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บทที่ 1
บทนํา

สภาวะความเปนมา และความสําคัญของปญหา
การแขงขันในอุตสาหกรรมของประเทศในปจจุบันไดถูกปรับเปลี่ยนไปมากเม่ือเทียบ

กับสมัยกอนโดยที่แตกอนมีการผลิตสินคาในแตละครั้งเปนจํานวนมากเพื่อมาจําหนายแกลูกคา
โดยที่มุงเนนที่ปริมาณการผลิตที่มากในแตละครั้งเพื่อเปนการลดตนทุนในการผลิตสินคา
องคประกอบของความสําเร็จที่ไมไดคํานึงเพียงแคการไดผลิตผลตามที่ตองการเทานั้นการผลิต
สินคาหรือผลิตภัณฑจะตองไดทั้งผลิตภาพและผลิตผลการวางแผนการผลิตตองมีระบบแบบ
แผนสินคาและบริการที่ไดมาตรฐานสากลหรือมาตรฐานตามความตองการของลูกคาในขณะที่
ตนทุนในการผลิตตองตํ่าทําใหราคาขายตํ่าลงการขนสงสินคาและผลิตภัณฑทันตามระยะเวลาที่
กําหนดผลิตสินคาตามจํานวนความตองการของลูกคาการบริหารสินคาคงคลังที่ดีเพื่อตอบสนอง
ความตองการของลูกคาในขณะที่ภายในองคกรเองก็ตองทําการจัดการการผลิตหรือบริการ
จะตองมีความปลอดภัยในทุกๆ สวนดวย

ความสูญเปลาในโรงงานผลิตสบูซึ่งเปนโรงงานที่ไดทํากรณีศึกษานี้มีอยูมากมาย
และแฝงตัวในกระบวนการผลิตคอนขางมากสงผลใหตนทุนการผลิตและตนทุนผลิตภัณฑที่สูง
เกินกวาที่ควรจะเปนบางครั้งเกิดความลาชาในการผลิตมีจํานวนชิ้นงานระหวางการผลิต (Work
in Process : WIP) เปนจํานวนมากทําใหเสียพื้นที่ในการจัดเก็บและเสียเวลาในการขนยาย
ชิ้นงานเกิดมีของเสียและผลิตภัณฑหมดอายุหรือสินคาหมดความนิยมบางครั้งก็ถูกปฏิเสธการ
รับผลิตภัณฑจากลูกคาทําใหกอใหเกิดความเสียหายอยางมากภายในโรงงานเองในโรงงานผลิต
สบูจะมีหลากหลายแผนกในกระบวนการผลิตสินคา ซึ่งมีความจําเปนอยางมากที่แผนกตางๆ
ตองมีการทํางานที่มีความสัมพันธกัน มีการสื่อสารที่เปนระบบ เพื่อใหเกิดการทํางานที่ไหลอยาง
ตอเนื่อง ในอุตสาหกรรมมีการนําเทคโนโลยีมาใชในหลายๆ ดานทําใหสามารถที่จะทํางานได
จํานวนมากขึ้นภายในเวลาเทาเดิม เชน การนําระบบอัตโนมัติหรือระบบหุนยนตมาชวยในการ
ผลิตสินคาซึ่งเทคโนโลยีเหลานี้จะตองถูกนํามาสรางความสัมพันธระหวางการทํางานในแตละ
แผนกที่จะทําใหการผลิตสินคาเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ และอาจจะตองมีองคประกอบอ่ืนๆ
ในหลายๆ ดานมาชวยใหการทํางานเปนไปอยางที่ตองการ

โรงงานกรณีศึกษานี้จะจัดผังโรงงานการวางเครื่องจักรเปนแบบตามผลิตภัณฑ (Product
Layout) เพื่อที่จะใหงายตอการทํางานในแตละสวน แตวาการผลิตสินคาแตละชนิดนั้นตองอาศัย
ขั้นตอนในการผลิตที่หลากหลายรูปแบบ บางทีอาจตองใชเครื่องจักรที่แตกตางกันในกระบวน
การผลิต เกิดปญหาการเกิดคอขวดขึ้น ทําใหจําเปนตองมีการควบคุมการไหลของวัสดุหรือการ
ขนถายวัสดุ (Material Handling) ไปยังแผนกตางๆ ใหมีความสมดุลกัน ลดปญหาการเปนคอ
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ขวดและการรอคอยในกระบวนการผลิต ปญหาเหลานี้จําเปนที่ตองทําการบริหารจัดการระบบที่
ใชในการผลิตตางๆ มาชวยบริหารจัดการการผลิตสําหรับระบบการผลิตของโรงงานที่ปจจุบัน
เปนระบบผลิตแบบผลัก (Push Control System) คือ ผลิตสินคาเพื่อเก็บไวในคลังสินคาและ
คอยทําการกระจายสินคาออกไปทําใหตองใชพื้นที่ในการเก็บสินคาเปนจํานวนมาก ซึ่งในการ
ทําการศึกษานี้จะไดทําการปรับปรุงสายการผลิตใหมีความเหมาะสมกับความตองการของลูกคา
โดยใชปริมาณความตองการของลูกคาเปนตัวกําหนดปริมาณการผลิต ใชงานมาตรฐาน (Standardized
Work) เปนตัวกําหนดในแตละกระบวนการผลิต พรอมกันนั้นยังตองทําการจัดสมดุลสายการผลิต
เพื่อใหมีการไหลของชิ้นงานไดอยางไมติดขัดและไมทําใหเกิดชิ้นงานระหวางผลิตมากจนเกินไป

การศึกษาในหัวขอนี้จะเปนการศึกษาถึงปญหาในกระบวนการผลิตกอนสบูและออกแบบ
สายการผลิตสบูภายในโรงงานซึ่งในปจจุบันนี้พบวาการผลิตมีความลาชาและไมทันตามความ
ตองการของลูกคา อีกทั้งมีวัตถุดิบและชิ้นงานระหวางผลิต (WIP) เปนจํานวนมาก เกิดความไมสัมพันธ
ในการไหลของชิ้นงานในแตละกระบวนการเกิดความสูญเปลาตามมาเปนจํานวนมากในสวนนี้ก็
จะไดมีการออกแบบสายการผลิตใหมเพื่อใหมีการไหลของชิ้นงานไดอยางเหมาะสมและยังเปน
การชวยลดระยะทางการขนยายชิ้นงานเปนการใหทรัพยากรที่กอใหเกิดประสิทธิภาพมากที่สุด

วัตถุประสงคของการศึกษา
1. เพื่อคนหาความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตสบู SB-003 ขนาด 160 กรัม

ในสายการผลิต 1 และ 2
2. เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตสบู SB-003 ขนาด 160 กรัม ใน

สายการผลิต 1 และ 2 โดยวัดในรูปของผลิตภาพที่เพิ่มขึ้น
3. เพื่อพัฒนาวิธีการทํางานที่เปนมาตรฐานใหแกกระบวนการผลิตสบู SB-003 ขนาด

160 กรัม ในสายการผลิต 1 และ 2

ขอบเขตของการศึกษา
ดําเนินการศึกษากระบวนการผลิตสบู SB-003 ขนาด 160 กรัม ในสายการผลิต 1

และ 2 ของบริษัทที่เปนกรณีศึกษาเพื่อลดความสูญเปลาและเพิ่มประสิทธิภาพในสายการผลิต
และใชระยะเวลาในการเก็บรวบรวมขอมูลเพื่อศึกษารวมถึงการสรุปผลต้ังแตเดือนมิถุนายน
พ.ศ. 2558 ถึงเดือนตุลาคม พ.ศ. 2558

ขั้นตอนการดําเนินการศึกษา
1. ศึกษาแนวคิดเก่ียวกับการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) การวางผังโรงงาน

การศึกษาการทํางานและเอกสารงานวิจัยที่เก่ียวของ
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2. ศึกษาผังโรงงานและกระบวนการผลิตสบู SB-003 ขนาด 160 กรัม ในสายการผลิต 1
และ 2 และเก็บรวบรวมขอมูลที่เก่ียวของกับกระบวนการผลิต โดยการสังเกตการณ เขียนขั้นตอน
การผลิต จับเวลา และบันทึกขอมูล

3. คนหาสาเหตุที่กอใหเกิดความสูญเปลาในกระบวนการผลิตโดยใชใบตรวจสอบ
(Check Sheet) และแผนผังการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Chart)

4. ออกแบบแนวทางการปรับปรุงผังโรงงานและนํามาใชจัดวางผังของกระบวนการผลิต
สบู SB-003 ขนาด 160 กรัม ในสายการผลิต 1 และ 2

5. เปรียบเทียบผลระหวางกอนและหลังการดําเนินกิจกรรม
6. จัดทําเปนวิธีการทํางานที่เปนมาตรฐาน
7. สรุปผลการศึกษาและจัดทํารูปเลมสารนิพนธ

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ
1. สามารถเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตสบู SB-003 ขนาด 160 กรัม ใน

สายการผลิต 1 และ 2 และทําใหเกิดการไหลของงานอยางตอเนื่องเพื่อลดความสูญเปลาใน
กระบวนการผลิต

2. ทําใหสามารถวางแผนและควบคุมการผลิตได โดยสามารถสรางความสมดุลระหวาง
เครื่องจักรและผูปฏิบัติงานในสายการผลิต 1 และ 2

3. สามารถใชเปนตนแบบในการปรับปรุงกระบวนการผลิตสินคารุนและขนาดอ่ืนๆ
ได

นิยามศัพทเฉพาะ
1. ความสูญเปลา (Waste/Muda) หมายถึง กิจกรรม ขั้นตอน หรือกระบวนการใดๆ

ก็ตามที่มีการใชทรัพยากร แตไมไดสรางคุณคา (Value) เพิ่มใหกับลูกคา
2. การผลิตสบู SB-003 ขนาด 160 กรัม หมายถึงกระบวนการดําเนินการผลิตสบู

ผสมพืชสมุนไพรจากธรรมชาติของบริษัทกรณีศึกษา กระบวนการผลิตประกอบดวยกิจกรรม 8
กระบวนการ ไดแก กระบวนการตมและผสมสบู บดและอัดเม็ด ผสม อัดและตัด ปมกอน หอ
พลาสติก ติดฉลาก แพ็คเปนชุด และกระบวนการบรรจุกลอง

3. การวางผังโรงงาน หมายถึง การจัดวางสถานที่ เครื่องมือและเครื่องจักรใหเหมาะสม
กับกระบวนการทํางาน ทําใหสามารถทํางานไดสะดวกและมีประสิทธิภาพ สนับสนุนกระบวน
การผลิต ลดความสูญเปลาและสามารถใชพื้นที่ของโรงงานไดอยางมีประสิทธิภาพสูงสุด



บทที่  2
แนวคิด ทฤษฏี และงานวิจัยที่เกี่ยวของ

สารนิพนธเรื่อง การลดความสูญเปลาและวางผังโรงงานใหมในกระบวนการผลิต
กรณีศึกษาโรงงานสบู มีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตสบู SB-
003 ขนาด 160 กรัม ในสายการผลิต 1 และ 2 โดยวัดในรูปของผลิตภาพที่เพิ่มขึ้น และพัฒนา
เปนวิธีการทํางานที่เปนมาตรฐานใหแกสายการผลิต 1 และ 2 ในการศึกษา ผูศึกษาไดแบงการ
ทบทวนวรรณกรรมออกเปนกลุมๆ ดังนี้

1. แนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing)
2. ทฤษฎีการวางผังโรงงาน
3. การศึกษาการทํางาน (Work Study)
4. ขอมูลทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา
5. เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ

แนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing)
หลายสถานประกอบการหรือโรงงานมีความพยายามที่จะขจัดความเกินพอดี ความไม

สมํ่าเสมอและความสูญเปลา และไดนําเทคนิคในดานตางๆ มาใชเพื่อคนหาสิ่งเหลานี้ ซึ่งมีผลตอ
ตนทุนในการผลิตสินคา การสุมซอนของความเกินพอดีของความสูญเปลาตางๆ แตการกําจัดสิ่ง
เหลานี้ก็ไมใชเรื่องงายๆ ที่สามารถที่จะกําจัดไดหมด หากเราสังเกตกระบวนการผลิตที่ทําอยูทุก
วันใหดีวา เครื่องมือเครื่องจักรที่ใชอยูนั้นถูกใชงานอยางเต็มที่หรือไม การทํางานของพนักงานมี
ความสูญเปลาหรือไม การใชวัตถุดิบและชิ้นสวนอุปกรณมีความสูญเปลาหรือไม เราจะคนพบ
ปญหามากมาย ความสูญเปลาเหลานี้เกิดเปนประจําจนเราเคยชิน ทําใหเราไมสามารถมองเห็น
ไดวามันคือความสูญเปลา ยกตัวอยางเชน ปญหาการผลิตชิ้นงานไมไดมาตรฐาน คาใชจายใน
การคัดแยกชิ้นงานเสีย คาปรับแตงชิ้นงานเสีย คาขนยายชิ้นงานไปมาระหวางแผนก ความ
สูญเสียในดานเครื่องมือเครื่องจักร ความสูญเสียดานแรงงาน ย่ิงไปกวานั้นยังมีความสูญเสียที่
เกิดจากการเสียโอกาส ซึ่งหมายถึง โอกาสที่เราจะทํากําไรจากการนําปจจัยการผลิตที่ทําชิ้นงาน
ไมไดมาตรฐานไปผลิตชิ้นงานที่ไดมาตรฐานแทน การขจัดความสูญเปลาจะกอใหเกิดประโยชน
สูงสุดในการผลิตสินคา

ระบบการผลิตแบบลีนไดเริ่มมาจากอุตสาหกรรมการผลิตรถยนตในอดีต ในการผลิต
แตละกระบวนการนั้นตองอาศัยทักษะความชํานาญเฉพาะดานของพนักงานเปนหลัก (เกียรติขจร
โฆมานะสิน. 2553) ซึ่งสงผลใหทําการผลิตสินคาไดจํานวนนอยชิ้นตอการผลิตแตละครั้ง อีกทั้ง
ยังมีคาใชจายสูงมากในป ค.ศ. 1926 บริษัทผลิตรถยนตของฟอรดไดมีการนําเอาระบบสายพาน



5

ลําเลียงมาใชในการประกอบรถยนตทําใหสามารถผลิตรถยนตไดครั้งละจํานวนมากๆ โดยใชวิธี
การศึกษาการทํางานและการใชชิ้นสวนทดแทนทําใหสามารถชวยลดระยะเวลาในการผลิตลง
ตอมาทาอิชิโอโนะ จากบริษัทโตโยตา ซึ่งเปนบริษัทผลิตรถยนตในประเทศญ่ีปุนไดนําเอา
แนวความคิดของฟอรดไปทําการศึกษาตอและไดทําการเปลี่ยนแปลงการผลิตใหเปนรูปแบบ
การผลิตตามความตองการของลูกคาการผลิตแบบดึง (Pull System) โดยไดทําการศึกษาและ
นําเอารูปแบบการเติมสินคาในซุปเปอรมาเก็ตมาใช ที่ไมสามารถวางแผนการขายเปนจํานวนที่
แนนอนตายตัวไดเนื่องจากลูกคามีความตองการแตกตางกันในแตละวันดังนั้นจึงตองคอย
ติดตามความตองการและปริมาณสินคาที่เปลี่ยนแปลงและคอยเติมสินคาอยูเสมอใหเหมาะสม
กับความตองการพรอมกับศึกษาการเพิ่มผลผลิตและนํามาใชรวมกับระบบการผลิตทันเวลาพอดี
(Just-In-Time Production Systems) ตอจากนั้นจอหนคราฟฟคนักวิจัยของอเมริกันเปนผูเสนอ
คําวา "ลีน" เปนครั้งแรกลงในวารสาร “Sloan Management Review” ในป ค.ศ.1988 จนกระทั่ง
ในป ค.ศ.1990 เจมสวอแม็คสนใจและเห็นวาอุตสาหกรรมในญ่ีปุนประสบความสําเร็จในการกําจัด
ความสูญเปลาจึงไดศึกษาอยางละเอียดเก่ียวกับการนําระบบลีนไปใชและไดเขียนเก่ียวกับแนวคิด
การผลิตแบบลีนลงในหนังสือแมชชีนแดทเชนจเดอะเวิลดและใหหลักการในการนําไปใชไว 5 ประการ
คือ การนิยามคุณคาการวิเคราะหการไหลของคุณคาการไหลการผลิตแบบดึงหรือการผลิตแบบ
ทันเวลาพอดีและความสมบูรณแบบ

1. นิยามของลีน
มีบุคคลหลายคนและองคกรตางๆ ไดใหคํานิยามของการผลิตแบบลีนไวดังนี้
American Society for Quality (ASQ) ไดใหความหมายของระบบการผลิตแบบลีน

ไววาเปนการกําจัดความสูญเปลาทั้งหมดในกระบวนการผลิตในโรงงานรวมถึงการลดเวลาการ
รอคอยการไมเก็บสินคาคงคลังในปริมาณมากๆ การจัดตารางการผลิตตามความตองการของ
ลูกคาการไหลของผลิตภัณฑและการปรับสมดุลการผลิตของ มอนเดน อาร; และคณะ (Monden
R.; and et al. 1998)

National Institute of Standards and Technology Manufacturing Extension
Partnership (NIST-MEP) ซึ่งเปนหนวยงานของกรมการคาของสหรัฐฯไดใหคํานิยามของระบบ
การผลิตแบบลีนวาเปนระบบที่มุงเนนการจําแนกและกําจัดความสูญเปลาในกิจกรรมตลอดจน
การพัฒนาอยางตอเนื่องโดยทําใหการไหลของผลิตภัณฑเกิดมาจากการดึงของลูกคาเพื่อการ
ตอบสนองความพึงพอใจของลูกคาอยางสูงสุดของ สแปน (Spann. 1997)

อเลน เจ โรบินสัน (Allen J. Robinson. 2001) ไดใหคําจํากัดความของการผลิต
แบบลีนไววาเปนการติดตามความสูญเปลาเพื่อกําจัดใหหมดไปจากระบบอยางไมมีที่สิ้นสุด โดย
ความสูญเปลานั้นคือทุกๆ สิ่งที่ไมเกิดคุณคาแกผลิตภัณฑ
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วิลเลี่ยม จี นิเกิล (William G. Nickel. 2002) ไดใหคําจํากัดความของการผลิตแบบลีน
ไววา เปนการผลิตสินคาโดยใชทุกสิ่งทุกอยางในกระบวนการใหนอยที่สุด โดยเปรียบเทียบกับ
ระบบการผลิตแบบจํานวนมาก

Lean คืออะไร “ลีน” ตามพจนานุกรม หมายถึง “ผอม” หรือ “เนื้อไมมีมัน” การผลิต
แบบลีน (Lean Production) คือ “การใชหลักการชุดหนึ่งในการระบุและกําจัดความสูญเปลา
เพื่อสงมอบสินคาที่ลูกคาตองการ และทันเวลา”หรือ กลาวอีกนัยหนึ่ง ลีน คือ ปรัชญาในการผลิต
ที่ถือวา ความสูญเปลา เปนตัวทําใหเวลาที่ใชในการผลิตยาวนานขึ้น และควรมีการนําเทคนิค
ตางๆ มาใชในการกําจัดความสูญเปลาเหลานั้นออกไป

5 ขั้นตอนหลักในการดําเนินกิจกรรมการผลิตแบบลีน
ขั้นที่ 1
Specify
Value

ขั้นที่ 2
Map

ขั้นที่ 3
Flow

ขั้นที่ 4
Pull

ขั้นที่ 5
Perfection

กําหนดคุณคา
ของผลิตภัณฑ
จากมุมมองของ
ลูกคาทั้งจาก
ภายในและภาย
นอก

สรางแผนผังสาย
ธารคุณคาใน
ปจจบุนัและสราง
หาทางขจัด
ความสูญเปลาที่
เกิดขึ้นใน
ปจจบุนั

ทําใหงานไหล
อยางตอเนื่อง
ขจัดสิ่งที่เปน
ปญหาตอการ
ไหลของงานใน
การผลิต

ทําการผลิตแบบ
ดิ่งและผลิตเม่ือ
ลูกคาตองการ
เทานั้น

ไมมีคําวาจบ
สิ้นทําการ
ปรบัปรุงและ
พัฒนาการผลิต
อยูเสมอและ
ตองทําใหดีกวา
เดิม

รูปที่ 1 ขั้นตอนการผลิตแบบ Lean

2. หลักการผลิตแบบลีน
ประกอบดวยหลัก 5 ประการ ดังนี้
ประการที่ 1 การนิยามคุณคา (Value Definition) หลักการนี้ตองการใหองคกรทํา

การระบุคุณคาของสินคาหรือผลิตภัณฑและบริการใหไดวาคุณคาของสินคาหรือบริการอยูที่ใด
ตรงกับความตองการของลูกคาหรือไม (เกียรติขจร โฆมานะสิน. 2553) การระบุวาสินคาหรือ
บริการมีคุณคาอยูที่ใดอาจเปรียบเทียบกับคูแขงขันและความพยายามที่จะกําจัดความสูญเปลา
ออกจากกระบวนการการระบุกระบวนการหรือกิจกรรมที่สรางคุณคานั้นจะตองเปนสิ่งที่เกิดขึ้น
ในสายตาของลูกคาความสูญเปลาประเภทหนึ่งที่ถือเปนของเสียคือการทํากระบวนการที่ลูกคา
ไมตองการในการกําหนดคุณคาของผลิตภัณฑตามความตองการของลูกคาไมวาจะเปนในเรื่อง
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ของฟงกชันการใชงานของผลิตภัณฑคุณภาพของผลิตภัณฑการขนสงที่ตรงเวลาการควบคุม
ตนทุนและการกําหนดราคาขาย

ประการที่ 2 การวิเคราะหสายธารคุณคา (Value Stream Analysis) การนิยามคุณคา
เปนพื้นฐานที่สําคัญสําหรับการวิเคราะหสายธารคุณคาซึ่งในการวิเคราะหจะเริ่มตนดวยการใช
แผนภาพกระบวนการเปนตัวกําหนดแตละขั้นตอนตามกระบวนการผลิตและหาออกมาวาสวน
ตรงจุดไหนหรือกระบวนการใดที่ชวยเพิ่มคุณคาใหกับผลิตภัณฑในสายตาของลูกคา โดยทั่วไป
จะเก่ียวของกับการเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบใหเปนผลิตภัณฑการกําจัดสิ่งที่ไมเกิดคุณคาใน
กระบวนการถือไดวาเปนสิ่งที่ดีในการเพิ่มคุณคาและเพิ่มประสิทธิภาพสามารถทําไดโดยสราง
แผนภาพการไหลสายธารคุณคา (Value Stream Mapping : VSM) โดยที่สายธารคุณคาคือ
กิจกรรมหรืองานทั้งหมดในการผลิตภัณฑใหกับลูกคาดังนั้นแผนภูมิสายธารคุณคาคือการเขียน
แผนภาพแสดงถึงการไหลของวัตถุดิบและขอมูลสารสนเทศในการผลิตของกระบวนการตางๆ

ประการที่ 3 การไหล (Flow) การทําใหเกิดการไหลอยางตอเนื่องคือการทําให
สายการผลิตสามารถปฏิบัติงานไดอยางสมํ่าเสมอตลอดเวลาทําใหสามารถทําการผลิตสินคาได
รวดเร็วโดยการการจัดอุปสรรคตางๆที่ขัดขวางการไหลของชิ้นงานระหวางผลิตรวมไปถึงการขน
ถายวัสดุระหวางแผนกที่จําเปนตองมีความตอเนื่องกัน โดยการทําใหแผนผังการทํางานของ
พนักงานและเครื่องมือที่เก่ียวกับการผลิตเปลี่ยนแปลงไปการไหลของงานถือวาเปนหัวใจของ
ระบบการผลิตแบบลีนและเปนจุดเริ่มตนที่จะตองทําใหเกิดขึ้นกอนที่จะทําการติดต้ังระบบอ่ืนๆ

