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บทที ่1 บทน า 

1.1 ที่มาของงานวจิยั 

อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ถือได้ว่าเป็นอุตสาหกรรมหนึ่งที่มีบทบาทส าคัญต่อเศรษฐกิจไทยใน
ปัจจุบันค่อนข้างมากโดยมีการส่งออกเป็นอันดับหน่ึงต่อเน่ืองมาเป็นระยะเวลาหลายปี โดยในปัจจุบัน
ประเทศไทยเป็นฐานการผลิตเพื่อการส่งออกที่ส าคัญ และมีการแข่งขันที่รุนแรงขึ้นมากขึ้น มีทางเลือก
ของสินค้าที่หลากหลาย โครงงานวิจัยนี้จึงได้ท าการศึกษาส่วนประกอบของ สเต็ปปิ้งมอเตอร์ซึ่งเป็น
สินค้าอิเล็กทรอนิกส์ประเภทหนึ่งที่ใช้งานในเคร่ืองถ่ายเอกสาร เคร่ืองแสกน และเคร่ืองปร้ินท์เตอร์ 
เป็นต้น โดยกลุ่มสินค้านี้เป็นกลุ่มที่ท ารายได้ในอัตราส่วนที่สูงให้กับบริษัทมีมินิแบร์อิเล็กทรอนิกส์ที่
ได้เป็นกรณีศึกษาโครงงานวิจัยนี้ จากแนวโน้มความต้องการและส่วนแบ่งทางการตลาดที่เพิ่มสูงขึ้น
อย่างต่อเนื่องของสินค้ากลุ่มดังกล่าว อย่างไรก็ตามบริษัทมีปัญหาเร่ืองก าลังการผลิตภายใต้ข้อจ า กัด
ของค่าใช้จ่ายในการท างานล่วงเวลา จึงได้มุ่งเน้นการปรับปรุงกระบวนการผลิตชิ้นส่วนประกอบ
ของสเต็ปปิ้งมอเตอร์ เพื่อให้สามารถตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าและสามารถแข่งขันกับผู้ค้า
รายอ่ืนในเร่ืองของต้นทุนการผลิตที่ต่ าที่สุดโดยการควบคุมการท างานล่วงเวลา (Minimize Overtime 
Cost) 

จากการศึกษากระบวนการผลิตส่วนประกอบของสเต็ปปิ้งมอเตอร์พบว่า  Rotor Assembly มี
กระบวนการผลิตที่นานที่สุด (Longest Lead Time) ที่กระบวนการ Rotor Grinding ส่งผลต่อการผลิต
เพื่อตอบสนองให้กับลูกค้าภายใต้ข้อจ ากัดด้านค่าใช้จ่าย ที่ทางบริษัทมีการควบคุมค่าใช้จ่ายในการ
ท างานล่วงเวลา (Overtime) โครงงานวิจัยนี้จึงศึกษาการลดเวลารวมในการผลิต โดยการลดเวลาใน
การเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์(Reduce Set Up Time) ด้วยหลักการของลีน(Lean Manufacturing) และ
วางแผนการผลิต (Aggregate Planning) โดยการประยุกต์ตัวแบบทางคณิตศาสตร์ในการวางแผนงาน 
จากนั้นหาค าตอบโดยใช้โปรแกรม Excel Solver ในการประมวลผลโดยมีเป้าหมายเพื่อให้เวลาในการ
ผลิตรวมต่ าที่สุด (Minimize Production Time) ซึ่งส่งผลให้ค่าใช้จ่ายจากการท างานล่วงเวลาลดลง 
(Reduce Overtime Cost) 

1.2 วตัถุประสงค์ของงานวจิยั 

1. เพื่อลดเวลาในการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ (Set up time) ของสินค้า Rotor Assembly ที่กระบวนการ 
Rotor Grinding 

2. เพื่อลดเวลารวม (Production Time) ของการผลิตสินค้า Rotor Assembly ที่กระบวนการ Rotor 
Grinding 
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3. เพื่อลดค่าใช้จ่ายในการท างานล่วงเวลา (Overtime Cost) ของการผลิตสินค้า Rotor Assembly ที่
กระบวนการ Rotor Grinding 

1.3 ขอบเขตของงานวจิยั 

1. ลดเวลาการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ (Reduce Set Up Time) ที่กระบวนการ Rotor Grinding  

2. ลดเวลารวมในการผลิต (Minimize Production Time) ที่กระบวนการ Rotor Grinding  

3.ลดค่าใช้จ่ายในการท างานล่วงเวลา (Reduce Overtime Cost) ที่กระบวนการ Rotor Grinding 

 1.4 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

1.สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ตามค าสั่งซื้อ 

2. สามารถปรับปรุงกระบวนการผลิตสินค้าให้มี Lead time ที่สั้นลง 

3. สามารถลดต้นทุนอันเนื่องมาจากการท างานล่วงเวลา 

4. สามารถน าแนวทางการวิเคราะห์ไปปรับใช้กับกระบวนการการผลิตอ่ืนๆต่อไป 

1.5 ขั้นตอนในการศึกษาและวจิยั 

1. ศึกษากระบวนการผลิตของส่วนประกอบสเต็ปปิ้งมอเตอร์ 

2. ก าหนดขอบเขตในการศึกษาโดยการเลือกสินค้า (Rotor Assembly) และกระบวนการที่ส่งผลให้
การส่งมอบล่าช้า (Rotor Grinding) 

3. ศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวข้องเพื่อประยุกต์ใช้ 

4. ก าหนดตัวชี้วัดของกระบวนการที่เลือกมาท าการศึกษา 

5. วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 

6. ประยุกต์วิธีการแก้ไข วัดผลการด าเนินการและเปรียบเทียบผล 

7. สรุปผลและเสนอแนะ 
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บทที ่2 ทฤษฎแีละงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

เน้ือหาบทนี้กล่าวถึง และงานวิจัยที่เกี่ยวข้องที่สามารถน ามาประยุกต์ใช้แก้ปัญหาได้ โดยมีรายละเอียด
ดังนี้ ระบบการผลิตแบบลีน เคร่ืองมือที่ใช้ในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตแบบลีน 

2.1 ระบบการผลติแบบลนี  

 Lean ตามพจนานุกรมหมายถึง “ผอม” หรือ “เนื้อไม่มีมัน” การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 
คือ “การใช้หลักการชุดหนึ่งในการระบุและก าจัดความสูญเปล่าเพื่อส่งมอบสินค้าที่ลูกค้าต้องการ และ
ทันเวลา” หรือกล่าวอีกนัยหนึ่ง ลีน คือ ปรัชญาในการผลิต ที่ถือว่าความสูญเปล่า เป็นตัวท าให้เวลาที่
ใช้ในการผลิตยาวนานขึ้น และควรมีการน าเทคนิคต่างๆ มาใช้ในการก าจัดความสูญเปล่าออกไป 

ความสูญเปล่า(Waste / Muda / NVA)  7 ประการ คือ การกระท าใดๆ ก็ตามที่ใช้ทรัพยากรไป ไม่ว่าจะ
เป็นแรงงาน วัตถุดิบ เวลา เงิน หรืออ่ืนๆ  แต่ไม่ท าให้สินค้าหรือบริการเกิด  “คุณค่าหรือการ
เปลี่ยนแปลง” ภาษาญ่ีปุ่นเรียกความสูญเปล่าว่า "มุดะ (Muda)" 

1. การมีของเสีย (Defect)  
2. การผลิตที่มากเกินไปโดยไม่จ าเป็น (Over Production) 
3. การมีสินค้าคงคลังมากเกินความจ าเป็น (Unnesscessary Inventory) สูญเปล่าเนื่องจากใช้

ต้นทุนก่อนเวลาที่จ าเป็น การท างานล่วงเวลาเพื่อสร้าง WIP (Work In Process) โดยไม่จ าเป็น 
ควรใช้หลักการผลิตแบบทันเวลาพอดี (JIT) 

4. การเคลื่อนไหวร่างกายที่ไม่จ าเป็น (Unnesscessary Motion) 
5. การขนส่งที่ไม่จ าเป็น (Unnesscessary Transportation) 
6. การรอคอย (Waiting) 
7. ก าหนดขึ้นเป็นการสูญเสียแบบใหม่ศักยภาพหรือความคิดสร้างสรรค์ของพนักงานที่ไม่ถูก

น ามาใช้ประโยชน์อย่างเต็มที่ (Underutilized People) 

2.1.1 การมขีองเสีย (Defects) ก่อให้เกดิปัญหา 

1. ต้นทุนวัตถุดิบ เคร่ืองจักร แรงงาน สูญเสียไปโดย  เปล่าประโยชน์ 

2. สิ้นเปลืองสถานที่และค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บและก าจัดของเสีย 

3. เกิดการท างานซ้ าเพื่อแก้ไขงาน 

 



4 

 

การปรับปรุง 

1. มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวัตถุดิบที่ถูกต้อง 

2. พนักงานต้องปฏิบัติงานให้ถูกต้องตามมาตรฐานต้ังแต่แรก 

3. พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ที่สามารถป้องกันการท างานที่ผิดพลาด (Poka-Yoke) 

4. ฝึกให้พนักงานมีจิตส านึกทางด้านคุณภาพ 

5. ให้มีการตอบสนองข้อมูลทางด้านคุณภาพอย่างรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิต (Quick response 
system) 

2.1.2 การผลติมากเกนิความจ าเป็น ก่อให้เกดิปัญหา 

1. เสียวัตถุดิบ การท างานของเคร่ืองจักร แรงงานคน 

2. เสียเวลาขนย้าย, ย้ายไปแล้วก็ย้ายมา 

3. เปลืองพื้นที่จัดเก็บ 

4. ขาดความปลอดภัย ของมากอาจกีดขวางและดูแลล าบากอาจพลัดล้ม 

5. เปลืองเวลาการผลิต 

6. ของเสียไม่ได้รับการแก้ไขทันที 

การปรับปรุง 

1. บ ารุงรักษาเคร่ืองจักรให้มีสภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 

2. ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจักร โดยศึกษาเวลาในการต้ังเคร่ืองจักร จากนั้นท าการปรับปรุง 

   - จัดเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ให้พร้อมก่อนเร่ิมตั้งเคร่ือง 

   -แยกขั้นตอนที่ท าได้ในขณะที่เคร่ืองจักรยังท างานอยู่ออกจากขั้นตอนที่ต้องท าเมื่อเคร่ืองจักรหยุด
เท่านั้น 

   - จัดล าดับขั้นตอนในการต้ังเคร่ืองจักรให้เหมาะสม 

   - กระจายงานอย่างเหมาะสมโดยไม่ให้เกิดการรองาน 



5 

 

   - จัดหา/ท าอุปกรณ์เพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่งอย่างรวดเร็ว 

3. ปรับปรุงขั้นตอนที่เป็นคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการเพื่อลดรอบเวลาการผลิต 

4. ผลิตในปริมาณและเวลาที่ต้องการเท่านั้น 

5. ฝึกให้พนักงานมีทักษะหลายอย่าง 

2.1.3 การมสิีนค้าคงคลงัมากเกนิความจ าเป็น ก่อให้เกดิปัญหา 

1. ใช้พื้นที่จัดเก็บมาก  

2. ต้นทุนจม    

3. วัสดุเสื่อมคุณภาพ (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไม่ดีพอ)   

4. สั่งซื้อซ้ าซ้อน (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไม่เพียงพอ)  

5. ต้องการแรงงานและการจัดการมาก 

การจัดเกบ็ 

การมีกระบวนการที่ไม่จ าเป็น (Unnecessary Processing) ก่อให้เกิดปัญหา 

1. เกิดต้นทุนที่ไม่จ าเป็นของการท างาน 

2. สูญเสียพื้นที่การท างานส าหรับกระบวนการน้ันๆ 

3. ใช้เคร่ืองจักร แรงงาน และทรัพยากร โดยไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่ผลิตภัณฑ์ 

การปรับปรุง 

1. วิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช้ Operation process chart 

2. ใช้หลักการ 5 W 1 H เพื่อวิเคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการ 

3. หากระบวนการทดแทนที่ก่อให้เกิดผลลัพธ์ของงานอย่างเดียวกัน  

2.1.4  การเคลือ่นไหวร่างกายทีไ่ม่จ าเป็น (Unnecessary Motion) ก่อให้เกดิปัญหา 

ท าให้สูญเสียเวลาในการผลิตและเกิดความเมื่อยล้า 

การปรับปรุง 
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1. ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion study)เพื่อปรับปรุงวิธีการท างานให้เกิดการเคลื่อนไหวน้อยที่สุด
และเหมาะสมที่สุดตามหลักการยศาสตร์ (Ergonomics) เท่าที่จะท าได้ 

2. จัดสภาพการท างาน (Working condition) ให้เหมาะสม 

3. ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการท างานให้เหมาะสมกับสภาพร่างกายของผู้ปฏิบัติงาน 

4. ท าอุปกรณ์ช่วยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig, Fixtures) เพื่อให้สามารถท างานได้อย่างสะดวกรวดเร็ว
มากยิ่งขึ้น 

2.1.5 การขนย้ายทีไ่ม่จ าเป็น (Unnecessary Transportation) ก่อให้เกดิปัญหา 

      การขนส่ง ขนย้ายที่มากเกินไปหรือมีระยะทางที่ยาวไกล ส่งผลกระทบต่อต้นทุนและเวลาในการ
ผลิต ปัญหา คือ 

1. ต้นทุนในการขนส่ง ได้แก่ เชื้อเพลิง แรงงาน 

2. เสียเวลาในการผลิต 

3. วัสดุเสียหายหากวิธีการขนส่งไม่เหมาะสม 

4. เกิดอุบัติเหตุหากขาดความระมัดระวังในการขนส่ง 

การรอคอย (Waiting) ก่อให้เกดิปัญหา 

1.ต้นทุนที่สูญเปล่าของแรงงาน เคร่ืองจักร และค่าโสหุ้ย ที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม 

2. เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส 

3. เกิดปัญหาเร่ืองขวัญและก าลังใจ 

ผลลพัธ์ทีทุ่กคนต้องการจากการผลติ 

โดยทั่วไปในการผลิตเรามุ่งหวังที่จะได้ 3 สิ่งเหล่านี้เป็นอย่างน้อยจากการผลิต โดยเรียกว่าเป็น
หลักการ QCD คือ 

1. สินค้ามีคุณภาพดี (Quality)  

2. ต้นทุนการผลิตต่ า (Cost)  
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3. จัดส่งได้ตามต้องการ ปริมาณและเวลา (Delivery) ส่งของดี ราคาถูก ทันเวลา ตรงความ
ต้องการ ลูกค้าเกิดความพึงพอใจ (Customer Satisfaction) 

2.1.6 เคร่ืองมอืและปัจจัยทีส่นับสนุนแนวความคดิของลนี 

การผลติแบบทนัเวลาพอดี 

แนวคิดการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time) หรืออาจเรียกว่า การผลิตแบบลีน (Lean 
Manufacturing) เป็นแนวทางที่มุ่งการผลิตเฉพาะสิ่งที่ลูกค้าต้องการ เพื่อด าเนินการผลิตในปริมาณที่
ถูกต้อง และเวลาที่ต้องการใช้งานจริง นั่นหมายถึง การบริหารการผลิตที่มีความหลากหลายประเภท
ด้วยปริมาณการผลิตที่ไม่มาก โดยมุ่งลดช่วงเวลาน าการผลิตและสามารถส่งมอบให้กับลูกค้าอย่าง
ทันเวลาพอดีเพื่อสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้าสูงสุด ซึ่งแนวคิดดังกล่าวมุ่งการผลิตตามปริมาณ
ความต้องการของลูกค้าหรือ เรียกว่าระบบการผลิตแบบดึง (Pull Manufacturing System)  

ส าหรับกระบวนการผลิตจะเร่ิมด าเนินการเมื่อเกิดความต้องการ หรือเป็นการผลิตตามสั่ง ที่มุ่งการ
ไหลของงานทีละชิ้น โดยมีระดับสินค้าคงคลังน้อยที่สุด จึงท าให้ลดปริมาณสต็อกของงานระหว่าง
ผลิตลง โดยมีกลไกการควบคุม เรียกว่า Kanban ซึ่งเป็นสารสนเทศการผลิต ส าหรับการเชื่อมโยง
ระหว่างหน่วยการผลิต  โดยการ์ด Kanban ถูกส่งกลับไปยังหน่วยการผลิตก่อนหน้า (Upstream) หรือ
ต้นน้ า จึงท าให้แต่ละหน่วยการผลิตทราบถึงสถานะความต้องการของชิ้นงานซึ่งสามารถลดความสูญ
เปล่าในรูปของช่วงเวลาน าที่สั้นลงและต้นทุนการผลิตที่ลดลง ซึ่งแตกต่างจากแนวคิดการผลิตแบบเดิม 
ที่มุ่งการผลิตตามการพยากรณ์ความต้องการของตลาดและก าหนดการผลิต (Production schedule) 
เรียกว่า การผลิตแบบผลัก (Push manufacturing) หรือการผลิตเพื่อสต็อกจึงส่งผลให้เกิดสต็อกค้างของ
งานรอระหว่างผลิต (WIP : Work in Process) ปริมาณมาก  

2.2 สายธารแห่งคุณค่า (Value stream) 

2.2.1 แนวคดิของสายธารคุณค่า (Value stream) 

สายธารคุณค่า คือ การกระท าและสารสนเทศที่มีคุณค่าเพิ่ม (Value Adding : VA ) และไม่มีคุณค่าเพิ่ม 
(Non-Value-Adding: NVA) ที่อยู่ในการผลิตสินค้าหรือบริการที่ต้องการโดยผ่านกระบวนการธุรกิจ 
ซึ่งเร่ิมตั้งแต่วัตถุดิบจนถึงลูกค้า การวิเคราะห์กิจกรรมที่มีคุณค่าในการด าเนินงาน คือ การท าความ
เข้าใจว่าอะไรคือคุณค่าและความสูญเสีย (Wastes) ทั้งในและนอกองค์กรที่อยู่ในความสัมพันธ์ต่อการ
ผลิต โดยมีการบริหารจัดการที่เชื่อมโยงกัน  

แนวคิดของการบริหารปรับปรุงในสายธารคุณค่าที่ส าคัญคือ การพิจารณากระบวนการ กิจกรรม หรือ
องค์กรที่อยู่ในการผลิตเข้าด้วยกันซึ่งต่างกับธุรกิจทั่วไปดังแสดงในรูปที่ 1 ทั้งนี้ในสายธารคุณค่าท า
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ให้เห็นการไหลของวัตถุดิบและสารสนเทศทั้งหมดและเลือกปรับปรุงส่วนที่ท าให้เกิดประโยชน์
สูงสุดจากการวิเคราะห์หาจุดที่ท าให้เกิดความสูญเสียมากที่สุด  การมุ่งเน้นการท างานปรับปรุง
เฉพาะเจาะจงกระบวนการ กิจกรรม หรือ องค์กร โดยไม่มีการวางแผนร่วมกันอาจท าให้ผลที่ได้ไม่มี
ความส าคัญต่อการปรับปรุง throughput ของโซ่อุปทาน  

 

รูปที ่2.1 สายธารแห่งคุณค่าแสดง กระบวนการ กิจกรรม หรือองค์กรที่อยู่ในการผลิต 

2.2.2 ผงังานสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping) 

ผังงานสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping) เป็นการแสดงให้เห็นถึงการไหลของวัตถุดิบและ
สารสนเทศ จากการรวบรวมกระบวนการทั้งหมดส าหรับการน าพากระบวน(Processes) ไปตลอด
กระบวนการผลิต หรือ การบริการ หรือจาก วัตถุดิบส่งไปถึงลูกค้า โดยการแสดงถึงกิจกรรมที่มีคุณค่า
เพิ่ม (Value added) และ กิจกรรมที่ไม่มีคุณค่าเพิ่ม(Non-value added) เพื่อบ่งชี้กิจกรรมที่ก่อให้เกิด
ความสูญเสีย (Wastes) ที่น ามาใช้ในการจัดการลดเวลาน า (Lead time) และลดต้นทุนในโซ่อุปทาน 
ความสูญเสียเป็นกิจกรรมทั้งหมดที่ใช้ทรัพยากรซึ่งท าให้เกิดต้นทุนต่อผลิตภัณฑ์แต่ไม่เกิดมูลค่าต่อ
ลูกค้า ความสูญเสียประกอบไปด้วยเกณฑ์ 7 ข้อ คือ การผลิตที่มากเกินไป (Overproduction) การรอ
คอย (Waiting) การขนส่ง (Transportation) การด าเนินงานที่ไม่เหมาะสม (Inappropriate Processing) 
สินค้าคงคลังที่ไม่จ าเป็น (Unnecessary Inventory) การเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น (Unnecessary Motion) 
และข้อบกพร่อง (Defects)  

ตัวอย่างเคร่ืองมือที่ใช้ในการวิเคราะห์สายธารคุณค่าได้แก่  ผังงานกิจกรรมของกระบวนการ (Process 
Activity Mapping) และเมทตริกซ์การตอบสนองในโซ่อุปทาน (Supply Chain Response Matrix) โดย
ผังงานกิจกรรมของกระบวนการใช้ในการวิเคราะห์การไหลของวัตถุ หรือการไหลของสารสนเทศ 
โดยแสดงการจ าแนกแยกแยะกระบวนการและชนิดของงานเพื่อตัดกิจกรรมที่ไม่จ าเป็น เช่น  การขน
ย้ายและการเก็บสินค้าคงคลังที่ไม่จ าเป็นในโซ่อุปทาน ส าหรับเมทตริกซ์การตอบสนองในโซ่อุปทาน
แสดงถึงสินค้าคงคลังและเวลาน าที่ระดับต่างๆ ในโซ่อุปทานช่วยในการบ่งชี้ระดับสินค้าคงคลังที่มาก
เกินไปที่ระดับต่างกันของโซ่อุปทาน 
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จากตัวอย่างกรณีศึกษาการวัดประสิทธิภาพ throughput ในโซ่อุปทานการผลิตชุดชั้นในสุภาพบุรุษ 
(New, 1998) โดยการวัดประสิทธิภาพบนพื้นฐานของเวลาในห่วงโซ่อุปทานท าได้ด้วยการใช้เมท
ตริกซ์การตอบสนองในโซ่อุปทานดังแสดงในรูปที 2 โดยแกนนอนแสดงถึงจ านวนวันที่ใช้ในการ
ผลิตและขนส่ง ส าหรับแกนตั้งแสดงปริมาณเฉลี่ยของสินค้าคงคลังที่มีอยู่ (ในจ านวนวัน) ณ.จุดที่
ก าหนดในห่วงโซ่ 

