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บทคัดย่อ 

 งานวจิยัน้ีมีจุดประสงคเ์พ่ือ นาํเสนอวธีิการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต ของสายการประกอบเพลารถยนต ์ ซ่ึงใน

ปัจจุบนัโรงงานกรณีศึกษา มีค่าเฉล่ียประสิทธิภาพการผลิตเพียง 74.7% มีเวลานาํในการผลิต 11.13 ชัว่โมง และมีช้ินงาน

ระหวา่งทาํ (WIP) มากถึง 1056 ช้ิน โดยสาเหตุของเวลานาํท่ียาวนาน เกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมีความสูญเปล่าแทรกอยูใ่น

หลายขั้นตอน การผลิตช้ินงานระหวา่งทาํจาํนวนมาก การวางผงัสายการผลิตท่ีไม่เหมาะสม จากปัญหาดงักล่าว ผูว้จิยัจึงได้

นาํแนวคิดการผลิตแบบโตโยตา้ ท่ีมุ่งเนน้ในการกาํจดัความสูญเปล่าและกิจกรรมท่ีไม่เพ่ิมมูลคา่ มาประยกุตใ์ชร่้วมกบั

แนวคิด ซิกซ์ ซิกมา ท่ีมุ่งเนน้ในการวเิคราะห์ขอ้มูลดว้ยหลกัทางสถิติ เพ่ือลดความผนัแปรและปรับปรุงผลลพัธ์ของ

กระบวนการ ซ่ึงหลงัจากประยกุตใ์ชแ้นวคิดทั้ง 2 ขา้งตน้น้ี ทาํใหโ้รงงานกรณีศึกษา มีเวลานาํในการผลิตลดลง 34% เหลือ

เพียง  7.35 ชัว่โมง ช้ินงานระหวา่งทาํลดลง 55% และค่าเฉล่ียประสิทธิภาพการผลิตเพ่ิมข้ึนเป็น 91.3% บรรลุตามเป้าหมายท่ี

กาํหนดไว ้

คาํสําคญั : ประสิทธิภาพการผลิต, เวลานาํในการผลิต, ระบบการผลิตแบบโตโยตา้, ซิกซ์ ซิกมา 

 

Abstract 

The objective of this research is to present how to increase production efficiency in Propeller shaft 

manufacturing. An actual result of current situation shows that average production efficiency is only 

74.4%, with 11.13 hours of lead time and 1056 pieces of Work in Process (WIP). The major causes of long 

lead time are non value-added activities in many processes, large batch of work in process and improper 

manufacturing layout. From above mentioned problems, researchers has applied TPS concept, which 

emphasizes on eliminating non value-added activities, together with Six Sigma concept, which emphasizes 

on analyzing statistical data to reduce variation and process improvement. After applying these two 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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concepts, the lead time has reduced 34% with 7.35 hours of lead time and    55% of WIP. An average 

production efficiency has also increased to 91.3% which achieves expected target. 

Key Words: production efficiency, production lead time, Toyota Production System, Six Sigma 

 

1. บทนํา 

อุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนรถยนตใ์นปัจจุบนั มีความ

แปรผนัตามสภาวะเศรษฐกิจท่ีมีการเปล่ียนแปลงอยูเ่สมอ 

ดงันั้นโรงงานผลิตช้ินส่วนรถยนตไ์ม่วา่ขนาดเลก็หรือ

ใหญ่จึงตอ้งมีการบริหารจดัการท่ีดี เขา้ใจถึงเร่ืองความสูญ

เปล่าท่ีกระจายอยูใ่นกิจกรรมต่างๆ และทาํการปรับปรุง

เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต ซ่ึงถา้โรงงานหรือองคก์ร

ขาดความรู้ความเขา้ใจในเร่ืองการจดัการความสูญเปล่าท่ีดี

พอ  อาจทาํใหเ้กิดความสูญเสียมากมาย เช่น มีระยะเวลา

นาํในการผลิตท่ียาวนาน การส่งมอบสินคา้ไม่ทนัตาม

แผนงาน ส่งผลถึง ความพึงพอใจของลูกคา้ และศกัยภาพ

ในการแข่งขนัทางธุรกิจอีกดว้ย 

 

