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บทคัดย่อ 

 งานวิจัยน้ีมีวตัถุประสงค์เพ่ือลดเวลาน า และจ านวนช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตในแผนกการประกอบ
ดา้นบนของตูร้ถเข็นอาหารบนเคร่ืองบิน โดยประยุกตใ์ชแ้นวคิดแบบลีน และใชเ้ทคนิคท่ีเก่ียวขอ้งเพ่ือลดความสูญเปล่า 
ในกระบวนการ โดยเลือกศึกษาช้ินงาน Top assembly และช้ินงาน Extrusion วิธีการวิจัยเร่ิมจากการศึกษาสภาพ
ปัจจุบนัของกระบวนการ โดยการศึกษาการไหลของช้ินงาน เพ่ือท าให้ทราบทิศทางและระยะทางการไหลของช้ินงาน 
แต่ละชนิด หลงัจากนั้นท าการศึกษาเวลาในกระบวนการผลิตในแต่ละสถานีการท างาน และศึกษาจ านวนช้ินงานระหวา่ง
กระบวนการ และน าขอ้มูลทั้งหมดมาสรุปบนแผนภาพสายธารแห่งคุณค่าสถานะปัจจุบนั (Value Stream Mapping: 

Current state) ช่วยให้เห็นถึงปัญหาและจุดท่ีท าให้เกิดความสูญเปล่า เม่ือทราบถึงความสูญเปล่าท่ีไดจ้ากการเก็บขอ้มูล
ดงักล่าวจึงน าไปสู่การปรับสมดุลสายการผลิตโดยใชเ้ทคนิคการจดัสมดุลสายการผลิต (Line balancing) จากนั้นเขา้สู่การ
แบ่งกลุ่มช้ินงานและเคร่ืองจกัรโดยใชเ้ทคโนโลยีการจดักลุ่ม (Group Technology) น าไปผลท่ีไดสู่้การจดัสายการผลิต
แบบเซลลูล่าร์ โดยมุ่งก าจดัความสูญเปล่าทางการขนส่งและลดจ านวนช้ินงานระหวา่งกระบวนการลง เม่ือสามารถลดความ
สูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตจึงน าไปสู่การสร้างแผนภาพสายธารแห่งคุณค่าสถานะอนาคต (Value Stream 

Mapping : Future state) จากผลการวจิยัพบวา่สามารถลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการขนส่ง ส่งผลใหส้ามารถลดเวลาน า
ในการผลิตช้ินงาน Top assembly จาก 1.6 วนั เหลือ 0.8 วนั และช้ินงาน Extrusion จาก 2.7 วนั เหลือ 0.7 วนั 

รวมไปถึงสามารถลดจ านวนช้ินงานระหวา่งกระบวนการลง เฉล่ียจากเดิม 160 ตู/้วนั เหลือ 10 ตู/้วนั 

ค าส าคญั: เวลาน า เทคนิคการผลิตแบบลีน เทคโนโลยแีบบกลุ่ม สมดุลสายการผลิต ผงัการผลิตแบบเซลลูล่าร์ 
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times and work in process. The parts studied in this research were Top assembly part and Extrusion part. 
The research methodology started with analyzing the direction and transportation distance of each part 
through work stations. Then data regarding work station lead-times and work in process quantity were 
collected and used to construct current stage value stream mapping. This method helps to visualize the 
problem and waste activities. In order to reduce production waste, Line balancing technique and ‘Group 
technology’ were applied. The new cellular production line was designed with the aim of reducing 
transportation waste and work in process. Then the future state value stream mapping was created. The 
results showed that lead times of Top assembly part was reduced from 1.6 days to be 0.8 days and 
Extrusion part from 2.7 days to 0.7 days while the average work in process were reduced from 160 
trolleys per day to 10 trolleys per day. 
Keywords: Lead time, Lean Manufacturing Techniques, Group Technology, Line balancing, Cellular 
layout 
 
1. บทน า 

ปัจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตทุกประเภท มีการ
แข่งขันระหว่างองค์กรอยู่ในระดับท่ีสูงมาก นอกจาก
เทคโนโลยีท่ีทนัสมยั ยงัมีการเปิดตลาดทางการคา้ท่ีกวา้ง
มากข้ึน หากตอ้งการยกศกัยภาพ เพ่ือให้เกิดความสามารถ
ในการแข่งขนัท่ีเหนือกวา่คู่แข่งในธุรกิจจะตอ้งมุ่งเนน้การ
ผลิตหรือให้บริการท่ีคุณภาพท่ีเหนือกว่า ด้วยต้นทุนท่ี 
ต ่ากวา่และการส่งมอบท่ีทนัเวลา 

 บ ริ ษั ท  Zodiac Aircatering Equipment 

Thailand เ ป็นบ ริษัท ท่ี ด า เ นิน ธุร กิ จหลัก เ ก่ี ย ว กับ
อุตสาหกรรมอากาศยานท าการผลิตเก่ียวกับการผลิต
ช้ินส่วนและอุปกรณ์ท่ีใช้งานบนเคร่ืองบิน เช่น ถงัขยะ 
( Waste Bin) ตู ้ค อน เทนเนอ ร์  ( Containers) และ 
ตูร้ถเข็น (Trolley) โดยงานวิจยัน้ีไดท้ าการศึกษาในส่วน
ของตูร้ถเข็น ทั้งน้ีส่วนประกอบของตูร้ถเขน็ประกอบดว้ย 
4 ส่วนหลัก ๆ คือ ส่วนด้านล่างของรถเข็น (Base), 

ส่วนด้านบนของรถเข็น (Top), ส่วนประตูของรถเข็น 
(Door) และส่วน  Extrusion โดยสามารถแบ่งการ
สายการผลิตออกเป็น 4 แผนก คือ แผนกการประกอบ
ด้าน ล่างของรถ เข็น  ( Base Assembly), แผนกการ
ประกอบด้านบนของรถเข็น (Top/Sub Assembly), 

แผนกการประกอบประตูของรถเขน็ (Door Assembly) 

และแผนกการประกอบขั้นสุดทา้ย (Final Assembly) 

จากการศึกษากระบวนการผลิตในระบบจริงพบ
จ านวนช้ินงานระหวา่งกระบวนการค่อนขา้งมาก จึงท าการ
เก็บข้อมูลจ านวนช้ินงานระหว่างกระบวนการของทั้ ง 

4 แผนก พบว่า แผนก Top/Sub Assembly มีจ านวน
ช้ินงานระหว่างกระบวนการมากท่ีสุด ส่งผลให้มีเวลา 
ในการผลิตมากเ ม่ือ เ ทียบกับเวลามาตรฐาน  อีกทั้ ง
กระบวนการผลิตมีกระบวนการไหลของช้ินงานท่ีไม่ไปใน
ทิศทางเดียวกนัและมีระยะทางการไหลท่ียาว ท าให้ส่งผล
ต่อเวลาน าในการผลิต และช้ินงานระหว่างกระบวนการ
มากอีกดว้ย 

ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing)  

เป็นแนวทางท่ีสามารถขจัดความสูญเปล่าไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
อีกทั้ งยงันิยมมาใช้เป็นกลยุทธ์ในการด าเนินธุรกิจ โดย 
ท าความเขา้ใจกระบวนการผลิตและการออกแบบตามท่ี
ลูกคา้ตอ้งการ เพ่ือช่วยในการปรับปรุงการเพ่ิมผลผลิตให ้
ดีข้ึน จากการศึกษางานวิจยัในอดีตพบวา่ มีการน าเทคนิค
การผลิตแบบลีนไปประยุกต์ใช้ในหลายอุตสาหกรรม 
เ ช่น  ในอุตสาหกรรมการผ ลิต เหล็ก รูปพรรณ  [1] 

ใ น อุ ต ส า ห ก ร ร ม ก า ร ผ ลิ ต ป๊ั ม น ้ า ร ถ ย น ต์  [2] 

ในอุตสาหกรรมการผลิตตูนิ้รภยั [3] และในอุตสาหกรรม
การประกอบแผน่วงจรอิเลก็ทรอนิกส์ [4] 

ดังนั้น งานวิจัยน้ีจึงมีวตัถุประสงค์เพ่ือประยุกต์ใช้
แนวคิดแบบลีน  และใช้ เทค นิคต่ า ง  ๆ  ท่ี เ ก่ี ยวข้อง                   
เ พ่ือลดความสูญเปล่าในกระบวนการอันน าไปสู่การ 
ลดเวลาน าและจ านวนงานระหวา่งกระบวนการผลิต  
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2. ทบทวนวรรณกรรม 
2.1 ระบบการผลติแบบลนี (Lean manufacturing) 

ระบบการผลิตแบบลีนเป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ในการ
ติดตามความสูญเปล่าเพ่ือก าจดัให้หมดไปจากระบบอย่าง
ไม่มีท่ีส้ินสุด โดยความสูญเปล่านั้นคือ ทุก ๆ ส่ิงท่ีไม่เกิด
คุณค่าแก่ผลิตภณัฑ ์ดงันั้น เพื่อการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิต การก าจัดความสูญเปล่าและเพ่ิมประสิทธิภาพการ
ด าเนินงานจึงน าหลักการพ้ืนฐานของระบบการผลิต 
แบบลีนท่ี Jame P.Womack and Daniel T.Jones [5] 
ได้น า เสนอหลักการ คิดแบบลีนมาประยุกต์ใช้กับ
กรณีศึกษา โดยประกอบไปดว้ย 5 ประการ ดงัต่อไปน้ี 
2.1.1 การนิยามคุณค่า (Value Definition) 

การจดัการกบัความสูญเปล่านั้นตอ้งใชค้วามพยายาม
ในการก าจัดความสูญเปล่าออกจากกระบวนการ ดังนั้น 
ในแนวคิด น้ี ถือได้ว่ากระบวนการสร้าง คุณค่ า จึงมี
ความส าคัญ ดังนั้ นประเภทความสูญเสีย (Muda) คือ
กระบวนการผลิตท่ีลูกคา้ไม่ตอ้งการ บริษทัท่ีท าการผลิต
แบบลีนจะด าเนินการ เพ่ือก าหนดคุณค่าของผลิตภัณฑ์
และความสามารถของผลิตภณัฑ์ในการเสนอราคาให้กับ
ลูกคา้ บริษทัท่ีท าการผลิตแบบลีนจะท าความเขา้ใจและ
ถามลูกค้าว่าต้องการอะไร แล้วบริษัทจึงท าการผลิต 
แบบลีนโดยปรับปรุงผลิตภณัฑ์ การบริหารองค์กรและ
พนกังาน เพ่ือใหบ้รรลุตามแผนการผลิตนั้น 
2.1.2 การแสดงสายธารแห่งคุณค่าหรือผังแห่งคุณค่า 
(Value Stream Mapping) 

