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บทคดัย่อ 

                                ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตเป็นปัจจยัหลกัทีÉสาํคญัต่อตน้ทุนโดยรวมขององคก์ร 

ซึÉ งในงานวิจยันีÊ ไดมุ้่งเนน้การการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตโดย เพืÉอให้สอดคลอ้งถึงการ

วิเคราะห์ปัญหากระบวนการในฝ่ายผลิต คน เครืÉองจกั วตัถุดิบ วิธีการ ในส่วนประสิทธิภาพของพนักงาน

โดยประเมินจากความสามารถการปฏิบติังานของพนักงาน ขัÊนตอนการปฏิบติังานมีความเหมาะสมหรือเกิด

การรอคอยไม่ไหลลืÉน เกิดความสูญเปล่าหรือไม่ และส่วนสาคญัทีÉสุดคือประสิทธิภาพเครืÉองจกัรเนืÉองจาก

เครืÉองจกัรนัÊนมีราคาค่อนขา้งสูงในการลงทุนนัÊนเอง ส่วนสาคญัดงักล่าวขา้งตน้นีÊ เองจะเป็นตวักาํหนดทัÊงใน

ดา้นราคา คุณภาพ และการส่งมอบสินคา้ 

                     ผลการศึกษาแสดงให้เห็นว่า การปรับปรุงประสิทธิภาพการปฏิบติังานของพนักงาน

และการสร้างความสมดุลของสายการผลิต การตดักระบวนการทีÉไม่จาํเป็นออกไปเมืÉอเปรียบเทียบเวลาใน

การทาํงานก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงพบว่า เวลาสูญเปล่าลดลงจาก 280.3 วินาที เหลือเพียง 22.1 วินาที 

สามารถลดเวลาสูญเปล่าของกระบวนการผลิตได้ถึง 92 % หลังกระบวนการการปรับปรุง  การนํา

กระบวนการมารวมกนัของกระบวนการผลิต ก่อให้เกิดการลดตน้ทุนในส่วนของแรงงานสายการผลิตมีการ

ผลิต จากเดิม สถานนีละ 2 คน ให้เหลือ ให้เหลือเพียงสถานนีละ 1 คน ซึÉ งสามารถลดจาํนวนพนักงาน

ทัÊงหมด 12 คน เหลือเพียง 9 คน  

คาํสําคัญ: สมดุลสายการผลิตการศึกษางาน / แผนภูมิกระบวนการผลิต / แผนผงัก้างปลา/ เทคนิคการ

ปรับปรุงงาน 



 

 

 

 

Abstract 

                  Manufacturing process efficiency is a key factor of the overall cost of an organization. 

Overall organization in research focus on improving the efficiency of the production process communication 

and problem analysis with 4M. (Man, Machine, Material and Method) operator performance can appraise 

from operator ability. Appropriate working procedure or no bottleneck effect which no waste happened. 

The importance is efficient of machine due to expensive machine for investment which is assign price, 

quality and delivery plan. 

                  The results of this research show improvement of employee performance and establish 

the balance of production and reduce waste and combine process together comparison of cycle time before 

and after improvement showed that Wastage time has been reduced from 280.3 seconds to 22.1 seconds, 

resulting in a 92% reduction in process wastage after the improvement process. The integration of the 

production process. Causing cost reductions in the labor of the production line. Before the reduction of the 

department in the workforce, the production line was produced from the original station 2 operator, rented 

only 1 operator per station, can reduce of operator 12 to 9 operator. 

Keywords: Production Line Balance Work Study / Production Process Chart / Fishbone Diagram / Work 

Improvement Techniques 

 

บทนาํ 

ธุรกิจผลิตชิÊนส่วนรถยนตเ์ป็นจกัรกลหนึÉงทีÉสาคญัต่ออุตสาหกรรมผลิตรถยนตเ์ป็นอย่างมาก การทีÉ

ภาครัฐไทยพยายามผลกัดนัและสนบัสนุนให้อุตสาหกรรมรถยนต์เป็นหนึÉงในอุตสาหกรรมหลกัทีÉขบัเคลืÉอน

เศรษฐกิจของประเทศ ทาํให้ธุรกิจผลิตชิÊนส่วนรถยนต์ในไทยในฐานะจกัรกลสําคัญ จาํตอ้งมีการพฒันา

เทคโนโลยี บุคลากร และประสิทธิผลในการจดัการธุรกิจควบคู่กนัไปดว้ย โดยเฉพาะอย่างยิÉงท่ามกลางการ

แข่งขนัในตลาดโลก และการเปลีÉยนแปลงสภาพแวดลอ้มทีÉมีผลต่อการประกอบธุรกิจ อนันาํมาซึÉ งโอกาส

และความทา้ทายสําหรับการประกอบธุรกิจผลิตชิÊนส่วนรถยนต์ส่งผลให้ผูป้ระกอบการธุรกิจผลิตชิÊนส่วน

รถยนตข์นาดกลางและขนาดเลก็ตอ้งจบัตาสถานการณ์ แนวโน้ม โอกาส และความทา้ทายต่างๆ รวมถึงการ

ปรับกลยทุธ ์

เศรษฐกิจทัÉวโลกในปัจจุบนั ไดส่้งผลต่ออุตสาหกรรมรถยนตไ์ทยในแง่มุมต่างๆ ไม่ว่าจะเป็น การ

ก่อให้เกิดภาวะเศรษฐกิจทีÉถดถอยทัÊงในไทยและในระดบัโลกอนัเป็นปัจจยัหลกัทีÉมีผลต่อคาํสัÉงซืÊอรถยนต์

จากทัÊงตลาดในประเทศและตลาดส่งออก ซึÉงส่งผลต่อเนืÉองมาสู่ปริมาณการผลิตรถยนตใ์นไทยปีนีÊ สู่จุดตํÉาสุด

ในรอบกว่า š ปี โดยศูนยวิ์จยักสิกรไทยไดป้ระเมินไวเ้บืÊองตน้จากมุมมองต่อในปัจจุบนัว่ามีความเป็นไปได้

ทีÉปริมาณการผลิตรถยนตใ์นปี ŚŝŞś นีÊอาจหดตวัลงอย่างมากประมาณร้อยละ Śř ถึง Śŝ หรือผลิตรถยนตไ์ด้



 

 

 

 

เพียง ř,ŝŚŘ,ŘŘŘ ถึง ř,ŝšŘ,ŘŘŘ คนั โดยการผลิตทีÉลดลงนีÊคาดว่าเป็นผลมาจากการส่งออกทีÉอาจลดตํÉาลงมาก

ไปแตะระดบั şŝŘ,ŘŘŘ ถึง şŠŘ,ŘŘŘ คนั หดตวัสูงถึงร้อยละ  ŚŞ ถึง Śš จากทีÉเคยส่งออกได ้ř,ŘŝŜ,řŘś คนั ในปี 