 
รูปที่ 2.2 เมทตริกซ์การตอบสนองในโซ่อุปทาน (การผลิตชุดชั้นในสุภาพบุรุษ)  

รูปโรงงานปั่นด้ายมีการเก็บวัตถุดิบไฟเบอร์ไว้ 20 วัน และเก็บสินค้าส าเร็จรูปเส้นด้าย (Yarn) 10 วัน 
โรงงานปั่นด้ายใช้เวลาน าในกระบวนการผลิตของโรงงาน 15 วัน แล้วใช้เวลา 1 วันในการขนส่งไปยัง
โรงทอผ้า ซึ่งโรงทอผ้าเก็บเส้นด้าย (Yarn)ไว้ 5 วัน แล้วท าการผลิตโดยมีช่วงเวลาน าในการทอผ้า
เท่ากับ 10 วัน ได้ผลผลิตเป็นผ้าดิบแล้วเก็บสต้อกไว้อีก 15 วัน ในล าดับถัดไปมีเวลาน าสะสม
กระบวนการและสินค้าคงคลังสะสมจนถึงผู้จ าหน่าย โดยแกนนอนแสดงขั้นตอนและเวลาที่ใช้ในการ
ผลิตทั้งหมดรวมถึงการจัดหามีค่าเท่ากับ 62 วัน แกนตั้งแสดงเวลาทั้งหมดที่เป็นสินค้าคงคลังอยู่ใน
ระบบเท่ากับ 120 วัน รวมเวลาที่ใช้ทั้งหมด 182 วัน จะเห็นได้ว่าเวลาในสินค้าคงคลังมากกว่าเวลาน าที่
ใช้ไปในกระบวนผลิตและการจัดหาถึง 2 เท่า โดยสรุปสายธารคุณค่าใช้ในการวิเคราะห์กระบวนการ
เพื่อเพิ่มคุณค่าจากความต้องการของลูกค้า โดยแสดงการไหลของสารสนเทศที่มีสัญญาณและการ
ควบคุมการไหลของวัตถุ ช่วยในการน าเสนอกระบวนการท างานและเวลาน าที่ใช้ทั้งหมดใน
กระบวนการจากการวิเคราะห์ความสูญเสีย (Wastes) มีความง่ายต่อการน าไปใช้นอกจากนี้ยังเป็นการ
ลงทุนที่ต่ าซึ่งเป็นการน าไปสู่การตอบสนองอย่างรวดเร็วของอุตสาหกรรม (Quick response in 
manufacturing) 

กิจกรรมสามารถแบ่งได้ 2 ประเภท ดังน้ี  

1. กิจกรรมที่มีคุณค่า (Value Added Activity : VA) คือ กิจกรรมที่ก่อให้เกิดการเปลี่ยนแปลง
รูปร่างของวัตถุดิบ หรือข้อมูลข่าวสาร ให้เป็นไปตามความต้องการของลูกค้า 
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2.  กิจกรรมที่ไม่มีคุณค่า (Non Value Added Activity : NVA) คือ กิจกรรมที่ใช้เวลา ทรัพยากร
หรือ พื้นที่  แต่ไม่ได้ท าให้รูปร่าง หรือคุณสมบัติของชิ้นงานเปลี่ยนแปลงไป หรือไม่
ตอบสนองความต้องการของลูกค้า หรือไม่ได้เพิ่มมูลค่าให้กับตัวผลิตภัณฑ์  แบ่งออกเป็น 2
ประเภท 
- ไม่มีคุณค่าแต่จ าเป็นต้องท า  (ชนิดที่ 1) เช่น การตรวจสอบ การขนย้าย เป็นต้น  
- ไม่มีคุณค่าและไม่จ าเป็นต้องท า  (ชนิดที่ 2) เช่น การบันทึกข้อมูลที่ไม่ได้ใช้งาน การผลิต

ของเสีย การผลิตเกินความต้องการ เป็นต้น 

2.2.3 หลกัการ 4 ศูนย์ (4 Zero)  

1. ของเสียเป็นศูนย์ (Zero Defect) เน่ืองจากของเสีย เป็นต้นทุน 

2. การรอคอยเป็นศูนย์ (Zero Delay) เนื่องจากการรอคอยท าให้ใช้ประโยชน์จากต้นทุนที่จ่ายออกไป
ไม่คุ้มค่า 

3. วัสดุคงคลังเป็นศูนย์ (Zero Inventory) เนื่องจากวัสดุคงคลังเป็นต้นทุนเช่นกัน โดยทั่วไปวัสดุคง
คลังในโรงงานมีอยู่ 3 ชนิด ได้แก่ วัตถุดิบ (Raw Material) งานระหว่างท า (WIP : Work In Process) 
และสินค้าส าเร็จรูปเพื่อรอจ าหน่าย (FGI : Finished Good Inventory) 

4. อุบัติเหตุเป็นศูนย์ (Zero Accident) เนื่องจากเมื่อมีอุบัติเหตุเกิดขึ้นจะมีแต่ความสูญเสีย ไม่ว่าจะเป็น
ชีวิต ทรัพย์สิน การบาดเจ็บ การหยุดผลิต หรือแม้กระทั่งขวัญก าลังใจก็ตาม 

ค าว่าศูนย์ทั้ง 4 ศูนย์เป็นค าอุดมคติ คือ ไม่สามารถท าให้เกิดขึ้นจริงได้ แต่มีวัตถุประสงค์คือท าให้ทั้ง 4 
สิ่งนั้นมีค่าน้อยที่สุดจนเข้าใกล้ศูนย์ และยังคงตอบสนองความพึงพอใจของลูกค้าได้ดีอยู่ 

2.2.4 การสร้างคุณค่าและก าจัดความสูญเปล่าอย่างต่อเน่ือง(Perfection) 

หลังจากที่เข้าใจความต้องการของลูกค้า รู้และเข้าใจในสินค้าที่ผลิต จัดท าผังของคุณค่า และให้ลูกค้า
เป็นผู้ดึงงาน และก าหนดกิจกรรมในการผลิตแล้ว ต่อมาก็คือ การพยายามเพิ่มคุณค่า ให้กับสินค้าและ
บริการอย่างต่อเนื่อง รวมถึงการค้นหาความสูญเปล่าให้พบและก าจัดอย่างต่อเนื่องตลอดไป ซึ่งก็คือ 
แนวคิดของ PDCA (Plan Do Check Act) นั่นเอง 
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2.3 การวางแผนการผลติ (Production Planning) 

การวางแผนถือเป็นเร่ืองที่ส าคัญและจ าเป็นอย่างยิ่งเพราะการวางแผนที่ดีย่อมจะน าไปสู่ความส าเร็จได้
อย่างแน่นอนดังค าพูดที่ว่า "วางแผนดีมีชัยไปกว่าคร่ึง"ตรงข้ามหากวางแผนได้ไม่ดีแล้วละก็ 
คงยากหากต้องการให้ประสบความส าเร็จดังนั้นจึงจ าเป็นอย่างยิ่งที่เราจะต้องมีความรู้ความเข้าใจ 
เกี่ยวกับการวางแผนและควบคุมการผลิตรวมไปถึงการปฏิบัติงานต่างๆเพื่อที่จะสร้างความมั่นใจว่าสิ่ง
ที่เราจะปฏิบัตินั้นจะส าเร็จได้ดังที่ได้ตั้งเป้าหมายเอาไว้ 

การผลิต   คือ กระบวนการที่ท าให้ เกิดการสร้างสิ่งหนึ่งสิ่งใดขึ้นมา จากการใช้ทรัพยากร 
หรือปัจจัยการผลิตที่มีอยู่  

เป้าหมายของการวางแผนและควบคุมการผลติ 

1. เพื่อเปลี่ยนค่าพยากรณ์การขาย หรือใบสั่งซื้อให้อยู่ในรูปของแผนงานผลิต 

2. เพื่อให้การด าเนินงานในหน่วยงานต่างๆ มีการประสานงานกันได้ดีขึ้น 

3. เพื่อต้องการลดต้นทุนการผลิต 

4. เพื่อช่วยให้การผลิตของผลผลิตเปลี่ยนแปลงขึ้นลงไม่มากนัก 

5. เพื่อให้มีวัสดุหรือส่วนประกอบต่างๆที่จ าเป็นต้องใช้ในเวลาที่ต้องการมีอย่างเพียงพอ 

6. เพื่อต้องการลดเวลาของงานระหว่างผลิต 

7. เพื่อต้องการลดความจ าเป็นที่จะต้องติดตามงาน 

8. เพื่อต้องการลดเวลาในด้านการจัดการ 

9. เพื่อต้องการรู้ข้อมูลเกี่ยวกับสถานภาพของการผลิตให้รวดเร็ว  

ระบบการวางแผนและควบคุมการผลติ 

1. การพยากรณ์ความต้องการ (Forecasting) 

2. การวางแผนก าลังการผลิตระยะยาว 

3. การวางแผนความต้องการะยะสั้น (Short-Range planning) 

4. การควบคุมของคงคลัง (Inventory Control) 

5. การก าหนดตารางการผลิต การติดตาม และการควบคุม 
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2.3.1  ทฤษฎกีารวางแผนและควบคุมการผลติ 

การวางแผนและการควบคุมการผลิต เป็นเคร่ืองมือในการจัดการ (Management Tool) ที่น ามาใช้เพื่อ
เป็นแนวทางในการตัดสินใจเกี่ยวกับความต้องการทรัพยากร (คน เคร่ืองจักร วัตถุดิบ) ในอนาคต 
ส าหรับการด าเนินการผลิต (Manufacturing Operation) การจัดสรร (Allocation) ทรัพยากรและการจัด
ตารางการผลิต (Scheduling) ทั้งนี้เพื่อให้ได้ผลผลิตเป็นไปตามที่วางแผนไว้ ทั้งในเชิงคุณภาพ 
(Qualitative) ปริมาณ (Quantitative) และเวลา (Time) โดยมีต้นทุนการผลิตต่ าสุด 

2.3.2 ชนิดของการวางแผนการผลติ 

ระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตที่น ามาใช้กับธุรกิจหรือบริษัท มักจะขึ้นอยู่กับลักษณะของการ
ผลิตซึ่งแบ่งออกได้เป็น 2 ชนดิ คือ 

1. การผลิตแบบต่อเนื่อง (Continuous Manufacturing) จะเป็นการผลิตสินค้าหรือผลิตภัณฑ์ที่
เป็นมาตรฐาน มีจ านวนน้อยชนิด ปริมาณความต้องการมีลักษณะเป็นแนวโน้มที่แน่นอน จาก
ลักษณะดังกล่าวจึงท าให้เกิดการผลิตสินค้าและเก็บไว้ในสต็อกเพื่อรอการจ าหน่าย โดยปกติ
การผลิตแบบต่อเน่ืองมักจะเป็นการผลิตสินค้าครั้งละมาก ๆ เพื่อตอบสนองความต้องการของ
ลูกค้าที่มีอัตราสูง ดังนั้นในสายงานผลิตหรือสายงานประกอบจึงมักนิยมใช้เคร่ืองจักรหรือ
อุปกรณ์การผลิตที่เป็นแบบเฉพาะอย่าง(Special purpose machine) เพราะมีความสามารถและ
ความเที่ยงตรงในการผลิตสูง จุดส าคัญอย่างหนึ่งส าหรับการด าเนินการผลิตแบบต่อเนื่องคือ 
ความสามารถในการผลิตของหน่วยผลิตหรือศูนย์การผลิตจะต้องมีขนาดเท่ากัน จึงจะท าให้
สายงานการผลิตเกิดความสมดุล 

2. การผลิตแบบไม่ต่อเน่ือง (Discrete Manufacturing)จะเกี่ยวข้องกับการผลิตผลิตภัณฑ์ประเภท
ที่เป็นชิน้เดี่ยว ๆ การผลิตชนิดนี้สามารถแบ่งเป็นประเภทย่อยได้ 3 ประเภทคือ  
ก) การผลิตปริมาณมาก (Mass Production) ลักษณะส าคัญของการผลิตปริมาณมากคือ การ
ผลิตผลิตภัณฑ์ที่มีความหลากหลายน้อย แต่มีจ านวนในการผลิตสูง ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตขึ้นจะ
เป็นผลิตภัณฑ์ที่ความต้องการของลูกค้าค่อนข้างคงที่และแทบจะไม่มีการเปลี่ยนแปลงใน
เร่ืองของรูปแบบผลิตภัณฑ์เลยทั้งในระยะสั้นและในระยะยาว เคร่ืองจักรที่ใช้ส าหรับท าการ
ผลิตปริมาณมากจะถูกสร้างขึ้นมาเป็นพิเศษเพื่อให้สามารถใช้ในการผลิตผลิตภัณฑ์เฉพาะ
อย่างได้อย่างมีประสิทธิภาพสูง ดังนั้นการผลิตปริมาณมากจะมีความยืดหยุ่นน้อยมาก
ถึงแม้ว่าเคร่ืองจักรที่ใช้ในการผลิตแบบนี้จะมีราคาแพง แต่ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นในระยะแรกจะ
คุ้มทุนได้ในระยะยาว  
ข) การผลิตแบบชุด (Batch Production) คือการผลิตผลิตภัณฑ์ที่มีทั้งจ านวนในการผลิตและ
ความหลากหลายของผลิตภัณฑ์ปานกลาง โดยทั่วไปการผลิตแบบชุดจะเป็นการผลิตที่มี
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จ านวนชิ้นงานในแต่ละชุดน้อย ๆ และการด าเนินงาน(Operation) แต่ละชนิดที่เกิดขึ้นบน
ชิ้นงาน ซึ่งจัดอยู่ในชุดเดียวกันจะต้องท าให้เสร็จสมบูรณ์ก่อนที่จะด าเนินงานชนิดถัดไปจะ
เร่ิมได้ ระบบผลิตที่ใช้ในการผลิตแบบชุดจะต้องมีความยืดหยุ่นพอสมควร เพื่อให้สามารถ
ด าเนินการผลิตได้ตรงตามความต้องการที่หลากหลายของลูกค้า  
ค) การผลิตตามสั่ง (Job Shop Production) เป็นการผลิตสินค้าหรือผลิตภัณฑ์ตามความ
ต้องการของลูกค้า ปริมาณการสั่งท าแต่ละคร้ังมักจะมีจ านวนไม่มากนัก โดยทั่วไปประเภท
ของผลิตภัณฑ์มักจะมีรูปแบบที่หลากหลาย จุดส าคัญของการด าเนินงานชนิดแบบท าตามสั่ง
คือ ทรัพยากรต่าง ๆ จะต้องมีความอ่อนตัวหรือยืดหยุ่น (Flexible) สามารถปรับแต่งให้ใช้ได้
ตามความแปรปรวนของอุปสงค์ (Demand) ที่ไม่สามารถจะพยากรณ์ค่าได้อย่างแม่นย าการ
ผลิตปริมาณมาก 
 

ข้อดีและข้อเสียของการผลติในระบบต่อเน่ือง 

ข้อดี 

- ผลิตภัณฑ์ที่ได้มีต้นทุนต่อหน่วยต่ า และผลผลิตที่ได้มีคุณภาพเกือบเหมือนกันทุกชิ้นตาม
เกณฑ์มาตรฐาน เน่ืองจากเคร่ืองจักรที่ใช้ในการผลิตมีคุณภาพและประสิทธิภาพสูง  

- ประหยัดค่าใช้จ่ายในด้านแรงงาน ทั้งจ านวนแรงงานและค่าจ้างแรงงานที่มีความช านาญ
สูง รวมทั้งประหยัดค่าขนย้ายชิ้นงานระหว่างขั้นตอนในการผลิต 

ข้อเสีย 

- การหยุดท างานของเคร่ืองจักรใดเคร่ืองจักรหนึ่งของกระบวนการผลิต จะท าให้เกิดความ 
เสียหายอย่างมากเน่ืองจากต้องหยุดกระบวนการผลิตทั้งหมด 

- การเปลี่ยนแปลงอัตราการผลิตท าได้ยาก เนื่องจากเคร่ืองจักร และอุปกรณ์ต่าง ๆ ที่ติดตั้ง
ในกระบวนการผลิตมีอัตราการท างานคงที่ การลดหรือเพิ่มปริมาณผลิตท าได้โดยการลด 
หรือเพิ่มชั่วโมงการผลิตเท่านั้น 

- การเปลี่ยนแปลงรูปแบบ ชนิด และลักษณะของผลิตภัณฑ์ท าได้ยาก (การเปลี่ยนแปลงนี้
มิได้หมายถึงการเปลี่ยนแปลงเล็ก ๆ น้อย ๆ ในผลิตภัณฑ์) 

- ค่าใช้จ่ายในการลงทุนตั้งโรงงานประเภทนี้สูงมาก ดังนั้นก่อนการลงทุนสร้างโรงงาน
และติดตั้งเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ต่าง ๆ เพื่อด าเนินการผลิตนั้น จะต้องทราบทั้งปริมาณ
และช่วงเวลาที่ตลาดมีความต้องการ 

-  
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ข้อดีและข้อเสียของการผลติในระบบไม่ต่อเน่ือง 

ข้อดี 

- สามารถรับงานที่มีรูปแบบที่หลากหลาย 
- เคร่ืองจักรตัวใดตัวหนึ่งช ารุดหรือเสียหาย มิได้ท าให้การผลิตเกิดความเสียหายมากหรือ

ต้องหยุดกระบวนการผลิต เพราะสามารถเปลี่ยนไปใช้เคร่ืองจักรอ่ืนที่คล้ายคลึงกันได้ 
- ไม่เกิดความเสียหายที่รุนแรงต่อการด าเนินการผลิต ถ้าหากเกิดความเปลี่ยนแปลงอย่าง

กะทันหันในด้านความต้องการในตลาดของผลิตภัณฑ์ที่ผลิตได้ เนื่องจากปริมาณที่ผลิต
ในแต่ละคร้ังมีจ านวนน้อยและแรงงานที่ท ามีความช านาญสูง พร้อมที่จะปรับแต่งวิธีการ
ผลิตจนได้ผลิตภัณฑ์ใหม่ที่ตลาดต้องการในระยะเวลาอันรวดเร็ว 

- ค่าใช้จ่ายในการลงทุนตั้งโรงงานประเภทนี้มีค่าน้อยมากเมื่อเทียบกับโรงงานที่ผลิต
แบบต่อเน่ือง 

ข้อเสีย 

- ปริมาณที่ผลิตและวิธีการควบคุมคุณภาพด้อยกว่าผลิตภัณฑ์ที่ผลิตในระบบต่อเน่ือง 

2.4 การหาเวลามาตรฐานในการท างาน 

การศึกษาเวลาในการท างาน เป็นการหาเวลาทั้งหมดในการท างาน โดยผู้ที่ท างานจะต้องเป็นบุคลที่
เหมาะสม ได้รับการฝึกฝนมาเป็นอย่างดีในการท างาน โดยวิธีที่ถูกต้องและการท างานเป็นการกระท า
ที่ความเร็วปกติ ไม่เร่งเพื่อท างานให้เสร็จเร็ว หรือท างานอย่างเชื่องช้า หลังจากท าการศึกษาเวลาใน
การท างานแล้วจะได้เวลาที่เหมาะสมในการท างาน เวลาที่ได้เรียกว่า “เวลามาตรฐาน” ส าหรับการ
ท างานชนิดนั้น ๆ การหาเวลามาตรฐานมีขั้นตอนดังน้ี 

2.4.1 การเลอืกงาน 

ในการศึกษาเวลามาตรฐาน จะเร่ิมต้นด้วยการเลือกงานที่จะมาศึกษา โดยท าการเลือกงาน 

ที่มีการผลิตบ่อย ๆ เพื่อเป็นตัวแทนของผลิตภัณฑ์ในแต่ละประเภทชิ้นงาน 

2.4.2 บันทกึข้อมูลทีเ่กีย่วข้อง 

ในการศึกษาเวลามาตรฐาน นอกจากการบันทึกเวลาท างานแล้ว ควรมีการบันทึกข้อมูลซึ่ง 

แสดงรายละเอียดอ่ืน ๆ ที่เกี่ยวข้องด้วย โดยข้อมูลที่เกี่ยวข้องซึ่งควรบันทึก ประกอบด้วย 
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2.4.2.1 ข้อมูลเพื่อการอ้างอิง เช่น ชื่อหน่วยงาน งานที่ท า ชื่อผู้ศึกษา วันที่ศึกษา เป็นต้น 

2.4.2.2 ข้อมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑ์ เช่น ชื่อผลิตภัณฑ์ รหัสผลิตภัณฑ์ รูปภาพผลิตภัณฑ์ 

2.4.2.3 ข้อมูลเกี่ยวกับวิธีการผลิต เคร่ืองมือและอุปกรณ์ 

2.4.2.4 ข้อมูลระยะเวลาของการศึกษา เช่น เวลาเร่ิมต้น เวลาสิ้นสุด เวลาทั้งหมด 

2.4.2.5 ข้อมูลเกี่ยวกับผู้ปฏิบัติการ และสภาพแวดล้อม 

2.4.3 การแบ่งแยกงานย่อย 

การแบ่งแยกงานย่อยเป็นขั้นตอนที่ส าคัญของการศึกษาเวลามาตรฐาน เพราะจะช่วยให้ 

สามารถวิเคราะห์ส่วนประกอบของงานและสะดวกในการจับเวลา การจับเวลาเพื่อศึกษาวิเคราะห์ 

ส่วนของงานที่จะศึกษาจะต้องสามารถก าหนดจุดเร่ิมต้นและสิ้นสุดของวัฏจักรหรือรอบการผลิต 

ของงานก่อน ซึ่งในแต่ละวัฏจักรของการท างานจะถูกแบ่งย่อยเป็นกิจกรรมย่อย โดยมีหลักการ 

