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 งานนิพนธ์ฉบบันี
สาํเร็จลงไดด้ว้ยความกรุณาเป็นอยา่งยิ"งจาก ผูช่้วยศาสตราจารย ์               
ดร.บรรพต วรุิณราช อาจารยที์"ปรึกษาหลกั ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.สุชนนี เมธิโยธิน                              
อาจารยที์"ปรึกษาร่วม ที"กรุณาใหค้าํปรึกษาและแนะนาํแนวทาง ตลอดจนช่วยแกไ้ขขอ้บกพร่อง          
ต่าง ๆ ดว้ยความเอาใจใส่และใหค้วามห่วงใยเสมอมา ผูว้ิจยัรู้สึกซาบซึ
 งเป็นอยา่งยิ"ง จึงขอกราบ
ขอบพระคุณเป็นอยา่งสูงไว ้ณ โอกาสนี
  

 ขอกราบขอบพระคุณ ดร.ลือชยั วงษท์อง ประธานกรรมการสอบงานนิพนธ์ ดร.อาํนาจ 
สาลีนุกุล กรรมการสอบงานนิพนธ์ และขอกราบขอบพระคุณคณาจารย ์วทิยาลยัพาณิชยศาสตร์ 
มหาวทิยาลยับูรพา ทุกท่านที"ประสิทธิ5 ประสาทวชิาความรู้ และประสบการณ์การเรียนการสอน                 
ที"มีค่ายิ"ง และทาํใหก้ารทาํงานวจิยัในครั
 งนี
  สาํเร็จลุล่วงไปไดด้ว้ยดี 

 สุดทา้ยนี
ขอรําลึกพระคุณ คุณพอ่สาํลี พิมเสน คุณแม่ชุนบว๊ย พิมเสน ที"ใหก้าํเนิด                     
ใหส้ติปัญญา ให้ความรัก ความห่วงใย คุณปาณิสรา ปัณฑพลงักรู ภรรยา และ ด.ช.สรวิชญ ์พิมเสน
บุตรชาย ที"คอยใหก้าํลงัใจ และอยูเ่บื
องหลงัความสาํเร็จของผูว้จิยัเสมอมา รวมทั
งกลัยาณมิตร             
ทุกท่านที"ใหก้าํลงัใจและใหค้วามช่วยเหลือดว้ยดีตลอดมา จนงานนิพนธ์ฉบบันี
สาํเร็จลุล่วง                   
ไปไดด้ว้ยดี  

 คุณค่าและประโยชน์ที"ไดรั้บจากงานนิพนธ์ฉบบันี
  ผูว้ิจยัขอมอบเป็นกตญั:ูกตเวทิตาแด่
บุพการี บูรพาจารย ์ และผูมี้ประคุณทุกท่านทั
งในอดีตและปัจจุบนั ที"ทาํใหข้า้พเจา้เป็นผูมี้การศึกษา
และประสบความสาํเร็จมาจนตราบเท่าทุกวนันี
  สาํหรับขอ้บกพร่องต่าง ๆ ที"อาจจะเกิดขึ
นนั
น ผูว้ิจยั
ขอนอ้มรับไวแ้ต่เพียงผูเ้ดียว และยนิดีที"จะรับฟังคาํแนะนาํจากทุกท่านที"ไดเ้ขา้มาศึกษา เพื"อเป็น
ประโยชน์ในการพฒันางานวิจยัครั
 งต่อไป 
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57750084:  Major: Business Administration for Executive; MBA (Business Administration for Executive) 
Keywords: Reducing production time/ tire mold/ business opportunity/ Group discussion  
 Attachai Pimsen: REDUCING PRODUCTION TIME OF TIRE MOLD OF A FACTORY IN 
CHONBURI PROVINCE. Thesis advisor: Assit.Prof.Dr. Banpot Wirunratch, 83 pages, 2016.  
 The present study aims to examine reducing production time of tire mold of a factory in Chonburi 
Province. Since it is a qualitative study, a group discussion between stakeholders was used to collect data. The 
discussion was for seeking suggestions and methods to reduce the production time. An experiment, inspection, 
and evaluation were done. Times before and after process adjustment were compared.   

The findings showed that, in order to reduce production time of tire mold, we need to 1) specify 
types of product to be examined, 2) identify stations which are under crisis as for reducing time of those 
stations, 3) reduce time of design station and provide a program for Sipe. This new software can reduce 
production time for 48 hours. The fourth action was to reduce Sipe production time by combining tasks. This 
will eliminate production stages. At this station, hole and cut can be conducted on wire cut machine. Time 
was reduced for 49.2 hours. The fifth action was to reduce time in tire thread production. All machines should 
be reorganized into new layout which could eliminate the insignificant transfer of works. This action will also 
increase the supply and provide more practices of safety for employees. Time was reduced for 48.6 hours. 
Total time reduced was 145.8 hours. Before the adjustment, the production process spent 960 hours. After the 
adjustment, it was reduced to 814. 2 hours. Time reduced was around 15.18%.           

The capacity of production process was improved. Before the adjustment, the factory can produce 
300 tire molds a month. A production of one mold spent approximately 960 hours. The total production was 
288,000 hours per month (300 molds x 960 hours). After the improvement of production process, production 
of 300 tire molds needed 814.2 hours. Total time spent was 244,260 hours per month (300 molds x 814.2 
hours). The reduced time was around 43,740 hours per month. This is an increase of business opportunity in 
the way that production of mold can be more than earlier. With the revised process, the factory can produce 
53 molds more than previous production process. Expected income for the increased units was around 15.9 
million baht per month.  
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57750084: สาขาวิชา: บริหารธุรกิจ สาํหรับผูบ้ริหาร; บธ.ม. (บริหารธุรกิจ สาํหรับผูบ้ริหาร) 
คาํสาํคญั:   การลดเวลาการผลิต/ แม่พิมพย์าง/ โอกาสทางธุรกิจ/ การประชุมสนทนากลุ่ม 

อตัชยั พิมเสน: การลดเวลาการผลิตแม่พิมพย์าง (TIRE MOLD) ของโรงงานผลิตแม่พิมพย์าง                
แห่งหน่ึงในจงัหวดัชลบุรี 
อาจารยผ์ูค้วบคุมงานนิพนธ์: บรรพต วิรุณราช, ปร.ด. 83 หนา้. ปี พ.ศ. 2559. 
 

การศึกษาวิจยัคร้ังน้ีมีวตัถุประสงค ์เพื่อศึกษาการลดเวลาการผลิตแม่พิมพย์าง (Tire mold) ของ
โรงงานผลิตแม่พิมพย์างแห่งหน่ึงในจงัหวดัชลบุรี การวิจยัน้ีเป็นการวิจยั เชิงคุณภาพ ใชว้ิธีการประชุม
สนทนากลุ่มกบัผูท่ี้มีส่วนรับผดิชอบกบัการผลิตแม่พิมพย์างโดยตรง ในการหาขอ้เสนอและแนวทาง               
ท่ีจะสามารถลดเวลาการผลิต หลงัจากนั้นจึงทาํการทดลอง ตรวจสอบและประเมินผล โดยการเปรียบเทียบ
เวลาท่ีใชใ้นการผลิตก่อนและหลงัการปรับปรุง 

ผลการศึกษาพบวา่ การลดเวลาการผลิตแม่พิมพย์าง สามารถทาํไดด้งัน้ี 1) กาํหนดชนิดของ
สินคา้ท่ีจะทาํการศึกษา 2) ทาํการระบุสถานีงานท่ีอยูใ่นสายงานวิกฤติ เพื่อท่ีจะมุ่งลดเวลา การทาํงาน            
ของกิจกรรมท่ีอยูใ่นสายงานวกิฤติก่อน 3) ปรับปรุงเพ่ือลดเวลาการผลิตของสถานี การออกแบบและทาํ
โปรแกรม Sipe โดยการใช ้Software ตวัใหม่มาช่วยในการออกแบบและทาํโปรแกรม ซ่ึงสามารถช่วยลด
เวลาของการผลิต ลงได ้48 ชัว่โมง 4) ปรับปรุงเพ่ือลดเวลาการผลิตของการผลิต Sipe โดยนาํหลกัการ 
Combine คือ การรวบรวมงานหลาย ๆ งานเขา้ดว้ยกนั เพื่อลดจาํนวนขั้นตอนการผลิตใหน้อ้ยลง ในสถานี
งานน้ีสามารถรวมวิธีทาํการเจาะรูช้ินงาน Sipe มารวมกบัขั้นตอนการตดั Sipe บนเคร่ือง Wire cut  เดิม
ตอ้งนาํ Sipe ไปแยกเจาะรูบนเคร่ืองเจาะดว้ยมือ ซ่ึงสามารถช่วยลดเวลาของการผลิต ลงได ้49.2 ชัว่โมง  
5) ปรับปรุงเพ่ือลดเวลาการผลิตในขั้นตอนการผลิตช้ินแม่พิมพล์ายดอก โดยการปรับปรุงและ
เปล่ียนแปลง Lay out การทาํงาน เพ่ือทาํการจดัวางตาํแหน่งของเคร่ืองจกัร และอุปกรณ์ต่าง ๆ ใหอ้ยูใ่น
ตาํแหน่งท่ีเหมาะสม ลดเวลาการขนยา้ยช้ินงานท่ีไม่จาํเป็นลง เกิดการเพิ่มผลผลิต และเพิ่มความปลอดภยั
ในการทาํงานของพนกังาน ซ่ึงสามารถช่วยลดเวลาของการผลิต ลงได ้48.6 ชัว่โมง รวมการปรับปรุง
ทั้งหมดสามารถลดเวลาการผลิตลงได ้145.8 ชัว่โมง ก่อนการปรับปรุงการผลิตใชเ้วลาเฉล่ียในการผลิต          
ท่ี 960 ชัว่โมง หลงัการปรับปรุงการผลิตใชเ้วลาลดลงเหลือ 814.2 ชัว่โมง คิดเป็นเวลาการผลิตท่ีลดลง            
ไดเ้ท่ากบัร้อยละ 15.18 

ในดา้นความสามารถในการผลิตท่ีเพิ่มข้ึน ก่อนการปรับปรุงมีกาํลงัการผลิตแม่พิมพ ์300           
ลูกต่อเดือน โดยใชเ้วลาผลิตเฉล่ียลูกละ 960 ชัว่โมง เพราะฉะนั้นเวลาท่ีใชใ้นการผลิต 300 x 960 = 
288,000 ชัว่โมงต่อเดือน หลงัปรับปรุงการผลิต ในการผลิตแม่พิมพ ์300 ลูก โดยใชเ้วลาในการผลิต            
ลูกละ 814.2 ชัว่โมง เวลาท่ีจะใชใ้นการผลิต 300 x 814.2 = 244,260 ชัว่โมงต่อเดือน ซ่ึงทาํใหมี้เวลาเหลือ 
288,000-244,260 = 43,740 ชัว่โมงต่อเดือน ซ่ึงสามารถทาํใหเ้พิ่มโอกาสทางธุรกิจท่ีจะรับคาํสัง่การผลิต
แม่พิมพเ์พ่ิมได ้43,740/ 814.2 = 53 ลูก คิดเป็นรายไดท่ี้สามารถทาํไดเ้พิ่มข้ึน 53 x 300,000 = 15.9                  
ลา้นบาทต่อเดือน 
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บทที� 1 

บทนํา 
 

ความเป็นมาและความสําคญัของปัญหา 
อุตสาหกรรมแม่พิมพเ์ป็นอุตสาหกรรมสนบัสนุน (Supporting industry) หรือ

อุตสาหกรรมกลางนํ(าที+รองรับอุตสาหกรรมการผลิตที+สาํคญัเกือบทุกประเภท เนื+องจากการผลิต
สินคา้หลายสาขาจาํเป็นตอ้งอาศยัแม่พิมพ ์(Mold) ในการขึ(นรูปและกาํหนดรูปร่างผลิตภณัฑใ์หไ้ด้
ผลิตภณัฑที์+มีคุณภาพและขนาดตามความตอ้งการทั(งสิ(น จึงอาจกล่าวไดว้า่ อุตสาหกรรมแม่พิมพ ์
เป็นอุตสาหกรรมที+เชื+อมโยงอุตสาหกรรมอื+น ๆ โดยแม่พิมพที์+ดีจะส่งผลใหอุ้ตสาหกรรมการผลิต
สามารถผลิตชิ(นส่วนไดอ้ยา่งรวดเร็วเป็นจาํนวนมาก มีรูปร่างและขนาดไดม้าตรฐาน รวมทั(ง               
ลดความสูญเสียที+เกิดขึ(นในกระบวนการผลิต ส่งผลต่อความไดเ้ปรียบในการแข่งขนัของอุตสาหกรรม
การผลิตที+เกี+ยวขอ้งอีกดว้ย ประเทศไทยมีผูป้ระกอบการแม่พิมพอ์ยูป่ระมาณ 1,200 ราย จดทะเบียน
กบักรมโรงงานอุตสาหกรรมประมาณ 1,050 ราย ร้อยละ 96 เป็นสถานประกอบการขนาดกลางและ
ขนาดเล็ก ประเทศไทยมีการนาํเขา้และส่งออกแม่พิมพใ์นแต่ละปีมีมูลค่าสูงมาก โดยในปี พ.ศ. 
2558 มีมูลค่านาํเขา้ 28,426.8 ลา้นบาท และมูลค่าส่งออก 10,913.8 ลา้นบาท ซึ+ งอุตสาหกรรมหลกั          
ที+ทาํใหมี้การนาํเขา้แม่พิมพมี์มูลค่าสูงคือ อุตสาหกรรมยานยนต ์อุตสาหกรรมไฟฟ้า อุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกส์ อุตสาหกรรมพลาสติก และอุตสาหกรรมยาง (สาํนกังานพฒันาวทิยาศาสตร์และ
เทคโนโลยแีห่งชาติ, 2559)  

การผลิตแม่พิมพย์างเพื+อการสนบัสนุนอุตสาหกรรมยางรถยนต ์ซึ+ งอุตสาหกรรม                   
ยางรถยนตก์็เป็นอุตสาหกรรมที+มีบทบาทต่อการเจริญเติบโตทางเศรษฐกิจของประเทศไทย 
โดยเฉพาะดา้นการลงทุนและการจา้งงาน มีการเติบโตอยา่งรวดเร็วตามภาวะการขยายตวัของตลาด
รถยนตภ์ายในประเทศ ในปี พ.ศ. 2558 อุตสาหกรรมยางลอ้เป็นอุตสาหกรรมที+มีมูลค่าสูง                                     
1.6 แสนลา้นบาท ผลิตภณัฑ์ยางรถยนตมี์ลกัษณะพิเศษ คือ มีความหลากหลายของรูปแบบสินคา้ 
เช่น รุ่นยางรถยนตที์+ผลิตออกมาจาํหน่ายในแต่ละครั( งจะแตกต่างกนั รวมถึงผูผ้ลิตก็มีรูปแบบสินคา้
ที+ไม่เหมือนกนัดว้ย ซึ+ งผูผ้ลิตแต่ละรายจะพยายามคิดคน้และพฒันาผลิตภณัฑใ์หม่ ๆ ออกมา
ตลอดเวลา โดยเฉพาะการพฒันาเรื+องของดอกยางและลกัษณะการรีดนํ(าบนผวิถนน พฒันา              
ยางรุ่นใหม่ ๆ ที+มีความคงทนรับนํ(าหนกัการบรรทุกไดดี้ขึ(น รวมถึงการพฒันาคุณลกัษณะพิเศษ 
การแข่งขนัในตลาดยางรถยนตจ์ะมุ่งเนน้ที+คุณภาพ มุ่งเนน้ภาพลกัษณ์ของสินคา้ และการพฒันา
ผลิตภณัฑ ์(สถาบนัวจิยัเพื+อการพฒันาประเทศไทย, 2558)  
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จากการที+ตลาดยางรถยนตมี์การพฒันาผลิตภณัฑอ์ยา่งต่อเนื+อง ทั(งทางดา้นการปรับปรุง
คุณภาพ การปรับปรุงสมรรถนะของผลิตภณัฑ ์รวมถึงการนาํเสนอเทคโนโลยแีละนวตักรรมใหม่ ๆ 
อยูต่ลอดเวลา รวมถึงแนวโนม้ของการแข่งขนัของตลาดที+ตอ้งการนาํเสนอผลิตภณัฑใ์หม่ ๆ ใหก้บั
ตลาดในระยะเวลาอนัรวดเร็วขึ(นกวา่เดิม จึงทาํใหมี้ความตอ้งการที+อยากไดแ้ม่พิมพย์างใน
ระยะเวลาอนัรวดเร็วขึ(นเช่นกนั เพื+อที+จะนาํแม่พิมพย์างไปใชใ้นการผลิตยางรถยนต ์ทั(งในการผลิต
แบบทดสอบและปรับปรุงเพื+อใหไ้ดผ้ลิตภณัฑย์างรถยนตที์+ตอ้งการ และในการผลิตเพื+อใหไ้ด้
ปริมาณยางรถยนตที์+มากเพียงพอต่อการเปิดตวัในการจาํหน่ายยางรถยนตใ์นแต่ละรุ่น  

ในช่วง 2-3 ปี ที+ผา่นมา มีการสั+งซื(อแม่พิมพย์างโดยตอ้งการสินคา้ในเวลาที+เร็วขึ(นถึงแม้
จะตอ้งจ่ายในราคาที+แพงขึ(นก็ตาม แต่บริษทัที+ศึกษายงัไม่มีมาตรการหรือวธีิการรองรับที+จะผลิต
และจาํหน่ายสินคา้ในส่วนนี( ไดเ้อง ไดแ้ต่ใชว้ธีิการโอนคาํสั+งซื(อไปยงัต่างประเทศที+มีความพร้อม
และความสามารถในการผลิตและจาํหน่ายสินคา้ตามคาํสั+งซื(อนี(ได ้และแนวโนม้ที+หลาย ๆ เดือน             
มีคาํสั+งซื(อสินคา้เขา้มามากกวา่กาํลงัการผลิตทีมี ทางบริษทัที+ศึกษาก็ไม่มีมาตรการหรือวธีิการ
รองรับสาํหรับคาํสั+งซื(อสินคา้ในส่วนนี( เช่นกนั จึงทาํใหเ้สียโอกาสในทางธุรกิจกบัคาํสั+งซื(อสินคา้
เหล่านี(  จึงทาํใหผู้ว้ิจยัซึ+ งปฏิบติังานในส่วนของการผลิตแม่พิมพย์างรถยนต ์ซึ+ งเป็นแผนกหรือ            
ส่วนหนึ+งของบริษทัผลิตยางรถยนต ์มีความสนใจที+จะทาํการวจิยัเรื+อง การลดเวลาการผลิต                 
แม่พิมพย์าง (Tire mold) เพื+อที+จะหาแนวทางที+จะสามารถตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้  
และเพิ+มกาํลงัการผลิตใหก้บัทางบริษทัใหส้ามารถผลิตสินคา้ไดม้ากขึ(น ซึ+ งเป็นโอกาสทางธุรกิจ                
ที+จะสามารถสร้างรายไดที้+มากขึ(นตามไปดว้ย 
 

วตัถุประสงค์ของการวจัิย 
เพื+อศึกษาการลดเวลาการผลิตแม่พิมพย์าง (Tire mold) ของโรงงานผลิตแม่พิมพย์าง            

แห่งหนึ+งในจงัหวดัชลบุรี 
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แนวทางการดําเนินการวจัิย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

       
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที+ 1-1  กรอบแนวทางการดาํเนินการวจิยั 
 
 
 

สรุปแนวทางการปรับปรุงกระบวนการเพื+อลดเวลาการผลิต 

                                             วางแผนและทดลองปฏิบติั                  
1.  ใชแ้บบฟอร์มในการบนัทึกเวลาการทาํงาน                                                              
2.  ทาํตารางเปรียบเทียบเวลาที+ใชใ้นการผลิตก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 

ทบทวนวรรณกรรม สังเคราะห์ขอ้มูลจากวรรณกรรมที+เกี+ยวกบัปัจจยัที+สามารถ

ช่วยลดเวลาในการผลิต 

ประชุมสนทนากลุ่ม (Focus group discussion) กบัผูที้+เกี+ยวขอ้ง                  

(ซึ+ งประกอบไปดว้ย แผนกการผลิต แผนกวางแผน แผนกออกแบบ ทีมงานโครงการ 

IE และ ทีมงานฝ่าย Software) เพื+อใหไ้ดข้อ้เสนอและแนวทางในการลดเวลาการผลิต

                        นาํขอ้มูลเชิงคุณภาพ (Qualitative research) จากการสัมภาษณ์ มา

สังเคราะห์ร่วมกบัขอ้มูลเอกสาร (Document analysis) ดว้ยวธีิการวเิคราะห์เนื(อหา 

(Content analysis) 
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ประโยชน์ที�จะได้รับจากการวจัิย 
 1.  สามารถนาํเสนอแนวทางในการปรับปรุงใหก้บัผูบ้ริหารเพื+อนาํไปใชใ้นการปฏิบติั
จริงได ้
 2.  เพื+อเพิ+มความสามารถในการแข่งขนัทางธุรกิจยางรถยนตใ์หก้บับริษทัที+ศึกษา                     
ในงานวจิยันี(ได ้
 

ขอบเขตของการวจัิย 
การศึกษาวจิยัครั( งนี(  มุ่งศึกษาเรื+องการลดเวลาของการผลิตแม่พิมพย์าง (Tire mold) 

เพื+อที+จะนาํเสนอแนวทางการปรับปรุงในการลดเวลาของการผลิตใหส้ั(นลง ซึ+ งมีขอบเขตการวจิยั
ดงันี(  

ขอบเขตเนื(อหา: การศึกษามุ่งที+จะศึกษาขั(นตอนและการลดเวลาของการผลิตแม่พิมพย์าง 
(Tire mold) ของโรงงานผลิตแม่พิมพย์างแห่งหนึ+งในจงัหวดัชลบุรี 

ขอบเขตดา้นประชากร  
1.  ทาํการประชุมสนทนากลุ่มกบัผูที้+มีส่วนเกี+ยวขอ้งโดยตรง ไดแ้ก่ แผนกวางแผน 

แผนกการผลิต แผนกออกแบบ ทีมงานโครงการ แผนก IE และทีมงานดูแลระบบ Software เพื+อให้
ไดข้อ้เสนอและแนวทางในการลดเวลาการผลิต 

2.  ทาํการเก็บขอ้มูลเวลาการผลิตทั(งก่อนและหลงัการปรับปรุงจากพนกังานในสายงาน
การผลิตแม่พิมพย์าง บริษทัแม่พิมพย์าง จงัหวดัชลบุรี  

ขอบเขตดา้นเวลา: การศึกษาครั( งนี( ใชเ้วลาในการศึกษา ระหวา่ง 15 พฤษภาคม พ.ศ. 2559 
ถึง 30 กนัยายน พ.ศ. 2559 
 

นิยามศัพท์เฉพาะ 
การลดเวลา (Time Reduction) หมายถึง ความสามารถที+ใชเ้วลาในการทาํกิจกรรม

แบบเดิมในระยะเวลาที+สั(นลง ซึ+ งก็ หมายถึง การมีประสิทธิภาพในการทาํกิจกรรมนั(นที+ดีขึ(น 
ในทางธุรกิจ การลดระยะเวลาการทาํงาน ทาํใหเ้ราสามารถลดตน้ทุนการผลิต ทั(งลดจาํนวนของ
สินคา้ระหวา่งการผลิตและลดจาํนวนของสินคา้คงคลงั 

การผลิต (Production) หมายถึง กระบวนการเพิ+มคุณค่าหรือประโยชน์ทางเศรษฐกิจ  
โดยผา่นกระบวนการอยา่งใดอยา่งหนึ+งภายใตเ้ทคโนโลยรีะดบัหนึ+ง ใหก้บัปัจจยัการผลิตต่าง ๆ  
เพื+อตอบสนองความตอ้งการของมนุษย ์
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แม่พิมพย์าง (Tire mold) หมายถึง สิ+งที+เป็นตน้แบบ ใชใ้นขั(นตอนการอบยาง (Curing) 
เพื+อทาํการขึ(นรูปผลิตภณัฑย์าง ซึ+ งลวดลายของดอกยางและแกม้ยางที+ตอ้งการในแต่ละรุ่น จะถูก
ออกแบบและทาํการผลิตมาบนแม่พิมพย์าง ในขั(นตอนของการอบยาง แม่พิมพย์างเป็นตวัที+อดัลาย
ดอกยาง ลายแกม้ยางและรูปร่างต่าง ๆ ลงบนยาง ซึ+ งทาํใหส้ามารถควบคุมการผลิตยางรถยนต ์               
ที+ผลิตครั( งละจาํนวนมาก ๆ ใหมี้รูปร่าง ขนาด และลวดลายตามที+ผูผ้ลิตตอ้งการได ้

การลดเวลาการผลิตแม่พิมพย์าง หมายถึง ความสามารถที+จะผลิตแม่พิมพย์างใน
ระยะเวลาที+สั(นลง ซึ+ งจะทาํใหส้ามารถส่งสินคา้ใหก้บัลูกคา้ไดร้วดเร็วขึ(น ตอบสนองความตอ้งการ
และสร้างความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้ไดม้ากยิ+งขึ(น  

การประชุมสนทนากลุ่ม (Focus group) หมายถึง การใหบุ้คคลกลุ่มหนึ+งที+ผูท้าํวจิยั
คดัเลือกมา ทาํการสนทนาโตแ้ยง้และแสดงความเห็นในประเด็นที+ผูท้าํวจิยักาํหนดขึ(นตาม
วตัถุประสงคข์องการวจิยั โดยผูท้าํวจิยัเป็นผูน้าํการสนทนา ซึ+ งตอ้งกาํหนดคาํถามประเด็นหลกั         
ในการสนทนามาล่วงหนา้ การเก็บรวบรวมขอ้มูลจากการประชุมสนทนากลุ่ม ใชเ้ทคนิคผสม
ระหวา่งการเก็บรวบรวมขอ้มูลจากการสังเกตแบบมีส่วนร่วม และการสัมภาษณ์รายบุคคล 

โอกาสทางธุรกิจ ในงานวจิยันี(  หมายถึง เมื+อมีความตอ้งการของลูกคา้ มีคาํสั+งซื(อ
สินคา้เขา้มา เป็นโอกาสของบริษทัที+จะรับทาํการผลิตและจาํหน่ายสินคา้นั(น ๆ ใหก้บัลูกคา้                    
เมื+อลูกคา้มีความตอ้งการที+อยากไดสิ้นคา้เร็วขึ(นหรือจาํนวนมากขึ(น ทางบริษทัก็ตอ้งหาวธีิการ                  
ที+จะตอบสนองต่อคาํสั+งซื(อสินคา้นั(น ๆ ได ้ก็เป็นการสร้างโอกาสทางธุรกิจที+จะสามารถเพิ+ม
ประสิทธิภาพ เพิ+มกาํลงัการผลิตและสร้างรายไดที้+เพิ+มมากขึ(น 