ประการที่ 4 การดึง (Pull) หรือการผลิตแบบทันเวลา (Jit) ในแนวคิดแบบลีนการ
เก็บรักษาสินคาคงคลังหรือวัสดุคงคลังถือเปนเรื่องของการสูญเปลาฉะนั้นการผลิตผลิตภัณฑที่
ขายไมไดจะเปนการสูญเปลาเชนเดียวกันดังนั้นการใหลูกคาเปนผูดึงคุณคาของกระบวนการคือ
การทําการผลิตเม่ือลูกคามีความตองการสินคานั้นและผลิตในปริมาณที่เพียงพอกับที่ลูกคา
ตองการโดยหมายรวมถึงลูกคาภายในและภายนอกถือเปนการผลิตที่เขาใกลกับลักษณะของการ
ผลิตตามความตองการไมใชการผลิตเพื่อเก็บและรอการขายซึ่งการผลิตเพื่อเก็บและรอการขาย
ถือเปนความสูญเปลาชนิดหนึ่งที่เกิดขึ้นเพราะการรอคอยวัตถุประสงคของการผลิตแบบทันเวลา
พอดีคือการสรางความสมดุลและความสัมพันธของปริมาณการผลิตตลอดเวลาจึงไดนํา Task
Time มาใชเปนเครื่องมือในการจัดสมดุลของการไหล

ประการที่ 5 ความสมบูรณแบบ (Perfection) หลังจากที่เขาใจความตองการของ
ลูกคาและเขาใจในคุณคาของสินคาที่ผลิตแลวตอมาก็คือการพยายามเพิ่มคุณคาใหกับสินคาและ
บริการอยางตอเนื่องรวมถึงการคนหาความสูญเปลาใหพบและทําการกําจัดอยางตอเนื่องตลอดไป
ซึ่งก็คือแนวคิดของของการทํา PDCA ซึ่งจะทําการปรับปรุงอยางตอเนื่องและทําเปนคามาตรฐาน
เพื่อใชในการผลิตสินคาใหมีประสิทธิภาพมากย่ิงขึ้น
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เปาหมายของการผลิตแบบลีน (Lean Production) มุงเนนที่จะกําจัดความสูญเปลา
7 ประการ (7 Wastes) ที่มักเกิดขึ้นในแตละพื้นที่ ไมวาจะเปนการบริหารลูกคา การออกแบบ
ผลิตภัณฑ การติดตอกับผูผลิต หรือการบริหารภายในโรงงานเอง ซึ่งการลดความสูญเปลาเปน
ปจจัยที่สําคัญอยางย่ิงในการลดตนทุนในการดําเนินการของธุรกิจใดๆ เพื่อสรางกําไรใหกับ
องคการโดยไมสงผลกระทบตอความสัมพันธกับลูกคา การดําเนินการเพื่อลดความสูญเปลานี้
จําเปนอยางย่ิงที่ตองฝกอบรมพนักงานใหมีความเขาใจอยางแทจริงวากิจกรรมใดเพิ่มคุณคา
ใหกับงาน (Value Added)

3. ความสูญเสีย 7 ประการ (7 Waste)
ความสูญเสีย คือ สิ่งที่สูญเสียไปในกระบวนการผลิตโดยไมกอใหเกิดประโยชนใดๆ

แตกลับทําให ประสิทธิภาพการทํางานลดลงความสูญเสียสังเกตไดจากสินคาหรือผลิตภัณฑ
ดอยคุณภาพ แตตนทุนการผลิตสูง ใชเวลาผลิตนาน มีของเสียมาก วัสดุอุปกรณสูญหายบอย
หรือใชพนักงานมากเกินความจําเปน การสูญเสียทรัพยากรการผลิตที่สงผลกระทบโดยตรงตอ
ตนทุน คุณภาพ และการสงมอบ สิ่งที่เปนอาการบงบอกใหทราบวาจะเกิดความสูญเสียมี 7 ประการ
ดังนี้

1. ความสูญเปลาที่เกิดจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) การผลิตมาก
เกินไป ทําใหมีการใชวัตถุดิบและแรงงานเกินความจําเปน เปนการเพิ่มตนทุนการผลิตขั้น
สุดทาย และยังตองเสียคาใชจายในการจัดเก็บสินคา การบรรจุภัณฑและการขนสง

2. ความสูญเปลาที่เกิดจากการผลิตของเสีย (Defect) การผลิตของเสีย หมายถึง
การสูญเสียคุณคางาน เสียเวลา เสียวัตถุดิบ และยังเปนการเพิ่มงานในการผลิตหรือการแกไข
งานใหม

3. ความสูญเปลาที่เกิดจากการลาชาหรือการรอคอย (Delay or Waiting) การรอคอย
หรือความลาชา เกิดจากสาเหตุตางๆ กัน เชน ความลาชาของการสงวัตถุดิบหรือชิ้นสวน การใชเวลา
นานในการติดต้ังเครื่องจักร กระบวนการขาดความสมดุลอันเนื่องจากการวางแผนการผลิตไม
ถูกตอง

4. ความสูญเปลาที่เกิดจากการมีวัสดุคงคลังที่ไมจําเปน (Inventory/Work in-
Process) การสะสมวัตถุดิบไวจํานวนมากแลวใชไมทัน ทําใหตองใชพื้นที่ในการเก็บรักษาตอง
เสียคาใชจาย ตองจายคาดอกเบี้ย เสียเวลาทํางาน และเสียทรัพยากรอ่ืนๆ

5. ความสูญเปลาที่เกิดจากการขนสงหรือขนยาย (Transport) การใชแรงงาน
ขนสงของเปนระยะไกลๆ ในการทํางาน การเดินทางของพนักงานสงเอกสาร การขนสงเปนการ
สูญเสียที่ไมไดเพิ่มคุณคาของสินคา
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6. ความสูญเปลาเกิดจากการกระบวนการผลิต (Process) ความสูญเสียอาจเกิด
จากการไมไดดูแลรักษาเครื่องจักร การทํางานดวยมือที่มีการขามขั้นตอนการทํางาน เครื่องจักร
มีประสิทธิภาพตํ่า

7. ความสูญเปลาที่เกิดจากการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน (Motion) การเคลื่อนไหวที่
ไมจําเปน การปฏิบัติงานที่ไมเหมาะสมถูกตอง การทํางานกับเครื่องมือหรืออุปกรณที่มีขนาด
น้ําหนักหรือสัดสวนที่ไมเหมาะสมกับรางกาย

ความสูญเสีย 7 ประการเปนสิ่งที่ไมมีความจําเปนและไมกอใหเกิดประโยชนแก
องคกร โดยมีความสัมพันธระหวางพนักงาน กระบวนการผลิต ผลิตภัณฑ ดังนั้นจึงควรลดความ
สูญเสียใหเหลือนอยที่สุด และการลดความสูญเสียนอกจากจะเปนการปรับปรุงการผลิตและเพิ่ม
ผลผลิตไดแลวยังชวยลดตนทุนการผลิตไดอีกดวย

4. การลดความสูญเปลาดวยหลักการ ECRS
หลักการ ECRS ประกอบดวย การกําจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจัด

ใหม (Rearrange) และการทําใหงาย (Simplify) ซึ่งเปนหลักการงายๆ ที่สามารถใชลดความ
สูญเสียหรือ MUDA ในเบื้องตนไดเปนอยางดี (พรรณี หอมทอง. 2556) การลดความสูญเสียใน
การผลิตเปนสิ่งสําคัญที่ตองเรงดําเนินการอยางรีบดวนเพราะความสูญเสียจะทําใหตนทุนสินคา
เพิ่มสูงขึ้น หากสามารถลดความสูญเสียลงไดก็จะสงผลใหประหยัดตนทุนการผลิตลงดวย อีกทั้ง
ยังชวยเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขันใหสูงขึ้น แนวทางการลดความสูญเสียดวยหลักการ
ECRS เปนดังนี้

การกําจัด (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาขั้นตอนการผลิตที่ไมจําเปนและไมเกิด
มูลคาเพิ่มกับผลิตภัณฑ แลวกําจัดขั้นตอนการผลิตที่ไมจําเปนออกไป รวมทั้งการกําจัดความ
สูญเสียทั้ง 7 ประการ คือ การผลิตเกินจําเปน การเก็บวัสดุคงคลัง การขนสง การเคลื่อนไหว
การผลิตมากขั้นตอน การรอคอย และการผลิตของเสีย การกําจัดเปนวิธีการที่มีประสิทธิผลสูงสุด
ในการปรับปรุงงาน

การรวมกัน (Combine) หมายถึง การรวมขั้นตอนการผลิตใหเหลือนอยลง โดย
พิจารณาวาสามารถรวมขั้นตอนการผลิตใหเหลือนอยลงไดหรือไม ถาลดขั้นตอนการผลิตให
เหลือนอยลงก็จะสามารถลดระยะทางการเคลื่อนที่ทําใหใชเวลาในการผลิตนอยลง

การจัดใหม (Rearrange) หมายถึง การจัดลําดับการผลิตใหมโดยการโยกยาย
สับเปลี่ยนขั้นตอนการผลิตใหเหมาะสมเพื่อลดการเคลื่อนที่เกินจําเปนหรือลดการรอคอย และ
อาจจะสามารถรวมขั้นตอนการผลิตบางสวนเขาดวยกันได
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การทําใหงาย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงวิธีการทํางานใหสะดวกและงาย
ขึ้น โดยอาจจะออกแบบ Jig หรือ Fixture มาชวยเพื่อใหการทํางานสะดวกและแมนยํา ซึ่งจะ
สามารถลดของเสียลงไดเพราะเปนการลดการเคลื่อนที่และลดการทํางานที่ไมจําเปน

5. เครื่องมือที่ใชในกระบวนการผลิตแบบลีน
จําแนกเครื่องมือออกเปน 4 ประเภท ดังนี้
5.1 เครื่องมือปรับปรุงอัตราการไหล (Flow)

5.1.1 ตารางการผลิตแบบดึง (Pull Production Scheduling) หรือระบบคัมบัง
(Kanban System) ในภาษาญ่ีปุนหมายถึงสัญญาณเปนหนึ่งในเครื่องมือพื้นฐานของระบบ
ทันเวลาพอดีเปนสัญญาณการเติมเต็มสําหรับการผลิตและวัสดุใหคงไวอยางเปนลาดับและไหล
ของวัตถุดิบตลอดทั้งกระบวนการอยางมีประสิทธิภาพระบบคัมบังเปนการใชสัญญาณงายๆที่
สามารถมองเห็นไดดวยตาทั้งยังสามารถใชไดทั้งในการไหลของวัสดุขอมูลในโรงงานการไหล
ของเอกสารในสํานักงานและการไหลของวัตถุดิบระหวางผูจัดจําหนายและลูกคา

5.1.2 การไหลทีละชิ้น (One Piece Flow) คือการผลิตและสงงานทีละชิ้นไป
ยังหนวยงานถัดไป โดยมีหลักการที่กําหนดรอบเวลาการทํางานใหตรงกับความตองการสินคาของ
ลูกคาหลักการนี้สามารถนําไปใชกับการบริการไดเชนกันคือทําการกําหนดระยะเวลาการใหบริการ
แกลูกคาทันกับปริมาณของลูกคาที่เขามาใชบริการ

5.1.3 การผลิตโดยอิงเวลามาตรฐาน (Production to Takt Time) คือ การสราง
สมดุลการทํางานโดยใหระยะรอบของการทํางานเทากับ Takt Time โดยการทําเปนจังหวะหรือ
รอบเวลาของผูปฏิบัติงานในแตละจุดที่ปฏิบัติงาน ใหทํางานสําเร็จ 1 ชิ้นหรือ 1 รอบการทํางาน

5.1.4 5ส. (5S.) เปนเทคนิคที่ใชในองคกรเพื่อรักษาสภาพแวดลอมดาน
คุณภาพภายในองคกรโดยประเทศญ่ีปุนเปนผูริเริ่มนําระบบนี้มาใชเปนการใชและจัดสรางระบบ
ของพื้นที่การทํางานมุงเนนไปที่การสรางใหเปนมาตรฐานดํารงไวซึ่งระเบียบแบบแผนที่จําเปน
ของการทํางานที่ดีรวมถึงปรับปรุงกระบวนการคิดของพนักงานดวยผลดีที่ไดจากการทา 5ส.
เปนการเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน

5.1.5 งานมาตรฐาน (Standardize Work) คือการมีระบบเอกสารอางอิงไว
เปนมาตรฐานสาหรับการทางานและปฏิบัติตามมาตรฐานนั้นเม่ือมีการเปลี่ยนแปลงใดๆก็ตอง
ปรับปรุงเอกสารและอบรมพนักงานใหทําตามมาตรฐานที่ไดแกไขนั้นการมีมาตรฐานทาให
สามารถควบคุมการทํางานและผลงานไดงายรวมถึงใชสื่อกับพนักงานถึงการปฏิบัติงานไดงาย
ขึ้นดวย

5.1.6 แบบแสดงวิธีปฏิบัติงาน (Method Sheets) คือแบบแสดงภาพวิธีการ
ปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐานของงานนั้นรวมถึงการอธิบายวิธีการทางานที่ถูกตองเพื่อควบคุมการ
ปฏิบัติงานใหถูกตองอยูเสมอ
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5.1.7 การควบคุมดวยสายตา (Visual Control) เปนการมุงเนนที่สรางสถานที่
ปฏิบัติงานใหมีสัญลักษณเครื่องหมายสัญญาณสีตางๆ ที่แตกตางกันเทาที่กระบวนการจะสามารถ
แสดงไดในชวงเวลาสั้นๆใหรูวาสิ่งใดกําลังเกิดขึ้นสามารถเขาใจไดงายในกระบวนการผลิต

5.1.8 การบํารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance
TPM) คือ ระบบการบํารุงรักษาที่จะทําใหเครื่องจักรอุปกรณเกิดประสิทธิภาพสูงสุดโดยพนักงาน
ทุกคนที่เปนผูใชเครื่องจักรเครื่องมือหรืออุปกรณนั้นๆ มีสวนรวมในการดูแลรักษาใหอยูในสภาพ
ดีพรอมใชงานอยูเสมอดวยตนเอง

5.2 เครื่องมือที่ชวยใหเกิดความยืดหยุนในกระบวนการ (Flexibility)
5.2.1 การลดเวลาของการเปลี่ยนงาน (Set Up Reduction) หมายถึง การจัดเตรียม

ความพรอมของเครื่องมืออุปกรณในการผลิตเพื่อลดเวลาการปรับต้ังเครื่องจักรในกรณีที่ตองเปลี่ยน
รุนการผลิตจากผลิตภัณฑหนึ่งไปสูอีกผลิตภัณฑหนึ่งใหใชเวลานอยที่สุด

5.2.2 การผลิตแบบผสมรุน (Mixed Model Production) คือ การผลิตสินคา
หลายๆชนิดในสายการผลิตเดียวกันโดยปรับสัดสวนการผลิตสินคาใหเทาทันความตองการของ
ลูกคาที่สั่งเขามาผลิตสลับปรับเปลี่ยนกันไปตลอดสายการผลิต

5.2.3 การปรับเรียบการผลิต (Smoothed Production Scheduling) คือ การ
จัดตารางการปฏิบัติงานใหไดปริมาณคงที่สมํ่าเสมอตามความตองการหรือตามปริมาณของลูกคา
ซึ่งจะทาใหการควบคุมการผลิตเปนไปไดอยางงายดายการปรับเรียบการผลิตจะทําใหเกิดการไหล
ของงานอยางราบเรียบสมํ่าเสมอรวมไปถึงการเก็บขอมูลและใชขอมูลในอดีตในการพยากรณความ
ตองการของลูกคาเพื่อที่จะลดความแปรปรวนในกระบวนการตางๆ

5.2.4 การฝกอบรมพนักงานขามสายงาน (Cross Trained Work Force) คือ
การฝกอบรมพนักงานในสวนที่ไมใชเจาหนาที่เฉพาะดานใหสามารถที่จะทํางานไดหลายๆ อยาง
เพื่อเพิ่มความยืดหยุนในการปฏิบัติงานสามารถที่จะรองรับการความตองการของลูกคาไดอยาง
ทันทวงทีสามารถที่จะไปทํางานในสวนอ่ืนๆ ได

5.3 เครื่องมือที่ลดเวลาในการทํางาน (Throughput rate)
5.3.1 การจัดสายการผลิตแบบเซลล (Cellular Manufacturing) เปนการจัด

ผังโรงงานแบบผลิตภัณฑ (Product Layout) ประเภทหนึ่งซึ่งจะจัดการผลิตสินคาที่เหมือนหรือ
คลายกันไวดวยกันเรียกวากลุมหรือเซลลการผลิตโดยแตละเซลลจะนําเครื่องจักรมาวางไวใกลๆ
กันตามลําดับขั้นตอนการผลิตหรือตามทิศทางการเดินของชิ้นงานและแตละเซลลการใชผังการผลิต
แบบเซลลจะทําใหอัตราการใชงานเครื่องจักรตํ่าลง

5.3.2 การตรวจสอบดวยตนเอง (Self-Check Inspection) คือ การตรวจสอบ
ความเรียบรอยของชิ้นงานดวยตัวพนักงานผลิตเองกอนที่จะสงชิ้นงานไปสูขั้นตอนถัดไปขอมูลที่
ไดจากการบันทึกผลจะถูกนํามาวิเคราะหเพื่อควบคุมกระบวนการผลิตปองกันไมใหเกิดการผลิต
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ของเสียขึ้นมาอีกดังนั้นของเสียที่จะเกิดขึ้นจึงหมายถึงของเสียที่เกิดขึ้นจากความไมต้ังใจของ
พนักงานเทานั้น

5.3.3 การหยุดสายการผลิต (Line Stop) คือ พนักงานสามารถที่จะหยุดการผลิต
ไดเม่ือตรวจพบวามีสิ่งผิดปกติเกิดขึ้นกับกระบวนการผลิต

5.3.4 ระบบการตรวจสอบของเสียอัตโนมัติ (Autorotation) หมายถึง การติดต้ัง
กลไกหรือตัวรับสัญญาณที่เครื่องจักรเพื่อตรวจสอบดูวาชิ้นงานที่ผลิตมีขอบกพรองหรือผิดปกติ
อยูหรือไมถาเครื่องจักรตรวจพบเครื่องจักรจะหยุดทางานโดยทันทีจุดสําคัญคือการปฏิบัติงาน
ของเครื่องจักรตองเปนอิสระไมตองมีคนมาคอยควบคุมจุดประสงคสําคัญของเครื่องมือนี้คือไม
ปลอยใหมีของเสียผานเขาไปสูกระบวนการได

5.3.5 การตรวจสอบอยางตอเนื่อง (Successive Check Inspection) การตรวจสอบ
ชิ้นงานโดยผูที่ไมไดอยูในกระบวนการผลิตกอนที่จะเริ่มกระบวนการขั้นตอนถัดไปและทําการ
หยุดการผลิตเพื่อแกไขหรือปรับปรุงสภาพการผลิตโดยอัตโนมัติเพื่อไดรับขอมูลความผิดปกติใน
ขั้นตอนการผลิตการตรวจสอบนี้รวมถึงพนักงานในกระบวนการผลิตถัดไปตองมีหนาที่ตรวจสอบ
ชิ้นงานกอนจะเริ่มการผลิตในขั้นตอนตอไป

5.3.6 การจัดเตรียมและบริหารพื้นที่ (Point of Used Material) หมายถึง การ
จัดเตรียมและบริหารพื้นที่เพื่อใหสามารถนํามาใชงานไดอยางสะดวกลดการเคลื่อนที่หรือขนยาย
วัสดุนอกจากนี้ยังหมายรวมถึงการจัดเก็บอุปกรณในพื้นที่ที่สะดวกตอการใชงานดวย

5.3.7 การปองกันความผิดพลาด (Mistake Proofing) นิยมใชเครื่องมือที่เรียกวา
Poka-Yoke เปนเครื่องมือที่ใชปองกันความผิดพลาดหลักการทํางานงายๆ ของและมีราคาถูกที่
สามารถปองกันความผิดพลาดไดทําใหลดปญหาการที่ตองกลับมาแกไขงาน (Rework) เปน
วิธีการตรวจสอบที่เนนถึงการตรวจสอบรอยเปอรเซ็นตวิธีนี้จะเนนรวมถึงการที่เม่ือกระบวนการ
ผลิตมีสิ่งผิดปกติเกิดขึ้นความผิดปกติจะตองไดรับการตอบสนองหรือแกไขไดอยางทันทวงที

5.4 เครื่องมือที่ใชพัฒนาอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement)
5.4.1 แผนภูมิสายธารคุณคา (Value Stream Mapping : VSM) คือ เครื่องมือ

ที่ใชเขียนแผนภาพที่แสดงถึงเสนทางการผลิตของผลิตภัณฑซึ่งแผนภาพจะแสดงทั้งการไหล
ของวัตถุดิบและขอมูลในการผลิตมีประโยชนในการใชจําแนกหรือระบุถึงขั้นตอนที่เปนการเพิ่ม
คุณคาและที่ไมเพิ่มคุณคาใหกับผลิตภัณฑหรือที่เรียกวาความสูญเปลาแลวจึงหาวิธีการเพื่อทํา
การกําจัดความสูญเปลานั้นออกไป

5.4.2 การปรับปรุงอยางอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) หรือ ไคเซน
(Kaizen) เปนภาษาญ่ีปุนแปลวาการปรับปรุงซึ่งเปนแนวคิดที่นํามาใชในการบริหารจัดการได
อยางมีประสิทธิภาพโดยมุงเนนที่การมีสวนรวมตลอดเวลาของพนักงานทุกคนรวมกันแสวงหา
แนวทางใหมๆ เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานและสภาพแวดลอมการทํางานใหดีขึ้นอยูเสมอ
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กิจกรรมไคเซ็นจะดาเนินตามแนวทางวงจรคุณภาพของเดมม่ิง (Plan-Do-Check-Act : PDCA)
ประกอบไปดวย

P-Plan ในชวงของการวางแผนจะมีการศึกษาปญหาหรือกระบวนการ
ที่ตองการปรับปรุงและจัดทามาตรวัดสําคัญ (Key Metrics) สําหรับติดตามวัดผลเชนรอบ
ระยะเวลาการทํางานเวลาการหยุดเครื่องเวลาการต้ังเครื่องอัตราการเกิดของเสียเปนตนโดยมี
การดําเนินกิจกรรมกลุมยอยเพื่อระดมสมองแสดงความคิดเห็นรวมกันพัฒนาแนวทางสาหรับ
แกปญหาในเชิงลึกดังนั้นผลลัพธในชวงของการวางแผนจะมีการเสนอวิธีการทํางานหรือ
กระบวนการใหม

D-Do ในชวงนี้จะมีการนาผลลัพธหรือแนวทางในขั้นตอนการวางแผน
มาใชดําเนินการสําหรับกิจกรรมการปรับปรุงโดยนํากระบวนใหมมาใชในชวงสั้นๆ โดยใหมี
ผลกระทบตอเวลาทํางานนอยที่สุดซึ่งอาจใชเวลาหลังเลิกงานหรือชวงของวันหยุด