แบ่งกิจกรรมย่อยดังต่อไปนี้ 

2.4.3.1 แบ่งแยกงานย่อยที่ได้ผลผลิต ออกจากงานย่อยที่ไม่ได้ผลผลิต 

2.4.3.2 แบ่งแยกงานย่อยที่มีจุดเปลี่ยนประเภทการเคลื่อนที่ชัดเจน 

2.4.3.3 แบ่งแยกงานย่อยที่เป็นจุดเร่ิมต้นและสิ้นสุด ซึ่งจะเป็นจุดเชื่อมต่อของวัฏจักรของงาน 

2.4.3.4 งานย่อยที่แบ่งออกมาควรมีระยะเวลานานพอที่จะวัดหรือจับเวลา 

2.4.3.5 รวมงานย่อยที่มีเวลาสั้นเกินกว่าการจับเวลาเข้าเป็นงานย่อยเดียวกัน 

2.4.3.6 แบ่งแยกงานย่อยที่เป็นงานย่อยคงที่ออกจากงานย่อยแปรค่า 

2.4.3.7 แบ่งแยกงานย่อยที่มีความล้าเป็นพิเศษออก 

ความส าคัญของการแบ่งแยกงานย่อย 

1. ข้อมูลเวลามาตรฐานของงานย่อย สามารถใช้ก าหนดเวลามาตรฐานของการท างานรวมได้ 
2. การแบ่งแยกงานย่อยสามารถก าหนดส่วนของงานที่ไม่มีประสิทธิภาพและงานส่วนเกิน

หรือไม่จ าเป็น 
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3. การแบ่งแยกงานย่อยช่วยให้สามารถจับเวลางาน เปรียบเทียบข้อมูลเวลางาน ประเมินข้อมูล
เวลางาน และใช้เป็นข้อมูลเวลาส าหรับงานย่อยมาตรฐาน 

4. การแบ่งแยกงานย่อยช่วยให้สามารถวิเคราะห์และใช้เป็นแนวทางในการปรับปรุงวิธีการ
ท างาน 

2.4.4 วดัและบันทกึเวลา 

เมื่อแบ่งแยกงานย่อยที่ชัดเจนแล้ว จะท าให้ทราบจุดเร่ิมต้นและจุดสิ้นสุดของงานย่อยแต่ละงาน การ
จับเวลาสามารถเก็บข้อมูลเวลาได้ 2 แบบคือ 

2.4.4.1 แบบต่อเน่ืองหรือแบบสะสมเวลา 

2.4.4.1 แบบวัดจับเวลาได้โดยตรง 

2.4.5 การก าหนดจ านวนวฏัจักรทีจ่ะจับเวลา 

การก าหนดจ านวนวัฏจักรที่จะจับเวลา คือการหาขนาดตัวอย่างในการบันทึกเวลามาตรฐานเนื่องจาก
ความผิดพลาดในการจับเวลาหรือความไม่สม่ าเสมอในการท างาน จึงมีความจ าเป็นที่จะต้องเก็บ
บันทึกข้อมูลหลาย ๆ วัฏจักร จากนั้นจะเลือกใช้เวลาของงานย่อยแต่ละงาน โดยมักใช้ค่าเฉลี่ย 
(Mean)ในการหาขนาดตัวอย่างที่จะสร้างความเชื่อมั่นต่อข้อมูลที่วัดได้โดยมีระดับความเชื่อมั่นและ
ความผิดพลาดตามต้องการ ซึ่งมี 3 วิธีคือ 

2.4.5.1 วิธีใช้สูตรค านวณ 

2.4.5.2 ใช้ตารางส าเร็จรูป 

2.4.5.3 วิธีประมาณการจากการใช้ค่าพิสัย 

2.4.6 การประเมินอัตราการท างาน 

การประเมินอัตราการท างาน เป็นการเปรียบเทียบอัตราการท างานของคนงานกับอัตราการท างานตาม
มาตรฐานปกติของการท างานนั้นการประเมินค่า คือการเปรียบเทียบอัตราการท างานของคนงานกับ
อัตราการท างานมาตรฐานในสายตาของผู้ประเมินค่าหรือจับเวลาแล้วก าหนดว่าเป็นเท่าใดความหมาย 
การประเมินค่า (Rating) เป็นการประเมินอัตราความเร็วหรือการให้คะแนนในการปฏิบัติงานของ
พนักงาน ยกตัวอย่างเช่น นักศึกษาช่างกลฯ สอบภาคปฏิบัติ โดยการกลึงชิ้นงานตามแบบและ
ระยะเวลาที่ก าหนด ซึ่งมีอาจารย์ยืนดูขั้นตอนการท างานของนักศึกษาอยู่ตลอดเวลาและท าการให้
คะแนนปฏิบัติงานของนักศึกษา อันนี้เป็นลักษณะของการประเมินค่า(Rating) โดยปกติเกณฑ์ในการ
ประเมินค่าในแต่ละขั้นตอนหรือหน่วยงานจะต้องแตกต่างกัน เช่นหน่วยงานอัด-ผ่า ขั้นตอนการอัดจะ
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เป็นท างานของคนเป็นหลัก(ไม่มีเคร่ืองจักร) เกณฑ์การประเมินค่าจะต้องแตกต่างจากขั้นตอนการอบ
พิมพ์ยางเพราะขั้นตอนการอบจะต้องมีเคร่ืองจักรร่วมท างานด้วย 

จุดประสงค์ การประเมินค่า (Rating) เพื่อพิจารณาเวลามาตรฐานในการท างานชิ้นหนึ่งๆ จากพนักงาน
ตัวอย่าง และเวลามาตรฐานนี้จะน าไปใช้ในการวางแผนและควบคุมการผลิต ตลอดจนการจ่ายค่าแรง 
และส่วนที่เกี่ยวข้องกับผู้จับเวลาก็คือ จะต้องประเมินค่าหรือให้คะแนน ความเร็วในการท างานของ
คนงานที่เขาจับเวลาอยู่ โดยน าเอาความเร็วที่เขาเห็นมาเปรียบเทียบกับความเร็วมาตรฐานที่ผู้จับเวลา
ก าหนดไว้ 

คู่มอืช่วยในการตัดสินใจในการประเมินการปฏิบัติงาน ลักษณะงานที่คนท างานร่วมกับเคร่ืองจักรใน
ระหว่างการประเมินค่าให้สังเกตดูลักษณะการปฏิบัติงานของของพนักงาน การปฏิบัติงานของ
พนักงานจะต้องอยู่ในขั้นตอนการท างานที่สรุปเป็นมาตรฐานแล้ว ให้สังเกตจนครบ  10 รอบการ
ท างานหรือ 10 ชิ้นงาน ก่อนจึงท าการประเมินค่า ถ้าระหว่างสังเกตมีงานเสียเกิดขึ้นให้ตัดงานเสียนั้น
ทิ้งไปแล้วท าการประเมินค่า เฉพาะงานที่ท าได้ส าเร็จและสมบูรณ์ในรอบการท างานนั้นๆในการจับ
เวลาและบันทึกเวลาท างาน ปัญหาที่พบสามารถสรุปได้ดังนี้ 

2.4.6.1 เวลาที่จับได้อาจสูงหรือต่ าเกินไป 

2.4.6.2 เวลาของงานย่อยในชิ้นงานหน่ึงในบางรอบ อาจสูงเกินไปเพราะสภาพเวลาที่ต่างกัน 

2.4.6.3 อารมณ์ที่แปรผันของคนงาน อาจท าให้อัตราการท างานไม่เท่ากันในแต่ละรอบการท างาน 

2.4.6.4 ความช านาญของคนงาน มีผลกระทบต่ออัตราการท างานโดยตรง 

จากปัญหาจากต้นท าให้เกิดความจ าเป็นในการปรับค่าเวลาที่ได้ให้เหมาะสม โดยการใช้ค่า
องค์ประกอบการประเมิน (Rating Factor) 

ค่าเวลาที่เลือก x องค์ประกอบการประเมิน = ค่าเวลาปกติของงาน 

(Selected Time) (Rating Factor) (Normal Time) 

2.4.7 การก าหนดเวลาเผือ่ 

การก าหนดเวลาเผื่อ เป็นการเพิ่มเวลาจากเวลาปกติของคนงานที่เหมาะสม โดยคิดเวลาเผื่อส าหรับ 

2.4.7.1 เวลาเผื่อกิจธุระส่วนตัว (Personal Allowance) เป็นการเผื่อการท าธุระส่วนตัวในระหว่างการ
ท างานของพนักงาน โดยทั่วไปถือว่าเป็นเวลาของเหตุการณ์ที่จ าเป็นต้องมีโดยหลีกเลี่ยงไม่ได้อันเป็น
ธรรมชาติของมนุษย์ การท าธุระส่วนตัวได้แก่ การเข้าห้องน้ า การดื่มน้ าเป็นต้น จากการศึกษา
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วิเคราะห์หาเวลาโดยเฉลี่ยได้ว่า เวลาส่วนเผื่อส าหรับการท าธุระส่วนตัวจะตกอยู่ระหว่าง 2-5% หรือ
ประมาณ 10 ถึง 24 นาที ต่อการท างาน 8 ชั่วโมง ส าหรับงานที่หนักหรืออยู่ในสภาวะที่ผิดปกติ หรือ
อุณหภูมิค่อนข้างสูง อาจพิจารณาเพิ่มได้มากกว่า 5% ทั้งนี้เวลาส่วนเผื่อขึ้นอยู่กับการท างาน ส าหรับ 
5% จะเป็นจ านวนที่เพียงพอส าหรับทั้งชายและหญิง 

2.4.7.2 เวลาเผื่อความเมื่อยล้า (Fatigue Allowance) โดยทั่วไปคนเราท างานต่อเน่ืองกันเป็นเวลานาน ๆ 
เป็นสาเหตุหนึ่งของความเมื่อยล้า สาเหตุของการเกิดความเมื่อยล้าในระหว่างการท างานมีด้วยกัน
หลายสาเหตุ จากสภาพการท างานที่ไม่เหมาะสมและลักษณะของงาน สาเหตุที่ท าให้เกิดความเมื่อยล้า
ที่แก้ไขได้ สามารถแก้ไขได้โดยการปรับสภาพของท างานให้สะดวกสบายขึ้น มีการหาเคร่ืองมือช่วย 
และเคร่ืองทุ่นแรง เพื่อช่วยให้การท างานสะดวกขึ้น เป็นต้น อย่างไรก็ตามไม่สามารถขจัดสาเหตุที่เกิด
จากสภาพแวดล้อมภายนอก แต่สามารถขจัดให้น้อยลงได้ เช่น สาเหตุที่เกิดจากสภาพภายในร่างกาย
ทั้งด้านกายภาพและจิตใจที่เป็นไปโดยธรรมชาตินั้นยากที่จะขจัดให้หมดออกไปได้ ถ้าเกิดอาการ
เมื่อยล้าขึ้นจะมีผลให้การท างานเชื่องช้าและอัตราการท างานลดลงได้ 

2.4.7.3 เวลาเผื่อความล่าช้า (Delay Allowance) เป็นสภาวะที่เกิดเหตุการณ์สอดแทรกขึ้นในระหว่าง
การท างาน ท าให้การท างานต้องหยุดชะงักชั่วครู่ เช่น วัตถุดิบมีปัญหาในการใช้งาน การหยุดปัดเศษ
วัสดุในการตัดหรือกลึง เกิดปัญหาในการท างานที่ต้องหยุดไตร่ตรองหาวิธีเป็นต้น 

2.4.8 การหาเวลามาตรฐาน 

การหาเวลามาตรฐาน เป็นการหาเวลาจากเวลาปกติแล้วปรับค่าเวลาเผื่อ สามารถท าได้ 2 วิธีคือ 

2.4.8.1 เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ + (เวลาปกติ x %เวลาเผื่อ) 

2.4.8.2 เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ x 100/(100 – %เวลาเผื่อ) 

2.5 โปรแกรม Excel Solver 

Excel Solver เป็นอีกเคร่ืองมือที่ช่วยในการวิเคราะห์ What-If Analysis แบบย้อนกลับ คือ ทราบ
ผลลัพธ์ (Output) จากนั้น Excel จะค านวณหาเซลล์ Input ให้ โดยเซลล์ Input อาจมีได้หลายเซลล์ และ
สามารถก าหนดเงื่อนไขในการค านวณได้หลากหลาย รวมถึงก าหนดให้ Excel ค านวณค่าโดยให้ได้
ผลลัพธ์สูงสุดหรือต่ าสุด เช่น ค านวณหาจ านวนสินค้าที่ขายได้แต่ละชนิด เพื่อให้ได้ก าไรสูงสุด ซึ่ง
แตกต่างจาก Goal Seek ที่สามารถใช้หาค่าเซลล์ Input ได้แค่เซลล์เดียว 
ตัวอย่าง ตารางสินค้า ซึ่งต้องค านวณว่าควรผลิตสินค้าแต่ละชนิดอย่างละจ านวนเท่าไหร่ ซึ่งสินค้าแต่
ละประเภทจะมีก าไรต่างกัน ถ้าดูจากก าไรอย่างเดียวจะเห็นว่าก็น่าจะผลิตสินค้า C ทั้งหมดเลย เพราะ
ได้ก าไรมากกว่า 
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รูปที่ 2.3 ตัวอย่างตารางข้อมูลส าหรับค านวณโดยใช้ Solver 

แต่ในความเป็นจริง อาจมีเงือนไขอื่นๆ เช่น  
- ก าลังการผลิตของโรงงานสามารถผลิตได้ 300 ชิ้นต่อวัน 
- สินค้า C ถึงแม้จะมีก าไรสูง แต่จ านวนผู้ซื้อมีน้อย ถ้าผลิตเกิน 40 ชิ้นต่อวันจะขายไม่หมด 
- สินค้า A ต้องผลิตขั้นต่ า 50 ชิ้น ตามใบสั่งซื้อที่มีเข้ามาล่วงหน้า 

จากเงื่อนไขเหล่านี้ ต้องการทราบว่า บริษัทต้องผลิตสินค้าชนิดละกี่ชิ้น เพื่อให้ได้ก าไรสูงสุด ปัญหา
ลักษณะนี้สามารถใช้ Solver เพื่อค านวณค่าออกมา ตามเงื่อนไขที่ก าหนดได้ 

1. เลือกเมนู Tools > Solver 
2. จะมีหน้าต่าง Solver Parameter ขึ้นมา ให้ก าหนดเงื่อนไขต่างๆ ดังนี้ 

 
รูปที่ 2.4 หน้าต่างการก าหนดค่าใน Solver 

- Set Target Cell เป็นเซลล์ผลลัพธ์ที่ต้องการ ในที่นี้คือ D5 (ก าไรรวม) 
- Equal To เป็นการก าหนดให้ผลลัพธ์นั้นเป็นเท่าไหร่ ซึ่งสามารถก าหนดให้ค านวณหา

ค่าสูงสุด (Max), ค่าต่ าสุด (Min) หรือก าหนดค่าที่ต้องการเอง (Value of) 
- By Changing Cells เป็นเซลล์ที่ต้องการให้เปลี่ยนค่า ในตัวอย่างเป็นเซลล์แสดงจ านวน

สินค้าแต่ละชนิด 
- Subject to the Constraints เป็นการก าหนดเงื่อนไขในการค านวณ ให้คลิกปุ่ม Add เพื่อ

เพิ่มเงือนไข ที่ต้องการ 

http://www.cleverdrive.net/wp-content/uploads/2011/04/cleverdrive-u-00078JVNPA.png
http://www.cleverdrive.net/wp-content/uploads/2011/04/cleverdrive-u-00079DFPBK.png
http://www.cleverdrive.net/wp-content/uploads/2011/04/cleverdrive-u-00078JVNPA.png
http://www.cleverdrive.net/wp-content/uploads/2011/04/cleverdrive-u-00079DFPBK.png
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รูปที่ 2.5 การก าหนดเงื่อนไขใน Solver 

3. กดปุ่ม Solve เพื่อค านวณค่า 
4. เมื่อค านวณเสร็จจะมีหน้าต่าง Solver Results ขึ้นมา โดยในชีทจะแสดงผลลัพธ์จากการ

ค านวณ 

 
รูปที่ 2.6 หน้าต่าง Solver Results 

- ถ้าเลือกเป็น Keep Solver Soluton – Excel จะเปลียนค่าเซลล์ให้เลย 
- ถ้าเลือกเป็น Restore Original Values – Excel จะแสดงค่าเดิมก่อนการค านวณออกมา 
- ถ้าต้องการให้แสดงรายงาน สามารถคลิกเลือก Reports ต่างๆ ได้ (กดปุ่ม Shift เพื่อคลิก

เลือก Report หลายฉบัยพร้อมกัน) 
- ปุ่ม Save Scenario ใช้ส าหรับบันทึก Scenario เก็บไว้ เพื่อให้ Scenario Manger สามารถ

น าค่านี้ไปใช้ค านวณต่อได้ 

http://www.cleverdrive.net/wp-content/uploads/2011/04/cleverdrive-u-00080CLBAW.png
http://www.cleverdrive.net/wp-content/uploads/2011/04/cleverdrive-u-00081BOFXM.png
http://www.cleverdrive.net/wp-content/uploads/2011/04/cleverdrive-u-00080CLBAW.png
http://www.cleverdrive.net/wp-content/uploads/2011/04/cleverdrive-u-00081BOFXM.png
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5. ถ้าเลือก Report แล้วกด OK – Excel จะแสดงรายงานการค านวณต่างๆ ในชีทใหม่โดย
อัตโนมัติ เช่น Answer Report จะแสดงค่าในเซลล์ที่เกี่ยวข้อง ทั้งก่อนและหลังการค านวณ 

 
รูปที่ 2.7 รายงานการค านวณต่างแสดงในชีทใหม่ 

2.6 งานวจิยัที่เกีย่วข้อง  

นิธิมา ศรีพานิช (2549) ผู้วิจัยได้จัดท าคู่มือการใช้งานเคร่ืองจักร มาตรฐานการท างาน และหาเวลา
มาตรฐานของแต่ละผลิตภัณฑ์ เพื่อที่จะน ามาค านวณหาก าลังการผลิตที่แท้จริงของโรงงานตัวอย่าง 
และได้ท าการปรับปรุงใบรายการบัญชีของผลิตภัณฑ์ (Bill of Material)เพื่อที่จะท าให้เกิดความพร้อม
ในการผลิตผลิตภัณฑ์แต่ละหน่วยงาน นอกจากนี้ได้น าโปรแกรมไมโครซอฟต์โปรเจ็กต์มาช่วยในการ
วางแผนและจัดตารางการผลิต หลังจากการน าโปรแกรมไมโครซอฟต์โปรเจ็กต์มาประยุกต์ใช้ส าหรับ
วางแผนและจัดตารางการผลิต พบว่าสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและลดการส่งมอบงานล่าช้า
ได้เพราะสามารถที่จะประเมินผลการท างานได้ล่วงหน้าจากโปรแกรม จากการจัดตารางการผลิตเดือน
ธันวาคม 2548 ถึงเดือนเมษายน 2549 เดิมเทียบกับ ผลการน าโปรแกรมวางแผนและจัดตารางการผลิต
มาใช้กับข้อมูลเดิมของเดือนธันวาคม 2548 ถึงเดือนเมษายน 2549 พบว่าประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้น
จาก 33.50 เปอร์เซ็นต์ เป็น 80.85เปอร์เซ็นต์ หรือเพิ่มขึ้น 47.35 เปอร์เซ็นต์ ท าให้จ านวนคร้ังการส่ง
มอบล่าช้าลดลง จาก 28 งานเหลือเพียง 23 งาน หรือลดลง 5.52 เปอร์เซ็นต ์

http://www.cleverdrive.net/wp-content/uploads/2011/04/cleverdrive-u-00082ILZWN.png
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อุบลวรรณ อ้นโต (2551) กล่าวว่าได้ท าการศึกษาการประยุกต์ใช้การผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรมการ
ผลิตยางรถยนต์โดยการสร้างแผนภูมิคุณค่าสถานะปัจจุบัน เพื่อช่วยจ าแนกคุณค่าของกระบวนการ
ผลิตร่วมกับการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ระบบการผลิตปัจจุบัน เพื่อใช้ในการวิเคราะห์ทางเลือก 
พัฒนาแผนภูมิสายธารคุณค่า โดยการการจ าลองในแบบจ าลองสถานการณ์ระบบในอนาคต โดยน า
เคร่ืองมือและเทคนิคของระบบการผลิตแบบลีนมาประยุกต์ใช้  ซึ่งระบบการผลิตแบบลีนที่น ามา
ประยุกต์มีทั้งสิ้น 3 เทคนิค ได้แก่ การผลิตแบบไหลทีละชิ้นหรือการไหลอย่างต่อเนื่องการบ ารุงรักษา
แบบทุกคนมีส่วนรวมและการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักร จากการจ าลองสถานการณ์ในการขจัด
ความสูญเปล่าสามารถ ลดระยะเวลาการผลิตรวมเดิมจาก 16.20 วัน ลงเหลือเพียง 12.73 วันหรือคิด
เป็นร้อยละ 21.42 จากนั้นน าผลที่ได้จากการจ าลองสถานการณ์ระบบในอนาคต มาด าเนินการสร้าง
เป็นแผนภูมิคุณค่าสถานะอนาคต  

สุธาทิพย์ บุษบา (2554) กล่าวว่าได้ท าการศึกษางานวิจัยเพื่อพัฒนาการวางแผนการผลิตที่มีอยู่และ
สามารถส่งสินค้าทันตามก าหนดอุตสาหกรรมผลิตหมวกเป็นอุตสาหกรรมหนึ่งที่มีรูปแบบการผลิตไม่
แน่นอน เปลี่ยนแปลงตามแฟชั่นอยู่ตลอดเวลา ลักษณะผลิตสินค้าตามค าสั่ง มีขั้นตอนการผลิตไม่
ซับซ้อน วัตถุดิบไม่หลากหลาย การท างานต้องท าตามล าดับก่อนหลัง สามารถใช้โปรแกรมส าเร็จรูป
มาช่วยในการท างานและเพิ่มความสะดวกด้วยโปรแกรมการสร้างแผนภูมิคือแผนภูมิแกนต์เพื่อให้
สามารถเห็นภาพได้ชัดเจนขึ้นเน้นเร่ืองการใช้ประโยชน์จากข้อมูลที่มีอยู่และการสื่อสารภายในองค์กร 
การศึกษาพบว่าก่อนที่จะท าการศึกษา สินค้าที่มีความคล้ายคลึง เงื่อนไขที่เหมือนกัน ซึ่งมียอดส่งออก
ทั้งหมด 40,737 ใบ สามารถส่งออกตามก าหนดของลูกค้า แต่สินค้าไม่สามารถจ าหน่ายได้ ต้องแก้ไข 
จานวน 20,933 ใบ เปอร์เซ็นต์การแก้ไข 51.39 % หลังทาการศึกษาและปรับปรุงการวางแผนการผลิต
ใหม่ มียอดส่ง 59,373 ใบ สามารถส่งออกตามก าหนดของลูกค้าและสินค้าพร้อมจ าหน่าย 100.00% 
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บทที ่3 สภาพปัจจุบัน 