สถานีการผลิต ในงานวจิยันี(  หมายถึง กลุ่มงานยอ่ยที+แบ่งตามการทาํงาน หรือการผลิต
ของแต่ละหน่วยงาน เช่น สถานีที+ 1 การออกแบบและทาํโปรแกรม หมายถึง กลุ่มงานการออกแบบ
และทาํโปรแกรมจากแผนกออกแบบ ซึ+ งจะได ้Output เป็นโปรแกรมที+ใชใ้นการผลิตส่งต่อไปให้
สถานีการผลิตถดัไป 
 

 
 
 
 
 
 
 



 

 

บทที� 2 

ทฤษฎ ีและงานวจิยัที�เกี�ยวข้อง 

 
งานวจิยัเรื�องการศึกษาการลดเวลาการผลิตแม่พิมพย์าง (Tire mold) เพื�อใหก้ารส่งมอบ

สินคา้รวดเร็วขึ.นทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้มากขึ.น ผูว้ิจยัไดท้าํการคน้ควา้แนวคิด ทฤษฎี               
และงานวจิยัที�เกี�ยวขอ้งไดด้งันี.  
 1.  ทฤษฎีเทคโนโลยช่ีวยในการผลิต 
 2.  ทฤษฎี CPM และ PERT 
 3.  ทฤษฎีการบริหารคุณภาพ (Deming)  
 4.  ทฤษฎีการผลิตแบบระบบลีน (Lean)  
 5.  ทฤษฏีการขจดัความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Wastes)  
 6.  งานวจิยัที�เกี�ยวขอ้ง 

 

ทฤษฎเีทคโนโลยช่ีวยในการผลติ 
สาํนกังานปลดักระทรวงอุตสาหกรรม (2557) กล่าวถึง เทคโนโลยช่ีวยในการผลิต 

หมายถึง การนาํความรู้ วทิยาการ และประสบการณ์ต่าง ๆ มาประยกุตใ์ชเ้พื�อช่วยในกระบวนการ
การผลิตสินคา้ รวมทั.งการคิดคน้หาวธีิการนาํทรัพยากรมาใชใ้นดา้นต่าง ๆ เพื�อใหส้ามารถ              
ใชท้รัพยากรไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากยิ�งขึ.น ประโยชน์ที�ไดจ้ากการนาํเทคโนโลยมีาช่วย                    
ในการผลิต 

1.  เพื�อเป็นการเพิ�มผลผลิตใหม้ากขึ.น และลดความสิ.นเปลืองจากการสูญเสียวตัถุดิบ             
ในกระบวนการผลิตลง 

2.  เพื�อช่วยลดเวลาการผลิตใหส้ั.นลง ทาํใหส้ามารถส่งมอบสินคา้ไดร้วดเร็วขึ.น                      
และทนัต่อการตอบสนองความตอ้งการ 

3.  เพื�อช่วยลดตน้ทุนการผลิต เพราะการผลิตสินคา้ไดจ้าํนวนมาก จะทาํใหต้น้ทุน                
การผลิตต่อหน่วยลดลง ผูผ้ลิตก็จะไดก้าํไรมากขึ.น และอาจทาํใหสิ้นคา้มีราคาที�ถูกลง 

4.  เพื�อใหไ้ดผ้ลผลิตที�มีคุณภาพไดม้าตรฐาน เป็นการช่วยเพิ�มคุณค่าและคุณภาพ                
ของสินคา้  

5.  เพื�อลดการใชแ้รงงานหรือลดการใชก้าํลงัคนใหน้อ้ยลง 
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การใชเ้ทคโนโลยช่ีวยในการผลิตไดแ้ก่ 
 1.  การใชเ้ครื�องจกัรที�มีความทนัสมยัช่วยในการผลิตสินคา้ ทาํใหผ้ลิตสินคา้ไดจ้าํนวน
มากขึ.น ในระยะเวลาอนัรวดเร็ว มีปริมาณเพียงพอต่อการบริโภค และช่วยลดตน้ทุนการผลิต 
เพราะ เทคโนโลยช่ีวยลดแรงงานหรือกาํลงัคนและลดเวลาการผลิต แต่ไดป้ริมาณสินคา้มากขึ.น 

 2.  การใชเ้ทคโนโลยช่ีวยในการออกแบบสินคา้ ช่วยใหมี้การคิดคน้หรือประดิษฐ์
รูปแบบของสินคา้ ทาํใหไ้ดสิ้นคา้ที�มีรูปแบบใหม่ ๆ หลากหลาย เพื�อเสนอทางเลือกให้ผูบ้ริโภค             
ไดมี้โอกาสเลือกซื.อไดต้ามความตอ้งการและพึงพอใจมากที�สุด 

 3.  การใชเ้ทคโนโลยช่ีวยในการโฆษณาสินคา้และการให้บริการ เช่น การใช้
คอมพิวเตอร์ช่วยในการขายสินคา้และสั�งซื.อสินคา้ต่าง ๆ โดยผา่นระบบหรือเครือข่ายอินเทอร์เน็ต 
การโฆษณาทางวทิย ุโทรทศัน์ หรือสิ�งพิมพต่์าง ๆ ทาํใหผู้บ้ริโภคสามารถศึกษารายละเอียด 
ของสินคา้ไดม้ากขึ.นหรือสามารถสั�งซื.อสินคา้ไดส้ะดวกรวดเร็ว 

 4.  การใชเ้ทคโนโลยช่ีวยในการจดัการ เพื�อให้เกิดการทาํงานที�มีประสิทธิภาพ  
เป็นระบบและรวดเร็ว เช่น การนาํคอมพิวเตอร์มาใชใ้นสาํนกังานเพื�อช่วยในการจดัเก็บเอกสาร
หรือคน้หาขอ้มูล เป็นตน้ 

 5.  การใชเ้ทคโนโลยช่ีวยในการขนส่ง เพื�อใหก้ระบวนการขนส่งวตัถุดิบในการผลิต
รวดเร็วขึ.น หรือขนส่งสินคา้และบริการไปถึงผูบ้ริโภคไดส้ะดวกรวดเร็วขึ.น 
 กระทรวงเทคโนโลยสีารสนเทศและการสื�อสาร (2558) กล่าวถึง ในการพฒันาวงการ
อุตสาหกรรมนั.น จาํเป็นตอ้งช่วยผลกัดนัใหภ้าคการผลิตมีความสมดุล มีความมั�นคง และย ั�งยนื 
ซึ� ง การส่งเสริมและพฒันาอุตสาหกรรมที�สอดคลอ้งกนักบัศกัยภาพพื.นฐานของประเทศ โดยการ        
นาํวทิยาศาสตร์เทคโนโลยสีารสนเทศและนวตักรรมมาประยกุตใ์ช ้จะก่อใหเ้กิดการเพิ�มผลผลิต  
เพิ�มมูลค่าและมาตรฐาน รวมถึงช่วยพฒันาศกัยภาพของผูป้ระกอบการใหมี้ความเขม็แขง็  
และช่วยใหส้ามารถแข่งขนัไดใ้นเวทีโลก ซึ� งสามารถทาํไดโ้ดยการพฒันาปัจจยัสนบัสนุน   
ทั.งในเรื�องของกฎหมายและกฎระเบียบ การช่วยอาํนวยความสะดวกในการประกอบกิจการ  
และการบูรณาการนโยบาย แผนงานกบัภาคส่วนที�เกี�ยวขอ้ง จะเอื.อใหเ้กิดการพฒันาในธุรกิจ
อุตสาหกรรม นอกจากนี.การส่งเสริมสถานประกอบการที�เป็นมิตรต่อสังคมและสิ�งแวดลอ้ม 
กระทรวงอุตสาหกรรมไดใ้ห้การส่งเสริม สนบัสนุนการพฒันาอุตสาหกรรมที�สอดคลอ้ง 
กบัศกัยภาพพื.นฐานของประเทศ โดยเนน้การประยกุตใ์ชว้ทิยาศาสตร์เทคโนโลยี และนวตักรรม 
เพื�อเพิ�มผลิตภาพและมาตรฐาน ใหภ้าคอุตสาหกรรมมีความสามารถในการแข่งขนัในระดบัที�สูงขึ.น 
โดยมีกลยทุธ์ที�สาํคญั ดงันี.  
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 1.  ประยกุตใ์ชดิ้จิทลั วทิยาศาสตร์ เทคโนโลย ีและนวตักรรม ในการเพิ�มประสิทธิภาพ
การผลิตของภาคอุตสาหกรรม 
 2.  เสริมสร้างประสิทธิภาพการจดัการโลจิสติกส์ และโซ่อุปทานของภาคอุตสาหกรรม
ใหมี้ความไดเ้ปรียบในการแข่งขนั 
 3.  พฒันาผูป้ระกอบการและบุคลากรภาคอุตสาหกรรม 
 4.  เสริมสร้างศกัยภาพการรวมกลุ่มของอุตสาหกรรมเป้าหมาย 
 5.  พฒันามาตรฐาน การตรวจสอบรับรอง และการควบคุมกากบัดูแลเพื�อเอื.อ                           
ต่อความปลอดภยัของประชาชนและพฒันาอุตสาหกรรมใหมี้ขีดความสามารถในการแข่งขนั 
 6.  พฒันาวตัถุดิบตน้นา้และอุตสาหกรรมพื.นฐาน 

 

ทฤษฎ ีCPM และ PERT 

ประสงค ์ตนัพิชยั (2555) กล่าวถึงแนวคิดและทฤษฎีเกี�ยวกบั CPM และ PERT                              
วา่ในการบริหารจดัการโครงการขนาดใหญ่ ๆ ซึ� งปกติประกอบไปดว้ยกิจกรรมต่าง ๆ มากมาย               
มีความจาํเป็นที�จะตอ้งมีการวางแผนงาน ทาํการกาํหนดขั.นตอนและวธีิในการทาํงาน รวมถึง                  
การควบคุมความคืบหนา้ของโครงการ ในปัจจุบนันิยนใชเ้ทคนิคของการบริหารโครงการ                   
แบบ Gantt chart และเทคนิคการบริหารโครงการแบบ PERT และ CPM  

Gantt chart เป็นเทคนิคในการวางแผนโครงการที�คิดขึ.นตั.งแต่ปี พ.ศ. 2460                               
โดย Henry L Gantt เพื�อใชใ้นการวางแผนงานเกี�ยวกบัเวลา ในส่วนของ Gantt chart                                     
จะใชแ้ท่งสี� เหลี�ยมผนืผา้เป็นตวัแทนของกิจกรรมแต่ละกิจกรรม มีจุดเริ�มตน้และสิ.นสุด                              
ในเวลาต่าง ๆ กนั ดงัแสดงในภาพขา้งล่าง 

 

 
ภาพที� 2-1  แผนภูมิแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งกิจกรรมกบัเวลา 
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จากแผนภูมิจะเห็นวา่ แท่งสี� เหลี�ยมผนืผา้ที�แสดงถึงระยะเวลาในการทาํกิจกรรม                    
แต่ละกิจกรรมนั.น เป็นการบอกระยะเวลาที�ใชต้ั.งแต่การเริ�มตน้และสิ.นสุดของกิจกรรม                              
ในแต่ละกิจกรรม เช่น กิจกรรม ก. ใชเ้วลาทั.งหมดในทาํงาน 2 สัปดาห์ คือเริ�มตน้กิจกรรม                            
ที�สัปดาห์ที� 1 และสิ.นสุดกิจกรรมในสัปดาห์ที� 3 กิจกรรม ข. ใชเ้วลาทั.งหมดในทาํงาน 2 สัปดาห์
ครึ� ง เริ�มตน้กิจกรรมที�สัปดาห์ที� 2 และสิ.นสุดกิจกกรมที�กลางสัปดาห์ที� 4 เป็นตน้                                              
แต่ Gantt chart ไม่สามารถแสดงใหเ้ห็นถึงความสัมพนัธ์ระหวา่งกิจกรรมต่าง ๆ ไดอ้ยา่งชดัเจน                  
จึงมีการนาํเทคนิค PERT และมาใชแ้ละเกิดความแพร่หลายมากกวา่ 

สาํราญ บุญเจริญ (2555) กล่าววา่ เทคนิควธีิการแบบ PERT และ CPM เป็นเทคนิค                    
ที�สามารถใชไ้ดก้บัการประเมินผลและการทบทวนโครงการ วธีิการ CPM ใชเ้ป็นเทคนิค                                 
ในดา้นการวิเคราะห์โครงข่ายงานไดอี้กดว้ย ที�นิยมกนัอยา่งแพร่หลาย มกัจะใชใ้นการวางแผน            
และควบคุมงานที�มีลกัษณะเป็นงานโครงการ หรือลกัษณะงานที�มีจุดเริ�มตน้และจุดสิ.นสุด                       
และยงัสามารถกระจายเป็นงานยอ่ยที�แสดงถึงความสัมพนัธ์กนัได ้ซึ� งจะช่วยใหผู้ค้วบคุมโครงการ
สามารถบริหารและดาํเนินโครงการใหส้าํเร็จตามเวลาและในงบประมาณที�กาํหนดได ้ 
 ความเป็นมาของ PERT และ CPM 

PERT ไดพ้ฒันาขึ.นในปี พ.ศ. 2501โดยกองทพัเรือของประเทศสหรัฐอเมริกา                        
ร่วมกบั Booz Allen, Hamilton and Lockheed Aircraft การพฒันาโครงการนี.ก็เพื�อใชใ้นการบริหาร
โครงการขีปนาวธุที�มีชื�อโครงการวา่ โพลาริส (Polaris) ซึ� งเป็นโครงการที�มีขนาดใหญ่มาก                     
ตอ้งใชผู้รั้บเหมาช่วง (Subcontractor) จาํนวนมากกวา่ 9,000 ราย ลกัษณะของโครงการนี.                     
เป็นโครงการวจิยัและพฒันา ซึ� งตอ้งทาํการผลิตส่วนประกอบใหม่ ๆ ที�ยงัไม่เคยมีใครทาํการผลิต        
มาก่อน ดงันั.น ในการบริหารโครงการ การประมาณระยะเวลาในการดาํเนินการของกิจกรรมต่าง ๆ 
ของโครงการจึงไม่สามารถกาํหนดระยะเวลาที�แน่นอนลงไปได ้จึงไดน้าํเอาแนวความคิด                    
ของทฤษฎีของความน่าจะเป็น (Probability concept) เขา้มาประยกุตใ์ช ้จึงกล่าวไดว้า่จุดเด่น                   
ของ PERT คือ ความสามารถในการนาํไปใชก้บัโครงการที�มีเวลาในการดาํเนินงานที�ไม่แน่นอน 
ในขณะที� CPM ก็ถูกพฒันาขึ.นในปี พ.ศ. 2500 โดย J. E. Kelly แห่ง Remington rand                                   
ซึ� งเขาพฒันาร่วมกบั M.R. Walker แห่งบริษทั Dopont เขาใช ้CPM ช่วยในโครงการก่อสร้าง              
และโครงการซ่อมบาํรุงเครื�องจกัรในโรงงานอุตสาหกรรมเคมี โดยเขาใช ้CPM เขา้มาช่วย                        
ในดา้นการวางแผนงาน การควบคุมเวลาตลอดจน ช่วยในเรื�องการควบคุมค่าใชจ่้ายของโครงการ 
CPM จึงมกัจะถูกนาํไปใชก้บัโครงการที�ผูบ้ริหารโครงการเคยมีประสบการณ์ในงานมาก่อนและ
สามารถที�จะประมาณเวลาของโครงการ รวมถึงการประมาณค่าใชจ่้ายในการดาํเนินงานของ
โครงการไดแ้น่นอน 
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ขอ้แตกต่างที�ชดัเจนระหวา่ง PERT และ CPM คือ เวลาที�ใชใ้นการทาํกิจกรรม ซึ� งเวลา 
ในการบริหารโครงการแบบ PERT จะเป็นเวลาโดยประมาณที�ใชใ้นการทาํกิจกรรม ซึ� งคาํนวณ          
ไดด้ว้ยการใชค้วามน่าจะเป็น PERT จึงเหมาะกบัโครงการที�ยงัไม่เคยทาํมาก่อนหรือโครงการ                   
ที�ไม่สามารถเก็บรวบรวมเวลาของการทาํกิจกรรมได ้เช่น โครงการพฒันาวจิยั  ส่วนการบริหาร
โครงการแบบ CPM นั.น เวลาที�ใชใ้นกิจกรรมจะเป็นเวลาที�แน่นอน  ซึ� งคาํนวณไดจ้ากขอ้มูลที�เคย
ทาํมาก่อน เช่น เวลาการทาํงานของงานแต่ละประเภท อตัราของเวลาการทาํงานของเครื�องจกัร            
เป็นตน้ การบริหารโครงการแบบ CPM จึงเหมะที�จะใชก้บัโครงการที�เคยทาํมาก่อนและ                    
มีความชาํนาญแลว้ (วฒิุชยั ชินไชยมงคล, 2555)  

สาํราญ บุญเจริญ (2555) กล่าววา่ การคาํนวณหาสายงานวิกฤติเป็นเทคนิคการดูวา่       
สายงานใดใชเ้วลานานที�สุดของโครงการ ซึ� งการจะลดเวลาโครงการหรือลดเวลาการผลิต ก็ตอ้งมา
ลดเวลาการผลิตของกิจกรรมหรือชิ.นส่วนที�อยูใ่นสายงานวกิฤตินั�นเอง ซึ� งเทคนิคของ PERT                    
และ CPM นั.นไม่ต่างกนั แต่เทคนิคของ CPM นั.นจะใชก้บัโครงการหรือกิจกรรมที�เคยมีระยะเวลา
ในการปฏิบติังานมาก่อน โดยเริ�มจากการสร้างโครงข่ายงาน (Network) หมายถึง ความเชื�อมโยง
กิจกรรมและเหตุการณ์ต่าง ๆ ทั.งหมดของโครงการ 
 หลกัเกณฑก์ารเขียนโครงข่ายงาน 
 1.  ลูกศรจะใชแ้ทนกิจกรรมหรืองาน 1 งาน ซึ� งมกัจะเป็นเส้นตรง 
 2.  ที�หวัลูกศรและหางลูกศร จะมีวงกลมอยูซึ่� งเป็นตวัแทนของเหตุการณ์ (Even หรือ 
node)  

  
  (วงกลม) ใชแ้ทนจุดเริ�มตน้หรือสิ.นสุดของงาน หรือกิจกรรม ซึ� งในวงกลมจะเขียน
ตวัเลขกาํกบั โดยปกติจะเริ�มจากเลขจาํนวนนอ้ยอยูท่างซา้ยของโครงข่ายงาน และเลขจาํนวนมาก
ใหอ้ยูท่างขวาของโครงข่ายงาน ใชแ้ทนงานหรือกิจกรรมที�ตอ้งทาํ บนลูกศรจะมีอกัษรและตวัเลข
เขียนกาํกบัไว ้ซึ� งอกัษรจะใชแ้ทนรหสัของกิจกรรม และตวัเลขจะแทนเวลาที�ใชใ้นการทาํกิจกรรม
นั.น ๆ  
 3.  จุดเริ�มตน้หรือเหตุการณ์เริ�มตน้ของโครงข่ายงาน จะมีเพียง 1 จุด และจุดสิ.นสุด 
โครงข่ายงานก็ตอ้งมีเพียงจุดเดียวหรือเหตุการณ์เดียวเท่านั.น 
 4.  ในการเขียนโครงข่ายงานหรือการเขียนผงัลูกศรจะตอ้งคาํนึงถึงสิ�งต่าง ๆ ต่อไปนี.  
  4.1  ขณะที�กาํลงัเขียนงานนี.อยู ่มีงานใดบา้ง ที�ตอ้งทาํก่อนงานนี.  
  4.2  ขณะที�กาํลงัเขียนงานนี.อยู ่มีงานใดบา้ง ที�ตอ้งทาํหลงัจากงานนี..  
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  4.3  ขณะที�กาํลงัเขียนงานนี.อยู ่มีงานใดบา้ง ที�ตอ้งทาํไปพร้อม ๆ กบังานนี.  
 5.  งานที�มีจุดเริ�มตน้เดียวกนั จะสิ.นสุดที�เหตุการณ์เดียวกนัไม่ได ้ซึ� งถา้เป็นเช่นนั.น 
จะตอ้งใชง้านหุ่น (Dummy activity) เขา้ช่วย โดยงานหุ่นจะเป็นลูกศรเส้นประ งานหุ่นจะมี
ระยะเวลาของงานเป็นศูนย ์
 6.  พยายามหลีกเลี�ยงในการใชง้านหุ่น (Dummy activity)  
 7.  พยายามหลีกเลี�ยงอยา่ใหลู้กศรตดักนั 
 ตวัอยา่งการคาํนวณเพื�อหาเส้นทางวกิฤติ (Critical path) ของโครงการ  
 1.  เส้นทางหรือกิจกรรมที�แสดงในรูป แสดงดว้ยตวัอกัษร A -H 
 2.  ตวัเลขที�อยูใ่นวงกลม แสดง Node หรือ จุดต่อของกิจกรรม 
 3.  เวลาที�ใชใ้นแต่ละเส้นทาง หรือแต่ละกิจกรรม แสดงโดยการเขียนเป็นตวัเลขที�อยู ่   
หลงัตวัอกัษร  

 
 

ภาพที� 2-2  การหาเส้นทางวกิฤติของโครงการ 
 
 ขั.นตอนที� 1 ใหท้าํการคาํนวณเวลาเริ�มตน้เที�เร็วที�สุด (Earliest Start: ES) และ เวลาแลว้
เสร็จที�เร็วที�สุด (Earliest Finish: EF) ของแต่ละเส้นทาง โดยใชสู้ตร EF = ES + t (t คือ เวลา                    
ของแต่ละกิจกรรม)  
 1.  เส้นทาง A หรือ กิจกรรม A มี ES = 0, t = 4 จะได ้EF = 0+4 = 4 
 2.  เส้นทาง B หรือ กิจกรรม B มี ES = 4, t = 2 จะได ้EF = 4+2 = 6 
 3.  เส้นทาง C หรือ กิจกรรม C มี ES = 6, t = 3 จะได ้EF = 6+3 = 9 
 4.  เส้นทาง G หรือ กิจกรรม G มี ES = 9, t = 5 จะได ้EF = 9+5 = 14 
 5.  เส้นทาง D หรือ กิจกรรม D มี ES = 4, t = 8 จะได ้EF = 4+8 = 12 
 6.  เส้นทาง E หรือ กิจกรรม E มี ES = 0, t = 5 จะได ้EF = 0+5 = 5 
 7.  เส้นทาง F หรือ กิจกรรม F มี ES = 5, t = 6 จะได ้EF = 5+6 = 11 
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 8.  เส้นทาง H หรือ กิจกรรม H มี ES = 14, t = 3 จะได ้EF = 14+3 = 17 
 9.  เส้นทาง H หรือ กิจกรรม H จะเลือก ES จากเส้นทางที�ใชเ้วลามากที�สุดคือ G 
 ขั.นตอนที� 2 คาํนวณเวลาเริ�มตน้ที�ชา้ที�สุด (LS) และเวลาแลว้เสร็จที�ชา้ที�สุด (LF) วธีิ
คาํนวณตอ้งทาํแบบยอ้นกลบัจากกิจกรรมสุดทา้ยไปยงักิจกรรมแรก โดยใช ้LF เป็นหลกั  
โดยใชสู้ตร LS = LF-t 
 เส้นทาง H หรือ กิจกรรม H มี LF = EF = 17 คาํนวณ LS ไดจ้ากสูตร  
       LS = LF-t = 17-3 = 14  
 เส้นทาง D, F และ G มีค่า LF เท่ากบั เส้นทาง H ที�คาํนวณไวข้า้งตน้คือ 14 
ในการคาํนวณทั.ง 3 เส้นทาง หรือกิจกรรมนี.คาํนวณได ้ดงันี.  
 1.  เส้นทาง F ค่า LF = 14 ค่า LS = 14-6 = 8 
 2.  เส้นทาง D ค่า LF = 14 ค่า LS = 14-8 = 6 
 3.  เส้นทาง G ค่า LF = 14 ค่า LS = 14-5 = 9 
 4.  เส้นทาง C ค่า LF = 9 ค่า LS = 9-3 = 6 
 5.  เส้นทาง B ค่า LF = 6 ค่า LS = 6-2 = 4 
 6.  เส้นทาง E ค่า LF = 8 ค่า LS = 8-5 = 3 
 เส้นทาง A ที�แยกออกไปเป็น B และ D ตอ้งเลือกเอาจากค่า LF ที�นอ้ยที�สุด  
ในกรณีนี. คือ B ที�เท่ากบั 4 เส้นทาง A ค่า LF = 4 ค่า LS = 4-4 = 0 
 ขั.นตอนที� 3 คาํนวณเวลาลอยอิสระ (Free Float: FF) กบั เวลาลอยรวม (Total Float: TF)  

เวลาลอยอิสระ (Free Float: FF) หมายถึง เวลาของกิจกรรมที�สามารถเลื�อนเวลาเริ�มตน้ 
ชา้ออกไปจากที�กาํหนดไว ้โดยไม่มีผลกระทบต่อเวลาแลว้เสร็จของโครงการที�จะล่าชา้กวา่กาํหนด 
และไม่มีผลทาํใหก้าํหนดเวลาเริ�มตน้ของกิจกรรมอื�น ๆ ที� อยูข่า้งหลงัตอ้งเลื�อนตามไปดว้ย                          
สูตรในการคาํนวณ FF = ES ของเส้นทางถดัไปขา้งหนา้-EF ของเส้นทางที�พิจารณาอยู ่

เวลาลอยรวม (Total Float: TF) หมายถึง เวลาของกิจกรรมที�สามารถเลื�อนเวลาเริ�มตน้
ออกไปจากที�กาํหนดไว ้โดยไม่มีผลกระทบต่อเวลาแลว้เสร็จของโครงการที�จะเสร็จล่าชา้                      
กวา่ที�กาํหนด แต่อาจทาํให้เวลาเริ�มตน้เร็วที�สุดของกิจกรรมที�อยูข่า้งหลงัตอ้งเลื�อนตามไปดว้ย            
สูตรในการคาํนวณ TF = LS-ES 
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ตารางที� 2-1  เวลาที�ใชใ้นโครงการ 
 

