
การประเม ินผลหล ังจากการนำ ระบ บ  DFT 

ประย ุกต ั1ช ้ล ับโรงงานต ัวอย ่าง

ในบทน้ีจะกล่าวกิงการประเมินผลการนำระบบ DFT เข้าไปใช้ในโรงงานตัวอย่างท้ังใน 
ล่วนของการออกนบบสายการผลิต นละการปริพารวัตชุดิบด้วยระบบตันบัง โดยการวัดผลความสำเร็จที 
ประเมินผล จะกระทำภายในขอบเขตของวิทยานิพนธ์'ฉบ้บน้ีคอ

□  การออกนบบสายการผลิตโดยใข้แนวความคดของระบบ DFT ซ่ึงจะใช้ประสิทธิ 
ภาพการผลิต ทางทฤษฎีท่ีคาดว่าจะได้รับ (จำนวนชันงาน/คน/วัน) เป็นตัววัด 
และ

□  การบรหารลินค้า และวัสดุคงคลังด้วยระบบคัมบัง โดยใช้ค่าตัววัดความสำเร็จตัง 
ต่อไปน้ีคอ

ร  อัตราการหทุนเวิยนของสินค้า และวัสดุคงคลัง และ 
'กั %0ก time Delivery

เปรียบเทียบผลท่ีเกิดข้ึนก่อนการนำระบบไปใช้ และหลังการนำระบบไปใช้

5.1 การวิเคราะห์ผลทีได้จากการคำนวณ และออกแบบสายการผลิต
เน้ีองจากหัวข้อวิทยานิพนธ์เรองน้ี เป็นการนำเสนอแนวทางในการออกแบบสายการ 

ผลิตท่ีควรจะเป็นตามแนวทางของ Demand Flow Technology ตังน้ันในการประเมินผลต่อไปน้ี จํงเน้น 
การประเมินผลในแนวทฤษฎีท่ีควรจะเกิดข้ึน และจะพิจารณาในเร่ืองการลดความสูญเปล่าต่าง  ๆท่ีเกิดข้ึน 
ภายในการทำงาน และการลดการลงทุนทางด้านเคร่ืองจักร ในการวิเคราะห์ผลการวิจัยคร้ังน้ี มิช้อลมทุติ 
ฐานตังต่อไปน้ี

5.1.1 พนักงานในลายการผลิตทุกคนต้องมิปีมิออยู่ในระดับมาตรฐานข้ึนไป รวมท้ังต้องมิความ 
สามารถในการวินิจฉัยข้ึนงานดี -  เลิยได้เป็นอย่างดี

5.1.2 พนักงานในสายการผลิตทุกคนต้องทำงานได้อย่างน้อย 3  ตำแหน่งงานท่ีต่อเน่ืองกันข้ึนไป
5.1.3 พนักงานต้องได้รับการอบรมในเร่ืองการใช้ลัญญาณต่าง  ๆเป็นอย่างดี เข่น ลัญญาณ IPK 

เป็นต้น
5.1.4 วัตฤดีบท่ีได้รับจากชัพพลายเอ่อรีต้องมิอยู่ตลอดเวลา และ0/0ของเสียต้องไม่เกินจำนวน 

ท่ีใช้ไนการเผ่ือเม่ึอคำนวณขนาดตัมบัง
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5.1.5 ผู้ควบคุมลายการผลิตต้องลามารถกระจายโมเดล และจำนวน หรอวางแผนการผลิตให้ 
สม่ําเสมอกัน'ในแต่ละ'วัน'ให้มากท่ีสุด

โดยผลการวิเคราะห์มีรายละเอยดดังตารางต่อไปน้ี

ตารางท่ี 5-1 : ตารางแสดงค่าเปรียบเทียบล่ืงท่ีเกดข้ึนในบัจจุบัน และผลการออกแบบท่ีคาดว่าจะเกดข้ึน
«าอการผรต «า«การN Îต %ความ

หิวข® ฟ้จจุบ้น ที®®กนบบ แตกต่าง
1. ระยะทางในการเคล่ือนย้ายข้ึนงาน

□ ข้ึนงานท่ีไม่ต้องทำการขัดเงา 20 ฌตร 20 เมตร -
□ ข้ึนงานท่ีเปิน Rework 70 เมตร 48 เมตร 31.42% ไ3-
□ ข้ึนงานท่ีต้องขัดเงา 80 เมตร 40 เมตร 50.00% •O’
□ ข้ึนส่วนพลาสติก 30 เมตร 4 เมตร 86.67%