แผนภาพสายธารแห่งคุณค่าเป็นเคร่ืองมือและเทคนิค
หน่ึงท่ีสนับสนุนการพัฒนากลยุทธ์การผลิตแบบลีน 
ท่ีสามารถน าไปประยกุตใ์ชไ้ดก้บัทุกธุรกิจ โดยมุ่งลดความ
สูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการด้วยการแสดงล าดับ
ขั้นตอนของกิจกรรมต่าง ๆ รวมถึงศึกษาล าดับขั้นตอน    
ของกระบวนการไหลของงาน ตั้งแต่ตน้น ้ า เร่ิมจากการรับ
วตัถุดิบ จนถึงการแปรรูปผลิตภณัฑ์ โดยแสดงขั้นตอน   
ในการกระบวนการต่าง ๆ ตลอดจนการส่งมอบสินค้า
คุณภาพให้กับลูกค้า โดยแสดงความสูญเปล่าต่าง  ๆ  
ท่ี เ กิดข้ึนในกระบวนการด้วยการแสดงการไหลของ

ทรัพยากรและสารสนเทศของกระบวนการ เช่น ระยะเวลา
ท่ีใชใ้นการผลิต ปริมาณงานระหวา่งกระบวนการ เป็นตน้  
2.1.3 การท าให้เกดิการไหลอย่างต่อเน่ือง (Flow) 

การท าให้คุณค่าเกิดการไหลอย่างต่อเน่ือง คือ การ 
ท าให้สายการผลิตสามารถปฏิบัติงานได้อย่างสม ่าเสมอ
ตลอดเวลาโดยไม่มีการหยุดการผลิตด้วยเหตุใดก็ตาม 
ท าให้งานไหลไปไดอ้ยา่งต่อเน่ืองเหมือนกระแสน ้ า ซ่ึงแม้
ระดบัน ้ าจะลดลงแต่ก็ยงัไหลอยูเ่สมอ ซ่ึงการไหลของงาน
ถือเป็นส่ิงส าคัญของระบบการผลิตแบบลีน และเป็น
จุดเร่ิมตน้ท่ีตอ้งท าใหเ้กิดข้ึนก่อน 
2.1.4 การท าให้ลูกค้าเป็นผู้ดึงคุณค่าจากกระบวนการ 
(Pull) 

การใหลู้กคา้เป็นผูดึ้งคุณค่าจากกระบวนการ คือ การ
ท าการผลิตเม่ือลูกคา้มีความตอ้งการสินคา้นั้น และผลิตให้
เพียงพอกบัท่ีลูกคา้ตอ้งการ โดยหมายถึงทั้งลูกคา้ภายใน
และภายนอกเป็นการผลิตท่ีเขา้ใกลก้ับลกัษณะของการ
ผลิตตามสั่ง ไม่ใช่การผลิตเพ่ือเก็บและรอการขาย ซ่ึงการ
ผลิตเพ่ือเก็บและรอการขายถือเป็นความสูญเปล่าชนิดหน่ึง
ท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากการรอคอย 
2.1.5 การมุ่ ง สู่ คว ามสมบูร ณ์แบบ  ( Pursues the 
Perfection)  

หลงัจากท่ีเขา้ใจความตอ้งการของลูกคา้ รู้และเขา้ใจ
ในคุณค่าของสินคา้ท่ีผลิต จดัท าผงัของคุณค่าและใหลู้กคา้
เป็นผูดึ้งงาน และก าหนดกิจกรรมในการผลิตแลว้ ต่อมา
คือ การพยายามมุ่งมั่นสู่ความสมบูรณ์แบบ และก าจัด
ความสูญเปล่าอยา่งต่อเน่ือง ซ่ึงมีปัจจยัสนบัสนุนคือ ความ
มีส่วนร่วมของบุคลากรทุกคนท่ีมุ่งเน้นการปรับปรุงอยา่ง
ต่อเน่ืองเพ่ือน าองคก์รสู่ความเป็นเลิศ 
2.2 ทฤษฎกีารจดักลุ่ม (Group Technology) 

เทคโนโลยีการจดักลุ่ม เป็นการประยุกต์ใชแ้นวคิด
เพ่ือการจดักลุ่มของระบบการผลิต ซ่ึงคิดคน้ทฤษฎีข้ึนโดย 
ศาสตราจารย ์เอส.พี.ไมโตรฟานอฟ (S. P. Mitrofanov) 

แห่งมหาวิทยาลัยเลนินกราด ประเทศสหภาพโซเวียต      
เม่ือปี ค.ศ.1950 โดยพิจารณาผลิตภณัฑ์ท่ีมีคุณลกัษณะ
คลา้ยคลึงกันรวมเป็นกลุ่มผลิตภณัฑ์ (Part of Family) 

และการจัดกลุ่มเคร่ืองจักร (Machine Group) เพื่อท าการ 

 
 

   
 

 

ผลิตตามกลุ่มผลิตภณัฑน์ั้น การน าแนวคิดของเทคโนโลยี
กลุ่มมาประยุกตใ์ชใ้นการผลิตให้เป็นระบบการผลิตแบบ
เซลล์ จะใชก้ารวางผงัโรงงานแบบเทคโนโลยีกลุ่ม ผลดี
จากการใชร้ะบบการผลิตแบบเซลล ์โดยทัว่ไปช่วยลดเวลา
ในการขนถ่ายวสัดุ ลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร ลดเวลาใน
การผลิต ลดจ านวนของเสีย วางแผนและควบคุมการผลิต
ไดง่้าย  

 
3.  วธีิการด าเนินการ 

ขั้นตอนในการด าเนินการวจิยัมีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 

3.1 ศึกษาสภาพปัจจุบัน 
ศึกษาสภาพปัจจุบนัของกระบวนการผลิตช้ินงานใน

แผนกดา้นบนของรถเขน็ โดยท าการเก็บขอ้มูลของช้ินงาน
แต่ละประเภท ทั้ งระยะทางการไหล และกระบวนการ 
ในการผลิตเพ่ือให้เห็นถึงทิศทางการไหลของช้ินงาน
ทั้งหมดในแผนก  
3.2 ท าแผนภาพสายธารแห่งคุณค่าสถานะปัจจุบัน  

หลงัจากทราบถึงสภาพปัจจุบนัของกระบวนการผลิต 
จึงท าการเก็บขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกับช้ินงานท่ีเราสนใจคือ
ช้ินงาน Top assembly และช้ินงาน Extrusion โดย 
ท าการเก็บขอ้มูลรอบเวลาการท างานของกระบวนการผลิต
ช้ินงานแต่ละชนิดร่วมกับการเก็บข้อมูลจ านวนช้ินงาน
ระหว่างกระบวนการผลิต เพ่ือใช้วิเคราะห์ว่ามี WIP 
ท่ีกระบวนการใดมากท่ีสุด และมีคอขวดท่ีกระบวนการใด 
จากนั้นน าขอ้มูลทั้ งหมดมาสรุปลงบนแผนภาพสายธาร
แห่งคุณค่าสถานะปัจจุบนั เพื่อให้เขา้ใจถึงวิธีการไหลของ
ขอ้มูลสารสนเทศ และการไหลของวสัดุทั้งหมด พร้อมทั้ง
มองเห็นแหล่งท่ีเกิดปัญหา และแหล่งท่ีท าให้เกิดความ 
สูญเปล่า อีกทั้งยงัช่วยใหม้องเห็นคอขวด และจ านวนงาน
ระหวา่งผลิตได ้
3.3 จดัสมดุลสายการผลติก่อนปรับปรุง  

น าขอ้มูลรอบเวลาการท างานของพนกังานงานแต่ละ
คนในการผลิตช้ินงานในแต่ละกระบวนการมาพล็อตกราฟ
สมดุลสายการผลิตสถานะก่อนปรับปรุง โดยเทียบกบัเสน้ 
Takt time ท่ีสามารถค านวณไดจ้ากสมการท่ี (1) เพื่อท าให้

ทราบว่าปัจจุบันมีการท าการผลิตสินค้ามากเกินความ
ตอ้งการ หรือน้อยกวา่ความตอ้งการของลูกคา้ รวมไปถึง
ท าให้เห็นถึงความสูญเปล่าเน่ืองจากการขนส่งท่ีมุ่งเน้น 
ในการก าจดัความสูญเปล่าดงักล่าว  
- การค านวณหา Takt Time 

Takt Time = 
เวลาท างานปกติในหน่ึงวนั (วนิาที)

จ านวนช้ินงานท่ีตอ้งการต่อวนั (ช้ิน)
    (1) 

3.4 จดัสมดุลสายการผลติหลงัปรับปรุง  
จากกราฟสมดุลสายการผลิตสถานะก่อนปรับปรุง 

ท าให้เราทราบถึงวา่สามารถผลิตไดท้นัตามความตอ้งการ
ของลูกคา้หรือไม่ และพนักงานหรือกระบวนการใดเป็น
คอขวดในกระบวนการผลิต หลงัจากนั้นเราจึงท าการสร้าง
กราฟสมดุลสายการผลิตเทียบกับเส้น Takt time โดย 
ท าการจัดสมดุลงานของพนักงาน แต่ละคนให้มีความ
สมดุลกนั และไม่เกินเส้น Takt time โดยสามารถทราบ
ถึงจ านวนพนกังานท่ีตอ้งการในการผลิตช้ินงานแต่ละชนิด
ไดจ้ากสมการท่ี (2) 

- การค านวณหาจ านวนพนกังาน 

Manpower  =  
Process Time

 Takt time           (2)                        

3.5 จดักลุ่มของเคร่ืองจกัร และช้ินงาน 

จดักลุ่มของเคร่ืองจกัรและช้ินงาน โดยท าการจดักลุ่ม
เคร่ืองจกัรของช้ินงานแต่ละชนิด เพ่ือหากลุ่มช้ินงานท่ีมี
ความสัมพนัธ์กัน และน าไปสู่การจัดกลุ่มการผลิตแบบ
เซลลูล่าร์ ตามขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 

ขั้นตอนท่ี 1 ก าหนดเคร่ืองจกัร และช้ินงานใหอ้ยูใ่น
รูปแบบตวัเลข และตวัอกัษร 

ขั้นตอนท่ี 2 ก าหนดให้แถว (Row) เป็นรายการ
เคร่ืองจกัร และหลกั (Column) เป็นรายการช้ินงาน โดย
เคร่ืองจกัรตวัไหนมีช้ินงานเขา้ใหใ้ส่หมายเลข 1 หากไม่มี
ใหเ้วน้วา่งไวห้รือใส่ศูนย ์

ขั้นตอนท่ี 3 ก าหนดค่า Binary Value ของช้ินงาน 
และค านวณผลรวมของ Decimal Equivalent ในแต่ละ
เคร่ืองจกัร และจดัล าดบัค่าของ Rank 
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2. ทบทวนวรรณกรรม 
2.1 ระบบการผลติแบบลนี (Lean manufacturing) 