2.  วธีิการวจัิย 

งานวจิยัน้ี ไดย้ดึหลกัขั้นตอนการดาํเนินงาน ตาม

แนวคิดการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota Production System 

: TPS) ร่วมกบัแนวคิด ซิกซ์ ซิกมา (Six Sigma) โดยนาํ

ขั้นตอนการแกปั้ญหาตามแนวคิดซิกซ์ ซิกมา 5 ขั้นตอน 

[1] ซ่ึงประกอบดว้ย 1. ขั้นตอนการนิยามปัญหา 2. 

ขั้นตอนการวดัสภาพของปัญหา 3. ขั้นตอนการวเิคราะห์

สาเหตุของปัญหา 4. ขั้นตอนการปรับปรุงแกไ้ข 5. 

ขั้นตอนการควบคุม มาช่วยในการวเิคราะห์และ

ประเมินผลการปรับปรุงแกไ้ข ในขณะท่ีขั้นตอนตาม

แนวคิดการผลิตแบบโตโยตา้ จะถูกนาํมาใชใ้นขั้นตอนท่ี 4 

การปรับปรุงแกไ้ข ซ่ึงสามารถแยกได ้ 4 ระยะ ดงัน้ี 1. 

ระยะปรับกระบวนการ (Work Site Control) 2. ระยะ

ปรับปรุงการไหล (Continuous Flow) 3. ระยะมาตรฐาน

การทาํงาน (Standardized Work) 4. ระยะควบคุมดว้ยคมั

บงั (Kanban System) การปรับปรุงคร้ังน้ีไดท้าํการกาํหนด

ตวัช้ีวดั 3 ตวั ไดแ้ก่ เวลานาํในการผลิต (Lead Time) 

ปริมาณช้ินงานระหวา่งทาํ (Work In Process) และ 

ประสิทธิภาพการผลิต (Production Efficiency) [2]  

2.1 ขั้นตอนการนิยามปัญหา 

จากสายการประกอบเพลารถยนต ์ ของโรงงาน

กรณีศึกษาในปัจจุบนั การวางผงัโรงงานท่ีไม่เหมาะสม 

การผลิตช้ินงานระหวา่งทาํจาํนวนมาก การหยดุสายการ

ประกอบเพ่ือซ่อมเคร่ืองจกัร ส่งผลทาํใหเ้วลานาํของการ

ผลิตยาวนาน การส่งมอบสินคา้ไม่ทนัตามแผนงานท่ี

กาํหนด ซ่ึงโรงงานกรณีศึกษาตั้งเป้าหมายเวลานาํในการ

ประกอบเพลารถยนตอ์ยูท่ี่ 12 ชัว่โมง  ตลอดจน

ประสิทธิภาพการผลิตท่ีไม่เป็นไปตามเป้าหมาย ซ่ึง

กาํหนดท่ี 80% ดงันั้นจึงทาํการปรับปรุงกระบวนการ โดย

นาํจุดเด่นของแนวคิดการผลิตแบบโตโยตา้ ท่ีมุ่งเนน้ใน

การกาํจดัความสูญเปล่า และลดความผนัแปรของ

กระบวนการดว้ยแนวคิดซิกซ์ ซิกมา  

 