ŚŝŞŚ ขณะทีÉยอดขายในประเทศก็มีความเสีÉยงทีÉจะลดลงไปแตะระดบั ŠŘŘ,ŘŘŘ ถึง ŠŚŘ,ŘŘŘ คนั หรือหดตวั

ร้อยละ řš ถึง Śř จากปีก่อนทีÉทาํไดř้,ŘŘş,ŝŝŚ คนั ส่วนการฟืÊ นตวัของอุตสาหกรรมรถยนตสู่์ภาวะปกติอีก

ครัÊ งคาดว่าอาจเป็นช่วงกลางปี ŚŝŞŜ ถึงหรือตน้ปี ŚŝŞŝ หลงัเศรษฐกิจโลกจะทยอยฟืÊ นฟูในช่วงปี ŚŝŞŜ 

(อา้งอิงจาก ศูนยวิ์จยักสิกรไทย สาํนกัข่าวอีไฟแนนซ์ไทย 7 พ.ค. 63) 

      จากวิกฤติเศรษฐกิจ ดงักล่าวยงัไดท้าํใหเ้ห็นถึงปัญหาสาํคญัในรูปแบบกระบวนการผลิตปัจจุบนั

ซึÉงมีการพึÉงพิงฐานการผลิตเดียวมากเกินไปชดัเจนขึÊน ทาํให้ค่ายรถและผูผ้ลิตชิÊนส่วนอาจตอ้งพิจารณา

ปรับเปลีÉยนใหม่ให้มีความยดืหยุน่มากขึÊนในอนาคต ดว้ยการกระจายความเสีÉยงในการจดัหาชิÊนส่วนรถยนต์

ในห่วงโซ่อปุทาน โดยแนวทางทีÉศูนยวิ์จยักสิกรไทยคาดวา่ค่ายรถและผูผ้ลิตชิÊนส่วนจะนาํมาใชน้บัจากนีÊ

อาจแบ่งเป็น Ś ลกัษณะ ไดแ้ก่ การลดระดบัระบบการผลิตแบบ Just In Time ลง ขณะทีÉอีกแนวทางเนน้ลด

การพึÉงพิงฐานการผลิตเดียวโดยการโยกฐานการผลิตออกสู่ประเทศทีÉเป็นฐานผลิตระดบัยทุธศาสตร์ของ

ภูมิภาค ซึÉงกลยทุธ์ดงักล่าวนีÊคาดวา่อาจจะทาํใหเ้กิดทิศทางการจดัห่วงโซ่อปุทานการผลิตรูปแบบใหม่ทีÉ

ชดัเจนขึÊน ไดแ้ก่ การใช ้platform ร่วมในแต่ละรุ่นรถยนตแ์ละชิÊนส่วนทัÊงภายในค่ายเดียวกนัเองกบัระหวา่ง

ค่าย และการรวบงานบางประเภทใน Tier ระดบัต่างๆเขา้มาอยูใ่นกลุ่มบริษทัเดียวกนัมากขึÊน โดยเฉพาะเขา้

มาอยูใ่นกลุ่มธุรกิจเดียวกนักบัผูผ้ลิตชิÊนส่วน Tier ř ทาํให้ห่วงโซ่อุปทานการผลิตสัÊนลง (Shorten Supply 

Chain) 

ในสภาวะสถานการณ์ทีÉเกิดขึÊน จึงทาํให้ผูป้ระกอบการธุรกิจจึงหันมาให้ความสาคญัต่อการควบคุม

ตน้ทุนการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพเพิÉมขึÊน ทัÊงในส่วนของการตดัลดค่าใชจ่้ายสิÊนเปลือง และการเพิÉมผลิตภาพ

แรงงานใหสู้งขึÊน โดยอาจจะหนัมาลงทุนปรับเปลีÉยนเครืÉองจกัรเพืÉอเพิÉมประสิทธิภาพการผลิตซึÉงนาํไปสู่การ

ผลิตในระบบอตัโนมติัมากขึÊน และช่วยลดการใชแ้รงงานไร้ฝีมือลง หรือใชแ้รงงานฝีมือมากขึÊน เพืÉอช่วยลด

ความบกพร่องในการผลิต ทาํใหผ้ลิตภณัฑมี์คุณภาพและมีความเทีÉยงตรงแม่นยาํมากขึÊน ลดความสูญเสียจาก

สินคา้ไม่ไดม้าตรฐาน 

 

การดาํเนินงานวิจยั 

การศึกษาดว้ยตนเองและคน้ควา้ครัÊ งนีÊ เพืÉอทีÉจะศึกษาปัญหาในกระบวนการผลิตชิÊนส่วนรถยนต์ทีÉทาํ

ให้เกิดผลกระทบต่อตน้ทุนการผลิตของบริษทั โดยมุ่งเน้นทีÉจะดาํเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพของการ

ทาํงานให้เพิÉมมากขึÊนและลดระยะเวลาทีÉสูญเสียไปกับการทาํงานอีกทัÊงยงัคงตอ้งพิจารณาถึงเรืÉองปริมาณ

ของคาํสัÉงซืÊอในอนาคตดว้ย เพืÉอทีÉจะไดร้องรับคาํสัÉงซืÊอทีÉผนัผวนไดอ้ยา่งทนัท่วงที ระเบียบวิธีการศึกษาครัÊ ง

นีÊผูศึ้กษาไดก้าํหนดระเบียบและขัÊนตอนการศึกษาไวด้งันีÊ  ศึกษาสภาพปัจจุบนั 

1. ศึกษาสภาพการณ์ของปัญหาในกระบวนการผลิต 



 

 

 

 

2. เก็บขอ้มูล 

3. วิเคราะห์ขอ้มูล 

4. หาวิธีการแกไ้ขปัญหา 

5. ดาํเนินการแกไ้ขปัญหา 

6. เก็บขอ้มูลหลงัการดาํเนินการแกไ้ขปัญหา 

7. เปรียบเทียบประสิทธิภาพก่อนและหลงั 

8. สรุปผล 

               ผูศึ้กษาไดใ้ชห้ลกัทฤษฎีต่างๆ มาประยกุตใ์ชเ้พืÉอให้ขอ้มูลทีÉมีความถูกตอ้งมากทีÉสุด และขอ้มูลทีÉได้

รวบรวมมาใช้ระยะเวลาในการเก็บขอ้มูลประมาณ ś เดือน เป็นขอ้มูลการผลิต เฉพาะทีÉโรงงานสาขาใหญ่

เท่านัÊน โดยเริÉมตัÊงแต่การรับคาํสัÉงซืÊอจากลูกคา้จนไปถึงขัÊนตอนการผลิต ชิÊนงานในสายการผลิตแบบ Make 

to Stock เพืÉอให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพสูงสุด และตน้ทุนต่อหน่วยตํÉาทีÉสุด โดยมีขัÊนตอนการวิจยั 