C-Check โดยใชมาตรวัดที่จัดทาขึ้นไวสําหรับติดตามวัดผลการดําเนิน
กิจกรรมตามวิธีการใหมเพื่อวัดประสิทธิผลของกระบวนใหมกับแนวทางเดิมหากผลลัพธจาก
แนวทางใหมไมสามารถบรรลุตามเปาหมายทางทีมงานอาจพิจารณาแนวทางเดิมหรือดําเนินการ
คนหาแนวทางปรับปรุงตอไป

A-Action โดยไดนําขอมูลที่วัดผลและประเมินไวในชวงของการตรวจสอบ
เพื่อใชสําหรับดําเนินการปรับแกดวยทีมงานไคเซ็นซึ่งมีผูบริหารใหการสนับสนุนเพื่อมุงบรรลุผล
สําเร็จตามเปาหมายของโครงการในชวงของการดําเนินกิจกรรมไคเซ็นหรือกิจกรรมการ
ปรับปรุงทางทีมงานปรับปรุงจะมุงคนหาสาเหตุตนตอของความสูญเปลาและใชความคิด
สรางสรรคเพื่อขจัดความสูญเปลาโดยมีการทํางานรวมกับทีมงานขามสายงานอยางตอเนื่องใน

5.4.3 การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just-In-Time : JIT) เปนระบบการผลิตที่
นํามาใชเพื่อสนองปรัชญาในการผลิตที่มุงเนนกําจัดความสูญเสียหรือกิจกรรมที่ไมเกิดมูลคา
ตางๆ ออกจากกระบวนการผลิตซึ่งพัฒนาขึ้นโดยบริษัทโตโยตาประเทศญ่ีปุนเพื่อใหการบริหาร
จัดการวัตถุดิบและชิ้นสวนเขาสูกระบวนการผลิตในปริมาณและเวลาที่ตองการเพื่อใหการผลิต
เปนสินคาไดพอดีกับความตองการของลูกคาทั้งปริมาณและเวลาทั้งนี้เพื่อลดความสูญเสียและ
ตนทุนที่มาจากการมีสินคาคงคลังและลดงานระหวางทําอันเปนขอเสียของการผลิตแบบคราวละ
มากๆ (Mass Production)

5.4.4 การวิเคราะหสาเหตุที่แทจริง (Root Cause Analysis) เปนเทคนิคใน
การแกปญหาเบื้องตนคือการยอนกลับขึ้นไปหาถึงสาเหตุของปญหาโดยพยายามเจาะลึกถึง
สาเหตุของปญหาที่แทจริง

5.4.5 การควบคุมกระบวนการทางสถิติ (Statistical Process Control) เปน
การควบคุมกระบวนการโดยการหาคาตางๆ ทางสถิติของตัวแปรตางๆ ในกระบวนการมีการ
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กําหนดคาที่ตองควบคุมและการติดตามเพื่อไมใหคาที่ควบคุมหลุดจากคาที่กําหนดไว เปนการ
ควบคุมกระบวนการใหอยูในขอบเขตที่ตองควบคุมและสามารถที่จะนําไปตีความเพื่อที่จะสามารถ
แกปญหาไดอยางรวดเร็วและถูกจุด

ทฤษฎีการวางผังโรงงาน
ในการที่จะเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานนั้นจําเปนที่จะตองมีการออกแบบวางผัง

โรงงานหรือสถานที่เพื่อใหเหมาะสมกับกระบวนการทํางาน (สมศักดิ์ ตรีสัตย. 2550) และการ
ผลิตเครื่องมือเครื่องจักรและอุปกรณตางๆ จําเปนที่จะตองทําการออกแบบการวางผังโรงงาน
เพื่อที่จะชวยใหการผานปจจัยตางๆ เชน คนวัตถุดิบ เครื่องจักรพลังงานสามารถที่จะทํางานได
อยางสัมพันธกัน การออกแบบการวางผังโรงงานที่ดีจะมีสวนชวยลดตนทุนในการขนยายงาน
ระหวางหนวยงานหนึ่งไปยังอีกหนวยงานหนึ่งประหยัดคาใชจายในการดําเนินงานทั้งทางตรง
และทางออม ทําใหการทํางานมีความสะดวกและมีประสิทธิภาพสนับสนุนกระบวนการผลิตให
เหมาะสมกับเวลาและลดความวางเปลาในสายการผลิตใหนอยลงใชเวลาการผลิตใหสั้นที่สุดใช
เนื้อที่ทุกสวนของโรงงานใหเกิดประสิทธิภาพและยังเปนขอไดเปรียบในเชิงเศรษฐศาสตรอีกดวย

1. เปาหมายของการวางผังโรงงาน
1.1 หลักการเก่ียวกับการรวมกิจกรรมผังโรงงานที่ดีจะตองรวมคนวัสดุเครื่องจักร

กิจกรรมสนับสนุนการผลิตใหมีความสัมพันธกัน
1.2 หลักการเก่ียวกับการเคลื่อนที่ในระยะสั้นที่สุดผังโรงงานที่ดีจะตองมีระยะ

ทางการเคลื่อนที่ของการขนถายวัสดุระหวางกิจกรรมหรือระหวางหนวยงานนอยที่สุด
1.3 หลักการเก่ียวกับการไหลของวัสดุผังโรงงานที่ดีจะตองจัดสถานที่ทํางานของ

แตละหนวยงานหรือแตละขบวนการผลิตตามลําดับขั้นตอนของผลิตภัณฑเพื่อใหการไหลของ
วัสดุไมวกวน

1.4 หลักการเก่ียวกับการใชเนื้อที่ผังโรงงานที่ดีจะตองใชพื้นของโรงงานที่ใหเกิด
ประโยชนสูงสุดทั้งในแนวนอนและแนวต้ัง

1.5 หลักการเก่ียวกับการทําใหคนงานมีความพอใจและความปลอดภัยผังโรงงาน
ที่ดีจะตองเปนผังโรงงานที่มีสถานที่ทํางานที่เปนที่พอใจสรางขวัญกําลังใจแกคนงานและสราง
ความปลอดภัยใหคนงานแลทรัพยสินของโรงงานได

1.6 หลักการเก่ียวกับความยืดหยุนผังโรงงานที่ดีจะสามารถปรับปรุงหรือเปลี่ยน
แปลงผังใหมไดงายโดยตองคํานึงถึงคาใชจายนอยที่สุดและสามารถทําไดอยางสะดวก



15

2. การวางผังโรงงาน
การวางผังโรงงานแบงออกเปน 4 ประเภทใหญๆ ดวยกัน คือ (สมศักดิ์ ตรีสัตย.

2550)

2.1 การวางผังโรงงานตามชนิดของผลิตภัณฑ (Product Layout)
เปนการวางผังการผลิตต้ังแตเริ่มตนไปจนเสร็จสิ้นกระบวนการผลิตจนได

ผลิตภัณฑออกมา เหมาะสําหรับผลิตสินคาประเภทเดียวกันหรือนอยชนิดแตละชนิดผลิตเปน
จํานวนมากการวางผังโรงงานแบบนี้เครื่องจักรอุปกรณที่นํามาใชในกรรมวิธีการผลิตจะจัดวาง
ตามลําดับขั้นตอนการผลิตโดยปอนวัตถุดิบเขาดานหนึ่งผานกระบวนการผลิตจนแลวเสร็จเปน
ผลิตภัณฑออกมาอยางตอเนื่องอีกดานหนึ่งเชนโรงงานประกอบโทรทัศนแปรรูปอาหารกระดาษ
ผลิตแกวปูนซีเมนตเปนตน

รูปที่ 2 การวางผังโรงงานตามชนิดของผลิตภัณฑ

ขอดีของการจัดสายการผลิตแบบผลิตภัณฑ
1. ลดเวลาในการเตรียมการและการปรับต้ังเครื่องจักรในสายการผลิตไดมาก
2. สายการผลิตจะมีความสมดุลทําใหผลิตไดปริมาณมาก
3. การควบคุมการทํางานไดสะดวกทําใหเกิดความชัดเจน ดานผลผลิตและทราบ

จุดบกพรองไดงาย
4. ตนทุนการผลิตตอหนวยจะถูกกวา
5. ตนทุนในการขนถายวัสดุจะตํ่าเนื่องจากมีการขนยายที่เปนลําดับและแนนอน
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ขอเสียเปรียบของการจัดสายการผลิตแบบผลิตภัณฑ
1. ตนทุนในการลงทุนเครื่องจักรอุปกรณจะสูง
2. ถาระบบการสนับสนุนวัตถุดิบไมดีไมสมดุลจะสงผลกระทบทั้งสายการผลิต
3. กรณีการผลิตของเสียถาไมสามารถตรวจสอบที่ชัดเจนจะมีความสูญเสียมาก

เนื่องจากผลิตออกมามากในแตละหนวยเวลา
4. ไมมีความยืดหยุนในการผลิตหลากหลายผลิตภัณฑ

2.2 การวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิต (Process Layout)
เปนการจัดเครื่องจักรอุปกรณที่ใชในการผลิตอยูกับที่การไหลของวัตถุดิบใน

กระบวนการผลิตเปนฝายเขาหาเครื่องจักรอุปกรณนั้นๆ กระบวนการผลิตแบบนี้เหมาะสําหรับ
ผลิตสินคาที่ไมตอเนื่องการผลิตจํานวนไมมากขนาดของผลิตภัณฑไมคงที่แนนอนแตสามารถ
ผลิตสินคาไดหลายชนิดหลายขนาดทั้งนี้ขึ้นอยูกับขีดความสามารถของเครื่องจักรที่มีอยูมีความ
ยืดหยุนสูงทําใหการลงทุนดานเครื่องจักรอุปกรณไมมากการวางแผนและการควบคุมการผลิตทํา
ไดยากเนื่องจากการใชเครื่องจักรอุปกรณรวมกันตองจัดลําดับความสําคัญกอน-หลังการจัด
สมดุลในสายการผลิตทําไดยากทําใหมีชิ้นงานรอคอยในกระบวนการผลิตมาก

รูปที่ 3 การวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิต

ที่มา : โรงงานอุตสาหกรรมไทย. (2558). การวางผังโรงงานอุตสาหกรรม. ออนไลน.
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ในการวางแผนตามกระบวนการผลิตการจัดเรียงแผนกตางๆ ก็เพื่อที่จะทําใหลด
ตนทุนในการขนถายวัสดุใหมีคาใชจายตํ่าที่สุด แผนกที่มีการเคลื่อนยายงานหรืออุปกรณ
ระหวางกันมากควรที่จะจัดถูกจัดใหอยูใกลกันตนทุนการขนถายวัสดุขึ้นอยูกับ จํานวนภาระงาน
ที่มีเคลื่อนยายระหวางแผนกและตนทุนในการเคลื่อนยายภาระงานระหวางแผนก โดยต้ังอยูใน
สมมุติฐานที่วา ตนทุนนี้เปนสัดสวนของระยะทางระหวางแผนกดังนั้นตนทุนตํ่าสุดสามารถหาได
จาก

ขอดีของการจัดสายการผลิตแบบกระบวนการผลิต
1. มีความยืดหยุนสามารถใชเครื่องจักรไดหลากหลายผลิตภัณฑ
2. เปลี่ยนผลิตภัณฑไมมีผลตอการเปลี่ยนผังโรงงานมากนัก
3. เครื่องจักรสามารถทดแทนกันได
4. การเพิ่มกําลังผลิตและการควบคุมสิ่งบกพรองสามารถควบคุมไดเฉพาะหนวยผลิต
5. การเพิ่มลดเครื่องจักรอุปกรณทําไดสะดวกและตนทุนไมสูงมากนัก

ขอเสียเปรียบของการจัดสายการผลิตแบบกระบวนการผลิต
1. งานแตละกระบวนการผลิตออกมาไมเทากันทําใหจัดสมดุลการผลิตไดยาก
2. เกิดการรองานและเกิดงานระหวางกระบวนการผลิตมาก (Work In Process : WIP)
3. มีการใชพื้นที่ในการวางผังมากเนื่องจากแตละแผนกตองมีการเตรียมจัดเก็บ

อุปกรณ วัตถุดิบและเสนทางเดินและการขนถายวัสดุระหวางแผนก
4. ตนทุนการผลิตตอหนวยจะสูงเนื่องจากจะเปนการผลิตแบบสั่งทําเปนจํานวนมาก
5. เวลาในการผลิตไมเต็มที่เนื่องจากมีการสูญเสียในการเตรียมงานเตรียมเครื่องจักร

เพื่อการผลิตบอยตามแตผลิตภัณฑ
6. การวางแผนและควบคุมการผลิตจะทําไดยากเนื่องจากมีความหลากหลายทั้ง

ผลิตภัณฑ

2.3 การวางผังโรงงานแบบตําแหนงงานคงที่ (Fixed Position Layout)
การจัดวางผังโรงงานแบบนี้จะยึดเอาสวนประกอบหลักของงานเปนหลักซึ่ง

มักจะมีขนาดใหญอยูกับที่แลวเคลื่อนยายสวนประกอบเครื่องจักรอุปกรณแรงงานพรอมวัสดุ
อุปกรณเขาไปหาสวนประกอบหลักเพื่อทําการผลิต เชน ทาอากาศยาน อูตอเรืออาคารหรือตึก
ขนาดใหญหรือโครงสรางขนาดใหญที่เคลื่อนยายลําบากจําเปนตองเคลื่อนยายการผลิตอ่ืนเขาไป
แทนการวางผังแบบนี้เหมาะสําหรับการผลิตที่มีขนาดใหญจํานวนการผลิตไมมากมักมีลักษณะเฉพาะ
ตามความตองการของลูกคา
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รูปที่ 4 การวางผังโรงงานแบบตําแหนงงานคงที่

ขอดีของการจัดสายการผลิตแบบตําแหนงงานคงที่
1. เหมาะกับงานที่มีขนาดใหญขนยายยาก
2. ลดการเคลื่อนที่ของวัสดุ คน เครื่องจักร
3. มีความคลองตัวสูงตอการเปลี่ยนแปลงของแบบ ชนิด และจํานวนผลิตภัณฑ

ขอดีของการจัดสายการผลิตแบบตําแหนงงานคงที่
1. มีพื้นที่จํากัดในการทํางานไมสะดวกตอการปฏิบัติงาน
2. ขั้นตอนการทํางานแตกตางกันและซับซอน
3. ใชวัตถุดิบที่แตกตางกันและปริมาณการใชวัตถุดิบไมแนนอนทําใหยากตอการ

วางแผน
4. ตนทุนตอหนวยสูง

2.4 การวางผังโรงงานแบบผสม (Hybrid Layout)
เปนการวางผังโรงงานแบบผสมผสานระหวางการวางผังแบบผลิตภัณฑและ

แบบกระบวนการผลิตทําเหมาะสมกับการผลิตและดําเนินงานเพื่อใหมีการใชพื้นที่ใหและการทํางาน
เกิดประโยชนสูงสุด (จินตนัย ไพรสณฑ; และคณะ. 2551) เชน ผังการผลิตแบบรังผ้ึง (Cellular
Layout) ระบบการผลิตแบบยืดหยุน (Flexible Manufacturing System : FMS) และการจัด
สายการผลิตแบบผสม (Mixed-Model Assembly Line) เปนตนในการผลิตบางครั้งเม่ือมีงานที่
ตองจัดการเรียงเครื่องจักรอุปกรณในลักษณะพิเศษแบบเปนกลุมเซลลปฏิบัติการ จะถูกนํามาใช
ควบคูไปกับเทคโนโลยีแบบกลุม (Group Technology) เพื่อผลิตสินคาที่มีลักษณะใกลเคียงกัน
หรือกลุมรุนการผลิต (Family of Batches) และนํามาผานกระบวนการในกลุมเซลลเฉพาะนั้นๆ
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วัตถุประสงคของกลุมเซลลปฏิบัติการเพื่อที่จะจัดตําแหนงหรือเรียบเรียงเครื่องจักรอุปกรณหรือ
แรงงานที่โดยปกติแลวจะกระจายอยูในแผนกตางๆ มารวมไวดวยกันแบบกลุมยอยๆ เพื่อ
มุงเนนที่จะทําการผลิตสินคาตัวใดตัวหนึ่ง

รูปที่ 5 การวางผังโรงงานแบบกลุมเซลลปฏบิัติการ

ที่มา : เจ ไฮเซอร; และแบรรี แรนดเดอร. (2551). Operation Management.  หนา 182.

รูปที่ 6 การวางผังโรงงานแบบกลุมเซลลปฏบิัติการรูปตัว U

ที่มา : เจ ไฮเซอร; และแบรรี แรนดเดอร. (2551). Operation Management.  หนา 182.
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ขอดีของการจัดกลุมเซลลปฏิบัติการ
1. ลดสินคาคงคลังประเภทงานระหวางทํา มีความสมดุลในการไหลของงาน
2. ลดพื้นที่การใชงาน เนื่องจากงานระหวางทํามีนอย ไมตองทําการจัดเก็บ
3. ลดสินคาคงคลังประเภทวัตถุดิบและสินคาสําเร็จรูป มีความคลองตัวของวัตถุดิบ

ในการเคลื่อนที่
4. ลดตนทุนคาแรงทางตรง
5. สรางจิตสํานึกของพนักงานในการมีสวนรวมกับองคกรและผลิตภัณฑ
6. ใชประโยชนจากเครื่องจักรและอุปกรณไดมากขึ้น
7. ลดการลงทุนของเครื่องจักรและอุปกรณ เนื่องจากการจัดผังที่ดี

3. การจัดสมดุลของการผลิต
การจัดสมดุลสายการผลิตเปนการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีความสัมพันธกัน

ในแตละแผนก โดยใชระบบการผลิตแบบ Flow Line การวางผังตามชนิดผลิตภัณฑนั้นมักใชกับ
ระบบการผลิตแบบตอเนื่องเชนการผลิตรถยนตการประกอบชิ้นสวนอิเลคทรอนิคสเปนตนใน
ระบบนี้ถาอัตราการปฏิบัติงานของพนักงานอัตราความเร็วตางกันยอมจะทําใหผลผลิตที่ไดนอย
กวาที่ควรทั้งนี้อาจเปนเพราะวาพนักงานมีความชํานาญหรือประสบการณการทํางานที่ตางกัน
จึงสงผลใหทํางานไดความเร็วตางกันดวยถาสถานีทํางานหนึ่งเกิดความลาชาขึ้นจะสงผลให
สถานีถัดมาเกิดความลาชาดวยดังนั้นจึงจําเปนตองปรับการผลิตใหเกิดความสมดุลขึ้นเพื่อใหทุก
สถานีทํางานดวยเวลาที่กําหนดใหเดียวกันจึงจะไมเกิดเวลาสูญเปลาหรือถาเกิดก็มีนอยมาก
จุดประสงคของการจัดการผลิตใหสมดุลก็เพื่อที่จะรวมงานยอยที่สามารถรวมไวที่สถานีทํางาน
เดียวกันไดแลวคํานวณเวลาประมาณการของสถานีทํางานตางๆ ทั้งนี้เพื่อพยายามลดเวลาสูญ
เปลาในสายการผลิตซึ่งเกิดจากการทํางานในแตละสถานี ที่มีความเร็วและเวลาที่ไมเทากันหรือ
ปรับอัตราการผลิตใหเหมาะสมตามปริมาณความตองการของตลาด

3.1 การคํานวณการจัดสมดุลการผลิต โดยจะมีมีสูตรการคํานวณ ดังนี้

สูตรการคํานวณ

ความเร็วในการผลิต (Takt Time)  =
 ตองการจํานวนงานที

านท้ังหมดเวลาท่ีทําง

รอบเวลาของการผลิต (Cycle Time) = เวลาที่ใชในการผลิตตอชิ้น (หรือแตละ
สถานี)(วินาที/หนวย)

(วินาที/หนวย)
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จํานวนหนวยผลิต =
การผลิตรอบเวลาของ

องการทํางานผลรวมเวลาข

ประสิทธิภาพของสมดุลการผลิต =
สุดรอบเวลาสูงจํานวนสถานี
100องการทํางานผลรวมเวลาข




3.2 หลักการจัดการผลิตใหสมดุล
กระทําไดโดยการนํางานยอยๆ มารวมเขาดวยกันโดยพิจารณาสิ่งเหลานี้คือ

ความสัมพันธของสายงานวาจะรวมกันไดหรือไมการจัดลําดับการผลิตตลอดจนพิจารณาถึงพื้นที่
และเครื่องมืออุปกรณเครื่องใชในการผลิตตางๆ ดวยในบางครั้งเราไมสามารถรวมกลุมงานได
เนื่องจากขั้นตอนการผลิตไมสามารถนํามารวมกันไดเชนงานพนสีและงานตกแตงขั้นสุดทายเปนตน
วิธีการรวมกลุมยอยสามารถทดลองไดดวยวิธีตางๆ ดังนี้ คือ

1. จัดกลุมงานที่สายการผลิตยาวที่สุดกอนแลวคอยจัดสายการผลิตที่ยาว
รองลงมาตามลําดับจนหมด

2. จัดกลุมงานที่ใชเวลาการผลิตที่นานที่สุดกอนแลวคอยจัดงานที่ใชเวลา
รองลงมาตามลําดับจนหมด

3. จัดกลุมงานโดยพิจารณาวางานใดมีงานนําหนามากอนมากที่สุดก็จะจัด
กอนแลวจัดงานที่มีงานนํามากอนนี้อันดับรองลงมาจนหมด

4. จัดกลุมงานโดยพิจารณาวางานใดมีงานตามมากที่สุดกอนแลวจัดงานตาม
อันดับรองลงมาจนหมด

5. จัดกลุมงานโดยการคํานวณน้ําหนักของงานยอยและจัดตามน้ําหนักของ
งานยอยเปนหลักงานใดมีน้ําหนักมากที่สุดก็จะถูกจัดกอนแลวคอยจัดงานที่มีน้ําหนักรองลงมา
ตามลําดับจนหมด

4. การวิเคราะหการไหลของวัสดุ
การไหลของวัสดุภายในโรงงานหมายถึงการเคลื่อนที่ของวัสดุจากสภาพวัตถุดิบ

จนกระทั่งเปนสินคาสําเร็จรูป (สมศักดิ์ ตรีสัตย. 2550) การวิเคราะหการไหลมีวัตถุประสงคเพื่อ
หาเสนทางการเคลื่อนที่ของวัสดุใหประสิทธิภาพมากที่สุดซึ่งหมายถึงวาวัสดุควรจะเคลื่อนที่ไป
ขางหนาใหมากที่สุดเทาที่จะเปนไปไดและมีการเคลื่อนที่ยอนกลับนอยที่สุดมีผูกลาววาการ
วิเคราะหการไหลเปนหัวใจสําคัญของการวางผังโรงงานทีเดียวเพราะวาในบางกรณีผังโรงงาน
ทั่วไปเกิดจากการวิเคราะหการไหลนี้หรือในบางครั้งจากการวิเคราะหจะทําใหทราบวาควรจะ
แบงสวนของโรงงานอยางไรเพื่อผลิตสินคาแตละชนิดหรือชวยใหสามารถตัดสินใจเก่ียวกับ
ลักษณะของกระบวนการผลิตที่ควรใชผังโรงงานที่มีการไหลของวัสดุดีสามารถนาไปสูเปาหมาย

สถานีหรือหนวยการผลิต

%
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หลายๆ อยางของการวางผังโรงงานเชนลดตนทุนในการผลิตลดอุบัติเหตุและนั่นคือเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการผลิต

4.1 รูปแบบในการไหลของวัสดุ
ในโรงงานอุตสาหกรรมสวนใหญแลวมักจะมีการไหลของวัสดุหรือการไหล