2.2 ขั้นตอนการวดัสภาพของปัญหา 

2.2.1 การวดัข้อมูลเบือ้งต้นของประสิทธิภาพการผลติ 

จากขอ้มูลการผลิตในอดีตมีการบนัทึกค่าประสิทธิภาพ

การผลิตในแต่ละกะการทาํงานออกมาในรูปของเปอร์เซ็น

ประสิทธิภาพการผลิต ดงันั้นจึงไดน้าํเอาขอ้มูล

ประสิทธิภาพการผลิตยอ้นหลงัจาํนวน 100 ชุดมาทาํการ

วเิคราะห์เพ่ือหาค่าเฉล่ียของประสิทธิภาพการผลิตและ

ความผนัแปรของกระบวนการ [3] โดยในการวเิคราะห์จะ

ใชค้่าขอบเขตล่างของประสิทธิภาพการผลิตท่ี 80% 

เน่ืองจากเป็นค่าเป้าหมายตํ่าสุดท่ีกาํหนดไว ้ ซ่ึงในการ

วเิคราะห์ขอ้มูลจะใช ้โปรแกรม Minitab 14  ผลท่ีไดแ้สดง

ดงัรูปท่ี 1.  
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รูปท่ี 1 แสดงการวเิคราะห์ขอ้มูลประสิทธิภาพการผลิต 

จากรูปท่ี1. แสดงใหเ้ห็นถึงค่าเฉล่ียของประสิทธิภาพการ

ผลิตในปัจจุบนัมีค่า 74.7%  ตํ่ากวา่ค่าเป้าหมายซ่ึงกาํหนด

ท่ี 80% และมีขอ้มูลท่ีมีค่าประสิทธิภาพการผลิตตํ่ากวา่ท่ี

กาํหนดมากถึง 65.5% ความผนัแปรของกระบวนการมีค่า

เท่ากบั 13.2 

2.2.2 การวดัข้อมูลเบือ้งต้นของเวลานําในการผลติ  

ขอ้มูลเก่ียวกบัเวลานาํจะถูกบนัทึกตั้งแต่วสัดุเขา้สู่

ขั้นตอนแรก คือ ขั้นตอนการอดักระดาษ และส้ินสุดเม่ือ

ช้ินงานผา่นขั้นตอนสุดทา้ย คือ การบรรจุช้ินงาน ซ่ึงค่า

เวลานาํในการผลิตปัจจุบนัถูกกาํหนดท่ี 720 นาที หรือ 12  

ชัว่โมง จากการเก็บค่าเวลานาํในการผลิตจาํนวน 100  ชุด 

และทาํการหาค่าเฉล่ียได ้668 นาที หรือ 11.13 ชัว่โมง ซ่ึง

อยูใ่นระยะเวลาท่ีกาํหนด ผูว้จิยัจึงทาํการวเิคราะห์ขอ้มูล

เบ้ืองตน้ดว้ยการใชโ้ปรแกรม Minitab 14 เพ่ือหาค่า

ความสามารถของกระบวนการ (Cpk)[3] แสดงไดด้งัรูปท่ี 

2 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2 แสดงการวเิคราะห์ขอ้มูลเวลานาํ 