เนื้อหาในบทนี้กล่าวถึงข้อมูลทั่วไปของบริษัทที่ท าการศึกษาวิจัย ศึกษาสภาพของปัญหาที่เกิดขึ้นใน
การด าเนินธุรกิจ เพื่อเชื่อมโยงปัญหาที่เกิดขึ้นไปยังกระบวนการที่ท าให้เกิดปัญหา และวิเคราะห์
ปัญหาเพื่อน าไปสู่แนวทางแก้ไข 

3.1 ลกัษณะทั่วไปขององค์กร 

3.1.1 ข้อมูลทัว่ไปขององค์กร  

โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานที่ประกอบกิจการประเภทอิเล็คทรอนิคส์ของนักลงทุนจากประเทศ
ญ่ีปุ่นมาท าการลงทุนที่ประเทศไทยโดยมีส่วนแบ่งทางการผลิตและการตลาดอยู่ที่เอเชียเป็นหลักดังรูป
ที่ 3.1 

 

 

 

 

รูปที่ 3.1 ส่วนแบ่งทางการผลิต และการตลาดของบริษัทในแต่ละภูมิภาค 

ทางบริษัทมีการผลิตสินค้าหลากหลายประเภท โดยส่วนแบ่งของแต่ละประเภทธุรกิจ คือ Machinery 
component 42.6% ,Rotary Component 36.3% ,Electronics device and components 15.1%  อ่ืนๆ 6%  
ดังรูปที่ 3.2 

 

 

 

 

รูปที่ 3.2  ส่วนแบ่งของสินค้าแต่ละประเภทของทางบริษัท 
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โดยแผนกที่ท าการศึกษาคือแผนก Machine Shop Stepping Motor เป็นส่วนหนึ่งในกลุ่มธุรกิจ Rotary 
Component ที่มีความส าคัญเป็นอันดับต้นๆของบริษัท โดยในแผนกนี้ได้ท าการผลิตสินค้าที่เป็น
ส่วนประกอบของสเต็ปปิ้งมอเตอร์ โดยมอเตอร์ เหล่านี้ท าหน้าที่หมุนอยู่ที่มุมคงที่โดยคลื่น
อิเล็กทรอนิกส์ ควบคุมโดยระบบดิจิตอลและมีการใช้ในอุปกรณ์ป้อนกระดาษของเคร่ืองพิมพ์เคร่ือง
ถ่ายเอกสาร โทรสารและอุปกรณ์ที่คล้ายกัน ทางแผนกมียอดขายเฉลี่ยต่อเดือนในปี 2012 ประมาณ 7 
ล้านชิ้น เป็นยอดขายเฉลี่ย ประมาณ 140 ล้านบาท 

3.1.2 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารงาน 

ในปัจจุบันแผนกที่ท าการศึกษามีพนักงานทุกระดับประมาณ 463 คน ซึ่งมีการจัดองค์กรโดยมีการแบ่ง
ส่วนต่างๆ ออกเป็น 8 หน่วยงานหลัก และมีผู้จัดการแผนกเป็นชาวญ่ีปุ่น ซึ่งท าหน้าที่รายงานผลการ
ด าเนินงานโดยตรงกับส านักงานใหญ่ในญี่ปุ่น 

- ผู้จัดการแผนก ท าหน้าที่บริหารและควบคุมการท างานทั่วไปโดยรวมทั้งแผนก 
- หัวหน้าแผนก ท าหน้าที่บริหารและควบคุมการท างานทุกส่วนงานโดยรวมทุกหน่วยงาน 
- หัวหน้าส่วนงานผลิต ท าหน้าที่บริหารจัดการในกระบวนการผลิตทุกกระบวนการ 
- หัวหน้าส่วนงานวางแผนการผลิต ท าหน้าที่บริหารจัดการวางแผนในกระบวนการผลิตทุก

กระบวนการรวมทั้งติดต่อประสานงานกับลูกค้าในส่วนของการรับค าสั่งซื้อและจัดท า
แผนการจัดส่งสินค้าตามค าสั่งซื้อให้กับลูกค้า 

- หัวหน้าส่วนควบคุมคุณภาพ ท าหน้าที่บริหารจัดการงานในด้านการควบคุณคุณภาพของ
กระบวนการผลิต และผลิตภัณฑ์ รวมทั้งวัตถุดิบในการผลิต 

- หัวหน้าส่วนงานวิศวกรรม ท าหน้าที่บริหารและจัดการงานในด้านวิศวกรรม การออกแบบ 
ของผลิตภัณฑ์ และกระบวนการ 

- หัวหน้าส่วนงานจัดซื้อ ท าหน้าที่บริหารงานจัดซื้อ และท าการจัดซื้อ จัดหาวัสดุและอุปกรณ์ 
เพื่อตอบสนองต่อกระบวนการผลิต 

- หัวหน้าส่วนงาน ISO ท าหน้าที่ในการบริหารจัดการงานด้านระบบคุณภาพโดยรวมของ
แผนก 

- หัวหน้าส่วนงานซ่อมบ ารุง ท าหน้าที่บริหารจัดการในส่วนของงานซ่อมบ ารุงเคร่ืองจักของ
แผนก 
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รูปที ่3.3 โครงสร้างองค์กร 

โรงงานกรณีศึกษานี้มีการจัดการบริหารงานโดยค านึงถึงคุณภาพชีวิตของพนักงาน บุคคลทั่วไปและ
สิ่งแวดล้อม โดยมีการบริหารจัดการการท างานและสถานที่ท างานควบคู่ไปกับองค์กรต่างๆ 

กลุ่มบริษัทมินีแบ (ประเทศไทย) ได้รับการร้องขอจากลูกค้าให้ด าเนินการขอรับการตรวจสอบ EICC 
VAP (Electronic Industry Citizenship Coalition Validated Audit Process) เพื่อแสดงถึงการปฏิบัติที่
สอดคล้องกับจรรยาบรรณทางธุรกิจใน กลุ่มอุตสาหกรรมอิเล็คทรอนิคส์ (EICC Code of Conduct) 
ซึ่งเกี่ยวข้องกับเร่ืองต่างๆดังนี้  ด้านแรงงานเสรีภาพในการสมัครใจท างาน การหลีกเลี่ยงการใช้
แรงงานเด็ก ชั่วโมงการท างาน ค่าจ้างและสวัสดิการ การปฏิบัติอย่างมีมนุษยธรรม การเลือกปฏิบัติ 
เสรีภาพในการสมาคม สุขภาพและความปลอดภัย ความปลอดภัยในการท างาน  การเตรียมรับมือกับ
เหตุการณ์ฉุกเฉิน  การบาดเจ็บและเจ็บป่วยจากการท างาน สุขอนามัยในสถานประกอบการ งานที่ต้อง
ใช้แรงงานหนัก การป้องกันอันตรายจากเคร่ืองจักร สุขอนามัย อาหาร และที่พัก  ด้านสิ่งแวดล้อมมี
ใบอนุญาตและการรายงานด้านสิ่งแวดล้อม การป้องกันมลภาวะและการลดการใช้ทรัพยากร วัตถุ
อันตราย น้ าเสีย และการปล่อยมลภาวะทางอากาศ 

นโยบายของแผนก : เราจะมุ่งมั่นที่จะท าให้ลูกค้าพอใจด้วยการผลิตชิ้นส่วนเชิงกลที่มีคุณภาพ ด้วย
ต้นทุนที่ต่ า ส่งมอบตรงเวลาโดยผ่านกิจกรรมการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง และสนับสนุนส่งเสริมการ
พัฒนาบุคคลากรให้มีทักษะและความรู้ ที่สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ตลอดเวลา 
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3.2 ลกัษณะของผลติภณัฑ์ 

3.2.1 ข้อมูลทัว่ไปของผลติภัณฑ์ 

ชนิดสินค้าประเภทส่วนประกอบของสเต็ปปิ้งมอเตอร์ ซึ่งเป็นมอเตอร์ที่มีการหมุนขับเคลื่อนเป็น
จังหวะ แต่ละจังหวะมีการหมุนและหยุดเป็นมุมตามก าหนดมีความถูกต้องแม่นย าสูงสามารถใช้ใน
อุปกรณ์ป้อนกระดาษของเคร่ืองพิมพ์เคร่ืองถ่ายเอกสาร โทรสารและอุปกรณ์ที่คล้ายกัน 

ทางแผนกได้ท าการสั่งซื้อชิ้นส่วน (Blank) จาก Vendor ต่างๆ และน าชิ้นส่วน Blank นั้นมาท าการ
ผลิตโดยผ่านกระบวนการต่างๆ จนได้ออกมาเป็นส่วนประกอบของ Stepping motor แล้วส่งขายต่อไป
ยังลูกค้าภายในบริษัทมินิแบ ซึ่งเป็นแผนกที่ท าการประกอบมอเตอร์จากนั้นมอเตอร์ที่ประกอบแล้วจะ
ถูกส่งขายต่อให้กับลูกค้า 3 กลุ่มหลัก คือ ลูกค้าโซนยุโรป ,ลูกค้าโซนเอเชีย และลูกค้าภายในประเทศ  

ส่วนประกอบของมอเตอร์ที่ทางแผนก Machine Shop Stepping Motor ท าการผลิตนั้นมีทั้งหมด 3
ผลิตภัณฑ์หลัก ดังนี้1. Rotor Assembly  2. Stator Stack 3. Front/Rear Flange 

โดยทั้ง 3 ส่วนประกอบนี้ต้องถูกจัดส่งขายเป็นชุด (Set) ให้กับลูกค้าแผนก Hybrid Stepping Motor 
เพื่อให้ลูกค้าสามารถน าชิ้นส่วนไปประกอบต่อไป  

 

 

 

 

ผลิตภัณฑ์ Rotor Assembly             ผลิตภัณฑ์ Stator Stack     ผลิตภัณฑ์ Front/Rear Flange 

รูปที ่3.4 ลักษณะของผลิตภัณฑ์ 3 ประเภท 

3.2.2 กระบวนการธุรกจิของผลติภัณฑ์ 

ขั้นตอนการท างานในกระบวนการธุรกิจผลิตส่วนประกอบของสเต็ปปิ้งมอเตอร์แสดงดังรูปที่ 3.5 โดย
มีกิจกรรมดังนี ้

- กิจกรรมรับค าสั่งซื้อ ได้รับค าสั่งซื้อมาจากลูกค้าโดยการแจ้งจ านวนที่ต้องการ ก าหนดการส่ง
งานและการตกลงราคาสินค้า โดยผ่านทาง P/O  
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- กิจกรรมการวางแผนการผลิต  ฝ่ายวางแผนการผลิต ได้รับข้อมูลความต้องการจากฝ่ายขาย
น ามาจัดท าตารางการผลิต และส่งข้อมูลด้านปริมาณที่ต้องการให้กับส่วนงานผลิต และส่วนที่
เกี่ยวข้องต่อไป 

- กิจกรรมการสั่งซื้อวัตถุดิบ หลังจากรับค าสั่งซื้อจากลูกค้าแล้วทางบริษัทต้องมาแตก Bill Of 
Material (BOM)เพื่อท าการสั่งซื้อชิ้นส่วนที่น ามาใช้ในกระบวนการผลิตโดยผ่านทาง 
กระบวนการ Automatic link ของจ านวนและก าหนดส่งไปยังแต่ละ Vendor รวมทั้งมีการ 
Confirm ทาง E-mail อีกคร้ังหนึ่ง  และเมื่อส่วนงาน Material control ท าการรับ Blank จาก
หลายๆ Vendor มาท าการตรวจนับจ านวนและท าการจัดเก็บ Blank หลังจากการตรวจนับ
เสร็จสิ้น 

- กิจกรรมการผลิต ส่วนงานการผลิตมีทั้งหมด 3 สายการผลิตหลัก คือ สายการผลิต Rotor 
Assembly สายการผลิต Stator Stack และสายการผลิต Flange ท าการผลิตงานตาม Lot No. ที่
มีการก าหนด ไว้ในใบFlow งานเรียกว่าใบ Work order sheet (WOS)  โดย WOS นี้ระบุ
รายละเอียดเกี่ยวกับ วันเร่ิมการผลิต วันขาย กระบวนการ และวัสดุที่ใช้ในการผลิต หลังจาก
ท าการผลิตในแต่ละ กระบวนการทางส่วนงานการผลิตต้อง Input ข้อมูลการผลิตในส่วนของ
จ านวน และวันที่ผลิต ในระบบ AS400 ที่ใช้ในการควบคุมการท างานและเป็นฐานข้อมูลของ
แผนก แล้วจึงส่งต่องานและ WOS ไปยังกระบวนการถัดไป 

- กิจกรรมการส่งมอบ เมื่องานที่ผ่านกระบวนการผลิตเสร็จสิ้นทุกกระบวนการ งานและ WOS 
ถูกส่งไปเก็บยังคลังสินค้าเพื่อท าการจัด Match set ทั้ง 4 ส่วนประกอบ ก่อนที่จะจัดส่งโดย มี
การออกเอกสาร Delivery Order (D/O) ไปพร้อมกับงานไปยังลูกค้าต่อไป 

3.2.3 กระบวนการผลติของผลติภัณฑ์ 

กระบวนการผลิตชิ้นงานในแผนก Machine Shop Stepping Motor แบ่งออกตามลักษณะ ของชิ้นงาน 
4 ประเภทหลัก คือ  

1. Front Flange และ Rear Flange แสดงกระบวนการผลิต (ดังตารางที่ 3.1) 
2. Rotor Assembly  แสดงกระบวนการผลิต (ดังตารางที่ 3.2) 
3. Stator Stack แสดงกระบวนการผลิต (ดังตารางที่ 3.3) 
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ตารางที ่3.1 กระบวนการผลิต Front Flange และ Rear Flange แสดงล าดับกระบวนการผลิต  

     (Process Routing) ของสินค้า Front Flange และ Rear Flange ดังนี ้

Process Name 
(กระบวนการผลิต) 

Process Detail (รายละเอียด) 

1st Cutting 
(การตัดคร้ังที่ 1) 

เป็นการตัดชิ้นงานคร้ังที่ 1 ซึ่งบาง Parts อาจส่งไปยัง ขั้นตอนการผลิต 
ต่อไปได้ หรือบาง Parts ต้องท าการตัดคร้ังที่ 2 

2nd Cutting 
(การตัดคร้ังที่ 2) 

เป็นการน าชิ้นงานที่ได้จากการตัดคร้ังที่ 1 มาตัดอีกคร้ัง แล้วจึงส่งไป ยัง
ขั้นตอน การผลิตต่อไป 

Drilling 
(การเจาะรู) 

เป็นการท าชิ้นงานให้มีรูตามขนาดที่ก าหนดโดยใช้สว่าน (Drill) เจาะ 
ซึ่งอาจใช้ เคร่ืองอัตโนมัติ หรือเคร่ืองที่ควบคุมด้วยมือ 

Tapping 
(การท าเกลียว) 

เป็นการน าชิ้นงานที่ได้จากการ Drilling มาท าเกลียวให้ได้ขนาด ที่
ก าหนดโดย ใช้ดอกท าเกลียว และใช้เคร่ือง Tapping อัตโนมัติ 

Washing 
(การล้าง) 

เป็นการล้างท าความสะอาดชิ้นงานโดยใช้สารเคมีประเภทตัวท าละลาย 

 

ตารางที ่3.2 กระบวนการผลิต Rotor Assembly แสดงล าดับกระบวนการผลิต (Process Routing)  

     ของสินค้า Rotor Assembly ดังนี ้

Process Name 
(กระบวนการผลิต) 

Process Detail (รายละเอียด) 

Pressing (R/Ass’y) 
(ประกอบ Rotor) 

เป็นการประกอบชิ้นส่วนต่าง ๆ ของ Rotor Ass’y เข้าด้วยกัน ซึ่ง
ประกอบด้วย Shaft, Rotor Stack, Magnet และ Spacer โดยใช้ 
Technodyne AH3053K เป็นตัวยึดระหว่าง ส่วนประกอบ 

Oven 
(อบด้วยความร้อน) 

เป็นการอบ Rotor Ass’y ที่ผ่านกระบวนการ Pressing (R/Ass’y) แล้ว 
เพื่อให้ Technodyne AH3053K แข็งตัว 

1st Grinding 
(การขัดผิวโรเตอร์คร้ังที่ 1) 

เป็นการขัดผิวของ Rotor Ass’y คร้ังที่ 1 เพื่อให้ได้ขนาด
เส้นผ่าศูนย์กลาง ภายนอกตามที่ลูกค้าก าหนด ซึ่งบาง Parts ส่งไปยัง
ขั้นตอนการต่อไปได้ แต่บาง Parts ต้องท าการ ขัดผิวงานคร้ังที่ 2 ด้วย 

2nd Grinding 
(การขัดผิวโรเตอร์คร้ังที่ 2) 

เป็นการขัดผิวของ Rotor Ass’y คร้ังที่ 2 เพื่อให้ได้เส้นผ่าศูนย์กลาง
ภายนอก ตามที่ลูกค้า ก าหนดแล้วส่งไปยังขั้นตอนการผลิตต่อไป 



29 

 

Buff 
(การลบคม) 

เป็นการใช้ขนแปรงหมุนลบคมและปัดเศษ Burr ที่เกิดขึ้นจากขั้นตอน 
Grinding โดยใช้เคร่ือง Buff แบบอัตโนมัติ 

Washing (ล้าง) เป็นการล้างท าความสะอาดชิ้นงานโดยวิธีการล้างด้วยสารเคมี 

Painting 
(การเคลือบสี) 

เป็นการพ่นสีเคลือบเฉพาะผิวของ Rotor Stack และ Spacer แล้วอบ
ด้วยความร้อน โดยใช้เคร่ืองแบบอัตโนมัติ 

 

ตารางที ่3.3 กระบวนการผลิต Stator Stack แสดงล าดับกระบวนการผลิต (Process Routing)  

     ของสินค้า Stator Stack ดังนี ้

Process Name 
(กระบวนการผลิต) 

Process Detail (รายละเอียด) 

Stacking Lam 
(การเรียงแผ่น Lam) 

เป็นการเรียงแผ่น Lamination ซ้อนกันให้ได้ความสูงเท่ากับ Stator 
Stack และหมุน ให้ได้องศาตามที่ก าหนด 

Oven 
(อบความร้อน) 

เป็นการน า Lamination ที่เรียงแล้วมาใส่ Jig บังคับซี่ฟันแล้วน าไปอบ 
ความร้อน เพื่อให้กาวละลายและแห้งยึดระหว่างแผ่นLamination 

Asec & Vacuum 
(การจุ่มกาว Asec) 

เป็นการน า Stator Stack ที่ผ่านการอบแล้วไปจ่มกาวแล้วอบซ้ าอีกครั้ง 
เพื่อให้การ ยึดเกาะระหว่างแผ่น Lamination แข็งแรงยิ่งขึ้น ซึ่งใช้เคร่ือง 
แบบสุญญากาศ (Vacuum Bonding) 

Honing 
(การขัดผิวด้านใน) 

เป็นการขัดผิวงานด้านใน (ID) ของ Stator Stack เพื่อให้ได้ขนาด 
เส้นผ่าศูนย์กลาง ภายในตามที่ก าหนด 

Facing 
(การตัดผิวหน้า) 

เป็นการตัดผิวหน้าด้านข้างของ Stator Stack เพื่อให้ได้ค่าความตั้งได้
ฉาก ตามที่ ก าหนด 

Grinding 
(การขัดผิวด้านนอก) 

เป็นการขัดผิวของ Stator Stack เพื่อให้ได้ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง
ภายนอก ตามที่ ก าหนด 

Buff 
(การลบคม) 

เป็นการใช้ขนแปรงหมุนลบคม และปัดเศษ Burr ที่เกิดจากขั้นตอน 
Grinding โดยให้ใช้เคร่ือง Buff แบบอัตโนมัติ 

Washing (ล้าง) เป็นการล้างท าความสะอาดชิ้นงานโดยใช้สารเคมีประเภทตัวท าละลาย 

Painting 
(การเคลือบสี) 

เป็นการพ่นสีเคลือบเฉพาะผิวของ Stator Stack ทั้งด้านนอกและด้านใน 
แล้วอบความร้อนโดยใช้เคร่ืองแบบอัตโนมัติเพื่อป้องกันการเกิดสนิมที่
ผิวชิ้นงาน 
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3.2.4 ก าลงัการผลติของผลติภัณฑ์แต่ละประเภท 

ก าลังการผลิตสูงสุดต่อวันของกระบวนการหลักในแต่ละผลิตภัณฑ์ 3 ประเภทหลัก คือ Rotor 
Assembly  ,Stator Stack , Front/Rear Flange  แสดงได้ดังตารางที่ 3.4 ,3.5 และ 3.6 ตามล าดับ  

ตารางที ่3.4 ก าลังการผลิตสูงสุดต่อวันของผลิตภัณฑ์ Rotor Assembly (หน่วย:ชิ้น) 

Product Rotor 100% 90% 85% 

Rotor line  89,795 80,815 76,326 

Grinding 93,000 83,700 79,050 

Painting 89,804 80,823 76,333 

Cap. Neck Process (Rotor) 89,795 

 

ตารางที ่3.5 ก าลังการผลิตสูงสุดต่อวันของผลิตภัณฑ์ Stator Stack (หน่วย:ชิ้น) 

Product Stator 100% 90% 85% 

Bonding 98,866 88,979 84,036 

Honning 90,194 81,174 76,664 

Painting 89,804 80,823 76,333 

Cap. Neck Process (Stator) 89,804 
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ตารางที ่3.6 ก าลังการผลิตสูงสุดต่อวันของผลิตภัณฑ์ Front Flange และ Rear Flange (หน่วย:ชิ้น) 