ของชิ้นงานดังนี้
1. การไหลแบบเสนตรงเปนการไหลของวัสดุงายๆ ตามขั้นตอนการผลิตพื้นที่

อาคารโรงงานจะตองมีความยาวเพียงพอดานขางของอาคารทั้ง 2 ดาน อาจจะออกแบบเปน
สํานักงานหรือหนวยงานสนับสนุน เชน แผนกซอมบํารุงแผนกออกแบบ เปนตน

รูปที่ 7 การไหลแบบเสนตรง

2. การไหลแบบตัวเอสหรือซิกแซกเหมาะสําหรับกระบวนการผลิตที่ยาวมาก
และมีพื้นที่โรงงานที่สั้นกวามีการปอนเขาของวัตถุดิบและการไหลออกของผลิตภัณฑคนละดาน
ของอาคารโรงงาน

วัตถุดิบ 1

2 3

4 5

6 ผลิตภัณฑ

รูปที่ 8 การไหลแบบตัวเอสหรือซิกแซก
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3. การไหลแบบตัวยูเหมาะสําหรับกระบวนการผลิตที่ยาวมากแตมีพื้นที่โรงงาน
ที่สั้นกวามีการปอนวัตถุดิบและการไหลออกของผลิตภัณฑดานเดียวกัน

รูปที่ 9 การไหลแบบตัวยู

4. การไหลแบบวงกลมเหมาะสําหรับกระบวนการผลิตที่มีความยาวมาก
อาคารโรงงานที่มีลักษณะทรงจัตุรัสวัสดุและสินคาเขาออกอยูที่จุดเดียวกันเชนแผนกรับ -สง
สินคาและวัตถุดิบอยู ณ จุดเดียวกัน

รูปที่ 10 การไหลแบบวงกลม

5. การไหลแบบไมเปนรูปแบบเหมาะสําหรับอาคารโรงงานที่มีขอจํากัดเรื่อง
พื้นที่และจุดติดต้ังเครื่องจักรขนาดใหญสิ่งอํานวยความสะดวกที่ติดต้ังถาวรอยูกอนแลวจําเปน
ตองจัดสายการผลิตใหเขากับสิ่งที่มีอยู
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รูปที่ 11 การไหลแบบไมเปนรปูแบบ

การออกแบบสายการผลิตดวยการพิจารณาจากรูปแบบการไหลของวัสดุจะตอง
พิจารณาใหเหมาะสมกับลักษณะขนาดของอาคารโรงงานคํานึงถึงระยะทางการเคลื่อนยายและ
เวลาที่ใชใหสั้นหรือนอยที่สุดโดยไมกระทบตอการผลิตและมีพื้นที่ทํางานที่เพียงพอไมแออัด
สะดวกปลอดภัยตอการทํางานปกติจะตองไมนอยกวา 3 ตารางเมตรตอคนงานหนึ่งคนโดยการ
คํานวณพื้นที่ใหนับรวมพื้นที่ที่วางโตะปฏิบัติงานเครื่องจักรผลิตภัณฑหรือวัสดุที่เคลื่อนไปตาม
กระบวนการผลิตดวย

4.2 แผนภูมิการไหลของวัสดุ (Flow of Material)
การวิเคราะหการไหลของวัสดุเปนสิ่งที่สําคัญของการวางผังโรงงานเพื่อให

ทราบถึงเสนทางการเคลื่อนที่ของวัสดุและระยะทางระยะเวลาในการดําเนินงานในแตละขั้นตอน
(สมศักดิ์ ตรีสัตย. 2550) โดยแสดงเปนภาพเชิงเสนเขียนเปนแผนภูมิ (Flow Diagram) ที่
มาตรฐานสากลยอมรับกันทั่วไป



25

สัญลักษณในแผนภูมิการไหลของวัสดุ

สัญลักษณ ความหมาย
ทํางาน/การผลิต

ขนสง/เคลื่อนยาย

ตรวจสอบ

รอคอย/เกิดเหตุขัดของ

เก็บ

ลําดับขั้นตอนการผลิต

การปอนวัสดุเขาสูกระบวนการ

รูปที่ 12 สัญลักษณแสดงในแผนภูมิการไหลของวัสดุ

แผนภูมิขบวนการผลิต (Operation Process Chart) คือ แผนภูมิที่บันทึกกรรมวิธี
อยางกวาง  ๆเพื่อใหเห็นภาพการทํางานของการทํางานทั้งระบบงานโดยบันทึกการทํางาน (Operations)
และการตรวจสอบ (Inspection) ที่สําคัญทั้งหมดเรียงตามลําดับการเกิดกอนหลัง

ขั้นตอนในการสรางแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต
1. เลือกชิ้นสวนที่สําคัญ/ชิ้นสวนหลักของงานนั้นๆ มาเขียนแผนภูมิขั้นตอนการ

ผลิตกอนโดยทั่วไปจะถือวาชิ้นสวนที่มีขั้นตอนการทํางานมากที่สุดเปนชิ้นสวนหลักของการทํา
แผนภูมิ

2. เขียนรายการปฏิบัติงานการตรวจสอบการขนสงที่เกิดขึ้นกับชิ้นสวนนั้นตาม
ลําดับขั้นตอนกอนหลังพรอมทั้งคําอธิบายในแตละขั้นตอนอยางสั้นกะทัดรัดแตไดความสมบูรณ

3. เริ่มจากปลายของหัวลูกศรเขียนเสนตรงในแนวดิ่งลงมาเพื่อแสดงถึงขั้นตอน
การทํางานที่ตอเนื่องกันและหัวลูกศรในแนวระดับที่แสดงถึงปจจัยการผลิตที่นําเขาไปแตละขั้นตอน
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การทํางานพรอมขอความคําบรรยายสั้นๆ ซึ่งสวนใหญจะเปนวัสดุที่ซื้อมาใชในกระบวนการผลิต
โดยตรงไมผานกรรมวิธีการผลิตใดๆ

ตัวอยางการทําแผนการไหลของกระบวนการผลิต

รูปที่ 13 การทําแผนการไหลของกระบวนการผลิต

ที่มา : จันทรศิริ สิงหเถ่ือน. (2558). การวิเคราะหกระบวนการ. ออนไลน.

5. งานมาตรฐาน (Standardized Work)
หรืองานมาตรฐานที่ทําซ้ําๆ กัน และเหมือนกันทุกรอบโดยเนนการเคลื่อนไหวของ

คนเปนสําคัญและกําหนดวิธีทํางานเพื่อผลิตสินคาที่ดีพนักงานปลอดภัยและตนทุนตํ่าลง
องคประกอบ 3 ประการของงานมาตรฐาน

1. Takt Time คือ เวลาในการผลิตตอปริมาณความตองการของลูกคา

Takt Time =
าตองการ าท่ีลูกคปริมาณสินค
กติเวลาทํางานป

Cycle Time = เวลาที่ใชในการผลิตตอชิ้น (หรือเวลาที่ใชในแตละสถานี)
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2. ลําดับการทํางาน (Working Sequence) คือ ลําดับในการผลิต
3. Standard Work In Process คือ จํานวนชิ้นงานที่จําเปนตองมีไวเพื่อทําซ้ําใน

ลําดับเดียวกันหรือในกรณีที่เปนเครื่องจักรอัตโนมัติเครื่องจักรสามารถทํางานดวยตัวเองโดยไม
ตองมีคนเฝาเครื่อง

Takt Time  =
)uirementReoductionPrDailyTotal(นองการตอวัจํานวนที่ต

)HourWorkinggular(Reวัน1กติในเวลาทํางานป

(Example)
- เวลาทํางานตอวัน : 8 ชั่วโมง = 460 นาที (พัก 20 นาที)
- จํานวนรถที่ตองการ : 230 คัน/วัน

Takt Time =
คัน230
นาที460

= 2 นาที/คัน

ที่ประสิทธิภาพ 90% = 2 x 0.9 = 1.8 นาที/คัน

รูปที่ 14 การคํานวณหา Takt Time

ที่มา : สถาบันยานยนต. (2558). ระบบการผลิตแบบโตโยตา. ออนไลน.

ขั้นตอนการจัดทํางานมาตรฐาน
1. จับเวลาองคประกอบงาน
2. วิเคราะหสภาพการทํางาน ณ ปจจุบัน ดวย San Ten Set (ตารางประสิทธิภาพ

ของแตละกระบวนการ, ตารางมาตรฐานผสม, แผนภาพงานมาตรฐาน)
3. ปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานดวย Yamazumi Chart และจัดสมดุลสาย

การผลิต
4. จัดทํามาตรฐานการทํางานจาก San Ten Set หลังปรับปรุง



28

ตัวอยางการทําตารางประสิทธิภาพของแตละกระบวนการผลิต

รูปที่ 15 ตัวอยางการทําตารางประสิทธภิาพของแตละกระบวนการผลิต

ที่มา : สถาบันยานยนต. (2558). ระบบการผลิตแบบโตโยตา. ออนไลน.

ตัวอยางการทําตารางงานมาตรฐาน

รูปที่ 16 ตัวอยางการทําตารางงานมาตรฐาน

ที่มา : สถาบันยานยนต. (2558). ระบบการผลิตแบบโตโยตา. ออนไลน.
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ตัวอยางการทําแผนภาพมาตรฐาน

รูปที่ 17 ตัวอยางการทําแผนภาพมาตรฐาน

ที่มา : สถาบันยานยนต. (2558). ระบบการผลิตแบบโตโยตา. ออนไลน.

Yamazumi Chart เปนกราฟแทงที่แสดงขอมูลระหวางเวลาและขั้นตอนการทํางาน
เพื่อทําการเปรียบเทียบกับ Takt Time ซึ่งถามีขั้นตอนใดที่เกินเสนเวลา Takt Time ก็จะตองทํา
การปรับปรุงในขั้นตอนนั้น ซึ่งก็จะสงผลใหเกิดประสิทธิภาพในการ Balance Line

ตัวอยางการทํา Yamazumi Chart

รูปที่ 18 ตัวอยางการทํา Yamazumi Chart

ที่มา : สถาบันยานยนต. (2558). ระบบการผลิตแบบโตโยตา. ออนไลน.
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6. การทําใหกระบวนการไหลอยางตอเนื่อง (Continuous Flow)
เปนการทําใหชิ้นงานไหลไดอยางตอเนื่องต้ังแตตนกระบวนการไปจนถึงกระบวนการ

สุดทายโดยไมมีการหยุดผลิตขั้นตอนการทําใหกระบวนการสามารถไหลไดอยางตอเนื่อง
1. จัดทํา Part List ดวยการเรียบเรียงลําดับการทํางานของแตละผลิตภัณฑกับเครื่องจักร

ทั้งหมดที่มีวาแตละกระบวนการทํางานของผลิตภัณฑนั้นใชกับเครื่องจักรไหนบาง
2. เขียนแผนภาพการไหลของงานเพื่อวิเคราะหการไหลของงานวามีจุดไหนของ

กระบวนการวามีจุดไหนของกระบวนการที่มีการใชเครื่องจักรซ้ําซอนกันบางซึ่งสงผลใหมี
การรอคอยเกิดขึ้นได

3. จัดทําการไหลแบบราบรื่น (Smooth Flow) เปนการแกไขปญหางานที่ตองรอ
คอยเครื่องจักรเนื่องจากมีงานหลายงานผานเครื่องจักรเพียงเครื่องเดียว

4. จัดทําการไหลแบบทีละชิ้น (One Piece Flow) นั่นคือใหพนักงานทําการผลิต
ชิ้นงานแลวสงตอไปยังกระบวนการถัดไปทีละชิ้นโดยลดความสูญเปลาในการขนสงและเคลื่อน
ยายภาชนะของชิ้นงานใหเหลือนอยที่สุด

5. อบรมพนักงานใหมีทักษะในการทํางานไดหลายๆ อยาง (Multi-Process Handling)

รูปที่ 19 การผลิตแบบแยกแตละกระบวนการกับการผลิตแบบตอเนื่อง

ที่มา : สถาบันยานยนต. (2558). ระบบการผลิตแบบโตโยตา. ออนไลน.
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7. แผนผังการไหลของวัตถุดิบ (Material Flow Chart)
เปนเครื่องมือที่ใชในการวิเคราะหกระบวนการผลิตโดยศึกษาการไหลของวัตถุดิบ

เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหสามารถไหลไดอยางตอเนื่อง เพื่อสรางสายการผลิต
แบบ Product Line ซึ่งมีขอดีในเรื่องของการลดความสูญเปลาในเรื่องของการรอ (มีงานระหวาง
กระบวนการ WIP จํานวนมาก) การขนสงสินคาระหวางกระบวนการการปรับปรุงกระบวนการ
ใหไหลอยางตอเนื่องจะทําให Lead Time ในการผลิตสินคาสั้นลงเนื่องจากสามารถทําการผลิต
แบบชิ้นตอชิ้น ลดการขนสงระหวางกระบวนการ ชิ้นงานถูกแปรรูปจากวัตถุดิบไปเปนสินคา
สําเร็จไดภายในระยะเวลาอันสั้น ผลพลอยไดที่ตามมาคือการประหยัดพื้นที่ใชสอยในโรงงาน
เนื่องจากเม่ือมีการจัด Layout ตามผลิตภัณฑจะทําใหจํานวนกอง WIP ลดลงหรือแทบจะเปนศูนย
สายการผลิตจะมีความสั้นกระชับสงผลใหการใชพื้นที่มีประสิทธิภาพสูงสุด

รูปที่ 20 ตัวอยางการเขียน MFC

การศึกษาการทํางาน (Work Study)
กอนการปฏิวัติอุตสาหกรรมประมาณตนคริสตศตวรรษที่ 20 ระบบการผลิตยังไมซับซอน

มาก มีองคประกอบทางการผลิตคือ แรงงานและวัสดุเทานั้น โดยที่เครื่องจักรและพื้นที่อาคาร
โรงงานยังคงมีความสําคัญไมมากนัก เนื่องจากราคาของที่ดินยังถูก ขณะเดียวกันคาแรงก็ยังตํ่าอยู
วัสดุสวนใหญเปนวัสดุที่ไดจากการใชทรัพยากรตามธรรมชาติซึ่งยังหาไดงาย และราคาถูก ปญหา
คาใชจายวัสดุคงคลัง คาซอมบํารุง เครื่องจักร คาใชจายพลังงาน และคาโสหุยอ่ืนๆ จึงยังมีนอยมาก
ตอมาเม่ือประชากรมีมากขึ้น ความตองการมากขึ้น ความตองการของสินคามีมากขึ้น เกิดความจําเปน
ในการเพิ่มผลผลิต และโดยผลตอเนื่องจากการปฏิวัติอุตสาหกรรม บทบาทของเครื่องจักรกล
เพื่อเพิ่มผลผลิตมีสูงขึ้น การแขงขันสูงขึ้น ปญหาดานตนทุนการผลิตกลายมาเปนปญหาหลักใน
การเพิ่มกําไร และความอยูรอดขององคกร ประสิทธิภาพการผลิตเปนสวนสําคัญของการจัดการ
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ทางอุตสาหกรรม “การศึกษาการทํางาน” จึงมีบทบาทสูงขึ้น เปนศาสตรที่ตองเรียนรูเพื่อชวยใน
การเพิ่มผลผลิต และลดความสูญเสียในอุตสาหกรรม

การศึกษาการทํางาน (Work Study) คือ การศึกษาหาวิธี (Method Study) และการ
วัดผลงาน (Work Measurement) ซึ่งในการศึกษากระบวนการทํางาน และองคประกอบตางๆ
เพื่อปรับปรุงใหดีขึ้น และใชประโยชนดานการพัฒนามาตรฐานของการทํางาน รวมไปถึงการใช
เครื่องมือในการพัฒนาสงเสริมจูงใจบุคลากรนําไปสูการเพิ่มผลผลิต (วิจิตร ตัณฑสุทธิ์. 2550)

การศึกษาการทํางานเปนวิชาที่พัฒนาตอเนื่องมาจากวิชาการเคลื่อนที่ และการศึกษา
เวลา (Motion and Time Study) ซึ่งไดรับการพัฒนาขึ้นเปนตนกําเนิดของหลักวิชาการตาม
แนวคิดและหลักการของปรมาจารยสองทาน คือ เฟรดเดอริค วินสโลว เทเลอร (Frederick
Winslow Taylor) และแฟรง บังเกอร กิลเบรธ (Frank Bunker Gilbreth) โดยเทเลอรเปนบิดา
แหงการศึกษาดานเวลา และกิลเบรธเปนบิดาแหงการศึกษาการเคลื่อนที่และภรรยาของเขาได
รวมศึกษาวิจัยเก่ียวกับ การเคลื่อนที่ของรางกายเพื่อการทํางานที่ดีขึ้น การลดความเม่ือยลา
การลดความเครียดในการทํางาน รวมทั้งการศึกษาทางดานจิตวิทยาในการทํางานและการศึกษา
การทํางานของคนพิการ ดังนั้นผลงานของกิลเบรธจึงไดถูกรับรูในนามของกิลเบรธ จากนั้น
ขอบขายของการศึกษาการเคลื่อนที่และการศึกษาเวลากวางมากขึ้นจนกลายเปน “การศึกษาวิธี”
(Method Study) ซึ่งครอบคลุมถึงกิจกรรมการศึกษาการเคลื่อนที่โดยเปนการศึกษาวิธีการ
ทํางานใหมที่ดีกวาเดิม ทําใหผลผลิตสูงขึ้น ความสูญเสียนอยลง และตนทุนการผลิตตํ่าลง ใน
สวนของการศึกษาเวลานั้นเนื่องจากเปนกระบวนการวัดเวลาเพื่อกําหนดมาตรฐานและเก็บ
ขอมูลเวลาทํางาน ใชเปนการวัดผลสวนหนึ่งและวัดผลงานสามารถทําไดดวยวิธีการอ่ืนๆ อีก
นอกเหนือจากการศึกษาเวลาโดยการใชนาฬิกาจับเวลาจึงพัฒนาเปนวิชา“การวัดผลงาน” (Work
Measurement) ซึ่งจะครอบคลุมกิจกรรมของการศึกษาเวลา การสุมงาน การใชเวลามาตรฐาน
พรีดีเทอรมีน และการใชขอมูลมาตรฐานเวลาที่วิจัยเปนฐานขอมูลประกอบการใชงานการวัดผล

1. ความสัมพันธและวิธีการศึกษาการทํางาน
การศึกษาการทํางานมีวิธีการแบงเปนการศึกษาวิธีการทํางานและการวัดผลงาน

ซึ่งมีความสัมพันธกันดังนี้ (วิจิตร ตัณฑสุทธิ์. 2550)
1.1 การศึกษาวิธีการทํางานเปนการบันทึกและวิเคราะหวิธีการทํางานที่เปนอยู

หรือเสนอแนะไวอยางมีระบบและเปนเครื่องมือเพื่อการพิจารณาและประยุกตใชงานงายขึ้น
รวมถึงเปนวิธีการที่มีประสิทธิภาพและลดคาใชจายได

1.2 การวัดผลงานเปนการประยุกตวิธีการที่ใชสรางเวลาทํางานใหกับคนงานตาม
คุณสมบัติในการทํางานที่กําหนดใหในระดับการปฏิบัติงานที่ต้ังไว
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ดังนั้นการกําหนดมาตรฐานเวลาการทํางานหนึ่งๆ จึงไดทําภายหลังจากการศึกษา
วิธีการทํางานอันนํามาซึ่งวิธีการทํางานที่ดี การศึกษาวิธีการทํางานและการวัดผลงานมีวิธีแยก
ไปไดตางๆ อีก ถึงแมวาการวัดผลงานจะทําหลังการศึกษางานก็ตาม ในบางกรณีวิธีการบางอยาง
ของการวัดผลงาน เชน วิธีการสุมตัวอยางของงานที่ทําอาจหาไดกอนเพื่อกําหนดเวลากอนที่จะ
ทําการศึกษาวิธีการทํางาน นอกจากนี้การศึกษาวิธีการทํางาน (Time Study) ยังมีประโยชนใช
ในการศึกษาเปรียบเทียบประสิทธิภาพของงานจากวิธีการทํางานที่แตกตางกัน

2. วิธีการหลักของการศึกษาการทํางาน
ขั้นตอนการศึกษาการทํางานแบงเปน 8 ขั้น ดังนี้
1. เลือกงานหรือกระบวนการที่จะทําการศึกษา
2. บันทึกและสังเกตการณโดยตรง ในทุกสิ่งที่เกิดขึ้นในงานหรือขบวนการที่เลือก

โดยการใชวิธีการบันทึกที่เหมาะสม เพื่อเปนขอมูลที่เหมาะสมในการวิเคราะห
3. ตรวจตราขอเท็จจริงที่บันทึกมาทุกๆ เรื่อง ที่นาสนใน โดยพิจารณาถึงจุดประสงค

ของการทํางานนั้นๆ สถานที่การทํางานนั้นๆ ลําดับการทํางานของงาน คนทํางาน วิธีการและ
อุปกรณการทํางาน

4. พัฒนาวิธีการที่ประหยัดในการทํางานโดยพิจารณาสิ่งแวดลอมทั้งหมด
5. วัดปริมาณที่ตองทําในวิธีการทํางานที่เราเลือกใชและคํานวณมาตรฐานเวลาที่

ตองใชในการศึกษานั้น
6. นิยามวิธีการทํางานที่เสนอขึ้นใหมและเวลาที่เก่ียวของเพื่อการอางอิง
7. ใชงานวิธการทํางานที่เสนอขึ้นใหมโดยมีมาตรฐานของงานตามที่กําหนดไว
8. ดํารงมาตรฐานของงานที่กําหนดขึ้นโดยวิธีการควบคุมที่เหมาะสม

ขอมูลทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา
บริษัทกรณีศึกษาเปนบริษัทที่ทําการผลิตสบูกอนเพื่อจัดสงและจําหนายทั้งในและ

ตางประเทศ ซึ่งสบูสวนใหญที่ผลิตจะเปนสบูที่ผสมพืชสมุนไพรที่ไดจากธรรมชาติเพื่อบํารุง
ผิวพรรณ โดยบริษัทจะทําการผลิตต้ังแตการผสมสูตรเองไปจนถึงเปนสบูกอนที่พรอมใชงานงาน
และจัดจําหนายใหกับตัวแทนขายตางๆ ในปจจุบันบริษัทกําลังจะเพิ่มกําลังการผลิตเพื่อตอบ
สนองความตองการของลูกคากระบวนการทํางานภายในโรงงานผลิตสบูเริ่มต้ังแตการตรวจรับ
วัตถุดิบซึ่งเปนสวนผสมตางๆ ที่จะใชผสมสบู จากนั้นทําการตมสบูและผสมสวนผสมตางๆ เม่ือ
ตมสบูเสร็จจะตอไปยังเครื่องบดและอัดเม็ดจากนั้นจะสงไปยังกระบวนการผลิตสบูกอนและบรรจุ
หีบหอเสร็จแลวนําไปจัดเก็บยังคลังสินคากอนที่จะจัดสงไปใหกับลูกคา
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แผนผังการทํางานภายในโรงงาน

รูปที่ 21 แผนผังการทํางานภายในโรงงาน

ลักษณะผลิตภัณฑ
ผลิตภัณฑสบูสวนใหญจะเปนสบูที่มีสวนของสมุนไพรโบราณที่คนนิยมใชมาบํารุง

ผิวพรรณเชน มะขาม ขม้ิน ทองพันชั่ง และอ่ืนๆ ซึ่งทางโรงงานไดนํามาเปนสวนผสมของสบูซึ่ง
ผลิตภัณฑสวนใหญจะเนนไปในดานที่บํารุงผิวพรรณ

