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บทที ่ 6 
 

สรุปผลงานวิจยั 
   

6.1   ผลลัพธที่ได 
 

6.1.1 สามารถกําหนดรูปแบบการผลิต  ระหวางระบบการไหลอยางตอเนื่องและการ
ไหลแบบทีละชิ้นในสายการผลิต     จากเดิม ที่มีรูปแบบการผลิตที่ไมไดเปนการไหลทีละชิ้น และ  
การไหลอยางตอเนื่องที่ไมชดัเจน               

6.1.2   สามารถลดชิ้นงานที่อยูระหวางการผลิต (Work in process) ได        76.5 % 
6.1.3  สามารถสามารถเพิม่สมดุลของสายการผลิต (Line balancing) ได       7.8 % 

 
 6.2 การปรับปรุง สายการผลิตใหเปนการผลิตแบบการไหลอยางตอเนื่องและการไหลแบบทีละชิน้  
 

จากผลของการทํางานวิจัย สามารถกําหนดรูปแบบแนวทาง ในการปรับปรุงรูปแบบ
การผลิตใหเปนการผลิตแบบการไหลอยางตอเนื่องและการไหลแบบทีละชิน้ ไดดังตอไปนี้ 

6.2.1  การฝกอบรม (Education training) 
     ซึ่งถือเปนสิ่งทีต่องดําเนนิการเปนลําดับแรก  เพื่อใหกลุมผูรวมดําเนินการมีความ

เขาใจในหลกัเกณฑและแนวทางของการปรับปรุง  การฝกอบรมนัน้สามารถดําเนินการไดทั้ง
ภายในและภายนอกองคกร   ซึ่งอาจพจิารณาถงึความรูความสามารถของวิทยากร หากจะใช
บุคลากรภายในเปนผูฝกอบรม ผูที่ควรเขารับการฝกอบรมนั้นไดแก หัวหนางานและผูดําเนนิงาน
ของแตละฝาย ที่เกี่ยวของกบัสายการผลิต  ซึ่งไดแก  ฝายผลิต   ฝายวิศวกรการผลิต   ฝาย
วิศวกรซอมบํารุง  ฝายควบคมุคุณภาพ  เปนตน     

 
6.2.2  การกําหนดจาํนวนชิน้งานระหวางการผลิต ตามหลักการ มากสุด นอยสุด  
         (Min.- Max. control) 

      ในหวัขอนี้ถือวาเปนการเริ่มตนในการควบคมุชิ้นงานระหวางการผลิต   ซึ่งจะทํา 
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ใหกลุมผูรวมดําเนนิการมีความคุนเคยกบัระบบการควบคุม เพื่อนําไปสูการกําหนดจํานวนชิน้งาน
ระหวางการผลิตตามมาตรฐานที่ถกูตองตอไป  และทาํใหไมมีผลเสยีตอยอดการผลิตที่จะลดลงไป
มากนักในชวงแรกของการปรับปรุง สําหรับการปฏิบัติในขอนี้ควรลงมือทําหลังจาก การฝกอบรม 
         วิธีการดําเนนิงานในขั้นตอนนีน้ั้น  ควรใหฝายผลิตที่รับผิดชอบยอดการผลิตเขามามี
สวนรวมในการกําหนด จาํนวนชิน้งานระหวางการผลิตวาควรมีจํานวนมากสุด นอยสุด เทาไร เพือ่
เปนการเริ่มตนการควบคุมจํานวนชิน้งานระหวางการผลิต      สําหรบัวิธีควบคุมนัน้ ใหใชปายระบุ
จํานวนชิน้งานมากสุด นอยสุด  (Min.- Max. control) ติดไวในทุกขัน้ตอนของการผลิตในตําแหนง
ที่ผูปฏิบัติงานและหัวหนางานเหน็ไดชัดเจน 
 

