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บทที ่ 6 
 

สรุปผลงานวิจยั 
   

6.1   ผลลัพธที่ได 
 

6.1.1 สามารถกําหนดรูปแบบการผลิต  ระหวางระบบการไหลอยางตอเนื่องและการ
ไหลแบบทีละชิ้นในสายการผลิต     จากเดิม ที่มีรูปแบบการผลิตที่ไมไดเปนการไหลทีละชิ้น และ  
การไหลอยางตอเนื่องที่ไมชดัเจน               

6.1.2   สามารถลดชิ้นงานที่อยูระหวางการผลิต (Work in process) ได        76.5 % 
6.1.3  สามารถสามารถเพิม่สมดุลของสายการผลิต (Line balancing) ได       7.8 % 

 
 6.2 การปรับปรุง สายการผลิตใหเปนการผลิตแบบการไหลอยางตอเนื่องและการไหลแบบทีละชิน้  
 

จากผลของการทํางานวิจัย สามารถกําหนดรูปแบบแนวทาง ในการปรับปรุงรูปแบบ
การผลิตใหเปนการผลิตแบบการไหลอยางตอเนื่องและการไหลแบบทีละชิน้ ไดดังตอไปนี้ 

6.2.1  การฝกอบรม (Education training) 
     ซึ่งถือเปนสิ่งทีต่องดําเนนิการเปนลําดับแรก  เพื่อใหกลุมผูรวมดําเนินการมีความ

เขาใจในหลกัเกณฑและแนวทางของการปรับปรุง  การฝกอบรมนัน้สามารถดําเนินการไดทั้ง
ภายในและภายนอกองคกร   ซึ่งอาจพจิารณาถงึความรูความสามารถของวิทยากร หากจะใช
บุคลากรภายในเปนผูฝกอบรม ผูที่ควรเขารับการฝกอบรมนั้นไดแก หัวหนางานและผูดําเนนิงาน
ของแตละฝาย ที่เกี่ยวของกบัสายการผลิต  ซึ่งไดแก  ฝายผลิต   ฝายวิศวกรการผลิต   ฝาย
วิศวกรซอมบํารุง  ฝายควบคมุคุณภาพ  เปนตน     

 
6.2.2  การกําหนดจาํนวนชิน้งานระหวางการผลิต ตามหลักการ มากสุด นอยสุด  
         (Min.- Max. control) 

      ในหวัขอนี้ถือวาเปนการเริ่มตนในการควบคมุชิ้นงานระหวางการผลิต   ซึ่งจะทํา 
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ใหกลุมผูรวมดําเนนิการมีความคุนเคยกบัระบบการควบคุม เพื่อนําไปสูการกําหนดจํานวนชิน้งาน
ระหวางการผลิตตามมาตรฐานที่ถกูตองตอไป  และทาํใหไมมีผลเสยีตอยอดการผลิตที่จะลดลงไป
มากนักในชวงแรกของการปรับปรุง สําหรับการปฏิบัติในขอนี้ควรลงมือทําหลังจาก การฝกอบรม 
         วิธีการดําเนนิงานในขั้นตอนนีน้ั้น  ควรใหฝายผลิตที่รับผิดชอบยอดการผลิตเขามามี
สวนรวมในการกําหนด จาํนวนชิน้งานระหวางการผลิตวาควรมีจํานวนมากสุด นอยสุด เทาไร เพือ่
เปนการเริ่มตนการควบคุมจํานวนชิน้งานระหวางการผลิต      สําหรบัวิธีควบคุมนัน้ ใหใชปายระบุ
จํานวนชิน้งานมากสุด นอยสุด  (Min.- Max. control) ติดไวในทุกขัน้ตอนของการผลิตในตําแหนง
ที่ผูปฏิบัติงานและหัวหนางานเหน็ไดชัดเจน 
 

