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บทคัดย่อ

การวิจัยมีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาปัญหาและความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต และเพื่อปรับปรุง

กระบวนการผลติเครือ่งปรบัอากาศโดยมุง่เน้นลดความสญูเปล่าทีเ่กิดจากการผลติทีม่ากเกินความจ�าเป็น การเคลือ่นไหว 

ที่ไม่จ�าเป็น การเลื่อนย้ายสิ่งของท่ีไม่จ�าเป็น การรอคอยท่ีไม่จ�าเป็น รวมไปถึงการท่ีต้องใช้พื้นท่ีหน้างานมากขึ้นเพื่อ

วางสิง่ของในการผลติ เริม่จากการท�าการศึกษากระบวนการประกอบเครือ่งปรบัอากาศทีม่ยีอดการผลติสงูสุด และจดัท�า 

การวิเคราะห์หาแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพให้กับสายการประกอบเครื่องปรับอากาศ โดยประยุกต์ใช้เครื่องมือ 
ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System: TPS) และสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) 
วิเคราะห์กระบวนการและเวลา จากนั้นน�ามาปรับปรุงโดยการท�ากิจกรรม TPS ปรับความสมดุลของปริมาณงานให้มี 

รอบเวลางานท่ีใกล้เคียงกับการก�าหนดรอบเวลาการผลติ โดยท�าให้เวลาน�า (Lead Time) สัน้ทีส่ดุและใช้คนน้อยทีส่ดุ ผลจาก 

การศกึษาพบว่า เวลาน�าในการส่งมอบชิน้ส่วนให้ลกูค้าลดลง 33 เปอร์เซน็ต์ พืน้ทีเ่พิม่ขึน้ส�าหรบัการใช้งาน 83 เปอร์เซน็ต์  
และพนักงานในกระบวนการผลิตลดลง 42 เปอร์เซ็นต์  

ค�าส�าคัญ: ความสูญเปล่า กระบวนการผลิต โรงงานผลิตเครื่องปรับอากาศ
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Abstract
 The objectives of this research were to investigate the problems of wastefulness during the air-conditioner 
manufacturing process and to improve the manufacturing process focusing on reducing the wastefulness of 
overproduction, unnecessary movement of people and objects, waiting time, and placing unnecessary raw 
materials on operation space. Firstly, the investigation was on the air conditioner assembly process with the 
top manufactured products which was then analyzed to find the guideline in increasing the efficiency of the 
production line. The Toyota Production System (TPS) and the Value Stream Mapping (VSM) were applied and 
analyzed on the process and the production time. The results were then adjusted with TPS activities to balance 
workload by getting operation cycle closed to production cycle time by minimizing lead-time and workforce. 
The results revealed that product delivery time was reduced by 33%, operation space increased by 83% and 
production workforce was reduced by 42%.
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1. บทน�า

อุตสาหกรรมเครื่องปรับอากาศเป็นอุตสาหกรรม

หนึ่งที่จะต้องมีการปรับตัวเพื่อรองรับต่อการแข่งขันที่ทวี

ความรุนแรงมากขึ้น [1] ทั้งนี้จากการที่ประเทศไทยจะ

เข้าร่วมการเป็นประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (AEC) ในปี  
2558 ซึง่อตุสาหกรรมเครือ่งปรบัอากาศของไทยคาดหวงั

ผลพลอยได้จาก AEC โดยมีเป้าหมายหลัก 4 ด้าน ได้แก่ 
1) การเป็นผูน้�าด้านการผลติเครือ่งปรบัอากาศและเครือ่ง

ท�าความเย็นในอาเซียน จากการยกระดับคุณภาพและ 

สร้างความแตกต่างของผลติภณัฑ์ 2) การขยายตลาดจาก 

ภมูศิาสตร์ของประเทศซึง่เป็นศนูย์กลางกลุม่ประเทศ CLMV  
ได้แก่ ลาว กัมพูชา พม่า และเวียดนาม 3) การควบคุม 

มาตรฐานผลติภณัฑ์การออกแบบและพฒันารปูแบบใหม่ๆ  
ที่ตรงกับความต้องการของตลาด 4) การออกไปลงทุน

ในอาเซียน [2] การบรรลุเป้าหมายข้างต้นจะต้องมี

การพัฒนาด้านเทคโนโลยีการผลิตและออกแบบ การ

พัฒนาบุคลากรให้มีประสิทธิภาพและเพียงพอกับความ

ต้องการ การบรหิารต้นทุนในการขนส่ง เพือ่ให้ผลติภณัฑ์

มีคุณภาพมาตรฐานเทียบเท่ามาตรฐานนานาชาติ [3]
ส�านกังานพฒันาอตุสาหกรรมสนบัสนนุ กรมส่งเสรมิ 

อุตสาหกรรมกระทรวงอุตสาหกรรม ระบุว่าข้อดีของ

ระบบการผลิตแบบลีนคือไม่มีต้นทุนจมกับของคงคลัง  
มีความยืดหยุ่นสูงสามารถปรับกระบวนการได้ง่าย และ