รูปที่ 22 ผลิตภัณฑที่ผลิตภายในโรงงาน

รูปที่ 22 ผลิตภัณฑที่ผลิตภายในโรงงาน

สโตรวัตถุดิบ

ผสมและอัดเม็ด แผนกผลิตสบูกอนกอน

เตรียมจัดสง

คลังสินคา

โรงงานวัตถุดิบ ลูกคา
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แผนผังขั้นตอนในการผลิตสบูกอน 160 กรัม

รูปที่ 23 แผนผังขั้นตอนในการผลิตสบูกอน 160 กรัม

ตารางที่ 1 รายละเอียดกระบวนการผลิตสบูกอน
กระบวนการ รายละเอียด
ตมและผสมสบู ในการเริ่มทําสบูจะเริ่มต้ังแตการนําสวนผสมตางๆ มาตมและ

ผสมตามสูตรของแตละผลิตภัณฑ เพื่อใหไดสีและมีสวนผสม
ตามที่กําหนด

บดและอัดเม็ด หลังจากที่ตมสบูเสร็จจะเทสบูที่ตมแลวใสถังเพื่อขนยายไปยัง
เครื่องบด จากนั้นจะคอยเทสบูที่ผสมแลวลงในเครื่องบดเพื่อให
เนื้อสบูละเลียดมากขึ้น จากนั้นก็สงผานสายพานไปยังเครื่อง
อัดเม็ดสบูและอัดสบูออกมาเปนเม็ด และบรรจุใสถุงตามน้ําหนักที่
กําหนดแลวทิ้งไวประมาณ 3 วัน จึงจะสามารถนําไปทํากระบวนการ
ถัดไปได

ผสม+อัด+ตัดตมและผสม บดและอัดเม็ด ปมกอน

ติดฉลากบรรจุกลอง แพ็คเปนชุด หอพลาสติก
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ตารางที่ 1 รายละเอียดกระบวนการผลิตสบูกอน (ตอ)
กระบวนการ รายละเอียด
ผสม+อัด+ตัด หลังจากไดเม็ดสบูแลวนั้นขั้นตอนตอไปจะตองผสมน้ําหอมและ

ทําการอัดขึ้นรูปเปนแทงสี่เหลี่ยมจากนั้นจะตองตัดเปนกอนตาม
ขนาดและน้ําหนักตามตองการ

ปมกอน เม่ือไดกอนสบูตามขนาดและน้ําหนักที่ตองการ ขั้นตอนตอไปก็จะ
นําไปปมกอนสบูจากกอนสี่เหลี่ยมใหเปนกอนกลมตามแบบ

หอพลาสติก เม่ือไดสบูที่เปนกอนกลมแลวจากนั้นจะนําไปทําการหอดวย
พลาสติกซึ่งตองผานเครื่องใหความรอน

ติดฉลาก เม่ือหอเสร็จแลวจะนําสบูไปติดฉลากซึ่งเปนรายละเอียดของแตละ
ผลิตภัณฑ ซึ่งจะทําการติดฉลากทั้งดานหนาและดานหลัง

แพ็คเปนชุด จากนั้นก็รวมเปนชุด 2 กอน 4 กอน และ 6 กอน โดยใชเครื่อง
แพ็ค

บรรจุกลอง ขั้นตอนสุดทายก็นํามาติดบารโคดและบรรจุกลองตามจํานวนที่
กําหนดไวขางกลองและนําไปเก็บทําการจัดเก็บ

เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ
สําหรับงานวิจัยนี้ไดทําการสํารวจงานวิจัยที่เก่ียวของ เพื่อเปนขั้นตอนและแนวทางใน

การดําเนินการวิจัย ซึ่งสรุปไดดังนี้

งานวิจัยในประเทศ
สุจินดา ศรัณยประชา (2556) ไดนําเสนองานวิจัยเรื่อง การปรับปรุงกาลังการผลิตของ

สายการผลิตชิ้นสวนเบาะที่นั่งรถยนตดวยแนวคิดระบบการผลิตแบบโตโยตา งานวิจัยนี้เปนการ
ปรับปรุงกําลังการผลิตของสายการผลิตชิ้นสวนเบาะที่นั่งรถยนตซึ่งไมเพียงพอตอยอดสั่งซื้อที่
เพิ่มขึ้นเกือบเทาตัว ทางผูบริหารจึงมีแนวคิดที่จะแกปญหาดวยวิธีการเพิ่มจํานวนชั่วโมงการ
ทํางานและขณะเดียวกันก็ตองการปรับปรุงประสิทธิภาพของการทํางานโดยการนําแนวคิดของ
ระบบการผลิตแบบโตโยตามาประยุกตใช โดยปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตแบบเปนงวดใหเปน
แบบการไหลทีละชิ้นเพื่อมุงเนนการลดตนทุนที่เกินความจําเปนและการกําจัดความสูญเปลาที่เกิดขึ้น
ในกระบวนการการดําเนินการปรับปรุง เริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตโดยใชเครื่องมือของ
การศึกษาวิธีการทํางานการศึกษาเวลาการจัดทําผังของสถานที่ทํางานและการจัดทําแผนภูมิ
กระบวนการผลิตแลวนํามาใชวิเคราะหและระบุความสูญเปลา 7 ประการ ที่อาจมีในกระบวนการ
ทํางาน จากนั้นไดจัดทําแผนภูมิพาเรโตเพื่อคัดเลือกกระบวนการทํางานที่เปนปญหามาปรับปรุง
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แลวใช Why-Why Analysis วิเคราะหหาสาเหตุของแตละปญหาเหลานั้นเพื่อนําไปใชในการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานดวยหลักการ ECRS วิธีการทํางานที่ปรับปรุงถูกนําไปใชเปน
การทํางานมาตรฐานโดยใชการจัดสมดุลของสายการผลิตแลวปรับปรุงแผนผังสถานที่การ
ทํางานใหสอดคลองกับระบบการผลิตแบบใหม เพื่อใหมีกําลังการผลิตเพียงพอตออัตราผลิตที่
ตองการและปรับเพิ่มชั่วโมงการผลิตเปน 2 กะแตผลจากการปรับปรุงการใชแรงงานใน
สายการผลิตที่ดีกวาเดิมประมาณ 23 เปอรเซ็นต ทําใหลดการใชพนักงานลง 6 คน จากที่เคย
วางแผนไว 26 คน และประหยัดการใชพื้นที่ในกระบวนการผลิตลงเพื่อนําไปใชในการขยาย
สายการผลิตอ่ืนได 103 ตารางเมตร คิดเปนรอยละ 22.85 จากที่เคยตองใช 452 ตารางเมตร

อภิอร จารุนิธิ (2553) ไดนําเสนองานวิจัยเรื่อง การปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิต
ในสายการผลิตพนอบสีพลาสติกของบริษัทเวสเทอรนพลาสติคส จํากัด การศึกษามีวัตถุประสงค
เพื่อศึกษาลักษณะการทํางานของโรงงานอุตสาหกรรมนําปญหาที่เกิดขึ้นมาวิเคราะหปรับปรุง
การทํางานใหมีประสิทธิภาพมากย่ิงขึ้นและแกปญหาที่เกิดขึ้นในการทํางานโดยการศึกษา
กระบวนการผลิตในสายการผลิตพนอบสีพลาสติกโดยเก็บขอมูลเวลาเพื่อนํามาวิเคราะห
ความสามารถในการผลิตปริมาณของเสียลักษณะของเสียและคํานวณประสิทธิภาพสมดุล
สายการผลิต ผลการศึกษาสรุปไดวาปญหาที่พบคือโรงงานมีการผลิตไมทันตามกําหนดสงมอบ
แกลูกคาแนวทางการแกปญหาคือจัดสมดุลสายการผลิตใหมเพื่อจัดงานยอยใหเหมาะกับสถานี
งานและจัดจํานวนพนักงานใหเหมาะสมกับสถานีงานเพื่อใหการผลิตมีความสมดุลมากย่ิงขึ้น
นอกจากนี้ยังศึกษาและเก็บขอมูลปริมาณของเสียลักษณะของเสียวิเคราะหสาเหตุของปญหา
และเสนอแนวทางการแกไขปญหาจากการใชแนวทางการแกปญหานี้พบวาสัดสวนของเสีย
ลดลงถึงรอยละ 12.16 ของการผลิตรายวันสงผลใหความตองการการผลิตที่ของเสียลดลง
สามารถทําใหเวลาความตองการผลิตเปน 7,308.28 นาที ทําใหเวลาความตองการทํางานตอวัน
ลดลงเหลือประมาณ 11 ชั่วโมง จากนั้นคํานวณกําลังการผลิตโดยใชจํานวนพนักงานที่เหมาะสม
กับสถานีงานพบวาจํานวนสามารถลดจํานวนพนักงานได 1 จากเดิมที่ใชพนักงานทั้งหมด 11 คน

กิจวเรศ นพกิจ (2554) ไดนําเสนองานวิจัยเรื่อง การปรับปรุงผลิตภาพและเพิ่มประสิทธิภาพ
สายการผลิตคุกก้ีกรณีศึกษาของบริษัทยูนิแชมป จํากัด การศึกษานี้มีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุง
ประสิทธิภาพของสายการผลิตและกําลังการผลิตเพื่อใหมีความเหมาะสมกับจํานวนการสั่งจาก
ฝายขาย ซึ่งปญหาที่เกิดขึ้นในปจจุบันคือผลิตไมทันตามที่ฝายขายตองการ โดยโครงงานนี้ได
เลือกศึกษาสายการผลิตคุกก้ีในผลิตภัณฑชื่อ เดนมา การศึกษาโครงงานนี้เริ่มตนจากการหา
เวลามาตรฐานของแตละสถานีเพื่อหาสถานีงานที่เปนคอขวดหลังจากนั้นทาการศึกษาการ
ทํางานจากแผนภาพคนและเครื่องจักรและจําลองสายการผลิตดวยโปรแกรมอารีนา ในขั้นตอน
สุดทายแนวทางในการปรับปรุงที่เสนอจะถูกจําลองสถานการณโดยโปรแกรมอารีนาเพื่อพิจารณา
ผลกระทบที่จะเกิดขึ้นกอนการปรับปรุงจริงซึ่งผลจากการวิเคราะหไดแนวทางในการปรับปรุง 5
แนวทาง ไดแก ลดพนักงานในแผนกพิมพคุกก้ีจาก 4 คน ใหเหลือ 2 คน สามารถลดคาใชจาย
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ได 18,000 บาทตอเดือน เปลี่ยนจํานวนถาดของคุกก้ีใสในรถเข็นเปน 33 ถาดตอรถเข็นหนึ่งคัน
รวมพนักงานเตรียมสวนผสมและพนักงานผสมแปงทําใหสามารถลดพนักงานจากเดิม 4 คน
เหลือจานวน 2 คนสามารถลดคาใชจายได 18,000 บาทตอเดือน เพิ่มจานวนเครื่องจักรคือ
เครื่องพิมพคุกก้ีและเครื่องบรรจุภัณฑชิ้นเดี่ยวผลที่ไดคือสามารถผลิตไดเพิ่มขึ้นประมาณรอยละ
34.02

นุชสรา เกรียงกรกฎ (2556) ไดนําเสนองานวิจัยเรื่อง โปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับ
การจัดสมดุลสายการประกอบ กรณีศึกษาโรงงานผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค
เพื่อพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับจัดสมดุลสายการประกอบในโรงงานตัดเย็บเสื้อผาสําเร็จรูป
แหงหนึ่งในจังหวัดอุบลราชธานีผลิตภัณฑที่ศึกษาคือเสื้อสไตล 53287 ซึ่งมีประสิทธิภาพสายการผลิต
ในปจจุบันเทากับรอยละ 55.48 ซึ่งยังอยูในระดับที่ตํ่าและการจัดสมดุลสายการประกอบใน
ปจจุบันยังทําไดไมเต็มประสิทธิภาพนักเนื่องจากยังไมมีโปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่อชวยในการ
จัดสมดุลสายการประกอบและยังใชประสบการณของหัวหนางานเปนหลัก ดังนั้นผูวิจัยจึงได
พัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่อปรับปรุงการจัดสมดุลสายการประกอบโดยใชวิธีฮิวริสติก 4 วิธี
ในการแกปญหาซึ่งไดแกวิธี Ranked Positional Weight, Maximum Task Time, Minimum
Task Time และวิธี Greedy Randomized เพื่อวิเคราะหหาจํานวนสถานีงานและประสิทธิภาพ
ของสายการผลิตผลจากการวิจัย พบวาการจัดสมดุลสายการประกอบในผลิตภัณฑตัวอยาง 3
วิธีใหคาผลลัพธที่เทากันและเปนผลลัพธที่ดีที่สุดซึ่งไดแกวิธี Maximum Task Time, Ranked
Positional Weight และวิธี Greedy Randomized คือ จํานวนสถานีงานลดลงจาก 17 สถานีงาน
เหลือ 12 สถานีงาน และคาประสิทธิภาพของสายการผลิตเพิ่มขึ้นจากรอยละ 55.48 เปนรอยละ
78.60 และโปรแกรมคอมพิวเตอรที่พัฒนาขึ้นสามารถชวยใหทางโรงงานจัดสมดุลสายการ
ประกอบไดรวดเร็วและเพิ่มประสิทธิภาพมากย่ิงขึ้น

ลัคนา กวินกิจจาพร (2555) ไดนําเสนองานวิจัยเรื่อง การนําเทคนิคการผลิตแบบลีน
มาประยุกตใช กรณีศึกษาบริษัทจอยสปอรต จํากัด การศึกษานี้เปนการประยุกตใชระบบการ
ผลิตแบบลีนภายในโรงงานการผลิตของบริษัทจอยสปอรต จํากัด ซึ่งการศึกษามีวัตถุประสงค
เพื่อศึกษาถึงกระบวนการผลิตเรือคายัคในปจจุบันของบริษัทฯ โดยนําระบบการผลิตแบบลีนมา
ประยุกตใชกับการทํางานจริงในการเพิ่มมูลคาการผลิตและปรับปรุงการดําเนินงานภายใน
โรงงานการผลิตเรือคายัค โดยใชขอมูลปฐมภูมิซึ่งไดจากการสัมภาษณรวมทั่งการสังเกตการณ
เก็บรวมรวบขอมูลดวยตนเองและขอมูลทุติยภูมิ ซึ่งไดจากการเก็บรวบรวมขอมูลตัวเลขตางๆ
จากหนวยงานที่เก่ียวของภายในบริษัท จอยสปอรต จํากัด ในการนําระบบการผลิตแบบลีนมา
ประยุกตใชผูศึกษาไดมีการใชเครื่องมือตางๆ ในการสรางแผนภูมิสายธารคุณคาซึ่งสามารถ
แบงเปนการออกแบบระบบการผลิต (Design Production System) การประยุกตใชการไหล
(Implement Flow) การประยุกตใชระบบดึง (Implement Total System Pull) ผลการศึกษา
พบวาจากการประยุกตใชระบบการผลิตแบบลีนในระบบการผลิตจริงภายในโรงงานผลิตเรือ
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คายัครวมถึงทําการสรางแผนภูมิสายธารคุณคาสถานการณอนาคตของบริษัทฯ สามารถลด
ระยะเวลาทั้งหมดที่ใชในการผลิตผลรวมของรอบเวลาในกระบวนการผลิตของแตละสถานีและ
เวลาในการปรับเปลี่ยนและรอคอยกอนเขาสถานีการผลิตเปน 524 นาที 304 นาที และ 220 นาที
ตามลําดับ โดยระยะเวลาภายในระบบการผลิตมีการลดลงทุกสถานีการทํางานสามารถลด
ผลรวมของรอบเวลาในการผลิตของแตละสถานีและความสูญเสียลงไดทําใหตนทุนการผลิตตอ
หนวยลดลงและสามารถผลิตในปริมาณที่เพิ่มขึ้น

พรเทพ แกวเชื้อ (2554) ไดนําเสนองานวิจัยเรื่อง การปรับปรุงผังโรงงานกรณีศึกษา
บริษัท Z จํากัด งานวิจัยนี้ศึกษาการวางผังโรงงานเพื่อออกแบบผังใหมโดยเพิ่มพื้นที่วางใหเกิด
ความยืดหยุนในสวนของการผลิตผูวิจัยพบวาโรงงานนี้มีปญหาเก่ียวกับการใชพื้นที่ไมเต็ม
ประสิทธิภาพและการวางวัสดุไมเปนระเบียบ ดังนั้นผูวิจัยจึงไดปรับปรุงการวางผังโรงงานใหม
โดยใชโดยใชทฤษฎีการวางผังโรงงานอยางมีระบบ (The Systematic Layout Planning Pattern :
SLP) มาใชในงานวิจัยนี้ สวนสําคัญของการควบคุมการไหลของวัสดุคือการวางผังโรงงาน จะตอง
ทําการวิเคราะหปริมาณและทิศทางของการไหล กําหนดพื้นที่ที่เก่ียวของสําหรับการผลิต การ
ทําแผนภาพความสัมพันธของกิจกรรมตางๆ โดยการพิจารณาความสัมพันธกันในแผนกตางๆ
งานวิจัยนี้เปนงานวิจัยการวางผังโรงงานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานผลิตกลอง
โลหะ ตูโลหะ กลองอลูมิเนียม ซึ่งปจจุบันมีปญหาเรื่องการขนถายวัสดุอยางไมเปนระบบ มีการ
เคลื่อนที่ของผลิตภัณฑอยางไมมีความจําเปนและยังมีการวางวัสดุอยางไมเปนระเบียบทําใหเกิด
ตนทุนในการเคลื่อนยายวัสดุบอยครั้ง ผูวิจัยไดหาแนวทางในการปรับปรุงการวางผังโรงงานใหม
พรอมทั้งทําการวิเคราะหปญหาการขนถายวัสดุ โดยไดนําหลักการ SLP มาใชในการปรับปรุง
โรงงาน โดยสามารถลดระยะทางและเวลาการเคลื่อนยายได แนวทางการแกไขปญหาโดยเริ่ม
จากการแกไขปญหาดานการจัดวางสิ่งของอยางไมเปนระเบียบสามารถแกไดโดยดารกําหนด
พื้นที่สําหรับวางสิ่งของตางๆ อีกทั้งยังนําหลัก 5ส. มาใชในการปรับปรุงดวยมีการอบรมให
ความรูกับพนักงานในเรื่องการกิจกรรม 5ส. และดานความปลอดภัยภายในโรงงาน อีกปญหา
หนึ่งคือการแกไขปญหาดานการใชพื้นที่ไมเต็มประสิทธิภาพสามารถแกไขโดยการปรับเปลี่ยน
สถานที่ตําแหนงของการทํางานใหมลดพื้นที่เปลาประโยชนและใชพื้นที่ใหเต็มประสิทธิภาพมากขึ้น

วิชัย จันทรักษา (2554) ไดนําเสนองานวิจัยเรื่อง การปรับปรุงการขนถายวัสดุเพื่อ
เพิ่มผลผลิต กรณีศึกษาการผลิตชิ้นสวนยานยนต การสูญเสียเวลาในการผลิตสําคัญตอองคกร
อยางมากโดยที่เครื่องจักรไมไดทํางานอยางตอเนื่อง เกิดการรอคอยทําใหเสียเวลาไปโดยเปลา
ประโยชนและทําใหคาใชจายในการผลิตมีคาสูงขึ้นงานวิจัยนี้ไดทําการศึกษากระบวนการปมขึ้น
รูปของบริษัทผลิตชิ้นสวนยานยนตชั้นนําแหงหนึ่งปญหาที่พบใน กระบวนการปมขึ้นรูปคือความ
สูญเสียเนื่องมาจากการหยุดเครื่องเพื่อถอดชิ้นงานออกจากแมพิมพโดยที่การถอดชิ้นงาน
บอยครั้งจะทําใหผูปฏิบัติงานจะเกิดความเม่ือยลาเม่ือทํางานเปนเวลานานและอาจสงผลใหเกิด
อุบัติเหตุ วัตถุประสงคของงานวิจัยนี้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องปมขึ้นรูปโลหะ
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เพื่อลดเวลาในการหยุดเครื่องปมขึ้นรูปโลหะในการหยิบชิ้นงานออกจากแมพิมพและเพื่อหา
วิธีการผอนแรงในการหยิบชิ้นงานโดยมุงแกปญหาในดานการขนถายวัสดุที่มีระยะทางมาก
เกินไปโดยการออกแบบระบบรางลําเรียงชิ้นงานและชุดจัดเรียงในการจัดเก็บชิ้นงานซึ่งทําให
เพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรและประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน จากการ
ปรับปรุงพบวาสามารถลดอัตราการหยุดการทํางานของเครื่องจักรลงไดอัตราการผลิตตอชั่วโมง
เพิ่มขึ้นสามารถลดจํานวนพนักงานลงได 1 คน จากเดิมใชพนักงาน 3 คน ตนทุนผันแปรตอ
หนวยลดลง วิเคราะหหาแนวทางแกไขและปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิตโดยการนําหลัก 3MU มา
วิเคราะหในการปรับปรุงงานใหดีขึ้นเพื่อกอใหเกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผล ในการทํางาน
โดยมีการลดภาระงานที่หนักเกินไปของพนักงานที่ตองหยิบชิ้นงานออกจากแมพิมพและตองยก
ไปเก็บไวในบริเวณที่กําหนด ลดการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน (Unnecessary Motion) และลดการ
รอคอย (Delay/Idle Time) เครื่องจักรตองหยุดทํางานเนื่องจากรอใหพนักงานยกชิ้นงานออก
จากแมพิมพจึงจะสามารถเริ่มผลิตงานตอไดโดยอาศัยวิธีการขนถายวัสดุในสายงานผลิตซึ่งเปน
ลักษณะการเคลื่อนยายขนถายในสายงานผลิตอยางตอเนื่องจากตําแหนงการทํางานหนึ่งไปสูอีก
ตําแหนงในกระบวนการผลิตแมวาการติดต้ังอุปกรณขนถายวัสดุจะชวยไดมากแตตองลงทุนเพิ่ม
มากขึ้นทําใหตนทุนคงที่เพิ่มขึ้นแตก็สามารถชวยใหผลิตชิ้นงานไดมากขึ้น ดังนั้นจึงควรมีการ
ออกแบบและคิดหาวิธีรวมถึงอุปกรณที่เหมาะสมในการขนยายวัสดุภายในกระบวนการผลิตโดย
ที่เสียคาใชจายนอยที่สุดและปลอดภัยที่สุดดวย