ระบบการผลิตแบบลีนเป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ในการ
ติดตามความสูญเปล่าเพ่ือก าจดัให้หมดไปจากระบบอย่าง
ไม่มีท่ีส้ินสุด โดยความสูญเปล่านั้นคือ ทุก ๆ ส่ิงท่ีไม่เกิด
คุณค่าแก่ผลิตภณัฑ ์ดงันั้น เพื่อการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิต การก าจัดความสูญเปล่าและเพ่ิมประสิทธิภาพการ
ด าเนินงานจึงน าหลักการพ้ืนฐานของระบบการผลิต 
แบบลีนท่ี Jame P.Womack and Daniel T.Jones [5] 
ได้น า เสนอหลักการ คิดแบบลีนมาประยุกต์ใช้กับ
กรณีศึกษา โดยประกอบไปดว้ย 5 ประการ ดงัต่อไปน้ี 
2.1.1 การนิยามคุณค่า (Value Definition) 

การจดัการกบัความสูญเปล่านั้นตอ้งใชค้วามพยายาม
ในการก าจัดความสูญเปล่าออกจากกระบวนการ ดังนั้น 
ในแนวคิด น้ี ถือได้ว่ากระบวนการสร้าง คุณค่ า จึงมี
ความส าคัญ ดังนั้ นประเภทความสูญเสีย (Muda) คือ
กระบวนการผลิตท่ีลูกคา้ไม่ตอ้งการ บริษทัท่ีท าการผลิต
แบบลีนจะด าเนินการ เพ่ือก าหนดคุณค่าของผลิตภัณฑ์
และความสามารถของผลิตภณัฑ์ในการเสนอราคาให้กับ
ลูกคา้ บริษทัท่ีท าการผลิตแบบลีนจะท าความเขา้ใจและ
ถามลูกค้าว่าต้องการอะไร แล้วบริษัทจึงท าการผลิต 
แบบลีนโดยปรับปรุงผลิตภณัฑ์ การบริหารองค์กรและ
พนกังาน เพ่ือใหบ้รรลุตามแผนการผลิตนั้น 
2.1.2 การแสดงสายธารแห่งคุณค่าหรือผังแห่งคุณค่า 
(Value Stream Mapping) 

แผนภาพสายธารแห่งคุณค่าเป็นเคร่ืองมือและเทคนิค
หน่ึงท่ีสนับสนุนการพัฒนากลยุทธ์การผลิตแบบลีน 
ท่ีสามารถน าไปประยกุตใ์ชไ้ดก้บัทุกธุรกิจ โดยมุ่งลดความ
สูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการด้วยการแสดงล าดับ
ขั้นตอนของกิจกรรมต่าง ๆ รวมถึงศึกษาล าดับขั้นตอน    
ของกระบวนการไหลของงาน ตั้งแต่ตน้น ้ า เร่ิมจากการรับ
วตัถุดิบ จนถึงการแปรรูปผลิตภณัฑ์ โดยแสดงขั้นตอน   
ในการกระบวนการต่าง ๆ ตลอดจนการส่งมอบสินค้า
คุณภาพให้กับลูกค้า โดยแสดงความสูญเปล่าต่าง  ๆ  
ท่ี เ กิดข้ึนในกระบวนการด้วยการแสดงการไหลของ

ทรัพยากรและสารสนเทศของกระบวนการ เช่น ระยะเวลา
ท่ีใชใ้นการผลิต ปริมาณงานระหวา่งกระบวนการ เป็นตน้  
2.1.3 การท าให้เกดิการไหลอย่างต่อเน่ือง (Flow) 

การท าให้คุณค่าเกิดการไหลอย่างต่อเน่ือง คือ การ 
ท าให้สายการผลิตสามารถปฏิบัติงานได้อย่างสม ่าเสมอ
ตลอดเวลาโดยไม่มีการหยุดการผลิตด้วยเหตุใดก็ตาม 
ท าให้งานไหลไปไดอ้ยา่งต่อเน่ืองเหมือนกระแสน ้ า ซ่ึงแม้
ระดบัน ้ าจะลดลงแต่ก็ยงัไหลอยูเ่สมอ ซ่ึงการไหลของงาน
ถือเป็นส่ิงส าคัญของระบบการผลิตแบบลีน และเป็น
จุดเร่ิมตน้ท่ีตอ้งท าใหเ้กิดข้ึนก่อน 
2.1.4 การท าให้ลูกค้าเป็นผู้ดึงคุณค่าจากกระบวนการ 
(Pull) 

การใหลู้กคา้เป็นผูดึ้งคุณค่าจากกระบวนการ คือ การ
ท าการผลิตเม่ือลูกคา้มีความตอ้งการสินคา้นั้น และผลิตให้
เพียงพอกบัท่ีลูกคา้ตอ้งการ โดยหมายถึงทั้งลูกคา้ภายใน
และภายนอกเป็นการผลิตท่ีเขา้ใกลก้ับลกัษณะของการ
ผลิตตามสั่ง ไม่ใช่การผลิตเพ่ือเก็บและรอการขาย ซ่ึงการ
ผลิตเพ่ือเก็บและรอการขายถือเป็นความสูญเปล่าชนิดหน่ึง
ท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากการรอคอย 
2.1.5 การมุ่ ง สู่ คว ามสมบูร ณ์แบบ  ( Pursues the 
Perfection)  

หลงัจากท่ีเขา้ใจความตอ้งการของลูกคา้ รู้และเขา้ใจ
ในคุณค่าของสินคา้ท่ีผลิต จดัท าผงัของคุณค่าและใหลู้กคา้
เป็นผูดึ้งงาน และก าหนดกิจกรรมในการผลิตแลว้ ต่อมา
คือ การพยายามมุ่งมั่นสู่ความสมบูรณ์แบบ และก าจัด
ความสูญเปล่าอยา่งต่อเน่ือง ซ่ึงมีปัจจยัสนบัสนุนคือ ความ
มีส่วนร่วมของบุคลากรทุกคนท่ีมุ่งเน้นการปรับปรุงอยา่ง
ต่อเน่ืองเพ่ือน าองคก์รสู่ความเป็นเลิศ 
2.2 ทฤษฎกีารจดักลุ่ม (Group Technology) 

เทคโนโลยีการจดักลุ่ม เป็นการประยุกต์ใชแ้นวคิด
เพ่ือการจดักลุ่มของระบบการผลิต ซ่ึงคิดคน้ทฤษฎีข้ึนโดย 
ศาสตราจารย ์เอส.พี.ไมโตรฟานอฟ (S. P. Mitrofanov) 

แห่งมหาวิทยาลัยเลนินกราด ประเทศสหภาพโซเวียต      
เม่ือปี ค.ศ.1950 โดยพิจารณาผลิตภณัฑ์ท่ีมีคุณลกัษณะ
คลา้ยคลึงกันรวมเป็นกลุ่มผลิตภณัฑ์ (Part of Family) 

และการจัดกลุ่มเคร่ืองจักร (Machine Group) เพื่อท าการ 

 
 

   
 

 

ผลิตตามกลุ่มผลิตภณัฑน์ั้น การน าแนวคิดของเทคโนโลยี
กลุ่มมาประยุกตใ์ชใ้นการผลิตให้เป็นระบบการผลิตแบบ
เซลล์ จะใชก้ารวางผงัโรงงานแบบเทคโนโลยีกลุ่ม ผลดี
จากการใชร้ะบบการผลิตแบบเซลล ์โดยทัว่ไปช่วยลดเวลา
ในการขนถ่ายวสัดุ ลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร ลดเวลาใน
การผลิต ลดจ านวนของเสีย วางแผนและควบคุมการผลิต
ไดง่้าย  

 
3.  วธีิการด าเนินการ 

ขั้นตอนในการด าเนินการวจิยัมีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 

3.1 ศึกษาสภาพปัจจุบัน 
ศึกษาสภาพปัจจุบนัของกระบวนการผลิตช้ินงานใน

แผนกดา้นบนของรถเขน็ โดยท าการเก็บขอ้มูลของช้ินงาน
แต่ละประเภท ทั้ งระยะทางการไหล และกระบวนการ 
ในการผลิตเพ่ือให้เห็นถึงทิศทางการไหลของช้ินงาน
ทั้งหมดในแผนก  
3.2 ท าแผนภาพสายธารแห่งคุณค่าสถานะปัจจุบัน  

หลงัจากทราบถึงสภาพปัจจุบนัของกระบวนการผลิต 
จึงท าการเก็บขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกับช้ินงานท่ีเราสนใจคือ
ช้ินงาน Top assembly และช้ินงาน Extrusion โดย 
ท าการเก็บขอ้มูลรอบเวลาการท างานของกระบวนการผลิต
ช้ินงานแต่ละชนิดร่วมกับการเก็บข้อมูลจ านวนช้ินงาน
ระหว่างกระบวนการผลิต เพ่ือใช้วิเคราะห์ว่ามี WIP 
ท่ีกระบวนการใดมากท่ีสุด และมีคอขวดท่ีกระบวนการใด 
จากนั้นน าขอ้มูลทั้ งหมดมาสรุปลงบนแผนภาพสายธาร
แห่งคุณค่าสถานะปัจจุบนั เพื่อให้เขา้ใจถึงวิธีการไหลของ
ขอ้มูลสารสนเทศ และการไหลของวสัดุทั้งหมด พร้อมทั้ง
มองเห็นแหล่งท่ีเกิดปัญหา และแหล่งท่ีท าให้เกิดความ 
สูญเปล่า อีกทั้งยงัช่วยใหม้องเห็นคอขวด และจ านวนงาน
ระหวา่งผลิตได ้
3.3 จดัสมดุลสายการผลติก่อนปรับปรุง  

น าขอ้มูลรอบเวลาการท างานของพนกังานงานแต่ละ
คนในการผลิตช้ินงานในแต่ละกระบวนการมาพล็อตกราฟ
สมดุลสายการผลิตสถานะก่อนปรับปรุง โดยเทียบกบัเสน้ 
Takt time ท่ีสามารถค านวณไดจ้ากสมการท่ี (1) เพื่อท าให้

ทราบว่าปัจจุบันมีการท าการผลิตสินค้ามากเกินความ
ตอ้งการ หรือน้อยกวา่ความตอ้งการของลูกคา้ รวมไปถึง
ท าให้เห็นถึงความสูญเปล่าเน่ืองจากการขนส่งท่ีมุ่งเน้น 
ในการก าจดัความสูญเปล่าดงักล่าว  
- การค านวณหา Takt Time 

Takt Time = 
เวลาท างานปกติในหน่ึงวนั (วนิาที)

จ านวนช้ินงานท่ีตอ้งการต่อวนั (ช้ิน)
    (1) 