ดงันีÊสาํรวจสภาพปัญหาในปัจจุบนั 

เพืÉอให้ทราบถึงข้อมูลรายละเอียดทัÉวไปของบริษทั และการดําเนินธุรกิจของบริษัท ตลอดจน

กระบวนการผลิตของชิÊนส่วน เพืÉอให้ทราบปัญหาโดยรวมทีÉเกิดขึÊนในสายการผลิตก่อนทีÉจะทาํการปรับปรุง

และ เพืÉอเป็นพืÊนฐานในการตดัสินใจ และทาํการการวเิคราะห์ปัญหาไดอ้ย่างถูกตอ้งและ มีประสิทธิภาพ 

ในปัจจุบันการผลิตชิÊนส่วนกระบวนการผลิตชิÊนงาน และการศึกษาแผนผงัสายการผลิตใน

ผลิตภัณฑ์ชิÊนส่วน Front bumper beam ปัจจุบันมีสายการผลิตทัÊ งหมด ř สายการผลิต จากการศึกษา

สายการผลิตพบว่ากระบวนการผลิตประกอบด้วยทัÊงหมด řŜ ขัÊนตอน มีกระบวนการทีÉใช้เครืÉ องจักร Ş 

ขัÊนตอน โดยกาํหนดให้การใช้พนักงาน řŚ  คน ต่อ ř สายการผลิตและพนกังานถูกแยกออก เป็นพนกังานทีÉ

ทาํงานกับเครืÉองจกัร řŘ คน และพนักงานทีÉไม่เกีÉยวขอ้งกบัเครืÉองจกัร Ś คนซึÉ งพบว่าการปฏิบติังานของ

พนกังานในส่วนของสายการผลิตชิÊนงานเกิดการรอคอยชิÊนงานจากเครืÉองจกัรเนืÉองจากเวลาของเครืÉองจกัร

ไม่สมดุลกบักบัเวลาของการ ปฏิบติังานของพนกังานเป็นเหตุให้สายการผลิตชิÊนงานนีÊ ใชป้ระสิทธิภาพไม่

เต็มทีÉ หรือกล่าวคือไม่มีประสิทธิภาพในการผลิต  

 สถานทีÉเก็บขอ้มูล 

การศึกษางานวิจยัคครัÊ งนีÊทาํการศึกษาผลิตภณัฑชิ์Êนส่วน Front bumper beam ภายในอุตสาหกรรม

ผลิตชิÊนส่วนรถยนต์ โดยปัจจุบนัใช้พนักงานทัÊงหมด řŚ  คน และการทาํงานใน 1ช่วงเวลาการทาํงาน เริÉม

เวลา 8.00 – 17.00 น. 

ออกแบบฟอร์มการเก็บขอ้มมูลเวลาและกระบวนการทาํงานเบืÊองตน้ทาํการศึกษาขอ้มูลเกีÉยวกบัการ

สร้างเครืÉองมือในการเก็บขอ้มมูลเบืÊองตน้ โดยออกแบบใบบนัทึกเวลาการทาํงานและแบบฟอร์มแผนภูมิ

วิเคราะห์การไหล 

วิเคราะห์ขอ้มูล  



 

 

 

 

รายละเอียดการวิเคราะห์ โดยการนาํขอ้มูลมาเรียบเรียงและแยกกลุ่มของปัญหาดงันีÊ  

1 ทาํการวิเคราะห์ขอ้มูลเวลาการทาํงานจากการจบัเวลาในแต่ละขัÊนตอนแลว้นาํขอ้มูลก่อนและหลงั

การปรับปรุงมาเปรียบเทียบกนั 

2 ทาํการวิเคราะห์ขอ้มูลโดยการเก็บขอ้มมูลการทาํงานต่อหนึÉงรอบกระบวนการผลิตก่อนและหลงั

การปรับปรุงแลว้นาํมาเปรียบเทียบกนั 

3 ทาํการเปรียบเทียบการสูญเสียเวลาทีÉใชใ้นการผลิตทัÊงก่อนและหลงัการปรับปรุงเพืÉอเปรียบเทียบ

ผลงานหลงัการปรับปรุงกระบวนการ 

การกาํหนดแนวทางแกไ้ขกระบวนการทาํงาน 

การวิเคราะห์ปัญหาทีÉแทจ้ริงและสาเหตุของปัญหา โดยนําขอ้มูลทีÉได้จาการเก็บขอ้มูลมาทาํการ

วิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุของปัญหาจากนัÊนสรุปผลการวิเคราะห์วิธีการทาํงานใหม่และ การออกแบบ

กระบวนการใหม่ใหเ้หมาะสมตอ่ประสิทธิภาพการทาํงานของพนกังาน  

ขัÊนตอนการออกแบบวิธีการดาํเนินการแกไ้ขและปรับปรุงหลงัจากทีÉไดท้าํการวิเคราห์ขอ้มูลทีÉเก็บ

มาเบืÊองตน้มาแลว้ จึงเริÉมดาํเนินการโดยศึกษาขัÊนตอนการทาํงานต่างๆในกระบวนการผลิตทีมีปัญหามาก

ทีÉสุดหรือเกิดการสูญเปล่าในการทาํงาน โดยทาํการศึกษากระบวนการชิÊนส่วน Front bumper beam โดยทาํ

การเก็บขอ้มูลเวลาการทาํงานตามรอบการผลิต 10 ครัÊ ง แลว้นาํเวลาทีÉไดม้าวิเคราะห์ ในแต่ละขัÊนตอน เมืÉอ

ทราบขอ้มูลเบืÊองตน้ดงักล่าว ซึÉ งพบว่าในการะบวนการทาํงานยงัมีจุดบกพร่องอยู่หลายตาํแหน่ง จึงทาํการ

เรียนรู้และนาํหลกัทฤษฎีมาประยกุใช ้

ดาํเนินการแกไ้ขปัญหา 

  เป็นการนาํแนวทางในการแกไขปัญหาทีÉดีทีÉสุด ทีÉไดจ้าการวเิคราะห์ และให้ผลลพัธ์ทีÉเหมาะสมมาก

ทีÉสุดไปวางแผนปฎิบติังาน และลงมือปฎิบติั เพืÉอให้บรรลุตามเป้าหมายทีÉวางไวอ้ย่างมีประสิทธิภาพ ถา้

ปัญหานัÊนเป็นงานทีÉสามารถดาํเนินการแกไ้ขภายแผนก หรือต่างแผนก ก็ตอ้งแจง้ใหผู้บ้ริหารแจง้กลบัมา ใน

การปรับปรุงกระบวนการผลิต ในการศึกษาเปรียบเทียบผลก่อน และหลงัปรับปรุ่ง ในเรืÉองการปรับปรุง