2. การทำงาน Non V.A. หมายเหตุ :
□ การเปล่ียนผ้าบัดยา และบัด - 3 ครั้ง/คน/กะ - การเปรียบ

เงา 1800นาที/วัน - เทียบความ
□ การลดเวลาสูญเปล่าในรอบ แตกต่างรวม

การทำงานของพนักงาน 3250 นาที/วัน - อยู่ในการ
เคร่ืองฉีดท้ังหมด เปรียบเทียบ

□ การลดความสูญเปล่าจาก แรงงานตามข้อ
การขัดยา-ขัดเงา (4)

3. เคร่ืองมีอ, เคร่ืองจักร และอุปกรณ์
□ เคร่ืองขัดกระดาษทราย 2 2 -
□ เคร่ืองขัดยา-ขัดเงา 18 00 -รี 33.33% -0-
□ เคร่ืองเย็บปากคุงพลาสติก 4 2 50.00% -0-

4. จำนวนแรงงานภายในสายการผลิต
□ กลุ่มผลิตชุดฝารองน่ัง 65 54 16.92%ไ}
□ กลุ่มผลิตข้ึนส่วนพลาสติก 6 6 -

5. ประลิทธิภาพการผลิต
□ กลุ่มผลิต ชุดฝารองน่ัง 9 ชุด/คน/วัน 11 ชุด/คน/'วัน 22.22% 1>
□ กลุ่มผลิตข้ึนส่วนพลาสติก - -

6. Production Leadtime ~ 6 วัน ~ รวัน 50.00% 0
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จากช้อมุลในตารางด้งกล่าวพบว่า จากการออกแบบลายการผลตด้วยระบบ Demand 
Flow Technology และจัดสรรงานและกำลังคนใหม่ ทำให้สามารกลดปริมาณของแรงงานในการผลิต ลง 
ได้ 11 คนต่อวัน ซ่ึงทางโรงงานตัวอย่างได้ประมาณค่าใช้จ่ายต่อแรงงาน ต่อคนเท่ากับ 250 บาท/คน/วัน 
เพราะฉะน้ันในพน่ึงปี ลามารถท่ีจะลดค่าใช้จ่ายด้านแรงงานลงได้ประมาณ 825,000 บาท/ปี และประลิทธิ 
ภาพกา?ผลิตโดยเฉล่ียสามารทเท่ีมข้ึนได้ ประมาณ 20%

5.2 การประ:เมินผลทึ๋ได้จากการปาระบบคัมบังไปประยุกต์ไซ้
จากการประเมินผลการนำระบบคัมบังไปใช้งานน้ั จะเน้นท่ีระบบด้มบังในระหว่างการ 

ผลิต และ VC003 เน่ึองจากเปินจุดท่ีสำคัญในการเพม-ลด คัววัดของการวิจัยในคร้ังน้ี โดยหด้งจากมิการ 
ดำเนินกา?ระบบคัมบังพบว่าค่า อัตราการหมุนเวียนของสินค้า และวัสดุคงคด้ง และ %การจัดล่งท่ีตรง 
เวลา มิผลตามกราฟ 5-1

จากการประเมินผลของกราฟ อัตราการหมุนเวียนของสินค้า และวัสดุคงคลัง ในกราฟ 
ท่ี 5-1 พบว่าหลังจากมิการนำระบบคัมบังมาประยุกต์ต้ังแต่เดือน สิงหาคม 2542 ค่า อัตราการหมุนเวิยน 
ของสินค้า และวัสดุคงคลัง เพมสูงข้ึน จาก 4.9 รอบ ในเดือน กรกฎาคม 2542 เปิน 6.4 รอบ เน่ืองจาก 
ภาย'ไนคลังสินค้ามิปริมาณ ชุดฝารองน่ังสูงมาก และกำลังปรับให้เช้ายู่ขนาดคัมบังท่ีคำนวณเอาไว้ และค่า 
อัตราการหมุนเวียนของสินค้า และวัสดุคงคลัง สูงข้ึนเร่ือย  ๆจนกระท่ังในเดือนธันวาคม 2542 ค่า อัตรา 
การหมุนเวียนของสินค้า และวัสดุคงคลัง สูงข้ึนอย่างมาก เน่ืองจากในร!วงน้ัน เป็นร!วงของการทำยอดขาย 
ปลายปีทำให้มิการทุ่มการขายสูง และโรงงานเร่ืมชะลอการผลิตในบางล่วนท่ีน่ันใจว่าไม่มิการขายก่อน 
ปลายปี และในเดือน มกราคม 2543 อัตราการหมุนเวียนของสินค้า และวัสดุคงคลัง เร่ืมลดลง แต่ยังลด 
ลงไม่มากเน่ืองจากยังมิคำลังข้ึอต่างประเทศท่ีค้างอยู่ เม่ือดูจากแนวโน้มของกราฟ อัตราการหมุนเวียนของ 
สินค้า และวัสดุคงคลัง พบว่ามิแนวโน้มท่ีจะลดลง โดยจากการประมาณการของทีมงาน กราฟดังกล่าวมิ 
แนวโน้มท่ีจะลดลงมาอยู่ประมาณ 16รอบ