จากรูปท่ี 2 แสดงใหเ้ห็นถึงความสามารถของ

กระบวนการ โดยกาํหนดใหเ้วลานาํในการผลิตเป้าหมาย

ไม่เกิน 720 นาที ซ่ึงใหค้่า Cpk เพียง 0.35 และจาก PPM ท่ี

มีค่า 158772.56  แสดงใหเ้ห็นวา่กระบวนการผลิตใน

ปัจจุบนัยงัมีเวลานาํในการผลิตท่ีใชเ้วลาเกินกวา่ท่ีกาํหนด 

มากถึง 15.87%  ดงันั้นจึงกล่าวไดว้า่ กระบวนการผลิตมี

ความสามารถในการส่งมอบสินคา้ทนัตามแผนงานเพียง 

84.13%  

2.2.3 การวดัข้อมูลเบือ้งต้นปริมาณช้ินงานระหว่างทาํ 

จากสภาพการผลิตในปัจจุบนัทาํการบนัทึกปริมาณ

ช้ินงานระหวา่งทาํในขั้นตอนต่างๆ โดยใหพ้นกังานนบั

จาํนวนหลงัจากจบกะการทาํงาน ทาํการบนัทึกขอ้มูลเป็น

เวลา 30 วนัทาํงาน ซ่ึงทาํใหไ้ดข้อ้มูลจาํนวน 60 ชุด 

หลงัจากนั้นทาํการหาค่าเฉล่ียจาํนวนช้ินงานระหวา่งทาํใน

แต่ละวนั ซ่ึงมีจาํนวนมากถึง 1056 ช้ิน ในบางขั้นตอน

สามารถทาํการลดหรือตดัออกไดท้นัที ส่วนบางขั้นตอน

ตอ้งทาํการปรับปรุงในขั้นตอนตอ่ไป 

 

2.3 ขั้นตอนการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 

2.3.1 การวเิคราะห์สาเหตุปัญหาประสิทธิภาพการผลติ 

จากขอ้มูลท่ีไดส้ามารถแยกปัญหาประสิทธิภาพการ

ผลิตออกไดเ้ป็น 2 ปัญหาหลกั คือ 1. ปัญหาประสิทธิภาพ

การผลิตตํ่ากวา่เป้าหมายท่ีกาํหนด 2. ปัญหาค่าความผนั

แปรของประสิทธิภาพการผลิตมีค่าสูง เพ่ือวเิคราะห์ถึง

สาเหตุของปัญหา ผูว้จิยัไดป้ระชุมและระดมความคิดกบัผู ้

ท่ีเก่ียวขอ้งทุกฝ่าย ทั้งพนกังานปฏิบติัการ หวัหนา้งาน 

วศิวกร และพนกังานซ่อมบาํรุง โดยใชห้ลกัการแผนผงั

สาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) [4] มาช่วยใน

การคน้หาสาเหตหุลกัของปัญหา ซ่ึงสามารถสรุปสาเหตุได้

ดงัน้ี 

- พนกังานไม่ปฏิบติังานตามมาตรฐาน ซ่ึงมีสาเหตุจากการ

ขาดการอบรมท่ีเพียงพอก่อนเร่ิมปฏิบติังานและขาด

เอกสารท่ีระบุถึงมาตรฐานการทาํงานท่ีถูกตอ้ง 

- ไม่มีการวดัความสามารถของพนกังานก่อนการเร่ิม

ปฏิบติังานในขั้นตอนท่ีไดรั้บมอบหมาย 

- พนกังานตอ้งหยดุสายการประกอบเพ่ือเตรียมช้ินงาน

ประกอบดว้ยตวัเอง เม่ือเปล่ียนรุ่นหรือ ช้ินงานหมด 
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PPM > USL *
PPM Total 655390.93

Within
Overall

Process Capability of Efficiency

800760720680640600560520

USL
Process Data

Sample N 100
StDev (Within) 48.19471
StDev (O v erall) 51.13478

LSL *
Target *
USL 720.00000
Sample Mean 668.89000

Potential (Within) C apability

C C pk 0.35

O v erall C apability

Pp *
PPL *
PPU 0.33
Ppk

C p

0.33
C pm *

*
C PL *
C PU 0.35
C pk 0.35

O bserv ed Performance
PPM < LSL *
PPM > USL 170000.00
PPM Total 170000.00

Exp. Within Performance
PPM < LSL *
PPM > USL 144460.92
PPM Total 144460.92

Exp. O v erall Performance
PPM < LSL *
PPM > USL 158772.56
PPM Total 158772.56

Within
Overall

Process Capability of Lead Time
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- การวางผงัการผลิตท่ีไม่เหมาะสมต่อการส่งต่อช้ินงาน