เส้นทาง ES EF LS LF เส้นทางถัดไป ES ถัดไป FF TF FF+TF 

A 0 4 0 4 B,D 4 0 0 0 
B 4 6 4 6 C 6 0 0 0 
C 6 9 6 9 G 9 0 0 0 
D 4 12 6 14 H 14 2 2 4 
E 0 5 3 8 F 5 0 3 3 
F 5 11 8 14 H 14 3 3 6 
G 9 14 9 14 H 14 0 0 0 
H 14 17 14 17 -     

 
เส้นทางวกิฤติคือเส้นทางที�ผลรวมของ FF กบั TF เท่ากบั 0 ในที�นี. เส้นทางวกิฤติ                        

ที�หากใชเ้วลามากกวา่นี.จะกระทบกระเทือนโครงการคือ เส้นทาง A-B-C-G-H เวลาที�ใชคื้อ                   
17 หน่วย  
 

ทฤษฎกีารบริหารคุณภาพ  
นบัตั.งแต่สมยัสงครามโลกครั. งที� 2 เป็นตน้มา ไดมี้ปรมาจารยคุ์ณภาพชาวอเมริกนั                  

ยคุเริ�มแรก ซึ� งเป็นผูน้าํแนวคิดคุณภาพไปสู่ชาวญี�ปุ่น ไดแ้ก่ William Edward Deming เกิดที�เมือง
ซูส์ (Sioux) รัฐไอโอวา สหรัฐอเมริกา ในปี ค.ศ. 1900 จบปริญญาตรี สาขาฟิสิกส์ จากมหาวทิยาลยั
ไวโอมิง ไดป้ริญญาเอก สาขาฟิสิกส์คณิตศาสตร์ จากมหาวทิยาลยัเยล เมื�อปี ค.ศ. 1928 (พ.ศ. 2471) 
ในระหวา่งปี ค.ศ. 1928-1939 (พ.ศ. 2471-2482) ทาํงานอยูก่ระทรวงเกษตรของสหรัฐอเมริกา               
ปีต่อมา ค.ศ. 1939-1945 (พ.ศ. 2482-2488) ทาํงานอยูที่�สาํนกัสาํมะโนประชากรอเมริกนั และ
โรงงานอุตสาหกรรมอาวธุของสหรัฐอเมริกา ในช่วงปี ค.ศ. 1946 (พ.ศ. 2489) จนกระทั�งเสียชีวติ
เมื�อปี ค.ศ. 1993 (พ.ศ. 2536) สุดทา้ย ก่อนเสียชีวติ ดาํรงตาํแหน่งศาสตราจารยท์างสถิติอยูที่�
มหาวทิยาลยันิวยอร์ค ตน้ปี ค.ศ. 1940 (พ.ศ. 2483) William Edward Deming ไดพ้บกบั W. A 
Sehewhert นกัสถิติของบริษทัเบลล ์เทเอลโฟน ซึ� งพบกนัในหอ้งทดลองของ Sehewhert และต่อมา
เดมมิ�งก็ไดรั้บแนวคิดในเรื�องของการควบคุมทางสถิติและความแปรปรวนเชิงสุ่มของกระบวนการ
ทาํงาน (Random variation of a work process) จากชูเวิร์ต ภายหลงัเดมมิ�งก็เริ�มรับงานเป็นผูบ้รรยาย                              
เกี�ยวกบัวธีิการควบคุมคุณภาพในการผลิต โดยเดินทางออกไปบรรยายเกี�ยวกบัการควบคุมคุณภาพ
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ในโรงงานทั�วสหรัฐอเมริกา แต่ในขณะนั.นพวกผูบ้ริหารโรงงานในสหรัฐอเมริกายงัไม่ได ้                      
ใหค้วามสนใจมากนกั หลงัสงครามโลกครั. งที� 2 William Edward Deming ถูกส่งไปช่วยงาน                 
ในประเทศญี�ปุ่น โดยนายพล MacArthur ผูบ้งัคบับญัชาการกองกาํลงัทหารสหรัฐที�ควบคุมญี�ปุ่นอยู ่
ไดท้าํการขบัไล่ผูบ้ริหารระดบัสูงและระดบักลาง ๆ ของหลายบริษทัทั.งเล็กและใหญ่ของญี�ปุ่นออก 
โดยขอ้หาที�บุคคลเหล่านั.นเขา้ไปพวัพนักบัสงคราม และต่อมาก็ไดส้นบัสนุนคนรุ่นใหม่ขึ.นมา
บริหารงานแทน นายพลแมก็อาร์เทอร์ไดร้้องขอความช่วยเหลือทางดา้นวชิาการกลบั                                    
ไปยงัสหรัฐอเมริกา โดยขอความช่วยเหลือใหส่้งคนไปทาํเรื�องสาํมะโนประชากรในญี�ปุ่น                
ทางการของสหรัฐอเมริกาจึงไดส่้งเดมมิงช่วยงานนี.  ซึ� งในขณะนั.นเดมมิงก็เริ�มประสบความสาํเร็จ                        
ในเรื�องของการใชว้ธีิการสุ่มตวัอยา่ง (Sampling methods) และเทคนิคการควบคุมคุณภาพทางสถิติ
เพื�อเพิ�มผลผลิตในอุตสาหกรรมในสหรัฐอเมริกา เขาจึงนาํเทคนิคการควบคุมคุณภาพทางสถิติ                 
มาเผยแพร่ในประเทศญี�ปุ่น 

หลงัสงครามโลกครั. งที� 2 เดมมิ�งถูกส่งไปญี�ปุ่น โดยนายพล MacArthur ผูบ้ญัชาการ            
กองกาํลงัทหารสหรัฐที�ยดึครองญี�ปุ่นอยู ่ไดข้บัไล่ผูบ้ริหารระดบัสูงและระดบักลาง ๆ ของบริษทั
ใหญ่ ๆ ของญี�ปุ่นออก โทษฐานที�บุคคลเหล่านั.นเขา้ไปพวัพนัสงครามและไดส้นบัสนุนคนรุ่นใหม่
ขึ.นมาบริหารแทน นายพลแมก็อาร์เทอร์ไดข้อความช่วยเหลือทางวชิาการมายงัสหรัฐอเมริกา               
โดยขอใหส่้งคนไปทาํสาํมะโนประชากรที�ญี�ปุ่น ทางสหรัฐอเมริกาจึงไดส่้งเดมมิงไปญี�ปุ่น ขณะนั.น
เดมมิงเริ�มประสบความสาํเร็จบา้งแลว้จากการใชว้ธีิการสุ่มตวัอยา่ง (Sampling methods) และ
เทคนิคการควบคุมคุณภาพทางสถิติเพื�อเพิ�มผลผลิตในอุตสาหกรรมในสหรัฐอเมริกา เดมมิง                     
นาํเทคนิคการควบคุมคุณภาพทางสถิติมาเผยแพร่ในประเทศญี�ปุ่น 

ในเวลาต่อมานกัวทิยาศาสตร์และวศิวกรชาวญี�ปุ่นก็ไดใ้ห้การสนบัสนุนเดมมิ�ง                           
ในการเผยแพร่แนวคิดเรื�องการเพิ�มคุณภาพและประสิทธิภาพในการผลิต เดมมิ�งจดัตั.งกลุ่มผูบ้ริหาร 
เพื�อใชใ้นการกระจายแนวคิดออกไปสู่ผูบ้ริหารอื�น ๆ ใน ค.ศ. 1950 ในขณะนั.นไดมี้ผูบ้ริหาร                   
เขา้ร่วมประมาณ 400 คน ผูบ้ริหารในกลุ่มนี.ลว้นเป็นผูน้าํในบริษทัสาํคญั ๆ ของบริษทัญี�ปุ่น                 
เช่น โซนี� นิสสัน มิตซูบิชิ และโตโยตา้ สิ�งที�ทาํใหท้ฤษีของเดมมิ�งไดรั้บความสนใจ เนื�องจาก
อุตสาหกรรมของญี�ปุ่นมีความสนใจในเรื�องการควบคุมคุณภาพดว้ยวธีิการใชส้ถิติมาก่อน แต่ใน
ตอนนั.นยงัขาดเรื�องของทฤษฎี เมื�อเดมมิ�งนาํเสนอทฤษฎีการควบคุมคุณภาพทางสถิติ จึงทาํให ้           
ชาวญี�ปุ่นเขา้ใจ สามารถนาํไปประยกุตใ์ชใ้นการปฏิบติังานได ้นบัวา่เดมมิ�งไดมี้ส่วนช่วยพฒันา
อุตสาหกรรมญี�ปุ่นในช่วงหลงัสงครามโลกครั. งที�สอง ภายหลงัญี�ปุ่นจึงตั.งรางวลัเดมมิ�ง (Deming 
prize or demig award) ใหก้บับริษทัที�มีผลงานดีเด่นในดา้นคุณภาพมา ตั.งแต่ ค.ศ. 1951 จนกระทั�ง 
ปี ค.ศ.1980 โทรทศัน์เอน็บีซีนาํผลงานของเดมมิ�งกลบัไปเผยแพร่ในสหรัฐอเมริกา ยกยอ่งใหเ้ดมมิ�ง
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เป็น “บิดาแห่งคลื�นลูกที�สามของการปฏิวติัอุตสาหกรรม (Father of the third wave of the industrial 
revolution) ชื�อเสียงเดมมิ�งจึงเป็นที�รู้จกักนัทั�วโลก (เรืองวิทย ์เกษสุวรรณ, 2550)  

เดมมิ�ง เห็นวา่การจดัการคุณภาพที�ประสบความสาํเร็จนั.น ผูบ้ริหารระดบัสูงตอ้งมี
บทบาทหลายดา้น ประการแรกสุด ตอ้งยอมรับและปฏิบติัตามหลกัการจดัการคุณภาพ 14 ขอ้   

1.  จงจดัตั.งเป้าหมายการปรับปรุงคุณภาพสินคา้และบริการที�ต่อเนื�อง  
2.  จงยอมรับปรัชญาใหม่ ๆ เพื�อใหอ้งคก์ารมีความมั�นคงดา้นเศรษฐกิจ 
3.  จงเลิกใชก้ารตรวจคุณภาพเป็นวธีิการที�ทาํใหบ้รรลุเป้าหมายคุณภาพ 
4.  จงยติุการดาํเนินธุรกิจ โดยการตดัสินกนัที�ราคาขายเพียงอยา่งเดียว 
5.  จงปรับปรุงระบบการผลิต การบริการอยา่งสมํ�าเสมอและต่อเนื�อง 
6.  จงจดัใหมี้การฝึกอบรมในขณะทาํงาน 
7.  จงสร้างภาวะผูน้าํให้เกิดขึ.น 
8.  จงขจดัความกลวัใหห้มดไป 
9.  จงทาํลายสิ�งกีดขวางความร่วมมือระหวา่งหน่วยงานต่าง ๆ  

 10.  จงขจดัการใชค้าํขวญั การติดโปสเตอร์และป้ายแนะนาํ 
 11.  จงเลิกใชม้าตรฐานการทาํงานและตวัเลขโควตา 
 12.  จงขจดัอุปสรรคที�ทาํลายความภาคภูมิใจของพนกังาน 
 13.  จงจดัใหมี้แผนการศึกษา และทาํการฝึกอบรมใหแ้ก่พนกังาน 
 14.  จงกาํหนดความผกูพนัที�ยาวนานของผูบ้ริหารระดบัสูง ที�มีต่อการปรับปรุงคุณภาพ 

และประสิทธิภาพในการผลิตไปตลอด 
ต่อมาจึงเริ�มลงมือปฏิบติัโดยใช ้“วงลอ้เดมมิ�ง (Deming wheel) “หรือวงจรของเดมมิ�ง 

(Deming cycle) ซึ� งเดมมิ�งเป็นผูน้าํความคิดนี.มาเผยแพร่จนเป็นที�รู้จกักนั แต่เดมมิ�งนาํมาจาก
ความคิดของชูเวทิอีกต่อหนึ�ง สาํหรับวงลอ้นี.แบ่งออกเป็น 4 ขั.น ไดแ้ก่ 
 1.  การวางแผน (Plan) หมายถึง วางแผนโดยใชข้อ้มูลที�มีอยูห่รืออาจเก็บรวบรวมขึ.นมา
ใหม่นอกนั.นอาจทดสอบเพื�อเป็นการนาํร่องก่อนก็ได ้
 2.  การทาํ (Do) หรือลงมือทาํ หมายถึง ลงมือเอาแผนไปทาํ ซึ� งอาจทาํในขอบข่ายเล็ก ๆ 
เพื�อทดลองดูก่อน 
 3.  การตรวจสอบ (Check) หมายถึง การตรวจสอบ หรือสังเกตสิ�งที�เกิดขึ.น                                  
วา่มีการเปลี�ยนแปลงมากนอ้ยเพียงใดและเป็นไปในทางใด 
 4.  การแกไ้ข (Act) หรือลงมือแกไ้ข (Corrective action) หมายถึง หลงัจากที�ไดศึ้กษา
ผลลพัธ์ ดูแลว้ อาจไม่เป็นไปตามที�ตอ้งการหรือมีปัญหาที�ตอ้งแกไ้ข ก็ตอ้งดาํเนินการแกไ้ข                 
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ตามที�จาํเป็น หลงัจากนั.น การทาํตามวงลอ้เดมมิงตอ้งทาํซํ. าไปเรื�อย ๆ เพื�อสรุปเป็นบทเรียน                  
อยูต่ลอด ยิ�งกวา่นั.นตอ้งเขา้ใจดว้ยวา่การจดัการคุณภาพไม่ใช่สงครามผูบ้ริหารจะรบชนะดว้ย                 
ตวัคนเดียว การจดัการคุณภาพจะประสบความสาํเร็จได ้ตอ้งเป็นการกระทาํทั�วทั.งองคก์าร                            
เพราะการจดัการคุณภาพเป็นปรัชญาสาํหรับองคก์ารและคนทุกคนในนั.น  

สรุปวา่ หลกัการจดัการคุณภาพของเดมมิ�ง คือ การใหอ้งคก์ารมีเป้าหมายที�แน่นอน           
ในการปรับปรุงคุณภาพและใชเ้ทคนิคการควบคุมทางสถิติ โดยมีผูบ้ริหารระดบัสูงเป็นผูน้าํ               
และตอ้งมีการจดัการศึกษาและการฝึกอบรมอยา่งจริงจงั ในช่วงหลงัสงครามโลกครั. งที�สองประเด็น 
14 ประเด็น ของเดมมิ�งไดก้ลายเป็นแนวทางที�สาํคญัของการปรับปรุงคุณภาพของญี�ปุ่น                    
เริ�มแรกวงจร PDCA เนน้ถึงความสัมพนัธ์ของ 4 ฝ่ายในการดาํเนินธุรกิจเพื�อใหไ้ดม้าซึ� งคุณภาพ
และความพึงพอใจของลูกคา้ ไดแ้ก่ ฝ่ายออกแบบ ฝ่ายผลิต ฝ่ายขาย และฝ่ายวจิยั ความสมัพนัธ์                
ทั.ง 4 ฝ่ายจะตอ้งดาํเนินต่อไปอยา่งต่อเนื�อง เพื�อยกระดบัคุณภาพสินคา้ตามความตอ้งการของลูกคา้
ที�เปลี�ยนแปลงอยูต่ลอดเวลา โดยใหถื้อวา่คุณภาพตอ้งมาก่อนสิ�งใด (ศุภชยั อาชีวะระงบัโรค, 2547)  

ต่อมาแนวคิดเกี�ยวกบั Deming cycle ไดถู้กดดัแปลงใหเ้ขา้กบัวงจรการบริหารงาน                   
คือขั.นตอน การวางแผน (Plan) ขั.นตอนการปฎิบติังาน (Do) ขั.นตอนการตรวจสอบ (Check)                
และขั.นตอนการปรับปรุงแกไ้ข (Act) ซึ� งโนริอะคิ คะโน ไดก้ล่าวถึงวฏัจกัรคุณภาพของ                               
Dr. William Edwards Deming วา่ “ PDCA ก็คือ วฏัจกัรการบริหาร” (พิชญณ์ฏัฐา งามมีศรี, 2552)  

นอกจากนี.  ฮิโตชิ คูเมะ กล่าวถึงจุดมุ่งหมายที�แทจ้ริงของ PDCA ซึ� งเป็นกิจกรรมพื.นฐาน
ในการบริหารคุณภาพนั.น ไม่ใช่เพียงแค่การปรับแกผ้ลลพัธ์ ที�เบี�ยงเบนจากเกณฑม์าตรฐาน                   
ใหก้ลบัมาอยูใ่นเกณฑม์าตรฐานที�ตอ้งการเท่านั.น แต่เพื�อใหเ้กิดการปรับปรุงดว้ยการป้องกนั             
ไม่ใหเ้กิดของเสียซํ. าซอ้น พร้อมยกระดบัมาตรฐานใหสู้งขึ.น ในแต่ละรอบของ PDCA อยา่งต่อเนื�อง
และเป็นระบบ (ปรีชา ลีลานุกรม, 2550)  

 

ทฤษฎกีารผลติแบบระบบลนี  
แนวคิดลีน (Lean thanking) และระบบลีน (Lean system) เป็นเครื�องมือเพื�อสร้าง               

ความเป็นเลิศของกระบวนการต่าง ๆ ในการผลิตโดยมีเป้าหมายในเรื�องของการจดัการกระบวนการ 
คือการทาํอยา่งไรใหก้ระบวนการทั.งหมดในการผลิตปราศจากความสูญเสียที�ก่อใหเ้กิดตน้ทุน                  
ที�เพิ�มขึ.นจากกระบวกการนั.น ๆ เพื�อใหเ้กิดการปรับตวัในการตอบสนองความตอ้งการของตลาดได้
ทนัทว้งที� และที�สาํคญัการมีประสิทธิภาพเหนือคู่แข่งขนัรายอื�น ๆ ที�อยูใ่นตลาดเดียวกนั 

ความรู้เบื.องตน้เกี�ยวกบัระบบลีน (Lean systems) ถา้เปรียบเทียบระบบลีน (Lean system) 
กบัคนในความหมายเชิงบวก ก็ หมายถึง คนที�มีร่างกายสมส่วน ปราศจากชั.นไขมนั แขง็แรง วอ่งไว 
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กระฉบักระเฉงถา้เปรียบเทียบกบัองคก์รก็ หมายถึง องคก์รที�ดาํเนินการโดยปราศจากความสูญเปล่า 
(Waste) ในทุก ๆ กระบวนการ มีความสามารถในการปรับตวัตอบสนองความตอ้งการของตลาด
และผูรั้บผลงานไดท้นัท่วงที มีประสิทธิภาพเหนือคู่แข่ง Lean เป็น Holistic and sustainable 
approach ที�ใชทุ้กสิ�งทุกอยา่งนอ้ยลง แต่ใหผ้ลงานมากกวา่ ผลงานที�ใกลเ้คียงความตอ้งการของ
ลูกคา้มากที�สุดสิ�งที�ลดนอ้ยลง คือ ความสูญเปล่า (Waste) วงรอบเวลา ผูส่้งมอบ ความครํ�าครึ การใช้
แรงคน เครื�องมือ เวลา และพื.นที�ปฏิบติังาน สิ�งที�เพิ�มมากขึ.น คือ ความรู้และพลงัอาํนาจของ
ผูป้ฏิบติังาน, ความยดืหยุน่และขีดความสามารถขององคก์ร ผลิตภาพ ความพึงพอใจของลูกคา้, 
ความสาํเร็จในระยะยาว (Lean thanking) คือ การเปลี�ยนจาก ความสูญเปล่า (Waste) ไปสู่คุณค่า 
(Value) ในมุมมองของผูรั้บผลงาน ปรับปรุงเปลี�ยนแปลงอยา่งไม่รู้จบ ลีน (Lean) ไม่ใช่เรื�องของ
การทาํงานใหห้นกัขึ.นหรือเร็วขึ.น แต่เป็นการคน้หาความสูญเปล่า และเปลี�ยนใหเ้ป็นคุณค่าที�ผูรั้บ
ผลงานของเราตอ้งการไม่ใช่ชุดเครื�องมือสาํเร็จรูป  แต่เป็นการผสมผสานอยา่งลงตวัระหวา่งแนวคิด 
กิจกรรม และวธีิการที�จะช่วยผลกัดนั ใหว้ฒันธรรมขององคก์รเป็นไปในทิศทางที�เหมาะสม                 
ผา่นการพฒันาจิตสาํนึกที�ดีและแนวคิดที�ถูกตอ้งในการทาํงานแก่พนกังานทุกระดบั ดงันั.น Lean  
จึง หมายถึง แนวคิดในการบริหารจดัการการผลิต หรือองคก์รใหมี้ประสิทธิภาพสูงสุดโดย
ปราศจากความสูญเปล่า (Waste) ในทุก ๆ กระบวนการไม่วา่จะเป็นกระบวนการทางโลจิสติกส์ 
หรือกระบวนการในสายการผลิต ไปจนถึงการตอบสนองความตอ้งการของตลาด โดยเนน้สร้าง
ประสิทธิผลสูงสุด และลดการสูญเสียในวงจรการผลิตที�มุ่นเนน้ในเรื�องการไหล (Flow) ของงาน
เป็นหลกั (ประกาศิต พวงเงิน และคณะ, 2555)  

ววิฒันาการของลีน (Evolution of lean) ววิฒันาการของระบบการผลิตแบบลีน (Lean 
manufacturing) มีววิฒันาการมาในอุตสาหกรรมประกอบรถยนตโ์ดยในอดีตระบบการผลิต                   
จะมีลกัษณะที�เรียกวา่ Craft production คือ จะเป็นลกัษณะการผลิตแบบที�ตอ้งอาศยัความชาํนาญ
เชี�ยวชาญเฉพาะดา้น ตอ้งอาศยัฝีมือและทกัษะซึ�งทาํใหผ้ลิตไดที้ละนอ้ยชิ.นและแต่ละชิ.นมีค่าใชจ่้าย
สูงมาก ต่อมาเฮนรี ฟอร์ด ทาํการผลิตรถยนตโ์ดยใชรู้ปแบบการผลิตแบบจาํนวนมาก (Mass 
production) โดยใชว้ธีิการ ศึกษาการทาํงาน (Time and motion) และการใชชิ้.นส่วนทดแทน 
(Interchangeable parts) ในปี ค.ศ. 1926 เขาไดเ้ขียนหนงัสือ “Today and tomorrow” ที�อธิบาย
เกี�ยวกบัลกัษณะการผลิตแบบนี.วา่มีขอ้ดี ขอ้เสียอยา่งไร ต่อจากนั.น ทาอิชิ โอโนะ วศิวกรของบริษทั
โตโยตา้ (Toyota) ในประเทศญี�ปุ่นที�ผลิตรถยนตไ์ดศึ้กษาต่อและเปลี�ยนแปลงใหเ้ป็นรูปแบบ             
การผลิตแบบดึง (Pull) โดยการศึกษาและนาํเอาระบบซุปเปอร์มาเก็ต (Supermarket system) ที�ไม่
สามารถวางแผนการขายเป็นจาํนวนแน่นอนตายตวัไดใ้นแต่ละวนั เนื�องจากลูกคา้มีความตอ้งการ
แตกต่างกนั ดงันั.น ตอ้งคอยตรวจเช็คสินคา้ที�เปลี�ยนแปลงและคอยเติมสินคา้อยูเ่สมอใหเ้หมาะสม
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กบัความตอ้งการ พร้อมกบัศึกษาการเพิ�มผลผลิตและคุณภาพระบบอเมริกา และนาํมาใชร้วมกบั
ระบบการผลิตทนัเวลาพอดี (Just In Time: JIT) (ธีรพงษ ์ขนัทอง, 2554)  

ต่อจากนั.น จอห์น คราฟฟิค ชาวอเมริกนัซึ� งเป็นนกัวจิยัอยูบ่ริษทั New United Motor 
Manufacturing Inc. (NUMMI) เห็นวา่เพื�อประสิทธิภาพแก่กระบวนการผลิตจึงนาํมาเขียน                     
เป็นปรัชญาในการผลิตโดยเป็นผูเ้สนอคาํวา่ “ลีน” ลงในวารสาร “Sloan management review                    
ปี ค.ศ. 1988 “ จนกระทั�งในปี ค.ศ. 1990 จิม วอแมค สนใจเกี�ยวกบัการสั�งซื.ออยา่งประหยดัพร้อม
กบัเห็นวา่ญี�ปุ่นประสบความสาํเร็จในเรื�องการกาํจดัความสูญเปล่า (Waste) จึงไดศึ้กษาอยา่ง
ละเอียดและทาํอยา่งเป็นระบบจนประสบความสาํเร็จที�วา่การกาํจดัความสูญเปล่า (Waste) นี.จะช่วย
สร้างคุณค่าเพิ�มขึ.นดว้ย โดยเขียนลงในหนงัสือ “Machine that changed the world” ใหเ้ป็นแนวคิด
การผลิตแบบลีนและใหห้ลกัการในการนาํไปใชไ้ว ้5 ประการ คือ การนิยามคุณค่า (Value 
definition) การวเิคราะห์การไหลของคุณค่า (Value stream analysis) การไหล (Flow) การดึงทนั/
เวลาพอดี (Pull/ JIT) และความสมบูรณ์แบบ (Perfection) (แมนน์, เดวดิ, 2551)  