กระบวนการผลิต จะทาํการตดัลดขัÊนตอนการผลิตทีÉไม่ก่อให้เกิดมูลค่าออก ทาํการปรับสายการผลิตเพืÉอ

ทดสอบบางส่วน และปรับปรุงกระบวนการผลิตใหม้ีเวลาสูญเปล่านอ้ยลงทีÉสุด  

เก็บขอ้มูล 

ทาํการติดตาม ตรวจสอบและประเมินผลงานทีÉปฎิบัติ โดยการเปรียบเทียบผลการทํางานก่อน

ปฎิบติังาน และหลงัปฎิบติังาน ว่ามีความแตกต่างกนัมากน้อยเพียงใด ถา้ผลลพัธ์ออกมาตามทีÉกาํหนด ก็จะ

นาํไปจดัทาํมาตรฐานสําหรับการปฏิบติังาน แต่ถา้ผลลพัธ์ทีÉเกิดขึÊนไม่เป็นไปตามทีÉกาํหนด โดยอาจจะสูง

หรือตํÉากวา่ทีÉตอ้งการ  

สรุปผลการวิจยั  



 

 

 

 

 เปรียบเทียบประสิทธิภาพก่อนและหลัง เปรียบเทียบประสิทธิผลของกระบวนการผลิตความ

แตกต่างทีÉเกิดขึÊนก่อนและหลงัการปรับปรุง 

1 เปรียบเทียบขอ้มูลเวลาการทาํงานจากการจบัเวลาในแต่ละขัÊนตอนแลว้นาํขอ้มูลก่อนและหลงัการ

ปรับปรุงมาเปรียบเทียบกนั 

2 เปรียบเทียบขอ้มูลโดยการเก็บขอ้มมูลการทาํงานต่อหนึÉงรอบกระบวนการผลิตก่อนและหลงัการ

ปรับปรุงแลว้นาํมาเปรียบเทียบกนั 

              3 ทาํการเปรียบเทียบการสูญเสียเวลาทีÉใช้ในการผลิตทัÊงก่อนและหลงัการปรับปรุงเพืÉอเปรียบเทียบ

ผลงานหลงัการปรับปรุงกระบวนการ 

 

ปัญหาทีÉพบในกระบวนการผลติ  

จากการศึกษาขอ้มูลในฝ่ายการผลิตในเรืÉองของขัÊนตอนและวิธีปฏิบติังานรวมถึงเวลาของเครืÉองจกัร

ทีÉใชใ้นการผลิตและเวลาของพนกังานทีÉใชแ้ต่ละกระบวนการ สามารถสรุปไดว้่าปัจจุบนักระบวนการผลิต

ประกอบดว้ยสถานีงานทัÊงหมด 6 สถานีงานต่อ 1 สายการผลิตผงัการผลิตกาํหนดให้ใชพ้นกังาน 2 คนต่อ 1 

เครืÉองจกัร 5 สถานนี และ 1คน ต่อ 1 เครืÉองจกัร 1 สถานี รวมทัÊงหมด 11 คน และ สถานีทีÉ 3 ถึง 6  ทีÉเป็นคอ

ขวดนัÉนคือรอบเวลาของเครืÉองจกัรกับการพนักงานไม่สอดคลอ้งกนั  เมืÉอวิเคราะห์ขอ้มูลพบว่าเวลาของ

พนักงานทีÉใช้ในการผลิตเร็วกว่า ของเครืÉองจกัรในแต่ละสถานี ส่งผลทาํให้พนักงานหยุดรอเครืÉ องจักร

ชิÊนงานไม่ไหลอยา่งต่อเนืÉอง 

 

 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
             ภาพทีÉ 1  เวลาทีÉใชใ้นการผลิตของเครืÉองจกัรและของพนกังาน 



 

 

 

 

ขอ้มูลของการทาํงานของพนกังานและเครืÉองจกัรสามารถสรุปไดด้งันีÊ  

สถานีพนักงานทีÉ 3  เครืÉองจกัรใช้เวลาในการทาํงาน เท่ากบั 160 วินาที ส่วนพนักงานใช้เวลารวม 

เท่ากบั 108.4 วินาที ส่งผลให้พนักงานเกิดการรอคอยเพืÉอให้เครืÉองจกัรทาํงานเสร็จกระบวนการ เป็นเวลา  

51.6 วินาที  สถานีพนกังานทีÉ Ŝ  เครืÉองจกัรใชเ้วลาเท่ากบั 249.0 วินาที ส่วนพนกังานใชเ้วลารวม เท่ากบั 66.0 

วินาที ส่งผลให้พนักงานเกิดการรอคอยเพืÉอให้เครืÉองจกัรทาํงานเสร็จกระบวนการ เป็นเวลา  183.0 วินาที 

สถานีพนักงานคนทีÉ 5 เครืÉองจกัรใชเ้วลาเท่ากบั 142.0 วินาที ส่วนพนกังานใชเ้วลารวมเท่ากบั 109.7 วินาที 

ส่งผลให้พนักงานเกิดการรอคอยเพืÉอให้เครืÉองจกัรทาํงานเสร็จกระบวนการ เป็นเวลา  32.3 วินาทีสถานี

พนกังานคนทีÉ 6 เครืÉองจกัรใชเ้วลาเท่ากบั 117 วินาที ส่วนพนกังานใชเ้วลารวม เท่ากบั 103.6 วินาที ส่งผลให้

พนกังานเกิดการรอคอยเพืÉอให้เครืÉองจกัรทาํงานเสร็จกระบวนการ เป็นเวลา  13.4 วินาที 

ดงันัÊนสรุปปัญหาคือ พบวา่การปฏิบติังานของพนกังานในส่วนของสายการผลิตชิÊนงานเกิดการรอ

คอยชิÊนงานจากเครืÉองจกัรเนืÉองจากเวลาของเครืÉองจกัรไม่สมดุลกบักบัเวลาของการปฏิบติังานของพนกังาน

เป็นเหตุใหส้ายการผลิตชิÊนงานนีÊใชป้ระสิทธิภาพไม่เตม็ทีÉ หรือกล่าวคือไม่มีประสิทธิภาพในการผลิต 

                                                                                                                                                                                                                                        

 

 

 

 

 

 

 

 

  

   ภาพทีÉ 2 แสดงเวลาทีÉสูญเปล่าของแต่ละสถานนี 

แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลติ  
แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต จากการวเิคราะห์การปัญหาจากการศึกษาและเก็บขอ้มูลแลว้พบวา่

สายการผลิตยงัไม่มีประสิทธิภาพอนัเนืÉองมาจากการผลิตทีÉไม่ตอ่เนืÉอง เพราะมีการรอคอยชิÊนงาน พนกังาน



 

 

 

 

บางคน ยงัขาดประสบการณ์และสายการผลิตยงัขาดความสมดุลปัญหาดงักล่าวขา้งตน้สามารถวิเคราะห์โดย