6.2.3   การปรบัสมดุลของสายการผลิต (Line balancing improvement) 
                การปรับสมดุลของสายการผลิต ถือวาเปนหวัขอที่สําคญัมากหัวขอหนึ่ง เพราะมีผล
โดยตรงตอระบบการไหล ของสายการผลติ ซึ่งหากสามารถทาํให รอบเวลา ในแตละขั้นตอนของ
สายการผลิตมีเวลาที่เทากนั หรือใกลเคยีงกนัมากที่สุด จะทําใหจังหวะการทํางาน ของแตข้ันตอน
มีความพรอมเพรียงกนั สงผลให การไหลของงานเปนไปอยางราบเรยีบ     การปรบัปรุงในหัวขอนี้ 
ควรเริ่มตนโดยเร็วที่สุด หากประสิทธิภาพความสมดุลของสายการผลิตมีคานอย   เชน  นอยกวา  
50 %   เปนตน   
      ข้ันตอนในการปรับปรุงนั้น ใหเร่ิมตนจากการศกึษาเวลาของสายการผลิตในทกุ
ข้ันตอน และทาํการปรับปรุงแกไขในจุดที่เปนคอขวด (Bottle neck)     กอนเปนลาํดบัแรก   โดยให 
พิจารณาถึงปจจัยทางดานคุณภาพและการลงทนุประกอบดวย    สําหรับข้ันตอนที่มีรอบเวลาสัน้
มากและมีผลตอการเพิ่มจาํนวนชิ้นงานระหวางการผลิตโดยไมจําเปน สามารถปรับใหชาลงได 
โดยควรพิจารณาถึงโอกาสที่จะปรับปรุงคุณภาพรวมดวย   อยางไรก็ดี การปรับเวลาใหชาลงนั้น
ตองไมมีผลใหยอดการผลิตโดยรวมลดลงหรือตํ่ากวาเปาหมายที่กาํหนด 
 

6.2.4  การติดตั้ง สัญญาณไฟกําหนดจังหวะ รอบเวลาการผลิต (Cycle time signal) 
                 การติดตั้งสัญญาณไฟกําหนดจังหวะรอบเวลาการผลิต เปนการฝกใหพนักงาน
ผูปฏิบัติงานรูจักจังหวะของการทาํงานเพือ่ไปสนับสนนุ  สมดุลของสายการผลิต   ซึ่งเปรียบเสมอืน 
การดูโนตของนักดนตรีในชวงเริ่มตน 
    ทั้งนี้ หากมีความชาํนาญในการทํางาน และมีจังหวะการทํางานที่คงที่ตามมาตรฐาน
เวลาที่กาํหนดแลว  อาจไมมีความจาํเปนในการดูสัญญาณไฟกําหนดจังหวะ          รูปแบบการ
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กําหนดจงัหวะที่อาจใชไดอีกรูปแบบหนึง่คือการใชสัญญาณเสียง   แตมีขอจํากดักรณีที่รอบเวลา
การผลิต มีความแตกตางกนั  ซึง่มักพบในขั้นตอนการผลิตที่ใชเวลานาน และจําเปนตองใชจาํนวน
พนักงานมากกวา หนึง่คน 
          สัญญาณไฟกาํหนดจังหวะควรติดตั้งในทกุขั้นตอนการผลิตในตําแหนงที่ผูปฏิบัติงาน
มองเหน็ไดในระหวางปฏิบัติงาน   ไมสวางมากไปจนทาํใหมีผลตอการระคายเคืองตอสายตา  และ
กําหนดเวลาการกระพริบใหเทากับรอบการเวลาทํางาน     กลองควบคุมจังหวะเวลาควรสามารถ 
ปรับเพิ่มหรือลดเวลาไดหลายระดับ เพื่อความคลองตัวในการใชงาน  
                 สําหรับความเหมาะสมในการเริ่มปฏิบัติในหวัขอนีน้ั้น ควรเริ่มหลังจากที่มกีาร
ปรับปรุง รอบเวลาการผลิตในสวนของเครือ่งจักร แลว 
 

6.2.5 การปรบัปรุงถาดใสชิน้งานใหเหมาะสมกับการผลิต (Process tray  
          improvement) 

                   ถาดใสชิ้นงานที่มีจํานวนชองใสชิ้นงาน เทากับปริมาณชิ้นงานระหวางการผลิตที่
ตองการควบคมุ จะทาํใหปญหาที่พนักงานชอบวางชิน้งานระหวางการผลิต มากกวาที่กาํหนด 
นอยลงไป     โดยปรกติธรรมชาติของพนักงานโดยทั่วไป ชอบที่จะวางชิน้งานจนเต็มถาด กอนสง
ตอไปยังขั้นตอนผลิตตอไป 
    การเริ่มดําเนินการในขอนีน้ัน้ ข้ึนอยูกับปจจัยหลายอยาง   เชน ความพรอมในการ
ลงทนุ เพราะถาดใสชิ้นงานสวนใหญมีราคาแพง เพราะเปนงานสั่งทาํ      ความแนนอนของการ
กําหนดจํานวนชองสาํหรับการใสชิ้นงาน เพราะหากผดิพลาด ยอมหมายถงึการลงทนุใหม   แต
หากการเปลีย่นแปลงไมตองลงทนุมาก ควรเริ่มปรับปรุงหลงัจากขั้นตอน การกําหนดจาํนวน
ชิ้นงานระหวางการผลิตตามหลักการ มากสุด นอยสดุ (Min.- Max. control) และทําการ
ปรับเปลี่ยนอกีครั้งในชวงทีม่ีการกาํหนดจํานวนชิน้งานระหวางการผลิตที่แนนอนแลว 
 