6.2.3   การปรบัสมดุลของสายการผลิต (Line balancing improvement) 
                การปรับสมดุลของสายการผลิต ถือวาเปนหวัขอที่สําคญัมากหัวขอหนึ่ง เพราะมีผล
โดยตรงตอระบบการไหล ของสายการผลติ ซึ่งหากสามารถทาํให รอบเวลา ในแตละขั้นตอนของ
สายการผลิตมีเวลาที่เทากนั หรือใกลเคยีงกนัมากที่สุด จะทําใหจังหวะการทํางาน ของแตข้ันตอน
มีความพรอมเพรียงกนั สงผลให การไหลของงานเปนไปอยางราบเรยีบ     การปรบัปรุงในหัวขอนี้ 
ควรเริ่มตนโดยเร็วที่สุด หากประสิทธิภาพความสมดุลของสายการผลิตมีคานอย   เชน  นอยกวา  
50 %   เปนตน   
      ข้ันตอนในการปรับปรุงนั้น ใหเร่ิมตนจากการศกึษาเวลาของสายการผลิตในทกุ
ข้ันตอน และทาํการปรับปรุงแกไขในจุดที่เปนคอขวด (Bottle neck)     กอนเปนลาํดบัแรก   โดยให 
พิจารณาถึงปจจัยทางดานคุณภาพและการลงทนุประกอบดวย    สําหรับข้ันตอนที่มีรอบเวลาสัน้
มากและมีผลตอการเพิ่มจาํนวนชิ้นงานระหวางการผลิตโดยไมจําเปน สามารถปรับใหชาลงได 
โดยควรพิจารณาถึงโอกาสที่จะปรับปรุงคุณภาพรวมดวย   อยางไรก็ดี การปรับเวลาใหชาลงนั้น
ตองไมมีผลใหยอดการผลิตโดยรวมลดลงหรือตํ่ากวาเปาหมายที่กาํหนด 
 

6.2.4  การติดตั้ง สัญญาณไฟกําหนดจังหวะ รอบเวลาการผลิต (Cycle time signal) 
                 การติดตั้งสัญญาณไฟกําหนดจังหวะรอบเวลาการผลิต เปนการฝกใหพนักงาน
ผูปฏิบัติงานรูจักจังหวะของการทาํงานเพือ่ไปสนับสนนุ  สมดุลของสายการผลิต   ซึ่งเปรียบเสมอืน 
การดูโนตของนักดนตรีในชวงเริ่มตน 
    ทั้งนี้ หากมีความชาํนาญในการทํางาน และมีจังหวะการทํางานที่คงที่ตามมาตรฐาน
เวลาที่กาํหนดแลว  อาจไมมีความจาํเปนในการดูสัญญาณไฟกําหนดจังหวะ          รูปแบบการ



 
 

109

กําหนดจงัหวะที่อาจใชไดอีกรูปแบบหนึง่คือการใชสัญญาณเสียง   แตมีขอจํากดักรณีที่รอบเวลา
การผลิต มีความแตกตางกนั  ซึง่มักพบในขั้นตอนการผลิตที่ใชเวลานาน และจําเปนตองใชจาํนวน
พนักงานมากกวา หนึง่คน 
          สัญญาณไฟกาํหนดจังหวะควรติดตั้งในทกุขั้นตอนการผลิตในตําแหนงที่ผูปฏิบัติงาน
มองเหน็ไดในระหวางปฏิบัติงาน   ไมสวางมากไปจนทาํใหมีผลตอการระคายเคืองตอสายตา  และ
กําหนดเวลาการกระพริบใหเทากับรอบการเวลาทํางาน     กลองควบคุมจังหวะเวลาควรสามารถ 
ปรับเพิ่มหรือลดเวลาไดหลายระดับ เพื่อความคลองตัวในการใชงาน  
                 สําหรับความเหมาะสมในการเริ่มปฏิบัติในหวัขอนีน้ั้น ควรเริ่มหลังจากที่มกีาร
ปรับปรุง รอบเวลาการผลิตในสวนของเครือ่งจักร แลว 
 

6.2.5 การปรบัปรุงถาดใสชิน้งานใหเหมาะสมกับการผลิต (Process tray  
          improvement) 

                   ถาดใสชิ้นงานที่มีจํานวนชองใสชิ้นงาน เทากับปริมาณชิ้นงานระหวางการผลิตที่
ตองการควบคมุ จะทาํใหปญหาที่พนักงานชอบวางชิน้งานระหวางการผลิต มากกวาที่กาํหนด 
นอยลงไป     โดยปรกติธรรมชาติของพนักงานโดยทั่วไป ชอบที่จะวางชิน้งานจนเต็มถาด กอนสง
ตอไปยังขั้นตอนผลิตตอไป 
    การเริ่มดําเนินการในขอนีน้ัน้ ข้ึนอยูกับปจจัยหลายอยาง   เชน ความพรอมในการ
ลงทนุ เพราะถาดใสชิ้นงานสวนใหญมีราคาแพง เพราะเปนงานสั่งทาํ      ความแนนอนของการ
กําหนดจํานวนชองสาํหรับการใสชิ้นงาน เพราะหากผดิพลาด ยอมหมายถงึการลงทนุใหม   แต
หากการเปลีย่นแปลงไมตองลงทนุมาก ควรเริ่มปรับปรุงหลงัจากขั้นตอน การกําหนดจาํนวน
ชิ้นงานระหวางการผลิตตามหลักการ มากสุด นอยสดุ (Min.- Max. control) และทําการ
ปรับเปลี่ยนอกีครั้งในชวงทีม่ีการกาํหนดจํานวนชิน้งานระหวางการผลิตที่แนนอนแลว 
 