ใชผ้งัสาเหตุและผล หรือแผนภูมิกา้งปลา 

  

 

 

 

 

 

 

 

ภาพทีÉ 3  ผงัสาเหตุและผล 

1. คน (Man) ในเรืÉองของบุคลากรนัÊนเป็นเรืÉองทีÉค่อนขา้งละเอียดอ่อนเนืÉองจากแต่ละบุคคลมีความ

ชาํนาญและความรู้ความสามารถไม่เท่ากนัดงันัÊนสาเหตุทีÉเกิดจากบุคลากรนัÊนมีสาเหตุย่อย ๆ มากมายหลาย

สาเหตุส่งผลให้การผลิตเป็นเรืÉองยากต่อพนักงานทีÉเขา้มาใหม่เพราะผลิตภณัฑ ์ของบริษทันัÊนเป็นการผลิตทีÉ

ตอ้งเดินตลอดรวมไปถึงการตรวจสอบของพนักงานในการตรวจสอบ ผลิตภัณฑ์สาเร็จรูปด้วยส่วนของ

พนกังานก็มีความรู้ความเขา้ใจต่างกนัเพราะในเรืÉองของประสิทธิภาพการใช้และการตรวจสอบดว้ยเครืÉอง

ตรวจวดัในการตรวจสอบผลิตภณัฑ์สาเร็จรูป ก็แตกต่างกัน สาเหตุต่าง ๆ ในส่วนของบุคคลนัÊนได้แยก

ออกมาดงัต่อไปนีÊ  

   1.1 พนกังานใหม่มีความรู้ความเขา้ใจนอ้ย 

1.2 พนกังานขาดการฝึกอบรม 

1.3 พนกังานมีมาตรฐานการตรวจสอบไม่เท่ากนั 

1.4 ผลิตภณัฑมี์ความละเอียดในการตรวจสอบและขาดเอกสารทีÉชดัเจน 

1.5 เวลามีจากดัหรือเวลามีนอ้ยในการอบรมและฝึกสอน 

               2. วิธีการ (Method) เป็นสาเหตุจากขัÊนตอนทีÉมีความละเอียดอ่อนและซับซ้อนการปฏิบติังานกับ

เครืÉองจกัร วิธีการจบัชิÊนงานและขัÊนตอนของการใชเ้ครืÉองมือวดัชิÊนงานตอ้งใชค้วามชานาญและความรอบ

ครอบระมัดระวัง การกําหนดจาํนวนพนักงานทีÉ รับผิดชอบต่อเครืÉ องจักรภายใต้การสมดุลของคนกับ



 

 

 

 

เครืÉองจกัรนัÊนเป็นสิÉงทีÉสาคัญ ถ้าเวลาของเครืÉองจกัรใช้มากกว่าเวลาของคน ก็จะทาํให้คนรอเครืÉองจักร

ทาํงานและในทาํงกลบักนัถา้เวลาของเครืÉองจกัรเร็วทาํใหเ้ครืÉองจกัรรอคนนัÉนเอง ซึÉงจากการเก็บขอ้มูลพบว่า

การกาํหนดจาํนวนคนทีÉรับผิดชอบต่อเครืÉองจกัรยงัไม่มีประสิทธิภาพกล่าวคือ คนรอการทาํงานของเครืÉอง

ซึÉงไม่สมดุลกนัระหวา่งการกาํหนดวิธีการทาํงานของคนกบัเครืÉองจกัร 

3. เครืÉองมืออปุกรณ์ (Machine) เครืÉองจกัรเป็นสิÉงทีÉสาคญัทีÉสุดในการประกอบการขึÊนรูปของ

ชิÊนงาน เนืÉองจากอุปกรณ์มีราคาสูงมากและมีจานวนทีÉนอ้ยทาํใหไ้ม่เพียงพอต่อการผลิตแต่สามารถใชว้ิธีเร่ง

รอบในการทาํงานได ้จึงมีผลกระทบต่อความเร่งรีบในดา้นเวลาและอาจทาํใหชิ้Êนงานออกมาไม่มีคุณภาพ

เพราะขาดความรอบคอบ ซึÉงหากกาํหนดรอบเวลาไม่สอดคลอ้งกบัพนกังานแลว้ก็จะทาํให้การใชง้านของ

เครืÉองจกัรไม่เตม็ประสิทธิภาพได ้

 

จากทีÉกล่าวมาขา้งตน้พบว่ามีสาเหตุทีÉทาํให้การผลิตไดไ้ม่เต็มประสิทธิภาพ ฉะนัÊนผูท้าํวิจยัจึงไดมี้

ทิศทางและแนวทางการแกไ้ขปัญหาดังกล่าวโดยมุ่งเน้นการแก้ไขปัญหาในจุดทีÉเห็นได้ชัดเจนทีÉสุดโดย

อาศยัแนวโน้มทางสถิติและการหาขอ้มูลเพืÉอสนบัสนุน สมมติฐานทีÉตัÊงไวเ้พืÉอบ่งชีÊชดัวา่เป็นสาเหตุทีÉแทจ้ริง

หรือไม่ในด้านของประสิทธิภาพการผลิต และสามารถระบุต่อได้ว่าสาเหตุเหล่านัÊ นมีผลกระทบต่อ

ประสิทธิภาพและตน้ทุนของผลิตภณัฑม์ากนอ้ยเพียงใด 

1. คน (Man) มีการจดัการอบรบในหัวขอ้ของการให้ความรู้ความเขา้ใจต่อการทาํงานโดยการทาํ

เอกสารประกอบวิธีการปฎิบตัรวมไปถึงวิธีการตรวจสอบชิÊนงานใหส้อดคลอ้งกบัมาตราฐานและขัÊนตอนใน

การผลิตซึÉงจะทาํให้พนกังานทัÊงเก่าและใหม่มีความรู้ความเขา้ใจมากยิÉงขึÊนรวมไปถึงพนกังานใหม่ทีÉเขา้มาก็

มีการให้ความรู้ความเข้าใจและฝึกอบรมกับผูที้Éชํานาญการระดับหัวหน้าเป็นคนคอยให้ค ําชีÊ แนะอยู่

ตลอดเวลาโดยจดัหาเวลาให้กบัแผนกโดยเฉพาะและให้เวลาการปรับปรุงการทาํงานของพนกังานใหม่อย่าง

น้อย Ś-Ŝ สัปดาห์ซึÉ งเมืÉอเปรียบเทียบกบัสมยัก่อนพนักงานทีÉเขา้มาใหม่จะมีการอบรมจากหัวหน้าแผนกแต่ก็

ไม่ไดมี้ความจริงจงัหรือมีความเอาใจใส่มากเพราะ ฝ่ายผลิต ไม่ให้ความสาํคญัในกระบวนการนีÊ  และไม่ค่อย