Product Flange 100% 90% 85% 

Cutting 163,198 146,878 138,718 

Tapping 89,600 80,640 76,160 

Wash 89,804 80,823 76,333 

Cap. Neck Process (Flange) 89,600 

 

น าข้อมูลก าลังการผลิตของผลิตภัณฑ์ Rotor Assembly, Stator Stack, Front Flange/Rear Flange 
เปรียบเทียบก าลังการผลิตสูงสุดต่อวันของผลิตภัณฑ์ 3 ประเภท แสดงดังรูปที่ 3.5 

 

รูปที ่3.5 ก าลังการผลิตสูงสุดของแต่ละผลิตภัณฑ์ 

3.2.5 ผลผลติของแต่ละผลติภัณฑ์ในแต่ละกระบวนการ 

ท าการเก็บข้อมูลผลผลิต (Output) เดือนมีนาคม 2556 ของแต่ละผลิตภัณฑ์ในแต่ละกระบวนการแสดง
ดังตารางที่ 3.7 

 

 

 

89,000

89,500

90,000

Rotor Stator Flange

Capacity/Day

จ ำนวน (ชิ้น)  

ผลิตภัณฑ์ 
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ตารางที ่3.7 ผลผลิตของแต่ละผลิตภัณฑ์ในแต่ละกระบวนการเดือนมีนาคม 2556  

(หน่วย:×1000ชิ้น) 

Product Rotor Stator Flange 

Target 1,988.0  1,988.0  1,988.0  1,988.0  1,988.0  1,988.0  3,976.0  1,988.0  1,988.0  

Date/Process Assembly Grinding Paint Bonding Honning Paint Cutting Tapping Wash 

1 มี.ค. 56 81.5  75.8  76.0  85.5  84.5  85.5  171.0  84.2  84.3  

2 มี.ค. 56 80.0  74.1  74.0  86.0  86.0  86.0  172.0  83.5  82.5  

3 มี.ค. 56                   

4 มี.ค. 56 77.1  77.3  76.8  87.2  86.5  83.9  167.8  85.3  86.4  

5 มี.ค. 56 79.2  75.2  75.6  84.5  84.2  85.0  170.0  84.2  81.6  

6 มี.ค. 56 78.4  75.9  74.9  85.0  86.3  84.3  168.6  81.3  85.3  

7 มี.ค. 56 82.1  76.2  77.0  85.9  84.3  80.1  160.2  84.8  80.0  

8 มี.ค. 56 81.5  74.6  75.2  84.0  84.9  82.3  164.6  81.0  82.5  

9 มี.ค. 56 75.0  74.6  74.6  83.5  86.0  80.1  160.2  82.3  84.0  

10 มี.ค. 56                   

11 มี.ค. 56 77.6  77.2  77.2  83.9  84.0  87.2  174.4  84.1  81.0  

12 มี.ค. 56 79.8  76.5  76.2  85.0  84.3  84.5  169.0  84.2  78.0  

13 มี.ค. 56 81.3  75.9  76.9  84.3  82.3  85.0  170.0  87.2  85.0  

14 มี.ค. 56 80.1  78.6  77.0  80.1  81.3  85.9  171.8  84.5  82.0  

15 มี.ค. 56 79.1  76.8  75.9  82.3  80.5  84.0  168.0  85.0  81.3  

16 มี.ค. 56 76.7  77.3  78.0  80.1  84.0  83.5  167.0  81.3  80.5  

17 มี.ค. 56                   

18 มี.ค. 56 82.1  77.0  78.1  82.1  83.5  82.1  164.2  84.0  83.9  

19 มี.ค. 56 80.5  76.8  76.8  80.5  81.3  80.5  161.0  83.9  85.0  

20 มี.ค. 56 81.1  74.3  75.0  81.1  80.3  77.6  155.2  85.0  84.3  

21 มี.ค. 56 79.4  75.2  76.0  79.4  85.0  78.6  157.2  84.3  81.6  

22 มี.ค. 56 81.2  74.0  73.6  81.2  84.9  79.3  158.6  80.1  84.0  

23 มี.ค. 56   77.2  78.2              

24 มี.ค. 56                   

25 มี.ค. 56 80.1  78.0  72.5  80.1  77.6  84.5  169.0  85.6  84.6  

26 มี.ค. 56 82.1  75.0  72.1  82.1  78.6  83.2  166.4  82.2  82.3  

27 มี.ค. 56 79.8  76.0  71.0  85.0  79.3  85.0  170.0  80.0  84.0  

28 มี.ค. 56 77.9  77.3  70.0  80.0  80.0  80.0  160.0  81.0  82.3  

29 มี.ค. 56 77.1  74.8  71.5  84.3  82.6  82.3  164.6  78.6  83.5  

30 มี.ค. 56 79.8  75.2  71.2              

31 มี.ค. 56   25.1  40.2              

Total 1,990.5  2,001.9  1,991.5  1,993.1  1,992.2  1,990.4  3,980.8  1,997.6  1,989.9  

Balance 2.5  13.9  3.5  5.1  4.2  2.4  4.8  9.6  1.9  

Avarage output 79.6  74.1  73.8  83.0  83.0  82.9  165.9  83.2  82.9  

Total Working day (วัน) 25.0  26.8  27.0  23.9  23.9  24.0  24.0  23.9  24.0  

Normal Working day (วัน) 21.0  21.0  21.0  21.0  21.0  21.0  21.0  21.0  21.0  

Over time (วัน) 4.0  5.8  6.0  2.9  2.9  3.0  3.0  2.9  3.0  
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3.3 ลกัษณะปัญหา 

3.3.1 ปัญหาค่าใช้จ่ายในการท างานล่วงเวลาสูง 

เพื่อให้สามารถตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าและสามารถแข่งขันกับผู้ค้ารายอ่ืนในเร่ืองของ
ต้นทุนการผลิตที่ต่ าที่สุดทางแผนกจึงมีนโยบายในการที่จะลดค่าใช้จ่ายในการผลิต จากการเก็บข้อมูล
ย้อนหลังในเดือนมกราคม-มีนาคม 2556 ที่ผ่านมาพบว่า ค่าใช้จ่ายหลักของทางแผนกเกิดจากการ
ท างานล่วงเวลาของพนักงาน (Overtime Cost) แสดงข้อมูลดังตารางที่ 3.8  

ตารางที ่3.8 ค่าใช้จ่ายในแต่ละส่วนของแผนก (หน่วย:บาท) 

Process Jan.13 Feb.13 Mar.13 

Overtime Cost 278,746 306,621 293,417 

Packing Cost 40,432 44,475 42,560 

Oil & Solution 114,000 125,400 120,000 

Cutting Tool 59,375 65,313 62,500 

Total 492,553 541,809 518,477 
 

ท าการเปรียบเทียบข้อมูลค่าใช้จ่ายของแผนกในรูปแบบกราฟในเดือนมกราคม-มีนาคม 2556 พบว่า
ค่าใช้จ่ายในการท างานล่วงเวลามีค่าสูงที่สุด แสดงดังรูปที่ 3.7 

 

รูปที ่3.6 เปรียบเทียบค่าใช้จ่ายในแต่ละส่วนของแผนก 
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ท าการตรวจสอบข้อมูลการท างานล่วงเวลาโดยแยกแต่ละกระบวนการพบว่ากระบวนการที่มีการ
ท างานล่วงเวลาสูงที่สุดอยู่ที่สายการผลิต Rotor Assembly ที่กระบวนการ Rotor Grinding แสดง
ค่าใช้จ่ายในการท างานล่วงเวลาแบ่งตามกระบวนการแสดงดังตารางที่ 3.9 

ตารางที ่3.9 ค่าใช้จ่ายในการท างานล่วงเวลาแบ่งตามกระบวนการ 

Detail Unit 

Rotor Stator Flange 

Assembly Grinding Paint Bonding Honning Paint Cutting Tapping Wash 

Over time Day 4.0  5.8  6.0  2.9  2.9  3.0  3.0  2.9  3.0  

Over time Hours 83.3  122.1  125.0  61.7  61.9  62.4  62.4  60.6  62.5  

Manpower Person/Day 15.0  20.0  15.0  20.0  20.0  15.0  20.0  13.0  21.0  

Total Overtime Hours/Month 1,250.1  2,441.3  1,875.1  1,234.2  1,238.7  935.9  1,247.8  787.5  1,312.9  

Over time cost Baht/Person/Hour 23.8  23.8  23.8  23.8  23.8  23.8  23.8  23.8  23.8  

Total Cost Baht/Month 29,764.5  58,125.3  44,644.1  29,385.9  29,494.0  22,283.0  29,710.6  18,750.3  31,259.4  

 

ท าการเปรียบเทียบข้อมูลค่าใช้จ่ายในการท างานล่วงเวลาแบ่งตามกระบวนการแสดงดังรูปที่ 3.7  

 

รูปที ่3.7 ค่าใช้จ่ายจากการท างานล่วงเวลาของแต่ละสายการผลิต 
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3.3.2 ปัญหากระบวนการผลติทีเ่ป็นคอขวด 

จากการเก็บข้อมูลย้อนหลังในเดือนมีนาคม 2556 ที่ผ่านมาพบว่าสินค้าในกระบวนการผลิต (WIP) 
ของผลิตภัณฑ์ Rotor Assembly ที่ประกอบด้วยกระบวนการ Shaft stacking กระบวนการ Pressing 
กระบวนการ Grinding กระบวนการ Painting และกระบวนการ Final inspection (QA) นั้นใน
กระบวนการ Grinding มีสินค้าในกระบวนการ (WIP) เป็นปริมาณสูงที่สุดจึงสามารถบ่งชี้ได้ว่า
กระบวนการ Rotor Grinding เป็นกระบวนการที่ควรได้รับการปรับปรุงอันเนื่องมาจากเป็นกระบวนที่
มีเวลารวมในการผลิต (Total Time) ที่สูง และเป็นกระบวนการคอขวดที่ส่งผลให้เกิดการรอคอยที่
กระบวนการถัดไปจึงท าให้ต้องเปิดท างานล่วงเวลาเพื่อระบายงานในกระบวนการ  สินค้าใน
กระบวนการผลิต (WIP) ของผลิตภัณฑ์ Rotor Assembly แสดงดังรูปที่ 3.10 

 

รูปที ่3.8 จ านวนสินค้าในกระบวนการผลิตในแต่ละกระบวนการของสินค้าประเภท Rotor  

3.4 การวเิคราะห์ปัญหา 

จากที่กล่าวมาแล้วว่าก าลังการผลิตสูงสุดของกระบวนการ Rotor Grinding เท่ากับ 93,000 
ชิ้น/วัน แต่จากข้อมูลผลผลิตจริงในเดือนมีนาคม 2556 ดังตารางที่ 3.7 มีค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 74 ,100 ชิ้น/วัน 
คิดเปอร์เซ็นต์ประสิทธิผลในการผลิต ( % Utilization) เท่ากับ 80% ประกอบกับผลิตภัณฑ์ Rotor 
Assembly มีสินค้าในกระบวนการผลิต (WIP) ที่กระบวนการ Rotor Grinding สูงอันเนื่องมาจากการ
ไหลที่ไม่ดีของกระบวนการ ซึ่งเกิดจากเกิดความสูญเสียในด้านต่างๆจึงท าการเก็บข้อมูลย้อนหลัง 10 
วันเพื่อบันทึกข้อมูลความสูญเสียและวิเคราะห์เวลาที่สูญเสียในแต่ละวันจากการเก็บบันทึกว่าเกิดจาก
สาเหตุใดบ้าง ข้อมูลแสดงดังตารางที่ 3.10 
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ตารางที ่3.10 เวลาที่สูญเสียเฉลี่ยของกระบวนการ Grinding โดยแบ่งตามประเภท (หน่วย :ชั่วโมง) 

Cause 
Total loss 

(Hour) 

Percent 

Loss (%) 
Day1 Day2 Day3 Day4 Day5 Day6 Day7 Day8 Day9 Day10 

Wait Part 571.0 46.8% 63.6 60.8 29.9 22.1 130.1 85.5 49.7 36.1 3.2 90.3 

Set up 469.8 38.5% 48.8 53.5 54.0 39.0 47.3 49.3 50.8 55.3 51.3 20.8 

Maintenance 115.4 9.5% 7.0 0.0 5.0 2.4 0.0 4.2 33.7 35.0 27.0 1.1 

Record data 62.7 5.1% 6.0 7.0 6.0 6.5 5.8 6.1 7.0 6.5 6.0 5.8 

Total 1,218.8 100.0% 125.3 121.3 94.9 70.0 183.1 145.0 141.1 132.8 87.4 117.9 

 

โดยสามารถแจกแจกความสูญเสียตามรูปที่ 3.9 ว่าเกิดจากสาเหตุหลัก 2 สาเหตุ คือ  

1. การรอคอยงาน (wait part)    เท่ากับ 46.8% 
2. การ Set Up เคร่ืองจักร         เท่ากับ 38.5% 

 

 

รูปที ่3.9  เปอร์เซ็นต์สาเหตุของความสูญเสียที่กระบวนการ Rotor Grinding 

ท าการวิเคราะห์ต่อจากสาเหตุของความสูญเสียที่มีเปอร์เซ็นต์สูงสุด 2 อันดับคือ ความสูญเสียจากการ 
“Wait Part” และ ความสูญเสียจากการ “Set Up” ข้อมูลความสูญเสียแยกตามประเภทเคร่ืองจักร เป็น
เวลา 10 วัน แสดงดังตารางที่ 3.11 และ 3.12 

 

Wait Part 

Set up 

Maintenance 

Record data 
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GL-M/C 
17% 

GT-M/C 
83% 

Total loss Time :From Set Up 

GL-M/C 
83% 

GT -M/C 
17% 

Total loss Time :From Wait 
Part 

ตารางที ่3.11 เวลาที่สูญเสียเฉลี่ยของกระบวนการ Grinding ที่เกิดจากการ “Wait Part”  

(หน่วย :ชั่วโมง) 

Machine 
Type 

Total 
Percent  

loss 
Day1 Day2 Day3 Day4 Day5 Day6 Day7 Day8 Day9 Day10 

GL-M/C 476 83.4% 53.3 50.5 25.7 19.4 109.5 71.8 41.2 29.9 2.7 72.2 

GT-M/C 95 16.6% 10.3 10.3 4.2 2.7 20.5 13.7 8.4 6.1 0.4 18.1 

G-Total 571 100.0% 63.6 60.8 29.9 22.1 130.1 85.5 49.7 36.1 3.2 90.3 

 

ตารางที ่3.12 เวลาที่สูญเสียเฉลี่ยของกระบวนการ Grinding ที่เกิดจากการ “Set Up”  

(หน่วย :ชั่วโมง) 

Machine 
Type 

Total 
Percent  

loss 
Day1 Day2 Day3 Day4 Day5 Day6 Day7 Day8 Day9 Day10 

GL M/C 82 17.4% 8.0 8.3 9.8 9.0 9.8 6.8 7.5 8.3 9.0 6.0 

GT M/C 390 82.6% 40.5 43.8 45.0 29.3 40.5 41.8 42.5 46.3 45.3 14.8 

G-Total 472 100.0% 48.5 52.0 54.8 38.3 50.3 48.5 50.0 54.5 54.3 20.8 

แสดงว่าการสูญเสียจาการ Wait Part เกิดจากเคร่ืองจักร ประเภท GL เป็นหลัก เท่ากับ 83% และปัญหา
การสูญเสียจาการ Set Up เกิดจากเคร่ืองจักรประเภท GT เป็น หลัก เท่ากับ 83% แสดงดังรูปที่ 3.10 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.10 เปอร์เซ็นต์ความสูญเสียของกระบวนการ Grinding แยกประเภทตามเคร่ืองจักร 
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สามารถสรุปปัญหาได้ว่า 

1. มีการสูญเสียที่เกิดจากเวลาในการเปลี่ยนรุ่นการผลิต (Set up time) ที่สูง 
2. การรอคอยงาน (Wait Part) เกิดจากการจัดสรรงานเข้าเคร่ืองจักรที่ไม่มีประสิทธิภาพ 

กล่าวคือในบางกลุ่มผลิตภัณฑ์ที่สามารถผลิตที่เคร่ืองจักร GL ได้แต่ไม่ถูกจัดสรรลง
เคร่ืองจักรน้ีเน่ืองจากพนักงานมีความเข้าใจว่าต้องใช้เวลาในการผลิต (Cycle Time) ที่สูงกว่า
การผลิตที่เคร่ืองจักร GT อีกทั้งต้องมีการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ (Set up) อีกด้วย ส่งผลให้
เคร่ืองจักร GL เกิดการรอคอยงาน ซึ่งในความเป็นจริงแล้วการสูญเสียจากการรอคอยงานนี้
อาจส่งผลกระทบต่อผลผลิตมากกว่าก็เป็นได้ 

จาก 2 ปัญหาข้างต้นส่งผลท าให้ประสิทธิภาพในการผลิตที่กระบวนการ Rotor Grinding ต่ าและ
จ าเป็นต้องมีการท างานล่วงเวลาเพื่อชดเชยผลผลิตที่หายไปจากความสูญเสียดังกล่าว  จึงท าให้
ค่าใช้จ่ายในการท างานล่วงเวลาที่กระบวนการ Rotor Grinding มีมูลค่าที่สูงที่สุด 

3.5 สรุปแนวทางแก้ปัญหา 

จากการวิเคราะห์สาเหตุที่ท าให้ค่าใช้จ่ายในการท างานล่วงเวลาที่กระบวนการ Rotor Grinding สูง
เนื่องจากความสูญเสียที่ไม่จ าเป็นในการท างานของกระบวนการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ และการวาง
แผนการผลิตที่ยังไม่มีประสิทธิภาพที่กระบวนการ Rotor Grinding โดยการวางแผนการที่ดีนั้นต้อง
สอดคล้องกับทรัพยากรและข้อจ ากัดของกระบวนการ (Constrain) 

สามารถสรุปปัญหาได้ว่าสาเหตุที่ท าให้เกิดการท างานล่วงเวลาสูงที่กระบวนการ Rotor Grinding 

1. กระบวนการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ที่กระบวนการ Rotor Grinding ใช้เวลานาน 
2. การวางแผนการผลิตของกระบวนการ Grinding ไม่มีประสิทธิภาพ 

แก้ปัญหาเพื่อปรับปรุงกระบวนการ Rotor Grinding โดย 

1. ลดเวลาการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์  (Reduce Set Up Time) ที่กระบวนการ Rotor Grinding  
2. ลดเวลารวมในการผลิตให้น้อยที่สุด (Minimize Production Time) ที่กระบวนการ Rotor 

Grinding ด้วยการวางแผนการผลิต (Aggregate Planning) โดยการใช้ Excel Solver ในการ
ประมวลผล 
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บทที ่4 การลดค่าใช้จ่ายในการท างานล่วงเวลาที่กระบวนการ Rotor Grinding 

เนื้อหาในบทนี้กล่าวถึงการปรับปรุงกระบวนการผลิตในกระบวนการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ที่
กระบวนการ Rotor  Grinding โดยใช้ระบบผลิตการแบบลีน (Lean Manufacturing) เพื่อท าการลด
เวลา (Reduce Set Up Time) หลังจากนั้นน าแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ (Math Model) มาใช้ในการ
แก้ไขปัญหาการวางแผนการผลิต Rotor Assembly ภายใต้ข้อจ ากัดของผลิตภัณฑ์หลังจากที่ได้
ท าการศึกษาปัญหาในกระบวนการ Rotor Grinding เพื่อให้ได้ค าตอบที่เหมาะสมในการจัดงานลง
เคร่ืองจักรในแต่ละรายการสั่งซื้อ (Assigning Scheduling) โดยมีจุดประสงค์ (Objective Target) ให้มี
เวลารวมในการผลิตที่ต่ าที่สุด (Minimize Production Time) ซึ่งน าผลที่ได้ไปค านวณค่าใช้จ่ายในการ
ท างานล่วงเวลาที่กระบวนการ Rotor Grinding หลังการปรับปรุงเปรียบเทียบกับแบบเดิม (Reduce 
Overtime Cost) 

4.1 การลดเวลาการเปลีย่นรุ่นผลติภณัฑ์ที่กระบวนการ Rotor Grinding 

สืบเนื่องจากความต้องการเวลารวมในการผลิตที่ต่ าที่สุด (Minimize Production Time) ของ
กระบวนการ Rotor Grinding มีปัจจัยที่เกี่ยวข้องคือเวลาในการผลิต (Cycle Time) และเวลาในการ
เปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ (Set up time) ดังนั้นจึงได้ท าการเลือกกระบวนการในการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ 
(Set Up Machine) มาท าการปรับปรุงเพื่อลดเวลาในการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์โดยเฉลี่ย (Reduce 
Average Set Up Time) โดยใช้หลักการลีน 

4.1.1 ขั้นตอนการปฏบัิติงานของการเปลีย่นรุ่นผลติภัณฑ์ของกระบวนการ Grinding 

1. ท าการจัดเตรียม drawing ตาม Part No. ที่ต้องการ Set Up 

2. ท าขัดหินทุกครั้งที่มีการ Change Part 

3.จัดเตรียม V-Block ให้ได้ตามขนาดกับ Rotor Assembly และน าไปล็อคกับ Stand ให้แน่น 

4. วาง Rotor ลงบน V-Block ปรับลูกยางกด Rotor โดยให้ลูกยางสัมผัสกับ Rotor ประมาณคร่ึงตัวที่
ตัวด้านซ้ายเพื่อที่อีกครึ่งตัวส าหรับ Gauge Check แล้วหมุนน็อตไป และปรับ Stopper ให้ชนกับ Shaft 
ทั้ง 2 ข้าง ให้ห่างจากปลาย Shaft ประมาณ0.5-1.0 mm.  