ยังสามารถแก้ปัญหาได้อย่างทันท่วงที [4] แนวคิดระบบ

การผลิตแบบลีน คือ การบริหารจัดการด้านเวลาและ 

การท�างานโดยลดความสญูเปล่า ลดช่วงเวลา โดยการก�าจดั 

ทกุสิง่ทีไ่ม่มคีณุค่าเพิม่ในตวัผลผลติ ยดึหลกัการผลติโดย

ไม่มีของเหลือ [5]
จากการศึกษาสภาพการท�างานของบริษัท ข้อมูล

การสัมภาษณ์ผู้บริหาร และข้อมูลที่ทางโรงงานบันทึก 
สภาพการท�างานจรงิของพนกังานในสายการผลติ พบว่า

โรงงานกรณีศึกษา มีปัญหาที่ส�าคัญดังนี้

1. ความถี่และจ�านวนการส่ังซื้อสินค้าของลูกค้า 

ไม่แน่นอนท�าให้ต้องเก็บสนิค้าส�าเรจ็รปู ไว้ประมาณ 7 วนั

2. ไม่มีล�าดับและเวลาความต้องการชิ้นส่วน จาก

แต่ละสถานีงานที่ชัดเจน จึงจ�าเป็นต้องส่งชิ้นส่วนมารอ

ท่ีสายการประกอบเป็นจ�านวนมากท�าให้ต้องใช้พื้นท่ีใน

การกองชิ้นส่วนมาก จึงท�าให้มีพื้นที่ในการใช้งานน้อย 
3. ระยะเวลาท�างานในแต่ละสถานงีานมคีวามต่างกัน 

มาก ไม่มกีารจดังานของพนกังานให้มเีวลาทีใ่กล้เคียงกนั 
พนักงานบางคนก็รองานท�าให้งานไม่ไหลลื่น

4. Stock ระหว่างผลติมจี�านวนมากเกินความจ�าเป็น

ดังนั้นเพื่อศึกษาปัญหาและความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้น

ในกระบวนการผลิต และเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิต

เครื่องปรับอากาศโดยมุ่งเน้นลดความสูญเปล่าที่เกิด

จากการผลิตท่ีมากเกินความจ�าเป็น การเคลื่อนไหวท่ี 

ไม่จ�าเป็น การเลื่อนย้ายส่ิงของท่ีไม่จ�าเป็น การรอคอยท่ี

ไม่จ�าเป็น รวมไปถงึการท่ีต้องใช้พืน้ทีห่น้างานมากขึน้เพือ่ 

วางสิ่งของในการผลิต ผู้วิจัยเริ่มจากการท�าการศึกษา

กระบวนการประกอบเครื่องปรับอากาศท่ีมียอดการผลิต

สูงสุดและจัดท�าการวิเคราะห์หาแนวทางในการเพิ่ม

ประสิทธิภาพให้กับสายการประกอบเครื่องปรับอากาศ 
โดยใช้เครื่องมือ ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota 
Production System: TPS) และสายธารคุณค่า (Value 
Stream Mapping: VSM) มาประยุกต์ใช้ในกระบวนการ 
จดัท�าแผนผงัสายธารคุณค่าเพือ่วเิคราะห์กระบวนการและ

เวลา จากนั้นน�ามาปรับปรุงโดยการท�ากิจกรรม TPS เพื่อ

ปรับความสมดุลของปริมาณงานให้มีรอบเวลางานท่ีใกล้

เคียงกับการก�าหนดรอบเวลาการผลิตตามความต้องการ 

ของลูกค้า โดยท�าให้เวลาน�า (Lead Time) ส้ันที่สุดและ 

ใช้คนน้อยท่ีสุด น�ามาเรยีบเรยีงและวเิคราะห์ เพือ่ตอบสนอง 

วัตถุประสงค์ดังนี้ 
1. ศึกษาปัญหาและความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิตเครื่องปรับอากาศ

2. เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตเครื่องปรับอากาศ 
โดยมุ่งเน้นลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น

2. ขั้นตอนของการวิจัย

ขอบเขตการวิจัย เป็นการศึกษาข้อมูลเกี่ยวกับการ

จัดการทางด้านกระบวนการผลิตของบริษัทผู้ผลิตเครื่อง
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ปรับอากาศ โดยใช้หลักการของระบบการผลิต TPS และ 
สายธารคุณค่า VSM มาประยุกต์ใช ้เนื่องจากสินค้าของ

บริษัทกรณีศึกษามีการผลิตหลากหลายรูปแบบ ผู้วิจัย 

จึงหาข้อมูลยอดขายย้อนหลังหนึ่งปี เพื่อท�าการวิเคราะห์

เลอืกรุน่ท่ีมยีอดการผลติมากท่ีสดุมาท�าการวจิยั (ดังแสดง

ตารางที่ 1)
จากตารางท่ี 1 ข้อมลูยอดการผลติ YVC100 มยีอดส่ัง 

การผลิตที่สูงที่สุด จึงเลือกน�ามาเป็นตัวอย่างส�าหรับการ

ศึกษาปรับปรุงกระบวนการผลิต

 การด�าเนนิการผลติของโรงงานกรณศึีกษา มขีัน้ตอน 

การผลิต 7 ขั้นตอน เพื่อให้สามารถเข้าใจและเห็นการ

ด�าเนินการของกิจกรรมและกระบวนการ ผู้ท�าการวิจัย

จึงสร้างการไหลของกิจกรรมด้วยแผนภาพกิจกรรม

กระบวนการ (Process Activity Mapping) 
โดยแบ่งกิจกรรมการผลิตออกเป็น 5 ประเภท คือ 

การปฏบิตังิาน การเคลือ่นย้าย การตรวจสอบ การรอคอย 
และการเก็บรักษา [6] เพื่อช่วยในการวิเคราะห์ลดความ