มีเวลามากนัÉนรวมทัÊงยงัมีวนัหยดุเสาร์และอาทิตยจึ์งมีขอ้บกพร่องเรืÉองเวลาฉะนัÊนจึงมีการเจาะจงให้เวลากบั

ผลิตภณัฑ์หลกัมากทีÉสุดเพืÉอให้เกิดประสิทธิภาพมากทีÉสุดและเป็นการให้ความรู้ความสามารถแก่พนักงาน

ใหม่อีกดว้ยทาํให้มีกาํลงัใจในการทาํงานต่อไปเพืÉอไม่ให้คิดว่าเป็นงานทีÉยุ่งยากเกินความสามารถรวมไปถึง

การให้ความรู้ความเขา้ใจกับแผนกควบคุมคุณภาพ ให้มีการควบคุมคุณภาพอย่างเจาะจงและให้ความรู้

เกีÉยวกบัมาตราฐานในดา้นลูกคา้และขอ้กาํหนดทีÉลูกคา้ตอ้งการหรือมาตรฐานทีÉลูกคา้ใหค้วามยอมรับได้เช่น

ให้รู้ถึงมาตรฐานอย่างชดัเจนว่าสินคา้ชิÊนนีÊสมควรมากนอ้ยเพียงใด ทีÉจะให้ผ่านและส่งถึงมือลูกคา้โดยทีÉไม่

ตอ้งส่งซ่อม 

2. วิธีการ (Method) โดยให้ความรู้ความเข้าใจถึงวิธีการปฏิบัติงานให้สอดคล้องกับเวลาของ

เครืÉองจกัร ศึกษาการปรับสมดุลของสายการผลิตและการลดความสูญเปล่าโดยใชห้ลกัการ ECRS 



 

 

 

 

               2.1 การขจดัออก (Eliminate) เมืÉอพิจารณาจากขอ้มูลพบวา่ สถานีทีÉ ś เครืÉองจกัรใชเ้วลาใน

การทาํงาน เท่ากบั 160 วินาที ส่วนพนักงานใช้เวลารวมเท่ากบั 108.4 วินาทีพนักงานใช้เวลาในการปฏิบติั

หนา้ทีÉเร็วกว่าเครืÉองจกัรและมีการหยุดรอชิÊนงานจากเครืÉองจกัรทาํงาน จากการวิเคราะห์สถานทีÉปฏิบติังาน

จริงและไดจ้าํลองการยกเลิกการทาํงานของพนกังานเหลือเพียง 1 คน ดงันัÊนจึงจาํลองยกเลิกการปฏิบติัหนา้ทีÉ

ของพนกังานเหลือ 1 คน สถานีพนกังานทีÉ Ŝ  เครืÉองจกัรใชเ้วลาเท่ากบั 249 วินาที ส่วนพนกังานใชเ้วลารวม 

เท่ากับ 66 วินาที พนักงานใช้เวลาในการปฏิบติัหน้าทีÉได้เร็วกว่าเครืÉองจกัรและมีการหยุดรอชิÊนงานจาก

เครืÉองจกัรทาํงาน จากการวิเคราะห์สถานทีÉปฏิบติังานจริงและไดจ้าํลองการยกเลิกการทาํงานของพนักงาน

เหลือเพียง ř คน ดังนัÊนจึงจาํลองยกเลิกการปฏิบติัหน้าทีÉของพนักงานเหลือ ř คนสถานีพนักงานคนทีÉ 5 

เครืÉองจกัรใชเ้วลาเท่ากบั 142 วินาที ส่วนพนกังานใชเ้วลารวม เท่ากบั 109.7 วินาที พนกังานใชเ้วลาในการ

ปฏิบติัหน้าทีÉได้เร็วกว่าเครืÉองจกัรและมีการหยุดรอชิÊนงานจากเครืÉองจกัรทาํงาน จากการวิเคราะห์สถานทีÉ

ปฏิบติังานจริงและไดจ้าํลองการยกเลิกการทาํงานของพนกังานเหลือเพียง ř คน ดงันัÊนจึงจาลองยกเลิกการ

ปฏิบติัหนา้ทีÉของพนกังานเหลือ ř คน 

               2.2 การรวมกนั (Combination) หลงัจากยกเลิกการปฏิบติัหนา้ทีÉของพนกังานคนที 5คนทีÉ 

7 และ คนทีÉ 9 จึงตอ้งนาํภาระหนา้ทีÉ จาํแนกใหก้บัพนกัคนทีÉ 4 และพนกังานคนทีÉ 6 และคนทีÉ 8 ทาํการ

ปฎิบติังานแทนแสดงเป็นภาพ ทีÉ 4.10, 4.11 และ 4.12 

              2.3 งานทีÉจดัเรียงใหม่ (Rearrange) ทาํการจดัเรียงขัÊนตอนการทาํงานของเครืÉองจกัรให้

สอดคลอ้งกบัการทาํงานพนักงาน 1 คน เช่น จดัเรียงกระบวนการทาํงานของเครืÉองจกัรใหม่ และการจดัเรียง

อุปกรณ์ใส่ ชิÊนงานสะดวกต่อการหยิบใส่ และการเคลืÉอนทีÉ ของพนกังานนอ้ยลง  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพทีÉ 4  จดัเรียงกระบวนการเดินในการทาํงานใหม่ 



 

 

 

 

                     2.4 การทาํให้งานง่ายขึÊน (Simplify) เพืÉอช่วยลดการเคลืÉอนยา้ยวสัดุและมีการ ออกแบบ

พืÊนทีÉวางอปุกรณ์ต่าง ๆ ใหเ้ป็นระเบียบมากขึÊน ทาํใหห้ยบิใชไ้ดง้่ายและสะดวกรวดเร็วมากยิÉงขึÊนตวัอยา่งการ

ปรับปรุง  

 

 

 

 

 

 

 

ภาพทีÉ 5 จดัเรียงกระบวนการหยิบชิÊนงานใหม่ 

ผลการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

             จากการศึกษาขัÊนตอนการประกอบ Front bumper beam โดยละเอียด ทาํการจบัเวลา เพืÉอนาํมา

วิเคราะห์และแกไ้ขปรับปรุง โดยได้นําหลกั ECRS มาใช้ในการปรับปรุงขัÊนตอนการทาํงาน และทาํการ

กาํหนดขัÊนตอนและวิธีปฏิบติังานรวมถึงเวลาของเครืÉองจกัรทีÉใชใ้นการผลิต เวลาของพนกังานทีÉใช ้แต่ละ

กระบวนการ สรุปไดห้ลงัจากทาํการปรับปรุงแกไ้ขในการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตแลว้ 

กระบวนการผลิตจะประกอบดว้ยสถานีทีÉเป็นขอควด  ดงัแสดงขัÊนตอนการปฏิบติังานของพนักงาน ขอ้มูล

ของการทาํงานของพนกังานและเครืÉองจกัรสามารถสรุปไดด้งันีÊ  

 
 

