
บทที่ 5 
 

สรุปผลการวจิัยและขอเสนอแนะ 

 
5.1 ผลการวิจัย 

 

จากการดําเนินการวิจัย ผลิตภัณฑ NKA-1 ซึ่งมีปริมาณการผลิตที่สูง และมียอดการ

ส่ังซื้อจากลูกคาอยางตอเนื่องไดถูกเลือกขึ้นมาเปนกรณีศึกษา และมีขอบเขตการวิจัยเฉพาะสวน

กระบวนการผลิตสุดทายเทานั้น เนื่องดวย มีการใชทรัพยากรในการผลิตผลิตภัณฑนี้เปนจํานวน

มาก ทําใหเกิดตนทุนจากการใชทรัพยากรโดยเฉพาะตนทุนจากการใชแรงงานการผลิต และ

เครื่องมือเคร่ืองจักรที่สูงมากตามไปดวย ผูวิจัยจึงไดนําหลักการวิศวกรรมคุณคามาใชเพื่อการ

วิเคราะหคุณคาในสายการผลิต ทําใหสามารถลดขั้นตอนการผลิตที่ไมมีความจําเปน และไมเกิด

ประสิทธิภาพออกไปได ซึ่งกอใหเกิดประโยชนสูงสุดในการผลิตโดยแตละขั้นตอนเปนขั้นตอนที่เพิ่ม

มูลคาใหแกผลิตภัณฑอยางแทจริง เวลานําในการผลิตลดลง และสุดทายก็จะทําใหตนทุนการผลิต

ลดลงดวย 

การปรับปรุงที่เกิดขึ้นไดเปลี่ยนแปลงระบบการผลิตของผลิตภัณฑชนิดนี้ใหม โดยนํา

แนวคิดที่ไดจากการประเมินผลความคิดเพื่อการปรับปรุงไปใชจริง ๆ กับกระบวนการผลิต คือ การ

ผสมผสานการผลิตแบบตอเนื่อง (Continuous Manufacturing) หรือการผลิตแบบ One - Piece – 

Flow / Flow Line ของกระบวนการผลิตเขาไปในบางชวงที่สามารถเปลี่ยนแปลงไดแทนการผลิต

แบบปจจุบันซึ่งเปนแบบการผลิตแบบชุด (Batch Production) ทั้งหมด 

ตนทุนที่สนใจจากการวิจัยนี้ คือ ตนทุนแรงงานที่เกิดขึ้นจริง ซึ่งเปนขอมูลที่ไดจาก

การศึกษาเวลาของการผลิตของผลิตภัณฑในแตละกระบวนการ ผลลัพธที่เกิดขึ้นกอนและหลังการ

ปรับปรุงทําใหรูถึงผลสําเร็จของการดําเนินการวิจัยนี้ โดยสามารถสรุปไดเปนขอ ๆ ดังนี้ คือ 

1) ตนทุนแรงงานในสวนกระบวนการผลิตสุดทายลดลง 3.8513 บาท/แผน (ลดลง

จาก 8.1028 เหลือ 4.2515 บาท/แผน หรือ ลดลง 47.53%) โดยคิดเปนมูลคาไดประมาณ 924 

บาท/ล็อต 

2) เนื่องจากมีการลงทุนเพิ่มจากการปรับปรุงเครื่องจักร เชน จิ๊ก, ฟกสเจอร, หรือ

อุปกรณในการผลิตอื่น ๆ จํานวนทั้งสิ้น 201,352 บาท จากตนทุนที่ลดลงคาดวาจะสามารถคืนทุน

ไดภายในปริมาณการผลิตที่ 218 ล็อต 
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3) ทรัพยากรการผลิตที่ใชในกระบวนการผลิตสุดทาย เมื่อเทียบตามสัดสวนปริมาณ

การผลิตกอนปรับปรุง สามารถสรุปไดดังนี้ 

- ปริมาณการใชเครื่องจักรลดลง 40% 

- จํานวนแรงงานลดลง 60% 

4) สภาพโดยรวมของสายการผลิตมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น เนื่องจากมีการไหลของ

กระบวนการผลิตไดอยางตอเนื่อง สามารถปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑที่เกิดขอบกพรองได

อยางรวดเร็วขึ้นจากการแจงปญหากลับ (Quality Feedback System) ไดรวดเร็วกวาระบบการ

ผลิตแบบเดิม 

 
5.2 ขอเสนอแนะ 
 

ขอจํากัดอยางหนึ่งที่พบจากการดําเนินการวิจัย คือ แผนการผลิตที่ยังคงมีความผัน

แปรเนื่องดวยภาวะวิกฤตเศรษฐกิจเชนปจจุบัน จากเดิมที่เคยมียอดสั่งซื้อจากลูกคาจํานวนมาก

อยางตอเนื่องกลับลดปริมาณลงเหลือปริมาณการผลิตที่ไมมากนัก ทําใหการวางแผนปรับปรุงตอง

มีการเปลี่ยนแปลงไปบางจนอาจยืดเยื้อกวาที่ควรจะเปน ผลเกี่ยวเนื่องโดยตรงที่กระทบกับสวน

การผลิต คือ การเตรียมแผนในการวางผังกระบวนการผลิต (Layout) ซึ่งหมายถึง จํานวน

เครื่องจักร และพื้นที่ที่ตองปรับลดลงตามความเหมาะสมของปริมาณการผลิต และอีกในทางหนึ่ง

ก็จําเปนตองวางแผนเผื่อในกรณีที่ยอดสั่งซื้อกลับเขามาในปริมาณมากอีกเชนกัน ถึงแมจะเปนการ

