
 บทที่ 5 สรุปผลการดาํเนินงานและข้อเสนอแนะ 

 
ในบทน้ีจะกล่าวถึงผลสรุปของการดาํเนินงานคร้ังน้ี ตลอดจนข้อเสนอแนะและแนวทางในการ

แก้ปัญหา สําหรับการนาํขอ้มูลทั้งหมดไปประยุกต์ใช้เพื่อการดาํเนินงานต่อในอนาคต ซ่ึงหัวขอ้ท่ี

กล่าวในบทน้ีมีดงัต่อไปน้ี 
 
5.1  สรุปผลการดําเนินโครงงานวจิัย 
โครงงานวจิยัน้ีเร่ิมทาํการศึกษากระบวนการผลิตของสายการผลิตช้ินส่วนยานยนต ์โดยเร่ิมจากการวดั

อตัราประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร(Overall Equipment Effectiveness : OEE) พบวา่มีอตัรา

ดา้นประสิทธิภาพการปฏิบติังานท่ีตํ่า ซ่ึงมีผลมาจากอตัราการผลิตไม่ไดต้รงตามเป้าหมาย เม่ือแยก

ตามรุ่นผลิตภณัฑ ์โดยท่ีอตัราการผลิตบางเดือนไดต้ํ่ากวา่ บางเดือนไดสู้งกวา่อตัราการผลิตท่ีตอ้งการ 

จึงทาํให้ไม่สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ จึงได้ดําเนินการเพื่อหาสาเหตุของ

กระบวนการผลิตดว้ยเคร่ืองมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ เพื่อหาสาเหตุปัจจยัท่ีทาํให้เกิดปัญหา และ

ทาํการเก็บขอ้มูลในสายการผลิตเพื่อทาํการตรวจสอบเพื่อพิจารณาประสิทธิภาพดา้นต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 

กบัการผลิตในสายการผลิต เช่น รูปแบบการจดัลาํดบัในสายการผลิต อตัราการผลิตเทียบกบัเป้าหมาย

เทียบเป็นรายชั่วโมงในการผลิต เวลาท่ีสูญเสียจากการผลิตเน่ืองจากการผลิตท่ีไม่ตรงรุ่น การ

คาํนวณหาประสิทธิภาพดา้นจดัสมดุลของสายการผลิตพบวา่มีประสิทธิภาพ 90% ซ่ึงอยู่ในเกณฑ์ท่ี

เหมาะสม ผลจากการวิเคราะห์สายการผลิตพบสาเหตุท่ีทาํให้เกิดการขาดประสิทธิภาพมาจากการ

จดัการลาํดบัการผลิตในสายการผลิต 

 

ผูด้ ําเนินการวิจัยได้ทาํการนําเสนอแนวทางการเพิ่มอตัราการผลิต โดยการกําหนดรูปแบบการ

จดัลาํดบัสายการผลิตดว้ยเทคนิคอตัราคงท่ี(Fixed Rate Launching) สามารถคาํนวณทางคณิตศาสตร์

ไดโ้ดยการคาํนวณหาระยะเวลาในการจดัส่งก่อนหนา้และระยะเวลาในการจดัส่งลาํดบัถดัไป ผลการ

คาํนวณทางคณิตสาสตร์น้ีสามารถหาลาํดบัในการส่งผลิตภณัฑ์และระยะเวลาห่างของผลิตภณัฑ์ท่ี

ตอ้งส่งเขา้สู่สายการผลิต โดยมุ่งเนน้ให้กระบวนการผลิตมีรูปแบบการจดัลาํดบัการผลิตท่ีเหมาะสม

กับความต้องการ เพื่อให้สายการผลิตมีอัตราการผลิตเพิ่มข้ึนซ่ึงส่งผลให้ประสิทธิภาพของ

สายการผลิตเพิ่มข้ึน จากนั้นทาํการกาํหนดวิธีการจดัลาํดบัในสายการผลิตให้เป็นรูปแบบมาตรฐาน 

จากการผลิตท่ีประกอบดว้ยสถานีการผลิตจาํนวน 10 สถานีงาน โดยกาํหนดรูปแบบการจดัลาํดบัการ

ผลิตจากความตอ้งการ โดยความตอ้งการของสายการผลิตท่ี 1 ผลิตภณัฑ์รุ่นผลิตภณัฑ์เอ(Model A) 

เท่ากบั 4 ช้ินต่อชัว่โมง รุ่นผลิตภณัฑ์บี(Model B) เท่ากบั 7 ช้ินต่อชัว่โมง รุ่นผลิตภณัฑ์ซี(Model C) 