ระหวา่งทาํ การไหลของงานไม่ตอ่เน่ือง 

- การผลิตของเสียจากพนกังาน เคร่ืองจกัร หรือการรับ

ช้ินงานประกอบไม่สมบูรณ์ ทาํใหเ้สียเวลาในการซ่อม 

2.3.2 การวเิคราะห์สาเหตุปัญหาเวลานําในการผลติ และ

ปริมาณช้ินงานระหว่างทาํ 

จากขอ้มูลการผลิตในปัจจุบนัพบวา่ โรงงานกรณีศึกษา

มีลกัษณะการปล่อยงานจากขั้นตอนก่อนหนา้ไปยงั

ขั้นตอนถดัไปดว้ยถาดรองช้ินงาน ซ่ึง หน่ึงถาดจะวาง

ช้ินงานระหวา่งทาํได ้ 15 ช้ิน ซ่ึงเป็นลกัษณะการผลิตแบบ

ผลกั พนกังานพยายามจะผลิตงานของตวัเองใหไ้ดม้าก

ท่ีสุด โดยไม่สนใจขั้นตอนการผลิตอ่ืน วา่จะทาํทนัตามท่ี

ส่งงานเขา้ไปหรือไม่ จึงทาํใหมี้ปริมาณช้ินงานระหวา่งทาํ

จาํนวนมาก นอกจากน้ียงัมีกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่า

หลายกิจกรรม โดยกิจกรรมท่ีทาํใหเ้กิดความสูญเปล่ามาก

ท่ีสุด คือ การท่ีพนกังานตอ้งเดินไปหยบิงานจากขั้นตอน

ก่อนหนา้ เพ่ือนาํมาประกอบในขั้นตอนถดัไป ซ่ึงทาํให้

รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) สูงข้ึน อีกทั้งมีโอกาสทาํ

ใหช้ิ้นงานเสียหายจากการตกหล่นหรือรอยขดูขีดมากข้ึน

เกิดความสูญเปล่าในการซ่อมช้ินงาน จากปัญหาของระบบ

การผลิตดงักล่าว สามารถสรุปสาเหตุเบ้ืองตน้ของการเกิด

ระยะเวลานาํท่ียาวนานได ้ 2 สาเหตุ คือ 1. ลกัษณะการส่ง

งานดว้ยถาดรองช้ินงานท่ีไม่เหมาะสม 2. การวางผงั

เคร่ืองจกัรท่ีไม่สนบัสนุนการทาํงานของพนกังาน 

นอกจากสาเหตุท่ีกล่าวมาแลว้ขา้งตน้ จากขอ้มูลรอบเวลา

การผลิตและเวลาท่ีใชใ้นการปรับตั้งเคร่ืองจกัร ทาํให้

สงัเกตเห็นขั้นตอนท่ีเป็นคอขวดของสายการผลิต 2 จุด 

ไดแ้ก่ จุดท่ี 1 ส่วนของขั้นตอนการเช่ือม เน่ืองจากก่อนเร่ิม

การทาํงานของทุกกะ หรือมีการเปล่ียนรุ่นการผลิต จะตอ้ง

ทาํการปรับตั้งเคร่ืองเช่ือมและทาํการตดัช้ินงานเพ่ือ

ทดสอบแนวซึมลึกงานเช่ือม  โดยขั้นตอนดงักล่าวใชเ้วลา 

45 นาที ในขณะท่ีขั้นตอนถดัไปและขั้นตอนอ่ืน ไม่มีการ

ปรับตั้งเคร่ือง จึงทาํใหเ้กิดการรอคอยช้ินงาน  ส่งผลให้

เวลานาํในการผลิตยาวนานข้ึน จุดท่ี 2 ส่วนของขั้นตอน

การถ่วงสมดุลเพลา เม่ือมีการเปล่ียนรุ่นการผลิตจะตอ้งทาํ

การเปล่ียนและปรับตั้งตวัจบัยดึช้ินงานทุกคร้ังซ่ึงตอ้งใช้

เวลาประมาณ 60 นาที รวมถึงขั้นตอนการถ่วงสมดุลเพลา

ยงัเป็นขั้นตอนท่ีมีรอบเวลาการผลิตนานท่ีสุดจึงทาํใหเ้กิด

ปัญหาคอขวด ส่งผลใหเ้กิดช้ินงานระหวา่งทาํเป็นจาํนวน

มากจากขั้นตอนก่อนหนา้ 

 