6.2.6     การกาํหนดมาตรฐานจาํนวนชิ้นงานระหวางการผลิต (Standard WIP) 
              การกําหนดมาตรฐานจาํนวนชิน้งานระหวางการผลิต เปนขั้นตอนสุดทายที่ไดมกีาร
ปรับปรุงมาจากขั้นตอน  Min.- Max. control    ซึ่งการกําหนดนั้นตองทําการอางอิงมาจาก
รายละเอียดของขบวนการผลิตหลาย ๆ ดาน     เพือ่ใหเหมาะสมทั้งทางดาน ปริมาณ และ 
คุณภาพ       ชวงเวลาการเริ่มปฏิบัตินั้นควรเริ่มหลังจากทีพ่นักงานปฏิบัติงานรูจกัจังหวะเวลา
การทาํงาน และเริ่มมีการปรับปรุงถาดใสชิ้นงานบางแลว 
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            การกําหนดมาตรฐานจาํนวนชิ้นงานระหวางการผลิต ในขั้นตอนนี้  จะตองพิจารณา
จากการคํานวณ และมาตรฐานของขัน้ตอนการผลิต    สําหรับการควบคุมนัน้ใหใชปายกาํหนด
จํานวนชิน้งานระหวางการการผลิตในทุกขัน้ตอน  
 

6.2.7    การจดัใหมีพนักงานเดินสงงาน (Support operator) 
              พนกังานเดนิสงงาน จะชวยลดการทํางานของผูปฏิบัติงานโดยรวม  ซึ่งจะสงผลให
การไหลของสายการผลิตดีข้ึน เพราะไมตองเสียเวลาในการเตรียมงานกอนการเริ่มตนงาน และ
ลดปญหาทีพ่นักงานตองหยุดงานเปนระยะ ๆ          สําหรับความเหมาะสมในการเริ่มปฏิบัติใน
หัวขอนีน้ัน้ ควรเริ่มหลงัจากที่มกีารกาํหนดมาตรฐานจํานวนชิน้งานระหวางการผลิต 
(Standard WIP) บางแลว ถาเริ่มเร็วเกินไป   พนกังานจะสับสนในการเดินสงงาน หากรูปแบบ
การผลิตไมแนนอน  
   

6.2.8    การกาํหนดกติกาสาํหรับระบบการผลิต (Regulation for manufacturing) 
               เพื่อใหระบบการผลิตใหมที่มีการปรับปรุง เปลี่ยนแปลง สามารถดาํรงรักษาไวได   

การกําหนดกติกาสําหรับระบบการผลิต มีความจาํเปนที่ตองกําหนดขึ้น  เพือ่ใหเปนขอตกลง
รวมกัน และใชเปนแนวทางในการปฏิบัติ        อยางไรก็ตาม กติกาทีก่ําหนดไวสามารถ
เปลี่ยนแปลงไดหากไมเหมาะสมในชวงเวลาหรือภาวะนัน้ ๆ   

         การกําหนดกติกา ควรจัดทาํในชวงทาย ของการปรับปรุง  ซึ่งโดยสวนใหญมักจะได 
แนวคิดมาจากปญหาที่เกิดขึ้นในระหวางการปรับปรุง    ในการกําหนดนั้นควรใชวิธีประชุมหารือ
รวมกันในแตละฝายโดยใหแตละฝายนําเสนอหวัขอทีน่ํามาใชเปนกฎ กติกา และทําการตกลง
รวมกัน  เนื่องจากตองปฏิบัติโดยเครงครัด    
    นอกจาก แนวทาง  ที่ไดกลาวมาแลวขางตน ผูทําการวจิัย ไดมีความคิดเห็นเพิ่มเตมิ 
ในการนําไปสูรูปแบบการผลิตแบบการไหลอยางตอเนื่องและการไหลแบบทีละชิน้ ดังตอไปนี้ 
 

6.2.9 การปรบัปรุงอัตราการเสียของเครื่องจักร (Machine down time  
         improvement) 