เท่ากบั 2 ช้ินต่อชัว่โมง รุ่นผลิตภณัฑ์ดี(Model D) เท่ากบั 10 ช้ินต่อชัว่โมงและรุ่นผลิตภณัฑ์อี(Model 

E) เท่ากบั 5 ช้ินต่อชัว่โมง รวมทั้งส้ินเท่ากบั 28 ช้ินต่อชัว่โมง สําหรับสายการผลิตท่ี 1 ส่วน
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สายการผลิตท่ี 2 ประกอบดว้ยผลิตภณัฑ์รุ่นผลิตภณัฑ์เอฟ(Model F) เท่ากบั 2 ช้ินต่อชัว่โมง รุ่น

ผลิตภณัฑ์จี(Model G)เท่ากบั 6 ช้ินต่อชัว่โมง รุ่นผลิตภณัฑ์เอช(Model H) เท่ากบั 4 ช้ินต่อชัว่โมง รุ่น

ผลิตภณัฑ์ไอ(Model I)เท่ากบั 9 ช้ินต่อชัว่โมงและรุ่นผลิตภณัฑ์เจ(Model J) เท่ากบั 3 ช้ินต่อชัว่โมง 

รวมทั้งส้ินเท่ากบั 24 ช้ินต่อชัว่โมง โดยพบวา่ทั้ง 2 ผลิตไดต้ามความตอ้งการสามารถสรุปลาํดบัการ

ผลิตไดด้งัตารางท่ี 5.1 

 

ตารางที ่5.1 สรุปลาํดบัการผลิตของผลิตภณัฑท์ั้ง 10 รุ่นผลิตภณัฑ ์

  

สายการผลิตท่ี 1 สายการผลิตท่ี 2 

ลาํดบั รุ่น ภาพประกอบ ลาํดบั รุ่น ภาพประกอบ 

1 C 
 

1 H 
 

2 D 
 

2 I 
 

3 B 
 

3 G 
 

4 E 
 

4 J 
 

5 A 
 

5 F 
 

6 D 
 

6 I 
 

7 B 
 

7 G 
 

8 D 
 

8 I 
 

9 E 
 

9 H 
 

10 A 
 

10 J 
 

11 B 
 

11 G 
 

12 D 
 

12 I 
 

13 E 
 

13 I 
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ตารางที ่5.1 สรุปลาํดบัการผลิตของผลิตภณัฑท์ั้ง 10 รุ่นผลิตภณัฑ ์

  

สายการผลิตท่ี 1 สายการผลิตท่ี 2 

ลาํดบั รุ่น ภาพประกอบ ลาํดบั รุ่น ภาพประกอบ 

14 D 
 

14 G 
 

15 B 
 

15 H 
 

16 C 
 

16 F 
 

17 D 
 

17 I 
 

18 A 
 

18 J 
 

19 B 
 

19 I 
 

20 E 
 

20 G 
 

21 D 
 

21 H 
 

22 D 
 

22 I 
 

23 B 
 

23 G 
 

24 A 
 

24 I 
 

25 E 
 

   

26 D 
 

   

27 B 
 

   

28 D 
 

   

รวม 28  รวม 24  

 

 

(ต่อ) 
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จากการนาํไปปฏิบติังานจริงสามารถทาํให้ผลการผลิตมีอตัราการผลิตเพิ่มข้ึนและตรงตามความ

ตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงมีประโยชน์ต่อกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนตใ์ห้สามารถจดัส่งสินคา้ให้กบั

ลูกคา้ไดต้รงตามเป้าหมายและความตอ้งการของลูกคา้ สามารถแสดงปริมาณการผลิตของเดือน

มิถุนายน พ.ศ. 2554 ของสายการผลิตท่ี 1 แสดงรูปท่ี 5.1 และสายการผลิตท่ี 2 แสดงไดด้งัรูปท่ี 5.2 

 

 
 

รูปที ่5.1 แสดงกราฟการผลิตเทียบกบัเป้าหมายการผลิตแยกตามรุ่นการผลิต เดือนมิถุนายน พ.ศ. 2554         

(สายการผลิตท่ี 1) 

 

 
 

รูปที ่5.2 แสดงกราฟการผลิตเทียบกบัเป้าหมายการผลิตแยกตามรุ่นการผลิต เดือนมิถุนายน พ.ศ. 2554  
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(สายการผลิตท่ี 2) 

จากการปรับปรุงการจดัลาํดบังานในสายการผลิตสามารถเปรียบเทียบขอ้มูลก่อนปรับปรุงและหลงั

ปรับปรุงสามารถแสดงให้เห็นว่าก่อนปรับปรุงการจดัลาํดบังานมีค่าปริมาณการผลิตแตกต่างกับ