มนัส ศรีสวัสดิ์ (2554) ไดนําเสนองานวิจัยเรื่อง การประยุกตใชระบบการผลิตแบบดึง
ในอุตสาหกรรมผลิตหัวเตาแกส งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อนําระบบการผลิตแบบดึง (Pull System)
มาประยุกตใชในการชวยปรับปรุงกระบวนการใหกับสายการผลิตตัวอยางจากการศึกษาขอมูล
ในอดีตพบวาในสายการผลิตขาดระบบสั่งการผลิตที่ชัดเจนจํานวนเครื่องจักรที่ไมไดใชงานมาก
ถึงรอยละ 40 ของเครื่องจักรทั้งหมดการไหลของงานที่ไมตอเนื่องจํานวนล็อตการผลิตมีขนาด
ใหญถึงและมูลคาสินคาคงคลังสูง ขั้นตอนการดําเนินการวิจัยประกอบดวยการคนหาความสูญ
เปลาในกระบวนการผลิตโดยใชแผนภาพการไหลของงานและขอมูลวิเคราะหปญหาและสาเหตุ
ของการเกิดปญหาโดยใชทฤษฎีความสูญเปลาทั้ง 7 ประการแลวทําการปรับปรุงสายการผลิต
ตัวอยางโดยการจัดทําผังโรงงานใหมและประยุกตใชระบบคัมบังในการควบคุมวัสดุคงคลังทั้ง
กอนและหลังกระบวนการของสายการผลิตตัวอยางผลการวิจัยแสดงวาสามารถปรับลดปริมาณ
ล็อตการผลิตโดยเฉลี่ยลดลงรอยละ 61.83 จากจํานวนล็อตการผลิตเดิมจํานวนสินคาคงคลังที่
เปนวัตถุดิบกอนกระบวนการระหวางกระบวนและหลังกระบวนการลดลงรอยละ 38.90 สามารถ
ควบคุมระดับวัสดุคงคลังและลดมูลคาของสินคาคงคลังลงรอยละ 23.54 ในงานวิจัยนี้ไดใชแผนภาพ
การไหลของงานและขอมูล (Material & Information Flow Chart : MIFC) เปนเครื่องมือที่ใชใน
การวิเคราะหกระบวนการผลิตโดยไดทําการศึกษาการไหลของวัตถุดิบและขอมูลในระบบการ
ผลิตเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงระบบการผลิตใหเปนการผลิตแบบดึง ซึ่งเปนระบบที่ผลิต
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สินคาตามจํานวนที่ตองการในเวลาที่ตองการเปนระบบการผลิตที่ปองกันการผลิตมากเกินไปซึ่ง
มีขอดีในเรื่องของการลดความสูญเปลาในเรื่องของการผลิตมากเกินไปซึ่งนําไปสูการเก็บสินคา
คงคลังที่มากเกินไปและความสูญเปลาตัวอ่ืนๆ

ธานินทร บัวบาน (2554) ไดนําเสนองานวิจัยเพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานของการผลิต
ขอตอในชุดปมพวงมาลัยเพาเวอร จากกรณีศึกษาพบวาเครื่องจักรในสายการผลิตเดิมมีเครื่องจักร
จํานวน 4 เครื่อง โดยทางผูทําการศึกษาไดทําการปรับลดจํานวนเครื่องจักรลงเพื่อใหมีความ
เหมาะสมกับความตองการของลูกคากระบวนการผลิตขอตอในชุดปมพวงมาลัยเพาเวอรยังคง
ดําเนินงานไดอยูเพียงแตจะสงผลกระทบตอกําลังการผลิตที่ลดลงและอาจทําใหเกิดงานใน
ระหวางรอการผลิตได โดยไดมีการปรับปรุงขั้นตอนการกลึงที่ 2 ทําใหไมสามารถปรับลดเวลา
ในกระบวนการลงไดอีกซึ่งดําเนินการโดยออกแบบเครื่องมือใหมโดยนําเทคนิค ECRS มาชวย
ซึ่งสามารถลดเวลาในการกลึงเดิม 90 วินาที เหลือ 50 วินาที หรือรอยละ 44.44 แตระยะเวลาที่
ลดไดยังมากกวา (Takt Time) จึงทําการปรับปรุงวิธีการทํางานใหงายสะดวกขึ้นและจากแผนภูมิ
คนกับเครื่องจักร 3 เครื่อง พบวาคนทํางานไมมีเวลาวางเม่ือทําการเพิ่มคนงานอีก 1 คน ทําให
รอบการทํางานเปน 131 วินาที แตความตองการของลูกคาอยูที่ 144 วินาที จึงไมมีผลกระทบ
ตอความตองการของลูกคาซึ่งประหยัดคาใชจายในกระบวนการผลิตลดลง 17,018 บาทตอเดือน

กัณศิริ กิตติภากร (2553) ไดนําเสนองานวิจัยเรื่อง การจัดสมดุลสายการผลิตและการ
วางแผนทรัพยากรโดยใชการจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอร กรณีศึกษา อุตสาหกรรม
ผลิตภัณฑอาหาร จากการศึกษาและไดทําการวิเคราะหขอมูลของโรงงานที่ ไดทําการศึกษา
พบวา มีการเกิดการวางงานขึ้นกับพนักงานในหลายๆ สวนในกระบวนการผลิต และไดมีการ
ปรับปรุงดวยเทคนิคการปรับปรุงงาน การปองกันความผิดพลาดและมีการจัดสมดุลสายการผลิต
ใหม สามารถจํานวนพนักงานลงจากเดิม 19 คน เหลือเพียง 10 คน มีผลใหอัตราผลผลิตดาน
แรงงานเพิ่มขึ้นจากเดิมรอยละ 111.76 และคาการใชประโยชนเฉลี่ยของพนักงานเพิ่มขึ้นจาก
เดิมรอยละ 25.47 โดยไมทําใหผลผลิตลดลง

งานวิจัยตางประเทศ
ศรีกุลลา อาร; เบียรเออร เอ; และกอตซู (Sygulla R.; Bierer A.; and GötzeU. 2011) ได

ทําการวิจัยในหัวขอเรื่อง Material Flow Cost Accounting-Proposals for Improving the Evaluation
of Monetary Effects of Resource Saving Process Designs การวิจัยโครงการมีเปาหมายใน
การปรับปรุงกระบวนการผลิตที่แตกตางกันใหรวมกันเปนขั้นตอนเดียวกลาวก็คือเปนการลด
ขั้นตอนในการผลิตลง แตก็ขึ้นอยูกับขั้นตอนและหวงโซกระบวนการที่ครอบคลุมกิจกรรมการ
ผลิตที่จําเปนทั้งหมดในการผลิตผลิตภัณฑบางอยาง บทความเปนการวิจัยที่มีการประเมินผล
กระทบทางเศรษฐกิจของการกําหนดคาใชจาย ของหวงโซ กระบวนการทางเลือกและเทคโนโลยี
การวิจัยนี้จะกลาวถึงบัญชีคาใชจายการไหลของวัสดุ Material Flow Cost Accounting (MFCA)
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เปนวิธีการที่จะระบุและประมาณผลกระทบทางการเงินของการลดวัสดุ การใชพลังงานและการ
สูญเสีย บัญชีคาใชจายการไหลของวัสดุ MFCA มีจุดมุงหมายที่จะสนับสนุนการวิเคราะหการ
ไหลของวัสดุและการตัดสินใจในการปรับปรุงทรัพยากรที่มีอยูใหเกิดประสิทธิภาพและควบคุม
คาใชจาย รวมถึงวัตถุประสงคทางเศรษฐกิจในการที่จะนําไปสูการใชวัสดุที่ลดลงหรือทําใหเกิด
ประสิทธิภาพมากขึ้น ซึ่งเปนสิ่งสําคัญที่จะตองทราบเก่ียวกับกระบวนการไหลของวัสดุ โดยเฉพาะ
อยางย่ิงกับการทํา MFCA ก็จะทําใหเห็นภาพและปริมาณการสูญเสียวัสดุและเปลี่ยนใหเปน
ความสําคัญของการตัดสินใจในการบริหารจัดการตอไป ตัวอยางของการดําเนินงานของ MFCA
สามารถพบไดในประเทศเยอรมนี และญ่ีปุน ซึ่งมุงเนนที่จะพัฒนาวิธีการควบคุมการไหลของ
วัสดุ โดยเฉพาะอยางย่ิงเหมาะสําหรับการผลิตและกระบวนการทางอุตสาหกรรม การวิเคราะห
คาใชจายในการไหลของวัสดุสามารถทําไดในหลายระดับ เชน เทคนิคการผลิตของแตละบุคคล
หรือขั้นตอนการผลิตรวมถึงหวงโซตางๆ การสรางมูลคาทั้งหมดรวมทั้งคาใชจายตางๆ บัญชี
MFCA เปนการใชความรูจากวิธีการบัญชีตนทุนแบบดั้งเดิมแตสามารถนํามาใชกับวิธีการบัญชี
ที่เฉพาะเจาะจงบางสวนเพื่อใชในการบริหารจัดการทางอุตสาหกรรม

คอตทาร พี; และมูดิโกวาร เอ (Kostal P.; and Mudrikova A. 2011) ไดทําการวิจัย
ในหัวขอเรื่อง Material Flow in  Flexible Production Systems การวิจัยโครงการนี้จะกลาวถึง
การใชงานเครื่องจักรและสายผลิตอัตโนมัติ ใหเหมาะสมกับในยุคปจจุบันคือปริมาณการผลิตใน
ตลาดทุกวันนี้จะขึ้นอยูกับผูบริโภคเปนผูรองขอ ผูบริโภคตองการผลิตภัณฑใหมและนวัตกรรมที่
ใหมแตวงจรชีวิตสั้น ตองการผลิตภัณฑที่มีรูปรางแปลกใหม กลยุทธนี้เปนตัวแปรที่สําคัญที่สุดที่
จะทําการปรับปรุงการผลิตใหเหมาะสม มุงเนนไปที่เวลาที่จําเปนตองปรับเปลี่ยนจากการผลิต
แบบดั้งเดิมมาเปนการแบบมีความยืดหยุนแทน โดยระบบการผลิตที่มีความยืดหยุนไดมีการใช
เครื่องจักร CNC และหุนยนตทางอุตสาหกรรมมาจัดการการไหลวัสดุ ระบบนี้ถูกออกแบบมา
เพื่อการผลิตกลุมของชิ้นงานที่คลายกัน ระบบเปนตัวควบคุมการไหลของวัสดุ การไหลของ
ขอมูล และกําหนดขั้นตอนการผลิต รวมถึงเทคโนโลยีการจัดการและการดําเนินงานตางๆ ใน
ปจจุบันไดมีการใชระบบ CAD มาชวยในการออกแบบระบบการผลิตและสามารถที่จําลองการ
ไหลของวัสดุไดโดยใชคอมพิวเตอรกอนที่จะเริ่มการการผลิตจริงการไหลของวัสดุเปนหนึ่งใน
ระบบที่มีตนทุนในการผลิตสูง เนื่องจากมีการขนถายวัสดุเปนจํานวนมาก การผลิตก็เปน
สิ่งจําเปนที่จะตองพิจารณาการใชวิธีการขนสงและการใชประโยชนของอุปกรณการผลิต มีการ
วิเคราะหปจจัยที่มีผลตอระบบการผลิต การจัดการขนสงและการจัดการระบบยอย ซึ่งระบบยอย
นี้เปนสวนสําคัญของระบบผลิตหลัก และการจัดหาเครื่องมือในการผลิต วิธีการดําเนินการจะ
ขึ้นอยูกับรูปทรงเรขาคณิตและน้ําหนักของวัสดุที่เคลื่อนยาย ระบบอัตโนมัติของการผลิตจะใช
งานเทคโนโลยี Pallet เปนตัวขนสงวัสดุ อุปกรณที่จําเปนในการผลิต Pallet จะเปนตัวบอก
ตําแหนงของงานและบอกตําแหนงการจับยึดบนเครื่องจักร จากนั้นจะถูกสงไปยังสถานีหรือ
แผนกตางๆ ของกระบวนการผลิต พรอมทั้งยังมีการเชื่อมตอการขนสงระหวางการผลิตและมี
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การจัดเก็บขอมูล สรางความยืดหยุนในระบบการผลิตทําใหการผลิตมีประสิทธิภาพมากย่ิงขึ้น
ในอุตสาหกรรมทุกวันนี้นิยมทําการผลิตที่มีโครงสรางแบบเซลลเพื่อตอบสนองตอความยืดหยุน
ในระบบการผลิต มีการสรางความสัมพันธในแตละเซลลสามารถที่จะผลิตชิ้นงานไดตามความ
ตองการและทันตอเวลา ทําใหเปนการประหยัดคาใชจายกวาการผลิตแบบทีเดียวจํานวนมากๆ
ประหยัดเวลาในการผลิตและยังเปนการใชพื้นที่ไดอยางมีประสิทธิภาพ

เทิ๊ดเซ็น เอส; และวูดแมน ดี (Thorsten S.; Wustmann D. 2008) ไดทําการวิจัยใน
หัวขอเรื่อง Process Analysis For Material Flow Systems งานวิจัยนี้ไดกลาววิธีการทั่วไป
สําหรับการวิเคราะหการทํางานของระบบโลจิสติกที่อยูบนพื้นฐานของการเก็บรวบรวมขอมูลของ
ขอมูลเหตุการณตางๆ มาสรางเปนรูปแบบจําลองของเรียกวา ระบบการจัดการวัสดุอัตโนมัติ
(Material Handling System : MHS) ในการผลิตมีวัตถุประสงคของการวิเคราะห คือ การออกแบบ
และหาแนวทางในการแกปญหา วิธีการที่มีความเปนเหตุเปนผลกันของปญหา ไดมีการพัฒนา
รูปแบบการจําลองการรับขอมูลที่มีลําดับขั้นเก่ียวกับเหตุการณ เหตุการณเหลานี้จะอธิบาย
พฤติกรรมของระบบภายในของการผลิต การออกแบบของ MHS เปนสิ่งที่ทาทายเนื่องจาก
ความมีซับซอนของระบบสูงและหลากหลาย แตการวิเคราะหผลการจําลองแบบนี้เปนมักจะ
จํากัดอยูที่การทําตัวชี้วัด ความรูเก่ียวกับกระบวนการการขนสงภายใน นอกจากนี้การวิเคราะห
ของระบบเหลานี้ที่ Rum Time เปนเรื่องยากเนื่องจากมีขอมูลเปนจํานวนมากการวิเคราะหใน
เชิงลึกของระบบโลจิสติกและการขนสงภายในไดถูกออกแบบอยางมีขั้นตอนที่จะมาชวยปรับปรุง
กระบวนการปฏิบัติงาน การวิเคราะหกระบวนการภายใน มีวิธีการวิเคราะหแบบจําลองกระบวนการ
อยูบนพื้นฐานของรูปแบบของสิ่งอํานวยความสะดวก แตวิธีนี้จะถูกจํากัดดวยขอผิดพลาดบางอยาง
ในการตรวจสอบ การกําหนดเปาหมายขององคประกอบ การวิเคราะหกระบวนการภายในตาม
ขอมูลเหตุการณ



บทที่  3
วิธีดําเนินงานสารนิพนธ

การศึกษาสารนิพนธครั้งนี้เปนการวิจัยดําเนินการโดยใชสายการผลิตสบู SB-003
ขนาด 160 กรัม ในสายการผลิต 1 และ 2 ของบริษัทกรณีศึกษาเปนหนวยวิเคราะห โดยกําหนด
ขั้นตอนการดําเนินการศึกษาแยกเปนตอน ดังนี้

1. การศึกษาผังโรงงานและกระบวนการผลิตสบู SB-003 ขนาด 160 กรัม ใน
สายการผลิต 1 และ 2

2. การคนหาความสูญเปลาและวิเคราะหปญหาในกระบวนการผลิต
3. การออกแบบแนวทางการปรับปรุงกระบวนการและการเปรียบเทียบผลการ

ดําเนินการ
4. สรุปผลการเปรียบเทียบ

ประชากรและกลุมตัวอยาง
ดําเนินการเลือกกลุมตัวอยางแบบเฉพาะเจาะจง โดยเลือกศึกษากระบวนการผลิตสบู

SB-003 ขนาด 160 กรัม ในสายการผลิต 1 และ 2 ของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา เนื่องจากเปน
ขนาดและชนิดที่ผลิตมากที่สุด และมีปญหาในการผลิตและสงมอบไมทันตามความตองการของ
ลูกคา

เคร่ืองมือที่ใชในการศึกษา
ผูศึกษาไดนําหลักการวิเคราะหความสูญเปลา การศึกษาการทํางาน และการจัดผัง

โรงงานใหมมาใชในการปรับปรุงกระบวนการผลิตสบู SB-003 ขนาด 160 กรัม ในสายการผลิต
1 และ 2 โดยดําเนินการตามลําดับขั้นตอนดังนี้

1. ศึกษาสภาพปจจุบัน : ศึกษาสภาพโรงงาน กระบวนการผลิต และเก็บขอมูลของ
สายการผลิตสบู SB-003 ขนาด 160 กรัม

2. คนหาความสูญเปลาและวิเคราะหปญหาในกระบวนการผลิต
3. กําหนดแนวทางและดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิต
4. ประเมินผลการปรับปรุงโดยเปรียบเทียบประสิทธิภาพที่เพิ่มขึ้น

ศึกษาสภาพปจจุบันและเก็บขอมูลของสายการผลิตสบู SB-003 ขนาด 160 กรัม
ในการศึกษานี้ ไดดําเนินการเก็บรวบรวมขอมูลโดยใชการเลือกแบบเจาะจงทํา

การศึกษากระบวนการผลิตสบู SB-003 ขนาด 160 กรัม เพื่อตองการลดความสูญเปลาตางๆ ที่
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เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตสบู โดยที่มีจุดประสงคเพื่อที่จะใช
ทรัพยากรที่มีใหเกิดประโยชนสูงสุด

คนหาความสูญเปลาและวิเคราะหปญหาในกระบวนการผลิต
1. ตรวจสอบหัวขอความสูญเปลาตางๆ ที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการผลิตโดยมี

หัวขอที่ทางโรงงานกําหนดใหบางสวนที่จะสามารถไปทํากรณีศึกษาได ต้ังแตกระบวนการตม
เบสสบูไปจนถึงการบรรจุกอนสบูลงกลอง

2. การศึกษากระบวนการผลิตสบู โดยทําการศึกษางานในแตละกระบวนการผลิต
ตางๆ และจับเวลาในการทํางานตางๆ ภายในโรงงาน โดยใช Check Sheet ในการเก็บขอมูล
ต้ังแตกระบวนการตมเบสสบูไปจนถึงการบรรจุกอนสบูลงกลอง

3. เปรียบเทียบเวลาในการผลิตของแตละกระบวนการเทียบกับเวลา Takt Time โดย
การคิดออกมาในเปนความเร็วในการผลิตหนวย กอนตอนาที

4. ใชเครื่องมือในการจัดผังโรงงานใหม Re-Layout เพื่อปรับวิธีการทํางานใหม

กําหนดแนวทางและดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิต
แนวทางในการปรับปรุงมีเปาหมายใหม เพื่อที่จะเพิ่มกําลังการผลิตเพื่อตอบสนอง

ความตองการของลูกคา โดยมุงเนนไปที่การปรับปรุงกระบวนการผลิตดวยการกําจัดความสูญ
เปลาตางๆ ที่เกิดขึ้นตลอดทั้งกระบวนการ มีการจัดสมดุลสายการผลิตเพื่อเปนการลดจํานวน
ชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิตใหเหลือนอยลง มีการจับเวลาของแตละกระบวนการผลิตเพื่อหา
จุดที่เปนคอขวดและหาสาเหตุ ทําการศึกษาการทํางานเพื่อลดเวลาวางงานของพนักงาน พรอมกับ
การจัดวางเครื่องจัดใหม (Re-Layout) เพื่อใหสามารถทํางานไดงายขึ้นและกําจัดงานในสวนที่ไม
จําเปนออกไปหาอุปกรณมาเสริมเพื่อใหทํางานไดขึ้นและลดความเม่ือยลาในการทํางาน รวมทั้ง
มีการจัดการวางแผนการผลิตเพื่อใหมีความเหมาะสมกับทรัพยากรภายในโรงงาน

ประเมินผลการปรับปรุงโดยเปรียบเทียบประสิทธิภาพที่เพิ่มขึ้น
นําขอมูลที่ไดจากการเก็บรวบรวมขอมูลทั้งกอนปรับปรุงและหลังการปรับปรุงมาทํา

กราฟเปรียบเทียบและประเมินผล นํามาวิเคราะหเพื่อหาแนวทางการปรับปรุงกระบวนการใหมี
ประสิทธิภาพย่ิงขึ้น ซึ่งการสรุปขอมูลดังกลาวจะตองมีการเปรียบเทียบกอนทําการปรับปรุงและ
หลังทําการปรับปรุงวามีความแตกตางกันอยางไร พรอมทั้งอธิบายผลเปรียบเทียบขอมูล
ดังกลาว โดยวัดผลการปรับปรุงจากคารอยละของประสิทธิภาพสมดุลสายการผลิต และผลิต
ภาพของสายการผลิตกอนและหลังการปรับปรุง



บทที่  4
ผลการศึกษา สรุปผลและขอเสนอแนะ

การศึกษาสารนิพนธครั้งนี้มีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการ
ผลิตสบู SB-003ขนาด 160 กรัม ในสายการผลิต 1 และ 2 โดยวัดในรูปของผลิตภาพที่เพิ่มขึ้น
และพัฒนาเปนวิธีการทํางานที่เปนมาตรฐานใหแกสายการผลิต 1 และ 2 ในการศึกษาใชหลักการ
วิเคราะหความสูญเปลา การศึกษาการทํางาน และการจัดผังโรงงานใหมมาใชในการปรับปรุง
กระบวนการผลิต โดยดําเนินการศึกษาตามระเบียบวิธีในบทที่ 3 ผลการศึกษาปรากฏตามลําดับ
ดังนี้

ผลการศึกษา
ตอนที่ 1 ผังโรงงานและกระบวนการผลิตในสายการผลิต 1 และ 2
ในกรณีศึกษานี้จะทําการศึกษาถึงวิธีการทํางานเพื่อขจัดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นใน

สวนตางๆ ของฝายผลิตและทําการจัดวางสายการผลิตใหมดวยการวางผังโรงงานและการวาง
เครื่องจักรในสายการผลิตสบูใหมเพื่อใหเกิดประสิทธิภาพมากที่สุดในการใชทรัพยากรดาน
ตางๆ ในการผลิตสบูจากการสํารวจขอมูลเก่ียวกับผังโรงงานในปจจุบันแสดงดังรูปที่ 24

รูปที่ 24 แผนผังของโรงงาน
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จะพบวาคลังสินคาจะอยูดานในสุดของประตูทางเขา-ออกโรงงานและอยูดานหางจาก
ฝายผลิตทําใหมีการขนยายสินคาจากฝายผลิตไปเก็บที่คลังสินคาเปนระยะทางที่ไกลซึ่งทาง
โรงงานเองตองการที่ปรับเปลี่ยนพื้นที่ของฝายผลิตเดิมเปนคลังเก็บวัตถุดิบแตจะยายสายการผลิต
ไปติดต้ังในโรงงานใหมต้ังแตกระบวนการผสมไปจนถึงการบรรจุลงกลองบรรจุภัณฑ

แผนผังการวางเครื่องจักรในฝายผลิต
ในฝายผลิตจะรับผลิตชอบต้ังแตกระบวนการตมสบูไปจนถึงการบรรจุกลอง ในการ

ผลิตสวนใหญแลวจะเนนการผลิตแบบผลัก ซึ่งกระบวนการกอนหนาจะผลักชิ้นงานไปปอนให
กระบวนการถัดไปทําการผลิต จึงทําใหเกิด WIP เปนจํานวนมากภายในบริเวณโรงงานทําให
สูญเสียพื้นที่จัดเก็บเปนจํานวนมากดวยเชนกัน อีกทั้งยังเปนการกีดขวางการขนยายสิ่งตางๆ
ระหวางการทํางานอีกดวยเกิดความสูญเปลามากมายในกระบวนการผลิต

รูปที่ 25 แผนผังการวางเครื่องจักรในฝายผลิต
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รูปที่ 26 แผนผังการวางเครื่องจักรและพนักงานในฝายผลิต
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ตอนที่ 2 การคนหาความสูญเปลาและวิเคราะหปญหาในกระบวนการผลิต
ในสายการผลิตสบูจะประกอบไปดวยการผลิตหลักอยู 2 ขนาด คือ สบูน้ําหนัก 85 กรัม