                 การเสียของเครื่องจักร เปนอีกปญหาหนึ่งที่ทาํใหสายการผลิตมีการหยุดชะงัก ซึง่
สวนใหญ มีสาเหตมุาจากสภาพของเครื่องจักรเอง การขาดการดูแลรักษาแบบเชิงปองกันที่
เหมาะสม และความรู ความชํานาญของชางซอม บํารุง 
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6.2.10   การปรับปรุงระยะการขนสง (Transfer reduction) 
                   ระยะการขนสง  เปนอีกหนึ่งปจจัยทีท่าํใหมีความจาํเปนในการเพิม่จาํนวน  WIP    
เพื่อลดจํานวนครั้ง ของการขนสง   หาก มกีาร ลดระยะลงได    จะทําใหการจัดการจํานวน   WIP 
ใหนอยลงสามารถทาํไดงายขึ้น 
 

6.2.11  การควบคุมดวยสายตา (Visual control) 
               หากเราสามารถที่จะออกแบบรูปแบบการผลิต หรือสัญญาณผิดปรกติใหมองเห็น
ปญหาไดงาย ๆ   การปรับปรุงแกไข ปญหาจะทําไดเร็วขึ้น  ยกตัวอยางเชน  การเดินของ
พนักงาน  หากไดมีการกําหนดพนักงานเดินสงงานแลว โดยสภาวะปรกติ ไมควรมีพนักงานคน
อ่ืนเดินอีก  
 

6.2.12   ระบบการวัด  (Measurement) 
               การดําเนินการใด ๆ ก็ตามหากจะดูความกาวหนา ของการปฏิบัติ  ควรมีการ 

ออกแบบระบบการวัดที่ดี ทั้งนี้เพื่อใชเปนแนวทางในการปรับปรุง และทาํการปรับเปลี่ยนได
ทันทวงท ีหากผลที่ออกมาไมเปนไปตามที่คาดหมาย 
 

6.2.13 นโยบายการบริหารจัดการ   (Management policy) 
               นโยบายการบริหารจัดการ ถือเปนปจจัยหลัก อีกอยางหนึ่งในการดําเนนิการใด ๆ    

หากไดรับการสนับสนนุ  จะทําใหผลของการดําเนนิงานเปนไปอยางราบรื่น   
 

 หากวิเคราะหในแตละขั้นตอนที่ไดดําเนินไปในงานวิจยัและลักษณะของขบวนการ  
ผลิตแบบตอเนื่องและการผลิตแบบไหลทลีะชิ้น   จะสามารถสรุปเปนแนวทางในการดําเนินการ
ของการปรับปรุงสายการผลติเพื่อใหเปนการผลิตแบบการไหลอยางตอเนื่องและการไหลแบบทีละ
ชิ้น ไดเปนขั้นตอนหลัก ๆ   5 ขอ ดังนี ้ 

1. นโยบายจากผูบริหาร   เพื่อใหการดําเนนิงานและความไดรับความรวมมือจาก
ฝายทีเ่กี่ยวของ   เปนไปอยางราบรืน่ รวมทั้งการไดรับ การสนับสนุน จากฝายบริหารกรณีมีปญหา
ติดขัดในการดําเนนิงาน 

    ทั้งนี้ในการนาํเสนอเพื่อไดรับการสนับสนนุ  จะตองชี้แจงผลคาดหวัง หรือเปาหมาย 
เพื่อใหผูบริหารไดเห็นถึงประโยชนของการดําเนินงาน 
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2. การใหความรู    เพือ่ใหกลุมผูรวมดําเนนิการมีความเขาใจในหลักเกณฑและ
แนวทางของการปรับปรุง   ซึ่งถือวาเปนสิ่งสาํคัญเพราะในการดาํเนนิงานจะตองมีความรูความ
เขาใจกอนเปนลําดับแรก และยังสงผลใหไดรับความรวมมือจากทุกฝาย   หากมีความรูความ
เขาใจที่ตางกนั   ยอมทาํใหมีความยากลาํบากในการดําเนนิการ  

 
3.  การกาํหนดจํานวนชิน้งาน      โดยเริ่มตนกําหนดจาํนวนชิ้นงาน   มากสุด นอยสดุ 

กอน เพื่อเปนการเริ่มตนในการควบคุมชิน้งานระหวางการผลิต   ซึ่งจะทําใหกลุมผูรวมดําเนินการมี
ความคุนเคยกบัระบบการควบคุม หลังจากนัน้ จึงทําการกําหนดจาํนวนชิน้งานระหวางการผลิต 
ตามมาตรฐานทีถู่กตองตอไป  ซึง่การกําหนดนั้น ตองทําการอางอิงมาจากรายละเอยีดของ
ขบวนการผลิตหลาย ๆ ดาน เพื่อใหเหมาะสมทัง้ทางดาน ปริมาณ และ คุณภาพ        การกาํหนด
จํานวนชิน้งาน นี้มีความสาํคญัเนื่องจากจะเปนตัวชีว้ัดหนึ่งของระบบการไหลที่ดี 