ระบบการผลิตแบบลีน เป็นเครื�องมือในการจดัการ กระบวนการที�ช่วยเพิ�ม                               
ขีดความสามารถใหแ้ก่องคก์ร โดยการพิจารณาคุณค่าในการดาํเนินงานเพื�อมุ่งตอบสนอง                      
ความตอ้งการของลูกคา้ มุ่งสร้างคุณค่าในตวัสินคา้และบริการ และกาํจดัความสูญเสียที�เกิดขึ.น
ตลอดทั.งกระบวนการอยา่งต่อเนื�อง ทาํใหส้ามารถลดตน้ทุนการผลิต เพิ�มผลกาํไรและผลลพัธ์ที�ดี
ทางธุรกิจในที�สุด ในขณะเดียวกนัก็ใหค้วามสาํคญักบัการผลิตสินคา้ที�มีคุณภาพควบคู่ไปดว้ย              
การแกไ้ขประเด็นปัญหาตามแนวคิดแบบลีน ไดท้าํการวิเคราะห์ขอ้มูล พบวา่ มีประเด็นปัญหาหลกั
ทั.งหมด 3 หวัขอ้ ไดแ้ก่ ระยะเวลารอคอยที�ไม่จาํเป็น อตัราของเสียในกระบวนการผลิต และอตัรา
การส่งมอบล่าชา้ ซึ� งจะตอ้งดาํเนินการแกไ้ขปัญหาดว้ยการกาํหนดการจดัลาํดบังาน และตาราง            
การผลิต เปลี�ยนตารางการผลิตเดิมจากตารางการผลิตแบบรับก่อนทาํก่อน (First come-first served) 
เปลี�ยนมาเป็นตารางการผลิตแบบทาํงานที�จะถึงวนักาํหนดส่งเร็วที�สุดก่อน (Earliest due date) 
รวมถึงหลกัการกาํจดัความสูญเปล่าในการรอคอยดว้ยหลกัการ ECRS คือการปรับปรุงการทาํงาน
ในการเพิ�มประสิทธิภาพการผลิต การลดความสูญเปล่าดว้ยหลกัการ ECRS ประกอบดว้ย Eliminate 
คือ การกาํจดังานที�ไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าในกระบวนการผลิต Combine คือ การรวบรวมงานบางส่วน
ไวที้�เดียวกนั Rearrange คือ การเรียบเรียงใหม่ ในกรณีที�ไม่สามารถยกเลิกหรือรวบรวมวธีิการ     
อื�นได ้โดยอาจจะเรียงไวห้นา้หรือหลงัตามความเหมาะสม Simplify คือ การทาํใหง่้ายขึ.น โดยอาจมี
การออกแบบเครื�องมือใหม่เพื�อใหง่้ายต่อการทาํงาน (เกียรติขจร โฆมานะสิน, 2551)  
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 หลกัการ 5 ประการ ของลนี (5 Leans principles)  
 1.  การนิยามคุณค่า (Value definition) การจดัการกบัความสูญเปล่า (Waste) นั.น                   
ตอ้งใชเ้วลาและความพยายามอยา่งยิ�งในการกาํจดัความสูญเปล่า (Waste) ออกจากกระบวนการ  
ดงันั.น ถือไดว้า่กระบวนการสร้างคุณค่าจึงมีความสาํคญั ดงันั.น ประเภทของความสูญเสีย Muda  
คือกระบวนการผลิตที�ลูกคา้ไม่ตอ้งการ บริษทัที�ทาํการผลิตแบบลีนจะดาํเนินการเพื�อกาํหนดคุณค่า
ของผลิตภณัฑ ์และความสามารถของผลิตภณัฑ ์ในการเสนอราคาใหก้บัลูกคา้ บริษทัที�ทาํการผลิต
แบบลีนจะทาํความเขา้ใจและถามลูกคา้วา่ตอ้งการอะไร แลว้บริษทัที�ทาํการผลิตแบบลีน 
จะปรับปรุงผลิตภณัฑก์ารบริหารองคก์รและพนกังานเพื�อใหบ้รรลุตามแผนการผลิตนั.น 
 2.  การวเิคราะห์การไหลของคุณค่า (Value stream analysis) คุณค่าของกระบวนการผลิต
จะเป็นพื.นฐานสาํหรับการวเิคราะห์สายธารแห่งคุณค่า ซึ� งการวเิคราะห์เริ�มตน้ดว้ยแผนภาพ                   
ของกระบวนการที�กาํหนดขั.นตอนผลิต ผลิตภณัฑใ์นแต่ละขั.นตอนจะมีคาํถามวา่ “จะสร้างคุณค่า
เพิ�มใหก้บัผลิตภณัฑไ์ดต้ามความคิดของลูกคา้หรือไม่ “ซึ� งความตอ้งการนี.จะเป็นขั.นตอนที�มีผล            
ต่อการเพิ�มคุณภาพของผลิตภณัฑ ์โดยทั�วไปจะเกี�ยวกบัการเปลี�ยนวตัถุดิบให้เป็นผลิตภณัฑ ์
ต่อจากนั.นเราจะคน้หาและกาํจดัสิ�งที�ไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าเพิ�ม ในกระบวนการผลิตจะเป็นส่วนหนึ�ง
ของการเพิ�มประสิทธิภาพในขั.นตอนการเพิ�มคุณค่า เราสามารถสร้าง Value Stream Mapping 
(VSM) โดยกาํหนดให ้Value stream คือกิจกรรมหรืองานทั.งหมด ที�ทาํใหเ้กิดผลิตภณัฑ ์
ดงันั.น VSM ก็คือการเขียนแผนภาพแสดงการไหลของวตัถุดิบและขอ้มูลสารสนเทศในการผลิต
ของกระบวนการต่าง ๆ  
 3.  การไหล (Flow) ในองคก์รต่าง ๆ ก็ตอ้งการความสนบัสนุนโดยเฉพาะเรื�องการไหล

ของผลิตภณัฑด์ว้ยความรวดเร็ว จะกระทาํโดยการกาํจดัอุปสรรคและระยะทางระหวา่งแผนก                 

ที�เกี�ยวขอ้งกบัการทาํงาน มีผลทาํใหแ้ผนผงัการทาํงานของพนกังานและเครื�องมือที�เกี�ยวขอ้ง               

กบักระบวนการ ผลิตเปลี�ยนแปลงไปดว้ย หลกัในการใชเ้ครื�องมือในโครงสร้างและดาํเนินการผลิต 

ไดแ้ก่การไหลแบบต่อเนื�อง ผลิตภณัฑค์วรไหลผา่นกระบวนการเพิ�มคุณค่าอยา่งต่อเนื�อง                 

ปราศจากการรอคอย และระดบัการผลิตควรทาํการผลิตผลิตภณัฑห์ลายอยา่งรวมกนัตามปริมาณ

ความตอ้งการในแต่ละช่วงเวลา การไหลแบบต่อเนื�องทาํใหก้ารผลิตมีช่วงเวลานาํนอ้ย ทาํให้

สามารถวางแผนการผลิตแบบ Make to order แทนการผลิตแบบ Make to stock และการควบคุม

ระดบัการผลิตโดยทาํใหป้ริมาณการผลิตกบัปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ใกลเ้คียงกนัจะเป็น              

การป้องกนัความสูญเปล่า (Waste) ในการผลิต นอกจากนี.การไหลแบบต่อเนื�องจะไม่เกิด                      

การรอคอย วสัดุคงคลงัสินคา้เป็นศูนยช่์วยลดความสูญเปล่า (Waste) ที�เกิดจากการคงคลงัสินคา้ 
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ส่วนระดบัการผลิตที�เหมาะสมทาํใหส้ามารถสลบัเปลี�ยนในการผลิตผลิตภณัฑไ์ดง่้าย                                

เกิดความยดืหยุน่ในกระบวนการผลิต 

 4.  การดึง/ ทนัเวลาพอดี (Pull/ JIT) ในแนวคิดการผลิตแบบลีนสินคา้คงคลงัหรือวสัดุ              

คงคลงัจะถูกคิดเป็นเรื�องการสูญเปล่า (Waste) ฉะนั.นการผลิตสินคา้ใด ๆ ก็ตามที�ขายไม่ได ้              

ถือวา่เป็นความสูญเปล่า (Waste) สิ�งสาํคญัตอ้งทราบความตอ้งการของลูกคา้ที�แทจ้ริง แลว้ใช ้              

การดึงผลิตภณัฑ์เขา้สู่ ระบบโดยใชห้ลกัการปรับปรุงปริมาณที�ตอ้งมีเพียงพอในช่วงที�ตอ้งการ 

วตัถุประสงคข์องการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (JIT) คือการสร้างความสมดุลและความสัมพนัธ์              

ของปริมาณการผลิตกบัความตอ้งการ เพื�อกาํจดัความสูญเปล่า (Waste) ที�เกิดขึ.น แต่ในการปฏิบติั

ความตอ้งการเปลี�ยนแปลงตลอดเวลาจึงนาํ Tact time มาเป็นเครื�องมือในการจดัสมดุล                         

ของการไหล ซึ� งจะมีความสาํคญัช่วยใหก้ารกาํจดัความสูญเปล่า (Waste) ที�เกิดในขั.นตอน              

โดยการยา้ยวสัดุคงคลงัเหล่านั.นออกไป 

 5.  ความสมบูรณ์แบบ (Perfection) การที�จะประสบความสาํเร็จไดน้ั.น ควรมาจาก                

การทาํงานที�มีประสิทธิภาพใน 4 หลกัการ ที�กล่าวไปแลว้ ขา้งตน้สิ�งที�ตอ้งปรับปรุงคือ เรื�อง              

ของการลดเวลา ลดพื.นที� ลดตน้ทุนและลดความผิดพลาดที�เกี�ยวขอ้งกบัการสร้างและการจดัการ

ผลิตภณัฑ ์โดยทั�วไปองคป์ระกอบ 3 ประการ ที�การผลิตแบบลีนมุ่งเนน้ ไดแ้ก่การบรรลุถึงการ

ออกแบบผลิตภณัฑ ์และกิจกรรมในกระบวนการผลิตที�เป็นกระบวนการเพิ�มคุณค่าในสายตาลูกคา้ 

การวางโครงสร้างระบบการไหลอยา่งต่อเนื�องระบบคงคลงัเป็นศูนย ์การผลิตทนัเวลาพอดี                 

และของเสียเป็นศูนย ์และความสมบูรณ์แบบในการเพิ�มคุณค่ามากที�สุดโดยการปรับปรุง                        

อยา่งต่อเนื�อง ดงันั.น การปฏิบติั และการดาํเนินงานในขั.นต่อ ๆ ไป ควรคาํนึงถึงการปรับปรุง                      

อยา่งต่อเนื�องการวดัประสิทธิภาพโดยการทาํ Benchmarking การใช ้Balance scorecard                    

ในการทาํงานเป็นทีมและคน้หาสภาพความตอ้งการที�จะเปลี�ยนแปลงไปตามสภาพแวดลอ้ม                      

(วแูมค, แดเนียล ที. โจนส์, 2550)  

 

แนวคดิและทฤษฎเีกี�ยวกบัการขจัดความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Wastes) 
การแข่งขนัทางธุรกิจอุตสาหกรรมทวคีวามรุนแรงมากขึ.น องคก์รจะอยูร่อดไดต้อ้ง

แสวงหาวธีิการในการปรับปรุงการผลิตเพื�อเพิ�มคุณภาพ ลดตน้ทุน ส่งมอบทนัเวลา และกาํไรสูงสุด 

การยนืหยดัดาํเนินกิจการต่อไปใหม้ั�นคง การเพิ�มคุณภาพ ลดตน้ทุน และส่งมอบทนัเวลา ทาํให้

องคก์รสามารถลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตลงไดอ้ยา่งแน่นอน ถา้หากองคก์รไม่ให ้                      
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ความสนใจและพยายามปรับปรุงแกไ้ขวธีิการทาํงานให้ดีขึ.น ความสูญเสียก็ยิ�งเพิ�มขึ.นเป็นเงาตามตวั 

ทาํใหห้น่วยงานหรือองคก์รตอ้งสูญเสียลูกคา้และกาํไรที�ควรจะไดรั้บไป การลดความสูญเสียถือ

เป็นหนา้ที�ของพนกังานและผูบ้ริหารทุกคน ดงันั.น ทุกคนตอ้งมีจิตสาํนึกในการสังเกตหาสาเหตุ

และแนวทางแกไ้ข เพื�อช่วยกนัลดความสูญเสีย ลดตน้ทุน และลดค่าใชจ่้าย  ที�ไม่จาํเป็น ซึ� งเป็น

หนทางในการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเนื�องและเพิ�มผลผลิตเพื�อความอยูร่อดขององคก์รต่อไป 

(พรรณี หอมทอง, 2555)  

การดาํเนินธุรกิจในยคุนี.  เราควรจะเปลี�ยนความสูญเปล่าเป็นกาํไรดว้ย Visualization             

ซึ� งสามารถใชเ้ทคนิคที�จะเปลี�ยนบริษทัที�ปกปิด ซุกซ่อนความลม้เหลว ความผดิพลาด จนปัญหา  

เล็ก ๆ สะสมกลายเป็นปัญหาใหญ่ ยากที�จะแกไ้ข มาเป็นบริษทัที�นาํความผดิปรกติหรือปัญหา             

มาเปิดเผยใหม้องเห็นได ้พนกังานทุกคนร่วมกนัระดมความรู้ความคิด แกไ้ขปรับปรุง                             

ทั.งในกระบวนการผลิต การบริการและฝ่ายงานสนบัสนุน จนแกปั้ญหาไดต้รงจุด ทนัเวลา                   

ก่อนจะลุกลามจนกลายเป็นความเสียหายขนาดใหญ่ นาํไปสู่การดาํเนินงานและการบริหารจดัการ           

ที�มีประสิทธิภาพ สามารถเพิ�มพนูกาํไรในระยะยาว และนาํพาบริษทัไปสู่ความสาํเร็จไดใ้นที�สุด   

(มาซากิ ฮิเดอากิ, 2555)  

 แนวคิดการขจัดความสูญเปล่า 7 ประการ 

 1.  ความสูญเสียเนื�องจากการผลิตเกินจาํเป็น (Overproduction) การผลิตสินคา้ในปริมาณ

มากเกินจาํเป็นหรือผลิตไวล่้วงหนา้เป็นเวลานาน มาจากแนวความคิดดั.งเดิมที�ตอ้งการใหแ้ต่ละ

กระบวนการผลิตจะตอ้งผลิตชิ.นงานออกมาใหม้ากที�สุดในกระบวนการผลิตเป็นจาํนวนมากเพื�อให้

ตน้ทุนการผลิตต่อหน่วยตํ�าสุด โดยไม่ไดค้าํนึงวา่จะทาํให้มีงานระหวา่งทาํ (Work In Process: WIP) 

จึงทาํใหก้ระบวนการผลิตขาดความยดืหยุน่ หรือเมื�อแต่ละสถานีงานที�อยูใ่นสายงานการผลิต

เดียวกนัจาํเป็นตอ้งทาํงานต่อเนื�องกนัไม่สามารถผลิตชิ.นงานไดอ้ยา่งสมดุลก็จะเกิดงานระหวา่งทาํ 

การผลิตยิ�งมากก็จะทาํใหง้านระหวา่งทาํในกระบวนการผลิตมากขึ.นตามไปดว้ย 

  2.  ความสูญเสียเนื�องจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) การซื.อวสัดุครั. งละจาํนวนมาก

เพื�อรับประกนัวา่จะมีวสัดุสาํหรับการผลิตเพียงพอตลอดเวลา หรือสั�งซื.อวสัดุตามปริมาณการสั�งซื.อ

ที�ประหยดั หรือสั�งซื.อวสัดุตามปริมาณการสั�งซื.อที�ประหยดัในกรณีมีส่วนลดดา้นราคา จะส่งผล             

ใหมี้ปริมาณวสัดุอยูใ่นคลงัมากเกินความตอ้งการใชง้านอยูเ่สมอ  

 3.  ความสูญเสียเนื�องจากการขนส่ง (Transportation) การขนส่ง หมายถึง กิจกรรม               

ที�ทาํใหว้สัดุแต่ละชนิดภายในโรงงานเกิดการเคลื�อนยา้ยเปลี�ยนแปลง สถานที� เพื�อทาํให้

กระบวนการผลิตดาํเนินไปไดอ้ยา่งต่อเนื�อง ถา้การบริหารจดัการและควบคุมการขนส่งไม่
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เหมาะสมก็จะทาํใหต้น้ทุนการขนส่งสูงขึ.น เช่น การขนถ่ายวสัดุซํ. าซอ้น เลือกเส้นทางการขนส่ง           

ไม่เหมาะสม ดงันั.น จึงตอ้งควบคุมและลดระยะทางการขนส่งวสัดุใหเ้หลือนอ้ยที�สุดเท่าที�จาํเป็น

เพราะการขนส่งเป็นกิจกรรมที�ไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ�ม และในกรณีนี.จะไม่พิจารณาการขนส่ง

ภายนอกโรงงาน 

 4.  ความสูญเสียเนื�องจากการเคลื�อนไหว (Motion) การเคลื�อนไหวดว้ยท่าทางการทาํงาน

ไม่เหมาะสม เช่น ตอ้งเอื.อมหยบิของที�อยูไ่กลตวั กม้ตวัยกของหนกัที�วางอยูบ่นพื.น หรือการทาํงาน

กบัเครื�องมือหรืออุปกรณ์ที�มีขนาดนํ.าหนกั และสัดส่วนที�ไม่เหมาะสมกบัร่างกายของผูป้ฏิบติังาน

เป็นระยะเวลานานจะทาํให้ เกิดความเมื�อยลา้ต่อร่างกาย และยงัเกิดความล่าชา้ในการทาํงานอีกดว้ย 

 5.  ความสูญเสียเนื�องจากการผลิตมากขั.นตอน (Excess processing) การมีขั.นตอน                      

การผลิตที�มากเกินความจาํเป็นหรือกระบวนการผลิตที�มีการทาํงานซํ. ากนัหลายขั.นตอนเกิน                  

ความจาํเป็น จะทาํใหเ้กิดความล่าชา้ในการผลิต เพราะงานเหล่านั.นไม่ทาํใหเ้กิดมูลค่าเพิ�ม                       

กบัผลิตภณัฑ ์รวมทั.งกระบวนการผลิตที�ไม่ช่วยใหผ้ลิตภณัฑมี์คุณภาพดีขึ.น เช่น กระบวนการ

ตรวจสอบคุณภาพ ซึ� งไม่ทาํใหเ้กิดมูลค่าเพิ�มกบัผลิตภณัฑ์ ดงันั.น การตรวจสอบคุณภาพ                           

ควรจะรวมอยูใ่นกระบวนการผลิต โดยใหพ้นกังานผลิตเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกบัการทาํงาน

หรือขณะคอยเครื�องจกัรทาํงาน 

 6.  ความสูญเสียเนื�องจากการรอคอย (Delay) การรอคอยเกิดจากเครื�องจกัรหรือพนกังาน

หยดุทาํงานเนื�องจากตอ้งรอคอยปัจจยัการผลิต เช่น วตัถุดิบ ชิ.นส่วน เครื�องจกัรขดัขอ้ง จดัสายงาน

การผลิตไม่สมดุล การเปลี�ยนรุ่นผลิต เป็นตน้ ซึ� งจะทาํใหก้ารผลิตเป็นไปดว้ยความล่าชา้ไม่เตม็

กาํลงัการผลิต และการส่งมอบสินคา้อาจไม่ทนักาํหนด 

 7.  ความสูญเสียเนื�องมาจากการผลิตของเสีย (Defects) ในการคน้หาของเสีย (Defects) 

หรือการปรับปรุงคุณภาพ (Quality) คือการทาํการตรวจสอบแต่จะไม่สามารถกาํจดัสาเหตุ (Root 

cause) ของการผลิตของเสียได ้ในขั.นตอนนี. เป็นเพียงขั.นตอนในการคดัเลือกของเสียออกจากระบบ

หรือออกจากกระบวนการผลิตเท่านั.น ซึ� งตน้ทุนในการทาํใหเ้กิดของเสียขึ.นก็ยงัคงอยู ่                           

และหากการตรวจสอบไม่มีความรัดกุมเพียงพอ ก็จะยงัคงมีของเสียหลุดไปในกระบวนการผลิต 

และอาจส่งถึงมือลูกคา้ได ้ซึ� งจะเกิดความเสียหายต่อภาพลกัษณ์ขององคก์ร ทาํให้องคก์รขาด                

ความน่าเชื�อถือในดา้นคุณภาพของสินคา้ วึ�งถา้เกิดของเสียขึ.น สุดทา้ยก็จะตอ้งนาํสินคา้                         

หรือชิ.นส่วนนั.นไปแกไ้ขให้มีคุณลกัษณะที�ถูกตอ้ง หรือไม่ก็ตอ้งกาํจดัทิ.งและทาํการผลิตใหม่ 

ขึ.นมาทดแทน ซึ� งก็จะทาํใหต้น้ทุนการผลิตสูงมากขึ.น (พรรณี หอมทอง, 2555)  
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งานวจัิยที�เกี�ยวข้อง 
สุรศกัดิ�  กระษาปณ์การ (2558) วจิยัเรื�อง การประยกุตใ์ชเ้ทคนิคลีนกบัสถานีประกอบ

เครื�องยนตเ์พื�อเพิ�มประสิทธิภาพการผลิต ของโรงงานผลิตรถยนตแ์ห่งหนึ�งในจงัหวดัระยอง 
วตัถุประสงคข์องการวจิยั เพื�อตรวจสอบแนวทางการปรับปรุงเพื�อเพิ�มประสิทธิภาพ สถานีงาน 208 
กระบวนการประกอบสายไฟและออกซิเจนเซนเซอร์ โดยการปรับปรุงเครื�องมือการประกอบ            
ใหมี้ประสิทธิภาพในการลดเวลาการทาํงานต่อชิ.น (Cycle time reduction) และใหมี้คุณภาพ                       
ไดต้ามมาตรฐาน จากผลของการวจิยั พบวา่ สามารถลดเวลาในการทาํงานลงได ้โดยค่าเฉลี�ย              
ของเวลาก่อนการปรับปรุงอยูที่� 141 วนิาที หลงัจากการปรับปรุงเวลาที�ใชคื้อ 110 วนิาที                        
ซึ� งสามารถลดเวลาลงไปได ้31 วนิาที หรือคิดเป็นร้อยละ 22 ส่วนในดา้นคุณภาพ ก่อนการทดลอง
ค่า CP และ CPK อยูที่� 2.44 และ 2.33 หลงัการปรับปรุง ค่า CP และ CPK มีค่าเท่ากบั 27.48                   
และ 26.84 ซึ� งผลการศึกษาแสดงใหเ้ห็นวา่ สามารถลดเวลาการทาํงานและยงัสามารถรักษาคุณภาพ
ของการประกอบชิ.นงานได ้

 รัตนา รักษาพนัธ์ุ (2555) วจิยัเรื�อง การปรับปรุงกระการผลิตดว้ยการใชเ้ทคนิควศิวกรรม
อุตสาหการ กรณีศึกษา โรงงานผลิตรองเทา้แบบฉีด วตัถุประสงคข์องการวิจยั เพื�อใชเ้ทคนิค IE 
สาํหรับปรับปรุงกระบวนการผลิตรองเทา้ชนิดฉีด เนื�องจากปัจจุบนั พบวา่ สายการผลิตนี. ใชค้่าแรง
เกินมาตรฐานที�ตั.งไวแ้ละมีพนกังานวา่งงานในช่วงเครื�องจกัรกาํลงัทาํงาน จากนั.นจึงทาํการ
การศึกษาเวลาการทาํงานพร้อมจดัทาํเป็นเวลามาตรฐานและใชแ้ผนภูมิคน-เครื�องจกัร                          
(Man-machine chart) สาํหรับเก็บขอ้มูลและหาเวลาสูญเปล่าของคนกบัเครื�องจกัร จดัสมดุล                 
การผลิตปัจจุบนั จากนั.นจึงใชห้ลกั ECRS (Eliminate, Combine, Re-arrange, Simplify)                       
เพื�อจดัสมดุลการผลิตใหม่ พร้อมทั.งจดัวางแผนผงัในการปฏิบติังานใหม่เพื�อให้เกิดประสิทธิภาพ
การทาํงานมากขึ.น ซึ� งหลงัจากการใช ้เทคนิค IE โดยใชห้ลกั ECRS เพื�อจดัลาํดบัขั.นตอนงานใหม่
และลดเวลาสูญเปล่าของคนและเครื�องจกัรลงแลว้ พบวา่ สามารถลดจาํนวนพนกังานจากเดิมลง            
ไดร้้อยละ 66.67 สถานีงานลดลงร้อยละ 50 รอบการทาํงานของคนกบัเครื�องจกัรเครื�องจกัรที�ยงัอยู่
ใน 6 รอบต่อชั�วโมง ทาํใหย้อดผลิตต่อชั�วโมงคือ 144 คู่เท่าเดิม อตัราคู่ต่อคนต่อชั�วโมงเพิ�มขึ.นร้อย
ละ 200 สมดุลการผลิตเพิ�มขึ.นจากเดิมร้อยละ 66.00 เวลาสูญเปล่าของพนกังานลดลงจากเดิมร้อยละ 
23.33 ชั�วโมงการผลิต ค่าแรงต่อคู่และค่าแรงทางตรงลดลงในสัดส่วนที�เท่ากนัจากเดิมร้อยละ 66.04              
ผลิตภาพเพิ�มขึ.นร้อยละ 1.88 และผลิตภาพเทียบกบัฐานเดิมเพิ�มขึ.นจากเดิมร้อยละ 200.00 
  พิเชฐ พุม่เกษร (2555) วจิยัเรื�อง การเพิ�มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเฟอร์นิเจอร์
ไม ้กรณีศึกษา: บริษทั อินเด็กซ์อินเตอร์เฟิร์น จาํกดั สาขามหาชยั วตัถุประสงคข์องการวจิยั                    
เพื�อศึกษากระบวนการผลิต วเิคราะห์ปัญหาเพื�อเพิ�มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเฟอร์นิเจอร์
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ไม ้จากการรวบรวมขอ้มูลยอดขายยอ้นหลงั ระหวา่งเดือนพฤษภาคมถึงเดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2554  
พบวา่ ผลิตภณัฑที์�มียอดขายสูงสุด คือ ผลิตภณัฑ์ Body A โครงเตียงขาลอย 6 Ft. ผูศึ้กษา
ทาํการศึกษาหาเวลามาตรฐานในกระบวนการผลิต ศึกษาการไหลของงานดว้ยแผนภูมิการไหล 
(Process flow) เลือกกระบวนการที�เป็นกระบวนการคอขวด ทาํการวเิคราะห์งานดว้ยแผนภาพ
วเิคราะห์งาน (Yamazumi chart) เทียบกบัอตัราความตอ้งการของลูกคา้ (30 ชุดต่อชั�วโมง)                  
และทาํการปรับปรุงกระบวนการดว้ยหลกัการ ECRS เพื�อเพิ�มประสิทธิภาพในกระบวนการ                
ผลจากการศึกษา พบวา่ เวลามาตรฐานก่อนปรับปรุง มีเวลาผลิตรวม (Cycle time) 183 วนิาที             
มีขั.นตอนการทาํงาน 25 ขั.นตอน สถานีงาน 8 สถานี ผลผลิตที�ไดคื้อ 24 ชุดต่อชั�วโมง กระบวนการ           
ที�มีเวลาเกิดจากอตัราเป้าหมาย (กระบวนการคอขวด) คือ สถานีงานที� 5 การประกอบขึ.นโครงเตียง 
ผูศึ้กษาทาํการวเิคราะห์ปรับปรุงงานตามหลกัการ ECRS กาํหนดวธีิการทางานใหม่เพื�อลดเวลา              
การปฏิบติังาน ใหไ้ดต้ามอตัราความตอ้งการของลูกคา้ ผลการดาเนินงาน พบวา่ สามารถลดอตัรา
การผลิต (Takt time) ในแต่ละสถานีงานดงันี.  สถานีงานที� 1 128.69 วนิาที ลดลงเหลือ 90.70 วนิาที 
ขั.นตอนการทาํงานลดลงเหลือ 2 ขั.นตอน และสถานีงานที� 5 183.00 วนิาที ลดลงเหลือ 116.64 
วนิาที ขั.นตอนการทาํงานลดลงเหลือ 3 ขั.นตอน ขั.นตอนการทาํงานโดยรวมทั.งกระบวนการจาก            
25 ลดลงเหลือ 24 ขั.นตอน โดยมีเวลารวม (Cycle time) จากเดิม183 วนิาที ลดลงเหลือ 119.92 
วนิาที คิดเวลาลดลงร้อยละ 34.47 ผลผลิตจากเดิม 24 ชุดต่อชั�วโมง เพิ�มขึ.นเป็น 30 ชุดต่อชั�วโมง     
คิดเป็นผลผลิตเพิ�มขึ.นร้อยละ 25 

