงาน,วิธ 

การประสานงาน : รุปลักษณ์ใหม่ของการลัดองค์กร

«นุวัชช์ จรปัญญนนท์, 2538 ระบบการผุ*พทันเว*ๆพ«พี : กรณิพีกพาโรงงานผุ*พแบพเพ«รรด 
!น ด ์

งานวิจัยฉบับนี้เปินการศกษาเที่ยวกับการปรับปรุงระบบการผลิตในการประกอบ 

แบตเตอรี่สำหรับรถยนต์นั่งล่วนบุคคล เปีนการนำระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดมา'ใช้โดยม่เทคนัคการ 

ทำงานแบบยดหยุ่น พร้อมระบบค์มบังเพี่อใช้ในบริหารวัสดุระหว่างการผลิต และมีการลัดทำเอกสารมาตร 

ฐานการทำงาน ตลอดทุกขั้นตอน ผลการประยุกต์ใช้ และพัฒนาระบบการผลิตแบบท้นเวลาพอด ในการ 

ปรับปรุงลายงานประกอบแบตเตอรี่ ทำให้นุลค่าวัสดุคงคลังและพื้นที่ในการลัดเก็บลดลง
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