สูญเปล่าลง และเป็นข้อมูลในการปรับปรุงกระบวนการ 
(ดังแสดงในตารางที ่2 แผนภาพกิจกรรมกระบวนการผลติ

ของโรงงานกรณีศึกษาก่อนปรับปรุง)

ตารางที่ 1 ข้อมลูจ�านวนยอดการสัง่ผลติเครือ่งปรบัอากาศ ปี 2557 (ชุด)
รุ่น/ขนาด ม.ค. ก.พ. มี.ค เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. รวม

BVC100 6 0 5 25 17 2 1 0 21 3 10 9 99
BVC125 1 0 1 4 4 12 30 0 15 20 39 7 133
YVC75 1 0 12 11 5 3 10 2 13 3 11 5 76
YVC100 24 35 34 22 48 24 23 28 34 16 112 92 492
YVC125 4 14 31 7 22 32 15 34 15 3 37 33 247
YVC150 15 8 3 6 16 15 7 4 9 3 54 42 182
YVL75 0 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2
YVL100 0 4 0 4 4 0 0 0 0 0 0 0 12
YVL125 0 2 0 8 8 0 0 0 0 0 0 0 18
YVL150 0 0 4 0 0 2 0 0 0 0 0 0 6
CVN080 4 1 0 0 2 1 2 0 0 0 2 2 14
CVN090 4 2 1 0 0 0 0 0 0 18 1 3 29
CVN0160 4 0 0 1 2 0 15 10 2 2 9 5 50

ตารางที่ 2 แผนภาพกจิกรรมกระบวนการผลติของโรงงานกรณศีกึษาก่อนปรบัปรงุ

ล�าดับ กิจกรรม/ขั้นตอน
เวลา 

(วินาที)
คนงาน

Operatin Transpor Delay Inspect Store

●  ▼
1 การประกอบฐานล่าง 1460 1 ●
2 ประกอบคอยล์เข้ากับโครงและเชื่อมท่อ 1179 1 ●
3 วางมอเตอร์ในโครง พร้อมทัง้ประกอบโครง 1669 1 ●
4 ประกอบชุดคอนโทล 1006 1 ●
5 อัดก๊าซไนโตรเจน 1030 1 ●
6 ท�าการทดสอบระบบการท�างาน 1205 1 ●
7 ท�าความสะอาด ติดสติ๊กเกอร์ ตีลัง 871 1 ●

รวม 8420 7 4 1 0 1 1
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2.1 การวิเคราะห์และก�าหนดวิธีการแก้ปัญหาโดย 

แผนผงัสายธารคุณค่า การวาดผงังานสายธารคณุค่าปัจจบุนั 

ของสายการผลิตตัวอย่าง เพื่อให้เห็นถึงกิจกรรมต่างๆ  
ในการผลิตสินค้าทั้งการไหลของผลิตภัณฑ์และการไหล 

ของข้อมลูน�าใช้ในการวเิคราะห์ปรบัปรงุต่อไป ดังรปูที ่1 [7]
2.2 กิจกรรม TPS ระยะเวลาในการด�าเนินกิจกรรม 

ประมาณ 4 เดือน หวัข้อในการด�าเนนิกิจกรรม ประกอบด้วย  
4 ขั้นตอน [8] คือ

1) Worksite Control 
2) Continuous Flow  
3) Standardized Work 
4) Pull System
1) ขัน้ตอน Worksite Control เป็นการก�าหนดและ 

รกัษากฎ มาตรฐานในการปฏบิตังิาน เช่น 2ส ความปลอดภยั  
และการก�าหนดมาตรฐาน ปัญหาส่วนมากทีพ่บ จะเป็นเรือ่ง 

ของการไม่ก�าหนดพืน้ทีใ่นการจดัเก็บวสัดุและอปุกรณ์ ท�าให้ 

บางครัง้หาเครือ่งมอืไม่เจอ มกีารเอีย้วตวัเพือ่หยบิจบัของ  
เครือ่งของความปลอดภยัก็ละเลย มกีารวางถงัก๊าซปะปน 

กับเครื่องมืออื่นๆ ไม่แยกเป็นสัดส่วน หรือในเรื่องของ 

คุณภาพชิน้งานผ่านการพ่นสแีล้ว แต่กน็�ามาวางซ้อนทบักัน  

อาจท�าให้สีของชิ้นงานถลอก หากเกิดเหตุการณ์ดังกล่าว  
ล้วนแล้วแต่เสยีเวลาและไม่เกิดประโยชน์ทัง้สิน้ ผูว้จิยัจงึได้ 

