
การไหลของวสัดุ และแนวทางการแก้ไขปัญหาจุดคงค้างของวสัดุในกระบวนการผลติ 

Material flow and solution to the problem of material accumulation point 

ธมนวรรณ   นนทพนัธ์  กฤษฎา ศิริชน และ อาจารย์ธัญภัส เมืองปัน 

บทคัดย่อ 

 การศึกษาคร้ังน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาแนวทางการลดปริมาณงานรอใน กระบวนการผลิต

ช้ินส่วนจกัรยานยนตข์องบริษทัYPMT และปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน โดยการ

ประยกุตใ์ชแ้ผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต(Flow Process Chart) ดาํเนินการปรับปรุงกระบวนการ

ผลิต ลดกระบวนการ และทาํการเก็บขอ้มูลการศึกษาเร่ิมจากศึกษาปริมาณการผลิตของผลิตภณัฑ ์ 

และกาํหนดกลุ่มผลิตภณัฑ ์ดาํเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิต ปรับเปล่ียน ลดกระบวนการ และทาํการ

เก็บขอ้มูล หลงัการปรับปรุงนาํขอ้มูลท่ีไดม้าวเิคราะห์ผลและนาํผลท่ีไดม้าเปรียบเทียบกบัขอ้มูลก่อนทาํการ

ปรับปรุงจากนั้นสรุปผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุง  

 หลงัจากการปรับปรุงสามารถลดคือ ระยะทางท่ีใชใ้นการขนส่งหรือเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบ มีระยะทาง

ก่อนการ ปรับปรุง 25.6 ฟุตหลงัจากปรับปรุงมีระยะทาง 6.4 ฟุต ซ่ึงมีระยะทางท่ีลดลงไป 19.2 ฟุต คิดเป็น

ร้อยละ 75 และมีเวลาท่ีใชใ้นการผลิตก่อนการปรับปรุง 13.4 ชัว่โมง หลงัจากปรับปรุงมีเวลาในการผลิต 

11.4 ชัว่โมง ลดลงไป 2 ชัว่โมง คิดเป็นร้อยละ 14.92 

1.บทนํา (INTRODUCTION) 

ในปัจจุบนัรถจกัรยานยนตเ์ป็นพาหนะท่ีเป็นท่ีนิยมในต่างจงัหวดัเน่ืองจากไม่มีระบบขนส่ง

สาธารณะท่ีดีพอใหป้ระชาชนท่ีอาศยัอยูใ่ช ้ทาํใหป้ระชาชนส่วนมากในต่างจงัหวดัเลือกท่ีจะใช้

รถจกัรยานยนตแ์ทนการใชร้ถขนส่งสาธารณะ เน่ืองจากมีราคาของรถจกัรยานยนต ์และราคาการบาํรุง ดูแล

รักษาท่ีไม่สูง  และนอกจากน้ีรถจกัรยานยนตย์งัมีความยดืหยุน่ในการใชง้าน โดยมีการนาํรถจกัรยานยนต์

ไปประกอบอาชีพ เช่น การรับจา้งขนส่งอาหาร รับจา้งขนส่งพสัดุ รับจา้งขนส่งผูโ้ดยสาร เป็นตน้ ทาํให้

ธุรกิจอุตสาหกรรม  การผลิตช้ินส่วนรถจกัรยานยนตมี์การแข่งขนัท่ีสูง เน่ืองจากมีความตอ้งการของลูกคา้ท่ี

สูง โดยในปัจจุบนัมีผูผ้ลิตและจาํหน่ายรถจกัรยานยนตข์นาดใหญ่ 4 ราย โดยมีกาํลงัการผลิตรวมกนัมากกวา่ 

1 ลา้นคนัต่อปี (แผนกวิจยัอุตสาหกรรม, 2558)  

โดยสถานการณ์การระบาดของไวรัสโควดิ-19ในปัจจุบนั ไดส่้งผลกระทบ ต่อเศรษฐกิจ โดยรวมของทุก

ประเทศ รวมถึงประเทศไทย ท่ีตอ้งล็อกดาวน์ประเทศ ประชาชนทัว่ไปต่างไดรั้บผลกระทบจากมาตรการ



ดงักล่าว ซ่ึงทาํใหร้ายไดข้องผูบ้ริโภคลดลง ผลกระทบเหล่าน้ีส่งผล กระทบใหย้อดขายรถจกัรยานยนต์