ชาญชยั วลัลิสุต (2554) วจิยัเรื�อง การลดเวลาในกระบวนการซ่อมตวัถงัและสี 
วตัถุประสงคข์องการวจิยั เพื�อศึกษาเกี�ยวกบัการลดเวลาในกระบวนการซ่อมตวัถงัและสีของบริษทั
รถยนตแ์ห่งหนึ�ง เนื�องจากปัญหาความล่าชา้ในการส่งมอบรถยนตแ์ก่ลูกคา้ใหท้นัตามเป้าหมาย                  
ที�บริษทักาํหนดไว ้ประกอบกบัจาํนวนรถยนตที์�เขา้มาซ่อมมีปริมาณมากกวา่จาํนวนรถยนต ์                    
ที�สามารถส่งมอบใหแ้ก่ลูกคา้ในแต่ละวนั จึงส่งผลใหท้างบริษทัประสบปัญหาพื.นที�ไม่เพียงพอ           
ต่อการจอดรถยนต ์ดงันั.น โครงงานวจิยัจึงมีวตัถุประสงคเ์พื�อลดเวลาสูญเปล่า (Idle time)                    
ในกระบวนการซ่อมตวัถงัและสี โดยมีขอบเขตการศึกษาการทาํงานตามสภาพจริงของพนกังาน
และกระบวนการซ่อมตวัถงัและสี แบบซ่อมเบาเท่านั.น จากนั.นไดท้าํการคน้หาปัญหาที�เกิดขึ.น             
โดยใชห้ลกัการ 5W1H มาเป็นวธีิคน้หาปัญหา ซึ� งตอ้งทาํการตรวจพิจารณา (Examine)                           
และทาํการวเิคราะห์ (Analysis) กระบวนการต่าง ๆ ของการซ่อมตวัถงัและสี จาํเป็นตอ้งใชเ้ทคนิค
การตั.งคาํถาม และใชห้ลกัการจดัสมดุลสายการผลิต (Line balancing) มาช่วยในการจดัการ                 
เมื�อไดข้อ้สรุปจึงนาํไปจาํลองเหตุการณ์เพื�อแกไ้ขปัญหาดว้ยแบบจาํลองปัญหา (Pro-model 
simulation) พร้อมทาํการวเิคราะห์เพิ�มเติมในส่วนที�มีขอ้บกพร่อง โดยนาํผลลพัธ์ที�เกิดขึ.นไป
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นาํเสนอแนวทางการแกไ้ขต่อบริษทั และนาํไปสู่ขั.นตอนการดาํเนินงานการปรับเปลี�ยนสถานีงาน
เพื�อลดรอบเวลาในการซ่อม ผลจากการปรับปรุง พบวา่ สามารถซ่อมรถยนตไ์ดเ้พิ�มขึ.นจากเดิม                 
22.5 คนัต่อวนัเป็น 37.5 คนัต่อวนั หรือคิดเป็นร้อยละ 66.67 

วไิลวรรณ สิริคุตจตุพร (2554) วจิยัเรื�อง การเพิ�มประสิทธิภาพกาํลงัการผลิตโดยการ
วางแผนที�มีประสิทธิภาพ กรณีศึกษา: อุตสาหกรรมการผลิตงานเยบ็ประดบัยนตว์ตัถุประสงคข์อง
การวจิยั เพื�อศึกษาปัญหาการส่งมอบงานไม่ทนัตามกาํหนด ซึ� งส่งผลต่อการสูญเสียโอกาสการขาย 
ความสามารถในการสร้างรายได ้รวมทั.งความน่าเชื�อถือขององคก์รที�ลดลง จึงทาํการศึกษา
กระบวนการ การวางแผนการผลิต และกระบวนอื�น ๆ ที�ส่งผลต่อการวางแผน ศึกษาหาแนวทาง 
และวธีิการที�ทาํใหก้ารวางแผนสามารถเพิ�มประสิทธิภาพการผลิตได ้โดยสามารถทราบภาพรวม
ของการผลิตสินคา้ กาลงัการผลิต และหาแนวทางแกไ้ขไดล่้วงหนา้ในกรณีที�อาจมีโอกาสใน              
การเกิดปัญหา รวมทั.งเพื�อการวางแผนโซ่อุปทานใหส้ัมพนัธ์กนัทั.งระบบ  เพื�อลดเวลา ลดบุคลากร 
และลดตน้ทุนในการปฏิบติังานโดยรวม จากการศึกษา พบวา่ ฝ่ายผลิตไม่สามารถผลิตสินคา้เสร็จ
ไดต้ามกาํหนดเวลา เพราะการวางแผนการผลิตไม่ไดว้างแผนระบุเวลาการทาํงานที�ชดัเจนในทุก
ขั.นตอน ใชว้นักาหนดส่งเป็นกรอบในการปฏิบติังานในกรอบใหญ่เท่านั.น ทาํใหเ้มื�อปฏิบติังานจริง
เกิดขอ้ต่อของการปฏิบติังาน การรอคอยวตัถุดิบ และอื�น ๆ เนื�องจากขาดกรอบการทาํงานดว้ย           
การวางแผนเชิงรุก การทาํงานเป็นลกัษณะการทาํงานวนัต่อวนั และการแกไ้ขปัญหาเฉพาะหนา้ 
เพื�อที�จะทาใหง้านเสร็จไดต้ามกาํหนด เช่นการทาํงานล่วงเวลา หรือ การเลื�อนการผลิตสินคา้อื�น ๆ 
ออกไป ผูศึ้กษาไดน้าํความรู้ในการวางแผน ดว้ยการออกแบบฟอร์มการวางแผนดว้ยโปรแกรม 
Microsoft excel ที�ง่าย สามารถครอบคลุมการทาํงานไดท้ั.งกระบวนการ และการจดัการฐานขอ้มูล 
เพื�อทาํใหล้ดเวลา และขั.นตอนการทาํงาน ทาํใหส้ามารถลดเวลาในการทาํงานที�เกี�ยวขอ้งกบั           
การวางแผนได ้7,120 ชั�วโมงต่อปี สามารถทราบกาํลงัการผลิตล่วงหนา้ไดท้นัที และมีทิศทาง          
การทาํงานที�ชดัเจน ตลอดจนการปรับเปลี�ยนกระบวนการต่าง ๆ เป็นไปอยา่งมีหลกัเกณฑ ์และ
สามารถประเมินตน้ทุนในการผลิตได ้

จากการศึกษาทฤษฎีและงานวจิยัที�เกี�ยวขอ้ง พบวา่ มีปัจจยัหลาย ๆ อยา่งที�จะสามารถ
นาํมาประยกุตใ์ชใ้นการลดเวลาการผลิตแม่พิมพย์าง การใชเ้ทคโนโลยช่ีวยในการผลิต คือ                      
การปรับเปลี�ยนมาใช ้Software การออกแบบที�เหมือนกนั ก็จะสามารถช่วยลดเวลาของแผนก           
ที�รับขอ้มูลการออกแบบ แลว้สามารถนาํขอ้มูลไปใชต่้อไดท้นัที โดยไม่ตอ้งเสียเวลาในการแปลง
ขอ้มูลก่อนใชง้าน การหาเส้นทางวกิฤติของสายงาน ตามหลกัการของ CPM และ PERT ก็จะช่วยให้
เรามุ่งเนน้ในส่วนของกิจกรรมสาํคญั ๆ ซึ� งเมื�อสามารถลดเวลาการผลิตของกิจกรรมในสายงาน
วกิฤติได ้ก็จะทาํใหส้ามารถลดเวลารวมของการผลิตสินคา้ได ้นั�นก็ หมายถึง ความสามารถ                      
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ในการส่งสินคา้ใหก้บัลูกคา้ไดเ้ร็วขึ.น รวมถึงการขจดัความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตและ               
การผลิตแบบระบบลีน ที�เป็นระบบที�สามารถช่วยลดเวลาในการผลิต สามารถช่วยลดเวลาและขจดั                 
ความสูญเปล่าที�เกิดขึ.นในกระบวนการผลิต ไม่วา่จะเป็นการขจดัความสูญเสียเนื�องมาจากการผลิต
มากขั.นตอน การขจดัความสูญเสียเนื�องมาจากการเคลื�อนไหวดว้ยท่าทางการทาํงานที�ไม่เหมาะสม 
ผูว้จิยัจึงนาํขอ้มูลของปัจจยัเหล่านี.มาใชเ้พื�อลดเวลาการผลิตแม่พิมพย์าง 



 

บทที� 3 

ระเบียบวธีิการวจิยั 

 
วธีิดําเนินการวจัิย 

ในการศึกษาวจิยัครั� งนี� ใชว้ธีิการวจิยัเชิงคุณภาพโดยการใชว้ธีิการประชุมสนทนากลุ่ม 
(Focus group discussion) กบัผูที้4มีส่วนรับผดิชอบกบัการผลิตแม่พิมพย์างโดยตรง เพราะการศึกษา
เรื4องการลดเวลาการผลิตแม่พิมพย์าง (Tire mold) จาํเป็นตอ้งไดข้อ้มูลและขอ้เสนอจากทีมงานที4เขา้
ร่วมในการประชุมสนทนากลุ่ม เพื4อที4จะนาํขอ้เสนอไปทาํการทดลองและหาแนวทางหรือวธีิการ             
ที4จะสามารถลดเวลาการผลิตตามวตัถุประสงคไ์ด ้รวมถึงทีมงานที4ร่วมในการประชุมสนทนากลุ่ม
ตอ้งสามารถร่วมตดัสินใจในขอ้เสนอและแนวทางในการนาํไปทดลองเพื4อใหเ้ห็นผลได ้

รัตนะ บวัสนธ์ (2551) ใหค้วามหมายวา่ การสนทนากลุ่ม (Focus group) หมายถึง                 
การใหบุ้คคลกลุ่มหนึ4งที4นกัวิจยัคดัเลือกมา สนทนาโตต้อบ แสดงความรู้สึกนึกคิดซึ4งกนัและกนั                   
ในประเด็นต่าง ๆ ที4นกัวจิยักาํหนดขึ�นตามวตัถุประสงคข์องการวจิยั การสนนทนากลุ่มจดัเป็น              
การรวบรวมขอ้มูล ที4เป็นการผสมเทคนิควธีิการเก็บรวบรวมขอ้มูลแบบการสังเกตแบบมีส่วนร่วม 
(participant observation) และการสัมภาษณ์รายบุคคล (Idividual interview) กล่าวคือ นกัวจิยั
สามารถที4จะทาํการสังเกตพฤติกรรมอากปักิริยาของบุคคลในกลุ่มสนทนาได ้และในขณะเดียวกนั
นกัวจิยัก็อาจจะทาํการซกัถามบุคคลใดบุคคลหนึ4งในประเด็นใด ๆ ที4สงสัยก็ได ้

นอกจากนี�  การศึกษาวจิยัโดยการสัมภาษณ์เชิงลึกมีความยดืหยุน่ในดา้นกรอบแนวคิด 
ของการวิจยัมากกวา่การวจิยัเชิงปริมาณ ดงัที4 สุชาติ ประสิทธิP รัฐสินธ์ุ และกรรณิการ์ สุขเกษม 
(2547) กล่าววา่ การวจิยัเชิงคุณภาพเป็นการศึกษาตามปรากฏการณ์ มีเป้าหมายคือความเขา้ใจ               
จากมุมมองของผูก้ระทาํ โดยเปิดโอกาสใหผู้ใ้หส้ัมภาษณ์สามารถแสดงความคิดเห็นหรือใหข้อ้มูล
อยา่งเตม็ที4 ซึ4 งเป็นประโยชน์อยา่งยิ4งต่อการทาํความเขา้ใจทศันคติของผูใ้หส้ัมภาษณ์เกี4ยวกบั
ประเด็นที4ผูท้าํการวจิยัตอ้งการศึกษา 

ผูใ้หข้อ้มูลสาํคญัในการศึกษาวจิยัครั� งนี�  ประกอบไปดว้ย  
จากการประชุมสนทนากลุ่มกบัผูที้4มีส่วนเกี4ยวขอ้งโดยตรง ผูที้4ใหข้อ้มูลสาํคญัในส่วนนี�

ไดแ้ก่ ตวัแทนจากแผนกวางแผน แผนกการผลิต แผนกออกแบบ ทีมงานโครงการ แผนก IE                       
และทีมงานดูแลระบบ Software ซึ4 งเป็นผูใ้หข้อ้เสนอและแนวทางในการที4จะลดเวลาการผลิต 

 ทาํการเก็บขอ้มูลเวลาการผลิตทั�งก่อนและหลงัการปรับปรุงการผลิต ผูที้4ใหข้อ้มูล
สาํคญัในส่วนนี�ไดแ้ก่ พนกังานในสายงานการผลิต  
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ขั�นตอนการสร้างเครื�องมือวจัิย 
 1.  ผูท้าํการวจิยัเตรียมการในดา้นความรู้ แนวคิดและทฤษฎีเกี4ยวกบัปัจจยัที4สามารถ                    
ช่วยลดเวลาในการผลิตแม่พิมพย์างได ้
 2.  ผูท้าํการวจิยัเตรียมความรู้ในเรื4องระเบียบวธีิวิจยัเชิงคุณภาพ จรรยาบรรณของนกัวิจยั 
วธีิการเก็บรวบรวมขอ้มูล และวธีิการวเิคราะห์ขอ้มูลจากตาํรา และการขอคาํปรึกษาจากอาจารย ์
ที4ปรึกษาดา้นการวิจยัเชิงคุณภาพ เพื4อใหเ้ขา้ใจในระเบียบวธีิการวจิยั อนัจะนาํไปสู่การศึกษา 
ที4ถูกตอ้ง และครอบคลุมประเด็นที4ตอ้งการจะศึกษาใหม้ากที4สุด 
 3.  แนวคาํถามในการประชุมสนทนากลุ่ม เป็นเครื4องมือที4ผูท้าํการวจิยัสร้างขึ�นเอง 
โดยการศึกษาประเด็นคาํถาม จากการทบทวนวรรณกรรม แนวคิดและทฤษฎีที4เกี4ยวขอ้ง โดยสร้าง
เป็นคาํถามใหค้รอบคลุมตามขอบเขตของการวจิยัอนัเป็นสิ4งที4ตอ้งการศึกษาเพื4อใหบ้รรลุ
วตัถุประสงคที์4ตั�งเอาไวมี้การเรียงลาํดบัคาํถาม เนื�อหาของคาํถามเป็นลกัษณะของคาํถามปลายเปิด 
 4.  ทาํการเก็บขอ้มูลเวลาในการผลิตก่อนและหลงัปรับปรุง โดยผูใ้หข้อ้มูลสาํคญั 
ในขั�นตอนนี� คือ พนกังานในฝ่ายผลิตที4ทาํการผลิตชิ�นงานจริงทั�งก่อนและหลงัการปรับปรุง  
 

ความเที�ยงตรงของเครื�องมอืที�ใช้ในการวจัิย 
นาํแนวคาํถามที4จะใชใ้นการนาํประชุมสนทนากลุ่ม (Focus group discussion)                              

ที4จดัทาํขึ�น ใหผู้เ้ชี4ยวชาญ 3 ท่าน ตรวจสอบความเที4ยงตรงเชิงเนื�อหา (Content validity) ผูเ้ชี4ยวชาญ
ทาํการพิจารณาความเที4ยงตรงเชิงเนื�อหา (Item-Objective Congruence Index: IOC) โดยพิจารณา            
ขอ้คาํถามแต่ละขอ้เหมาะสมกบังานวจิยันี�หรือไม่ ซึ4 งจะใหท้าํเครื4องหมายลงในช่องการประเมิน               
โดยมีเกณฑใ์นการใหค้ะแนนความสอดคลอ้งของแบบสอบถามแต่ละขอ้กบัวตัถุประสงค ์ไวด้งันี�   
 คะแนน +1 ถา้เห็นวา่คาํถามนั�นตรงตามวตัถุประสงคก์ารวจิยั  
 คะแนน 0 ถา้ไม่แน่ใจวา่คาํถามนั�นตรงตามวตัถุประสงคก์ารวจิยั 
 คะแนน -1 ถา้เห็นวา่คาํถามนั�นไม่ตรงตามวตัถุประสงคก์ารวจิยั 
 จากนั�นนาผลการพิจารณาของผูเ้ชี4ยวชาญทั�ง 3 ท่าน มาบนัทึกผลการพิจารณา                        
ของผูเ้ชี4ยวชาญแต่ละคน เพื4อนาํมาวเิคราะห์หาค่า IOC โดยหาค่าเฉลี4ยในแต่ละขอ้ ถา้มีค่าเฉลี4ย
มากกวา่หรือเท่ากบั 0.5 ถือวา่ใชไ้ด ้
 

ความเชื�อถือได้ของเครื�องมอืที�ใช้ในการวจัิย 
หลงัจากที4ไดเ้ก็บรวบรวมขอ้มูลแลว้ ไดน้าํมาตรวจสอบความน่าเชื4อถือของขอ้มูล 

 (Trustworthiness) ดงันี�  
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 1.  การยนืยนัความถูกตอ้งของขอ้มูล (Member checking) โดยการนาํขอ้มูลที4ได ้                  
จากการประชุมสนทนากลุ่ม (Focus group discussion) ที4ไดจ้ดบนัทึกอยา่งละเอียดและอธิบาย 
อยา่งชดัเจนนาํกลบัไปใหผู้เ้ขา้ร่วมการประชุมสนทนากลุ่มยนืยนัความถูกตอ้งของขอ้มูล  
 2.  ผูท้าํการวจิยัสร้างความสัมพนัธ์อนัดีต่อพนกังานผูใ้ห้ขอ้มูลในการบนัทึกเวลา                     
การปฏิบติังานจริงเพื4อสร้างความสัมพนัธ์อนัดีและเพื4อให้เกิดความไวว้างใจในตวัผูท้าํการวจิยั              
ซึ4 งจะมีผลต่อความถูกตอ้งและเป็นจริงของขอ้มูล 
 3.  ตรวจสอบความไวว้างใจไดข้องขอ้มูล (Dependability) โดยการนาํขอ้มูลไป
ตรวจสอบกบัอาจารยที์4ปรึกษางานนิพนธ์เพื4อยนืยนัความถูกตอ้งตามวตัถุประสงคที์4ตอ้งการศึกษา 
 4.  ความสามารถในการนาํผลการวจิยัไปประยกุตใ์ช ้(Transferability) โดยการเขียน 
ระเบียบวธีิการวจิยั การวเิคราะห์ขอ้มูล และบริบทที4ตอ้งการศึกษาอยา่งชดัเจน เพื4อเป็นการเพิ4ม
ความน่าเชื4อถือของการวจิยัในการที4จะนาํผลการวจิยัไปใชใ้นบริบทที4ใกลเ้คียงกนั 
 5.  การยนืยนัผลการวจิยั (Conformability) โดยการที4ผูท้าํการวจิยัจะเก็บเอกสารต่าง ๆ            
ที4เกี4ยวขอ้งกบัการวจิยัไวเ้ป็นอยา่งดี พร้อมสาํหรับการตรวจสอบ (Audit trial) เพื4อยนืยนัวา่ขอ้มูล     
ที4ไดไ้ม่มีความลาํเอียงหรือเกิดจากการคิดขึ�นของผูว้จิยั 
 

วธีิการเกบ็รวบรวมข้อมูล 
ผูท้าํการวจิยัไดแ้บ่งวธีิการเขา้ถึงขอ้มูลและเก็บรวบรวมขอ้มูลออกเป็น 2 ส่วน คือ 

การเก็บรวบรวมขอ้มูลจากการประชุมสนทนากลุ่ม (Focus group discussion) และการเก็บรวบรวม
ขอ้มูลเวลาในการผลิตก่อนและหลงัปรับปรุง 
 1.  การเก็บรวบรวมขอ้มูลจากการประชุมสนทนากลุ่ม (Focus group discussion) 
ผูท้าํการวจิยัเป็นผูน้าํการสนทนา เตรียมการกาํหนดประเด็นคาํถามล่วงหนา้ โดยมีคาํถามหลกัที4
เกี4ยวขอ้งกบัประเด็นหลกัที4ตอ้งการศึกษา เปิดโอกาสใหผู้เ้ขา้ร่วมประชุมสนทนากลุ่ม ไดส้นทนา
โตต้อบ แสดงความรู้สึกนึกคิดซึ4งกนัและกนัในประเด็นต่าง ๆ ที4ผูท้าํการวจิยักาํหนดขึ�นตาม
วตัถุประสงคข์องการวจิยั ผูท้าํการวจิยัทาํการรวบรวมขอ้มูล ซึ4 งเป็นการผสมระหวา่งเทคนิควธีิการ
เก็บรวบรวมขอ้มูลแบบการสังเกตแบบมีส่วนร่วม (Participant observation) และการสัมภาษณ์
รายบุคคล (Individual interview) เพื4อใหไ้ดค้าํตอบในเชิงเหตุผล และไดข้อ้เสนอในการปรับปรุง  
เพื4อลดเวลาในการผลิตแม่พิมพย์าง (Tire mold)  
 2.  การเก็บรวบรวมขอ้มูลเวลาในการผลิตก่อนและหลงัปรับปรุง ผูท้าํการวิจยัเก็บ
รวบรวมขอ้มูลโดยการใชแ้บบฟอร์มการบนัทึกเวลาการปฏิบติังานจริงของพนกังานทั�งก่อน 
และหลงัการปรับปรุง โดยการกาํหนดตารางขอ้มูลใหค้รอบคลุมและสอดคลอ้งกบัเรื4องที4ทาํวจิยั  
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การจัดทาํข้อมูลและวเิคราะห์ผล 
ผูท้าํการวจิยัดาํเนินการเก็บรวบรวมขอ้มูลจากเอกสาร ทั�งจากการประชุมสนทนากลุ่ม 

(Focus group discussion) และการเก็บรวบรวมขอ้มูลเวลาในการผลิตของพนกังานทั�งก่อน                   
และหลงัปรับปรุง นาํมาวิเคราะห์ เชิงพรรณนา (Descriptive analysis) และวเิคราะห์เชิงเนื�อหา 
(Content analysis) โดยอาศยัหลกัตรรกะวิเคราะห์ (Logical analysis) และเชิงเปรียบเทียบ 
(Comparison analysis) โดยการนาํขอ้มูลที4ไดจ้ากการสังเคราะห์จากเอกสารและงานวจิยัที4เกี4ยวขอ้ง
ทั�งในประเทศและต่างประเทศและจากการเก็บรวบรวมขอ้มูลจากภาคสนามนาํมาสังเคราะห์                    
โดยการวิเคราะห์เชิงเนื�อหาและนาํเสนอเนื�อหาบรรยายเชิงเปรียบเทียบ ผูท้าํการวจิยันาํขอ้คน้พบ 
และมีความเป็นไปไดใ้นการปฏิบติัจริง สรุปออกมาเป็นแนวทางเพื4อนาํไปสู่การปรับปรุง                        
ในการลดเวลาการผลิตแม่พิมพย์าง และนาํเสนอในรูปแบบของขอ้เสนอแนะในการปรับปรุง
ขั�นตอนและวธีิการทาํงาน ที4จะสามารถลดเวลาการผลิตแม่พิมพย์างได ้



31 

บทที� 4 

ผลการวจิยั 
 

การดําเนินงานปัจจุบันของบริษทั 

การดาํเนินการผลิตชิ�นส่วนแม่พิมพใ์นปัจจุบนั เป็นการผลิตแบบตามคาํสั งซื�อ (Make to 
order) ในแต่ละเดือนมีคาํสั งซื�อแม่พิมพเ์ขา้มาไม่ตํ ากวา่ 300 ลูก คิดเป็นมูลค่ากวา่ 90 ลา้นบาท                 
ต่อเดือน ซึ งแม่พิมพที์ ผลิตนี�  ผลิตใหลู้กคา้ทั�งในและต่างประเทศ 
 

ปัญหาจากการดําเนินงาน 
จากการที ตลาดยางรถยนตมี์การพฒันาผลิตภณัฑอ์ยา่งต่อเนื อง ทั�งทางดา้นการปรับปรุง 

คุณภาพ การปรับปรุงสมรรถนะของผลิตภณัฑ ์รวมถึงการนาํเสนอเทคโนโลยแีละนวตักรรมใหม่ ๆ 
อยูต่ลอดเวลา รวมถึงแนวโนม้ของการแข่งขนัของตลาดที ตอ้งการนาํเสนอผลิตภณัฑใ์หม่ ๆ                
ใหก้บัตลาดในระยะเวลาอนัรวดเร็ว จึงทาํใหมี้ความตอ้งการที อยากไดแ้ม่พิมพย์างในระยะเวลา
อนัรวดเร็วมากยิ งขึ�น ซึ งในหลาย ๆ ครั� งที มีคาํสั งซื�อแม่พิมพย์าง ที ตอ้งการสินคา้ในระยะเวลาที สั�น
ลงกวา่เดิม หรือคาํสั งซื�อที มากกวา่กาํลงัการผลิตของบริษทั ทาํใหบ้ริษทัไม่สามารถที จะตอบโจทย์
หรือสร้างรายไดจ้ากคาํสั งซื�อเหล่านี�ได ้ซึ งทางบริษทัก็อยากจะหาแนวทางในการตอบสนอง                   
ต่อความตอ้งการของลูกคา้ในส่วนนี�และเพิ มขีดความสามารถของบริษทัใหส้ามารถผลิตสินคา้
ไดม้ากขึ�น ซึ งเป็นโอกาสในการสร้างรายไดที้ มากขึ�นตามไปดว้ย ทางผูว้จิยัจึงเสนอและรับหนา้ที 
ดูแลโครงการที จะหาแนวทางในการลดเวลาการผลิตแม่พิมพย์าง (Tire mold) เพื อที จะสามารถ
ตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้และเพิ มกาํลงัการผลิตใหก้บัทางบริษทั 
 