3.4 จดัสมดุลสายการผลติหลงัปรับปรุง  
จากกราฟสมดุลสายการผลิตสถานะก่อนปรับปรุง 

ท าให้เราทราบถึงวา่สามารถผลิตไดท้นัตามความตอ้งการ
ของลูกคา้หรือไม่ และพนักงานหรือกระบวนการใดเป็น
คอขวดในกระบวนการผลิต หลงัจากนั้นเราจึงท าการสร้าง
กราฟสมดุลสายการผลิตเทียบกับเส้น Takt time โดย 
ท าการจัดสมดุลงานของพนักงาน แต่ละคนให้มีความ
สมดุลกนั และไม่เกินเส้น Takt time โดยสามารถทราบ
ถึงจ านวนพนกังานท่ีตอ้งการในการผลิตช้ินงานแต่ละชนิด
ไดจ้ากสมการท่ี (2) 

- การค านวณหาจ านวนพนกังาน 

Manpower  =  
Process Time

 Takt time           (2)                        

3.5 จดักลุ่มของเคร่ืองจกัร และช้ินงาน 

จดักลุ่มของเคร่ืองจกัรและช้ินงาน โดยท าการจดักลุ่ม
เคร่ืองจกัรของช้ินงานแต่ละชนิด เพ่ือหากลุ่มช้ินงานท่ีมี
ความสัมพนัธ์กัน และน าไปสู่การจัดกลุ่มการผลิตแบบ
เซลลูล่าร์ ตามขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 

ขั้นตอนท่ี 1 ก าหนดเคร่ืองจกัร และช้ินงานใหอ้ยูใ่น
รูปแบบตวัเลข และตวัอกัษร 

ขั้นตอนท่ี 2 ก าหนดให้แถว (Row) เป็นรายการ
เคร่ืองจกัร และหลกั (Column) เป็นรายการช้ินงาน โดย
เคร่ืองจกัรตวัไหนมีช้ินงานเขา้ใหใ้ส่หมายเลข 1 หากไม่มี
ใหเ้วน้วา่งไวห้รือใส่ศูนย ์

ขั้นตอนท่ี 3 ก าหนดค่า Binary Value ของช้ินงาน 
และค านวณผลรวมของ Decimal Equivalent ในแต่ละ
เคร่ืองจกัร และจดัล าดบัค่าของ Rank 
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ขั้นตอนท่ี 4 จดัล าดบัค่าของ Rank ท่ีไดใ้นขั้นตอน
ท่ี 3 ของช้ินงานทั้งหมด และค านวณผลรวมของ Decimal 

Equivalent ในแต่ละเคร่ืองจักร และจัดล าดับค่าของ 
Rank 

ขั้นตอนท่ี 5 จดักลุ่มของผลิตภณัฑ ์และเคร่ืองจกัรท่ี
มีความสมัพนัธ์กนัใหอ้ยูก่ลุ่มเดียวกนั 

ขั้นตอนท่ี 6 ใส่กลุ่มของช้ินงาน และเคร่ืองจกัรท่ีมี
ความสมัพนัธ์กนัใหอ้ยูใ่นกลุ่มเดียวกนั  
3.6 จดัผงัการผลติใหม่โดยการจดัผงัแบบเซลลูล่าร์ 

หลงัจากทราบกลุ่มของเคร่ืองจกัร และช้ินงานท่ีแลว้ 
หลงัจากนั้นน ากลุ่มของเคร่ืองจกัร และช้ินงานท่ีไดไ้ปท า
การจดัผงัการผลิตใหม่โดยประยุกต์ใชก้ารจดัผงัการผลิต
แบบเซลลูล่าร์ในการปรับปรุงผงัการผลิต เพื่อลดความสูญ
เปล่าในการขนส่งช้ินงานระหวา่งกระบวนการผลิต 
3.7 ท าแผนภาพสายธารแห่งคุณค่าสถานะอนาคต  

หลงัจากทราบความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนและไดท้ าการ
ก าจดัความสูญเปล่า และรวมงานเขา้ดว้ยกนัดว้ยเทคนิคท่ี
กล่าวมาขา้งตน้ จึงท าการสร้างแผนภาพสายธารแห่งคุณค่า
สถานะอนาคต โดยควบคุมช้ินงานระหว่างกระบวนการ
ใหล้ดลงเหลือ Small batch size  

 
4.  ผลการทดลอง 
4.1 การไหลของกระบวนการผลติ 

เพ่ือให้เห็นถึงการไหลของช้ินงานทั้งหมดในแผนก
การประกอบดา้นบนของตูร้ถเขน็ จึงท าการเก็บขอ้มูลของ
ช้ินงานแต่ละตวัโดยช้ินงานทั้งหมดแสดงช่ือ ระยะทางการ
ไหล และกระบวนการในการผลิต ดงัตารางท่ี 1 

 นอกจากน้ียงัมีการเก็บขอ้มูลทิศทางการไหลของ
ช้ินงานแต่ละช้ิน เพื่อดูทิศทางการไหลดงัรูปท่ี 2 

รูปท่ี 2 แสดงกระบวนการไหลของช้ินงานทุกช้ินใน
แผนกด้านบนของตู ้รถ เข็น  โดยสัญลักษณ์ต่ า ง  ๆ  
มีความหมายดังน้ี สัญลกัษณ์ส่ีเหล่ียม (     ) หมายถึง 
จุดเร่ิมตน้, สญัลกัษณ์ลูกศร (      ) หมายถึง การเคล่ือนยา้ย
วตัถุจากจุดหน่ึงไปยงัอีกจุดหน่ึง และสัญลกัษณ์วงกลม  
(     ) หมายถึง การปฏิบติังานบนช้ินงานเกิดข้ึนเม่ือมีการ

เปล่ียนแปลงลกัษณะหรือคุณสมบติัของช้ินงาน ซ่ึงจากรูป
ท่ี 2 แสดงถึงลกัษณะการไหลท่ีไม่ไปในทิศทางเดียวกนั 
และมีระยะทางการไหลท่ียาวส่งผลให้เกิดเวลาน าในการ
ผลิตนาน รวมไปถึงพบช้ินงานระหว่างกระบวนการมาก
อีกดว้ย 

 
ตารางที ่1 ช่ือช้ินงาน ระยะทางการไหล และกระบวนการ
ผลิตช้ินงานในแผนกการประกอบช้ินส่วนด้านบนของ
รถเขน็ 
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ขั้นตอนท่ี 4 จดัล าดบัค่าของ Rank ท่ีไดใ้นขั้นตอน
ท่ี 3 ของช้ินงานทั้งหมด และค านวณผลรวมของ Decimal 

Equivalent ในแต่ละเคร่ืองจักร และจัดล าดับค่าของ 
Rank 

ขั้นตอนท่ี 5 จดักลุ่มของผลิตภณัฑ ์และเคร่ืองจกัรท่ี
มีความสมัพนัธ์กนัใหอ้ยูก่ลุ่มเดียวกนั 

ขั้นตอนท่ี 6 ใส่กลุ่มของช้ินงาน และเคร่ืองจกัรท่ีมี
ความสมัพนัธ์กนัใหอ้ยูใ่นกลุ่มเดียวกนั  
3.6 จดัผงัการผลติใหม่โดยการจดัผงัแบบเซลลูล่าร์ 

หลงัจากทราบกลุ่มของเคร่ืองจกัร และช้ินงานท่ีแลว้ 
หลงัจากนั้นน ากลุ่มของเคร่ืองจกัร และช้ินงานท่ีไดไ้ปท า
การจดัผงัการผลิตใหม่โดยประยุกต์ใชก้ารจดัผงัการผลิต
แบบเซลลูล่าร์ในการปรับปรุงผงัการผลิต เพื่อลดความสูญ
เปล่าในการขนส่งช้ินงานระหวา่งกระบวนการผลิต 
3.7 ท าแผนภาพสายธารแห่งคุณค่าสถานะอนาคต  

หลงัจากทราบความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนและไดท้ าการ
ก าจดัความสูญเปล่า และรวมงานเขา้ดว้ยกนัดว้ยเทคนิคท่ี
กล่าวมาขา้งตน้ จึงท าการสร้างแผนภาพสายธารแห่งคุณค่า
สถานะอนาคต โดยควบคุมช้ินงานระหว่างกระบวนการ
ใหล้ดลงเหลือ Small batch size  

 
4.  ผลการทดลอง 
4.1 การไหลของกระบวนการผลติ 

เพ่ือให้เห็นถึงการไหลของช้ินงานทั้งหมดในแผนก
การประกอบดา้นบนของตูร้ถเขน็ จึงท าการเก็บขอ้มูลของ
ช้ินงานแต่ละตวัโดยช้ินงานทั้งหมดแสดงช่ือ ระยะทางการ
ไหล และกระบวนการในการผลิต ดงัตารางท่ี 1 

 นอกจากน้ียงัมีการเก็บขอ้มูลทิศทางการไหลของ
ช้ินงานแต่ละช้ิน เพื่อดูทิศทางการไหลดงัรูปท่ี 2 

รูปท่ี 2 แสดงกระบวนการไหลของช้ินงานทุกช้ินใน
แผนกด้านบนของตู ้รถ เข็น  โดยสัญลักษณ์ต่ า ง  ๆ  
มีความหมายดังน้ี สัญลกัษณ์ส่ีเหล่ียม (     ) หมายถึง 
จุดเร่ิมตน้, สญัลกัษณ์ลูกศร (      ) หมายถึง การเคล่ือนยา้ย
วตัถุจากจุดหน่ึงไปยงัอีกจุดหน่ึง และสัญลกัษณ์วงกลม  
(     ) หมายถึง การปฏิบติังานบนช้ินงานเกิดข้ึนเม่ือมีการ

เปล่ียนแปลงลกัษณะหรือคุณสมบติัของช้ินงาน ซ่ึงจากรูป
ท่ี 2 แสดงถึงลกัษณะการไหลท่ีไม่ไปในทิศทางเดียวกนั 
และมีระยะทางการไหลท่ียาวส่งผลให้เกิดเวลาน าในการ
ผลิตนาน รวมไปถึงพบช้ินงานระหว่างกระบวนการมาก
อีกดว้ย 

 
ตารางที ่1 ช่ือช้ินงาน ระยะทางการไหล และกระบวนการ
ผลิตช้ินงานในแผนกการประกอบช้ินส่วนด้านบนของ
รถเขน็ 

 
 

 
 
 

รูปที่ 2 กระบวนการไหลของช้ินส่วนในแผนกการ
ประกอบช้ินส่วนดา้นบนของรถเขน็

4.2 แผนภาพสายธารแห่งคุณค่าสถานะปัจจุบัน
น าขอ้มูลท่ีได้จากการศึกษามาสรุปลงบนแผนภาพ

สายธารแห่งคุณค่าสถานะปัจจุบัน ลงในรูปท่ี 3 และ 4

โดยแสดงแผนภาพสายธารแห่งคุณค่าสถานะปัจจุบนัของ
ช้ินงาน Top assembly และ Extrusion ตามล าดบั โดย
จะเห็นได้ว่าเวลาน ารวมของช้ินงาน Top assembly

สูงถึง 1.6 วนั และเวลาน ารวมของช้ินงาน Extrusion

สูงถึง 2.7 วนั ซ่ึงเป็นผลมาจากมีจ านวนช้ินงานระหว่าง
กระบวนการผลิตท่ีมากเกินความจ าเป็น

รูปที่ 3 แผนภาพสายธารแห่งคุณค่าสถานะปัจจุบนัของช้ินงาน Top assembly

รูปที่ 4 แผนภาพสายธารแห่งคุณค่าสถานะปัจจุบนัของช้ินงาน Extrusion

Available time 420 Mins
Production Order (with possible monthly forecast) Customer Demand 160 TR/shift

TAKT TIME 157.5 Sec/TR
Working 2 Shift

8 People/shift

Cycle time 21 sec./pcs Cycle time 10 sec./pcs CT = 12 sec./pcs CT(TES) 24 sec./pcs CT = 19 sec./pcs CT = 69 sec./pcs CT = 62 sec./pcs CT = 80 sec./pcs
1 pers. 1 pers. 1 pers. 1 pers. 1 pers. 1 pers. 1 pers. 1 pers.