และสบูน้ําหนัก 160 กรัม และสบูอ่ืนๆ อีกเล็กนอยตามความตองการของลูกคา ซึ่งในยอดความ
ตองการสบู 2 ขนาดนี้จะมียอดความตองการดังแสดงในรูปที่ 27

รูปที่ 27 กราฟเปรียบเทียบยอดความตองการตอเดือนของสบูกอน

ในสวนของสบูขนาด 160 กรัมเองจะประกอบไปดวยสบูชนิดตางๆ อีกดังแสดงในรูป

รูปที่ 28 ชนิดและจํานวนการผลิตตอเดือนสบู 160 กรัม
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กรณีศึกษานี้ไดทําการเลือกสายการผลิตสบูขนาด 160 กรัม ซึ่งมียอดความตองการ
ตอเดือนสูงกวาขนาดอ่ืนๆ รวมทั้งกระบวนการผลิตในสายการผลิตนี้จะเกิดปญหาในการผลิตใน
ดานตางๆ คอนขางมาก เชน การไหลของงานไมตอเนื่องทําใหเกิดชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิต
วิธีการทํางานที่ทําใหเกิดความสูญเปลาในการทํางาน การรอคอย การขนยายชิ้นงานไปมาและ
การทําซ้ําซึ่งเกิดอยูบอยๆ

รูปที่ 29 ชิ้นงานระหวางรอกระบวนการผลิต

แผนผังการไหลของกระบวนการ

รูปที่ 30 การไหลของกระบวนการผลิต

ในขั้นตอนการผลิตสบูจะประกอบไปดวย 8 ขั้นตอน ซึ่งแตละขั้นตอนก็จะมีความเร็ว
ในการผลิตที่แตกตางกันเนื่องจากวาเครื่องจักรที่ใชในการผลิตนั้นไมไดถูกออกแบบมาเปนแบบ
สายการผลิตเดียวกันต้ังแตเริ่มตน แตเปนการคอยๆ ซื้อเครื่องจักรใหมเขามาแทนเครื่องจักรเกา
อยูเรื่อยๆ ทําใหในสายการผลิตสบูมีทั้งเครื่องจักรรุนใหมและรุนเกาผสมกัน ทําใหมีความเร็วใน
การผลิตที่แตกตางกันออกไปดังแสดงในตารางที่ 2
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ตารางที่ 2 ความเร็วในแตละขั้นตอนการผลิต (กอนปรับปรุง)

ลําดับ ขั้นตอน
สายการผลิตที่ 1

ความเร็ว (กอน/นาที)
สายการผลิตที่ 2

ความเร็ว (กอน/นาที)
1 ตมสบู 109 109
2 บดและอัดเม็ด 155 155
3 ผสม+อัด+ตัด 90 90
4 ปมกอน 80 65
5 หอพลาสติก 50 60
6 ติดฉลาก 50 62
7 แพ็คเปนชุด 72 72
8 บรรจุกลอง 144 144

เม่ือนําความเร็วในแตละขั้นตอนการผลิตมาแสดงในรูปกราฟแทงจะไดกราฟกอนการ
ปรับปรุงดังนี้

รูปที่ 31 กราฟเปรียบเทียบความเร็วในการผลิตในแตละขั้นตอน สายการผลิตที่ 1
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รูปที่ 32 กราฟเปรียบเทียบความเร็วในการผลิตในแตละขั้นตอน สายการผลิตที่ 2

จากกราฟแทงจะเห็นวาในแตละขั้นตอนมีความเร็วในการผลิตที่แตกตางกัน สงผลให
เกิดชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิตเปนบางขั้นตอนเกิดเปนคอขวดเปนผลใหตองเสียพื้นที่ใน
การจัดเก็บและการขนยายชิ้นงานระหวางกระบวนการเปนจํานวนมากในแตละวัน ทําใหพื้นที่
ของโรงงานสวนหนึ่งตองเสียไปกับการใชวางชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิตซึ่งในสายการผลิตที่ 1
และ 2 กระบวนการตม กระบวนการบดอัดเม็ด กระบวนการผสมอัดกอน กระบวนการแพ็คและ
กระบวนการบรรจุกลอง จะมีความเร็วที่เทากันทั้ง 2 สายการผลิต จะมีแค 3 กระบวนการผลิตที่
มีความเร็วในการผลิตแตกตางกันคือ กระบวนการปมกอน กระบวนการหอและกระบวนการติด
ฉลากจุดที่เสียพื้นที่จัดเก็บมากที่สุดคือ กระบวนการบดและอัดเม็ด และในสวนของจุดที่เปนคอ
ขวดมากที่สุดคือการหอสบูดวยพลาสติกแถมยังสงผลตอกระบวนการขางหนาคือการติดฉลาก
ทําใหชาไปดวยในสวนของสายการผลิตที่ 2 เปนสายการผลิตที่ใชเครื่องจักรรุนเกาทําใหกระบวนการปม
กอนชากวาสายการผลิตที่ 1 และใชเครื่องหอสบูถึง 3 เครื่องในสายการผลิตนี้ถึงจะได 60 กอน
ตอนาที

จากขอมูลของฝายการตลาดที่ตองการยอดการผลิตสบูขนาด 160 กรัม ในแตละรุน
ยอดรวมกันประมาณ 3 ลานกอนตอเดือน จึงไดนํามาคํานวณหา Takt Time ดังนี้

การคํานวณหา Takt Time  =
องการจํานวนท่ีต

เวลาทํางาน
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ตารางที่ 3 การคํานวณหา Takt Time
จํานวนที่ตองการ 3000000 กอน/เดือน

เวลาทํางาน 26 วัน/เดือน
ทํางานวนัละ 13 ชั่วโมง/วัน

รวมเวลาทํางาน 20280 นาที/เดือน
Takt Time 148 กอน/นาที

สายการผลิตที่ 1 78 กอน/นาที
สายการผลิตที่ 2 70 กอน/นาที

จากการคํานวณหา Takt Time ของสบูขนาด 160 กรัม จะได 148 กอนตอนาที ซึ่งจะ
ไดแบงการออกเปน 2 สายการผลิต คือ สายการผลิตที่ 1 จะใช 78 กอนตอนาที และสายการผลิต
ที่ 2 จะใช 70 กอนตอนาที เม่ือนํามาเปรียบเทียบกับกราฟแทงจะไดดังรูป

รูปที่ 33 กราฟเปรียบเทียบความเร็วในการผลิตในแตละขั้นตอนเทียบกับ Takt Time สาย
การผลิตที่ 1
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รูปที่ 34 กราฟเปรียบเทียบความเร็วในการผลิตในแตละขั้นตอนเทียบกับ Takt Time สาย
การผลิตที่ 2

จากการเปรียบเทียบระหวาง 2 สายการผลิต จะพบวามีกระบวนการหอสบูเปนกระบวนการ
ที่ชาที่สุดทั้ง 2 สายการผลิต แตกระบวนการถัดไปคือติดสติกเกอรสามารถที่จะผลิตไดสูงถึง
80-90 กอนตอนาที และเครื่องแพ็คสามารถที่จะแพ็คไดถึง 80 กอนตอนาที ซึ่งจากขอมูลการผลิต
และการจัดเก็บชิ้นงานระหวางผลิตภายในบริเวณโรงงานจะพบวามีจํานวนของงานที่อัดกอนแลว
และงานที่ปมเสร็จแลวเปนจํานวนมากที่รอกระบวนการถัดไป

รูปที่ 35 ชิ้นงานระหวางรอกระบวนการหอสบู



55

ตอนที่ 3 การออกแบบการปรับปรุงกระบวนการและเปรียบเทียบผลการดําเนินการ
การปรับปรุงกระบวนการผลิต
ในการเขามาศึกษาการทํางานและกระบวนการผลิตสบูไดทําการเก็บขอมูลในสวน

ตางๆ ซึ่งเปนขอมูลของทางโรงงานเองบางสวนที่มีการจัดเก็บกอนอยูแลวและทางผูจัดทําไดมี
การเก็บขอมูลเพิ่มเติมในบางสวน ซึ่งก็พบวามีสวนที่ตองทําการปรับปรุงกระบวนการอยูหลาย
สวน แตเนื่องจากความพรอมในหลายๆ ดาน ไมเอ้ืออํานวยในการที่จะทําการปรับปรุงในเวลา
เดียวกัน จึงพอจะสรุปหัวขอในการปรับปรุงกระบวนการผลิตสบูที่ทางโรงงานและผูจัดทําเองมี
ความพรอมที่จะทําการแกไขและปรับปรุงดังนี้

1. การปรับปรุงกระบวนการหอสบู เครื่องหอ High Speed
2. การปรับปรุงวิธีการทํางานและศึกษางานเครื่องบดและอัดเม็ด
3. การปรับปรุงการวาง Re-Layout เครื่องจักร

3.1 การปรับปรุงการวาง Re- Layout เครื่องแพ็คกอนสบู
3.2 การปรับปรุงการวาง Re-Layout เครื่องหอแบบธรรมดา
3.3 การปรับปรุงการวาง Re-Layout เครื่องยิงวันที่ผลิต

การทบทวนทฤษฎีและแนวคิดในการปรับปรุงโรงงาน
1. การปรับปรุงกระบวนการหอสบู เครื่องหอ High Speed ในกระบวนการนี้เกิด

คอขวดขึ้นทําใหผลิตไดชาและเปนผลใหกระบวนการถัดไปเกิดความสูญเปลาคือการรอคอย
ชิ้นงาน และชิ้นงานก็ไมไดมาตรฐานทําใหเกิดการผลิตของเสียขึ้น และใชเวลาผลิตมากกวา
กระบวนการอ่ืนๆ การไหลของชิ้นงานขาดความตอเนื่อง

2. การปรับปรุงวิธีการทํางานและศึกษางานเครื่องบดและอัดเม็ดในกระบวนการนี้
เปนการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลาจากการรอคอยของพนักงาน การเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน
การใชพนักงานมากจนเกินความจําเปน พนักงานวางงานจนเกินไปขาดความสมดุลในกระบวนการ

3. การปรับปรุงการวาง Re-Layout เครื่องจักรในการ Re-Layout เครื่องจักรเพื่อ
ตองการปรับปรุงความสูญเปลาจากการขนยาย การทําซ้ําซึ่งเกิดจากชิ้นงานเสีย กระบวนการผลิต
ที่ใหพนักงานบางจุดที่มากเกินไป ปรับปรุงกระบวนการกระงาน มีการนําหลัก ECRS มาใชใน
การปรับปรุงเครื่องจักรเพื่อใหทํางานไดมีประสิทธิภาพมากขึ้น

การปรับปรุงกระบวนการหอสบู
จากปญหาการหอสบูที่เปนจุดที่ชาที่สุดในกระบวนการผลิตสบู จึงไดทําแผนการที่

จะปรับปรุงกระบวนการหอสบูใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยมีการกําหนดแผนการปรับปรุงดังนี้
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ตรวจสอบขอมูลของเครื่องจักร

ตรวจสอบวิธีการทํางาน

รวบรวมขอมูลหาสาเหตุเสนอวิธีการ

ทําการปรับปรุง

เก็บรวบรวมขอมูลเปรียบเทียบ

สรุปผลการปรับปรุง

รูปที่ 36 แผนผังการทําการปรบัปรุงกระบวนการหอสบู

ตารางที่ 4 รายละเอียดการปรับปรุงการหอสบู
ลําดับ ขั้นตอน รายละเอียด

1 ตรวจสอบขอมูลของเครื่องจักร ในการตรวจสอบขอมูลของเครื่องนั้น พบวา
กระบวนการหอสบูมีเครื่องหอดวยกันทั้งหมด
4 เครื่อง เปนเครื่องหอแบบ High Speed จํานวน
1 เครื่อง และเครื่องหอแบบธรรมดา 3 เครื่อง
ซึ่งในเครื่องแบบธรรมดาใชเต็มกําลังการผลิต
ของเครื่องแลวทั้ง 3 เครื่อง มีเพียงเครื่อง High
Speed ที่ยังมีกําลังการผลิตเหลือ สามารถทํา
การผลิตไดเร็วถึง 80-90 กอนตอนาที
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ตารางที่ 4 รายละเอียดการปรับปรุงการหอสบู (ตอ)
ลําดับ ขั้นตอน รายละเอียด

2 ตรวจสอบวิธีการทํางาน จากการตรวจสอบการทํางานของพนักงานพบวา
สวนหนึ่งที่ทําใหหอสบูไดชาเปนเพราะตองแตง
ขอบกอนสบูกอนที่จะปอนเขาเครื่องหอสบู ทํา
ใหเสียเวลาในการปอนและสบูแตละกอนก็ใช
เวลาในการตกแตงไมเทากัน โดยที่มีพนักงาน
2 คนชวยกันปอนสบูเขาเครื่องจักร แตเม่ือปรับ
ความเร็วของเครื่องหอมากขึ้นทําใหพนักงาน
ปอนชิ้นงานไมทัน

3 รวบรวมขอมูลหาสาเหตุเสนอ
วิธีการ

จากขอมูลที่ไดเม่ือนํามาทําการวิเคราะหหา
สาเหตุจะพบวาการที่ตองทําการแตงขอบกอน
สบู สาเหตุเปนเพราะวากระบวนการกอนนั้น
คือกระบวนการปมกอนสบู จะพบวาปมออก
มาแลวมีเศษติดที่บริ เวณขอบสบูมากนอย
แตกตางกันในแตละกอนทําใหกระบวนการ
ถัดไปตองทําการตกแตงกอนสบูกอนทําการ
ปอนเขาเครื่องหอ สงผลตอเวลาในการทํางาน
ของเครื่องหอสบู ซึ่งสาเหตุที่เกิดขึ้นเนื่องมาก
จากแมพิมพที่ใชปมกอนสบูมีการสึกหรอ ทําให
มีเศษเกิดขึ้นในกระบวนการ

4 ทําการปรบัปรุง ในขั้นตอนการปรับปรุงไดทําการสั่งทําแมพิมพใหม
(แตในเบื้องตนไดทําการเพิ่มจํานวนพนักงาน
เขาไปอีก 1 คน เปน 3 คน สําหรับเครื่องหอสบู
แบบ High Speed) และปรับความเร็วมากขึ้น
จากเดิม 50 กอนตอนาที เปน 75 กอนตอนาที

5 เก็บรวบรวมขอมูลเปรียบเทียบ จากการเปรียบเทียบขอมูล สามารถที่จะทําการ
หอสบูไดเร็วมากขึ้นจากเดิม 50 กอนตอนาที
มาเปน 75 กอนตอนาที ทําใหหอสบูไดมากขึ้น
25 กอนตอนาที
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ตารางที่ 4 รายละเอียดการปรับปรุงการหอสบู (ตอ)
ลําดับ ขั้นตอน รายละเอียด

6 สรุปผลการปรบัปรุง สรุปผลการปรับปรุงคือไดทําแมพิมพตัวใหมทํา
ใหปมออกมาแลวไมมีเศษติดที่ขอบสบู ทําให
ไมตองตกแตงกอนสบูกอนที่จะทําการปอนเขา
เครื่องหอสบู สามารถที่จะทํางานไดเร็วขึ้นและ
กอนสบูมีความสวยงามดวย

รูปที่ 37 เปรียบเทียบสบูที่เกิดจากการปมกอน กอนและหลังปรับปรุง

รูปที่ 38 แมพิมพปมกอนสบูชุดใหม

จากการปรับปรุงกระบวนการหอสบูสามารถที่จะทําใหความเร็วในการหอมากขึ้นและ
สงผลตอกระบวนการถัดไปคือติดฉลากก็สามารถทําไดเร็วขึ้นดวยอีกทั้งการที่ทําแมพิมพชุดใหม
ยังสามารถที่จะเพิ่มความเร็วในการผลิตของกระบวนการปมกอนสบูจากเดิม 80 กอนตอนาที
เปน 114 กอนตอนาที

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง
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ตารางที่ 5 เปรียบเทียบความเร็วในแตละขั้นตอนการผลิตกอนและหลังปรับปรุง

ลําดับ ขั้นตอน
กอนปรับปรุง

ความเร็ว (กอน/นาที)
หลังปรับปรุง

ความเร็ว (กอน/นาที)
1 ตมสบู 109 109
2 บดและอัดเม็ด 155 155
3 ผสม+อัด+ตัด 90 90
4 ปมกอน 80 114
5 หอพลาสติก 50 75
6 ติดฉลาก 50 72
7 แพ็คเปนชุด 72 72
8 บรรจุกลอง 144 144

รูปที่ 39 กราฟเปรียบเทียบความเร็วในการผลิตแตละกระบวนการหลังการปรับปรุงกระบวนการ
หอสบูสายการผลิตที่ 1

สําหรับการผลิตในสายการผลิตที่ 2 นั้น กระบวนการหอสบูก็จะมีปญหาคลายๆ กัน
คือ กอนสบูมีเศษติดบริเวณขอบทําใหตองตกแตงขอบกอนการปอนเขาเครื่องหอทําใหเสียเวลา
จึงไดสั่งทําแมพิมพชุดใหมเหมือนกับสายการผลิตที่ 1 แตความเร็วในการหอก็ยังไดเทาเดิม
เนื่องจากเต็มความเร็วสูงสุดของเครื่องแลวแตก็สามารถที่จะลดขั้นตอนการตกแตงสบูลงได
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การปรับปรุงความสูญเปลาจากการทํางาน
1. การศึกษาการทํางานของกระบวนการบดและอัดเม็ดสบู

ในโรงงานกรณีศึกษานี้ จากกราฟเปรียบเทียบความเร็วในการผลิตแตละขั้นตอน
จะเห็นไดวาในสวนของกระบวนการบดและอัดเม็ดสบูมีความเร็วในการผลิตที่สูงกวากระบวนการ
อ่ืนๆ ทําใหพนักงานในสวนนี้ทํางานเสร็จเร็วและตองเสียเวลารอคอยกระบวนการกอนหนา คือ
กระบวนการตมสบูที่เปนกระบวนการเริ่มตนของกระบวนการผลิตสบู ซึ่งเม่ือคิดเปนเวลาใน
กระบวนการผลิตแลว กระบวนการตมสบูจะใชเวลาในการตม 50 นาทีตอครั้ง ในสวนของ
กระบวนการบดและอัดเม็ดจะใชเวลาเพียง 35 นาทีตอครั้ง ซึ่งตรงจุดนี้เองทําใหเกิดการรองาน
เกิดขึ้นในกระบวนการบดและอัดเม็ดสบู

ทางผูจัดทําไดไปทําการศึกษาการทํางานของกระบวนการบดและอัดเม็ดสบู ซึ่ง
ประกอบไปดวยขั้นตอนตามผัง ดังนี้

กอนปรับปรุง

รูปที่ 40 แผนผังขั้นตอนการทํางานและจํานวนพนักงานในกระบวนการบดอัดเม็ดสบู (กอน
ปรับปรุง)

ในสวนของกระบวนการบดและอัดเม็ดจะใชพนักงานทั้งหมด 6 คน ที่จะคอยบรรจุ
สบูที่อัดเม็ดแลวลงในถุงเพื่อที่จะนําไปสงเก็บเพื่อรอกระบวนการถัดไปจากรูปที่ 40 พนักงานคน
ที่ 1 และ 2 จะทํางานเหมือนกันคือจับปากถุงเพื่อบรรจุสบูเม็ดและสงใหกับพนักงานคนที่ 3 ที่จะ
คอยชั่งน้ําหนักและปรับน้ําหนักใหใกลเคียงกันในแตละถุง จากนั้นก็สงไปยังเครื่องเย็บปากถุง
เพื่อเย็บปากถุงโดยพนักงานคนที่ 4 จากนั้นจะสงใหพนักงานคนที่ 5 และ 6 ชวยกันเก็บถุงที่
บรรจุแลวใส Pallet โดยพนักงานทั้ง 6 คน ไดใชเวลาในการทํางานแตละขั้นตอน ดังนี้

1 3 4

2

5

6

ชั่งนํ้าหนัก เย็บปากถุง เก็บใส Palletอัดเม็ดรีดแผน
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ตารางที่ 6 เวลาในแตละขั้นตอนของกระบวนการบดและอัดเม็ดสบู (กอนปรับปรุง)
Seq Job Element 1st 2nd 3rd 4th 5th Min Max Fluctuation Average
1 อัดเม็ด, บรรจุ 23.0 25.0 25.0 24.0 23.0 23.0 25.0 2.0 24.00
2 ช่ังน้ําหนัก 14.0 15.0 16.0 15.0 15.0 14.0 16.0 2.0 15.00
3 เย็บปากถุง 6.0 6.0 5.0 6.0 6.0 5.0 6.0 1.0 5.80
4 เก็บใส Pallet 21.0 20.0 22.0 21.0 21.0 20.0 22.0 2.0 21.00

Total 64.0 66.0 68.0 66.0 65.0 62.0 69.0 7.0 65.8

จากนั้นไดนําขอมูลมาทํากราฟเพื่อเปรียบการทํางานในแตละขั้นตอน

รูปที่ 41 กราฟเปรียบเทียบเวลาในการในการทํางานกอนปรับปรุง

จากกราฟที่ไดจะนําเวลาในการในการอัดเม็ดซึ่งเปนเวลาสูงสุดในการทํางานมา
เปนตัวกําหนดเวลาสูงสุดแทนเปน Task Time เพื่อเปนตัวกําหนดเวลาในการทํางานคือจะใช
เวลา 24 วินาที เปนตัวกําหนดเวลาในการทํางานและทําการจัดสมดุลการทํางานใหม โดยที่ให
พนักงานคนที่ 3 ทําการชั่งและเย็บปากถุงไปดวย และในสวนของพนักงานที่ยกเก็บใส Pallet ก็
ปรับใหเหลือเพียงคนเดียวเพราะไมความจําเปนที่จะตองยกถึง 2 คน โดยไดกําหนดวิธีการทํางาน
ใหมใหมีการหมุนเวียนตําแหนงกันในแตละรอบการทํางาน เพื่อเปนการลดภาระงานใหกับบาง
ตําแหนงงานที่ตองยกงานหนักและในขั้นตอนการเก็บ Pallet เม่ือหมดรอบแตละครั้งก็ให
พนักงานทั้ง 6 คนชวยกันไปขน Pallet ไปเก็บและมารอรอบการผลิตใหมซึ่งการปรับสมดุลการ
ทํางานใหมจะไดดังรูปที่ 42

เปรียบเทียบเวลาในการทํางาน กอนปรับปรุง
วินาที

พนักงาน
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หลังปรับปรุง

รูปที่ 42 แผนผังขั้นตอนการทํางานและจํานวนพนักงานในกระบวนการบดอัดเม็ดสบู (หลัง
ปรับปรุง)

ตารางที่ 7 เวลาในแตละขั้นตอนของกระบวนการบดและอัดเม็ดสบู (หลังปรับปรุง)
Seq Job Element 1st 2nd 3rd 4th 5th Min Max Fluctuation Average
1 อัดเม็ด, บรรจุ 24.0 25.0 25.0 23.0 23.0 24.0 25.0 1.0 24.00
2 ช่ังน้ําหนัก, เย็บ 22.0 23.0 22.0 21.0 22.0 21.0 23.0 2.0 22.00
3 เก็บใส Pallet 20.0 21.0 21.0 22.0 21.0 20.0 22.0 2.0 21.00