5. ปรับ Gauge Check OD part (Micrometer)G1 และ G2 ให้ได้ตาม Spec OD ของ Loose Part ตัว 
Rotor Assembly ปรับเสร็จเลือก Mode Micrometer มาที่ Auto 

6.เลือก Program Work Grinding Set เพื่อท าการ Set ต าแหน่งค่า Position ของเคร่ืองระยะของหินที่เข้า
มา Grind ทั้งแกน x และแกน Z 



40 

 

7. เลือก Program Main Grind Mode ของเคร่ืองอยู่ที่ Mode Auto และกดปุ่ม Start 

8.ตรวจสอบเส้นผ่าศูนย์กลางรอบนอก และความยาว Balance ของชิ้นงาน 

9.ถ้างานไม่ Balance ให้คลายน็อตที่ล็อคแท่นสไลด์ทั้ง 4 ตัว และปรับสูตรค่า Balance 

10.ลงบันทึกข้อมูลการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ 

แผนผังกระบวนการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ของกระบวนการ Rotor Grinding แสดงดังรูปที่ 4.1 

 

รูปที ่4.1 ขั้นตอนเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ในกระบวนการ Grinding 
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4.1.2 วิเคราะห์ปัญหาความสูญเปล่าและกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าและด าเนินการหา
แนวทางปรับปรุง และท าการปรับปรุงด้วยหลกัการของลนี 

วิเคราะห์ขั้นตอนการปฏิบัติงานลงในแผนภูมิการเคลื่อนที่ของงาน เพื่อให้ทราบถึงการปฏิบัติ
อย่างละเอียดในแต่ละขั้นตอนและระยะเวลาในแต่ละกิจกรรมโดยบันทึกขั้นตอนกิจกรรมการท างาน
ของแต่ละกระบวนการผลิตลงในแบบบันทึกการไหลของงาน 

ขั้นตอนที่ 1 ท าการจัดเตรียม Drawing ตาม Part No. ที่ต้องการ Set Up จากกระบวนการจัดเตรียม 
Drawing ทางส่วนงาน Production ต้องหา Drawing ที่ในแฟ้มที่จัดเรียงตาม Part No. ซึ่งใช้เวลาในการ
ค้นหานานเนื่องจากมีหลายแฟ้มและหลาย Part no. จึงท าการปรับปรุงโดย จัดระบบเอกสารไว้ใน
คอมพิวเตอร์ โดยท าเป็น Index list บอกหมายเลขแฟ้มและล าดับหน้าในแฟ้ม สามารถค้น Drawing  
ได้ในเวลาที่รวดเร็วขึ้นลดเวลาจาก 90 วินาที เป็น 45 วินาที ก่อนและหลังปรับปรุงการจัดการเอกสาร 
Drawing แสดงดังรูปที่ 4.2 

 

รูปที ่4.2 ก่อนและหลังการปรับปรุงการจัดการด้านเอกสาร Drawing 

ขั้นตอนที ่2 ท าขัดหินทุกครั้งที่มีการ Change Part ข้าม Size เนื่องจากกระบวนการ Grinding ในแต่ละ 
Part no.หินที่ใช้ขัดจะมีการสึกกร่อนและพื้นผิวไม่เรียบดังนั้นทุกคร้ังที่ท าการเปลี่ยน Part no ต้องมี
การเจียร และขัดหน้าหินให้เรียบ  

 ขั้นตอนที่ 3 จัดเตรียม V-Block ให้ได้ตามขนาดกับ Rotor Assembly และน าไปล็อคกับ Stand ให้
แน่น ในขั้นตอนนี้ Setter ท าการเลือก V-Block ที่มีขนาดเหมาะสมกับ Part no. โดยใช้ประสบการณ์
และความเคยชินและน า V-Block ไปลองวาง Rotor Assembly ที่หน้างานจริงว่าสามารถวางได้พอดี
หรือไม่ ท าให้บางคร้ังเกิดความไม่พอดีและเปลี่ยน V-Block บ่อยๆท าให้สูญเสียเวลาไปโดยเปล่า
ประโยชน์ จึงปรับปรุงโดยใช้เทคนิคลดความสูญเสียเนื่องจากการท างานซ้ าซ้อนโดยการจัดท า Index 
list ของ V-Block แต่ละตัวว่าสามารถใช้ได้กับ Rotor Assembly Part no. ใดบ้างและท าการจัดเก็บ
ข้อมูลไว้ในคอมพิวเตอร์ให้สามารถค้นหาได้ง่ายและลดเวลาจาก 120-180 วินาที เป็น 45 วินาที ก่อน
และหลังปรับปรุงการจัดหา Jig ในการ Set Up แสดงดังรูปที่ 4.2 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
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รูปที ่4.3 ก่อนและหลังการปรับปรุงการการจัดหา Jig ในการ Set Up 

ขั้นตอนที่ 4 วาง Rotor ลงบน V-Block ปรับลูกยางกด Rotor โดยให้ลูกยางสัมผัสกับ Rotor ประมาณ
คร่ึงตัวที่ตัวด้านซ้ายเพื่อที่อีกคร่ึงตัวส าหรับ Gauge Check  และ ปรับ Stopper ให้ชนกับ Shaft ทั้ง 2 
ข้าง ให้ห่างจากปลาย Shaft ประมาณ 0.5-1.0 mm. ในขั้นตอนนี้เป็นการปรับระยะ Stopper โดยใช้
สายตาในการกะระยะและอาศัยความช านาญของ Setter  ขั้นตอนนี้จึงใช้เวลามากน้อยแตกต่างกันไป
ตามบุคคล จึงปรับปรุงโดยการสั่งซื้อ  Block Gauge ขนาด 0.5-1.0 mm มาใช้เพื่อลดเวลาในการกะ
ระยะด้วยสายตาและเพิ่มความแม่นย าในการท างาน สามารถลดเวลาจาก 90 วินาที เป็น 60 วินาที 

 ขั้นตอนที่ 5 ปรับ Gauge Check OD part (Micrometer) G1 และ G2 ให้ได้ตาม Spec OD ของ Loose 
Part ตัว Rotor Assembly ปรับเสร็จเลือก Mode Micrometer มาที่ Auto 

ขั้นตอนที่ 6 เลือก Program Work  Grinding Set เพื่อท าการ Set ต าแหน่งค่า Position ของเคร่ืองระยะ
ของหินที่เข้ามา Grind ทั้งแกน X และแกน Z 

ขั้นตอนที ่7 เลือก Program Main Grind Mode ของเคร่ืองอยู่ที่ Mode Auto และกดปุ่ม Start 

ขั้นตอนที ่8 ตรวจสอบเส้นผ่าศูนย์กลางรอบนอก และความยาว Balance ของชิ้นงาน 

ขั้นตอนที ่9 ถ้างานไม่ Balance ให้คลายน็อตที่ล็อคแท่นสไลด์ทั้ง 4 ตัว และปรับสูตรค่า Balance 

เนื่องจากขั้นตอนการท างานของ Setter ในขั้นตอนการปรับสมดุลหิน Grinding  แต่ละคนยังไม่มี
มาตรฐานเดียวกัน ท าให้เวลาในการปรับตั้งของแต่ละคนแตกต่างกันบางคนใช้เวลาในขั้นตอนนี้สูง 
บางคนใช้เวลาต่ า จึงปรับปรุงโดยท าการก าหนดขั้นตอนและวิธีการท างานการปรับตั้งสมดุลให้เป็น
มาตรฐาน ดังนี้  

1. น า Pungy ที่ท าความสะอาดเรียบร้อยแล้วมาประกอบกันโดยใส่หินไว้ตรงกลางแล้วล็อคน๊อต
ระหว่าง Pungy ทั้ง 2 อันให้แน่น 

 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 



43 

 

2. น า Taper Mandel ใส่ Pungy ที่ประกอบเสร็จแล้วน าขึ้นแท่นต้ังความสมดุล 

3. หมุนให้หินหมุนเบา ๆ และปล่อยรอให้หินหมุนจนหยุดนิ่ง 

4. ใส่ตัวถ่วง A ที่จุดที่ 1 ล๊อคให้แน่นเสร็จแล้วน าตัวถ่วง C และ B ใส่ตรงจุดที่ 2 และ 3 ให้ตรง
ข้ามกัน และจุดที่ 1 ต้องนิ่งอยู่กับที่ถ้าไม่ได้ให้เลื่อนตัวถ่วง B และ  C เท่านั้นดังรูป 

 

5. หลังจากหาจุดที่ 1 ได้แล้ว ให้หมุนหินที่ตัวถ่วง A มาจุดที่ 2 หินต้องหยุดนิ่งถ้า 

6. เมือ่หาจุดที่ใช้ได้แล้วหินน้ันก็สามารถน าไปเข้าเคร่ืองจักรเพื่อท าการ Grind  งานได้เลย 

จากการก าหนดขั้นตอนการท างานในการปรับตั้งสมดุลหิน Grinding ท าให้เวลาในการท างานขั้นตอน
นี้ของ Setter แต่ละคนไม่แตกต่างกันมากส่งผลให้เวลาเฉลี่ยของขั้นตอนนี้สามารถลดเวลาจาก 60-120 
วินาที เป็น 30-60 วินาที 

ขั้นตอนที ่10 ลงบันทึกข้อมูลการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ 

จากการวิเคราะห์ขั้นตอนการปฏิบัติงานและท าการปรับปรุงในบางขั้นตอนน ามาสรุปเวลาที่ใช้ก่อน
และหลังการปรับปรุงและแสดงดังตารางที่ 4.1 
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ตารางที ่4.1 ขั้นตอนที่น ามาปรับปรุงและเปรียบเทียบเวลาก่อนและหลังการปรับปรุง 

ขั้นตอนที่ท าการ
ปรับปรุง 

ปัญหาที่พบ แนวทางแก้ไข 
เวลาที่ใช้ (Sec) 

ลดเวลา 
(Sec) 

ก่อน
ปรับปรุง 

หลัง
ปรับปรุง 

1.จัดเตรียม 
Drawing 

ใช้เวลาในการค้นหา 
Drawing นานเนื่องจาก
จัดเรียงไว้ในแฟ้มหลายแฟ้ม 

จัดระบบเอกสารไว้ใน
คอมพิวเตอร ์โดยท าเปน็ 
Index list 

90 45 45 

2.การจัดเตรียม 
V-Block 

ใช้เวลาในการเลือก V-Block 
นานเนื่องจากใช้
ประสบการณ์ซ่ึงบางทีอาจ
ไม่พอดีท าให้ต้องเสียเวลาใน
การเปลี่ยน 

จัดท า Index list ของ V-
Block ว่าสามารถใช้ได้กับ 
Part no. ใดบ้างและท าการ
จัดเกบ็ข้อมูลไว้ใน
คอมพิวเตอร ์

120-180 45 75-135 

3.การปรับ 
Stopper 

การปรับ Stopper ให้ชนกับ 
Shaft เป็นการปรับระยะโดย
ใช้สายตาและอาศัยความ
ช านาญของ Setter ท าให้อาจ
เกิดความผิดพลาดและใช้
เวลานาน 

การส่ังซื้อ  Block Gauge 
ขนาด 0.5-1.0 mm มาใช้เพื่อ
ลดเวลาในการกะระยะด้วย
สายตาและเพิ่มความแม่นย า
ในการท างาน 

90 60 30 

4.การปรับ 
Balance 

ไม่มีขั้นตอนการท างานที่
เป็นมาตรฐานท าใหเ้วลาใน
การปรับตั้งของแต่ละคน
แตกต่างกันมาก 

จัดท ามาตรฐานขั้นตอนการ
ท างานให้กบัผูป้ฏิบตัิงาน
เพื่อง่ายต่อการท างาน 

60-120 30-60 30-60 

 
4.1.3 สรุปเวลาก่อนและหลังท าการปรับปรุงขั้นตอนการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ของ
กระบวนการ Grinding ด้วยหลกัการของลนี 
สรุปปัญหาความสูญเปล่าและเทคนิคที่ใช้ในการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์  
จากการปรับปรุงกระบวนการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ทั้ง 10 ขั้นตอน สามารถสรุปปัญหาความสูญเปล่า
ของกระบวนการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ และเทคนิคตามแนวคิดของลีนได้ โดยประกอบไปด้วยความ
สูญเสียเน่ืองมาจาก 

1. การสูญเสียเน่ืองมาจากการเคลื่อนที่มากเกินไป ปรับปรุงโดยเทคนิคการจัดเตรียมความพร้อม
ในการท างาน 
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2. การสูญเสียเนื่องมาจากขั้นตอนการท างานที่ไม่เหมาะสม ใช้เทคนิคการลดเวลาการเปลี่ยน
งาน 

3.  การสูญเสียเน่ืองมาจากการรอคอย ใช้เทคนิคการขจัดงานที่ไม่จ าเป็นออก 
จากการวิเคราะห์ขั้นตอนการปฏิบัติงานและท าการปรับปรุงในบางขั้นตอนในการเปลี่ยนรุ่น
ผลิตภัณฑ์สามารถน ามาสรุปเวลาที่ใช้ก่อนและหลังการปรับปรุงในทุกขั้นตอนของแต่ละกลุ่มเวลา
แสดงดังตารางที่ 4.2โดย  
กลุ่มที่ 1 (Type1) คือกลุ่มที่ใช้เวลาก่อนการปรับปรุงเท่ากับ 480 วินาที คือกลุ่มที่มีการใช้เวลาในการ
เปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ประเภท 17S บนกลุ่มเคร่ืองจักร GL01-09 
กลุ่มที่ 2 (Type2) คือกลุ่มที่ใช้เวลาก่อนการปรับปรุงเท่ากับ 600 วินาที คือกลุ่มที่มีการใช้เวลาในการ
เปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ประเภท 10DB(SP), 10S, 10S(SP), 10SL, 14DB(SP), 14S, 14S(SP), 14SL, 
16S(SP), 16SL, 17DB, 17DB(SP), 17S, 17S(SP), 19S(SP) บนกลุ่มเคร่ืองจักร GT01-12 และเวลาใน
การเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ 23DB, 23DB(SP), 23S, 23S(SP), 29DB, 29DB(SP), 29S,  34DB, 34S บน
กลุ่มเคร่ืองจักร GT13-20 
กลุ่มที่ 3 (Type3) คือกลุ่มที่ใช้เวลาก่อนการปรับปรุงเท่ากับ 900 วินาที คือกลุ่มที่มีการใช้เวลาในการ
เปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ประเภท 10DB(SP), 10S, 10S(SP), 10SL, 14DB(SP), 14S, 14S(SP), 14SL, 
16S(SP), 16SL, 17DB, 17DB(SP), 17S, 17S(SP), 19S(SP) บนกลุ่มเคร่ืองจักร GT13-20 และเวลาใน
การเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ 23DB, 23DB(SP), 23S, 23S(SP), 29DB, 29DB(SP), 29S,  34DB, 34S บน
กลุ่มเคร่ืองจักร GT01-12 และเวลาในการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ประเภท 10DB(SP), 10S, 10S(SP), 
10SL, 14DB(SP), 14S, 14S(SP), 14SL, 16S(SP), 16SL, 17DB, 17DB(SP),  17S(SP), 19S(SP) บน
กลุ่มเคร่ืองจักร GL01-09 
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ตาราง 4.2 เปรียบเทียบเวลาในกระบวนการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ก่อนและหลังการปรับปรุง 

รายละเอยีด 

เวลาทีใ่ช้ก่อนปรับปรุง (Sec) เวลาทีใ่ช้หลงัปรับปรุง (Sec) เวลาทีล่ดลง (Sec) 

Type1 
480 Sec 

Type2 
600 Sec 

Type3 
900 Sec 

Type1 Type2 Type3 Type1 Type2 Type3 

1. จัดเตรียม Drawing ของ Part น้ันๆ 90 90 90 45 45 45 45 45 45 

2. เจียรหน้าหินถ้ามีการเปล่ียนข้าม size 0 0 120 0 0 120 0 0 0 

3. จัดเตรียม V-Block ให้ได้ตามขนาดกับ 
Rotor Assembly และน าไปล็อคกับ 
Stand ให้แน่น 

120 120 180 45 45 45 75 75 135 

4. วาง Rotor ลงบน V-Block ปรับลูกยาง
กด Rotor โดยให้ลูกยางสัมผัสกับ Rotor 
ประมาณคร่ึงตัว และท าการปรับ Stopper 
ให้ชนกับShaft ท้ัง 2 ข้าง ให้ห่างจาก
ปลาย Shaft ประมาณ 0.5-1.0 mm. 

90 90 90 60 60 60 30 30 30 

5. ปรับ Gauge Check OD part 
(Micrometer)ให้ได้ตาม Spec  

30 30 60 30 30 60 0 0 0 

6. เลือก Program Work Grinding Set 
เพื่อท าการ Set ต าแหน่งค่า Position ของ
ระยะของหิน 

30 30 60 30 30 60 0 0 0 

7. เลือก Program Main Grind Mode ของ
เคร่ืองอยู่ท่ี Mode Auto และกดปุ่ม Start 

0 30 60 0 30 60 0 0 0 

8. ตรวจสอบเส้นผ่าศูนย์กลางรอบนอก  
และความยาว Balance ของช้ินงาน 

30 45 60 30 45 60 0 0 0 

9. ปรับ Balance และเส้นผ่าศูนย์กลาง
รอบนอกของช้ินงานให้ได้ตาม Spec 

60 120 120 30 60 60 30 60 60 

10. บันทึกข้อมูลการ Set up 30 45 60 30 45 60 0 0 0 

  480 600 900 300 390 630 180 210 270 
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4.2 การวางแผนการผลติของกระบวนการ Rotor Grinding 

4.2.1 ขั้นตอนในการวางแผนการผลติ 

ในขั้นตอนการวางแผนการผลิตแบบใหม่นี้ได้ท าการตัดสินใจจากข้อมูลและใช้แบบจ าลองทาง
คณิตศาสตร์ เพื่อวางแผนงานเข้าเคร่ืองจักร Grinding ภายใต้ปัจจัยข้อจ ากัดของผลิตภัณฑ์ และ
เคร่ืองจักร Grinding โดยมี Set up Time ที่ต่ าที่สุดวัตถุประสงค์เพื่อใช้เวลารวมในการผลิตให้น้อย
ที่สุด (Minimize Production Time) เพื่อน าไปค านวณค่าใช้จ่ายในการท างานล่วงเวลาต่ าที่สุด มี
ขั้นตอนการด าเนินงานตามรูปที่ 4.4 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่4.4 ขั้นตอนการด าเนินงาน 

เก็บข้อมูลในการมอบหมายงานของกระบวนการ Grinding 

หาเวลาในการผลิตของเครื่องจักรแต่ละเครื่องในการผลติสินค้าแตล่ะประเภท (Cycle 
Time) และเวลาในการเปลี่ยนรุ่นการผลิตของแต่ละผลิตภัณฑ์  (Set Up Time) 

พัฒนาตัวแบบทางคณิตศาสตร์ในการมอบหมายงานเข้าเครื่องจักร Grinding โดยการ
ก าหนด 

1. สมการเป้าหมาย 
2. สมการตัวแปร 
3. สมการข้อจ ากัด 

ประยุกต์ชุดขอ้มูลกับตัวแบบคณิตศาสตร์ ค านวณผลด้วย Excel Solver 

วางแผนการผลิตของเครือ่งจักร Grinding  

วิเคราะหผ์ลการมอบหมายงาน เปรียบเทียบ 
Production Time ของการวางแผนการผลิตแบบเดิมและแบบใหม ่

ค านวณค่าใช้จ่ายในการท างานล่วงเวลาเปรียบเทียบแบบเดิมและแบบใหม่ 
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4.2.2 การวางแผนการผลติของกระบวนการ Rotor Grinding  

การวางแผนการผลิตแบบเคร่ืองจักรขนาน (Parallel Machine) ดังรูปที่ 4.5 ท าการจัดกลุ่มงานเข้า
เคร่ืองจักรทั้ง 3 ประเภทโดยใช้สมการทางคณิตศาสตร์เพื่อให้เวลารวมในการผลิตน้อยที่สุด  

 

รูปที ่4.5 การวางแผนการผลิตแบบเคร่ืองจักรขนาน 
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4.2.3 ข้อจ ากดัการวางแผนการผลติผลติภัณฑ์ Rotor Assembly เข้าเคร่ืองจักร Grinding 

ปัญหาในการวางแผนการผลิต Rotor Assembly นั้นเกิดจากข้อจ ากัดด้านต่างๆซึ่งสามารถสรุปได้ดังนี้ 
ข้อจ ากัดด้านก าลังการผลิตของเคร่ืองจักร Grinding 

- Capacity เคร่ืองจักร GT01-12 (จ านวน 12  Machines) 
- Capacity เคร่ืองจักร GT13-20 (จ านวน 8  Machines) 
- Capacity เคร่ืองจักร GL(จ านวน 9 Machines)  
- สินค้าที่มี Order มาต้องถูกจัดส่งให้ครบตามจ านวนทั้งหมดภายในระยะเวลาที่ก าหนด 
- สินค้าทุกประเภทต้องมีการผลิตที่เคร่ืองจักรกลุ่มใดกลุ่มหนึ่งโดยวิธีการจัดสรรลงในกลุ่ม

เคร่ืองจักรที่สามารถผลิตสินค้าชนิดนั้นๆได้ด้วยเวลาที่ต่ าที่สุด 
- เวลาในการท างานรวมกับเวลาในการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ที่ต่ าที่สุดเพื่อประหยัดค่าใช้จ่ายใน

การท างานล่วงเวลา 

4.2.4 การวางแผนการผลติโดยการพฒันาแบบจ าลองทางคณติศาสตร์ในการวางแผนงาน
เข้าเคร่ืองจักร Grinding 

จากข้อจ ากัดของการวางแผนงานเข้าเคร่ืองจักร Grinding น ามาสร้างแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ซึ่ง
ประกอบด้วย 3 กลุ่ม ดังนี้ 

ดัชนี (Index) 

i = ผลิตภัณฑ์ Rotor Assembly กลุ่มที่ 1,2,3,…,m 

j = เคร่ืองจักร Grinding กลุ่มที่ 1,2,3,…,n 

พารามิเตอร์ (Parameter) 

Pij= เวลาที่เคร่ืองจักร Grinding กลุ่มที่ j ผลิตสินค้ากลุ่มที่ i  (Total Production Time) 

STij = เวลามาตรฐานที่เคร่ืองจักร Grinding ที่ j ใช้ในการผลิตสินค้ากลุ่มที่ i (Cycle Time)  

Sij = เวลาในการเปลี่ยนรุ่นการผลิตสินค้ากลุ่มที่ i  บนเคร่ืองจักร Grinding กลุ่มที่ j (Set Up Time)  