CO/T 0 Mins CO/T 0 Mins CO/T 8 Mins CO/T 1 Mins CO/T 0 Mins CO/T 0 Mins CO/T 0 Mins CO/T 0 Mins
M/C M/C M/C M/C M/C M/C M/C M/C

42 sec. 20 sec. 24 sec. 48 sec. 38 sec. 69 sec. 62 sec. 80 sec. VA 6.38 Mins
NVA 653 Mins

6,720 sec. 3,200 sec. 3,840 sec. 7,680 sec. 6,080 sec. 11,040 sec. 248 sec. 400 sec. Total 1.6 Days
VA Ratio 0.97 %

Table Table Table Table
1 shift

DM-T-HYP-20 DM-T-DRM-45
  Top Ext Side Top Ext Side Top Ext Side

Mini Market Table DM-T-DRIA-01

Top Assy 1 Top Assy 2 Top Assy 3 Top Assy 4

Top Ext Side Top Ext Side

Manpower

De burring Stamping Drilling CSK

SCM
Weekly

Section HeadDaily

CNC 

Supplier 

160 160 160 160
160

4 5 Final
Assembly

Available time 25200 Sec.
Customer Demand 160 TR/shift

Production Order (with possible monthly forecast) TAKT TIME 157.5 Sec/pcs
Working 2 Shift

5 People/shift

CT(FH) 68 sec./pcs CT(FH) 10 sec./pcs CT(FH) 10 sec./pcs CT(FH) 40 sec./pcs CT(TES) 26 sec./pcs CT = 126 sec./pcs CT (driil) 16 sec./pcs CT (FH) 92 sec./pcs
1 pers. CT(FL) 10 sec./pcs CT(FL) 10 sec./pcs CT(FL) 40 sec./pcs CT(TEF) 26 sec./pcs 1 pers. 1 pers.                  Front Ext Lock CT(FL) 108 sec./pcs

CO/T 0 Mins 1 pers. 1 pers. 1 pers. 1 pers. CO/T 0 Mins            Front Ext Lock CO/T 0 Mins 1 pers.
M/C CO/T 0 Mins CO/T 0 Mins CO/T 1 Mins CO/T 1 Mins M/C M/C DM-T-DRM-15 CO/T 0 Mins

M/C M/C M/C M/C M/C Table
                      Front Ext Hinge

68 sec. 20 sec. 20 sec. 80 sec. 52 sec. 126 sec. 16 sec. 200 sec. VA 582 sec.
NVA 68,000 sec.

5,440 sec. 3,200 sec. 3,200 sec. 12,800 sec. 8,320    sec. 10,080 sec. 1,280 sec. 32,000 sec. Total 68,582 sec.
VA Ratio 0.85 %

CSK
Front Ext Hinge

Front Ext Lock DM-T-DRM-45

Seal Rubber Assy

Table

De burring Stamping Auto Drilling Manual Drilling Screw Drilling
Front Ext Hinge Front Ext Hinge

Lock Assy 

Front Ext Hinge
Front Ext Lock

Manpower

  Front Ext Hinge

DM-T-DRM-45DM-T-HYP-20
Front Ext Lock

1 shift
Mini Market Table

  Front Ext Lock DM-T-HYP-20 Front Ext Lock

SCM
Weekly

Section HeadDaily

CNC 

Supplier 

320

320

320
320

320

320 320

320

320 320

Final
Assembly

320

320
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จากแผนภาพสายธารแห่งคุณค่าสถานะปัจจุบนัของ
ช้ินงานทั้ ง Top assembly และ Extrusion สามารถ
สรุปขอ้มูลทั้งหมดไดด้งัตารางท่ี 2

ตารางที่ 2 สรุปข้อมูลแผนภาพสายธารแห่งคุณค่า
สถานะปัจจุบนั

Top 
assembly Extrusion

Takt time (sec.) 158 158
VA (Mins) 6.38 9.7
NVA (Mins) 653 1,133
Lead Time (Days) 1.6 2.7
Work in Process 
(ea.) 800 1,120

จากตารางท่ี 2 แสดงให้เห็นถึงเวลาท่ีไม่ก่อให้เกิด
คุณค่าในกระบวนการผลิต (NVA) ซ่ึงมีในปริมาณท่ี
ค่อนข้างมาก โดยเวลาน้ีเกิดจากการท่ีมีจ านวนช้ินงาน
ระหว่างกระบวนการคงค้างอยู่จ  านวนมาก ส่งผลให้มี
เวลาน าในการผลิตท่ียาวนาน
4.3 สมดุลสายการผลติก่อนปรับปรุง

น าขอ้มูลรอบเวลาการผลิตของแต่ละกระบวนการท่ี
ค านวณไดจ้ากการศึกษาขอ้มูล มาพลอ็ตลงบนกราฟสมดุล
สายการผลิตก่อนปรับปรุงเ ทียบกับเส้น Takt time

ท่ีค  านวณมาจากสมการท่ี (1)

Takt time   = 
25,200 วนิาที

160 ตู้
=  158 วนิาที/ตู ้

รูปที่ 5 กราฟสมดุลสายการผลิตก่อนปรับปรุงของช้ินงาน Top assembly

รูปท่ี 5 แสดงกราฟสมดุลสายการผลิตก่อนปรับปรุง
ของช้ินงาน Top assembly จากกราฟแสดงให้เห็นวา่ใน
กระบวนการผลิตช้ินงานดงักล่าวใชพ้นักงานในการผลิต
ทั้งหมด 8 คน โดยเม่ือน าเวลาในการผลิตเทียบกบั Takt 

time แลว้พบว่าพนักงานยงัมีเวลาเหลืออยู่มากเม่ือเทียบ
กับ เ ส้ น Takt time จึ ง น า ไ ป สู่ ก า ร พล็ อ ต ก ร า ฟ                 
สมดุลสายการผลิตหลังปรับปรุง โดยสามารถค านวณ
จ านวนคนท่ีเราตอ้งการไดจ้ากสมการท่ี (2)

จ านวนพนกังานท่ีตอ้งการ =  
488 วนิาที
158 วนิาที

=  3 คน
หลงัจากทราบจ านวนพนกังานท่ีตอ้งการในการผลิต

ท่ีไดจ้ากการค านวณ จึงท าการขจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดจาก
การขนส่ง รวมไปถึงการรวมงานเขา้ดว้ยกนั และจดัสมดุล
สายการผลิตใหม่ใหส้อดคลอ้งกบัจ านวนพนกังานท่ีไดจ้าก
การค านวณ จากกราฟแสดงใหเ้ห็นถึงความสมดุลกนั      

ในการผลิตของพนกังานทั้ง 3 คน และไม่มีพนกังาน
คนไหนท าการผลิตเกินเส้น Takt time ส่งผลให้สามารถ
ผลิตไดท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้ ดงัรูปท่ี 6

ศ.ทองอําไพ และ ว.เหลาศิริถาวร
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จากแผนภาพสายธารแห่งคุณค่าสถานะปัจจุบนัของ
ช้ินงานทั้ ง Top assembly และ Extrusion สามารถ
สรุปขอ้มูลทั้งหมดไดด้งัตารางท่ี 2

ตารางที่ 2 สรุปข้อมูลแผนภาพสายธารแห่งคุณค่า
สถานะปัจจุบนั

Top 
assembly Extrusion

Takt time (sec.) 158 158
VA (Mins) 6.38 9.7
NVA (Mins) 653 1,133
Lead Time (Days) 1.6 2.7
Work in Process 
(ea.) 800 1,120

จากตารางท่ี 2 แสดงให้เห็นถึงเวลาท่ีไม่ก่อให้เกิด
คุณค่าในกระบวนการผลิต (NVA) ซ่ึงมีในปริมาณท่ี
ค่อนข้างมาก โดยเวลาน้ีเกิดจากการท่ีมีจ านวนช้ินงาน
ระหว่างกระบวนการคงค้างอยู่จ  านวนมาก ส่งผลให้มี
เวลาน าในการผลิตท่ียาวนาน
4.3 สมดุลสายการผลติก่อนปรับปรุง

น าขอ้มูลรอบเวลาการผลิตของแต่ละกระบวนการท่ี
ค านวณไดจ้ากการศึกษาขอ้มูล มาพลอ็ตลงบนกราฟสมดุล
สายการผลิตก่อนปรับปรุงเ ทียบกับเส้น Takt time

ท่ีค  านวณมาจากสมการท่ี (1)

Takt time   = 
25,200 วนิาที

160 ตู้
=  158 วนิาที/ตู ้

รูปที่ 5 กราฟสมดุลสายการผลิตก่อนปรับปรุงของช้ินงาน Top assembly

รูปท่ี 5 แสดงกราฟสมดุลสายการผลิตก่อนปรับปรุง
ของช้ินงาน Top assembly จากกราฟแสดงให้เห็นวา่ใน
กระบวนการผลิตช้ินงานดงักล่าวใชพ้นักงานในการผลิต
ทั้งหมด 8 คน โดยเม่ือน าเวลาในการผลิตเทียบกบั Takt 

time แลว้พบว่าพนักงานยงัมีเวลาเหลืออยู่มากเม่ือเทียบ
กับ เ ส้ น Takt time จึ ง น า ไ ป สู่ ก า ร พล็ อ ต ก ร า ฟ                 
สมดุลสายการผลิตหลังปรับปรุง โดยสามารถค านวณ
จ านวนคนท่ีเราตอ้งการไดจ้ากสมการท่ี (2)