ท�าการแก้ปัญหาเพื่อให้ฐานของระบบ TPS เป็นไปด้วย 

ความเรียบร้อย จึงมีการจัดท�ากล่องเครือ่งมอื เพือ่ง่ายต่อ

การหยบิใช้อปุกรณ์ เปลีย่นรปูแบบโต๊ะของการประกอบ

ชุดคอนโทรลใหม่ เพื่อให้พนักงานท�างานได้ง่ายขึ้นและ

ประหยัดเวลาขึ้น การเปลี่ยนย้ายถังก๊าซไว้ให้อยู่ในโซน

เดียวกัน และท�าโซ่คล้องถงัเพือ่ป้องกันการล้มของถงั และ

สร้างดอลลี่ เพื่อป้องกันการถลอกของสีของชิ้นส่วนท่ีมี 

การพ่นสีเรียบร้อยแล้ว

2) ขั้นตอน Continuous Flow พื้นฐานที่ส�าคัญของ 

TPS สร้างการไหลงานให้ราบรื่น ลด และก�าจัดสต็อก 

ระหว่างกระบวนการ แล้วสร้างการไหลของงานแบบทีละชิน้  
เป็นการสร้างกระบวนการให้มกีารไหลอย่างต่อเนือ่งทลีะ

ขั้นตอน (One Piece Flow) ขจัดการหยุดนิ่งของการไหล

ระหว่างกระบวนการ ท�าการส�ารวจหน้างานและปรับปรุง

โดยครอบคลุม

 ในแต่ละสถานีมีงานระหว่างผลิตกองรออยู ่เป็น

จ�านวนมาก พืน้ท่ีในการท�างานระหว่างสถานห่ีางกนัท�าให้ 

เกิดการเคลือ่นไหวเกินความจ�าเป็น ท�าให้เสียเวลาในการ 

รูปที่ 1 แผนผังสายธารคุณค่าสภาพปัจจุบันของสายการประกอบเครื่องปรับอากาศ รุ่น YVC 100

Process Control

Process 1
C/T 1269s
C/O 191s

Process 2
C/T 1035s
C/O 144s

Process 3
C/T 1555s
C/O 144s

Process 4
C/T 1006s
C/O 0s

Process 5
C/T 731s
C/O 299s

Process 6
C/T 526s
C/O 679s

Process 7
C/T 794s
C/O 77s

VA/T = 8420s
NVA/ = 1534s

Supplier

1460 s 1179 s 1669 s 1006 s 1030 s 1025 s 871 s

0 s 0 s 0 s 0 s 0 s 0 s

Costomer

⚠ ⚠ ⚠ ⚠ ⚠⚠
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ขนย้าย (เนือ่งจากเครือ่งปรบัอากาศมขีนาดใหญ่ จงึต้องใช้

เครนในการยก) ดังรูปที่ 2 หลังจากนั้นท�าการปรับปรุงให้ 

ช้ินงานให้ไหลอย่างต่อเนือ่ง จ�ากดัหน้างานของแต่ละสถานี  
และการท�ากล่องใส่เครื่องมือและดอลลี่ในการขนย้าย 

ชิน้ส่วนประกอบ ท�าให้ลดการเคลือ่นไหว มพีืน้ทีใ่นการท�างาน 

มากขึน้ เวลาน�าส้ันลง จากการวเิคราะห์ในแต่ละสถานงีาน

พบว่า สถานท่ีีใช้พืน้ทีใ่นการประกอบยาวทีส่ดุ คือ สถานงีาน 

ที ่3 “วางมอเตอร์พร้อมประกอบโครง” เนือ่งจากในสถานนีี ้

มเีครือ่งตดัทองแดงซึง่เครือ่งจักรมขีนาดยาวประมาณ 3 เมตร 
จงึน�ามาใช้เพือ่ก�าหนดพืน้ทีใ่นแต่ละสถานงีานให้มบีรเิวณ

ห่างกนัระหว่างสถานงีานน้อยทีส่ดุ เพือ่ลดการเคลือ่นไหว

ของพนกังาน เนือ่งจากสายการประกอบเป็นลกัษณะตวัย ู

ระยะทางทั้งหมดที่ต้องใช้ = 3 เมตร × 7 สถานีงาน 
 = 21 เมตร 

ดังนัน้จงึขอเลอืกเส้นทางการผลติทีย่าว 24 เมตร ดัง

รปูที ่3 เพือ่ให้สายการประกอบอยูบ่นเส้นทางเดียวกันและ

เป็นลักษณะการไหลงานที่ต่อเนื่อง และสร้างดอลลี่เพื่อ

ช่วยเคลื่อนย้ายชิ้นงาน ท�าให้บริเวณหน้าสถานีงานไม่มี

งานกองรอการประกอบ ซึง่ระบบเดิมไม่มกีารระบขุอบเขต

พืน้ท่ีในแต่ละสถานงีานท�าให้มงีานวางกองหน้าสถานงีาน

ระเกะระกะยากต่อการควบคุม ดังรูปที่ 4

3) ขัน้ตอน Standardized Work การผสมผสานระหว่าง

งานของคน เครือ่งจกัร วสัดุ ให้ส�าเรจ็ตามเป้าหมายอย่างมี

ประสทิธภิาพมากทีส่ดุ ตามล�าดับขัน้ตอนการท�างาน โดย

ไม่มีมุดะและใช้แทคไทม์เป็นตัวก�าหนดเวลา หรือ Just  
in Time จัดท�าฟอร์มบันทึกเวลางาน หลังจากท่ีเสร็จใน 