            ภาพทีÉ 6  เวลาทีÉใชใ้นการผลิตของเครืÉองจกัรและของพนกังาน 



 

 

 

 

สถานีทีÉ 3  เครืÉองจกัรใชเ้วลาในการทาํงาน เท่ากบั 39 วินาที ส่วนพนกังานใชเ้วลารวม เท่ากบั 28.4 

วินาที ส่งผลใหพ้นกังานเกิดการรอคอยเพืÉอให้เครืÉองจกัรทาํงานเสร็จกระบวนการ เป็นเวลา  10.6 วินาที  

สถานีทีÉ Ŝ  เครืÉองจกัรใช้เวลาเท่ากบั 197.3 วินาที ส่วนพนักงานใช้เวลารวม เท่ากับ 191.2 วินาที 

ส่งผลใหพ้นกังานเกิดการรอคอยเพืÉอให้เครืÉองจกัรทาํงานเสร็จกระบวนการ เป็นเวลา 6.1 วินาที  

สถานีทีÉ 5 เครืÉองจกัรใชเ้วลาเท่ากบั  129 วินาที ส่วนพนกังานใชเ้วลารวมเท่ากบั 126.5 วินาที ส่งผล

ใหพ้นกังานเกิดการรอคอยเพืÉอให้เครืÉองจกัรทาํงานเสร็จกระบวนการ เป็นเวลา  2.5 วินาที 

สถานีพนักงานคนทีÉ 6 เครืÉองจกัรใช้เวลาเท่ากับ 95 วินาที ส่วนพนักงานใช้เวลารวม เท่ากบั 92.6 

วินาที ส่งผลใหพ้นกังานเกิดการรอคอยเพืÉอให้เครืÉองจกัรทาํงานเสร็จกระบวนการ เป็นเวลา  2.9วินาที 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพทีÉ 7 เวลาทีÉใชใ้นการผลิตของเครืÉองจกัรและของพนกังานก่อนและหลงัปรับปรุง 

 

จากการศึกษาขัÊนตอนการประกอบโดยละเอียด ทาํการจับเวลา เพืÉอนามาวิเคราะห์และแก้ไข

ปรับปรุง โดยไดน้าหลกั ECRS มาใชใ้นการปรับปรุงขัÊนตอนการทาํงาน เมืÉอเปรียบเทียบเวลาในการทาํงาน

ก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงพบว่า เวลาสูญเปล่าลดลงจาก 280.3 วินาที เหลือเพียง 22.1 วินาที สามารถ

ลดเวลาสูญเปล่าของกระบวนการผลิตไดถ้ึง š2 % 

กระบวนการการปรับปรุง  สามารถสรุปไดว้า่กระบวนการผลิตประกอบดว้ยสถานีทัÊงหมด 6 สถานี

งานต่อ 1 สายการผลิตผงัการผลิตกาํหนดใหใ้ชพ้นกังาน 2 คนต่อ 1 เครืÉองจกัร 5 สถานนี และ 1คน ต่อ 1 

เครืÉองจกัร 1 สถานี รวมทัÊงหมด 11 คน ปัจจุบนัหลงัการปรับปรุงกระบวนการทาํงานใหม่โดยไดน้าํหลกั 

ECRS ทาํให้กระบวนการผลิตทาํงานไดเ้ตม็ประสิทธิภาพ และลดจาํนวนพนกังานทีประจาํสถานนีทีÉ 3,4,5 

จากเดิม สถานนีละ 2 คน ใหเ้หลือ ใหเ้หลือเพียงสถานนีละ 1 คน ซึÉงสามารถลดจาํนวนพนกังานทัÊงหมด 12 

คน เหลือเพียง 9 คน   

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพทีÉ 10  แสดงเวลาทีÉสูญเปล่าของแต่ละสถานนีก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 

 

   
ภาพทีÉ 9  แสดงจาํนวนพนกังานก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 

 

การใชเ้วลาประกอบชิทีÉรวดเร็วขึÊนยอ่มช่วยเพิÉมประสิทธิภาพใหก้บัโรงงานผูป้ระกอบการ ส่งผลให้

สามารถส่งมอบสินคา้กบัลูกคา้ไดร้วดเร็วขึÊน และตน้ทุนค่าแรงโดยรวมต่างลง และสามารถแข่งขนัไดใ้น
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ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 



 

 

 

 

ตลาดปัจจุบนัทีÉค่าแรงต่อวนัเพิÉมสูงขึÊนมาก ดงันัÊน เราจึงสามารถสรุปได้ว่าการประยุกต์ใช้เครืÉองมือต่าง ๆ 

ทางวิศวกรรมอตุสาหการนัÊนสามารถช่วยลดตน้ทุนใหก้บัผูป้ระกอบการ และเพิÉมศกัยภาพในการแข่งขนัได ้
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ทวยัพร ชาเจียมเจน และอรรถกร เก่งพล (ŚŝŝŘ) ไดท้าํการศึกษาการใชแ้บบทาง คณิตศาสตร์ ในการ

วางแผนการผลิต เพืÉอให้เกิดประโยชน์สูงสุด และให้สอดคลอ้งกับเงืÉอนไข ในการวางแผนการผลิตทัÊง

ทางด้านปริมาณข้อจํากัดทางด้านความสามารถในการผลิต และข้อจํากัดทางด้านคงคลัง โดยการใช้

โปรแกรมเชิงเส้น ประกอบกับหลักการทางการวางแผนการผลิต และการจัดระบบคงคลัง ให้มีความ

สอดคลอ้งกบัเงืÉอนไขในแต่ละเงืÉอนไขในการปรับปรุง การวางแผนการผลิตใหเ้หมาะสมยิÉงขึÊน 

สุวิมล จันทร์แก้ว และธรรมมา เจียรธราวานิช (ŚŝŝŘ) ทําการวิจัยเพืÉอปรับปรุงคุณภาพใน

กระบวนการผลิตลอ้อลูมิเนียมอลัลอยด์โดยใชก้ารวิเคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบดา้นคุณภาพ 

(FMEA) ผลการดาํเนินการพบวา่ของเสียลดลงร้อยละ ś.śŠ 

ดุษณี สีมาขจร (Śŝŝř) ลดรอบเวลาการผลิตชิÊนส่วนบา้นสําเร็จรูปคอนกรีต โดยดาํเนินการวิเคราะห์

อตัราการผลิต และขัÊนตอนการผลิตทีÉทาํให้เกิดความล่าชา้ ดว้ยวิธีการศึกษาการทาํงานและปรับสมดุลเวลา

สายการผลิต เพืÉอคน้หาและลดเวลาสูญเปล่าของสถานีงาน ทีÉเป็นคอขวด ผลการศึกษา พบว่าสามารถเพิÉม