จ านวนพนกังานท่ีตอ้งการ =  
488 วนิาที
158 วนิาที

=  3 คน
หลงัจากทราบจ านวนพนกังานท่ีตอ้งการในการผลิต

ท่ีไดจ้ากการค านวณ จึงท าการขจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดจาก
การขนส่ง รวมไปถึงการรวมงานเขา้ดว้ยกนั และจดัสมดุล
สายการผลิตใหม่ใหส้อดคลอ้งกบัจ านวนพนกังานท่ีไดจ้าก
การค านวณ จากกราฟแสดงใหเ้ห็นถึงความสมดุลกนั      

ในการผลิตของพนกังานทั้ง 3 คน และไม่มีพนกังาน
คนไหนท าการผลิตเกินเส้น Takt time ส่งผลให้สามารถ
ผลิตไดท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้ ดงัรูปท่ี 6

รูปท่ี 6 แสดงกราฟสมดุลสายการผลิตหลงัปรับปรุง
ซ่ึงสามารถลดจ านวนพนกังานลงไดจ้าก 8 คน เหลือเพียง
3 คน โดยการก าจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการขนส่ง คือ
ลดระยะทางในการขนส่งจากสถานีงานหน่ึง ไปยงัอีกหน่ึง
สถานีงานลง โดยวางแผนให้แต่ละสถานีงานชิดติดกัน
และท าการรวมงานเขา้ไวด้ว้ยกนั ยกตวัอยา่งเช่น จากเดิม
ในกระบวนการตะไบลบคม (De burring), การแสตมป์

ช้ินงาน (Stamping), การเจาะช้ินงาน (Drilling) และ
ควา้นช้ินงาน (Countersinking)ใช้พนักงานมากถึง 4

คน แต่จากการค านวณรอบเวลาในการผลิตเทียบกบั Takt 

time สามารถใชพ้นักงานเพียง 1 คนได้ จึงรวมขั้นตอน
ทั้งหมดใหพ้นกังานเพียงคนเดียวท าการผลิต
             

รูปที่ 6 กราฟสมดุลสายการผลิตหลงัปรับปรุงของช้ินงาน Top assembly

เช่นเดียวกนักบัช้ินงาน Extrusion ท่ีสามารถใชว้ธีิการค านวณจากสมการท่ี (1) และสมการท่ี (2) จะไดก้ราฟสมดุล
สายการผลิตก่อนปรับปรุง และหลงัปรับปรุงของช้ินงาน Extrusion ดงัรูปท่ี 7 และ 8 ตามล าดบั

รูปที่ 7 กราฟสมดุลสายการผลิตก่อนปรับปรุงของช้ินงาน Extrusion

110 111

71



รูปที่ 8 กราฟสมดุลสายการผลิตหลงัปรับปรุงของช้ินงาน Extrusion

จากรูปท่ี 7 แสดงกราฟสมดุลสายการผลิตก่อน
ปรับปรุงของช้ินงาน Extrusion จะเห็นได้ว่าพนักงาน
คนท่ี 1 และคนท่ี 5 มีรอบเวลาในการผลิตเกินเส้น Takt 

time ท าใหไ้ม่สามารถผลิตไดท้นัตามเวลาท่ีลูกคา้ตอ้งการ
ได้ ในกรณีน้ีพบว่า กระบวนการใส่ยางเป็นกระบวนการ
คอขวด พนกังานคนเดียวไม่สามารถผลิตไดท้นัตามความ
ตอ้งการของลูกคา้ จึงแยกกระบวนการใส่ยางออกมาให้
พนกังานคนท่ี 4 และคนท่ี 5 ท าการผลิตในกระบวนการ
น้ี และท าการจัดสมดุลการผลิตใหม่ในกระบวนการ
ท่ี เหลือให้กับพนักงานคนท่ี 1, 2 และ 3 ตามล าดับ
ดงัรูปท่ี 8

รูปท่ี 8 แสดงกราฟสมดุลสายการผลิตหลงัปรับปรุง
ของช้ินงาน Extrusion จากกราฟแสดงให้เห็นว่ายงัคง
ใช้จ านวนพนักงานท่ีเท่าเดิมกับก่อนปรับปรุง แต่ล าดับ
ในการผลิต และกระบวนการผลิตของพนักงานทุกคน
มีความสมดุลกันมากข้ึน และไม่มีพนักงานคนไหนท่ี
ท างานเกินเส้น Takt time ท าให้สามารถผลิตไดท้นัตาม
ความตอ้งการของลูกคา้ได้

ตารางที่ 3 สรุปขอ้มูลจากกราฟสมดุลสายการผลิตก่อน
และหลงัการปรับปรุง

Top assembly Extrusion

ก่อน
ปรับปรุง

หลงั
ปรับปรุง

ก่อน
ปรับปรุง

หลงั
ปรับปรุง

VA 
(sec.) 376 376 542 542
NVA 
(sec.) 131 8 104 60
Total 
(sec.) 507 384 686 608

พนกังาน
(คน) 8 3 5 5

ตารางท่ี 3 แสดงข้อมูลท่ีได้จากการพล็อตกราฟ
สมดุลสายการผลิตของ ช้ินงาน Top assembly ซ่ึ ง
สามารถท าการลดจ านวนพนกังานจาก 8 คน เหลือ 3 คน
ในขณะท่ี ช้ินงาน Extrusion ไม่สามารถลดจ านวน
พนักงานลงได้ แต่กราฟสมดุลสายการผลิตหลังการ
ปรับปรุง พนกังานทั้ง 5 คน มีความสมดุลในการท างาน
กันมากข้ึนเม่ือเทียบกับกราฟสมดุลสายการผลิตก่อน
ปรับปรุง
4.4 การจดักลุ่มของเคร่ืองจกัรและช้ินงาน

การจดักลุ่มเคร่ืองจกัรของช้ินงานแต่ละชนิด เร่ิมจาก
การก าหนดเคร่ืองจกัร และช้ินงานให้อยูใ่นรูปแบบตวัเลข
และตวัอกัษร ดงัตารางท่ี 4 

 
 

   
 

 

ตารางที ่4 ก าหนดเคร่ืองจกัร และช้ินงานใหอ้ยูใ่นรูปแบบตวัเลข และตวัอกัษร  
Machine Type Machine  

Code Machine Type Machine  
Code Part Part 

Code 
Stamping Machine 1 CSK Machine 11 Top Ext Side (FS) A 
Stamping Machine 2 Tapping Machine 12 Top Ext Side (HS) B 
Drilling Machine 3 Assembly Table 13 Top Ext Front C 
Drilling Machine 4 Assembly Table 14 Top Ext Back D 
Drilling Machine 5 Assembly Table 15 Back Ext E 
Drilling Machine 6 Assembly Table 16 Front Ext Hinge F 
Drilling Machine 7 Assembly Table 17 Front Ext Lock G 
Cutting Machine 8 Assembly Table 18 Corner piece H 

CSK Machine 9 Assembly Table 19 Filler I 
CSK Machine 10 Assembly Table 20   
 
หลงัจากด าเนินการตามขั้นตอนทั้ง 6 ขั้นตอนในการ

ใชเ้ทคโนโลยีกลุ่มในการจดัความสัมพนัธ์ของผลิตภณัฑ์  
และเคร่ืองจกัรท าให้สามารถแบ่งกลุ่มออกมาได ้3 กลุ่ม 
ดงัตารางท่ี 5 และ 6 

 
ตารางที ่5 กลุ่มของช้ินงานและเคร่ืองจกัร 

Machine  
Code 

Part Decimal 
Equivalent A B D C E F G H I 

1 1 1 1 1 1     524288 
9 1 1 1 1 1     262144 
6 1 1 1 1      131072 
17 1 1 1 1      65536 
18 1 1 1 1      32768 
19 1 1 1 1      16384 
13 1 1 1  1 1    8192 
3 1 1        4092 
2      1 1   2048 
4      1 1   1024 
5      1 1   512 
10      1 1   256 
14      1 1   128 
6       1   64 
15       1   32 
7        1 1 16 
11        1 1 8 
12        1 1 4 
20        1 1 2 
8        1  1 

Decimal 
Equivalent 1.04*106 1.04.*106 1.03*106 1.04*106 7.98*106 1.21*104 4.06*103 31 30  

 
ตารางที ่6 สรุปกลุ่มของช้ินงานและเคร่ืองจกัร 
สี กลุ่มท่ี ช้ินงาน เคร่ืองจกัร 
 1 A,B,C,D,E 1,9,16,17,18,19,13,3 
 2 F,G 2,4,5,10,14,6,15 
 3 H,I 7,11,12,20,8 

 

จากการจดักลุ่มช้ินงานและเคร่ืองจกัรพบว่า กลุ่มท่ี 
1 สีเขียว คือ ผลิตภัณฑ์กลุ่ม Top assembly โดยกลุ่ม
ของเคร่ืองจกัรคือ หมายเลข 2, 3, 7, 9, 12, 14, 15 และ 
16 กลุ่มท่ี 2 สีแดง คือกลุ่มของ Extrusion กลุ่มของ
เคร่ืองจกัรคือ หมายเลข 1, 4, 5, 6, 8 , 10 และ 11 โดย

ศ.ทองอําไพ และ ว.เหลาศิริถาวร
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รูปที่ 8 กราฟสมดุลสายการผลิตหลงัปรับปรุงของช้ินงาน Extrusion

จากรูปท่ี 7 แสดงกราฟสมดุลสายการผลิตก่อน
ปรับปรุงของช้ินงาน Extrusion จะเห็นได้ว่าพนักงาน
คนท่ี 1 และคนท่ี 5 มีรอบเวลาในการผลิตเกินเส้น Takt 

time ท าใหไ้ม่สามารถผลิตไดท้นัตามเวลาท่ีลูกคา้ตอ้งการ
ได้ ในกรณีน้ีพบว่า กระบวนการใส่ยางเป็นกระบวนการ
คอขวด พนกังานคนเดียวไม่สามารถผลิตไดท้นัตามความ
ตอ้งการของลูกคา้ จึงแยกกระบวนการใส่ยางออกมาให้
พนกังานคนท่ี 4 และคนท่ี 5 ท าการผลิตในกระบวนการ
น้ี และท าการจัดสมดุลการผลิตใหม่ในกระบวนการ
ท่ี เหลือให้กับพนักงานคนท่ี 1, 2 และ 3 ตามล าดับ
ดงัรูปท่ี 8

รูปท่ี 8 แสดงกราฟสมดุลสายการผลิตหลงัปรับปรุง
ของช้ินงาน Extrusion จากกราฟแสดงให้เห็นว่ายงัคง
ใช้จ านวนพนักงานท่ีเท่าเดิมกับก่อนปรับปรุง แต่ล าดับ
ในการผลิต และกระบวนการผลิตของพนักงานทุกคน
มีความสมดุลกันมากข้ึน และไม่มีพนักงานคนไหนท่ี
ท างานเกินเส้น Takt time ท าให้สามารถผลิตไดท้นัตาม
ความตอ้งการของลูกคา้ได้