ขัน้ตอนที ่2 Continuous Flow การไหลอย่างต่อเนือ่ง จะได้ 

รูปแบบของการไหลของข้อมูล แต่ยังไม่รู้จ�านวน WIP  
ปัญหาคอขวด และความต้องการต่อวัน โดยการท�าใน 

ขัน้ตอนที ่3 จะสามารถให้เราเหน็ปัญหาต่างๆ ข้างต้นและ

น�ามาแก้ไขปัญหาได้อย่างละเอียด เพื่อบันทึกกิจกรรม

การท�างานของพนักงานในโรงงานส่วนของงานประกอบ

จะประกอบไปด้วย 7 สถานีงาน มีพนักงานทั้งหมด 7 คน 

ในการประกอบพนกังานบางคนมหีน้าทีป่ระจ�า และต้องเวยีน 

ไปช่วยงานในสถานีงานอื่นๆ บ้าง เนื่องจากงานในแต่ละ

สถานีงาน มีเวลาการประกอบท่ีไม่เท่ากัน จากข้อมูล 

ทีไ่ด้วเิคราะห์น�ามาจัดล�าดับงาน เนือ่งจากเวลาทีน่�ามาใช้

ในทางปฏิบัตินั้น ไม่สามารถท�าให้ประสิทธิภาพเป็นไป

รูปที่ 2 สายการประกอบเครือ่งปรบัอากาศรุน่ YVC 100 
(ก่อนปรับปรุง)

รูปที่ 3 สายการประกอบเครือ่งปรบัอากาศรุน่ YVC 100 
(หลังปรับปรุง)

รูปที่ 4 ภาพกิจกรรมการด�าเนินงานในสายการประกอบ

ASSEMBLY MAC150
AREA

Compressor

Pallet

Col Col Col BRACER BK
Lh.RH

BRA OER FR
Lh.RH

VENTURY FAN

Sub.
Motor

ได้เชือ่มต่อ

VENTURY

I I I II

Base Pan
Base com

IN

OUT
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ตามที่ก�าหนดไว้ได้ ดังนั้นจึงต้องมีการเผื่อประสิทธิภาพ

การท�างานและเครือ่งจักรไว้ จงึท�าให้เวลาในการผลติจรงิ

มากกว่าเวลาท�างานปกติ

Actual Takt Time = เวลาท�างานปกติ

ปรมิาณสนิค้าท่ีลกูค้าต้องการ

 = (8 × 60 × 60)/16 = 1800 วนิาที

Cycle Time คือ เวลาทีค่นหรอืเครือ่งจกัรใช้ในการท�า 

กิจกรรมหนึง่กจิกรรมจนเสรจ็ ก่อนจะมาพร้อมเริม่ท�างาน

ใหม่อีกครั้ง [9]

ตารางที่ 3 แสดง Cycle Time ในแต่ละสถานีงาน
C.T. (sec) 1460 1179 1669 1006 1030 1205 871

วิเคราะห์งานอย่างละเอียด เพื่อน�ามาสร้างแผนภูมิ 
YAMAZUMI CHART จัดท�าการวิเคราะห์งานของ

พนักงานแต่ละคน เพราะฉะนั้นแทคไทม์ (Take Time) 
จะต้องค�านวณเฉพาะใน Process นั้นๆ

จากตารางที ่3 เป็นการแสดงรอบเวลา (Cycle Time)  
ทีไ่ด้จากแต่ละสถานงีาน ทกุสถานมี ีCycle Time ทีต่�า่กว่า

แทคไทม์ ดังนั้นสรุปได้ว่าในสายการประกอบจะไม่เกิด

สภาวะคอขวด (Bottle Neck) [10] แต่ยงัคงมปัีญหาในด้าน

เรือ่งเวลาการประกอบในแต่ละสถานงีานทีไ่ม่เท่ากัน ส่งผล

ให้มีคนงานบางคนที่ใช้เวลางานได้ไม่เต็มที่

 จ�านวนพนักงานที่เหมาะสม = (∑(C .T)/(T.T)
 = 8420/1800  =  4.7 OP หรือไม่เกิน 5 OP

ท�าการวเิคราะห์กระบวนการงาน ดังรปูท่ี 5 โดยใช้หลกั  
ECRS น�างานที่มีท้ังหมดในแต่ละสถานีมาวิเคราะห์ว่า 

ขัน้ตอนใดเป็นกระบวนการสญูเปล่า เพือ่ท�าให้เวลาในการ

ปฏิบัติงานของพนักงานใกล้เคียงกับแทคไทม์มากที่สุด 
โดยให้คนสุดท้ายเหลือเวลาน้อยที่สุด (พนักงานคนที่ 5) 

พนักงานคนที ่ 1 จากตารางการวิเคราะห์งานอย่าง

ละเอียด Standard Work Combination Sheet พบว่ามี 

ขั้นตอนที่ไม่จ�าเป็นอยู่หลายกระบวนการ พนักงานต้อง 

หันหลัง หรือเดินไปหยิบหัวน๊อต เดินไปหยิบไขควง ต่อ

สายหัวหลักคอมส์เพรสเซอร์ โดยผู้วิจัยได้สร้างกล่องใส่

เครือ่งมอืวางไว้ให้หน้างาน เพือ่ลดเวลาท่ีต้องเดินไปกลบั  
และย้ายงานต่อสายหัวหลักคอมส์เพรสเซอร์ ไปอยู่ใน