2.4 ขั้นตอนการปรับปรุง 

จากการรวบรวบสาเหตุต่างๆ ของปัญหาท่ีกล่าวมาใน

หวัขอ้ก่อนหนา้ ในการแกปั้ญหาจึงไดแ้บ่งระยะการ

ปรับปรุงเป็น  4 ระยะตามแนวคิดของการผลิตแบบโต

โยตา้ ดงัน้ี 

2.4.1 ระยะปรับกระบวนการ (Work Site Control) 

ระยะน้ีเป็นการปรับปรุงท่ีเนน้การปรับสภาพของ

กระบวนการใหมี้ความพร้อมพ้ืนฐานการทาํงาน ซ่ึงการ

ปรับปรุงประกอบดว้ย 7 หวัขอ้ ดงัน้ี  1. 5ส 2. ความ

ปลอดภยั 3. ระบบคุณภาพในกระบวนการ 4. การควบคุม

เง่ือนไขการใชอุ้ปกรณ์เคร่ืองจกัร 5. การควบคุมการผลิต 

6. การควบคุมการจดัส่ง 7. การควบคุมพนกังาน วธีิการ

ทาํงานในขั้นตอนน้ีเร่ิมจากการจดัตั้งทีมงานเพ่ือสาํรวจ

สภาพปัจจุบนั บนัทึกปัญหาท่ีพบทั้งหมดและแยกเป็น

หมวดหมู่ตามหวัขอ้ท่ีกาํหนด จากนั้นทาํการประชุมกบัผูท่ี้

เก่ียวขอ้งเพ่ือทาํการปรับปรุงแกไ้ข โดยขั้นตอนน้ีสามารถ

รวบรวมปัญหาไดท้ั้งหมด 77 รายการ ซ่ึงตอ้งทาํการแกไ้ข

ก่อนท่ีจะเขา้สู่การปรับปรุงระยะต่อไป 

2.4.2 ระยะปรับปรุงการไหล (Continuous Flow) 

หลงัผา่นระยะการปรับกระบวนการแลว้ ทาํการ

ปรับปรุงการไหลของงาน โดยการยดึหลกัทาํใหช้ิ้นงาน

ไหลอยา่งราบร่ืน ต่อเน่ืองและไหลทีละช้ิน ตั้งแตต่น้

กระบวนการจนกระทั้งส้ินสุดกระบวนการ วธีิการหรือ

ขั้นตอนท่ีขดัขวางการไหลของงานถือวา่เป็นอุปสรรคซ่ึง

ตอ้งทาํการคน้หาและกาํจดัออก โดยมีขั้นตอนยอ่ยดงัน้ี 

-  จดัทาํรายการช้ินงานทั้งหมดท่ีใชใ้นการประกอบ 

- ทาํการออกแบบแผนผงัการไหลของงานปัจจุบนัและ

อนาคต (Material Flow Chart :MFC) 

- ทาํการปรับปรุงผงัเคร่ืองจกัรตามแผนผงัการไหลของ

งานในอนาคต 
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หลงัการปรับปรุงสามารถแสดงรูปแบบของผงัเคร่ืองจกัร

และแผนการไหลของงานไดด้งัรูปท่ี 3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3 แสดงผงัเคร่ืองจกัรก่อนและหลงัปรับปรุง 

2.4.3 ระยะออกแบบมาตรฐานการทาํงาน (Standardized 

Work) 

ในระยะน้ีมีจุดประสงคเ์พ่ือทาํการจดัการงานทั้งหมดท่ี

เก่ียวขอ้งกบัการเคล่ือนไหวของพนกังานแต่ละคนให้

เป็นไปตามลาํดบังานอยา่งมีประสิทธิภาพ ลดความสูญ

เปล่าในทุกขั้นตอนการประกอบ โดยมีขั้นตอนดงัน้ี 1. 