 
4.  การปรับเรียบการผลิต      การทาํใหขบวนการผลิตมีการไหลอยางสม่าํเสมอ ไม

สะดุดหรือติดขัดนั้นมีผลอยางยิง่ตอระบบการไหลอยางตอเนื่องและการไหลทีละชิ้น ซึ่งการ
ปรับปรุง เพื่อใหระบบ มีการปรับเรียบนั้นไดแก  หวัขอหลัก ๆ  สองประการดังตอไปนี้    

1) การปรับสมดุลของสายการผลิต    
ซึ่งหากสามารถทําให รอบเวลา ในแตละขั้นตอนของสายการผลิตมีเวลาที่เทากนั 

หรือใกลเคียงกันมากที่สุด จะทาํใหจงัหวะการทํางาน ของแตข้ันตอนมีความพรอมเพรียงกัน 
และสงผลดีตอระบบการไหล   

2) การติดตั้ง สัญญาณไฟกาํหนดจังหวะ รอบเวลาการผลิต     
             เปนการฝกใหพนักงานผูปฏิบัติงาน รูจักจังหวะของการทาํงานเพื่อไปสนับสนนุ  
สมดุลของสายการผลิต   อนึ่งการใชจังหวะเสยีงเพื่อกําหนดรอบเวลาการผลติก็สามารถทาํได
เชนกนัหากไมมีปญหาเรื่องเสียงรบกวน ขบวนการผลิตที่อยูใกลเคียงกรณีรอบเวลาตางกนั 
                   นอกจากนีย้ังรวมถงึการปรับปรุงกระบวนการอื่นๆ ที่มผีลตอการปรับเรียบการผลติ   
เชน  การปรับปรุงถาดใสชิน้งานใหเหมาะสมกับการผลิต    การจัดใหมีพนกังานเดินสงงาน เปนตน 
 

 5. การติดตามผลและการควบคุม 
 การติดตามผลการดําเนินงานเปนสิ่งจําเปนที่ตองทาํเพื่อวัดผลของการดําเนินงาน  
และเพื่อใหระบบการผลิตใหมทีม่ีการปรับปรุง เปลี่ยนแปลง สามารถดํารงรักษาไวได  การกาํหนด
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กติกาสําหรับระบบการผลิต มีความจาํเปนที่ตองกําหนดขึ้น  เพื่อใหเปนขอตกลงรวมกนั และใช
เปนแนวทางในการปฏิบัติ      
 

6.3  ขอดีดานอื่น ๆ ที่ไดจากงานวิจยั 
 

             นอกจากผลลพัธที่ไดดังกลาวมาแลวขางตน งานวิจยัในครั้งนี ้ ยงัพบวาไดรับผลดี
ทางดานอื่น ๆ อีกดวยดงัตอไปนี้ 

6.3.1 ปริมาณยอดการผลิตเพิ่มข้ึนจาก 5800 ชิ้นเปน 6000 ชิ้น 
6.3.2 พื้นที่วางเพิ่มข้ึนจากจํานวนชิ้นงานระหวางการผลิตที่ลดลง   
6.3.3 คุณภาพของชิน้งานมีการปรบัปรุงที่เร็วขึน้ เนื่องจากการทราบปญหาทาํได

เร็วขึ้น 
6.3.4 ผูรวมดําเนินงานในแผนกตางๆมีการปรับปรุงการทํางานที่รวดเรว็และมี

ประสิทธิภาพมากขึ้น 
6.3.5 บริษัทในเครือประจําประเทศไทย ไดใชเปนแบบอยางในการปรับปรุง

สายการผลิต โดยไดมาศึกษาวิธกีารดําเนนิงาน และเยีย่มชม สายการผลิต
เปนระยะ ๆ  

 
6.4  แผนการปรับปรุงในอนาคต 

 
6.4.1 ลดเวลาพกัรอในตูอบและการรอใหน้ํามันมีการคงตัว แตตองทําการทดสอบ

คุณภาพของชิน้งานกอน 
6.4.2 ลดจํานวนตูอบงานโดยใชตูอบรวมกันในขัน้ตอนการผลติบางขั้นตอน 
6.4.3 ขยายรูปแบบการผลิตแบบไหลอยางตอเนือ่งและแบบไหลทีละชิน้ ไปยัง

สายการผลิตอื่นๆ 
6.4.4 ขยายรูปแบบการผลิตแบบไหลอยางตอเนือ่งและแบบไหลทีละชิน้ไปยังผู

รับจางชวงเพือ่ลดจํานวนชิน้งานระหวางการผลิตทัง้ระบบใหนอยลง  
 
 

 