สถานท่ีี 3 จาก 1,460 วนิาที เป็น 807 วนิาที พนกังานคนที ่2  
พบว่าสามารถลดเวลาได้จาก การสร้างกล่องในน๊อต และ

ย้ายถงัเชือ่มให้มาอยูร่ะหว่าง สถานท่ีี 2 และสถานทีี ่3 เพือ่

ให้สะดวกต่อการใช้งานทัง้ 2 สถาน ีและเปลีย่นไปใช้ปืนลม 

ในการยงิฐานล่างเพือ่ประหยดัเวลาของกระบวนการมากขึน้  
ลดการขึน้และลงบนคอนเวเยอร์ นอกจากนัน้มกีารใช้บตัร

คมับงัในการเรยีกวตัถดิุบจาก 1,179 วนิาท ีเป็น 555 วนิาท ี
พนักงานคนที่ 3 สามารถปรับเปลี่ยนกระบวนการ

โดยใช้บตัรคัมบงัในการเรยีกชิน้งาน เปลีย่นการใช้หวัตดั 

แก๊ส เป็นการเปิด-ปิดวาล์วทีห่วัเชือ่มแทนจาก 1,669 วนิาที  
เป็น 1,150 วนิาท ีพนกังานคนที ่4 จากตารางการวเิคราะห์

งานพบว่า ไม่สามารถตัดขั้นตอนใดได้ เพราะจะส่งผล 

กระทบต่อผลิตภัณฑ์ เนื่องจากกระบวนการส่วนใหญ่

เป็นกระบวนการท่ีเก่ียวกับการต่อแผงไฟ ซึ่งต้องท�า

ตามแบบในแต่ละรุ่นท่ีสั่งมา แต่จัดท�าโต๊ะเครื่องมือใน

การประกอบขึ้นใหม่ โดยย้ายไปไว้ให้ใกล้สถานีงานท่ี 4  
มากท่ีสุด และสร้างกล่องเครื่องมือ เช่น สายไฟ ไส้ไก่  
ไว้บนโต๊ะ เพือ่ง่ายต่อการหยบิจบัชิน้งาน ท�าให้สามารถลด

เวลาในส่วนนีล้งไปได้บ้างจาก 1,006 วนิาท ีเป็น 773 วนิาที  

รูปที่ี่ 5 Yamazumi Chart (ก่อนปรับปรุง)

Yamazumi chart (ก่อนปรับปรุง)

OP คือพนักงาน

1460

2000
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พนักงานคนท่ี 5 สามารถลดเวลาได้จากการรอคอยงาน

ตัง้แต่สถานงีานที ่1 ถงึ 3 จาก 1,030 วนิาท ีเป็น 815 วนิาที  
พนักงานคนที่ 6 รวมขั้นตอนของพนักงานคนท่ี 6 และ 

คนท่ี 7 ร่วมกันได้ เพราะเป็นงานท่ีใกล้เคียงกัน และ

ไม่ใช่เป็นงานเฉพาะจาก 1,205 วินาที เป็น 1,498 วินาที 
พนกังานคนที ่7 จากตารางการวเิคราะห์งานอย่างละเอยีด  
Standard Work Combination Sheet พบว่าสามารถ 

รวมขั้นตอนเข้ากับสถานีงานที่ 6 ได้ ดังรูปที่ 6
จากกราฟหากเวลาทีใ่ช้ในการผลติของ 1 ชิน้ น้อยกว่า  

แทคไทม์จะหมายความว่า ในหนึ่งวันจะผลิตของได้ตาม

จ�านวนของทีต้่องการ แต่หากกราฟแท่งเลยเส้นแทคไทม์  
หมายถึงจะผลิตได้ไม่ทันส่งลูกค้า ซึ่งอาจส่งผลให้ต้อง

มีการท�างานล่วงเวลา ท�าให้เกิดค่าใช้จ่ายและต้นทุนท่ี 

สูงขึ้นจากค่าแรงและค่าพลังงานของเครื่องจักร [11]  
หลงัจากนัน้จดัท�าแผนภาพงานมาตรฐาน เมือ่ได้ขัน้ตอนท่ี 

ชัดเจนในแต่ละกระบวนการแล้ว จัดท�าแผนภาพงาน

มาตรฐานเพื่อให้มีมาตรฐานของงานประกอบเป็นระบบ

ระเบียบต่อไป

4) ขั้นตอน Pull System (ระบบดึง) หรือที่รู้จักกันดี 

ในช่ือของระบบ Just in Time ซึง่เป็นระบบท่ีชิน้งานจะถกู 

ส่งต่อไปยังกระบวนการถัดไปก็ต่อเมื่อกระบวนการนั้นๆ 
มีความต้องการเกิดขึ้น โดยจะเริ่มจากระบบได้รับความ