6.2.6     การกาํหนดมาตรฐานจาํนวนชิ้นงานระหวางการผลิต (Standard WIP) 
              การกําหนดมาตรฐานจาํนวนชิน้งานระหวางการผลิต เปนขั้นตอนสุดทายที่ไดมกีาร
ปรับปรุงมาจากขั้นตอน  Min.- Max. control    ซึ่งการกําหนดนั้นตองทําการอางอิงมาจาก
รายละเอียดของขบวนการผลิตหลาย ๆ ดาน     เพือ่ใหเหมาะสมทั้งทางดาน ปริมาณ และ 
คุณภาพ       ชวงเวลาการเริ่มปฏิบัตินั้นควรเริ่มหลังจากทีพ่นักงานปฏิบัติงานรูจกัจังหวะเวลา
การทาํงาน และเริ่มมีการปรับปรุงถาดใสชิ้นงานบางแลว 
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            การกําหนดมาตรฐานจาํนวนชิ้นงานระหวางการผลิต ในขั้นตอนนี้  จะตองพิจารณา
จากการคํานวณ และมาตรฐานของขัน้ตอนการผลิต    สําหรับการควบคุมนัน้ใหใชปายกาํหนด
จํานวนชิน้งานระหวางการการผลิตในทุกขัน้ตอน  
 

6.2.7    การจดัใหมีพนักงานเดินสงงาน (Support operator) 
              พนกังานเดนิสงงาน จะชวยลดการทํางานของผูปฏิบัติงานโดยรวม  ซึ่งจะสงผลให
การไหลของสายการผลิตดีข้ึน เพราะไมตองเสียเวลาในการเตรียมงานกอนการเริ่มตนงาน และ
ลดปญหาทีพ่นักงานตองหยุดงานเปนระยะ ๆ          สําหรับความเหมาะสมในการเริ่มปฏิบัติใน
หัวขอนีน้ัน้ ควรเริ่มหลงัจากที่มกีารกาํหนดมาตรฐานจํานวนชิน้งานระหวางการผลิต 
(Standard WIP) บางแลว ถาเริ่มเร็วเกินไป   พนกังานจะสับสนในการเดินสงงาน หากรูปแบบ
การผลิตไมแนนอน  
   

6.2.8    การกาํหนดกติกาสาํหรับระบบการผลิต (Regulation for manufacturing) 
               เพื่อใหระบบการผลิตใหมที่มีการปรับปรุง เปลี่ยนแปลง สามารถดาํรงรักษาไวได   

การกําหนดกติกาสําหรับระบบการผลิต มีความจาํเปนที่ตองกําหนดขึ้น  เพือ่ใหเปนขอตกลง
รวมกัน และใชเปนแนวทางในการปฏิบัติ        อยางไรก็ตาม กติกาทีก่ําหนดไวสามารถ
เปลี่ยนแปลงไดหากไมเหมาะสมในชวงเวลาหรือภาวะนัน้ ๆ   

         การกําหนดกติกา ควรจัดทาํในชวงทาย ของการปรับปรุง  ซึ่งโดยสวนใหญมักจะได 
แนวคิดมาจากปญหาที่เกิดขึ้นในระหวางการปรับปรุง    ในการกําหนดนั้นควรใชวิธีประชุมหารือ
รวมกันในแตละฝายโดยใหแตละฝายนําเสนอหวัขอทีน่ํามาใชเปนกฎ กติกา และทําการตกลง
รวมกัน  เนื่องจากตองปฏิบัติโดยเครงครัด    
    นอกจาก แนวทาง  ที่ไดกลาวมาแลวขางตน ผูทําการวจิัย ไดมีความคิดเห็นเพิ่มเตมิ 
ในการนําไปสูรูปแบบการผลิตแบบการไหลอยางตอเนื่องและการไหลแบบทีละชิน้ ดังตอไปนี้ 
 

6.2.9 การปรบัปรุงอัตราการเสียของเครื่องจักร (Machine down time  
         improvement) 