กาํลงัการผลิตชิÊนส่วนบา้นสําเร็จรูปจากเดิม řŞŠ เป็น ŚŘş หลงัต่อเดือนโดยเฉลีÉย คิดเป็นร้อยละ Śś.Ś ก่อน

การปรับปรุง 

ธรรมศกัดิÍ  แจ้งจบ, สมชาย ชูโฉมและเสกสรร สุธรรมานนท์ (Śŝŝř) ศึกษาการเพิÉมผลผลิตของ

สายการผลิตกุง้ซูชิในอุตสาหกรรมแปรรูปสัตวน์ํÊ า โดยทาํการศึกษากระบวนการผลิตวิธีการทาํงาน หลงัจาก

การดําเนินการวิจัยพบว่าประสิทธิภาพสายสมดุลของสถานีงาน หลังปรับปรุงเพิÉมขึÊ นร้อยละ řŚ.Šš 

ประสิทธิภาพของพนักงานทีÉเพิÉมสูงขึÊนทาํให้ลดจาํนวนพนักงานลงไดท้ัÊงหมด řš คน ส่งผลให้ตน้ทุนต่อ

หน่วยของสถานีงานเรียงลงถาดตม้ลดลงจากเดิมร้อยละ 14.5 และสถานีงานเรียงกุง้ลงถาดโฟมลดลงจากเดิม

ร้อยละ 9.6 และเมืÉอเปรียบเทียบแผนภูมิขัÊนตอนการทาํงานสามารถลดการรอคอย และการเคลืÉอนยา้ยลงได้

ร้อยละ ŚŘ.Şš และร้อยละ řŜ.ŠŘ ตามลาํดบั 

สุธีร์ คาวิจิตร (Śŝŝś) ศึกษาการลดเวลาในการจดัหาวตัถุดิบ และการจดัส่งสินคา้ สําเร็จรูปด้วย

ระบบการผลิตแบบโตโยต้า กรณีศึกษาอุตสาหกรรมผลิตชิÊนส่วนรถยนต์โดยใช้เทคนิค TPS (Toyota 

production system) และ Lean manufacturing system เพืÉอลดความสูญเปล่าในกระบวนการ ไดผ้ลคือ เวลา

ในการสัÉงซืÊอวตัถุดิบลดลงร้อยละ ŝŘ ตน้ทุนดอกเบีÊยจากปริมาณวตัถุดิบคงคลงัลดลงร้อยละ Ŝş.Šř 



 

 

 

 

อภิชาต เปรมปราชญช์ยนัต์ (Śŝŝŝ) ศึกษาการเปรียบเทียบผลสัมฤทธิÍ ทางดา้นการลดตน้ทุนจากการ

ประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบลีน กับการผลิตคราวละมากๆ เพืÉอเพิÉมประสิทธิภาพในการผลิต โดยใช้

เทคนิคการผลิตแบบลีน กรณีศึกษาโรงงานผลิตชิÊนส่วนยานยนต์ พบว่า การผลิตแบบลีนจะช่วยเพิÉม

ประสิทธิภาพการผลิตในภาพรวม คุณภาพ ทีÉตน้กาํเนิดและการลดขนาดกลุ่มการผลิตมีความสัมพนัธ์กับ

ความสาํเร็จในการลดตน้ทุนทีÉระดบันยัสําคญัทางสถิติ Ř.Řŝ 

นิรพร กุมวิจิตร (ŚŝŝŞ) ศึกษาการวางแผนความตอ้งการวสัดุในงานขึÊนรูปเยน็ กรณีศึกษา บริษทั ที

เอสเคฟอร์จิÊง จากัด โดยการนําระบบ MRP (Material requirement planning) มาใช้ลดเวลาในการรอคอย

วสัดุ กาํหนดปริมาณความตอ้งการวสัดุและเพิÉมประสิทธิผลในกระบวนการผลิตโดยกาํหนดฝ่ายทีÉจะศึกษา

คือ ฝ่ายขาย ฝ่ายวางแผนการผลิต ฝ่ายจดัซืÊอ ฝ่ายคลงัสินคา้ และฝ่ายผลิตพบว่า เวลาในการหยุดเครืÉองจกัร

เพืÉอรอคอยวสัดุลดลงร้อยละ ŝŘ ของปริมาณของวสัดุสอดคลอ้งกบัยอดผลิตและยอดสัÉงซืÊอทีÉลดลงอย่างเห็น

ไดช้ดั 

นงลกัษณ์ นิมิตภูวดล (Śŝŝş) ศึกษาเพืÉอลดความสูญเปล่าในกระบวนการคลงัสินคา้ ดว้ยแนวคิดลีน 

กรณีศึกษาอุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์ เพืÉอลดปัญหาในการจดัการคลงัสินคา้ เสนอแนะแนวทางการปรับปรุง

กระบวนการและการลดความสูญเปล่าดา้นเวลา ตน้ทุน และเพิÉมประสิทธิภาพของกิจกรรมในคลงัสินคา้ ผล

การศึกษาพบว่า ลดเวลาในกระบวนการ ลงร้อยละ Ŝŝ.ŝř ลดเวลาทีÉไม่ก่อให้เกิดคุณค่าลงร้อยละ ŝŜ.ŞŚ รอบ

เวลาการทาํงานรวมลดลง ร้อยละ Ŝś.řş 

Pyo (2000) การศึกษามุ่งเนน้ไปทีÉการศึกษาสายสมดุลในบริษทัผูผ้ลิตชิÊนส่วนยานยนตโ์ดยก่อนการ

ปรับปรุงสายการผลิตทีÉเป็นอยู่เดิมมีการปฏิบติังานรูปแบบการเดินเป็นเส้นตรง และไดท้าํการปรับปรุงโดย

การออกแบบสายการผลิตรูปแบบใหม่ให้เป็นรูปตวั U รอบเวลา ของแต่ละขัÊนตอนการประกอบมี Ş ขัÊนตอน 

ศึกษาทัÊงก่อนและหลงัโดยการวิเคราะห์ประสิทธิภาพ ซึÉ งผลทีÉไดจ้ากการเปรียบเทียบรอบเวลา คือ ขัÊนตอน

ลาํดบัทีÉ ř ไดล้ดลง šŝ% ลาํดบัทีÉ Ś ลดลง 13.7% ลาํดบัทีÉ 3 ลดลง 3.0% ส่วนลาํดบัทีÉ 4 และ 5 เพิÉมขึÊน 7.5% 

และ 7.6% ตามลาํดับ ส่วนขัÊนตอนลาํดบัทีÉ Ş แสดงผลกระทบเป็นอย่างมากโดยมีความแตกต่างรอบเวลา

ลดลงทีÉ śŜ.Ŝ%โดยสรุปรวมรอบเวลาความแตกต่างระหว่างสายการผลิตรูปแบบเส้นตรงกบัสายการผลิต

รูปแบบ U นัÊนไดล้ดลง Š% 

 

 