เป้าหมายเฉล่ียร้อยละ 25.34 และหลงัจากท่ีปรับปรุงการจดัลาํดบังานในสายการผลิตมีค่าปริมาณการ

ผลิตแตกต่างกบัเป้าหมายเฉล่ียร้อยละ 3.51 ซ่ึงสามารถเพิ่มปริมาณการผลิตให้ใกลเ้คียงกบัปริมาณ

เป้าหมายการผลิตไดด้งัรูปท่ี 5.3 และรูปท่ี 5.4 

 

 
 

รูปที ่5.3 แสดงการเปรียบเทียบตามเป้าหมายแยกรุ่นก่อนและหลงัการปรับปรุงของสายการผลิตท่ี 1 

 

 
 

0

200

400

600

800

1000

1200

1400

1600

1800

2000

A B C D E

ปริมาณ (ชิน้) 

Actual Before Actual After Capacity Before Capacity After

0

200

400

600

800

1000

1200

1400

1600

1800

F G H I J

ปริมาณ (ช้ิน) 

Actual Before Actual After Capacity Before Capacity After



75 
 

รูปที ่5.4 แสดงการเปรียบเทียบตามเป้าหมายแยกรุ่นก่อนและหลงัการปรับปรุงของสายการผลิตท่ี 2 

5.2  ประโยชน์ทีไ่ด้รับจากการดําเนินโครงการวจิัย 

5.2.1  สามารถลดเวลาการรอคอยช้ินส่วนในการผลิตเน่ืองจากมีการจดัลาํดบัการผลิตวา่จะตอ้งผลิต

จาํนวนต่อชัว่โมงเท่าใด สามารถส่งแผนการผลิตให้กบัสายการผลิตช้ินส่วนท่ีตอ้งนาํมาประกอบท่ี

สายผลิต ทาํให้สามารถจดัการในการผลิตและจดัส่งช้ินส่วนสามารถจดัส่งเขา้สู่สายการผลิตไดท้นั

ตามความตอ้งการ 

 

5.2.2  สามารถลดเวลาจากการผลิตรุ่นท่ีไม่ตอ้งการ ส่งผลให้การทาํงานล่วงเวลานั้นลดลง เน่ืองจาก

ตอ้งมีการผลิตชดเชยให้ไดต้ามรุ่นท่ีตอ้งการ หลงัจากท่ีทาํการผลิตตามลาํดบัการผลิตท่ีผูว้ิจยัแนะนาํ

สามารถลดเวลาการทาํงานล่วงเวลาลงได ้ซ่ึงทาํให้สามารถลดภาระค่าใชจ่้ายค่าแรงพนกังานจากการ

ทาํงานล่วงเวลาได ้

 

5.2.3  ผูป้ฏิบัติงานสามารถผลิตสินค้าได้ตามเป้าหมายตามแผนการผลิตจากการจัดลําดับใน

สายการผลิต ทาํให้สายการผลิตมีประสิทธิภาพท่ีสูงข้ึน โดยการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพสูงส่งผลให้

บริษทัมีประสิทธิภาพในการแข่งขนัและสามารถตอบสนองตามความตอ้งการของลูกคา้ได ้

 

5.2.4  สามารถลดจาํนวนงานระหวา่งทาํ (Work in Process) เน่ืองจากการคาํนวณค่าระยะเวลาห่าง

ในการจดัส่งผลิตภณัฑ์เขา้สู่สายการผลิตของผลิตภณัฑ์ท่ีมีความแตกต่างดา้นเวลาในการผลิตของ

สายการผลิตหลายรุ่นท่ีมีความแตกต่างกนั เม่ือมีการคาํนวณระยะห่างของเวลาท่ีเหมาะสม สามารถลด

เวลาการรอคอย ลดสภาวะคอขวด (Bottleneck) ของสายการผลิต และลดงานระหวา่งทาํในระบบได ้

ส่งผลใหบ้ริษทัสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดต้ามเป้าหมาย 

 

5.2.5  สามารถเพิ่มประสิทธิภาพของสายการผลิต เน่ืองจากปริมาณการผลิตของสายการผลิต

เปรียบเทียบรายชัว่โมง รายวนัและรายเดือนมีการอตัราการผลิตท่ีสูงข้ึน เน่ืองจากมีการจดัลาํดบัใน

สายการผลิตไดอ้ยา่งเหมาะสม 

 

5.2.6  สามารถลดเวลาการวางแผนการผลิตโดยการคํานวณลําดับการผลิตด้วยโปรแกรม

ไมโครซอฟท ์เอกซ์เซล (Microsoft Excel) โดยสามารถปรับเปล่ียนสัดส่วนในการผลิต แลว้โปรแกรม