ตารางที่ 3 สรุปขอ้มูลจากกราฟสมดุลสายการผลิตก่อน
และหลงัการปรับปรุง

Top assembly Extrusion

ก่อน
ปรับปรุง

หลงั
ปรับปรุง

ก่อน
ปรับปรุง

หลงั
ปรับปรุง

VA 
(sec.) 376 376 542 542
NVA 
(sec.) 131 8 104 60
Total 
(sec.) 507 384 686 608

พนกังาน
(คน) 8 3 5 5

ตารางท่ี 3 แสดงข้อมูลท่ีได้จากการพล็อตกราฟ
สมดุลสายการผลิตของ ช้ินงาน Top assembly ซ่ึ ง
สามารถท าการลดจ านวนพนกังานจาก 8 คน เหลือ 3 คน
ในขณะท่ี ช้ินงาน Extrusion ไม่สามารถลดจ านวน
พนักงานลงได้ แต่กราฟสมดุลสายการผลิตหลังการ
ปรับปรุง พนกังานทั้ง 5 คน มีความสมดุลในการท างาน
กันมากข้ึนเม่ือเทียบกับกราฟสมดุลสายการผลิตก่อน
ปรับปรุง
4.4 การจดักลุ่มของเคร่ืองจกัรและช้ินงาน

การจดักลุ่มเคร่ืองจกัรของช้ินงานแต่ละชนิด เร่ิมจาก
การก าหนดเคร่ืองจกัร และช้ินงานให้อยูใ่นรูปแบบตวัเลข
และตวัอกัษร ดงัตารางท่ี 4 

 
 

   
 

 

ตารางที ่4 ก าหนดเคร่ืองจกัร และช้ินงานใหอ้ยูใ่นรูปแบบตวัเลข และตวัอกัษร  
Machine Type Machine  

Code Machine Type Machine  
Code Part Part 

Code 
Stamping Machine 1 CSK Machine 11 Top Ext Side (FS) A 
Stamping Machine 2 Tapping Machine 12 Top Ext Side (HS) B 
Drilling Machine 3 Assembly Table 13 Top Ext Front C 
Drilling Machine 4 Assembly Table 14 Top Ext Back D 
Drilling Machine 5 Assembly Table 15 Back Ext E 
Drilling Machine 6 Assembly Table 16 Front Ext Hinge F 
Drilling Machine 7 Assembly Table 17 Front Ext Lock G 
Cutting Machine 8 Assembly Table 18 Corner piece H 

CSK Machine 9 Assembly Table 19 Filler I 
CSK Machine 10 Assembly Table 20   
 
หลงัจากด าเนินการตามขั้นตอนทั้ง 6 ขั้นตอนในการ

ใชเ้ทคโนโลยีกลุ่มในการจดัความสัมพนัธ์ของผลิตภณัฑ์  
และเคร่ืองจกัรท าให้สามารถแบ่งกลุ่มออกมาได ้3 กลุ่ม 
ดงัตารางท่ี 5 และ 6 

 
ตารางที ่5 กลุ่มของช้ินงานและเคร่ืองจกัร 

Machine  
Code 

Part Decimal 
Equivalent A B D C E F G H I 

1 1 1 1 1 1     524288 
9 1 1 1 1 1     262144 
6 1 1 1 1      131072 
17 1 1 1 1      65536 
18 1 1 1 1      32768 
19 1 1 1 1      16384 
13 1 1 1  1 1    8192 
3 1 1        4092 
2      1 1   2048 
4      1 1   1024 
5      1 1   512 
10      1 1   256 
14      1 1   128 
6       1   64 
15       1   32 
7        1 1 16 
11        1 1 8 
12        1 1 4 
20        1 1 2 
8        1  1 

Decimal 
Equivalent 1.04*106 1.04.*106 1.03*106 1.04*106 7.98*106 1.21*104 4.06*103 31 30  

 
ตารางที ่6 สรุปกลุ่มของช้ินงานและเคร่ืองจกัร 
สี กลุ่มท่ี ช้ินงาน เคร่ืองจกัร 
 1 A,B,C,D,E 1,9,16,17,18,19,13,3 
 2 F,G 2,4,5,10,14,6,15 
 3 H,I 7,11,12,20,8 

 

จากการจดักลุ่มช้ินงานและเคร่ืองจกัรพบว่า กลุ่มท่ี 
1 สีเขียว คือ ผลิตภัณฑ์กลุ่ม Top assembly โดยกลุ่ม
ของเคร่ืองจกัรคือ หมายเลข 2, 3, 7, 9, 12, 14, 15 และ 
16 กลุ่มท่ี 2 สีแดง คือกลุ่มของ Extrusion กลุ่มของ
เคร่ืองจกัรคือ หมายเลข 1, 4, 5, 6, 8 , 10 และ 11 โดย
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ทั้ง 2 กลุ่มเป็นกลุ่มท่ีสนใจในการศึกษา ส่วนในกลุ่มท่ี 3

สีเหลือง เป็นช้ินงานกลุ่มอะไหล่ โดยกลุ่มของเคร่ืองจกัร
คือ หมายเลข 7, 11, 12, 20 และ 8

4.5 การจดัผงัการผลติแบบเซลลูล่าร์
หลงัจากไดก้ลุ่มของช้ินงานและเคร่ืองจกัรจากการจดั

กลุ่มดว้ยเทคโนโลยกีลุ่มแลว้ตามหวัขอ้ 4.4 จึงน าขอ้มูลท่ี
ไดม้าจดัผงัการผลิตใหม่โดยน าเทคนิคการจดัผงัการผลิต
แบบเซลลูล่าร์มาประยุกต์ใช้ เพ่ือลดความสูญเปล่าท่ีเกิด
จากการขนส่ง และช่วยให้สะดวกต่อการเคล่ือนไหวของ
พนกังานในกรณีท่ีพนกังานท างานมากกวา่ 1 สถานีงาน

รูปท่ี 9 แสดงระยะทางการไหลของช้ินงานทั้ ง
2 ชนิดในแผนก โดยเสน้สีเขียวแสดงระยะทางในการผลิต
ช้ินงาน Top assembly โดยมีระยะทางในการผลิต
ช้ินงานเท่ากับ 25.09 เมตร และเส้นสีแดง คือ ช้ินงาน
Extrusion มีระยะทางในการผลิตช้ินงานเท่ากบั 31.08 

เมตร

รูปที่ 9 ผงัการผลิตก่อนปรับปรุง

จากรูปท่ี 9 แสดงให้เห็นถึงความสูญเปล่าท่ีเกิดจาก
การขนส่ง และการไหลของช้ินงานท่ีค่อนข้างซับซ้อน
ในกระบวนการผลิตช้ินงาน Top assembly และช้ินงาน
Extrusion ท่ีเกิดข้ึน จึงน าไปสู่การออกแบบผงัการผลิต
ข้ึนมาใหม่ ดังรูปท่ี 10 โดยน าแนวคิดผงัการผลิตแบบ
เซลลูล่าร์มาประยกุตใ์ชเ้พ่ือใหเ้กิดความยดืหยุน่ต่อการผลิต
ท่ีมุ่งตอบสนองต่อความตอ้งการท่ีหลากหลายของลูกคา้
โดยในขั้นตอนน้ีไดท้ าการก าจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดจาก
การขนส่งโดยท าการจดัวางเคร่ืองจกัรท่ีท าการผลิตต่อกนั
ไว้ใกล้กัน โดยค า นึงจากผลท่ีได้จากการจัดสมดุล

ศ.ทองอําไพ และ ว.เหลาศิริถาวร

114



ทั้ง 2 กลุ่มเป็นกลุ่มท่ีสนใจในการศึกษา ส่วนในกลุ่มท่ี 3

สีเหลือง เป็นช้ินงานกลุ่มอะไหล่ โดยกลุ่มของเคร่ืองจกัร
คือ หมายเลข 7, 11, 12, 20 และ 8

4.5 การจดัผงัการผลติแบบเซลลูล่าร์
หลงัจากไดก้ลุ่มของช้ินงานและเคร่ืองจกัรจากการจดั

กลุ่มดว้ยเทคโนโลยกีลุ่มแลว้ตามหวัขอ้ 4.4 จึงน าขอ้มูลท่ี
ไดม้าจดัผงัการผลิตใหม่โดยน าเทคนิคการจดัผงัการผลิต
แบบเซลลูล่าร์มาประยุกต์ใช้ เพ่ือลดความสูญเปล่าท่ีเกิด
จากการขนส่ง และช่วยให้สะดวกต่อการเคล่ือนไหวของ
พนกังานในกรณีท่ีพนกังานท างานมากกวา่ 1 สถานีงาน

รูปท่ี 9 แสดงระยะทางการไหลของช้ินงานทั้ ง
2 ชนิดในแผนก โดยเสน้สีเขียวแสดงระยะทางในการผลิต
ช้ินงาน Top assembly โดยมีระยะทางในการผลิต
ช้ินงานเท่ากับ 25.09 เมตร และเส้นสีแดง คือ ช้ินงาน
Extrusion มีระยะทางในการผลิตช้ินงานเท่ากบั 31.08 

เมตร

รูปที่ 9 ผงัการผลิตก่อนปรับปรุง

จากรูปท่ี 9 แสดงให้เห็นถึงความสูญเปล่าท่ีเกิดจาก
การขนส่ง และการไหลของช้ินงานท่ีค่อนข้างซับซ้อน
ในกระบวนการผลิตช้ินงาน Top assembly และช้ินงาน
Extrusion ท่ีเกิดข้ึน จึงน าไปสู่การออกแบบผงัการผลิต
ข้ึนมาใหม่ ดังรูปท่ี 10 โดยน าแนวคิดผงัการผลิตแบบ
เซลลูล่าร์มาประยกุตใ์ชเ้พ่ือใหเ้กิดความยดืหยุน่ต่อการผลิต
ท่ีมุ่งตอบสนองต่อความตอ้งการท่ีหลากหลายของลูกคา้
โดยในขั้นตอนน้ีไดท้ าการก าจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดจาก
การขนส่งโดยท าการจดัวางเคร่ืองจกัรท่ีท าการผลิตต่อกนั
ไว้ใกล้กัน โดยค า นึงจากผลท่ีได้จากการจัดสมดุล

สายการผลิตหลังปรับปรุง และน าเทคนิคการจัดผัง
กระบวนการผลิตแบบเซลลูล่าร์รูปแบบตวัยมูาประยกุตใ์ช้
โดยต้องค า นึ ง ถึ ง พ้ืน ท่ี ในการวาง ช้ินงานระหว่าง
กระบวนการร่วมด้วย หากเราสามารถควบคุมจ านวน
ช้ินงานระหว่างกระบวนการท่ีน้อย จะส่งผลให้เวลาน า
ในการผลิตลดลง อีกทั้งยงัสามารถควบคุมให้ช้ินงานไหล
อย่างต่อเน่ืองและคงท่ี โดยเส้นสีเขียวแสดงระยะทาง
ในการผลิตช้ินงาน Top assembly ในขณะท่ีเส้นสีแดง
แสดงระยะทางในการผลิตช้ินงาน Extrusion โดยมี
ระยะทางลดลงจากเดิมเหลือ10.56 เมตร และ 11 เมตร
ตามล าดบั