Hj = จ านวนเคร่ืองจักรในแต่ละกลุ่ม (เคร่ือง) 

Ki = จ านวนคร้ังในการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ของผลิตภัณฑ์กลุ่มที่ i  (คร้ัง/เดือน) 

Qij = อัตราการผลิตผลิตภัณฑ์รุ่น i ที่ถูกผลิตบนเคร่ือง j (ชิ้น/เคร่ือง/เดือน) 
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Oi = จ านวนค าสั่งซื้อรวมของผลิตภัณฑ์แต่ละกลุ่ม (ชิ้น/เดือน) 

ตัวแปรตัดสินใจ (Decision Variable) 

Xij = Real แสดงจ านวนเคร่ืองจักรที่ใช้ในการผลิตสินค้าแต่ละประเภทบนกลุ่มเคร่ืองจักรใดๆ 

4.2.5 สมการเป้าหมาย 

การสร้างสมการเป้าหมายคือ การก าหนดสมการทางคณิตศาสตร์แทนลักษณะของปัญหาในปัจจุบัน
โดยมีเป้าหมายเพื่อให้เวลาในการผลิตรวมที่ต่ าที่สุด ดังสมการที่ 1 

Minimze Production Time = MIN Z =    ∑ ∑    
 
    XijPij -------- (1) 

โดย Pij (Total Production Time) = (STij Qi /Hj+ Sij Kj)/75,600 

STij = เวลามาตรฐานที่เคร่ืองจักร Grinding ที่ j ใช้ในการผลิตสินค้ากลุ่มที่ i (Cycle Time) 

Sij = เวลาที่เคร่ืองจักร Grinding กลุ่มที่ j เปลี่ยนรุ่นการผลิตสินค้ากลุ่มที่ i  (Set up Time)  

Qij = อัตราการผลิตผลิตภัณฑ์รุ่น i ที่ถูกผลิตบนเคร่ือง j (ชิ้น/เคร่ือง/เดือน) 

Ki = จ านวนคร้ังในการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ของผลิตภัณฑ์กลุ่มที่ i 

4.2.6 สมการข้อจ ากดั 

สมการข้อจ ากัดด าเนินการโดยน าข้อจ ากัดของการผลิตสินค้า Rotor Assembly ด้วยเคร่ืองจักร 
Grinding มาจัดให้อยู่ในรูปแบบสมการ ดังนี้ 

- ผลิตภัณฑ์กลุ่มที่ i ต้องถูกผลิตบนเคร่ืองจักร Grinding ประเภทที่ j ประเภทใดประเภทหนึ่ง
เน่ืองมาจากทุกกลุ่มผลิตภัณฑ์ต้องมีการผลิต 

∑   
    ij > 0   ; For all i ---------- (2) 

- ผลรวมของเคร่ืองจักรในการมอบหมายงานที่ i เข้าเคร่ืองจักร j ต้องมีค่าน้อยกว่าหรือเท่ากับ
จ านวนรวมเคร่ืองจักร Grinding แต่ละประเภท (Hj) เนื่องมาจากข้อจ ากัดด้านจ านวน
เคร่ืองจักร 
 

∑   
    ij > Hj    ; For all j ---------- (3) 

- ค่าผลรวมของจ านวนชิ้นงาน i ที่ถูกผลิตที่เคร่ืองจักร j ต้องมีค่ามากกว่าหรือเท่ากับจ านวน 
Order จากลูกค้าเน่ืองจากต้องมีการผลิตสินค้าให้ครบตามค าสั่งซื้อของลูกค้า 
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∑ ∑    
 
    QijXij    ≥  Oi   ; For all i ----------  (4) 

- ตัวแปรตัดสินใจในการมอบหมายงานเข้าเคร่ืองจักร Grinding  ก าหนดให้เป็นจ านวนจริง
แสดงจ านวนเคร่ืองจักรกลุ่มที่ j ในการใช้ผลิตสินค้ากลุ่มที่ i 

X ij = Real  For all i ---------- (5) 
 

4.2.7 ข้อมูลเวลาการผลิตสินค้าและเวลาในการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์แต่ละประเภทบน
เคร่ืองจักรแต่ละรุ่น 

หลังจากท าการเก็บข้อมูลด้านเวลาในการผลิต (Cycle Time) และเวลาในการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ (Set 
Up Time) โดยเฉลี่ยของแต่ละกลุ่มผลิตผลิตภัณฑ์ ในหัวข้อนี้แสดงข้อมูล 2 ส่วน คือ  

1. เวลารวมในการผลิตก่อนท าการลดเวลาในการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ในหัวข้อ 4.1 แสดงข้อมูล
ดังตารางที่ 4.3 

2. เวลารวมในการผลิตหลังท าการลดเวลาในการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ แสดงข้อมูลดังตารางที่ 
4.4 
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ตารางที ่4.3 ข้อมูลเวลาการผลิตสินค้าและเวลาในการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์แต่ละประเภทก่อนท าการ 

     ลดเวลาในการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ 

กลุ่ม
ผลติภัณฑ์ 

จ านวน 
(pcs) 

จ าน
วน 
(Ite
m) 

GT 01-12 GT 13-20 GL 01-09 เวลาในการผลติ (Day) 
Cycle 

Time(Sec) 
Set up 

time(Sec) 
Cycle 

Time(Sec) 
Set up 

time(Sec) 
Cycle 

Time(Sec) 
Set up 

time(Sec) GT 
01-12 

GT 
13-20 

GL 
01-09 Q'ty mc 12.0 Q'ty mc 8.0 Q'ty mc 9.0 

10DB(SP) 100  2  22.1 600.0 33.1 900.0 17.7 900.0 0.02 0.03 0.03 
10S 1,150  3  18.4 600.0 27.6 900.0 14.7 900.0 0.05 0.09 0.06 

10S(SP) 1,000  1  18.4 600.0 27.6 900.0 14.7 900.0 0.03 0.06 0.03 
10SL 7,700  8  18.4 600.0 27.6 900.0 14.7 900.0 0.22 0.45 0.26 

14DB(SP) 1,500  11  23.5 600.0 35.2 900.0 18.8 900.0 0.13 0.22 0.17 
14S 28,510  25  19.6 600.0 29.3 900.0 15.6 900.0 0.81 1.68 0.95 

14S(SP) 1,500  6  19.6 600.0 29.3 900.0 15.6 900.0 0.08 0.14 0.11 
14SL 8,730  9  19.6 600.0 29.3 900.0 15.6 900.0 0.26 0.53 0.31 

16S(SP) 5,120  4  20.7 600.0 31.1 900.0 16.6 900.0 0.15 0.31 0.17 
16SL 16,460  6  20.7 600.0 31.1 900.0 16.6 900.0 0.42 0.92 0.47 
17DB 231,786  114  27.6 600.0 41.4 900.0 22.1 900.0 7.96 17.22 8.88 

17DB(SP) 80,490  20  27.6 600.0 41.4 900.0 22.1 900.0 2.61 5.75 2.85 
17S 1,152,723  459  23.0 600.0 34.5 900.0 18.4 480.0 32.87 71.22 34.09 

17S(SP) 39,127  36  23.0 600.0 34.5 900.0 18.4 900.0 1.28 2.66 1.49 
19S(SP) 6,540  8  27.6 600.0 41.4 900.0 22.1 900.0 0.26 0.54 0.31 
23DB 33,138  45  49.5 900.0 33.0 600.0 - - 2.34 2.17 492.99 

23DB(SP) 10,090  19  49.5 900.0 33.0 600.0 - - 0.78 0.70 150.81 
23S 315,745  195  41.3 900.0 27.5 600.0 - - 16.68 15.90 4,666.37 

23S(SP) 44,550  64  41.3 900.0 27.5 600.0 - - 2.79 2.53 663.23 
29DB 323  7  53.6 900.0 35.8 600.0 - - 0.10 0.07 5.67 

29DB(SP) 800  1  53.6 900.0 35.8 600.0 - - 0.06 0.06 11.89 
29S 480  4  45.4 900.0 30.3 600.0 - - 0.07 0.06 7.58 

34DB 500  2  79.9 900.0 53.3 600.0 - - 0.07 0.06 7.61 
34S 100  1  53.6 900.0 35.8 600.0 - - 0.02 0.01 1.60 

 

 

 

 

 



53 

 

ตารางที ่4.4 ข้อมูลเวลาการผลิตสินค้าและเวลาในการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์แต่ละประเภทหลังท าการ 

      ลดเวลาในการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ 

กลุ่ม
ผลติภัณฑ์ 

จ านวน 
(ช้ิน) 

จ านวน 
(Item) 

GT 01-12 GT 13-20 GL 01-09 เวลาในการผลติ (Day) 
Cycle 

Time(Sec) 
Set up 

time(Sec) 
Cycle 

Time(Sec) 
Set up 

time(Sec) 
Cycle 

Time(Sec) 
Set up 

time(Sec) GT 
01-12 

GT 
13-20 

GL 
01-09 Q'ty mc 12.0 Q'ty mc 8.0 Q'ty mc 9.0 

10DB(SP) 100  2  22.1  390.0  33.1  630.0  17.7  630.0  0.01  0.02  0.02  
10S 1,150  3  18.4  390.0  27.6  630.0 14.7  630.0  0.04  0.08  0.05  
10S(SP) 1,000  1  18.4  390.0  27.6  630.0  14.7  630.0  0.03  0.05  0.03  
10SL 7,700  8  18.4  390.0  27.6  630.0 14.7  630.0  0.20  0.42  0.23  
14DB(SP) 1,500  11  23.5  390.0  35.2  630.0 18.8  630.0  0.10  0.18  0.13  
14S 28,510  25  19.6  390.0  29.3  630.0 15.6  630.0  0.74  1.59  0.86  
14S(SP) 1,500  6  19.6  390.0  29.3  630.0 15.6  630.0  0.06  0.12  0.08  
14SL 8,730  9  19.6  390.0  29.3  630.0 15.6  630.0  0.23  0.50  0.28  
16S(SP) 5,120  4  20.7  390.0  31.1  630.0 16.6  630.0  0.14  0.30  0.16  
16SL 16,460  6  20.7  390.0  31.1  630.0 16.6  630.0  0.41  0.90  0.45  
17DB 231,786  114  27.6  390.0  41.4  630.0  22.1  630.0  7.64  16.82  8.47  
17DB(SP) 80,490  20  27.6  390.0  41.4  630.0 22.1  630.0  2.55  5.68  2.78  
17S 1,152,723  459  23.0  390.0  34.5  630.0 18.4  300.0  31.59  69.58  32.99  
17S(SP) 39,127  36  23.0  390.0  34.5  630.0  18.4  630.0  1.18  2.53  1.36  
19S(SP) 6,540  8  27.6  390.0  41.4  630.0  22.1  630.0  0.24  0.51  0.28  
23DB 33,138  45  49.5  630.00  33.0  390.0  - - 2.18  2.04  492.99  
23DB(SP) 10,090  19  49.5  630.00  33.0  390.0  - - 0.71  0.65  150.81  
23S 315,745  195  41.3  630.00  27.5  390.0  - - 15.98  15.36  4,666.37  
23S(SP) 44,550  64  41.3  630.00  27.5  390.0  - - 2.56  2.36  663.23  
29DB 323  7  53.6  630.00  35.8  390.0  - - 0.08  0.06  5.67  
29DB(SP) 800  1  53.6  630.00  35.8  390.0  - - 0.06  0.05  11.89  
29S 480  4  45.4  630.00  30.3  390.0  - - 0.06  0.04  7.58  
34DB 500  2  79.9  630.00  53.3  390.0  - - 0.06  0.05  7.61  
34S 100  1  53.6  630.00  35.8  390.0  - - 0.01  0.01  1.60  

 

*หมายเหตุ เวลาในการผลิต (Cycle Time) และเวลาในการเปลี่ยนรุ่น (Set Up Time) ที่เว้นค่าไว้ คือเครื่องจักรกลุ่มที่ 
j ไม่สามารถผลิตสินค้ากลุ่มที่ i ได้ ในการน าไปค านวณโดย  Excel Solver จะใส่ค่าที่สูงเพื่อหลีกเลี่ยงการค านวณ
จากโปรแกรมไม่ให้เกิดการเลือกผลิตที่เครื่องจักรกลุ่มนี้ 
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4.2.8 การประยุกต์ตัวแบบทางคณิตศาสตร์ในการวางแผนการผลิตและค านวณผลด้วย 
Excel Solver 

การหาค าตอบส าหรับผลลัพธ์ที่เหมาะสมที่สุดต้องจัดเตรียมข้อมูลเพื่อใช้ส าหรับหาผลลัพธ์ข้อมูลที่
น ามาใช้ได้แก่สัมประสิทธิ์ของตัวแปรทั้งหมดปรากฏในฟังก์ชั่นวัตถุประสงค์ (Objective  Function) 
ค่าสัมประสิทธิ์  ของตัวแปรทั้งหมดในข้อจ ากัด ต้องก าหนดไว้ในสมการข้อจ ากัดและควรมีการ
ก าหนดค าอธิบายของค่าเหลานี้ด้วย การก าหนดเซลล์ตัวแปรตัดสินใจ (Decision Variables) แต่ละตัว 
ควรที่เลือกวางในต าแหน่งเซลล์ที่สะดวกในการก าหนดสูตร (Formula) ส าหรับ เซลล์นั้นโดยง่าย และ
ควรมีก าหนดค าอธิบายส าหรับเซลล์เหล่านั้นด้วย 

ตัวแบบทางคณิตศาสตร์น ามาประยุกต์เข้ากับการมอบหมายงานเข้าเคร่ืองจักร Grinding เพื่อจัดสรรว่า
เคร่ืองจักร Grinding กลุ่มที่ j ใดๆ ควรผลิตสินค้ากลุ่มที่ i ใดๆโดยวัตถุประสงค์คือเวลารวมในการ
ผลิตต่ าที่สุด (Minimize Production Time) เพื่อน าไปค านวณค่าใช้จ่ายในการท างานล่วงเวลาที่ต่ าที่สุด 
(Minimize Overtime Cost)  

การใส่ข้อมูลในตาราง Excel ประกอบด้วย 2 ส่วนหลัก คือ ส่วนของสมการวัตถุประสงค์และส่วนของ
สมการข้อจ ากัด สามารถแสดงการใส่ข้อมูลในตาราง Excel ได้ดังรูปที่ 4.6  และการก าหนดสมการ
ข้อจ ากัดในโปรแกรม Excel Solver ได้ดังรูปที่ 4.7   

 

 

รูปที ่4.6  ข้อมูลที่ใส่ในตาราง Excel 
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รูปที่ 4.7  การใส่ข้อมูลข้อจ ากัดใน Excel Solver 

4.2.9 การวเิคราะห์ผลจากการค านวณผลด้วย Excel Solver 

ผลลัพธ์จากการค านวณโดย Excel solver ของการวางแผนการผลิตก่อนและหลังท าการลดเวลาในการ
เปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ (Reduce Set Up Time) ซึ่งมีความแตกต่างในส่วนของ Parameter Sij เป็น 
Parameter ที่ส่งผลต่อสมการวัตถุประสงค์คือเวลาในการผลิตโดยรวม (Production Time) 
เปลี่ยนแปลงไป ได้น าผลลัพธ์จาก Excel Solver ในการวางแผนงานลงเคร่ืองจักรก่อนและหลังการลด
เวลาในการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์มาจัดท ากราฟเวลารวมในการผลิตของเคร่ืองจักรแต่ละกลุ่ม 
(Production Time) พบว่าเวลาในการผลิตโดยรวมที่กลุ่มเคร่ืองจักร GT01-12 ใช้เวลาในการผลิต 23.8 
วัน กลุ่มเคร่ืองจักร GT13-20ใช้เวลาในการผลิต 20.6 วัน กลุ่มเคร่ืองจักร GL01-09 ใช้เวลาในการผลิต 
22.3 วัน ผลการค านวณจ านวนเคร่ืองจักรแต่ละกลุ่มที่ใช้ในการผลิตสินค้าในแต่ละประเภทแสดงดัง
ตารางที่ 4.5  
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ตารางที ่4.5 ผลการค านวณจ านวนเคร่ืองจักรแต่ละกลุ่มที่ใช้ในการผลิตสินค้าในแต่ละประเภท 

รุ่นผลติภัณฑ์ 
ทีถู่กมอบหมาย 

เวลาในการผลติ 
(วนั/กลุ่มเคร่ืองจักร) 

GT01-12 GT13-20 GL01-09 

10DB(SP) 0.0000 0.0000 0.0193 

10S 0.0000 0.0000 0.0499 

10S(SP) 0.0000 0.0000 0.0300 

10SL 0.1974 0.0000 0.0000 

14DB(SP) 0.0955 0.0000 0.0000 

14S 0.7434 0.0000 0.0000 

14S(SP) 0.0633 0.0000 0.0000 

14SL 0.2346 0.0000 0.0000 

16S(SP) 0.0923 0.0000 0.0519 

16SL 0.4065 0.0000 0.0000 

17DB 7.6398 0.0000 0.0000 

17DB(SP) 2.5519 0.0000 0.0000 

17S 10.3838 0.0000 22.1499 

17S(SP) 1.1777 0.0000 0.0000 

19S(SP) 0.2402 0.0000 0.0000 

23DB 0.0000 2.0403 0.0000 

23DB(SP) 0.0000 0.6486 0.0000 

23S 0.0000 15.3627 0.0000 

23S(SP) 0.0000 2.3558 0.0000 

29DB 0.0000 0.0552 0.0000 

29DB(SP) 0.0000 0.0524 0.0000 

29S 0.0000 0.0446 0.0000 

34DB 0.0000 0.0543 0.0000 

34S 0.0142 0.0000 0.0000 

ผลรวมจ านวนวนัในการผลติ 23.8 20.6 22.3 
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จากผลลัพธ์น ามาค านวณค่าใช้จ่ายในการท างานล่วงเวลาโดยคิดว่าใน 1 เดือนมีวันท างานปกติเท่ากับ 
22 วัน ดังนั้นวันท างานจากการค านวณโดย Excel Solver ที่เกินจากวันท างานปกติต้องมีการเปิดการ
ท างานล่วงเวลา จากนั้นน าส่วนต่างที่ต้องท างานล่วงเวลาไปคิดค่าใช้จ่าย โดยคิดจากจ านวนพนักงาน
รวมทั้งหมดที่ต้องมาท างานล่วงเวลาคูณด้วยชั่วโมงการท างานล่วงเวลาคูณด้วยค่าใช้จ่ายในการท างาน
ล่วงเวลาต่อชั่วโมง ได้ค่าใช้จ่ายรวมในการท างานล่วงเวลาต่อ 1 เดือนของกระบวนการ Rotor 
Grinding ผลการค านวณค่าใช้จ่ายรวมในการท างานล่วงเวลาแสดงดังตารางที่ 4.6  

ตารางที ่4.6 ผลการค านวณค่าใช้จ่ายรวมในการท างานล่วงเวลาของกระบวนการ Rotor Grinding 

กลุ่ม
เครื่องจักร 

ผลการค านวณ 
วันท างาน 

(วัน) 

วันท างานปกติ 
(วัน) 

วันท างาน
ล่วงเวลา 

(วัน) 

ค่าใช้จ่ายการ
ท างานล่วงเวลา 
(บาท/คน/ชม.) 