จะทาํการคาํนวณทางคณิตศาสตร์แลว้แนะนาํวา่ตอ้งมีการจดัลาํดบัในการผลิตรุ่นใดก่อนหรือหลงัตาม

สัดส่วนการผลิตท่ีตอ้งการ 
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5.3  ข้อเสนอแนะจากการดําเนินโครงการวจิัย 
 

5.3.1  ผูป้ฏิบติังานตอ้งทาํการผลิตตามลาํดบัการผลิตตามแผนท่ีทางผูว้างแผนการผลิตไดก้าํหนด

ลาํดบัการผลิตอยา่งเคร่งครัด เพื่อใหไ้ดผ้ลผลิตตามเป้าหมายท่ีวางแผนไว ้

 

5.3.2  อตัราการสั่งผลิตอาจมีการเปล่ียนแปลงตามปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ ฉะนั้นตอ้งมีการ

แก้ไขปรับปรุงแผนการผลิตเพื่อให้สอดคล้องกับต่อความต้องการท่ีเปล่ียนแปลงไปจากเดิม จึง

จาํเป็นตอ้งมีการคาํนวณทางคณิตศาสตร์ เพื่อหาลาํดบัการผลิตและกาํหนดแผนการผลิตตามสัดส่วน

การผลิตใหม่ทุกคร้ังท่ีมีการเปล่ียนแปลง 

 

5.3.3  ก่อนท่ีจะกาํหนดจาํนวนสถานีการผลิตให้กบัสายการผลิตตอ้งมีการคาํนวณทางคณิตศาสตร์

เพื่อหาจาํนวนสถานีการผลิตใหเ้หมาะสมกบัสัดส่วนการผลิต ใหเ้หมาะสมกบัความตอ้งการของลูกคา้ 

 

5.3.4  เม่ือมีการปรับปรุงเวลามาตรฐานท่ีใชใ้นสถานีการผลิตท่ีอาจจะเกิดจากการลดช้ินส่วนในการ

ประกอบ การเพิ่มรุ่นผลิตภณัฑ์ใหม่ๆ การปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต ท่ีมีการเปล่ียนแปลงอยูเ่สมอ 

ซ่ึงอาจจะมีผลกระทบต่อเวลามาตรฐานของการผลิตแต่ละสถานีการผลิต ตอ้งมีการคาํนวณค่าต่างๆ 

เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัการเปล่ียนแปลง 

 

5.3.5  การเปล่ียนแปลงสัดส่วนการผลิตท่ีตอ้งมีการคาํนวณใหม่ทุกคร้ัง ตอ้งมีการพฒันาโปรแกรม

สําเร็จรูปในการคาํนวณเพื่อให้ง่ายต่อการใช้งานของผูป้ฏิบติังานและเหมาะสมกบัปริมาณงานของ

ผูป้ฏิบติังาน 

 

5.3.6  สายการผลิตจาํเป็นต่อมีการเก็บขอ้มูลการผลิตและปัจจยัอ่ืนท่ีเก่ียวขอ้งอยา่งต่อเน่ืองแลว้ทาํ

การวิเคราะห์และควบคุมปัจจยัอ่ืนท่ีมีผลกระทบกบักระบวนการผลิต อาจจะส่งผลต่อกระบวนการ

ผลิตไม่สามารถผลิตได้ตามเป้าหมาย ฉะนั้นจึงจาํเป็นต้องมีการควบคุมและกาํจดัปัจจยัอ่ืนๆท่ีมี

ผลกระทบต่อกระบวนการผลิตของสายการผลิตใหห้มดไป 
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5.4  แนวทางในการปรับปรุงในอนาคต 
 

5.4.1  เน่ืองจากการทาํโครงงานวิจยัน้ีไดท้าํการทดลองและปรับปรุงกระบวนการผลิตเฉพาะสาย

การประกอบกระบะหลงัรถยนตท์ั้ง 2 สายการผลิตเท่านั้น ทางผูป้ฏิบติังานสามารถนาํไปประยุกตก์บั

กระบวนการผลิตอ่ืนๆ ของบริษทัใหเ้หมาะสมกบักระบวนการผลิตนั้นๆได ้

 

5.4.2  เม่ือเกิดผลิตภณัฑใ์หม่ๆ ก่อนท่ีจะมีการติดตั้งสายการผลิตสามารถนาํความรู้จากโครงการวิจยั

น้ีไปทาํการออกแบบสายการผลิตให้เหมาะสมกับปริมาณความต้องการจากลูกค้า ให้สามารถ

กาํหนดการออกแบบหรือติดตั้งสถานีการผลิตใหมี้จาํนวนท่ีเหมาะสม 

 