การนําทฤษฎมีาประยุกต์ใช้ในการดําเนินงาน 
จากแนวคิดที จะใชค้วามสามารถในการผลิตมาสร้างความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนัได ้

ดว้ยการปรับตวัในสภาวะการแข่งขนัที ขึ�นอยูก่บัเวลา (Time-based competition) เพื อใหอ้งคก์ร                
มีความคล่องตวั (Agility) ใชท้รัพยากรอยา่งจาํกดั สะดวกและรวดเร็ว พยายามลดเวลาที ไม่จาํเป็น
และเพิ มประสิทธิภาพในระบบการผลิต จะเป็นการตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้และสร้าง
ความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนัอยา่งย ั งยนื ผูว้จิยัไดมี้การจดัลาํดบังาน มุ่งพิจารณาปรับปรุง
ระยะเวลาในการผลิตของสถานีงานที เกี ยวขอ้ง โดยใชปั้จจยัหลาย ๆ อยา่งที จะสามารถนาํมา
ประยกุตใ์ชใ้นการลดเวลาการผลิตแม่พิมพย์าง  
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 การใชเ้ทคโนโลยช่ีวยในการผลิต คือการปรับเปลี ยนมาใช ้Software การออกแบบ              
ที เหมาะสมและทนัสมยั ก็จะสามารถช่วยลดเวลาของแผนกที รับขอ้มูลการออกแบบ แลว้สามารถ
นาํขอ้มูลไปใชต่้อไดท้นัที โดยไม่ตอ้งเสียเวลาในการแปลงขอ้มูลก่อนใชง้าน การหาเส้นทางวกิฤติ
ของสายงาน ตามหลกัการของ CPM และ PERT ก็จะช่วยใหเ้รามุ่งเนน้ในส่วนของกิจกรรมสาํคญั ๆ                 
ซึ งเมื อสามารถลดเวลาการผลิตของกิจกรรมในสายงานวิกฤติได ้ก็จะทาํใหส้ามารถลดเวลารวม      
ของการผลิตสินคา้ได ้นั นก็หมายถึงความสามารถในการส่งสินคา้ใหก้บัลูกคา้ไดเ้ร็วขึ�น รวมถึง          
การขจดัความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตและการผลิตแบบระบบลีนที เป็นระบบ ที สามารถ           
ช่วยลดเวลาในการผลิต สามารถช่วยลดเวลาและขจดัความสูญเปล่าที เกิดขึ�นในกระบวนการผลิต 
ไม่วา่จะเป็นการขจดัความสูญเสียเนื องมาจากการผลิตมากขั�นตอนการขจดัความสูญเสียเนื องมาจาก
การเคลื อนไหวดว้ยท่าทางการทาํงานที ไม่เหมาะสม ผูว้ิจยัจึงนาํขอ้มูลของปัจจยัเหล่านี�มาใชเ้พื อลด
เวลาการผลิตแม่พิมพย์าง 
 

การดําเนินงาน 
จากการประชุมแบบสนทนากลุ่มครั� งที  1 ในหวัขอ้ การลดเวลาการผลิตสินคา้ ซึ งไดเ้ชิญ

ผูที้ มีส่วนเกี ยวขอ้งจากแผนกต่าง ๆ ไดแ้ก่ แผนกการผลิต แผนกวางแผน แผนกการออกแบบ  
แผนก Software and information แผนก IE และแผนกดูแลโครงการของโรงงาน ขอ้สรุปจาก               
การประชุม 

1.  ใหที้มงานช่วยกนัหาขอ้เสนอในการลดเวลาการผลิตสินคา้ของโรงงาน เพื อที จะนาํมา
เสนอในการประชุมครั� งต่อไป 

2.  ใหที้มงานช่วยกนัตดัสินใจในการระบุชนิดของสินคา้ที จะทาํการปรับปรุง เรื อง        
การลดเวลาการผลิต ซึ งในที ประชุมขอ้ใหน้าํขอ้มูลเกี ยวกบัการผลิตสินคา้ตามคาํสั งซื�อจากลูกคา้
ของปี พ.ศ. 2558 มาพิจารณาร่วมกนั จึงขอใหท้างแผนกวางแผน นาํขอ้มูลนี�มาเสนอในประชุม           
ครั� งต่อไป 

3.  แนวทางในการลดเวลา จะทาํการระบุเส้นทางวกิฤติของการผลิตสินคา้ที จะลดเวลา
การผลิต ซึ งจะพิจารณาในการประชุมครั� งต่อไป 

จากการประชุมแบบสนทนากลุ่มครั� งที  2 ทางแผนกวางแผน ไดน้าํขอ้มูลการผลิตสินคา้
ตามคาํสั งซื�อจากลูกคา้ระยะเวลาของขอ้มูลตั�งแต่เดือนมกราคม-ธนัวาคม พ.ศ. 2558 มานาํเสนอ        
ตามตาราง ดงันี�  
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ตารางที  4-1  ปริมาณการผลิตสินคา้แต่ละชนิด ขอ้มูลตั�งแต่เดือนมกราคม-ธนัวาคม พ.ศ. 2558 
 

เดือน 
ชนิดของสินค้า (ชุด) 

รวม 
A B C D E 

มกราคม  344 151 92 73 24 684 
กุมภาพนัธ์  320 173 55 65 49 662 
มีนาคม  389 167 110 72 35 773 
เมษายน  304 148 77 63 26 618 
พฤษภาคม  395 173 105 75  29 777 
มิถุนายน  405 178 115 83 36 817 
กรกฎาคม  397 176 92 69 32 766 
สิงหาคม  391 177 112 74 27 781 
กนัยายน  407 183 102 65 32 789 
ตุลาคม  417 195 115 83 37 847 
พฤศจิกายน  435 208 134 95 42 914 
ธนัวาคม 414 196 118 82 41 851 

รวม 4618 2125 1227 899 410 9279 
ร้อยละ 50 23 13 10 4 1 
  
จากตารางที  4-1 แสดงใหเ้ห็นถึงปริมาณการผลิตสินคา้แต่ละชนิดตามคาํสั งซื�อจากลูกคา้

ของขอ้มูลตั�งแต่เดือนมกราคม-ธนัวาคม พ.ศ. 2558 พบวา่ ปริมาณการผลิตสินคา้ A มีปริมาณ              
ที สูงที สุด 4,618 ชุด คิดเป็นร้อยละ 50 ของสินคา้รวมทุกชนิด ทางทีมงานในที ประชุมจึงไดเ้ลือก                 
ที จะทาํการศึกษากระบวนการผลิตของสินคา้ A มาทาํการทดลองในการหาแนวทางการลด                  
เวลาการผลิต 
 

สายงานวกิฤติของการผลติสินค้า A 
จากการประชุมสนทนากลุ่ม มีการเสนอใหท้าํการระบุสถานีงานที อยูใ่นสายงานวกิฤติ

ใหช้ดัเจน และมุ่งที จะปรับปรุงเพื อลดเวลาการทาํงานของกิจกรรมที อยูใ่นสายงานวกิฤติก่อน 
เพราะการที สามารถลดเวลาการทาํงานของกิจกรรมที อยูใ่นสายงานวกิฤติได ้ก็จะสามารถลดเวลา
การผลิตรวมของการผลิตสินคา้ A ได ้ในการผลิตสินคา้ A จะประกอบไปดว้ย กระบวนการผลิต               
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7 สถานี เริ มตั�งแต่การออกแบบและทาํโปรแกรมสาํหรับส่วนของแม่พิมพล์ายดอกเขา้สู่
กระบวนการผลิตชิ�นงานจนถึงการประกอบชิ�นส่วนต่าง ๆ เขา้เป็นแม่พิมพส์าํเร็จรูปตามคาํสั งซื�อ
ของลูกคา้ ดงัแสดงในภาพที  4-1 ดงันี�   
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ภาพที  4-1  แผนภูมิแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งกิจกรรมกบัเวลา ของการผลิตแม่พิมพช์นิด A 
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ในขั�นตอนของการผลิตสินคา้ A สถานีที อยูใ่นสายงานวกิฤติคือ สถานีที  1 สถานีที  3 
สถานีที  4 สถานีที  5 และ สถานีที  7 ดงัแสดงในภาพที  4-2 โดยการระบุดว้ยสีส้มสาํหรับวนัที ทาํ
กิจกรรมที อยูใ่นสายงานวกิฤติ และระบุดว้ยสีเขียวสาํหรับวนัที ทาํกิจกรรมที ไม่ไดอ้ยูใ่นสายงาน
วกิฤติ 
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ภาพที  4-2  แผนภูมิแสดงสายงานวกิฤติ ของการผลิตแม่พิมพช์นิด A 
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จากแผนภูมิที แสดงขั�นตอนการผลิต สามารถนาํมาเขียนเป็นโครงข่ายงานของการผลิต
แม่พิมพช์นิด A ในรูปแบบของ CPM (Critical Path Method) ที เป็นเทคนิคในเชิงปริมาณดา้นการ
วเิคราะห์โครงข่ายงาน (Network analysis) ซึ งกิจกรรมหรืองานที อยูใ่นสายงานวกิฤติ                                 
ไดแ้สดงดว้ยกิจกรรมที เชื อมโยงกนัดว้ยลูกศรสีส้ม ดงัที แสดงในภาพที  4-3 โดยกาํหนดให ้ 

A แทนกิจกรรมของสถานีที  1 
B แทนกิจกรรมของสถานีที  2 
C แทนกิจกรรมของสถานีที  3 
D แทนกิจกรรมของสถานีที  4 
E แทนกิจกรรมของสถานีที  5 
F แทนกิจกรรมของสถานีที  6 
G แทนกิจกรรมของสถานีที  7 
 

 
 
ภาพที  4-3  การเขียนโครงข่ายงานของการผลิตแม่พิมพช์นิด A แบบ CPM 

 
จากภาพที  4-3 จะเห็นไดว้า่กิจกรรม A, C, D, E และ G เป็นกิจกรรมที อยูใ่นสายงาน

วกิฤติ ผูว้จิยัจึงมุ่งที จะศึกษาหาวธีิในการปรับปรุงเพื อลดเวลาการผลิตของกิจกรรมที อยูใ่นสายงาน
วกิฤติ  
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การปรับปรุงเพื�อลดเวลาการผลติของสถานีที� 3: การออกแบบและทาํโปรแกรม Sipe 
 จากขอ้เสนอในการปรับปรุงเพื อลดเวลาการผลิตของสถานีงานที อยูใ่นสายงานวกิฤติ                                 
ในการประชุมแบบสนทนากลุ่มครั� งที  3 มีขอ้เสนอในการปรับปรุงเพื อลดเวลาการผลิต                                     
ของการออกแบบและทาํโปรแกรม Sipe 

Sipe เป็นชิ�นส่วนในแม่พิมพที์ เป็นตวัสร้างร่องเล็ก ๆ ที มีความลึกและรูปร่างต่าง ๆ                  
บนลายดอกของยางรถ โดยยางรถยนตที์ ตอ้งการเพิ มสมรรถนะทางดา้นการเบรคทั�งบนพื�นเปียก 
พื�นแหง้ รวมถึงพื�นที มีหิมะ จะมีการออกแบบลายดอกยางใหร่้องเล็ก ๆ ที มีความลึกและรูปร่าง              
ต่าง ๆ นี�  Sipe จึงเป็นชิ�นส่วนสาํคญัที มีการออกแบบและพฒันาอยูต่ลอดเวลา และมีคาํสั งซื�อที ตอ้ง
ผลิตไปกบัแม่พิมพ ์โดยแม่พิมพย์างชนิด A จะมี Sipe อยูด่ว้ยเกือบร้อยเปอร์เซนตข์องการสั งซื�อ 
ภาพที  4-2 แสดงตวัอยา่งของร่องลายดอกยางรถยนตที์ ผลิตจาก Sipes 
 

 
 

ภาพที  4-4  ร่องบนลายดอกยาง 

 
การปรับปรุงเพื อลดเวลาการผลิต ในสถานีที  3 การออกแบบและทาํการผลิต Sipe                  

ก่อนการปรับปรุง การจะออกแบบ Sipe จะตอ้งรอใหท้างพนกังาน ทีมที ทาํการออกแบบ                           
และทาํโปรแกรมลายดอกยาง ช่วยทาํการแปลงขอ้มูลดิบที ไดม้าก่อน แลว้ทีมที ทาํการออกแบบ     
และทาํโปรแกรม Sipe จึงจะเริ มงานได ้ซึ งจะตอ้งรอ 2 วนั และเริ มการทาํงานไดใ้นวนัที  3                                 
หลงัจากวนัที ไดรั้บคาํสั งผลิต 

ขอ้เสนอจากการประชุมสนทนากลุ่ม ใหท้าํการจดัหา Software ตวัใหม่ใหก้บัทีม                    
ที ทาํการออกแบบและทาํโปรแกรม Sipe ที สามารถรองรับขอ้มูล Input ที ไดม้า คือสามารถ                       
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ใช ้Software ในการออกแบบและทาํโปรแกรม Sipe ไดเ้ลย โดยไม่ตอ้งเสียเวลา 2 วนั                              
ในการรอใหที้มทาํโปรแกรมลายดอกยางแปลงขอ้มูลให ้

 

 
 

ภาพที  4-5  การออกแบบ Sipe 
 
ผลของการติดต่อประสานงานกบัหน่วยงาน IT ที มีหนา้ที จดัหาและช่วยเหลือ                       

ในส่วนของโปรแกรมที ตอ้งใชใ้นงาน มี Software ที จะใชใ้นงานลกัษณะนี�ได ้ในการประชุม                
ครั� งที  4 ทางหน่วยงาน IP รายงานวา่ตอนนี�สามารถจดัหาใหใ้ชไ้ด ้2 License ในเบื�องตน้  

ผลของการปฏิบติังาน  
ในการประชุมครั� งที  5 ทางทีมออกแบบและทาํโปรแกรม Sipe รายงานผลการปฏิบติังาน

วา่สามารถใช ้Software ตวัใหม่ในการออกแบบและทาํโปรแกรม Sipe ไดผ้ลเป็นอยา่งดี สามารถใช ้
Software ในการออกแบบและทาํโปรแกรม Sipe ไดเ้ลย ตั�งแต่วนัจนัทร์ของสัปดาห์แรก โดยไม่ตอ้ง
เสียเวลาในการแปลงขอ้มูลดว้ย  

สรุป จากการปรับปรุงเพื อลดเวลาการผลิตในสถานีที  3 เรื องการออกแบบ                            
และทาํโปรแกรม Sipe โดยการใช ้Software ตวัใหม่ช่วยในการออกแบบ สามารถเริ มงานในสถานี
นี�ไดเ้ร็วขึ�นกวา่เดิมเป็นเวลา 2 วนั นั นคือลดเวลารวมของการผลิตสินคา้ A ลง 2 วนั 
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การปรับปรุงเพื�อลดเวลาการผลติของสถานีที� 4: การผลติ Sipe 
จากขอ้เสนอในการปรับปรุงเพื อลดเวลาการผลิตของสถานีงานที อยูใ่นสายงานวกิฤติ  

ในการประชุมแบบสนทนากลุ่มครั� งที  3 ซึ งมีขอ้เสนอในการปรับปรุงเพื อลดเวลาการผลิต 
ของการผลิต Sipe 

จากภาพที  4-6 แสดงถึงลกัษณะและรูปร่างโดยทั วไปของ Sipe ซึ งการผลิต Sipe                        
ที มีรูปร่างและลกัษณะเช่นนี�  จะมีขั�นตอนการผลิตอยู ่3 ขั�นตอน 
 

 
 

ภาพที  4-6  ตวัอยา่งชิ�นงาน Sipe  
  
 ขั�นตอนที  1 การขึ�นรูปของ Sipe ดว้ยการ Forming จาก Punch-die ทีมที ทาํการออกแบบ
และทาํโปรแกรม Sipe จะทาํการออกแบบตวัแม่พิมพ ์(Punch-die) เพื อทาํการปัnมขึ�นรูปใหไ้ดรู้ปร่าง
ของ Sipe ตามที ตอ้งการ ดงัที แสดงในภาพที  4-7 
 

 
 

ภาพที  4-7  การขึ�นรูป Sipe จาก Punch-die 
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ขั�นตอนที  2 การเจาะรูระบายอากาศบน Sipe ดว้ยการเจาะจากเครื องเจาะ ขั�นตอนนี�               
จะนาํเอาชิ�นงาน Sipe หลงัจากการขึ�นรูปและตดัเป็นแต่ละชิ�นจากขั�นตอน Punch-die นาํมา                    
ทาํการเจาะรูดว้ยเครื องเจาะตามตาํแหน่งและจาํนวนรูที ตอ้งการ ดงัที แสดงตามภาพที  4-8 
 

 
 
ภาพที  4-8  ชิ�นงาน Sipe ที ทาํการเจาะรูจากเครื องเจาะ 

 
ขั�นตอนที  3 การตดัชิ�นงานสาํเร็จรูปของ Sipe จากเครื อง Wire cut ขั�นตอนนี�  จะนาํเอา

ชิ�นงาน Sipe หลงัจากการขึ�นรูปและเจาะรูแลว้ นาํมาตดัเป็นชิ�นงานสาํเร็จรูปจากเครื อง Wire cut  
 

 
 

ภาพที  4-9  ชิ�นงาน Sipe ที ตดัจากเครื อง Wire cut 
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ขอ้เสนอจากการประชุมครั� งที  3 ใหด้าํเนินการโดยนาํหลกัการ Combine คือ                   
การรวบรวมงานบางส่วนไวที้ เดียวกนั และ Simplify คือการทาํใหง่้ายขึ�น โดยใหห้าวิธี                         
ทาํการเจาะรูระบายอากาศที เครื อง Wire cut เพื อที จะรวม (Combine) ขั�นตอนของการเจาะรูระบาย
อากาศ เขา้กบัขั�นตอนของการตดั Sipe สาํเร็จรูป โดยทั�งสองขั�นตอนจะถูกผลิตที เครื อง Wire cut  
จึงเป็นการปรับปรุงขั�นตอนการผลิตใหง่้ายขึ�นดว้ย (Simplify) จึงไดท้าํการปรับปรุงตวัเครื องจกัร 
โดยการติดตั�ง Laser เพื อใชใ้นการเจาะรู Sipe ซึ งการดาํเนินงานสามารถติดตั�ง Laser แลว้เสร็จ              
และแจง้ใหที้ ประชุมทราบในการประชุมครั� งที  4 ในวนัที  1 สิงหาคม พ.ศ. 2559 

ในส่วนของโปรแกรมการผลิต ใหท้างทีมทาํโปรแกรม Sipe ทาํการจดัเตรียมโปรแกรม
ในการเจาะรู Sipe และ การตดั Sipe สาํเร็จรูปรวมเขา้เป็นโปรแกรมเดียวกนั ซึ งก็สามารถทาํ
โปรแกรมสาํหรับใชง้านไดท้ั�งการผลิตแบบเก่าและแบบใหม่ 

ในการผลิตแม่พิมพช์นิด A จะทาํการผลิต Sipe จาํนวนประมาณ 3,000 ชิ�น แต่ละชิ�น                
จะตอ้งการรูเจาะ 2 รู ดงันั�น จาํนวนรูที ตอ้งเจาะมีจาํนวนทั�งหมด 6,000 รู 

ผลของการปฏิบัติงาน 
 ในการประชุมสนทนากลุ่มครั� งที  5 ไดน้าํผลการปฏิบติังานในการผลิต Sipe ทั�งก่อน              
และหลงัการปรับปรุงมานาํเสนอในที ประชุม ก่อนทาํการปรับปรุง ไดใ้หพ้นกังานจาํนวน 3 คน 
บนัทึกเวลาของการปฏิบติังานคนละ 3 งาน ในขั�นตอนที  2 คือการเจาะรูบน Sipe ดว้ยเครื องเจาะ 
และขั�นตอนที  3 คือการตดัชิ�นงานสาํเร็จรูปดว้ยเครื อง Wire cut ซึ งไดผ้ลของเวลาตามที แสดง                
ในตารางที  4-2 
 
ตารางที  4-2  เวลาการทาํงานในการผลิต Sipe ก่อนการปรับปรุง 
 

 ก่อนการปรับปรุง 

พนักงาน งานที� 

เจาะรูบน Sipe 

 ด้วยเครื�องเจาะ 

(ชั�วโมง) 

ตัดชิ=นงานสําเร็จรูป 

ด้วยเครื�อง Wire cut 

(ชั�วโมง) 

รวมเวลา 

ก่อนการปรับปรุง 

(ชั�วโมง) 

คนที  1 งานที   1 50.5 102.0 152.5 
งานที   2 49.8 100.5 150.3 
งานที   3 49.2 102.5 151.7 
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ตารางที  4-2  (ต่อ) 
 

 ก่อนการปรับปรุง 

พนักงาน งานที� 

เจาะรูบน Sipe 

 ด้วยเครื�องเจาะ 

(ชั�วโมง) 

ตัดชิ=นงานสําเร็จรูป 

ด้วยเครื�อง Wire cut 

(ชั�วโมง) 

รวมเวลา 

ก่อนการปรับปรุง 

(ชั�วโมง) 

คนที  2 งานที   1 53.7 104.2 157.9 
งานที   2 53.2 102.8 156.0 
งานที   3 49.5 104.8 154.3 

คนที  3 งานที   1 49.2 100.5 149.7 
งานที   2 47.7 97.0 144.7 
งานที   3 48.5 102.2 120.7 

 
และหลงัการปรับปรุง ใหพ้นกังาน 3 คนเดิม บนัทึกเวลาของการปฏิบติังานคนละ 1 งาน 

หลงัทาํการปรับปรุงวธีิการผลิต คือบนัทึกเวลาของขั�นตอนที ตดัชิ�นงานสาํเร็จรูปและเจาะรู                    
ดว้ยเครื อง Wire cut ซึ งไดผ้ลของเวลาตามที แสดงในตารางที  4-3 

 
ตารางที  4-3  เวลาการทาํงานในการผลิต Sipe หลงัการปรับปรุง 
 

 หลงัการปรับปรุง 

พนักงาน งานที� 
ตัดชิ=นงานสําเร็จรูปและเจาะด้วยเครื�อง 

Wire cut (ชั�วโมง) 
คนที  1 งานที  1 103.8 
คนที  2 งานที  1 103.2 
คนที  3 งานที  1 102.0 

 
ในการประชุมครั� งที� 5 นี�  ไดน้าํผลของจากการปฏิบติังานมาทาํการตรวจสอบ

เปรียบเทียบเวลาการผลิตก่อนและหลงัการปรับปรุงการผลิต มาวเิคราะห์ตามหลกัการ PDCA    
(Plan do check act) ของเดมมิ ง ซึ งเมื อตรวจสอบแลว้เห็นวา่แนวทางที ดาํเนินการมานั�น สามารถ          
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ไดผ้ลลพัธ์ที ดีตามวตัถุประสงคที์ ตอ้งการ ในที ประชุมจึงเห็นชอบให้ดาํเนินงานแบบ                    
หลงัการปรับปรุงต่อ โดยให้พนกังาน 3 คนเดิม บนัทึกเวลาของการปฏิบติังานเพิ มอีกคนละ 2 งาน  

ในการประชุมครั� งที� 6 ไดน้าํผลของจากการปฏิบติังานก่อนและหลงัการปรับปรุง                 
การผลิต ที�ไดบ้นัทึกเวลาอยา่งละ 3 งาน นาํมาเปรียบเทียบดงัที�แสดงในตารางที  4-4 

 
ตารางที  4-4  เวลาการทาํงานที ลดลง หลงัการปรับปรุงวธีิการผลิต Sipe  

 

พนักงาน งานที� 
รวมเวลาก่อน                 

การปรับปรุง (ชั�วโมง) 

รวมเวลาหลัง             

การปรับปรุง (ชั�วโมง) 

ลดเวลาลงได้

(ชั�วโมง) 

 
คนที  1 

งานที  1 152.5 103.8 48.7 
งานที  2 150.3 102.0 48.3 
งานที  3 151.7 103.8 47.9 

 
คนที  2 

งานที  1 157.9 103.2 54.7 
งานที  2 156.0 107.8 48.2 
งานที  3 154.3 105.2 49.1 

 
คนที  3 

งานที  1 149.7 102.0 47.7 
งานที  2 144.7 95.8 48.9 
งานที  3 150.7 101.2 49.5 

 
สรุป จากการปรับปรุงเพื อลดเวลาของการผลิต Sipe จากตารางที  4-6 แสดงถึงผล                    

ของเวลาการทาํงานที ลดลง โดยเฉลี ยสามารถลดเวลาการทาํงานได ้49.2 ชั วโมงต่อการผลิต Sipe 
สาํหรับแม่พิมพช์นิด A 1 ชุด 

 

การปรับปรุงเพื�อลดเวลาการผลติของสถานีที� 5: ขั=นตอนการผลติชิ=นแม่พมิพ์ลายดอก
 จากขอ้เสนอในการปรับปรุงเพื อลดเวลาการผลิตของสถานีงานที อยูใ่นสายงานวกิฤติ     
ในการประชุมแบบสนทนากลุ่มครั� งที  3 ซึ งมีขอ้เสนอใหท้าํการปรับปรุงเพื อลดเวลาการผลิต                 
ในขั�นตอนการผลิตชิ�นแม่พิมพล์ายดอก ซึ งในสถานีนี�  มีขั�นตอนการทาํงานอยู ่6 ขั�นตอน  
1) ขั�นตอนการเตรียมอุปกรณ์และเครื องมือต่าง ๆ สาํหรับการฉีดชิ�นงาน 2) ขั�นตอนการฉีดชิ�นงาน
แม่พิมพล์ายดอก จากเครื องฉีด 3) ขั�นตอนการแต่งผวิชิ�นงานดว้ยพนกังาน 4) ขั�นตอนการแต่ง
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ผวิชิ�นงานดว้ยเครื องพน่ทราย 5) ขั�นตอนการกดัชิ�นงานดว้ยเครื องจกัรใหไ้ดข้นาดและรูปร่าง                 
ที ตอ้งการ 6) ขั�นตอนการตรวจเช็คคุณภาพชิ�นงานก่อนส่งไปสถานีประกอบแม่พิมพ ์                         

 

 
 