ระบุขั้นตอนการทาํงานในแบบฟอร์มตารางงานมาตรฐาน

ผสม [5] 2. ศึกษาเวลาการทาํงานของแต่ละงานยอ่ยรวมทั้ง

รอบเวลาการทาํงานแต่ละขั้นตอน 3. ทาํการปรับสมดุล

งานของพนกังานแต่ละคนดว้ยแผนผงัยามาซูมิ 

(Yamazumi Chart) ซ่ึงหลงัจากการปรับสมดุลสามารถลด

จาํนวนพนกังานในระดบัปฏิบติัการได ้2 คน จาก 2 สถานี

งาน (1คน/1 สถานี) แสดงดงัรูปท่ี 4 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4 แสดงการปรับสมดุลงานดว้ย แผนผงัยามาซูมิ 

2.4.4 ระยะควบคมุด้วยคมับัง (Kanban System) 

ระยะน้ีเป็นการนาํระบบการควบคุมการผลิตดว้ยคมับงั

มาใชโ้ดยการออกกฎการผลิต คือ จะทาํการประกอบเพลา

ในปริมาณและรุ่นตามบตัรคมับงัภายในกล่องคมับงั

เท่านั้น ซ่ึงกล่องคมับงัน่ีจะถูกติดตั้งท่ีขั้นตอนสุดทา้ยของ

กระบวนการ คือ ขั้นตอนการพน่สี 

 

2.5  ผลจากการปรับปรุงและขั้นตอนการควบคุม 

2.5.1 ผลระยะปรับกระบวนการ (Work Site Control) 

หลงัการปรับปรุง การไหลของงานมีความต่อเน่ืองมาก

ข้ึน ลดการหยดุสายการผลิตเน่ืองจากเคร่ืองจกัรหยดุได ้

17% ลดอุบติัเหตขุองสายการผลิตได ้ 3% พ้ืนท่ีทาํงาน

สะอาด เรียบร้อย จากการกาํหนดมาตรฐานการทาํ 5ส และ

ทาํประเมินผลร่วมกนัทุกวนัองัคาร โดยพนกังานและ

หวัหนา้งานประจาํสายการผลิต 

2.5.2 ผลระยะปรับปรุงการไหล (Continuous Flow) 

หลงัจากการปรังปรุงแผนผงัเคร่ืองจกัรใหม่เพ่ือลด

ระยะห่างระหวา่งเคร่ือง และใหช้ิ้นงานไหลแบบต่อเน่ือง

แลว้ ทาํการเก็บขอ้มูลเวลานาํในการผลิตและวเิคราะห์ดว้ย

โปรแกรม Minitab 14 ไดผ้ลดงัรูปท่ี 5 ท่ีแสดงเวลานาํใน

การผลิตเฉล่ียลดลงเหลือเพียง 441 นาทีหรือ ลดลง 34% 

ค่าความสามารถของกระบวนการ (Cpk) มีค่า 2.93 และค่า 

PPM = 0 ท่ีขอบเขตบน 720 นาที  ซ่ึงสามารถกล่าวไดว้า่ 

กระบวนการมีความสามารถในการส่งมอบสินคา้ทนัตาม

แผนงานได ้100% 

 

 

 

 

 

 

 

 

ก่อนการปรับปรุง 

หลงัการปรับปรุง 
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Process Data

Sample N 100
StDev (Within) 31.69854
StDev (O v erall) 32.01056

LSL *
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Sample Mean 440.92346

Potential (Within) C apability

C C pk 2.93
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PPL *
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Exp. Within Performance
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PPM > USL 0.00
PPM Total 0.00