จ านวน
พนักงานใน
กระบวนการ 

(คน) 

ค่าใช้จ่ายการ
ท างานล่วงเวลา 

(บาท/เดือน) 

GT01-12 23.8 22.0 1.8 23.8 20 18,406.60 

GT13-20 20.6 22.0 0.0 23.8 20 0.00 

GL01-09 22.3 22.0 0.3 23.8 20 3,008.86 

     
รวม 21,415.46 
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บทที ่5 สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

5.1  สรุปผลการด าเนินงาน 

โครงงานวิจัยฉบับนี้เป็นการปรับปรุงการกระบวนการขัดผิวด้านนอกของผลิตภัณฑ์โรเตอร์ (Rotor 
Grinding) ด้วยการลดเวลาในการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ (Set Up Time) โดยน าหลักการของลีนมาใช้ใน
การวิเคราะห์ขั้นตอนการท างาน และจากปัญหาของค่าใช้จ่ายในการท างานล่วงเวลา (Overtime Cost) 
ที่กระบวนการ Rotor Grinding สูง จากการจัดสรรงานในการผลิตลงเคร่ืองจักรที่ไม่มีประสิทธิภาพ 
จึงมีการปรับปรุงการวางแผนการผลิตของเคร่ืองจักรแบบขนานที่ไม่เหมือนกัน (Non-Identical 
Parallel Machine) ในกระบวนการที่มีความสามารถของเคร่ืองจักรที่แตกต่างกัน มีความหลากหลาย
ของผลิตภัณฑ์ และมีการผลิตที่เป็นไปแบบท าตามใบสั่งซื้อ (Make to order) ซึ่งท าให้การวางแผนการ
ผลิตเกิดความยุ่งยากและซับซ้อนนั้น หลังจากได้ผลลัพธ์จากการลดเวลาในการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ 
(Set Up Time)   ในขั้นตอนแรกแล้วจึงได้น า โปรแกรม Excel Solver เข้ามาใช้ในการวางแผนการผลิต
ในกระบวนการขัดผิวด้านนอกของผลิตภัณฑ์โรเตอร์ (Rotor Grinding) ภายใต้ข้อจ ากัดทางด้าน
เคร่ืองจักร ข้อจ ากัดในด้านของสินค้า และข้อจ ากัดด้านเวลาเข้ามาเกี่ยวข้อง และเขียนสมการทาง
คณิตศาสตร์ (Math Model) สมการข้อจ ากัด (Constrain)  เพื่อน าไปหาค าตอบที่ดีที่สุดในการวางแผน
งานเข้าเคร่ืองจักร โดยมีเป้าหมาย (Objective Function) เพื่อให้เวลารวมในการผลิตรวมมีค่าต่ าที่สุด 
(Minimize Production Time) แล้วจึงน าผลที่ได้ไปค านวณค่าใช้จ่ายในการท างานล่วงเวลาหลังการ
ปรับปรุงเปรียบเทียบกับแบบเดิม 

5.2 ตวัช้ีวดัที่ใช้ในการเปรียบเทียบ 

ตัวชี้วัดทีน่ ามาเปรียบเทียบมีอยู่ 2 ส่วน ส่วนแรก คือเวลาในการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ (Set Up Time) ที่
กระบวนการ Rotor Grinding ผลการเปรียบเทียบแสดงดังตารางที่ 5.1 และรูปที่ 5.1 

ตารางที ่5.1 เปรียบเทียบเวลาในการเปลี่ยนรุ่นการผลิตที่กระบวนการ Rotor Grinding ก่อนการ 

      ปรับปรุง และหลังการปรับปรุง 

ตัวชี้วัดที่ 1 ก่อนปรับปรุง (วินาที) หลังปรับปรุง (วินาที) เวลาที่ลดลง (วินาที) 

เวลาที่ใช้ในการเปลี่ยนรุ่น
ผลิตภัณฑ์ 

Type1 Type2 Type3 Type1 Type2 Type3 Type1 Type2 Type3 

480 600 900 300 390 630 180 210 270 
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รูปที ่5.1 การเปรียบเทียบเวลาในการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ของกระบวนการ Rotor Grinding 

ตัวชี้วัดส่วนที่สอง คือ ค่าใช้จ่ายในการท างานล่วงเวลาที่กระบวนการ Rotor Grinding สามารถ
แสดงผลการเปรียบเทียบแสดงดังตารางที่ 5.2 และรูปที่ 5.2 

ตารางที ่5.2 การเปรียบเทียบค่าใช้จ่ายในการท างานล่วงเวลาที่กระบวนการ Rotor Grinding 

ตัวช้ีวัดที่ 2 
ก่อนปรับปรุง 
(บาท/เดือน) 

หลังปรบัปรงุ 
(บาท/เดือน) 

ค่าใช้จ่ายที่ลดลง 
(บาท/เดือน) 

ค่าใช้จ่ายการท างานล่วงเวลา            58,125             21,415                   36,710  

 

 
รูปที ่5.2 การเปรียบเทียบค่าใช้จ่ายในการท างานล่วงเวลาที่กระบวนการ Rotor Grinding 
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5.3 ข้อเสนอแนะ 

การใช้โปรแกรม Microsoft Office Excel โดยใช้เคร่ืองมือในการหาค าตอบ (Solver) ในการหาค่า 
สมการวัตถุประสงค์ ที่ต้องการเวลาในการผลิตรวมที่มากที่สุดของเคร่ืองจักร Grinding ให้มีค่าต่ า
ที่สุด (Minimize Production Time) และจัดกลุ่มงานออกมานั้นไม่ควรใช้ข้อมูลที่มีมากจนเกินไป 
เพราะอาจท าให้ โปรแกรมนั้นไม่สามารถหาค่าออกมาได้ ในกรณีนี้แนะน าไม่ให้ใช้ข้อมูลเกิน 100 ตัว 
ถ้ากรณีที่มีข้อมูลมาก จ าเป็นที่ต้องใช้โปรแกรมในการหาค าตอบที่มีขั้นสูง (Advance) กว่านี้ หรือใน
กรณีที่ข้อมูลมีจุดทศนิยม มากเกินไป ควรปัดให้จุดทศนิยมไม่เกินสองต าแหน่ง  

ส าหรับงานวิจัยฉบับนี้ได้ใช้ข้อมูลในการวางแผนการผลิตของเคร่ืองจักร Grinding ทีแบ่งกลุ่ม 
เคร่ืองจักรเป็น 3 กลุ่มหลัก และกลุ่มผลิตภัณฑ์ 24 กลุ่ม ซึงมีข้อมูลของงานในการผลิต ไม่เกิน 100 ตัว 
ซึ่งโปรแกรม Microsoft Office Excel ที่ใช้อยู่สามารถรองรับ และประมวลผลได้ 
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ข้อมูลพื้นฐานการด าเนินงานวิจัย 
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ตารางที ่ก.1 จ านวน Part No. ในแต่ละกลุ่มผลิตภัณฑ์ 

 

 

 

 

 

Product Type 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

10DB 1

10S 1 1 1 1 1 1

10SL 1 4 1 1 1 1 1 1 1 1

14DB(SP) 1 1 1 1 1 2 2 1 1 2 1 1 1 1 1

14S 2 3 4 3 1 3 2 2 1 1 3 1 2 1 1 1 1 2 3 2 2

14S(SP) 1

14SL 1 1 1 1 2 2 1 2 1 1 1

16S 1

16S(SP) 1 1 2 1 1

16SL 1 2 2 1 2 2 2 2 1

17DB 7 5 4 4 12 8 8 8 13 8 10 6 6 6 8 7 8 7 9 8 8 12 10 7 7

17DB(SP) 5 3 1 3 3 3 1 2 4 4 1 2 3 2 1 2 1 4 2 1 1 1 1

17S 27 31 25 38 33 45 32 34 33 35 23 37 26 34 37 36 30 30 24 35 33 36 33 19 19

17S(SP) 4 4 2 2 1 3 1 1 3 2 2 1 2 3 1 1 1 1 3 1 1

19S(SP) 1 1 2 1 1 1 2

23DB 5 3 2 1 1 3 1 2 6 1 3 1 3 1 6 2 2 2 1 1

23DB(SP) 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 1

23S 19 17 18 10 12 12 17 16 19 17 13 15 18 13 15 16 16 14 13 17 17 15 13 10 10

23S(SP) 1 4 1 5 4 1 1 3 3 1 4 4 5 2 3 1 1 2 1 1 1 1

29DB 2 1 1 1

29S 1 2 1 2

34S 1 1 1

Grand Total 75 80 63 71 70 87 71 74 88 70 53 75 63 66 78 72 60 60 49 77 67 72 68 42 42
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ตารางที ่ก.2 ข้อมูลเวลาการผลิตสินค้าและเวลาในการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์แต่ละประเภทก่อนการ 

      ปรับปรุงลดเวลาการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ 

 

กลุ่ม
ผลิตภณัฑ์ 

จ านวน 
(ช้ิน) 

จ านวน 
(Item) 

GT 01-12 GT 13-20 GL 01-09 เวลาในการผลิต (วนั) 

Cycle 
Time 

Set up 
time 

Cycle 
Time 

Set up 
time 

Cycle 
Time 

Set up 
time 

GT 
01-12 

GT 
13-20 

GL 
01-09 

Q'ty mc 12.0 Q'ty mc 8.0 Q'ty mc 9.0 

10DB(SP) 100  2  22.1 600.0 33.1 900.0 17.7 900.0 0.02 0.03 0.03 

10S 1,150  3  18.4 600.0 27.6 900.0 14.7 900.0 0.05 0.09 0.06 

10S(SP) 1,000  1  18.4 600.0 27.6 900.0 14.7 900.0 0.03 0.06 0.03 

10SL 7,700  8  18.4 600.0 27.6 900.0 14.7 900.0 0.22 0.45 0.26 

14DB(SP) 1,500  11  23.5 600.0 35.2 900.0 18.8 900.0 0.13 0.22 0.17 

14S 28,510  25  19.6 600.0 29.3 900.0 15.6 900.0 0.81 1.68 0.95 

14S(SP) 1,500  6  19.6 600.0 29.3 900.0 15.6 900.0 0.08 0.14 0.11 

14SL 8,730  9  19.6 600.0 29.3 900.0 15.6 900.0 0.26 0.53 0.31 

16S(SP) 5,120  4  20.7 600.0 31.1 900.0 16.6 900.0 0.15 0.31 0.17 

16SL 16,460  6  20.7 600.0 31.1 900.0 16.6 900.0 0.42 0.92 0.47 

17DB 231,786  114  27.6 600.0 41.4 900.0 22.1 900.0 7.96 17.22 8.88 

17DB(SP) 80,490  20  27.6 600.0 41.4 900.0 22.1 900.0 2.61 5.75 2.85 

17S 1,152,723  459  23.0 600.0 34.5 900.0 18.4 480.0 32.87 71.22 34.09 

17S(SP) 39,127  36  23.0 600.0 34.5 900.0 18.4 900.0 1.28 2.66 1.49 

19S(SP) 6,540  8  27.6 600.0 41.4 900.0 22.1 900.0 0.26 0.54 0.31 

23DB 33,138  45  49.5 900.0 33.0 600.0 - - 2.34 2.17 492.99 

23DB(SP) 10,090  19  49.5 900.0 33.0 600.0 - - 0.78 0.70 150.81 

23S 315,745  195  41.3 900.0 27.5 600.0 - - 16.68 15.90 4,666.37 

23S(SP) 44,550  64  41.3 900.0 27.5 600.0 - - 2.79 2.53 663.23 

29DB 323  7  53.6 900.0 35.8 600.0 - - 0.10 0.07 5.67 

29DB(SP) 800  1  53.6 900.0 35.8 600.0 - - 0.06 0.06 11.89 

29S 480  4  45.4 900.0 30.3 600.0 - - 0.07 0.06 7.58 

34DB 500  2  79.9 900.0 53.3 600.0 - - 0.07 0.06 7.61 

34S 100  1  53.6 900.0 35.8 600.0 - - 0.02 0.01 1.60 
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ตารางที ่ก.3 ข้อมูลเวลาการผลิตสินค้าและเวลาในการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์แต่ละประเภทหลังการ 

     ปรับปรุงลดเวลาการเปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ 

 

กลุ่ม
ผลิตภัณฑ์ 

จ านวน 
(ช้ิน) 

จ าน
วน 
(Ite
m) 

GT 01-12 GT 13-20 GL 01-09 เวลาในการผลิต (วัน) 

Cycle 
Time 

Set up 
time 

Cycle 
Time 

Set up 
time 

Cycle 
Time 

Set up 
time 

GT 
01-12 

GT 
13-20 

GL 
01-09 

Q'ty mc 12.0 Q'ty mc 8.0 Q'ty mc 9.0 

10DB(SP) 100  2  22.1  390.0  33.1  630.00  17.7  630.00  0.01  0.02  0.02  

10S 1,150  3  18.4  390.0  27.6  630.00  14.7  630.00  0.04  0.08  0.05  

10S(SP) 1,000  1  18.4  390.0  27.6  630.00  14.7  630.00  0.03  0.05  0.03  

10SL 7,700  8  18.4  390.0  27.6  630.00  14.7  630.00  0.20  0.42  0.23  

14DB(SP) 1,500  11  23.5  390.0  35.2  630.00  18.8  630.00  0.10  0.18  0.13  

14S 28,510  25  19.6  390.0  29.3  630.00  15.6  630.00  0.74  1.59  0.86  

14S(SP) 1,500  6  19.6  390.0  29.3  630.00  15.6  630.00  0.06  0.12  0.08  

14SL 8,730  9  19.6  390.0  29.3  630.00  15.6  630.00  0.23  0.50  0.28  

16S(SP) 5,120  4  20.7  390.0  31.1  630.00  16.6  630.00  0.14  0.30  0.16  

16SL 16,460  6  20.7  390.0  31.1  630.00  16.6  630.00  0.41  0.90  0.45  

17DB 231,786  114  27.6  390.0  41.4  630.00  22.1  630.00  7.64  16.82  8.47  

17DB(SP) 80,490  20  27.6  390.0  41.4  630.00  22.1  630.00  2.55  5.68  2.78  

17S 1,152,723  459  23.0  390.0  34.5  630.00  18.4  300.0  31.59  69.58  32.99  

17S(SP) 39,127  36  23.0  390.0  34.5  630.00  18.4  630.00  1.18  2.53  1.36  

19S(SP) 6,540  8  27.6  390.0  41.4  630.00  22.1  630.00  0.24  0.51  0.28  

23DB 33,138  45  49.5  630.00  33.0  390.0  - - 2.18  2.04  492.99  

23DB(SP) 10,090  19  49.5  630.00  33.0  390.0  - - 0.71  0.65  150.81  

23S 315,745  195  41.3  630.00  27.5  390.0  - - 15.98  15.36  4,666.37  

23S(SP) 44,550  64  41.3  630.00  27.5  390.0  - - 2.56  2.36  663.23  

29DB 323  7  53.6  630.00  35.8  390.0  - - 0.08  0.06  5.67  

29DB(SP) 800  1  53.6  630.00  35.8  390.0  - - 0.06  0.05  11.89  

29S 480  4  45.4  630.00  30.3  390.0  - - 0.06  0.04  7.58  

34DB 500  2  79.9  630.00  53.3  390.0  - - 0.06  0.05  7.61  

34S 100  1  53.6  630.00  35.8  390.0  - - 0.01  0.01  1.60  
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ตารางที ่ก.4 ข้อมูลก าลังการผลิตของกระบวนการ Rotor Grinding 

No. Machine Size pcs/jig 
Cycle 
Time 

Avg 
CT/Pcs Cap/Day 

1 GT01 17 2 46 23 3,287 
2 GT02 17 2 46 23 3,287 
3 GT03 17 2 46 23 3,287 
4 GT04 17 2 46 23 3,287 
5 GT05 17 2 46 23 3,287 
6 GT06 17 2 46 23 3,287 
7 GT07 17 2 46 23 3,287 
8 GT08 17 2 46 23 3,287 
9 GT09 17 2 46 23 3,287 
10 GT10 17 2 46 23 3,287 
11 GT11 17 2 46 23 3,287 
12 GT12 17 2 46 23 3,287 
13 GT13 23 2 55 27.5 2,749 
14 GT14 23 2 55 27.5 2,749 
15 GT15 23 2 55 27.5 2,749 
16 GT16 23 2 55 27.5 2,749 
17 GT17 23 2 55 27.5 2,749 
18 GT18 23 2 55 27.5 2,749 
19 GT19 23 2 55 27.5 2,749 
20 GT21 23 2 55 27.5 2,749 
21 GL01 17 2 43 21.5 3,516 
22 GL02 17 2 43 21.5 3,516 
23 GL03 17 2 43 21.5 3,516 
24 GL04 17 2 43 21.5 3,516 
25 GL05 17 2 43 21.5 3,516 
26 GL06 17 2 43 21.5 3,516 
27 GL07 17 2 43 21.5 3,516 
28 GL08 17 2 43 21.5 3,516 
29 GL09 17 2 43 21.5 3,516 

            93,083 
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ภาคผนวก ข 
ตารางแสดงผลเวลารวมท้ังหมดก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
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ตารางที ่ข.1 ตารางแสดงผลการวางแผนการผลิตด้วย Excel Solver หลังการปรับปรุงลดเวลาการ 

     เปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ของกลุ่มเคร่ืองจักร GT01-12 

เคร่ืองจักร 
รุ่นผลิตภัณฑ์ 

ท่ีถูก
มอบหมาย 

จ านวน
เคร่ืองจักร 
 (เคร่ือง) 

จ านวนงาน
ส่ังซ้ือ 
 (ชิ้น) 

จ านวนงานท่ีถูกผลิต
ได ้

จากเคร่ืองจักร (ชิ้น) 

เวลาในการผลิต 
ต่อ1 เคร่ืองจักร 

(วัน) 

เวลาในการผลิต 
(วัน/กลุ่ม
เคร่ืองจักร) 

GT01-12 

10DB(SP) 0.0000 100 0 0.01 0.0000 

10S 0.0000 1,150 0 0.04 0.0000 

10S(SP) 0.0000 1,000 0 0.03 0.0000 

10SL 1.0000 7,700 7,700 0.20 0.1974 

14DB(SP) 1.0000 1,500 1,500 0.10 0.0955 

14S 1.0000 28,510 28,510 0.74 0.7434 

14S(SP) 1.0000 1,500 1,500 0.06 0.0633 

14SL 1.0000 8,730 8,730 0.23 0.2346 

16S(SP) 0.6713 5,120 3,437 0.14 0.0923 

16SL 1.0000 16,460 16,460 0.41 0.4065 

17DB 1.0000 231,786 231,786 7.64 7.6398 

17DB(SP) 1.0000 80,490 80,490 2.55 2.5519 

17S 0.3287 1,152,723 378,875 31.59 10.3838 

17S(SP) 1.0000 39,127 39,127 1.18 1.1777 

19S(SP) 1.0000 6,540 6,540 0.24 0.2402 

23DB 0.0000 33,138 0 2.18 0.0000 

23DB(SP) 0.0000 10,090 0 0.71 0.0000 

23S 0.0000 315,745 0 15.98 0.0000 

23S(SP) 0.0000 44,550 0 2.56 0.0000 

29DB 0.0000 323 0 0.08 0.0000 

29DB(SP) 0.0000 800 0 0.06 0.0000 

29S 0.0000 480 0 0.06 0.0000 

34DB 0.0000 500 0 0.06 0.0000 

34S 1.0000 100 100 0.01 0.0142 

Total GT01-12 12.0000 1,988,162 804,755 67 23.8407 
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ตารางที ่ข.2 ตารางแสดงผลการวางแผนการผลิตด้วย Excel Solver หลังการปรับปรุงลดเวลาการ 

      เปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ของกลุ่มเคร่ืองจักร GT013-20 

เคร่ืองจักร 
รุ่นผลิตภัณฑ์ 

ท่ีถูก
มอบหมาย 

จ านวน
เคร่ืองจักร 
 (เคร่ือง) 

จ านวนงาน
ส่ังซ้ือ 
 (ชิ้น) 

จ านวนงานท่ีถูกผลิต
ได ้

จากเคร่ืองจักร (ช้ิน) 

เวลาในการผลิต 
ต่อ1 เคร่ืองจักร 

(วัน) 

เวลาในการผลิต 
(วัน/กลุ่ม
เคร่ืองจักร) 

GT13-20 

10DB(SP) 0.0000 100 0 0.02 0.0000 

10S 0.0000 1,150 0 0.08 0.0000 

10S(SP) 0.0000 1,000 0 0.05 0.0000 

10SL 0.0000 7,700 0 0.42 0.0000 

14DB(SP) 0.0000 1,500 0 0.18 0.0000 

14S 0.0000 28,510 0 1.59 0.0000 

14S(SP) 0.0000 1,500 0 0.12 0.0000 

14SL 0.0000 8,730 0 0.50 0.0000 

16S(SP) 0.0000 5,120 0 0.30 0.0000 

16SL 0.0000 16,460 0 0.90 0.0000 

17DB 0.0000 231,786 0 16.82 0.0000 

17DB(SP) 0.0000 80,490 0 5.68 0.0000 

17S 0.0000 1,152,723 0 69.58 0.0000 

17S(SP) 0.0000 39,127 0 2.53 0.0000 

19S(SP) 0.0000 6,540 0 0.51 0.0000 

23DB 1.0000 33,138 33,138 2.04 2.0403 

23DB(SP) 1.0000 10,090 10,090 0.65 0.6486 

23S 1.0000 315,745 315,745 15.36 15.3627 

23S(SP) 1.0000 44,550 44,550 2.36 2.3558 

29DB 1.0000 323 323 0.06 0.0552 

29DB(SP) 1.0000 800 800 0.05 0.0524 

29S 1.0000 480 480 0.04 0.0446 

34DB 1.0000 500 500 0.05 0.0543 

34S 0.0000 100 0 0.01 0.0000 

Total GT13-20 8.0000 1,988,162 405,626 120 20.6141 
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ตารางที ่ข.3 ตารางแสดงผลการวางแผนการผลิตด้วย Excel Solver หลังการปรับปรุงลดเวลาการ 

      เปลี่ยนรุ่นผลิตภัณฑ์ของกลุ่มเคร่ืองจักร GL01-09 

เคร่ืองจักร 
รุ่นผลิตภัณฑ์ 

ท่ีถูก
มอบหมาย 

จ านวน
เคร่ืองจักร 
 (เคร่ือง) 

จ านวนงาน
ส่ังซ้ือ 
 (ชิ้น) 

จ านวนงานท่ีถูกผลิต
ได ้

จากเคร่ืองจักร (ชิ้น) 

เวลาในการผลิต 
ต่อ1 เคร่ืองจักร 

(วัน) 

เวลาในการผลิต 
(วัน/กลุ่ม
เคร่ืองจักร) 

GL01-09 

10DB(SP) 1.0000 100 100 0.02 0.0193 

10S 1.0000 1,150 1,150 0.05 0.0499 

10S(SP) 1.0000 1,000 1,000 0.03 0.0300 

10SL 0.0000 7,700 0 0.23 0.0000 

14DB(SP) 0.0000 1,500 0 0.13 0.0000 

14S 0.0000 28,510 0 0.86 0.0000 

14S(SP) 0.0000 1,500 0 0.08 0.0000 

14SL 0.0000 8,730 0 0.28 0.0000 

16S(SP) 0.3287 5,120 1,683 0.16 0.0519 

16SL 0.0000 16,460 0 0.45 0.0000 

17DB 0.0000 231,786 0 8.47 0.0000 

17DB(SP) 0.0000 80,490 0 2.78 0.0000 

17S 0.6713 1,152,723 773,847 32.99 22.1499 

17S(SP) 0.0000 39,127 0 1.36 0.0000 

19S(SP) 0.0000 6,540 0 0.28 0.0000 

23DB 0.0000 33,138 0 492.99 0.0000 

23DB(SP) 0.0000 10,090 0 150.81 0.0000 

23S 0.0000 315,745 0 4,666.37 0.0000 

23S(SP) 0.0000 44,550 0 663.23 0.0000 

29DB 0.0000 323 0 5.67 0.0000 

29DB(SP) 0.0000 800 0 11.89 0.0000 

29S 0.0000 480 0 7.58 0.0000 

34DB 0.0000 500 0 7.61 0.0000 

34S 0.0000 100 0 1.60 0.0000 

Total GL01-09 4.0000 1,988,162 777,780 6,056 22.3009 
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ประวตัิผู้วจัิย 

ช่ือ – สกุล   นางสาวกุลธิดา  แก้วส าราญ 

วนั เดือน ปีเกดิ   9  มีนาคม  2528 

ประวตัิการศึกษา 

ระดับมัธยมศึกษา มัธยมศึกษาตอนปลาย 

 โรงเรียนปทุมเทพวิทยาคาร  พ.ศ. 2546 

ระดับปริญญาตรี วิศวกรรมศาสตรบัณฑิต  สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 

 มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี  พ.ศ 2550  

ระดับปริญญาโท วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต  

สาขาวิชาวิศกรรมอุตสาหการและระบบการผลิต 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี  พ.ศ. 2557 

ประวตัิการท างาน 2551-ปัจจุบัน วิศวกร 

 บริษัทมินิแบร์อิเล็กทรอนิกส์  ประเทศไทย 

 

 