ภาพที  4-10  Layout ก่อนการปรับปรุงของสถานีการผลิตชิ�นแม่พิมพล์ายดอก 
 

ขอ้เสนอจากที ประชุมเสนอใหท้าํการปรับปรุงและเปลี ยนแปลง Lay out การทาํงาน               
เพื อทาํการจดัวางตาํแหน่งของเครื องจกัร และอุปกรณ์ต่าง ๆ ที เกี ยวขอ้งกบัการผลิตให้อยู ่                     
ในตาํแหน่งที เหมาะสมที สุด เกิดการไหลของงานอยา่งต่อเนื อง การทาํงานมีความสัมพนัธ์กนั            
อยา่งดี ทาํใหส้ามารถลดเวลาจากการขนยา้ยชิ�นงานที ไม่จาํเป็นลงได ้เกิดการเพิ มผลผลิต และเพิ ม
ความปลอดภยัในการทาํงานของพนกังาน จากภาพที  4-10 ลูกศรในภาพแสดงถึงความสัมพนัธ์                   
ของขั�นตอนการทาํงานจากขั�นตอนที  1 ไปยงัขั�นตอนที  2 ต่อไปที ขั�นตอนที  3 ต่อไปที ขั�นตอนที  4 
ต่อไปที ขั�นตอนที  5 และต่อไปที ขั�นตอนที  6 เป็นขั�นตอนสุดทา้ยของสถานีนี�  ซึ งจะเห็นไดว้า่                 
Lay out การทาํงานยงัไม่เหมาะสม การขนยา้ยและการไหลของงานยงัทาํไดไ้ม่ดี ทางทีมงาน IE                    
ไดท้าํการศึกษาและออกแบบ Layout การทาํงานใหม่และไดน้าํเสนอในการประชุมครั� งที  4                    
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ดงัแสดงในภาพที  4-11 ซึ งทีมงานในที ประชุมใหค้วามเห็นชอบที จะใช ้Layout ใหม่นี�                          
ในการปรับปรุงการผลิต 

 

 
 

ภาพที  4-11  Layout หลงัการปรับปรุงของสถานีการผลิตชิ�นแม่พิมพล์ายดอก 

 
ในการประชุมครั� งที  5 ทีมงานโครงการ รายงานวา่การจดัวาง Layout ใหม่ของสถานี              

การผลิตแม่พิมพล์ายดอกไดจ้ดัการเสร็จเรียบร้อย และไดใ้หพ้นกังานเริ มการผลิตไดแ้ลว้                        
ในการผลิตแม่พิมพช์นิด A สาํหรับ 1 งาน จะทาํการผลิตชิ�นงานแม่พิมพล์ายดอกจาํนวน 10 ชิ�น 
เพื อที จะนาํมาประกอบรวมกนัเป็น 1 วง ดงัตวัอยา่งที แสดงตามภาพที  4-12 
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ภาพที  4-12  ตวัอยา่งของชิ�นงานแม่พิมพล์ายดอก 
 
ผลของการปฏิบัติงาน 
ในการประชุมสนทนากลุ่มครั� งที  5 ทางทีมงานการผลิตไดน้าํผลการปฏิบติังาน                   

ในการผลิตแม่พิมพล์ายดอก ทั�งก่อนและหลงัการปรับปรุงมานาํเสนอในที ประชุม                                      
ก่อนทาํการปรับปรุงไดใ้หพ้นกังานจาํนวน 3 ทีม บนัทึกเวลาของการปฏิบติังานทีมละ 3 งาน               
ของเวลาทั�งหมดที ใชใ้นการผลิตแม่พิมพล์ายดอก ซึ งไดผ้ลของเวลาตามที แสดงในตารางที  4-5 

 
ตารางที  4-5  เวลาการทาํงานในการผลิตแม่พิมพล์ายดอก ก่อนการปรับปรุง 

 
 ก่อนการปรับปรุง 

พนักงาน ลาํดับงาน เวลาที�ใช้ในการผลติแม่พมิพ์ลายดอก (ชั�วโมง) 

ทีมที  1 งานที  1 267.3 
งานที  2 273.5 
งานที  3 271.4 

ทีมที  2 งานที  1 259.6 
งานที  2 268.8 
งานที  3 253.3 

ทีมที  3 งานที  1 269.7 
งานที  2 275.5 
งานที  3 271.2 
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และหลงัการปรับปรุง ใหพ้นกังาน 3 ทีมเดิม บนัทึกเวลาของการปฏิบติังานอีก                     
ทีมละ 1 งาน หลงัทาํการปรับปรุงวธีิการผลิต คือหลงัทาํการปรับปรุงโดยการปรับเปลี ยน Layout 
การทาํงาน ซึ งไดผ้ลของเวลาตามที แสดงในตารางที  4-6 

 
ตารางที  4-6  เวลาการทาํงานในการผลิตแม่พิมพล์ายดอก หลงัการปรับปรุง 
 

 หลงัการปรับปรุง 

พนักงาน ลาํดับงาน เวลาที�ใช้ในการผลติแม่พมิพ์ลายดอก (ชั�วโมง) 

ทีมที  1 งานที  1 218.4 
ทีมที  2 งานที  1 209.7 
ทีมที  3 งานที  1 222.8 

 
ในการประชุมครั� งที� 5 ไดน้าํผลของจากการปฏิบติังานมาทาํการตรวจสอบ เปรียบเทียบ

เวลาการผลิตก่อนและหลงัการปรับปรุงการผลิตมาวเิคราะห์ตามหลกัการ PDCA (Plan Do Check 
Act) ของเดมมิ ง ซึ งเมื อตรวจสอบแลว้เห็นวา่แนวทางที ดาํเนินการมานั�น สามารถไดผ้ลลพัธ์ที ดีตาม
วตัถุประสงคที์ ตอ้งการ ในที ประชุมจึงเห็นชอบให้ดาํเนินงานแบบหลงัการปรับปรุง                          
ต่อโดยใหพ้นกังาน 3 ทีม บนัทึกเวลาของการปฏิบติังานเพิ มอีกทีมละ 2 งาน  

ในการประชุมครั� งที� 6 ไดน้าํผลของจากการปฏิบติังานก่อนและหลงัการปรับปรุง                   
การผลิต ที�ไดบ้นัทึกเวลาอยา่งละ 3 งาน นาํมาเปรียบเทียบดงัที�แสดงในตารางที  4-7 

 
ตารางที  4-7  เวลาการทาํงานที ลดลงในการผลิตแม่พิมพล์ายดอก 
  

 ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง  

 

พนักงาน 

 

ลาํดับงาน 

เวลาที�ใช้ใน 

การผลติแม่พมิพ์

ลายดอก (ชั�วโมง) 

ลาํดับงาน เวลาที�ใช้ใน 

การผลติแม่พมิพ์         

ลายดอก (ชั�วโมง) 

ลดเวลาลง

ได้ (ชั�วโมง) 

 
ทีมที  1 

งานที  1 267.3 งานที  1 218.4 48.9 
งานที  2 273.5 งานที  2 226.6 46.9 
งานที  3 271.4 งานที  3 223.2 48.2 
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ตารางที  4-7  (ต่อ) 
 

 ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง  

 

พนักงาน 

 

ลาํดับงาน 

เวลาที�ใช้ใน 

การผลติแม่พมิพ์

ลายดอก (ชั�วโมง) 

ลาํดับงาน เวลาที�ใช้ใน 

การผลติแม่พมิพ์         

ลายดอก (ชั�วโมง) 

ลดเวลาลง

ได้ (ชั�วโมง) 

 
ทีมที  2 

งานที  1 259.6 งานที  1 209.7 49.9 
งานที  2 268.8 งานที  2 219.8 49.0 
งานที  3 253.3 งานที  3 205.6 47.7 

 
ทีมที  3 

งานที  1 269.7 งานที  1 222.8 46.9 
งานที  2 275.5 งานที  2 226.9 48.6 
งานที  3 271.2 งานที  3 220.3 50.9 

เวลาที ลดลงโดยเฉลี ย 48.6 
 
สรุป จากการปรับปรุงเพื อลดเวลาของการผลิตแม่พิมพล์ายดอก จากตารางที  4-7                 

แสดงถึงผลของเวลาการทาํงานที ลดลง โดยเฉลี ยสามารถลดเวลาการทาํงานได ้48.6 ชั วโมง                       
ต่อการผลิตแม่พิมพล์ายดอก สาํหรับแม่พิมพช์นิด A 1 ชุด 

 
 
 
 
 
 

 
 

 



 

บทที� 5 

สรุปผล อภปิรายผล และข้อเสนอแนะ 
 

สรุปผลการวจัิย  
 แนวทางในการลดเวลาการผลิตแม่พิมพย์าง สามารถทาํได ้ดงันี�   
 1.  กาํหนดชนิดของสินคา้ที%จะทาํการศึกษาและทดลอง 
 2.  ทาํการระบุสถานีงานที%อยูใ่นสายงานวกิฤติ เพื%อที%จะมุ่งลดเวลาการทาํงานของ
กิจกรรมที%อยูใ่นสายงานวกิฤติก่อน เพราะถา้สามารถลดเวลาการทาํงานของกิจกรรมที%อยูใ่น                   
สายงานวกิฤติได ้ก็จะสามารถลดเวลาการผลิตรวมของการผลิตสินคา้ได ้
 3.  ปรับปรุงเพื%อลดเวลาการผลิตของสถานีการออกแบบและทาํโปรแกรม Sipe                   
โดยการนาํเทคโนโลยมีาช่วยในการผลิต ซึ% งการปรับปรุงในสถานีนี�ทาํไดโ้ดยการจดัหา Software 
ตวัใหม่ใหก้บัทีมออกแบบและทาํโปรแกรม Sipe เพื%อช่วยใหส้ามารถรองรับขอ้มูล Input ที%ไดรั้บมา 
คือสามารถใช ้Software ตวัใหม่ ในการออกแบบและทาํโปรแกรม Sipe ไดเ้ลย แทนการที%ปกติ            
ตอ้งรอทีมงานอื%นเป็นเวลา 2 วนั ในการแปลงขอ้มูลให ้
 4.  ปรับปรุงเพื%อลดเวลาการผลิตของการผลิต Sipe โดยนาํหลกัการ Combine                   
คือ การรวบรวมงานหลาย ๆ งานเขา้ดว้ยกนั เพื%อลดจาํนวนขั�นตอนการผลิตใหน้อ้ยลง                           
ในสถานีงานนี�สามารถรวมวิธีทาํการเจาะรูชิ�นงาน Sipe มารวมกบัขั�นตอนการตดั Sipe บนเครื%อง 
Wire cut จากเดิมตอ้งนาํ Sipe ไปแยกเจาะรูบนเครื%องเจาะดว้ยมือ 
 5.  ปรับปรุงเพื%อลดเวลาการผลิตในขั�นตอนการผลิตชิ�นแม่พิมพล์ายดอก โดยการ
ปรับปรุงและเปลี%ยนแปลง Lay out การทาํงาน เพื%อทาํการจดัวางตาํแหน่งของเครื%องจกัร และ
อุปกรณ์ต่าง ๆ ที%เกี%ยวขอ้งกบัการผลิต ใหอ้ยูใ่นตาํแหน่งที%เหมาะสม เกิดการไหลของงาน            
อยา่งต่อเนื%อง การทาํงานมีความสัมพนัธ์กนัอยา่งดี ทาํใหส้ามารถลดเวลาจากการขนยา้ยชิ�นงาน           
ที%ไม่จาํเป็นลงได ้เกิดการเพิ%มผลผลิต และเพิ%มความปลอดภยัในการทาํงานของพนกังาน 
 สรุปผลที�ได้จากการปรับปรุงการผลติ 

 ในการผลิตแม่พิมพย์างชนิด A ประกอบไปดว้ยกระบวนการผลิต 7 สถานี ซึ% งใชเ้วลา           
ในการผลิตก่อนการปรับปรุงที% 960 ชั%วโมง จากการปรับปรุงการลดเวลาการผลิตจาก 3 สถานีงาน 
สามารถลดเวลาการผลิตลงได ้ดงันี�   
 1.  การปรับปรุงเพื%อลดเวลาการผลิตของสถานีที% 3: การออกแบบและทาํโปรแกรม Sipe 
โดยการใช ้Software ตวัใหม่ช่วยในการออกแบบ สามารถเริ%มงานในสถานีนี�ไดเ้ร็วขึ�นกวา่เดิม          
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เป็นเวลา 2 วนั นั%นคือ ลดเวลารวมของการผลิตสินคา้ A ลงได ้48 ชั%วโมง ซึ% งทาํไดดี้กวา่เป้าหมาย          
ที%กาํหนดไวที้% 40 ชั%วโมง 
 2.  การปรับปรุงเพื%อลดเวลาการผลิตของสถานีที% 4: การผลิต Sipe โดยการนาํหลกั                
การ Combine คือ การรวบรวมงานหลาย ๆ งานเขา้ดว้ยกนั เพื%อลดจาํนวนขั�นตอนการผลิต                     
ใหน้อ้ยลง ในสถานีงานนี�สามารถรวมวธีิทาํการเจาะรูชิ�นงาน Sipe มารวมกบัขั�นตอนการตดั Sipe 
บนเครื%อง Wire cut จากเดิมตอ้งนาํ Sipe ไปแยกเจาะรูบนเครื%องเจาะดว้ยมือ จากการปรับปรุงนี�
สามารถลดเวลาการผลิตลงได ้49.2 ชั%วโมงต่อการผลิต Sipe สาํหรับแม่พิมพช์นิด A 1 ชุด ซึ% งทาํได้
ดีกวา่เป้าหมายที%กาํหนดไวที้% 40 ชั%วโมง 
 3.  การปรับปรุงเพื%อลดเวลาการผลิตของสถานีที% 5: ขั�นตอนการผลิตชิ�นแม่พิมพล์ายดอก 
ทาํการปรับเปลี%ยน Layout การทาํงาน เพื%อใหก้ารจดัวางตาํแหน่งของเครื%องจกัรและอุปกรณ์ต่าง ๆ 
ใหอ้ยูใ่นตาํแหน่งที%เหมาะสมที%สุด เกิดการไหลของงานอยา่งต่อเนื%อง การทาํงานมีความสัมพนัธ์กนั
ดีขึ�น ลดเวลาจากการขนยา้ยชิ�นงานที%ไม่จาํเป็นลง จากการปรับปรุงนี�สามารถลดเวลาการผลิต                
ลงได ้48.6 ชั%วโมงต่อการผลิตชิ�นแม่พิมพล์ายดอก สาํหรับแม่พิมพช์นิด A 1 ชุด ซึ% งทาํไดดี้กวา่
เป้าหมายที%กาํหนดไวที้% 40 ชั%วโมง 
 รวมการปรับปรุงทั�ง 3 สถานีงาน สามารถลดเวลาการผลิตลงได ้145.8 ชั%วโมง                   
ต่อการแม่พิมพช์นิด A 1ชุด หรือคิดเป็นเวลาการผลิตที%ลดลงไดเ้ท่ากบัร้อยละ 15.18 
 ก่อนการปรับปรุง สามารถผลิตแม่พิมพ ์300 ลูกต่อเดือน โดยใชเ้วลาผลิตเฉลี%ย                            
ลูกละ 960 ชั%วโมง เพราะฉะนั�นเวลาที%ใชใ้นการผลิตทั�งหมด 300 x 960 = 288,000 ชั%วโมงต่อเดือน

 หลงัการปรับปรุง ถา้ผลิตแม่พิมพ ์300 ลูก โดยใชเ้วลาผลิตเฉลี%ยลูกละ 814.2 ชั%วโมง                 
จะใชเ้วลาในการผลิต 300 x 814.2 = 244,260 ชั%วโมงต่อเดือน 
 ซึ% งทาํใหมี้เวลาเหลือ 288,000-244,260 = 43,740 ชั%วโมงต่อเดือน ซึ% งสามารถทาํให ้             
รับคาํสั%งผลิตแม่พิมพเ์พิ%มได ้43,740/ 814.2 = 53 ลูก  
 คิดเป็นรายไดที้%สามารถทาํไดเ้พิ%มขึ�น 53 x 300,000 = 15.9 ลา้นบาทต่อเดือน 

 สรุปกระบวนการขั�นตอนการศึกษาวจิยัได ้ดงันี�   
 1.  ศึกษาสภาพธุรกิจปัจจุบนัของบริษทั ดงันี�   
  1.1  โดยศึกษาขอ้มูลเกี%ยวกบัการผลิตสินคา้ตามคาํสั%งซื�อจากลูกคา้เดือนมกราคม-
ธนัวาคม พ.ศ. 2558  
  1.2  ลกัษณะของสินคา้ที%ทาํการศึกษาวจิยั เป็นสินคา้ที%มีปริมาณการผลิตที%สูงที%สุด                
ในปี พ.ศ. 2558 คิดเป็นร้อยละ 50 ของสินคา้รวมทุกชนิด 
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 2.  ใชก้ารประชุมสนทนากลุ่มกบัทีมงานที%มีส่วนเกี%ยวขอ้งกบัเวลาในการผลิต                   
การใชแ้นวคาํถามนาํที%ผูว้ิจยัทาํการศึกษาและกาํหนดประเด็นคาํถามล่วงหนา้มาก่อน เพื%อใหเ้กิด  
การสนทนาในประเด็นหลกัของการศึกษา จึงทาํใหไ้ดข้อ้เสนอและแนวทางการปรับปรุงการผลิต
ตรงกบัวตัถุประสงคที์%ตอ้งการศึกษา 
 3.  เก็บรวบรวมขอ้มูลเวลาการผลิตก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 3.1  ทาํการเก็บรวบรวมขอ้มูลของเวลาการผลิต Sipe ก่อนการปรับปรุงใหเ้ก็บขอ้มูล
เวลาการผลิตในขั�นตอนการเจาะรูบน Sipe ดว้ยเครื%องเจาะ และการตดัชิ�นงานสาํเร็จรูป                            
ดว้ยเครื%อง Wire cut และหลงัการปรับปรุงใหเ้ก็บขอ้มูลเวลาการผลิตในขั�นตอนการตดัชิ�นงาน
สาํเร็จรูป และเจาะรูดว้ยเครื%อง Wire cut 

 3.2  ทาํการเก็บรวบรวมขอ้มูลของเวลาในการผลิตแม่พิมพล์ายดอก ทั�งก่อนและหลงั
การปรับปรุง 
 4.  นาํผลของวธีิการและเวลาการผลิตหลงัการปรับปรุงมาวเิคราะห์และชี�แจงกบัทีมงาน
ตามหลกัการ PDCA หรือวงจรของ เดมมิ%ง 
 5.  การเก็บรวบรวมขอ้มูลเวลาการผลิตหลงัการปรับปรุงเพิ%มเติม เพื%อใหมี้ขอ้มูลเพียงพอ
ต่อความเชื%อมั%นกบัวธีิการผลิตที%ไดรั้บการปรับปรุง 

 5.1  ทาํการเก็บรวบรวมขอ้มูลของเวลาการผลิต Sipe หลงัการปรับปรุงโดยให้
พนกังาน 3 คน เก็บขอ้มูลเวลาการผลิตในขั�นตอนการตดัชิ�นงานสาํเร็จรูป และเจาะรูดว้ยเครื%อง 
Wire cut เพิ%มคนละ 2 งาน 

 5.2  ทาํการเก็บรวบรวมขอ้มูลของเวลาในการผลิตแม่พิมพล์ายดอก โดยใหพ้นกังาน 
3 ทีม เก็บขอ้มูลหลงัการปรับปรุงเพิ%มทีมละ 2 งาน 
 6.  นาํผลของเวลาการผลิตหลงัการปรับปรุงมาวิเคราะห์เปรียบเทียบกบัเวลาการผลิต
ก่อนการปรับปรุง ทาํการสรุปและชี�แจงทีมงาน 

 

อภิปรายผลการวจัิย 
 การศึกษาวจิยัครั� งนี�ผูว้จิยัไดค้น้พบประเด็นที%ควรนาํมาอภิปราย ดงันี�   
 การที%มีทีมงานที%ดูแลรับผดิชอบและมีส่วนเกี%ยวขอ้งกบักระบวนการต่าง ๆ โดยตรง                
ทาํใหก้ารประชุมในแต่ละครั� งไดข้อ้เสนอดี ๆ สามารถนาํมาปฏิบติัไดจ้ริงและยงัสามารถร่วม               
การตดัสินใจร่วมกนั ทาํใหส้ามารถผลกัดนัใหเ้กิดผลในระยะเวลาที%กาํหนดได ้ถึงแมก้ารผลิตสินคา้
จะประกอบไปดว้ย 7 ขั�นตอน แต่เราก็ควรจะเลือกทาํการปรับปรุงการผลิตในขั�นตอน                                
ที%มีความเป็นไปไดสู้งที%จะไดผ้ลลพัธ์ในเชิงบวก เพราะในการทดลองปรับเปลี%ยนหรือปรับปรุง             
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การผลิตตอ้งใชง้บประมาณในการดาํเนินงาน ซึ% งจาก 7 ขั�นตอน ในการผลิตแม่พิมพย์างชนิด A              
จากการศึกษาวจิยัไดท้าํการปรับปรุงการผลิตใน 3 ขั�นตอน คือ  
 1.  ปรับปรุงการผลิตขั�นตอนการออกแบบ Sipe โดยการจดัหา Software ตวัใหม่                
ที%ทนัสมยัและเหมาะสมกบัการทาํงานของทีมที%ทาํการออกแบบและทาํโปรแกรม Sipe ใหส้ามารถ
รองรับขอ้มูล Input ที%ไดม้า คือสามารถใช ้Software ในการออกแบบและทาํโปรแกรม Sipe ไดเ้ลย 
โดยไม่ตอ้งเสียเวลาในการรอใหที้มอื%นมาทาํการแปลงขอ้มูลให ้ซึ% งหลงัการปรับปรุง การใช ้
Software ตวัใหม่ในการออกแบบใหผ้ลลพัธ์ที%ดี สามารถช่วยลดเวลาในการทาํงานลงได ้                         
ซึ% งสอดคลอ้งกบัการศึกษาของวรีะศกัด̀ิ เลิศสิริโยธิน (2553) ที%ศึกษาเรื%องการพฒันาโปรแกรม              
เพื%อใชใ้นการออกแบบบรรจุภณัฑ ์โดยการศึกษา พบวา่ โปรแกรมคอมพิวเตอร์และ Software                 
มีประโยชน์อยา่งมากที%จะนาํไปประยกุตใ์ชใ้นภาคอุตสาหกรรม  
 2.  ปรับปรุงการผลิตขั�นตอนการผลิต Sipe ใหด้าํเนินการโดยนาํหลกัการ Combine               
คือ การรวบรวมงานหลาย ๆ ขั�นตอนไวที้%เดียวกนั เป็นการลดจาํนวนขั�นตอนในการผลิตลง                 
และทาํใหก้ารผลิตนั�นง่ายขึ�น (Simplify) โดยใหห้าวธีิทาํการเจาะรูระบายอากาศที%ปกติเจาะดว้ย
เครื%องเจาะดว้ยมือ ใหท้าํการรวมขั�นตอนการเจาะรูนี� เขา้กบัขั�นตอนของการตดั Sipe สาํเร็จรูป              
โดยทั�งสองขั�นตอนจะถูกผลิตที%เครื%อง Wire cut การปรับปรุงตวัเครื%องจกัรทาํโดยการติดตั�ง Laser 
เพื%อใชใ้นการเจาะรู ที%เครื%อง Wire cut ซึ% งหลงัการปรับปรุงสามารถลดเวลาการผลิตไดผ้ล                          
เป็นอยา่งดี ซึ% งสอดคลอ้งกบัการศึกษาของพิเชฐ พุม่เกสร (2555) ที%ศึกษาเรื%องการเพิ%มประสิทธิภาพ
ในการผลิตเฟอร์นิเจอร์ โดยการปรับปรุงงานตามหลกัการ ECRS (Eliminate, Combine,                        
Re arrange, Simplify) ดว้ยการกาํหนดวธีิการทาํงานใหม่สามารถช่วยลดเวลาการทาํงานลงได ้ 
 3.  ปรับปรุงการผลิตขั�นตอนการผลิตแม่พิมพล์ายดอก โดยการปรับปรุง Layout                   
ในการผลิต เพื%อทาํการจดัวางตาํแหน่งของเครื%องจกัร และอุปกรณ์ต่าง ๆ ที%เกี%ยวขอ้งกบัการผลิต           
ใหอ้ยูใ่นตาํแหน่งที%เหมาะสมที%สุด เกิดการไหลของงานอยา่งต่อเนื%อง การทาํงานมีความสัมพนัธ์กนั
อยา่งดี ทาํใหส้ามารถลดเวลาจากการขนยา้ยชิ�นงานที%ไม่จาํเป็นลงได ้ซึ% งสอดคลอ้งกบัการศึกษา 
ของรัตนา รักษาพนัธ์ุ (2555) ที%ศึกษาเรื%องการปรับปรุงการผลิตดว้ยการใชเ้ทคนิควศิวกรรม                   
อุตสาหการ โดยการใชห้ลกัการจดัวางแผนผงัในการทาํงานใหม่เพื%อให้เกิดประสิทธิภาพการทาํงาน
มากขึ�น ลดเวลาสูญเปล่าของคนและเครื%องจกัรลงได ้
 ซึ% งจากการปรับปรุงการผลิตทั�ง 3 ขั�นตอน สามารถช่วยลดเวลาการผลิตไดข้ั�นตอนละ
มากกวา่ 5 เปอร์เซ็นต ์ซึ% งในอีก 4 ขั�นตอน ที%เหลือก็มีโอกาสที%จะหาแนวทางและทาํการทดลอง
เพื%อที%จะลดเวลาการผลิตลงไดอี้ก  
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ข้อเสนอแนะ 
 ขอ้คน้พบจากการวจิยัไดแ้สดงใหเ้ห็นถึงแนวทางหลาย ๆ อยา่งที%สามารถนาํมา
ประยกุตใ์ชเ้พื%อปรับปรุงการผลิตใหก้บัอุตสาหกรรมในบา้นเรา ดงันั�นผูว้จิยัจึงมีประเด็นที%เป็น
ขอ้เสนอแนะ ดงันี�   
 ข้อเสนอแนะเชิงนโยบาย 
 บริษทัควรส่งเสริมการมีส่วนร่วมของพนกังานในการนาํเสนอแนวทางที%จะปรับปรุงงาน
ของพวกเขา โดยกาํหนดเป็นนโยบายหรือจดัการประกวดแข่งขนัเพื%อเป็นการกระตุน้และหา
ช่องทางใหพ้นกังานนาํเสนอแนวทางการปรับปรุงและพฒันางานของพวกเขาโดยทางบริษทั
สนบัสนุนการลงทุนและทาํการทดลองเพื%อการวดัผล วเิคราะห์และสรุปผล ขอ้เสนอแนะเชิงปฎิบติั
การ พนกังานปฏิบติัการสามารถนาํงานวจิยันี�ไปใชโ้ดย 
 1.  ในการใช ้Software ตวัใหม่ในการออกแบบ Sipe ใหพ้นกังานเขา้รับการฝึกอบรม           
ในการเรียนรู้วธีิการใช ้คาํสั%งต่าง ๆ เป็นระยะเวลา 2 สัปดาห์ เพื%อใหมี้ความรู้ความสามารถที%ดี                     
ในการใช ้Software ตวัใหม่อยา่งมีประสิทธิภาพ 
 2.  ในการใชเ้ครื%องจกัร Wire cut หลงัมีการปรับแต่งเครื%องจกัร ใหท้าํการทดลอง          
กบัชิ�นงานทดลองก่อน เพื%อป้องกนัความเสียหายที%อาจจะเกิดขึ�นกบัชิ�นงานจริงและเครื%องจกัรได ้