ในช่วงคร่ึงปีแรกลดลง (Gallop,2561) 

 บริษทักรณีศึกษาดาํเนินธุรกิจผลิตช้ินส่วนรถจกัยานยนต ์ประกอบดว้ย งานหล่อเหล็ก Shell Mold 

งานฉีดอลูมิเนียม งานเทหล่ออลูมิเนียม และ Low Pressure Casting งานกลึงตดัและ เจาะโลหะ งานทุบข้ึน

รูปเกียร์รถจกัรยานยนตผ์ลิตกระบอกสูบอลูมิเนียมไร้ปลอกเหล็ก ส่งมอบแก่บริษทัผูผ้ลิตรถจกัรยานยนต์

ต่าง ๆ โดยแบ่งการผลิตเป็น 5 โรงงาน  

 จากการศึกษาบริษทักรณีศึกษาในการผลิตของโรงงานท่ี 4 ซ่ึงทาํการข้ึนรูปเกียร์รถจกัรยานยนตแ์ละ

ขอ้เหวีย่งขอ้สูบ (Crank Shaft) พบวา่มีปริมาณงานระหวา่งทาํ (Work in process) คา้งระหวา่งกระบวนการ

เป็นจาํนวนมาก ทาํใหก่้อเกิดตน้ทุนพื้นท่ีในการวางช้ินงานรอไม่เพียงพอระยะเวลาในการผลิตท่ีไม่แน่นอน 

และภาชนะท่ีใชใ้นการบรรจุไม่เพียงพอ อีกทั้งความตอ้งการของลูกคา้มีความผนัผวนไม่แน่นอน ทาํใหต้อ้ง

มีการผลิตช้ินงานจาํนวนมาก เพื่อใหส้ามารถจดัส่งช้ินงานไดท้นัตามคาํสั่งซ้ือของลูกคา้  

2.ทบทวนวรรณกรรม (LITERATURE REVIEW)  

 แนวคิด และทฤษฎีทีเ่กีย่วข้องกบัระบบการผลติแบบลีน 

 การผลิตแบบลีน คือระบบการผลิตท่ีมุ่งเนน้ ในการปรับปรุงและควบคุมการไหล (Flow) ของงาน

เป็นหลกั โดยทาํการกาํจดัความสูญเปล่า (Waste) ของงานและเพิ่มคุณค่า (Value) ใหก้บัตวัสินคา้อยา่ง

ต่อเน่ืองเร่ิมตั้งแต่อยูใ่นรูปวตัถุดิบ จนกลายเป็นผลิตภณัฑ์เพื่อท่ีจะใหลู้กคา้เกิดความพึงพอใจสูงสุด (นิพนธ์ 

บวัแกว้, 2549) 

 หลกัการของแนวคิดแบบลีน สามารถลดปริมาณสินคา้คงคลงั และจาํนวนของเสียได ้มากกวา่ร้อย

ละ 90 และช่วยลดเวลาในการนาํผลิตภณัฑใ์หม่ออกสู่ตลาดไดร้้อยละ 50-70 ซ่ึงส่งผล ไปถึงการลดตน้ทุน

รวมทั้งหมด ไดถึ้งร้อยละ 50 (Womack, 1996) 

แนวคิด และทฤษฎีทีเ่กีย่วข้องกบัการจัดการวสัดุ 

การจดัการวสัดุ (Material Management)  คือ การศึกษาการวางแผนและดาํเนินการทางดา้นอุปสงค์

สาํหรับกระบวนการท่ีเก่ียวขอ้งกบัวสัดุต่างๆ ในงานอุตสาหกรรม ท่ีประกอบดว้ย การจดัหา การจดัซ้ือ  

การจดัเก็บ และการขนส่งเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบ สินคา้ ช้ินส่วน และบรรจุภณัฑเ์พื่อการผลิต การนาํไปแปรรูป 

หรือการเปล่ียนทดแทน ตลอดจนการศึกษาตน้ทุนและการบริการ เพื่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มในกิจกรรมทางเลือก

ท่ีดีท่ีสุดไดอ้ยา่งเหมาะสม 



 งานวจัิยทีเ่กี่ยวข้อง 

Wajanawichakon, Srisawat, and Thippo (2016) ไดท้าํการศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพ

กระบวนการผลิต เพื่อลดความสูญเปล่า และเพิ่มคุณภาพผลิตภณัฑเ์คร่ืองป้ันดินเผา โดยวเิคราะห์สาเหตุของ

ปัญหาจากแผนภูมิกา้งปลารวมถึงวเิคราะห์ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ พบวา่ การเกิดของเสีย (Defect)  

จากกระบวนการเผาส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตมากท่ีสุด จึงทาํการออกแบบชั้นวางครกผึ่งลมและ

ออกแบบวธีิการจดัเรียงครกใหม่ ผลลพัธ์ท่ีไดคื้อ ของเสียลดลงเหลือร้อยละ 3 ของจาํนวนครกทั้งหมดต่อเตา  

  โสภิตา ศิลาอ่อน (2552) ศึกษาเร่ือง การประยกุตใ์ชเ้ทคนิคลีนและผงัสายธารคุณค่าในการจดัการ

โซ่อุปทานของอุตสาหกรรมยาและเวชภณัฑมี์วตัถุประสงค ์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตโดย

การสร้างแผนผงัสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบนั เพื่อช่วยจาํแนกคุณค่าของกระบวนการผลิต ระบุความสูญ

เปล่าและพฒันาแผนผงัสายธารคุณค่าสถานะอนาคต โดยนาํเคร่ืองมือและเทคนิคของระบบการผลิตแบบลีน

มาประยกุตใ์ช ้5 เทคนิค ไดแ้ก่ การสร้างการไหลทีละช้ินหรือการไหลอยา่งต่อเน่ือง การจดัผงัโรงงานตาม

กลุ่มผลิตภณัฑก์ารลดขั้น ตอนการผลิต การบาํรุงรักษาแบบทุกคนมีส่วนร่วม และการลดเวลาปรับเปล่ียน

เคร่ืองจกัร ผลการปรับปรุงพบวา่สามารถลดเวลาในการดาํเนินการจาก 19 วนั เหลือ 9 วนั คิดเป็นร้อยละ 

50.82 ลดปริมาณสินคา้ คงคลงัระหวา่งกระบวนการ คิดเป็นร้อยละ 69.33 

 เกรียงไกร หงส์หยก (2553) ไดศึ้กษา การวเิคราะห์สายธารคุณค่าสาํหรับปรับปรุงกระบวนการ

คลงัสินคา้กรณีศึกษาโรงงานผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ มีวตัถุประสงคเ์พื่อปรับปรุงดา้นคลงัสินคา้

สาํเร็จรูปของบริษทักรณีศึกษา โดยการศึกษาความตอ้งการของลูกคา้ และศึกษาขอ้มูลงานของแต่ละ

กระบวนการ เพื่อจดัทาํผงัสายธารคุณค่าในสถานะปัจจุบนัทาํการวเิคราะห์งานเพือ่ระบุความสูญเปล่า และ

กาํหนดแนวทางแกไ้ขเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ จดัทาํผงัสายธารคุณค่าในอนาคตและนาํมาประยกุตใ์ช ้หลงัการ

ปรับปรุงสามารถลดเวลานาํของกระบวนการคิดเป็นร้อยละ 30 สามารถรองรับความตอ้งการของลูกคา้ได้

เพิ่มข้ึนร้อยละ 42 คิดเป็นมูลค่าของความสูญเปล่าท่ีลดได ้106,080 บาทต่อปี 

 วรดา พรมหนู(2559) ไดศึ้กษาเร่ือง การจดัการสายธารแห่งคุณค่า และการจดัสมดุลสายการผลิตเพื่อ

เพิ่มประสิทธิภาพทางการผลิต กรณีศึกษากระบวนการผลิต 4Q00 บริษทั AUTOMOTIVE จาํกดั มี

วตัถุประสงคเ์พื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตกระบวนการผลิต จากผลการศึกษาพบวา่ เม่ือทาํการเปรียบเทียบ

รอบเวลาของกระบวนการทาํงานปัจจุบนัก่อนปรับปรุง และหลงัการปรับปรุงใชก้ารกาํจดัส่ิงสูญเปล่า 7 

ประการนาํหลกัการบาํรุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม การนาํหลกัการจดัการวสัดุคงคลงั การจดัการ 5