เพิ่มตนทุนในสวนของการปรับเปลี่ยนผังการผลิต (Re-Layout) ใหมและมีการลงทุนในการ

ปรับปรุงเครื่องจักร และอุปกรณที่ใชในการผลิตเพิ่มเติมดวย แตก็เปนวิธีการที่ดีวิธีหนึ่งเพื่อเตรียม

ความพรอมทั้งจํานวนเครื่องจักรและขนาดพื้นที่ จึงเปนวิธีการที่จะทําใหกําลังการผลิตเกิดความ

ยืดหยุนไดมากที่สุด 

ปญหาที่อาจเกิดขึ้นหลังจากการปรับปรุงกระบวนการผลิต คือ ความสามารถของ

พนักงานที่อาจเลื่อมลํ้ากันในการปฏิบัติงาน ซึ่งจากปญหาดังกลาว เปนเรื่องสาํคญัอยางยิง่สาํหรบั

การดําเนินการผลิตแบบตอเนื่อง จึงเปนสิ่งที่ควรคํานึงถึงเปนอันดับตน ๆ และจัดเตรียมเพื่อใหมี

การสอนการทํางาน (Training) แกพนักงานเหลานั้นใหมีประสิทธิภาพการทํางานเปนมาตรฐาน

เทาเทียมกัน และอีกปญหาหนึ่ง คือ ปญหาการเกิดขอบกพรองบนผลิตภัณฑอยางตอเนื่อง ซึ่ง

ไมไดเกิดจากปญหาของวัตถุดิบหรือองคประกอบตาง ๆ ที่เกิดจากการทํางานของเครื่องจักรเพียง
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อยางเดียว แตยังเกี่ยวของโดยตรงกับวิธีการทํางานและความสามารถในการตรวจสอบปญหาของ

พนักงานประจําเครื่องจักรดวย 

ดังนั้นหากไมมีการควบคุมติดตามการทํางานอยางใกลชิด โอกาสที่สายการผลิตจะ

ประสบปญหา ไมวาจะเปนเรื่องคุณภาพผลิตภัณฑและการสงมอบใหลูกคาไมทันตามกําหนดได

ดังนั้น แนวทางในการควบคุมพัฒนากระบวนการผลิตและการปฏิบัติงาน สามารถนําเสนอไดพอ

สังเขปดังนี้ 

1) การควบคุมข้ันตอนการปฏิบัติงานของพนักงานใหเปนไปตามมาตรฐาน ควรมี

การติดตามและตรวจสอบการทํางานของพนักงานเปนระยะ ถึงแมจะมีการออกแบบขั้นตอนการ

ทํางานที่ดีแลวแตพนักงานไมปฏิบัติตามก็ไมเกิดประโยชน  ทั้งนี้การตรวจติดตามพฤติกรรมการ

ทํางานอาจใหหัวหนางานเปนผูตรวจสอบ หรือหนวยงาน OJT (On the Job Training) ชวย

ติดตามดูการปฏิบัติงานหลังจากการสอนงานแลว และมีการทดสอบซ้ําเปนชวง ๆ  หรือหาแนวทาง

ในการปรับปรุงการทํางานใหมีประสิทธิภาพที่ดียิ่งขึ้นได 

2) การอบรมใหความรู  ความเขาใจถึงปญหาและวิธีการทํางานที่ถูกตองก็เปนการ
ชวยปองกันความผิดพลาดที่เกิดจากพนักงานไดอีกทางหนึ่ง 

3) การปรับปรุงกระบวนการผลิตที่คอนขางมีความผันแปรดานยอดสั่งซื้อจากลูกคา 

การเพิ่มหรือลดกําลังการผลิตเพื่อใหเหมาะสมกับปริมาณการผลิตในแตละชวงนั้น ตองอาศัย

ความรูเกี่ยวกับการบริหารการผลิต (Operation Management) เพื่อนําไปใชในการออกแบบการ

จัดวางผังการผลิตใหเหมาะสม และการปรับปรุงวิธีการทํางานแตละขั้นตอนใหตรงตาม

วัตถุประสงคหลักของแตละกระบวนการผลิตใหมากที่สุด 

จากที่ทราบกันดีอยูแลววา ไมมีการปรับปรุงและพัฒนาสิ่งใด ๆ มีที่ส้ินสุด ดังนั้น 

กระบวนการผลิตก็เชนกัน วิธีการและขั้นตอนตางๆที่ไดทําการปรับปรุงไปแลวดังเชนในกรณีศึกษา

นี้ อาจจะยังมีขอบกพรองหรือขอจํากัดทางการออกความคิดเพื่อนําไปปรับปรุง หรือการปรับปรุงที่

ยังไมสามารถทําไดดวยตนทุนที่เหมาะสมในปจจุบัน อาจเปลี่ยนแปลงไดในอนาคตอยูเสมอ ดังนั้น 

ผูบริหารทุกระดับ หัวหนางาน หรือแมกระทั่งผูปฏิบัติงานเองก็ตาม ควรมีวิสัยทัศนในการปรับปรุง

พัฒนากระบวนการผลิตอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) ทั้งในดานคุณภาพและการ

สงมอบใหเปนที่พึงพอใจแกลูกคาอยางสูงสุด ซึ่งจะทําใหองคกรอยูรอดในสภาวะเศรษฐกิจที่ตองมี

การแขงขันกันอยูตลอดเวลาไดเปนอยางดียิ่ง 
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