Exp. O v erall Performance
PPM < LSL *
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PPM Total 0.00
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Process Capability of Lead Time
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รูปท่ี 5 ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลเวลานาํหลงัการปรับปรุง 

 

2.5.3 ผลระยะออกแบบมาตรฐานการทาํงาน 

(Standardized Work) 

หลงัจากการกาํหนดงานมาตรฐานสาํหรับพนกังาน

และศึกษารอบเวลาการผลิตในแต่ละขั้นตอนแลว้ ทาํการ

เก็บขอ้มูลประสิทธิภาพการผลิตและนาํมาวเิคราะห์ดว้ย

โปรแกรมทางสถิติ ไดผ้ลดงัรูปท่ี 6 ดงัน้ี ค่าประสิทธิภาพ

การผลิตเฉล่ียเพ่ิมข้ึนเป็น 91.3% ค่าประสิทธิภาพการผลิต

ท่ีตํ่ากวา่เป้าหมายลดลงเหลือ 7% และค่าความผนัแปรของ

กระบวนการเหลือเพียง 7.6  

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 6 ผลวเิคราะห์ขอ้มูลประสิทธิภาพหลงัการปรับปรุง 

นอกจากน้ีการปรับสมดุลงานยงัช่วยลดพนกังานใน

สายการผลิตไดจ้าํนวน 2 คน เป็นการลดตน้ทุนในการผลิต

และเพ่ิมความสามารถในการแข่งขนั 

2.5.4 ผลระยะควบคุมด้วยคมับัง (Kanban System)  

หลงัจากนาํระบบดึงมาประยกุตใ์ช ้ ทาํใหป้ริมาณ

ช้ินงานระหวา่งทาํเฉล่ียลดลงเหลือเพียง 475 ช้ิน หรือ

ลดลง 55% และยงัช่วยลดพ้ืนท่ีรวมทั้งอุปกรณ์ขนถ่าย

สาํหรับช้ินงานระหวา่งทาํ 

ส่วนของการควบคุมกระบวนการ ไดมี้การจดัทาํบอร์ด 

KPI สาํหรับทุกคนในองคก์ร เพ่ือใหเ้ห็นผลการทาํงาน

และสภาพการผลิตปัจจุบนัตลอดเวลา กระตุน้ใหเ้กิดการ

ปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง นอกจากน้ีในส่วนของการ

ปฏิบติังานของพนกังาน ผูว้จิยัไดก้าํหนดหนา้ท่ีรับผิดชอบ

ของพนกังานท่ีชดัเจน มีการอบรมขา้มสายงาน และ

ประเมินความสามารถในการปฏิบติังานทุกๆ 3 เดือน เพ่ือ

เป็นเคร่ืองมือในการพฒันาพนกังานในสายการประกอบ

ต่อไป 

 

3. สรุปผล 

จากปัญหาของโรงงานกรณีศึกษา ทั้งในส่วนของเวลา

นาํในการผลิตท่ียาวนาน ค่าประสิทธิภาพการผลิตท่ีไม่

บรรลุตามเป้าหมายและจาํนวนช้ินงานระหวา่งทาํจาํนวน

มาก สามารถแกไ้ขไดโ้ดยการใชแ้นวคิดการผลิตแบบโต

โยตา้ท่ีมุ่งเนน้การกาํจดัความสูญเปล่าร่วมกบัแนวคิดซิกซ์ 

ซิกมา ท่ีช่วยลดความผนัแปร ทาํใหผ้ลท่ีไดห้ลงัการ

ประยกุตใ์ชมี้ เวลานาํในการผลิตลดลง 34% จาํนวน

ช้ินงานระหวา่งทาํลดลง 55% และทาํใหค้่าเฉล่ีย

ประสิทธิภาพการผลิตของกระบวนการเพ่ิมข้ึนเป็น 91.3% 

บรรลุตามเป้าหมายท่ีกาํหนดไว ้
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