                 การเสียของเครื่องจักร เปนอีกปญหาหนึ่งที่ทาํใหสายการผลิตมีการหยุดชะงัก ซึง่
สวนใหญ มีสาเหตมุาจากสภาพของเครื่องจักรเอง การขาดการดูแลรักษาแบบเชิงปองกันที่
เหมาะสม และความรู ความชํานาญของชางซอม บํารุง 
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6.2.10   การปรับปรุงระยะการขนสง (Transfer reduction) 
                   ระยะการขนสง  เปนอีกหนึ่งปจจัยทีท่าํใหมีความจาํเปนในการเพิม่จาํนวน  WIP    
เพื่อลดจํานวนครั้ง ของการขนสง   หาก มกีาร ลดระยะลงได    จะทําใหการจัดการจํานวน   WIP 
ใหนอยลงสามารถทาํไดงายขึ้น 
 

6.2.11  การควบคุมดวยสายตา (Visual control) 
               หากเราสามารถที่จะออกแบบรูปแบบการผลิต หรือสัญญาณผิดปรกติใหมองเห็น
ปญหาไดงาย ๆ   การปรับปรุงแกไข ปญหาจะทําไดเร็วขึ้น  ยกตัวอยางเชน  การเดินของ
พนักงาน  หากไดมีการกําหนดพนักงานเดินสงงานแลว โดยสภาวะปรกติ ไมควรมีพนักงานคน
อ่ืนเดินอีก  
 

6.2.12   ระบบการวัด  (Measurement) 
               การดําเนินการใด ๆ ก็ตามหากจะดูความกาวหนา ของการปฏิบัติ  ควรมีการ 

ออกแบบระบบการวัดที่ดี ทั้งนี้เพื่อใชเปนแนวทางในการปรับปรุง และทาํการปรับเปลี่ยนได
ทันทวงท ีหากผลที่ออกมาไมเปนไปตามที่คาดหมาย 
 

6.2.13 นโยบายการบริหารจัดการ   (Management policy) 
               นโยบายการบริหารจัดการ ถือเปนปจจัยหลัก อีกอยางหนึ่งในการดําเนนิการใด ๆ    

หากไดรับการสนับสนนุ  จะทําใหผลของการดําเนนิงานเปนไปอยางราบรื่น   
 

 หากวิเคราะหในแตละขั้นตอนที่ไดดําเนินไปในงานวิจยัและลักษณะของขบวนการ  
ผลิตแบบตอเนื่องและการผลิตแบบไหลทลีะชิ้น   จะสามารถสรุปเปนแนวทางในการดําเนินการ
ของการปรับปรุงสายการผลติเพื่อใหเปนการผลิตแบบการไหลอยางตอเนื่องและการไหลแบบทีละ
ชิ้น ไดเปนขั้นตอนหลัก ๆ   5 ขอ ดังนี ้ 

1. นโยบายจากผูบริหาร   เพื่อใหการดําเนนิงานและความไดรับความรวมมือจาก
ฝายทีเ่กี่ยวของ   เปนไปอยางราบรืน่ รวมทั้งการไดรับ การสนับสนุน จากฝายบริหารกรณีมีปญหา
ติดขัดในการดําเนนิงาน 

    ทั้งนี้ในการนาํเสนอเพื่อไดรับการสนับสนนุ  จะตองชี้แจงผลคาดหวัง หรือเปาหมาย 
เพื่อใหผูบริหารไดเห็นถึงประโยชนของการดําเนินงาน 
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2. การใหความรู    เพือ่ใหกลุมผูรวมดําเนนิการมีความเขาใจในหลักเกณฑและ
แนวทางของการปรับปรุง   ซึ่งถือวาเปนสิ่งสาํคัญเพราะในการดาํเนนิงานจะตองมีความรูความ
เขาใจกอนเปนลําดับแรก และยังสงผลใหไดรับความรวมมือจากทุกฝาย   หากมีความรูความ
เขาใจที่ตางกนั   ยอมทาํใหมีความยากลาํบากในการดําเนนิการ  

 
3.  การกาํหนดจํานวนชิน้งาน      โดยเริ่มตนกําหนดจาํนวนชิ้นงาน   มากสุด นอยสดุ 

กอน เพื่อเปนการเริ่มตนในการควบคุมชิน้งานระหวางการผลิต   ซึ่งจะทําใหกลุมผูรวมดําเนินการมี
ความคุนเคยกบัระบบการควบคุม หลังจากนัน้ จึงทําการกําหนดจาํนวนชิน้งานระหวางการผลิต 
ตามมาตรฐานทีถู่กตองตอไป  ซึง่การกําหนดนั้น ตองทําการอางอิงมาจากรายละเอยีดของ
ขบวนการผลิตหลาย ๆ ดาน เพื่อใหเหมาะสมทัง้ทางดาน ปริมาณ และ คุณภาพ        การกาํหนด
จํานวนชิน้งาน นี้มีความสาํคญัเนื่องจากจะเปนตัวชีว้ัดหนึ่งของระบบการไหลที่ดี 