ส และการปรับสมดุลการผลิตมาประยกุตใ์ช ้ทาํใหเ้วลาท่ีใชใ้นการผลิตลดลงจากเดิม 8,925 วนิาที ลดลง

เหลือ7,341วนิาทีและใหผ้ลผลิตมากกวา่จากเดิม คิดเป็นร้อยละ 69 เพิ่มข้ึนเป็นร้อยละ 95 



 รมิตา มุสิกพงศ(์2558) ศึกษาเร่ืองการประยกุตใ์ชแ้ผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าใน การปรับปรุงกระ

บวนการผลิตของธุรกิจพลาสติกฟิลม์ :กรณีศึกษาบริษทั TPK มีวตัถุประสงคเ์พื่อเสนอแนวทางในการลด

ความสูญเปล่าโดยประยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือวเิคราะห์แผนภูมิ สายธารแห่งคุณค่า จาํแนกกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิด

คุณค่า เช่น แผนภูมิกา้งปลาการวเิคราะห์ทางสถิติฯ เพื่อนาํมาวเิคราะห์สาเหตุและรากของปัญหา การ

การศึกษาพบวา่ในกระบวนการผลิตฟิลม์ของบริษทั TPK มีความสูญเปล่า ส่งผลใหมี้เวลานาํท่ียาวนาน และ

ก่อใหเ้กิดตน้ทุนโดยไม่จาํเป็น ประกอบดว้ย ความสูญเปล่าจากของเสียท่ีเกิดข้ึนระหวา่งการผลิต มีสาเหตุมา

จากปัญหา การปฏิบติังานของเคร่ืองจกัร แกปั้ญหาโดยการเพิ่มเวลาในการซ่อมบาํรุงเชิงป้องกนัใหม้ากข้ึน 

จดัทาํคู่มือการปฏิบติังานใหแ้ก่พนกังานเพื่อป้องกนัความผิดพลาดจากการตั้งค่าเคร่ืองจกัร เพิ่มความเขม้งวด

ในการตรวจสอบคุณภาพของวตัถุดิบเพื่อป้องกนัส่ิงปลอมปนท่ีส่งผลต่อคุณภาพของฟิลม์ได ้ความสูญเปล่า

จากการรอคอยการผลิตงาน อนัเน่ืองมาจากปัญหาการขาดวตัถุดิบ แกไ้ขปัญหาโดยการนาํระบบสารสนเทศ

เขา้มาใชใ้นการจดัการจาํนวนสินคา้คงคลงั ผลการปรับปรุงจะแสดงในแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าใน

สถานการณ์อนาคต พบวา่เวลารวมของกระบวนการท างานลดลงถึงร้อยละ6.27  

3. วธีิการวจัิย (RESEARCH METHODOLOGY)  

 การศึกษาในคร้ังน้ีมีขั้นตอนการดาํเนินการศึกษาคือ การเก็บรวบรวมขอ้มูล, เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการ 

เก็บรวบรวมขอ้มูล และขั้นตอนการดาํเนินการศึกษา โดยการเก็บรวบรวมขอ้มูล ผูว้จิยัไดอ้อกแบบการวจิยั 

เป็นรูปแบบบูรณาการวจิยั โดยศึกษาขอ้มูล 2 ส่วน ไดแ้ก่ ขอ้มูลปฐมภูมิ และขอ้มูลทุติภูมิ เพื่อนาํขอ้มูลทั้ง 2  

ส่วนมาดาํเนินการวิเคราะห์ร่วมกนั และเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการเก็บรวบรวมขอ้มูลในการศึกษาคร้ังน้ี  เป็น 

การศึกษาขอ้มูลท่ีมีผูบ้นัทึกไวแ้ลว้โดยผูอ่ื้น และในส่วนของขั้นตอนการดาํเนินการศึกษามีดงัน้ี ศึกษา 

ลกัษณะการทาํงาน และวเิคราะห์ปัญหา ศึกษาทฤษฎี และหลกัการท่ีเก่ียวขอ้ง รวบรวม และวเิคราะห์

วเิคราะห์ขอ้มูล และสรุปผลการดาํเนินงาน และนาํเสนอผลงาน  

4. ผลการศึกษา (RESEARCH FINDING)  

ตอนท่ี 1 ผลการศึกษาขอ้มูล  

จากการศึกษาขอ้มูล ผูว้จิยัเร่ิมจากศึกษาขอ้มูลดา้นทุติยภูมิ และขอ้มูลดา้นปฐมภูมิ เก่ียวกบัขอ้มูล 