รูปที่ 10 ผงัการผลิตหลงัปรับปรุง

4.6 แผนภาพสายธารแห่งคุณค่าสถานะอนาคต
หลังจากทราบถึงความสูญเปล่า ท่ี เ กิด ข้ึนจาก

ผลการศึกษาแผนภาพสายธารแห่งคุณค่าสถานะปัจจุบนั
การปรับสมดุลสายการผลิต และการจัดวางผงัการผลิต
รูปแบบใหม่ โดยการจดักลุ่มของเคร่ืองจกัรดว้ยเทคโนโลยี
กลุ่ม ซ่ึงความสูญเปล่าดังกล่าวส่งผลกระทบต่อเวลาน า
ในการผลิตท่ีนาน เม่ือสามารถก าจัดความสูญเปล่าท่ี
เกิดข้ึนออกไปได้ จึงน าไปสู่การเขียนแผนภาพสายธารแห่ง
คุณค่าสถานะอนาคตของช้ินงานทั้ง 2 ชนิด คือช้ินงาน
Top assembly และช้ินงาน Extrusion ซ่ึงในการเขียน
แผนภาพสายธารแห่งคุณค่าสถานะอนาคตนั้ น ท าได้
โดยการก าหนดวธีิควบคุมการผลิตตน้ทาง เป็นการก าหนด
วิธีการควบคุมการไหล ของการผลิต โดยประยุกต์ใช้
ระบบดึงในการสัง่ผลิต ร่วมกบัการก าหนดวธีิการปรับปรุง
การไหล โดยใช้การลดขนาดการขนส่งงานระหว่าง
กระบวนการผลิตลง ซ่ึงสอดคลอ้งกบัการวางผงัการผลิต
แบบเซลลูล่าร์ท่ีไดก้ าหนดพ้ืนท่ีส าหรับวางช้ินงานระหวา่ง
กระบวนการผลิตท่ีน้อยลงท าให้ส่งผลต่อเวลาน าท่ีลดลง
อีกดว้ย ซ่ึงสามารถสรุปลงบนแผนภาพสายธารแห่งคุณค่า
ไดด้งัรูปท่ี 11 และ 12 ตามล าดบั
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รูปที่ 11 แผนภาพสายธารแห่งคุณค่าสถานะอนาคตของช้ินงาน Top assembly 

  

 
รูปที ่12 แผนภาพสายธารแห่งคุณค่าสถานะอนาคตของช้ินงาน Extrusion 

 

รูปท่ี 11 และ 12 แสดงแผนภาพสายธารแห่ง
คุณค่าสถานะอนาคตของช้ินงาน Top assembly และ

ช้ินงาน Extrusion ตามล าดบั โดยสามารถสรุปขอ้มูลท่ี
ไดล้งในดงัตารางท่ี 7 

 

ตารางที่ 7 สรุปขอ้มูลแผนภาพสายธารแห่งคุณค่าสถานะ
อนาคต 

 Top assembly Extrusion 
Takt time (sec.) 158 158 
VA (Mins) 2.1 1.9 
NVA Mins) 340 310 
Lead Time (Days) 0.8 0.7 
Work in Process (ea.) 50 60 

5. สรุปผล 
งานวิจัยน้ีมีวตัถุประสงค์เพ่ือประยุกต์ใช้แนวคิด 

แบบลีน และใช้เทคนิคท่ีเก่ียวขอ้งเพ่ือลดความสูญเปล่า 
ในกระบวนการอนัน าไปสู่การลดเวลาน าและจ านวนงาน
ระหวา่งการผลิต จากผลงานวิจยัพบวา่ สามารถใชเ้ทคนิค

Available time 420 Mins
Customer Demand 160 TR/shift

Supplier TAKT TIME 158 Sec/TR
Working 2 Shift

3 People/shift

Last Updated 9 Oct. 2018

           Top Ext Side

         Top Ext Front Mini-Market
1 shirft

Takt time 158 sec.
3 pers.

P/T = 383 sec.
C/T = 128 sec.

    Corner Piece
 1 shift

    Top panel
 1 shift

     Screw

     Text Plate

1 shift
         Rivet

128 sec. VA 128 sec.
NVA 20,427 sec.

20,427 sec. Total 20,554 sec.
VA Ratio 0.62 %

   

Manpower

Top Assy Workcell

SCM
Weekly

Section Head

Production Daily Order
S

CNC Final
Assembly

S

Sawing 

Bonding

Warehouse
Parts

Available time 420 Mins
Customer Demand 160 TR/shift
TAKT TIME 158 Sec/pcs 4 extrusion is required
Working 2 Shift
Manpower 4 People/shift

Supplier

Mini-Market
      Front Ext Hinge   1 shift

 160 TR
Takt time 158 sec.

5 pers.
P/T 582 sec./Tr.

 C/T 116 sec.
 

116 sec. VA 116 sec.
NVA 18,624 sec.

18,624 sec. Total 18,740 sec.
VA Ratio 0.62 %

       Extrusion Workcell
        Front Ext Lock Final

Assembly

SCM
Weekly

Section Head

Production Daily Order

CNC 

SS
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การผลิตแบบลีนเพื่อลดเวลาน าในการผลิต และลดจ านวน
ช้ินงานระหว่างการผลิต โดยสามารถลดความสูญเปล่า 
ท่ีเกิดจากการรอคอย และลดการผลิตในปริมาณท่ีมากเกิน
ความจ าเป็นส่งผลให้เวลาน าของช้ินงาน Top assembly 

และช้ินงาน Extrusion จาก 1.6 วนั และ 2.7 วนั เหลือ 
0.8 และ 0.7 วัน ตามล าดับ และสามารถลดจ านวน
ช้ินงานระหวา่งกระบวนการผลิตเฉล่ียจากเดิม 160 ตู/้วนั 
เหลือ 10 ตู/้วนั รวมไปถึงสามารถใช้เทคนิคลีนร่วมกบั                 
การจัดกลุ่มเคร่ืองจักรและช้ินงานด้วยเทคโนโลยีกลุ่ม     
ไดเ้ป็นอยา่งดี โดยสามารถลดระยะทางในการผลิตรวมได ้   
ซ่ึงถือว่าสามารถลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการขนส่ง 
ไดถึ้ง 62% 

 
6. อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

จากผลงานวิจยัน้ีพบว่า สามารถใชเ้ทคนิคการผลิต
แบบลีนเพื่อลดเวลาน าในการผลิต และลดจ านวนงาน
ระหว่างกระบวนการผลิตได้เ ป็นอย่างดี ซ่ึง มีความ
สอดคลอ้งกบังานวิจยัอ่ืน ๆ ท่ีไดใ้ชเ้ทคนิคการผลิตแบบ
ลีนเพื่อลดเวลาน าของการผลิต รวมไปถึงใชเ้คร่ืองมือลีน
ในการลดงานระหว่างผลิตไดอี้กดว้ย ซ่ึงจากผลงานวิจยั

พบวา่นอกจากเราสามารถลดเวลาน า และงานระหวา่งผลิต
แล้ว ยังสามารถลดระยะทางในการขนส่งระหว่าง
กระบวนการผลิต อีกทั้งจะช่วยบริษทัลดค่าใชจ่้ายทางดา้น
ค่าแรงของพนักงานท่ีสามารถลดไปได้ถึง 3 คนอีกดว้ย 
แต่เน่ืองจากความเคยชินในการผลิตช้ินงานเป็น Batch 

การผลิตแบบน้อยช้ินยังเป็นเร่ืองใหม่ส าหรับบริษัท 
ซ่ึงต้องใช้เวลาในการปรับเปล่ียนวัฒนธรรมองค์กร 
ให้สอดคลอ้งกบัระบบเพ่ือท าให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
ซ่ึงท าไดย้ากเช่นกนัในช่วงแรก  

ในการวิจัยน้ีสามารถลดเวลาน าในการผลิตและ
ช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตในแผนกการประกอบ
ช้ินส่วนด้านบนของตูร้ถเข็นได้ ซ่ึงสามารถน าแนวทาง
ดังกล่าวไปประยุกต์เพ่ือแก้ปัญหาลักษณะเดียวกันใน
กระบวนการผลิตช้ินงานอ่ืน ๆ ได ้

 
7. กติติกรรมประกาศ 

ขอขอบคุณบณัฑิตวิทยาลยั มหาวิทยาลยัเชียงใหม่ 

ท่ีให้ทุนสนบัสนุนค่าใชจ่้ายในการท าวิจยั และขอขอบคุณ 
บริษัท Zodiac Aircatering Equipment Thailand ท่ี
ใหค้วามอนุเคราะห์ในการเก็บขอ้มูลในการท าวจิยัในคร้ังน้ี

 

เอกสารอ้างองิ 
[1]  พฤทธิพงศ์ โพธิวราพรรณ. การประยุกตใ์ชก้ารผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรมแบบผสม (แบบต่อเน่ือง-แบบช่วง) : 

กรณีศึกษาโรงงานผลิตเหลก็รูปพรรณ. วทิยานิพนธ์, สถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือ, 2558. 

[2]  ปฐมพงษ ์หอมศรี และจกัรพรรณ คงธนะ. การเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตโดยใชแ้นวคิดการผลิตแบบลีน : กรณีศึกษา
โรงงานผลิตป๊ัมน ้ ารถยนต.์ วารสารวิศวกรรมศาสตร์มหาวิทยาลยัเกษมบัณฑิต. 2555; 2: 40-62. 

[3]  มุสตาซะห์ ยโูซะ. การลดเวลาน าในการผลิตและงานระหวา่งผลิตในการผลิตตูนิ้รภยัโดยใชเ้ทคนิคการผลิตแบบลีน. 
วทิยานิพนธ์, วศิวกรรมศาสตร์มหาบณัฑิต. มหาวทิยาลยัเชียงใหม่, 2555.  

[4]  ดารานอ้ย นารีพล. การปรับปรุงปริมาณช้ินส่วนระหวา่งกระบวนการผลิตโดยใชเ้ทคนิคการจดัสมดุลสายการผลิต : 
กรณีศึกษาโรงงานประกอบแผ่นวงจรอิเล็กทรอนิกส์.  วิทยานิพนธ์ ,  วิศวกรรมศาสตร์มหาบัณฑิต , 
มหาวทิยาลยัธรรมศาสตร์, 2552.  

[5] Womack, J. P. and Jones, D. T. Lean Thinking: Banish Waste and Create Wealth in Your 
Corporation. 2003; 15-90. 

 

116 117

71