ต้องการของลูกค้าเข้ามาก่อน ซึ่งจะมีความแตกต่างจาก

ระบบผลักตรงที่ว่าความต้องการลูกค้านั้นจะเข้ามาที่

กระบวนการผลิตขั้นตอนสุดท้าย ตัวอย่างเช่น ในสาย

การผลติซึง่จะต้องท�าการเจาะชิน้งาน แล้วส่งไปตดั แผนก 

เจาะจะท�าการเจาะชิ้นงานให้พอดีกับความต้องการของ

แผนกตัดเท่านั้น คืออุปทานจะเกิดขึ้นเมื่อมีอุปสงค์มาดึง  
เครือ่งมอืทีส่�าคัญในขัน้ตอนนีคื้อ บตัรคัมบงั ตวัอย่างบตัร 

คัมบังท่ีออกแบบ ไม่มีรูปแบบที่ตายตัว ให้ออกแบบให้

สอดคล้องกับที่บริษัทต้องการ เนื้อหาที่อยู่ใน Card ก็จะมี

เช่น 1) ชื่อ Part 2) ชื่อ Process 3) ชื่อวันที่ 4) เลข Lot No.  
5) จ�านวน ดังรูปที่ 7

วิธีการน�าบัตรคัมบังไปใช้ 1) Line ผลิตร้องขอ

วตัถดิุบ A จากต้น Process 2) พนกังานขนส่ง น�าบตัรคัมบงั 

ไปร้องขอหรอื “ดึง” จากต้น Process 3) รบัวตัถดิุบ โดยดึง 

ไปร้องขอไปส่งที่ต้น Process 4) น�าวัตถุดิบ “A” มายัง  
Line ผลติ หมายเหต ุถ้าไม่มบีตัรคัมบงัห้ามส่งงาน ห้ามผลติ  
ห้ามเคลื่อนย้าย

รูปที่ 6 Yamazumi Chart (ก่อนปรับปรุง)

รูปที่ 7 บัตรคัมบังที่น�ามาใช้ในกระบวนการการประกอบ

Yamazumi chart (ก่อนปรับปรุง)
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3. ผลการวิจัย

ระบบการผลิตแบบ TPS สามารถน�าไปประยุกต์ใช้ 
จะท�าให้มีการใช้ต้นทุนลดลงจากการลดของเสีย (Waste) 
ในการท�างานโดยน�าแนวทางหรอืกลยทุธ์ต่างๆ ไปใช้ เช่น  
การลดระดับสนิค้าคงคลงัโดยการลด Lot Size และใช้ระบบ

ดึง (Pull System) การลดพื้นท่ีและระยะทางการท�างาน

อันเกิดมาจากการปรับผังโรงงาน เป็นต้น นอกจากนั้น 

ยังช่วยท�าให้สินค้ามีคุณภาพจากการเพิ่มความสามารถ 

ในการตรวจหาสนิค้าทีไ่ม่ได้คุณภาพ โดยไม่ยอมให้ของเสีย 

ถกูส่งผ่านไปยงักระบวนการถดัไป สดุท้ายท�าให้ระยะเวลา

ในการท�างานไม่ว่าจะเป็นเวลาที่ใช้ในการผลิตหรือขนส่ง

สนิค้าไปยงัลกูค้าจากการลดกิจกรรมทีไ่ม่ท�าให้เกิดคุณค่า 
แบ่งเป็น 4 ช่วง ดังต่อไปนี้

1. Worksite Control ปรับปรุงหน้างานให้มีความ

สะดวกขึ้นง่ายต่อการควบคุมทางสายตา การจัดเก็บวัสดุ

มคีวามเป็นระเบยีบมากขึน้ง่ายต่อการหยบิใช้งาน ลดและ

ป้องกันการเกิดอุบัติเหตุ มีการเพิ่มอุปกรณ์ต่างๆ เข้ามา

จดัการเกีย่วกบัการควบคุมคุณภาพ เช่น จดัท�าดอลลีเ่พือ่

ให้ชิน้งานมคีณุภาพมากขึน้ ท�าให้ไม่เสียเวลาหากชิน้ส่วน

มีการถลอกของสี 
2. Continuous Flow จากการปรับปรุงขั้นตอน  

Continuous Flow จัดท�าให้งานแต่ละกระบวนการที่อยู่

ไกลกัน ย้ายให้ในแต่ละสถานีงานใกล้กันมากขึ้น โดย

ก�าหนดให้แต่ละสถานีมีความยาว 3 เมตร  ซึ่งสามารถ

ลดระยะทางระหว่างกระบวนการ และท�าให้ชิ้นงานไหล

ได้อย่างต่อเนื่อง จาก 43 เมตร เป็น 21 เมตร และพื้นที่

จาก 72 ตร.ม. เป็น 12 ตร.ม.

คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ลดระยะทางได้ = 52% 

คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ลดพื้นที่ได้ = 83%

3. Standardized Work เป็นกระบวนการท่ีเน้น

ปรบัปรงุในเรือ่งของกระบวนการและเวลา ก�าหนดปรมิาณ

งานเพื่อให้เหมาะสมกับแทคไทม์ ปรับจ�านวนพนักงาน

ให้ตรงกับภาระงานและลดเวลารองานลง แต่ไม่ได้ให้

พนักงานออก มอบหมายให้พนักงานไปท�ากระบวนการ

อื่นต่อไปเพื่อให้เกิดคุณค่าในกระบวนการ ขจัดขั้นตอน

ที่สูญเปล่าในกระบวนการออกไป รวมไปถึงการท�า

มาตรฐานของงานจากพนักงาน 7 คน เป็น 4 คน และจาก 
7 ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ลดลงมาเหลือ 4 ขั้นตอนใหญ่ๆ 
โดยปรับให้รอบการผลิต (Cycle Time) จาก 8,420 วินาที 
เป็น 5,598 วนิาที ได้เวลาท่ีใกล้เคยีงกับแทคไทม์มากทีส่ดุ

คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ลดพนักงานได้ = 42%

คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ของเวลาน�า = 33%

4. Pull System จดัท�าบตัรคัมบงัในการร้องขอวตัถดิุบ 

เมื่อผลิตภัณฑ์ถูกดึงออกไป บัตรคัมบังถูกส่งไปยังสาย

การผลิตก่อนหน้าเพื่อบอกว่าให้ผลิตเพิ่มตามจ�านวน 

ทีก่�าหนด โดยมจี�านวนชิน้งานคงค้างมาตรฐาน (Standard  
WIP หรอื SWIP) ไว้จ�านวนเลก็น้อยเพือ่ว่าชิน้ส่วนสามารถ

ถูกดึงไปใช้งานเมื่อต้องการเท่านั้น การผลิตแบบดึง 

จะท�าให้มกีารไหลงานทลีะชิน้ ท�าให้สามารถตรวจจบัและ

ควบคุมของเสียในกระบวนการได้ง่ายขึ้น

4. อภิปรายผลและสรุป

จากการน�าทฤษฏต่ีางๆ ท่ีได้ศกึษามาประยกุต์ใช้พบว่า 

ในการท�างานเพือ่การเพิม่ประสิทธิภาพกระบวนการผลติ 

จะต้องมีการปรับปรุงหลาย  ๆ จุดพร้อมกัน ซึ่งถ้ามีการ

ปรับปรุงเพียงจุดเดียวหรือกระบวนการเดียวก็จะได้

ประสิทธิภาพเฉพาะจุดนั้น โดยท่ีไม่ได้มองทั้งระบบของ

สายการผลิต บางจุดอื่นท่ีเก่ียวข้องอาจจะเป็นตัวสร้าง

ปัญหาในจดุทีท่�าการแก้ไข ดังนัน้การปรบัปรงุการท�างาน

สิ่งที่ขาดไม่ได้เลย คือการศึกษาเวลาและศึกษาวิธีการ

ท�างานซึ่งเป็นหัวใจส�าคัญท่ีจะน�าไปช่วยในการวิเคราะห์

ขยายผลในการแก้ไขปัญหา ก่อนท่ีจะน�าเอาเทคนิควิธี

การอื่นๆ เข้ามาช่วยปรับปรุงให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น

 ดังนัน้การศกึษาวจิยัในครัง้นี ้จงึได้มกีารรวบรวมเอา

เทคนคิและวธิกีารของการศกึษาเวลา ขัน้ตอนการท�างาน  
การผลติแบบทนัเวลา และการปรบัปรงุอย่างต่อเนือ่งมาช่วย 
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ในการวิเคราะห์และด�าเนินการ โดยผลจากการใช้ระบบ

การผลติแบบโตโยต้า พบว่าเวลาน�าในการส่งมอบชิน้ส่วน 

ให้ลูกค้าลดลง 33 เปอร์เซ็นต์ พื้นที่เพิ่มขึ้นส�าหรับการ 

ใช้งาน 83 เปอร์เซ็นต์ และพนักงานในกระบวนการผลิต

ลดลง 42 เปอร์เซ็นต์

ตารางที่ 4 แสดงการเปรียบเทียบผลการปรับปรุง

วิเคราะห์

งาน

เวลาผลติ 

1 ตวั

ขัน้ตอน

การท�างาน

ระยะทาง พืน้ทีท่ีใ่ช้ 

ตร.ม.

พนกังาน

ก่อน

ปรับปรุง

8420 

วินาที

7 ขั้นตอน 43 เมตร 72 7 คน

หลัง

ปรับปรุง

5598 

วินาที

4 ขั้นตอน 21 เมตร 12 4 คน

ข้อเสนอแนะ ควรฝึกอบรมการเพิ่มทักษะให้กับ

พนักงาน (Muti-process Handing)
 ปัญหาและอุปสรรค

1. พนกังานไม่เข้าใจเป้าหมายของการเพิม่ประสิทธภิาพ

ในการผลติ และกลวัจะไม่มงีานท�า หรอืถกูเพิม่หรอืเปลีย่น

ภาระงาน เพราะในการท�า Yamazumi Chart จะมีการ

แสดงและเกลี่ยงานเพื่อให้พนักงานทุกคนท�างานในเวลา

ที่ใกล้เคียงกัน

2. ทศันคตใินการท�างาน จะมพีนกังานบางคนคิดว่า 
ท�างานแบบเดิมก็ดีอยูแ่ล้ว ท�าไมต้องปรบัการท�างานด้วย 
ซึ่งจะต้องเสียเวลาในการปรับเปลี่ยน หรือจูงใจพนักงาน 
เพื่อให้อยากท�างาน ในระบบใหม่มากขึ้น
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