พื้นฐานของบริษทั ในเร่ืองของผลิตภณัฑ ์และการบริการ และศึกษาลกัษณะการทาํงานของแผนกการผลิต 

Crank Shaft ซ่ึงทางแผนกมีการผลิตขอ้เหวีย่งขอ้สูบ ผูว้จิยัไดท้าํผงัการไหลของช้ินงานในกระบวนการผลิต

ขอ้เหวีย่งลูกสูบ(Crank Shaft) ไดด้งัภาพท่ี 1  



 

ภาพท่ี 1 ผงัการไหลของช้ินงานในกระบวนการผลิตขอ้เหวีย่งลูกสูบ(Crank Shaft) 

ตอนท่ี 2 ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลจากการศึกษา 

จากการเก็บรวบรวมขอ้มูลปริมาณงานรอระหวา่งกระบวนการ (Work in Process)ผลิตภณัฑ ์

ขอ้เหวีย่งลูกสูบในสายการผลิต Crank ตั้งแต่วนัท่ี 6 กรกฎาคม 2564 จนถึง 25 กรกฎาคม 2564 เพื่อ

หาปริมาณเฉล่ียของงานรอระหวา่งกระบวนการ (Work in Process) และศึกษาการไหลของผลิตภณัฑใ์น

กระบวนการผลิต พบวา่ในระหวา่งกระบวนการผลิตนั้น มีจุดรอของผลิตภณัฑเ์กิดข้ึนทั้งส้ิน 3 จุดรอ คือ จุด

ช้ินงานรอตีเกิดข้ึนหลงัจากตดัเหล็กท่ีเคร่ือง Shearing เพื่อรอเขา้เคร่ือง Billet Heat และ Press มีปริมาณงาน

รอเฉล่ีย 400 ช้ินต่อวนั จุดรอช้ินงานเขา้เตา เกิดข้ึนหลงัจากช้ินงานทา การยงิทรายเพื่อทาํความสะอาดแลว้ 

และมารอเขา้เตาอบท่ีเปิดตามรอบ มีปริมาณงานรอเฉล่ีย 4400 ช้ินต่อวนั จุดรอMagna เกิดข้ึนหลงัจาก

ช้ินงานถูกอบจากเตามาในปริมาณมาก ในแต่ละรอบการเปิดเตา เพื่อเขา้ความสะอาดช้ินงานคร้ังสุดทา้ยก่อน

จะทา การตรวจสอบสภาพช้ินงาน โดยการแสกนหารอยร้าว โดยมีปริมาณงานรอเฉล่ีย 7400 ช้ินต่อวนั 

แผนภาพการไหล(Flow Diagram)  

 การจาํลองสถานท่ี ผงัของบริเวณท่ีทาํงานพร้อมตาํแหน่งของเคร่ืองจกัร และแสดงเส้นทาง

การเคล่ือนยา้ยพร้อมสญัลกัษณ์ลงบนผงั Material flow process chart: การลดระยะเวลาการผลิตเพื่อลดจุดคง

คา้งของ YPMT 4 

 

 



ก่อนปรับปรุง 

 

 ภาพท่ี 2 Flow process chart: การลดระยะเวลาการผลิต (ก่อนปรับปรุง) 

หลงัปรับปรุง 

 

ภาพท่ี 3 Flow process chart: การลดระยะเวลาการผลิต (หลงัปรับปรุง) 

การวจิยัในคร้ังน้ีผูว้จิยัไดท้าํการศึกษากระบวนการผลิตขอ้เหวีย่งลูกสูบ(Crank Shaft)จาํนวน 1 Lot

และบนัทึกขอ้มูลในกระบวนการผลิตดว้ยแบบฟอร์มบนัทึกขอ้มูลเวลาในกระบวนการผลิต (Check Sheet) 

แผนภาพ กระบวนการผลิต (Flow Operation Chart) แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต(Flow Process 

Chart) ดาํเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิต ปรับเปล่ียน ลดกระบวนการ และทาํการเก็บขอ้มูล หลงัการ

ปรับปรุงนาํขอ้มูลท่ีไดม้าวิเคราะห์ผลและนาํผลท่ีไดม้าเปรียบเทียบกบัขอ้มูลก่อนทาํการปรับปรุงจากนั้น

สรุปผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงซ่ึงมีผลการวจิยัดงัน้ี การเปรียบเทียบจาํนวนขั้นตอนก่อน การปรับปรุงมี 10

ขั้นตอนหลงัจากปรับปรุงก็มีจาํนวนเท่าเดิมเน่ืองจากเป็นขั้นตอนการทาํงานท่ีทาํให้เกิดประโยชน์ ดงันั้นส่ิง



ท่ีจะลดคือ ระยะทางท่ีใช ้ในการขนส่งหรือเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบ มีระยะทางก่อนการ ปรับปรุง 25.6 ฟุต

หลงัจากปรับปรุงมีระยะทาง 6.4 ฟุต ซ่ึงมีระยะทางท่ีลดลงไป 19.2 ฟุต คิดเป็นร้อยละ 75 และมีเวลาท่ีใชใ้น

การผลิตก่อนการปรับปรุง 13.4 ชัว่โมง หลงัจากปรับปรุงมีเวลาในการผลิต 11.4 ชัว่โมง ลดลงไป 2 ชัว่โมง 

คิดเป็นร้อยละ 14.92 

5. อภิปรายและสรุปผลการวิจัย (DISCUSSION AND CONCLUSION) 

 จากการนาํระบบลีน (LEAN) และการหาสาเหตุของปัญหาโดยใชว้ธีิวเิคราะห์แบบ5W1H มา

ประยกุตใ์ช ้เลือกการวิเคราะห์กระบวนการโดยใช ้Flow Process Chart ทาํใหพ้บปัญหาท่ีทาํใหเ้กิดความ

ล่าชา้ในกระบวนการทาํงาน กระบวนการทาํงานท่ีมีคุณภาพองคก์รจะตอ้งใชต้น้ทุนการผลิตใหต้ํ่าท่ีสุด และ

ใชเ้วลาการผลิตใหส้ั้นท่ีสุด เพื่อมอบสินคา้และบริการท่ีมีคุณภาพสูงสุด ช่วยใหผู้ว้จิยัมองเห็นภาพองคร์วม

ของผลิตภณัฑ ์สามารถระบุความสูญเปล่า และขั้นตอนท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าในกระบวนการ เพื่อนาํไปคิด

และวเิคราะห์ไดอ้ยา่งเป็นระบบนาํไปสู่การหาแนวทางการแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ ซ่ึง

สอดคลอ้งกบั แนวคิดการผลิตแบบลีน ท่ีมุ่งเนน้การจดัความสูญเปล่าท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม และเนน้

ระบบ ใหมี้ประสิทธิภาพสูงสุด รวมถึงแนวทางการปรับปรุงกระบวนการพฒันา และเพิ่มคุณค่าอยา่ง

ต่อเน่ืองโดยการการจดัเส้นทางใหม่ และลดรอบเวลาในกระบวนการผลิต จากการศึกษาคร้ังน้ีดว้ยการทาํ 

Flow Process Chart ในสถานการณ์ของผลิตภณัฑจ์าํนวน 1 Lot เม่ือทาํการวิเคราะห์ถึงสาเหตุท่ีก่อใหเ้กิด

ความสูญเปล่า ทาํใหท้ราบวา่สาเหตุเกิดจากหลายปัจจยัคือ คนงานในกระบวนการไม่เพียงพอ บรรจุภณัฑไ์ม่

เพียงพอต่อการบรรจุวางแผนบริหารปริมาณสินคา้คงคลงัโดยไม่ได ้คาํนึงถึงปริมาณบรรจุภณัฑท่ี์มีอยู ่รอบ

การเปิดเตาของเคร่ือง Heat Treatment ท่ีจะเปิดเพียง 1 รอบ ในแต่ละสัปดาห์ รวมถึงการส่ือสารระหวา่งกนั 

ระหวา่งฝ่ายวางแผนการผลิตกบัฝ่ายผลิตท่ีไม่มีประสิทธิภาพ ดงันั้นผูว้ิจยัจึงไดเ้สนอแนวทางโดยการใหเ้ปิด

เตาอบเป็น 2 รอบต่อสัปดาห์ โดยแบ่งเป็นวนัองัคารและวนั พฤหสับดีซ่ึงการเพิ่มรอบการเปิดเตาเป็น 2 รอบ