ในการประเมินค่า %การจัดล่งท่ีตรงเวลา หลังจากท่ีมิการนำระบบคัมบังไปใช้ในเดือน 
สิงหาคม 2542 พบว่ามิการเพมข้ึนในแนวโน้มเดืยวกับเดือน กรกฎาคม 2542 ท่ีผ่านมา แสดงให้เห็นว่า 
ปริมาทiคงคลัง ท่ีมิอยู่น้ีมิปริมาณมากพอ ท่ียังคงรองรบความต้องการได้ แม้ว่าจะมิการลดระคับคงคลัง 
ลงเร่ือย  ๆ จนกงเดือนตุลาคม 2542 พบว่า อัตราการหมุนเวียนของสินค้า และวัสดุคงคลัง ตกลงอย่างรุน 
แรง จงมิการรวบรวมช้อมุล พบว่าในเดือนด้งกล่าวมิความต้องการภายในประเทศเช้ามาค่อนช้างสูง เน่ือง 
จากมิกา?รายการล่งเสริมการขายในการขายสุขภัณฑ์เป็นชุด รวมกับความต้องการของดูกค้าต่างประเทศ ท่ี 
มิเช้ามา ทำให้ทางโรงงานไม่สามารถตอบสนองความต้องการของถูกค้าได้ เพราะไม่มิกา?เตริยมกำลังการ 
ผลิต และวัตธุดืบเพ่ีม รวมถงไม่มิการปรับขนาดคัมบังข้ึน เพ่ีอรองรันการขาย
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ดังน้ัน ในการแก้ใขป๋ญหาในส่วนน้ัดือ การสร้างโปรแกรม เพ่ือเปินรiองทาง'ในการส่ือสาร 
ระหว่างทางฝ่ายขายและโรงงาน และตกลงข้อกำหนดในการส่งผลิตของส่วนต่าง  ๆโดยเปิดโอกาสให้ทาง 
โรงงานได้ยนยันความลามารถในการลังผลิตกลับไป และนำมาปฎิบ้ตต้ังแต่ข้วงกลางเดือนพเ]คจกายน 
2542 โดย'ได้ให้ผลท่ีดืข้ืน จนกระท่ังเดือนธ้นํวาคม 2542 ซ่ึงปกตของทุกปี ข้วงเดือนธ้นํวาคม การจัดส่งพ่ื 
ตรงเวลา จะตกลงเสมอ แต่ในปี 2542 พบว่าไม่ลดลงอย่างท่ีคาดการณ์ไว้ และยังมีแนวโน้มท่ีเพ่ืมข้ืนต่อ 
ไป'ในเดือนมกราคม 2543



กราฟท่ี 5-1 : กราฟแสดงค่า Inventory Turnover และ %On Time Delivery ตังแต่ เดือน มกราคม 2542 ถง มกราคม 2543



77

ตารางท่ี 5-2 : ตารางแสดงค่า Inventory Turnover และ %On Time Delivery ตังแต่
เดือนมกราคม 2542 กึง มกราคม 2543

เดือน Inventory Turn %Ontime Delivery

Jan-99 5.7 80.00
Feb-99 8.5 60.08
Mar-99 7.9 24.95
Apr-99 7.5 28.81
May-99 6.4 30.63
Jun-99 5.4 34.34
Jul-99 4.9 50.92
Aug-99 6.4 55.24
Sep-99 7.0 73.96
Oct-99 8.3 56.43
Nov-99 12.0 57.81
Dec-99 20.8 66.41
Jan-00 19.2 69.90
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