Total 66.0 69.0 68.0 66.0 66.0 65.0 70.0 5.0 67.0

นําขอมูลมาทํากราฟเพื่อเปรียบการทํางานในแตละขั้นตอนหลังการปรับปรุง

รูปที่ 43 กราฟเปรียบเทียบเวลาในการในการทํางานหลงัปรบัปรุง

1 3 4

2

ชั่งนํ้าหนัก เย็บปากถุง เก็บใส Palletอัดเม็ดรีดแผน

เปรียบเทียบเวลาในการทํางาน หลังปรับปรุงวินาที

พนักงาน

T.T. = 24
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ในสวนของกระบวนการบดอัดเม็ดสบูซึ่งไดจัดสมดุลในการทํางานใหมจะทําใหใช
พนักงานในกระบวนการนอยลง ซึ่งจากเดิมจะใชพนักงาน 6 คน และไดปรับใหมเหลือเพียง 4 คน
ซึ่งก็ยังถือวาภาระงานของพนักงานไมไดหนักมากจนเกินไปเม่ือทําการปรับลดพนักงานลงแลว
และยังมีเวลาเหลือพอสําหรับการพักเหนื่อยในแตละรอบการทํางานและยังไดปรับเปลี่ยน
อุปกรณในการทํางานเพื่อใหสามารถทํางานไดงายขึ้นโดยการทําเปลี่ยนถังรองเศษสบูใหม
เพื่อที่จะไดไมตองยกหนักมากและงายตอการทํางาน

รูปที่ 44 การปรับปรุงในสวนของอุปกรณใหม

การปรับปรุงการวาง Re-Layout เคร่ืองจักร
ในการปรับปรุงการ Re-Layout เครื่องจักรนั้น ทางผูศึกษาไดเลือกจุดที่เปนปญหาตอ

คุณภาพของชิ้นงานและเปนในสวนของความสูญเปลาที่เกิดขึ้นจากการที่วางผังเครื่องจักรแบบ
เกาและทําใหเกิดปญหาในการผลิต เกิดการขนยายชิ้นงานไปมาวันละหลายรอบๆ และยังทําให
เกิดการสับสนระหวางการทํางานเก่ียวกับ Lot Size ที่ทํา เกิดการสับสนระหวางผลิตภัณฑที่มี
ความคลายคลึงกัน เนื่องจากไมไดจัดสรรพื้นที่การวางใหเปนระเบียบ

ปญหาทางดานคุณภาพที่เกิดขึ้นในสวนของการผลิตสบูกอน 160 กรัม จะอยูใน
กระบวนการแพ็คกอนสบูเปนชุด เชน ชุดแบบ 2 กอน แบบ 4 กอน และแบบ 6 กอน ซึ่งปญหา
ที่พบคือการตองทําการแพ็คซ้ําหลายรอบ เนื่องจากตองการใหดูเรียบรอยและความสวยงามใน
สายตาของลูกคา ซึ่งตัวอยางงานที่ตองทําการแพ็คซ้ําเปนดังรูปที่ 45

จุดท่ีแกไข จุดท่ีแกไข

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง
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รูปที่ 45 ชิ้นงานที่ตองทําการแพ็คใหม

ซึ่งปญหาของการแพ็คงานซ้ํานี้อยูที่การวางเครื่องจักรที่ไมเหมาะสมตอการทํางาน
และการออกแบบเครื่องจักรมาไมไดรองรับเก่ียวกับการแพ็คแลวใหมีความสวยงามตามที่เรา
ตองการ ซึ่งในปจจุบันมีการตรวจสอบจากลูกคามากและลูกคาบางหลายก็ตีกลับสินคาคืน
เนื่องจากไมไดสินคาตามที่กําหนดไวซึ่งจุดที่เปนปญหาคือจุดที่เชื่อมตอระหวางกระบวนการติด
ฉลากและกระบวนการแพ็ค ซึ่งตรงจุดนี้การวางเครื่องจักรและราง Conveyer ระหวางจุดเชื่อม
ตอจะเปนราง Conveyer จะเปนโคง ทําใหตัวกอนสบูหมุนไปมาไมนิ่ง ทําใหทิศทางของฉลากที่
ติดบนกอนสบูหมุนไปคนละทิศทางและเม่ือทําการแพ็คแลวทําใหดูไมสวย อีกทั้งในจุดนี้ยังตองมี
พนักงานมาคอยจัดกอนสบูเพื่อใหทิศทางของฉลากตรงกันดวย

รูปที่ 46 การวางเครื่องแพ็คกอนสบู กอนการปรบัปรุง

รางโคง
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ในการปรับปรุงการวางเครื่องจักรใหมนั้น ไดทําการเปลี่ยนราง Conveyer ใหเปน
แบบรางตรงและมีการขยับเครื่องจักรมาใกลกันมากขึ้นเพื่อเปนการชวยลดการหมุนไปมาของ
กอนสบูเวลาที่ไหลสงตอไปยังเครื่องแพ็ค และยังชวยทําใหพนักงานสามารถที่จะเรียงกอนสบูให
อยูในทิศทางที่กําหนดไดงายขึ้นอีกดวยสามารถที่จะลดจํานวนพนักงานที่คอยเรียงกอนสบูลง
จากเดิม 4 คน เหลือเพียง 3 คน

รูปที่ 47 การวางเครื่องแพ็คกอนสบู หลังการปรบัปรุง

รูปที่ 48 การวางเครื่องแพ็คกอนสบูและจุดการยืนของพนักงาน กอนและหลังปรับปรุง

รางตรง

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

ติดฉลาก

เครื่อง
แพ็คติดฉลาก

เครื่องแพ็ค
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ความสูญเปลาที่เกิดจากการขนยายชิ้นงานระหวางการผลิต
ความสูญเปลาในการขนยายชิ้นงานสวนใหญแลวก็จะเกิดโดยทั่วไปเกือบทุกกระบวนการ

แตก็พอจะมีบางจุดที่สามารถจะพอปรับปรุงไดดวยการ จัดวางเครื่องจักรใหมเพื่อเปนการชวย
ลดระยะทางในการขนยายและยังชวยใหสามารถที่จะทํางานไดงายขึ้น ในโรงงานกรณีศึกษานี้ก็
ไดมีการปรับเปลี่ยนการวางเครื่องจักรใหม โดยทําการวางเครื่องหอสบูแบบธรรมดาใหมซึ่ง
ทั้งหมดจะประกอบไปดวยเครื่องหอสบู 3 เครื่อง และราง Conveyer เพื่อสงชิ้นงาน ในการวาง
เครื่องจักรกอนการปรับปรุงจะเปนดังในรูปที่ 49 จะเห็นวามีเครื่องหอสบูเครื่องที่ 3 เม่ือหอสบู
แลวจะตองมีคนคอยเก็บอีกขางหนึ่งของตัวเครื่องเพื่อจะเก็บกอนสบูลงในตะกราและและ
หลังจากนั้นก็ทําการขนยายไปยังเครื่องติดฉลากเพื่อติดฉลากในกระบวนการถัดไป ระยะทางใน
การขนยายประมาณ 14 เมตร สวนเครื่องหอที่ 1 และ 2 จะมีราง Conveyer เพื่อลําเรียงกอนสบู
ไปยังเครื่องติดฉลากไดเลย

รูปที่ 49 การวางเครื่องหอสบูแบบธรรมดา 3 เครื่อง และจุดการยืนของพนักงาน กอนปรบัปรุง

ในการทําการปรับปรุงการวางเครื่องจักรใหมจะนําเครื่องหอสบูแบบธรรมดาเครื่องที่
3 มาวางตรงขามกับเครื่องหอที่ 1 และ 3 เพื่อใหทิศทางของกอนสบูที่ไหลออกมาจากเครื่องหอ
สามารถที่จะไหลลงไปยังราง Conveyer ไดเลยโดยไมตองมีการขนยายชิ้นงานและยังและยัง
สามารถที่จะลดพนักงานลงได 1 คน

เครื่องหอ

เครื่องหอ
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รูปที่ 50 การวางเครื่องหอสบูแบบธรรมดา 3 เครื่อง และจุดการยืนของพนักงาน หลังปรบัปรุง

การปรับปรุงในสวนของเคร่ืองยิงวันที่
ในการผลิตสบูจะมีขั้นตอนการติดฉลากซึ่งฉลากบางชุดไดทําการยิงวันที่มาแลวแต

บางชุดจะตองนํามายิงวันที่ คือวันที่ผลิตอีกทีหนึ่งทําใหตองนําสบูมายิงวัยที่ผลิตกอนที่จะสงไป
แพ็คเปนชุดในขั้นตอนตอไป ซึ่งกอนการปรับปรุงในขั้นตอนนี้จะใชพนักงานในการผลิต 3 คน
คือพนักงานติดฉลาก 1 คนและพนักงานยิงวันที่ผลิตอีก 2 คนดังรูปที่ 51 โดยที่ขั้นตอนการ
ทํางานพนักงานจะปลอยกอนสบูผานเครื่องติดฉลากและหลังจากนั้นก็ตองหยิบมาปลอยใสราง
Conveyer ของเครื่องยิงวันที่เพื่อทําการยิงวันที่แลวจึงสงไปขั้นตอนการแพ็คตอไป

รูปที่ 51 การวางเครื่องติดฉลากและเครื่องยิงวันที่ กอนปรบัปรุง

พนักงานยิงวันที่ 2 คน จะตองชวยกันปอนละก็เก็บกอนสบูพรอมทั้งมีการขนยายไป
มาระหวางเครื่องจักรทั้ง 2 เครื่อง ซึ่งลักษณะของเครื่องยิงวันที่จะเปนดังรูป 52
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รูปที่ 52 การทํางานของเครื่องยิงวันที่ กอนปรับปรุง

ซึ่งขั้นตอนการปรับปรุงในขั้นตอนไดทําการวางเครื่องจักรใหมโดยใชเครื่องติดฉลาก
เปนเครื่องหลักในการปรับปรุง ดวยการตัดในสวนของราง Conveyer ของเครื่องยิงวันที่ออก
จากนั้นขยับเครื่องยิงวันที่ใหมโดยการนําเฉพาะสวนหัวของเครื่องยิงวันที่ย่ืนเขาไปในรางของ
เครื่องติดฉลาก จากนั้นปรับความเร็วการยิงการความเร็วของสายพานของติดฉลากใหสัมพันธ
กัน ซึ่งการปรับปรุงนี้จะทําใหเครื่องยิงวันที่ไมจําเปนตองมีพนักงาน สามารถที่ลดพนักงานไดถึง
2 คน

รูปที่ 53 การวางเครื่องติดฉลากและเครื่องยิงวันที่ หลังปรบัปรุง

เครื่องติดฉลาก/ยิงวันที่ แพ็ค
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รูปที่ 54 การทํางานของเครื่องติดฉลากและเครื่องยิงวันที่ หลังปรบัปรุง

สรุปผลการศึกษา เปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุงและประเมินผล
1. การปรับปรุงกระบวนการหอสบู เครื่องหอ High Speed

จากขอมูลที่ไดหลังจากทําการปรับปรุงสามารถที่จะปรับความเร็วของเครื่องหอให
เพิ่มขึ้น โดยที่สามารถที่หอได 75 กอนตอนาที ซึ่งของเดิมอยูที่ 50 กอนตอนาที ความเร็วเพิ่มขึ้น
คิดเปนรอยละ 50 จากของเดิมที่เคยหอได โดยที่ความเร็วนี้พนักงานสามารถที่ปอนกอนสบูได
ทันกับความเร็วของเครื่อง อีกทั้งกอนสบูก็มีความสวยงามขึ้นดวย การที่สามารถหอไดเร็วมาก
ขึ้นก็ยังทําให WIP ของสบูที่รอการหอลดลง และยังสงผลตอกระบวนการถัดไปคือการติดฉลาก
และการแพ็คกอนก็จะสามารถทํางานไดเร็วขึ้นจากเดิมอยูที่ 24000 กอนตอวัน เปน 36000 กอน
ตอวัน (คิดที่ 8 ชั่วโมงตอวัน)
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รูปที่ 55 เปรียบเทียบความเร็วของการหอ

เม่ือเปรียบเทียบประสิทธิภาพสมดุลสายการผลิตกอนและหลังการปรับปรุงจะพบวา
ประสิทธิภาพสมดุลสายการผลิตเพิ่มขึ้นจากเดิมกอนการปรับปรุงอยูที่รอยละ 62.54 และหลัง
การปรับปรุงเปนรอยละ 75.20

ประสิทธิภาพของสมดุลการผลิต  = (%)100
สุดรอบเวลาสูงจํานวนสถานี

องการทํางานผลรวมเวลาข




จากขอมูลในกราฟรูปที่ 33 และขอมูลในกราฟรูปที่ 39 ซึ่งเปนขอมูลกอนและหลังการ
ปรับปรุงตามลําดับเม่ือแปลงขอมูลเปนหนวยเวลาตอกอนจะไดดังนี้

ตารางที่ 8 เวลาการผลิตตอกอน กอนและหลังการปรับปรุง

ขั้นตอน
กอนปรับปรุง

ความเร็ว
(กอน/นาที)

กอนปรับปรุง
(เวลาผลิต/กอน)

หลังปรับปรุง
ความเร็ว

(กอน/นาที)

หลังปรับปรุง
(เวลาผลิต/กอน)

1.ตมสบู 109 0.55 109 0.55
2.บดและอัดเม็ด 155 0.39 155 0.39
3.ผสม+อัด+ตัด 90 0.67 90 0.67
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ตารางที่ 8 เวลาการผลิตตอกอน กอนและหลังการปรับปรุง (ตอ)

ขั้นตอน
กอนปรับปรุง

ความเร็ว
(กอน/นาที)

กอนปรับปรุง
(เวลาผลิต/กอน)

หลังปรับปรุง
ความเร็ว

(กอน/นาที)

หลังปรับปรุง
(เวลาผลิต/กอน)

4.ปมกอน 80 0.75 114 0.52
5.หอพลาสติก 50 1.20 75 0.80
6.ติดฉลาก 50 1.20 72 0.83
7.แพ็คเปนชุด 72 0.83 72 0.83
8.บรรจุกลอง 144 0.42 144 0.42

รวม 6.00 5.01

จากตารางที่ 8 แทนคาในสูตรจะไดดังนี้

ประสิทธิภาพของสมดุลการผลิต (กอน) = 100
20.18

00.6



=  62.54%

ประสิทธิภาพของสมดุลการผลิต (หลัง) = 100
83.08

01.5



=  75.20%

รูปที่ 56 เปรียบเทียบประสทิธิภาพสมดุลสายการผลิตกอนและหลังการปรบัปรุง
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2. การปรับปรุงวิธีการทํางานและศึกษางานเครื่องบดและอัดเม็ด
จากการปรับสมดุลในการผลิตจะทําใหกระบวนการบดและอัดเม็ดสบูใชพนักงาน

เพียง 4 คน จากของเดิมที่ใช 6 คน สามารถที่จะใหพนักงานทํางานไดอยางเหมาะสมและลด
ความสูญเปลาที่เกิดจากการรอคอย พรอมทั้งใหมีการเปลี่ยนหนาที่กันในแตละรอบการทํางาน
เพื่อเปนการแบงเบาภาระงานในแตละจุด

รูปที่ 57 เปรียบเทียบการใชพนักงานในกระบวนการบดและอัดเม็ด
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3. การปรับปรุงการวาง Re-Layout เครื่องจักรใหม
3.1 การปรับปรุงการวาง Re-Layout เครื่องแพ็คกอนสบู

หลังจากไดมีการปรับปรุงโดยการเปลี่ยนรางแบบโคงใหเปนแบบรางตรงเพื่อ
เปนการลดการหมุนของกอนสบูทําใหทําการจัดกอนสบูไดงายขึ้น ทิศทางการหมุนไมหันไปมาก
และสามารถที่จะลดการใชพนักงานที่คอยจัดกอนสบูไดลงได 1 คน แตก็ติดปญหาเก่ียวกับระบบ
การทํางานของเครื่องจักรที่ไมมีสวนรองรับการแพ็คโดยไมใหฉลากหมุน

รูปที่ 58 เปรียบเทียบการวาง Re-Layout เครื่องจักรกอนและหลังปรบัปรุง

3.2 การปรับปรุงการวางRe-Layout เครื่องหอแบบธรรมดา
หลังจากทําการปรับปรุงดวยการวาง Re-Layout เครื่องหอแบบธรรมดาใหม

ทําใหไมตองมีการขนยายเกิดขึ้นทําใหชวยลดเวลาสูญเปลาจากการขนยาย และยังชวยลด
พนักงานที่ตองคอยเก็บกอนสบูและขนยายกอนสบูไดออกได โดยจะใชเพียงพนักงานที่คอย
ปลอยปอนเขาเครื่องหอเทานั้นสามารถที่จะลดพนักงานในสวนนี้ลงได 1 คน

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

ติดฉลาก

เครื่อง
แพ็คติดฉลาก

เครื่องแพ็ค

รางโคง
รางโคง
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รูปที่ 59 เปรียบเทียบการวาง Re-Layoutเครื่องหอแบบธรรมดากอนและหลังปรบัปรุง

3.3 การปรับปรุงการวาง Re-Layout เครื่องยิงวันที่ผลิต
หลังการปรับปรุงไดมีการวางเครื่องยิงใหมโดยการที่นําหัวเครื่องยิงวันที่ไป

ติดไวกับเครื่องติดฉลากและไดทําการตัดในสวนของราง Conveyer ของเครื่องยิงออกไป โดยจะ
ใชราง Conveyer ของเครื่องติดฉลากแทน เม่ือทําการติดฉลากแลวเครื่องยิงวันที่ผลิตก็จะยิง
ตามโดยมีการปรับความเร็วใหม เพื่อใหทั้งสองเครื่องสามารถที่จะทํางานไดอยางสัมพันธกัน ใน
สวนนี้สามารถที่ลดพนักงานลงได 2 คน จากการวางเครื่องจักรใหม

เครื่องหอ

เครื่องหอ

เครื่องหอ

ติดฉลาก

Conveye
r

14 เมตร

1
รู
ป
ที่

แ
ส
ด
ง
ก
า
ร
ว
า
ง
เ
ค
รื่
อ
ง
แ
พ็
ค
ก
อ
น
ส
บู
แ
ล
ะ
ก
า
ร
ตํา
แ
ห
น
ง
ก
า
ร
ยื
น
ข
อ
ง
พ
นั
ก
ง
า

2
ป
ที่
แ
ส
ด
ง
ก
า
ร
ว
า
ง
เ
ค
รื่
อ
ง
แ
พ็
ค
ก
อ
น
ส
บู
แ
ล
ะ
ก
า
ร
ตํา
แ
ห
น
ง
ก
า
ร
ยื
น
ข
อ
ง
พ
นั

3
รู
ป
ที่

แ
ส
ด
ง
ก
า
ร
ว
า
ง
เ
ค
รื่
อ
ง
แ
พ็
ค
ก
อ
น
ส
บู
แ
ล
ะ
ก
า
ร
ตํา
แ
ห
น
ง
ก
า
ร

เครื่องหอ

เครื่องหอ
เครื่องหอ

ติดฉลาก

1
รู
ป
ที่

แ
ส
ด
ง
ก
า
ร
ว
า
ง
เ
ค
รื่
อ
ง
แ
พ็
ค
ก
อ
น
ส
บู
แ
ล
ะ
ก
า
ร
ตํา
แ
ห
น
ง
ก
า
ร
ยื
น
ข
อ

2
ป
ที่
แ
ส
ด
ง
ก
า
ร
ว
า
ง
เ
ค
รื่
อ
ง
แ
พ็
ค
ก
อ
น
ส
บู
แ
ล
ะ
ก
า
ร
ตํา
แ
ห
น
ง
ก
า
ร
ยื

Conveyer

3
รู
ป
ที่

แ
ส
ด
ง
ก
า
ร
ว
า
ง
เ
ค
รื่
อ
ง
แ
พ็
ค
ก
อ
น
ส
บู
แ
ล
ะ
ก
า
ร
ตํา
แ
ห
น
ง
ก
า
ร
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รูปที่ 60 เปรียบเทียบการวาง Re-Layout เครื่องยิงวันที่กอนและหลังปรบัปรุง

ในสวนของการวาง Re-Layout เครื่องจักรใหมนั้นโดยสวนใหญแลวจะสามารถที่จะลด
จํานวนพนักงานในสวนที่ไมจําเปนบางจุด ชวยใหทํางานไดสะดวกและงายขึ้น และชวยลดความ
สูญเปลาในบางจุด เชนการรอคอย การขนยายชิ้นงานได โดยที่จากเดิมในสายการผลิตแตละ
สายใชพนักงานอยูที่ 17 คน และหลังจากปรับปรุงการ Re-Layout จะใชพนักงานลดลงเหลือเพียง
13 คน ซึ่งสรุปผลจากการทําการ Re-Layout เครื่องจักรใหมไดดังรูปที่ 61

รูปที่ 61 เปรียบเทียบจํานวนพนักงานกอนและหลังการ Re-Layout เครื่องจักรใหม

เครื่องติดฉลาก/ยิงวันที่ แพ็ค

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

เครื่องติดฉลาก

เครื่อง
ยิงวันที่

จํานวนพนักงานกอนและหลังการทํา Re-Layout เคร่ืองจักร

ลดลง
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เม่ือนํามาคํานวณหาคาผลิตภาพ (Productivity) ทั้งกอนและหลังการปรับปรุงจะได
พบวาผลิตภาพเพิ่มขึ้นจากเดิมรอยละ 30.77

Productivity =
เวลาทํางานจํานวนคน

วัน/านท่ีผลิตจํานวนชิ้นง


(ชิ้น/คน-ชั่วโมง)

จากขอมูลการผลิตตอวันสามารถผลิตได 36000 กอนตอวัน แทนคาในสูตรจะไดดังนี้

Productivity (กอน) =
817

36000


= 265 (ชิ้น/คน-ชั่วโมง)

Productivity (หลัง) =
813

36000


= 346 (ชิ้น/คน-ชั่วโมง)

รูปที่ 62 เปรียบเทียบผลิตภาพกอนและหลังการ Re-Layout เครื่องจักรใหม

ขอเสนอแนะ
ในโรงงานกรณีศึกษาที่ไดทําการศึกษานี้ สวนใหญแลวจะมีเครื่องจักรที่มีกําลังการ

ผลิตที่แตกตางกันทําใหยากตอการที่จะปรับสมดุลสายการผลิตใหสมดุลไดในทุกๆ จุด และมี
ระบบการผลิตแบบผลักและยังสงผลใหเกิดความสูญเปลาตามมาหลายอยาง เหตุผลสวนหนึ่งมา
จากการวางแผนการทํางาน การสื่อสารระหวางพนักงานซึ่งเปนแรงงานจากประเทศเพื่อนบานที่

เพิ่มขึ้น 30.77%
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มักจะมีปญหา โดยทางผูจัดทําไดนําเสนอแนะใหทางโรงงานปรับปรุงการวางแผนการผลิต การใช
Standard Time มาใชกับกระบวนการผลิตในแตละกระบวนการเพื่อเปนตัวควบคุมเวลาทํางาน
และปริมาณชิ้นงานที่ทําการผลิต และปรับปรุงการไหลของชิ้นงานในแตละกระบวนการเพื่อลด
เวลาและระยะทางในการขนยายชิ้นงานและยังเสียพื้นที่ในการเก็บชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิต
เปนจํานวนมากอีกดวย

ขอเสนอแนะในการประยุกตใชและการตอยอดงานวิจัยตอไป ควรที่จะมีการเพิ่มรายละเอียด
ที่มีผลตอการปรับปรุงกระบวนการผลิต เชน รายละเอียดในสวนของการใชพลังงานหรือคาใชจาย
ในดานการใชพลังงาน ซึ่งการผลิตในบางกระบวนการจําเปนตองทําการผลิตที่ละมากๆ เพื่อเปน
การลดตนทุน แตก็ตองเสียเวลาในการขนยายและเสียพื้นที่ในการจัดเก็บชิ้นงานระหวางการผลิต
มากดวยเชนกัน
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