จะช่วยลดปริมาณงานรอระหวา่งทาํ เพื่อใหเ้กิดจุดคงคา้งนอ้ยท่ีสุด การเพิ่มการบาํรุงให้บ่อยข้ึน มีการหมัน่

ตรวจสภาพเคร่ืองจกัรอยูเ่สมอก่อนการใชง้าน มีการสาํรองแม่พิมพเ์ปล่ียนแม่พิมพเ์ม่ือตอ้งข้ึนรูปเป็น

เวลานานเพื่อถนอมแม่พิมพ ์การจดัทาํคู่มือและแบบฟอร์มการกรอกขอ้มูลงานรอระหวา่งกระบวนการ และ

ป้ายนบังานเพื่อใหพ้นกังานในกระบวนการสามารถบนัทึกนบัLotและปริมาณช้ินงานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง การ

เพิ่มพนกังานมาในส่วนงานMagna 1 คน หรือการเคล่ือนยา้ยพนกังานจากส่วนการผลิตอ่ืนมาช่วย การให้

ฝ่ายวางแผนการผลิตประสานงานกบัฝ่ายขนส่ง เพื่อวางแผนปริมาณสินคา้คงคลงัให ้สอดคลอ้งกบัปริมาณ

บรรจุภณัฑแ์ละการหมุนเวยีนของบรรจุภณัฑ ์ปรับลดปริมาณสินคา้คงคลงัสาํหรับรุ่นท่ีไม่มีการขายหรือมี

การขายในปริมาณไม่มากหรือลดระยะเวลาท่ีรุ่นสินคา้จะถูกผลิตเพื่อมาจดัเก็บในคลงัสินคา้หลงัจาก

ดาํเนินการปรับปรุงกระบวนการทาํงานตามแนวทางในการกาํจดัความสูญเปล่าเพื่อนาํไปสู่การปรับปรุง



กระบวนการทาํงานของสายการผลิตขอ้เหวีย่งลูกสูบ พบวา่ปริมาณงาน ซ่ึงจะช่วยให้บริษทั YPMT ลดความ

สูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนจากจุดคงคา้งในกระบวนการผลิต ลดตน้ทุน ลดพื้นท่ี และบรรจุภณัฑใ์นการบรรจุไดอ้ยา่ง

มีประสิทธิภาพมากข้ึน  

6. กติติกรรมประกาศ 

 รายงานการปฏิบติัสหกิจศึกษาฉบบัน้ีสาํเร็จลุล่วงไปไดด้ว้ยการเอ้ือเฟ้ือขอ้มูลท่ีเป็นประโยชน์ และ

ความร่วมมือจากหลายท่าน และผูว้จิยัไดรั้บความกรุณาอยา่งสูงจาก อาจารยธ์ญัภสั เมืองปัน อาจารยท่ี์

ปรึกษาในรายงานสหกิจศึกษา อีกทั้งขอขอบคุณบริษทั ยามาฮ่ามอเตอร์พาร์ทแมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย)

จาํกดั ท่ีมอบโอกาสใหผู้ว้จิยัไดมี้โอกาสในการเขา้ฝึกปฏิบติัสหกิจศึกษา 

 1.คุณทรงวุฒิ        ศรีรักษา               ผูจ้ดัการอาวุโส 

 2.คุณสุภาภรณ์     จุย้เสียงเพราะ       เจา้หนา้ท่ี 

 3.คุณเกียรติศกัด์ิ   ไดแ้ทน                วศิวกรมีประสบการณ์ (S3) 

 4.คุณชนกนารถ    กลางวาปี             วศิวกร 

 5.คุณไอลดา          อิศระภิญโญ        วศิวกร 

 6.คุณวธิวชั            หาญอาษา            วศิวกร 

 7.คุณบุญญาพร      บาํเพญ็แพทย ์     เจา้หนา้ท่ี 

และเจา้หนา้ท่ีบริษทั ยามาฮ่ามอเตอร์พาร์ทแมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย)จาํกดั ทุกท่านท่ีช่วยช้ีแนะ ทั้งใน

ดา้นของขอ้มูล และการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนในระหวา่งการดาํเนินงาน ขอขอบคุณเจา้ของเอกสาร และ

งานวจิยัทุกท่าน ท่ีผูว้จิยัไดน้าํมาอา้งอิงในคร้ังน้ี 
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