 
4.  การปรับเรียบการผลิต      การทาํใหขบวนการผลิตมีการไหลอยางสม่าํเสมอ ไม

สะดุดหรือติดขัดนั้นมีผลอยางยิง่ตอระบบการไหลอยางตอเนื่องและการไหลทีละชิ้น ซึ่งการ
ปรับปรุง เพื่อใหระบบ มีการปรับเรียบนั้นไดแก  หวัขอหลัก ๆ  สองประการดังตอไปนี้    

1) การปรับสมดุลของสายการผลิต    
ซึ่งหากสามารถทําให รอบเวลา ในแตละขั้นตอนของสายการผลิตมีเวลาที่เทากนั 

หรือใกลเคียงกันมากที่สุด จะทาํใหจงัหวะการทํางาน ของแตข้ันตอนมีความพรอมเพรียงกัน 
และสงผลดีตอระบบการไหล   

2) การติดตั้ง สัญญาณไฟกาํหนดจังหวะ รอบเวลาการผลิต     
             เปนการฝกใหพนักงานผูปฏิบัติงาน รูจักจังหวะของการทาํงานเพื่อไปสนับสนนุ  
สมดุลของสายการผลิต   อนึ่งการใชจังหวะเสยีงเพื่อกําหนดรอบเวลาการผลติก็สามารถทาํได
เชนกนัหากไมมีปญหาเรื่องเสียงรบกวน ขบวนการผลิตที่อยูใกลเคียงกรณีรอบเวลาตางกนั 
                   นอกจากนีย้ังรวมถงึการปรับปรุงกระบวนการอื่นๆ ที่มผีลตอการปรับเรียบการผลติ   
เชน  การปรับปรุงถาดใสชิน้งานใหเหมาะสมกับการผลิต    การจัดใหมีพนกังานเดินสงงาน เปนตน 
 

 5. การติดตามผลและการควบคุม 
 การติดตามผลการดําเนินงานเปนสิ่งจําเปนที่ตองทาํเพื่อวัดผลของการดําเนินงาน  
และเพื่อใหระบบการผลิตใหมทีม่ีการปรับปรุง เปลี่ยนแปลง สามารถดํารงรักษาไวได  การกาํหนด



 
 

113

กติกาสําหรับระบบการผลิต มีความจาํเปนที่ตองกําหนดขึ้น  เพื่อใหเปนขอตกลงรวมกนั และใช
เปนแนวทางในการปฏิบัติ      
 

6.3  ขอดีดานอื่น ๆ ที่ไดจากงานวิจยั 
 

             นอกจากผลลพัธที่ไดดังกลาวมาแลวขางตน งานวิจยัในครั้งนี ้ ยงัพบวาไดรับผลดี
ทางดานอื่น ๆ อีกดวยดงัตอไปนี้ 

6.3.1 ปริมาณยอดการผลิตเพิ่มข้ึนจาก 5800 ชิ้นเปน 6000 ชิ้น 
6.3.2 พื้นที่วางเพิ่มข้ึนจากจํานวนชิ้นงานระหวางการผลิตที่ลดลง   
6.3.3 คุณภาพของชิน้งานมีการปรบัปรุงที่เร็วขึน้ เนื่องจากการทราบปญหาทาํได

เร็วขึ้น 
6.3.4 ผูรวมดําเนินงานในแผนกตางๆมีการปรับปรุงการทํางานที่รวดเรว็และมี

ประสิทธิภาพมากขึ้น 
6.3.5 บริษัทในเครือประจําประเทศไทย ไดใชเปนแบบอยางในการปรับปรุง

สายการผลิต โดยไดมาศึกษาวิธกีารดําเนนิงาน และเยีย่มชม สายการผลิต
เปนระยะ ๆ  

 
6.4  แผนการปรับปรุงในอนาคต 

 
6.4.1 ลดเวลาพกัรอในตูอบและการรอใหน้ํามันมีการคงตัว แตตองทําการทดสอบ

คุณภาพของชิน้งานกอน 
6.4.2 ลดจํานวนตูอบงานโดยใชตูอบรวมกันในขัน้ตอนการผลติบางขั้นตอน 
6.4.3 ขยายรูปแบบการผลิตแบบไหลอยางตอเนือ่งและแบบไหลทีละชิน้ ไปยัง

สายการผลิตอื่นๆ 
6.4.4 ขยายรูปแบบการผลิตแบบไหลอยางตอเนือ่งและแบบไหลทีละชิน้ไปยังผู

รับจางชวงเพือ่ลดจํานวนชิน้งานระหวางการผลิตทัง้ระบบใหนอยลง  
 
 

 