ข้อเสนอแนะในการนําแนวทางการวจัิยไปประยุกต์ใช้ 
 1.  ควรศึกษาสภาพการณ์ปัจจุบนัอยา่งรอบดา้น ทาํการรวบรวมขอ้มูลและประเด็น      
ปัญหาไม่วา่จะเป็นการศึกษาประเด็นปัญหาโดยการตรวจสอบสภาพการทาํงานจริง การสอบถาม 
ผูที้%เกี%ยวขอ้ง รวมถึงการใชข้อ้มูลทางสถิติในการวเิคราะห์หาจุดที%เป็นปัญหา 
 2.  ทาํการแยกประเด็นของปัญหาออกเป็นหมวดหมู่อยา่งชดัเจนเพื%อนาํไปสู่ 
การหาวธีิแกไ้ขอยา่งเป็นระบบ รวมถึงการกาํหนดผูรั้บผดิชอบในการแกไ้ขประเด็นปัญหานั�น ๆ  
 3. การดาํเนินการแกไ้ขตอ้งทาํอยา่งจริงจงัและทนัท่วงที ซึ%งการดาํเนินการแกไ้ข                         
ในแต่ละประเด็นปัญหานั�น อาจไม่สาํเร็จลุล่วงอยา่งที%คาดการณ์ไว ้จึงจาํเป็นจะตอ้งมีการตรวจ 
ติดตามผลของการดาํเนินงาน เพื%อทบทวนและปรับปรุงมาตรการในการแกไ้ขประเด็น 
ปัญหาอยูเ่ป็นประจาํ 
 4.  การตรวจติดตามผลจะตอ้งทาํอยา่งต่อเนื%อง เมื%อไดผ้ลเป็นที%น่าพอใจ จะตอ้งสรุป                
ผลการดาํเนินงานนั�น ๆ เพื%อแจง้ใหก้บัผูที้%เกี%ยวขอ้งรับทราบ 
 ดว้ยเหตุนี�  เพื%อใหก้ารปรับปรุงและพฒันาองคก์รอยา่งต่อเนื%องและมีประสิทธิภาพ                 
ควรมีการฝึกอบรมใหทุ้กคนในองคก์รมีทกัษะความรู้ในดา้นต่าง ๆ ตลอดจนผูบ้ริหาร 
จะตอ้งใหก้ารสนบัสนุนการทาํงาน เพื%อใหมี้การพฒันาและการปรับปรุงอยา่งจริงจงัและต่อเนื%อง 
โดยใหทุ้กคนในองคก์รมีส่วนร่วมต่อการพฒันาและการปรับปรุงดงักล่าว 
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ประวตัิและข้อมูลเกี�ยวกบัธุรกจิยางรถยนต์ 

  ยางรถยนต ์(Tire) คือ ชิ+นส่วนที�ประกอบเป็นลอ้ของรถยนตห์รือลอ้ของรถประเภท                  
ต่าง ๆ ยางรถยนต ์มีสีดาํ รูปร่างกลมมีรูตรงกลางเป็นวงแหวน ภายในกลวงบรรจุอากาศที�มีความดนั
สูง หรือ ก๊าซไนโตรเจนเพื�อเพิ�มความปลอดภยั ยางรถยนตเ์ป็นเพียงส่วนเดียวของรถยนตที์�สัมผสั
พื+นถนน มีหนา้ที�ตอ้งรับนํ+าหนกัรถและสัมภาระต่าง ๆ และใชใ้นการขบัเคลื�อนรถยนต ์ใหเ้คลื�อนที�
ไปไดค้วามนิ�มนวลและมีความปลอดภยั (บญัชา ชุณหสวสัดิกุล, 2557)  
 ประวติัและววิฒันาการของยาง ก่อนปี พ.ศ. 2000 ชาวอินเดียแดงเผา่มายนั (Mayan)            
ในอเมริกากลาง เริ�มรู้จกัทาํรองเทา้โดยจุ่มเทา้ลงในยางดิบหลาย ๆ ครั+ ง จนไดร้องเทา้หนา                       
ตามตอ้งการ โดยชาวพื+นเมืองเรียกวา่ “เกาชู” (Caotchu) หรืออีกเผา่หนึ�งเรียกวา่ ”คาอุห์ชุค” 
(Caoutchoue) แปลวา่ตน้ไมร้้องไห ้จนถึงปี พ.ศ. 2313 (1770) โจเซฟ พรีสตลี์ย ์พบวา่ยางสามารถ
นาํมาลบรอยดาํของดินสอได ้จึงเรียกวา่ยางลบหรือตวัลบ (Rubber) ซึ� งเป็นศพัทใ์ชใ้นองักฤษและ
เนเธอร์แลนดเ์ท่านั+น และ ตั+งชื�อของเหลวที�ไหลออกจากตน้ยางพาราเมื�อกรีดยางวา่ เลเทก็ซ์ (Latex) 
พ.ศ. 2363 โทมสั แฮนคอก (Thomas Hancork) ชาวองักฤษ ไดป้ระดิษฐเ์ครื�องฉีดยางสาํเร็จ และยงั
พบดว้ยวา่ความร้อนทาํใหย้างอ่อนตวัลงไดแ้ละจะขึ+นรูปใหม่ใหเ้ป็นรูปอะไรก็ไดต้ามตอ้งการ พ.ศ. 
2375 เขาไดป้รับปรุงเครื�องฉีดยางของเขาใหดี้ขึ+นและเรียกเครื�องที�ปรับปรุงขึ+นใหม่วา่ เครื�อง 
Masticator ซึ� งเป็นเครื�องตน้แบบของเครื�องฉีดยางที�ใชก้นัถึงทุกวนันี+  โธมสั แฮนคอก จึงไดรั้บการ
ยกยอ่งใหเ้ป็น “บิดาแห่งอุตสาหกรรมการยาง” พ.ศ. 2369 ฟาราเดย ์(Faraday) เป็นคนแรกที�รายงาน
วา่ ยางธรรมชาติเป็นสารที�ประกอบดว้ย ธาตุคาร์บอนและไฮโดรเจน ซึ� งมีสูตรเอม็ไพริเคิล คือ C5H8 

ชาร์ลส์ กดูเยยีร์ นกัประดิษฐ์ชาวอเมริกนั เป็นผูค้น้พบโดยบงัเอิญในปี พ.ศ. 2382 โดยคน้พบวา่             
เนื+อยางเพียงอยา่งเดียว ไม่สามารถที�จะทนทานต่อสภาพดินฟ้าอากาศได ้เขาจึงไดน้าํยางดิบ                       
(ยางธรรมชาติ) ผสมกบักาํมะถนัและตะกั�วแลว้ลนดว้ยไฟ โดยกาํมะถนัจะสร้างพนัธะโคเวเลนต์
เชื�อมระหวา่งโมเลกุลยาง ไดเ้ป็นยางที�มีความยดืหยุน่ คงตวัที�อุณหภูมิต่าง ๆ คงทนต่อความร้อน
และแสงแดด และถูกละลายดว้ยตวัทาํละลายไดย้ากขึ+น ซึ� งปฏิกิริยานี+ เรียกวา่ขบวนการวลัคาไนเซชนั 
(Vulcanization) ใหส้ามารถใชท้าํอุปกรณ์และเครื�องใชต่้าง ๆ ได ้เช่น ยางรถยนต ์และยางลอ้
จกัรยาน เป็นตน้ (การยางแห่งประเทศไทย, 2559) 
 อุตสาหกรรมยางรถยนตข์องไทยมีการเติบโตอยา่งรวดเร็วตามภาวะการขยายตวัของ
ตลาดรถยนตภ์ายในประเทศ โดยไทยเป็นฐานการผลิตรถยนตที์�สาํคญัของบริษทัชั+นนาํของโลก 
รวมถึงไทยยงัมีแหล่งวตัถุดิบ คือยางธรรมชาติเป็นจาํนวนมาก ดงันั+นผูผ้ลิตยางรถยนตร์ายใหญ่ 
ของโลก 3 ราย คือ บริษทั บริดจสโตน จาํกดั (ญี�ปุ่น) บริษทั กู๊ดเยยีร์ จาํกดั (สหรัฐอเมริกา) และ
บริษทั มิชลิน จาํกดั (ฝรั�งเศส) จึงหนัมาตั+งฐานการผลิตที�เมืองไทย เพื�อรองรับกบัความตอ้งการใช้
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ยางรถยนตที์�เพิ�มขึ+นในแต่ละปี จะเห็นไดว้า่โครงสร้างผูผ้ลิตยางรถยนตท์ั+งในประเทศไทยและ
ต่างประเทศมีลกัษณะเหมือนกนั คือ เป็นแบบผูข้ายนอ้ยราย โดยมีผูผ้ลิตยางรถยนตร์ายใหญ่เพียง            
3 รายเท่านั+น เนื�องจากอุตสาหกรรมนี+จาํเป็นตอ้งมีการวิจยัและพฒันาผลิตภณัฑสู์ง ทาํใหผู้ผ้ลิต          
รายอื�นเขา้สู่ตลาดไดล้าํบาก ดงันั+นการแข่งขนัของผูผ้ลิตยางรถยนตใ์นไทยจึงอยูใ่นลกัษณะ              
การแข่งขนักนัเองระหวา่ง 3 บริษทันี+  (สถาบนัวจิยัเพื�อการพฒันาประเทศไทย, 2558) 
 โครงสร้างตลาดยางรถยนต์ 

 การยางแห่งประเทศไทย (2559) กล่าววา่ โดยทั�วไปแลว้ผูผ้ลิตยางรถยนตจ์ะมีตลาด               
การจาํหน่ายยางรถยนตอ์ยู ่2 ตลาด คือ 1) ตลาดโรงงานประกอบรถยนต ์(Original equipment 
manufacturing, OEM) โดยผูผ้ลิตจะผลิตยางรถยนตใ์ห้ตรงตามความตอ้งการและคุณภาพที�โรงงาน
ประกอบรถยนตต์อ้งการ หรือมีการตรวจสอบคุณภาพยางรถยนตอ์ยา่งเขม้งวด ในความเป็นจริง
ตลาดนี+มกัเป็นของผูผ้ลิตยางรถยนตข์นาดใหญ่ เพราะโรงงานประกอบรถยนตต์อ้งการความเชื�อมั�น
ในคุณภาพและการส่งสินคา้ที�แน่นอนทนัเวลา 2) ตลาดยางทดแทนหรือยางอะไหล่ (Replacement 
Equipment Manufacturing: REM) เป็นตลาดใหญ่สาํหรับผูใ้ชท้ ั�วไป ซึ� งปริมาณการจาํหน่าย                      
ขึ+นอยูก่บัจาํนวนการใชร้ถยนตใ์นประเทศ สภาพการใชง้าน สภาพอากาศ สภาพถนน และกาํลงัซื+อ
ที�จะสัมพนัธ์กบัการใชย้างตามกาํ หนดอายกุารใชง้าน โดยปกติยางรถยนตที์�ผูผ้ลิตป้อนใหแ้ก่
โรงงานประกอบรถยนตจ์ะมีลกัษณะคลา้ยคลึงกบัยางทดแทน แต่ยางสาํหรับโรงงานประกอบ
รถยนตอ์าจมีการตรวจสอบคุณภาพที�เขม้งวดกวา่ หรือมีการเปลี�ยนแปลงส่วนผสมในการผลิต
บางอยา่งตามความตอ้งการของผูป้ระกอบรถยนต ์เมื�อผูผ้ลิตยางรถยนตผ์ลิตสินคา้ป้อนตลาด
โรงงานประกอบรถยนตแ์ลว้ก็จะตอ้งผลิตยางรุ่นเดียวกนัสาํหรับตลาดยางทดแทนดว้ย เพราะเมื�อ
ยางที�ติดมากบัรถยนตใ์หม่หมดอายลุงลูกคา้อาจตอ้งการยางทดแทนรุ่นเดียวกนั กล่าวโดยสรุปวา่ 
ตลาดยางรถยนตส์าํหรับโรงงานประกอบรถยนตก์บัตลาดยางทดแทนมีสินคา้ที�สามารถทดแทนกนั
ไดจึ้งอาจรวมกนัเป็นตลาดเดียวกนัได ้สาํหรับสัดส่วนที�ผูผ้ลิตแต่ละรายจาํหน่ายยางรถยนตใ์หแ้ก่
โรงงานประกอบรถยนตก์บัผูใ้ชย้างทดแทนยอ่มแตกต่างกนั ขึ+นอยูก่บัศกัยภาพในการหาช่องทาง
การขายในแต่ละตลาดของผูผ้ลิตแต่ละราย แต่โดยทั�วไปแลว้ ตลาดยางทดแทนจะมีสัดส่วน
ประมาณร้อยละ 80 ของปริมาณยางที�จาํหน่ายทั+งหมดในประเทศ จึงถือเป็นตลาดหลกัของผูผ้ลิต 
ในปัจจุบนัประเทศไทยมีผูผ้ลิตยางรถยนตป์ระมาณ 20 ราย ซึ� งสามารถจาํแนกไดเ้ป็น 2 กลุ่ม คือ             
กลุ่มที� 1 กลุ่มผูร่้วมทุนกบัผูผ้ลิตยางรถยนตร์ายใหญ่จากต่างประเทศ คือ 1) บริษทั ไทยบริดจสโตน 
จาํกดั 2) บริษทั กู๊ดเยยีร์ (ประเทศไทย) จาํกดั 3) บริษทั สยามมิชลิน จาํกดั กลุ่มที� 2 คือ                       
กลุ่มผูป้ระกอบการไทย มีจาํนวนประมาณ 10 กวา่ราย ซึ� งส่วนใหญ่เป็นผูผ้ลิตยางรถบรรทุก
ประเภทยางโครงสร้างแบบธรรมดา เนื�องจากมีขอ้จาํกดัดา้นเงินทุนและ 
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เทคโนโลย ีผูผ้ลิตที�สาํคญั ไดแ้ก่ บริษทั โอตานิไทร์แอนด์รับเบอร์ จาํกดั และบริษทั ดีสโตน จาํกดั 
เป็นตน้  
 วตัถุดิบที�ใชผ้ลิตยางรถยนต ์ไดแ้ก่ ยางธรรมชาติ ยางสังเคราะห์ ผงเขม่าดาํ ผา้ใบไนล่อน 
เส้นลวดขอบยาง สี สารเคมี และอื�น ๆ วตัถุดิบที�ใชส่้วนใหญ่จะมาจากในประเทศประมาณร้อยละ 
60 โดยปริมาณ เช่น ยางธรรมชาติ และผงเขม่าดาํ และอีกร้อยละ 40 จะนาํ เขา้จากต่างประเทศ เช่น 
ยางสังเคราะห์ ผา้ใบไนล่อน เส้นลวดขอบยาง เป็นตน้ สาํหรับตน้ทุนการผลิตยาง 1 เส้น นั+น                
เป็นตน้ทุนวตัถุดิบภายในประเทศร้อยละ 39 วตัถุดิบนาํเขา้จากต่างประเทศร้อยละ 21 รวมเป็น
ตน้ทุนวตัถุดิบร้อยละ 60 ส่วนค่าแรงงานประมาณร้อยละ 12 และค่าใชจ่้ายในการดาํเนินงานร้อยละ 
28 ดงันั+น จากการที�ไทยมีแหล่งวตัถุดิบเป็นของตนเอง และตน้ทุนวตัถุดิบส่วนใหญ่มาจาก
ภายในประเทศ ทาํใหผู้ผ้ลิตในประเทศไทยไดเ้ปรียบทางดา้นวตัถุดิบที�สามารถหาไดง่้าย เพียงพอ
ต่อความตอ้งการ และมีตน้ทุนตํ�ากวา่ประเทศอื�นที�ตอ้งซื+อวตัถุดิบจากต่างประเทศ 
  ประเภทของยางรถยนต ์สามารถแบ่งตามลกัษณะการใชง้านไดห้ลกั ๆ 2 ประเภท คือ               
1) ยางรถยนตน์ั�ง 2) ยางรถบรรทุกและยางรถยนตโ์ดยสาร โดยยางรถยนตน์ั�งเป็นตลาดที�ใหญ่กวา่
ยางรถบรรทุก เนื�องจากมีปริมาณการใชร้ถยนตน์ั�งเป็นจาํนวนมากเมื�อเทียบกบัรถยนตช์นิดอื�น ๆ 
เช่น รถบรรทุก หรือรถโดยสาร อีกทั+งตลาดยางรถยนตข์อง 2 ประเภทนี+ก็เป็นคนละตลาดกนั             
โดยยางรถยนตน์ั�งกบัยางรถบรรทุกไม่สามารถใชท้ดแทนกนัได ้ดงันั+นผูผ้ลิตของ 2 ตลาดจึงไม่ได้
แข่งขนักนั แต่จะมีผูผ้ลิตยางรถยนตบ์างรายที�ผลิตทั+งยางรถยนตน์ั�งและยางรถโดยสาร นั�นคือ 
ผูผ้ลิต 3 รายใหญ่ของโลก 
  ระบบการจดัจาํหน่ายยางรถยนตส์ามารถแบ่งไดเ้ป็น 2 วธีิ คือ 1) จาํ หน่ายโดยตรง                   
เป็นการจาํ หน่ายใหแ้ก่โรงงานผูป้ระกอบรถยนตเ์ท่านั+น 2) จาํหน่ายผา่นตวัแทน จะมีอยูห่ลาย
ลกัษณะคือ ตวัแทนจาํหน่ายที�เป็นศูนยบ์ริการครบวงจร โดยแบ่งได ้3 ประเภท คือ 1) ศูนยบ์ริการ
ครบวงจรที�มีบริษทัผูผ้ลิตยางรถยนตเ์ป็นเจา้ของ คือ ศูนยบ์ริการครบวงจรชื�อ “Cockpit” ซึ� งดาํ เนิน
การโดยบริษทั บริดจสโตน เซลล ์(ประเทศไทย) จาํกดั มีจาํนวน 9 แห่ง ในปัจจุบนั ศูนยบ์ริการครบ
วงจรที�ซื+อแฟรนไชส์จากผูผ้ลิตยางรถยนต ์เช่น “Cockpit” ของบริษทั ไทยบริดจสโตน “Goodyear 
Eagle Store” ของบริษทั กู๊ดเยยีร์ และ “TyrePlus” ของบริษทัสยามมิชลิน 2) ศูนยบ์ริการครบวงจร
ทั�วไป ที�มิใช่เป็นของบริษทัผูผ้ลิตยางรถยนต ์เช่น MAX Auto Express, B-Quik, Check Point, 
UTOBAC และ Better Choice Tire Net เป็นตน้ 3) ตวัแทนจาํหน่ายทั�วไป (Dealer) ซึ� งเป็นร้านคา้
ปลีกทั�วไป ในปัจจุบนัพฤติกรรมของผูใ้ชย้างรถยนตเ์ริ�มเปลี�ยนแปลงไป โดยผูบ้ริโภคจะนิยมใช้
บริการแบบครบวงจร มีมาตรฐานและเชื�อถือไดม้ากขึ+น กล่าวคือ ผูบ้ริโภคจะซื+อยางรถยนตต์าม
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ร้านคา้ตวัแทนจาํหน่ายที�มีการบริการหลงัการขาย เช่น การเปลี�ยนยาง การตั+งศูนยถ่์วงลอ้                
การเปลี�ยนถ่ายนํ+ามนั เครื�อง เป็นตน้  
  สถาบนัวจิยัเพื�อการพฒันาประเทศไทย (2558) กล่าวถึง กลยทุธ์ทางการตลาดวา่                     
แบ่งออกเป็น 1) การสร้างยาง House brand ของศูนยบ์ริการครบวงจร โดยทั�วไปผูใ้ชย้างรถยนต ์              
จะค่อนขา้งยดึติดกบัยี�หอ้สินคา้ที�เป็นที�รู้จกัในตลาด เช่น ยี�หอ้ มิชลิน บริดจสโตน และกู๊ดเยยีร์ 
เนื�องจากผูบ้ริโภคยากที�จะทราบถึงคุณภาพของยาง ความปลอดภยัในการขบัขี� ฯลฯ ทาํ ใหผู้ใ้ช ้            
มกัเลือกยี�หอ้สินคา้ที�เป็นที�รู้จกั และเชื�อถือไดม้ากกวา่ยี�หอ้อื�นที�เพิ�งเขา้สู่ตลาด อยา่งไรก็ตาม                 
ตลาดยางรถยนตใ์นปัจจุบนัเริ�มมีการปรับตวัเพื�อสนองความตอ้งการของผูบ้ริโภคในหลายระดบั 
เนื�องจากยางรถยนตย์ี�หอ้ที�ไดรั้บความนิยมทั�วโลก เช่น มิชลิน บริดจสโตน และกู๊ดเยยีร์ จะมีราคา
ค่อนขา้งสูง ทาํใหผู้บ้ริโภคบางกลุ่มไม่สามารถซื+อได ้จึงเกิดการแข่งขนัในรูปแบบใหม่ที�เรียกวา่ 
ยาง “House brand” คือ ยางที�ศูนยบ์ริการวา่จา้งใหผู้ผ้ลิตยางรถยนตผ์ลิตให้ โดยมียี�หอ้เฉพาะของ
ศูนยบ์ริการนั+นเท่านั+น ซึ� งในประเทศไทยมีศูนยบ์ริการอยู ่3 แห่ง ที�ใชก้ารแข่งขนัในรูปแบบนี+  คือ 
MAX B-Quik และ AUTOBAC โดยแต่ละศูนยจ์ะมียี�หอ้ของตวัเอง หากผูบ้ริโภคไม่ยดึติดกบัยี�หอ้  
ก็อาจเป็นทางเลือกหนึ�งที�ผูบ้ริโภคสามารถเลือกซื+อยางไดใ้นราคาที�ถูกลง 2) สร้างผลิตภณัฑที์�
แตกต่างกนั (Differentiated product) ผลิตภณัฑย์างรถยนตมี์ลกัษณะพิเศษ คือ มีความหลากหลาย
ของรูปแบบสินคา้ เช่น รุ่นยางรถยนตที์�ผลิตออกมาจาํหน่ายในแต่ละครั+ งจะแตกต่างกนั รวมถึง
ผูผ้ลิตก็มีรูปแบบสินคา้ที�ไม่เหมือนกนัดว้ย ซึ� งผูผ้ลิตแต่ละรายจะพยายามคิดคน้และพฒันา
ผลิตภณัฑใ์หม่ ๆ ออกมาตลอดเวลา โดยเฉพาะการพฒันาเรื�องของดอกยางและลกัษณะการรีดนํ+า
บนผวิถนน ทาํใหสิ้นคา้มีความแตกต่างกนั จนไม่สามารถทาํการเปรียบเทียบราคา และลกัษณะของ
สินคา้ได ้อีกทั+งการรับทราบถึงคุณภาพของสินคา้ก็ทาํไดล้าํบาก ทาํใหก้ารตดัสินใจซื+อของผูบ้ริโภค
โดยส่วนมากจะขึ+นอยูก่บัชื�อเสียงของผลิตภณัฑ์ และความเชื�อมั�นในยี�ห้อสินคา้ตามข่าวสารที�ไดรั้บ
ทราบ ดงันั+นการแข่งขนัของผูผ้ลิตจะไม่เนน้การแข่งขนัทางดา้นราคา คือ จะไม่มีการตดัราคายาง
รถยนตร์ะหวา่งผูผ้ลิต โดยผูผ้ลิตแต่ละรายสามารถตั+งราคาที�แตกต่างกนัได ้แต่อาจอยูใ่นระดบัราคา
ที�ใกลเ้คียงกนั (คือแตกต่างกนัไม่เกิน 500 บาท/เส้น) การที�ผูผ้ลิตตั+งราคายางรถยนตแ์ตกต่างกนันั+น 
เนื�องจากเป็นการสร้างภาพลกัษณ์อยา่งหนึ�ง ซึ� งจะเห็นไดว้า่โดยทั�วไปยางรถยนตย์ี�ห้อมิชลินจะมี
ราคาสูงที�สุด รองลงมา คือ บริดจสโตน และ กู๊ดเยยีร์ อีกทั+งการตั+งราคายางรถยนตย์งัตอ้งคาํนึง
ตน้ทุนการผลิตดว้ย ซึ� งยางรถยนตข์องแต่ละรุ่นและแต่ละยี�หอ้ก็มีตน้ทุนไม่เหมือนกนั กล่าวโดย
สรุป ผูผ้ลิตยางรถยนตจ์ะไม่ค่อยแข่งขนักนัดา้นราคา แต่จะเนน้การออกแบบผลิตภณัฑใ์หดึ้งดูด
ความสนใจของลูกคา้ รวมถึงการโฆษณาสินคา้มากกวา่ 
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 การวจิยัและพฒันาผลิตภณัฑ์ (Research and development) เนื�องจากการผลิตยางรถยนต์
นั+นตอ้งใชเ้ทคโนโลยแีละเงินทุนสูง โดยเฉพาะเทคโนโลยใีนเรื�องสูตรผสมยาง เครื�องจกัร และ             
การออกแบบดอกยางใหม่ ๆ ทาํใหผู้ป้ระกอบการไทยไม่สามารถพฒันายางรถยนตไ์ดเ้อง จะตอ้ง
อาศยั Know how จากบริษทัต่างชาติที�เขา้มาร่วมทุน ซึ� งจะมีการวจิยัและพฒันาผลิตภณัฑ ์                      
อยา่งต่อเนื�อง จึงเป็นอุปสรรคสาํหรับผูป้ระกอบการรายใหม่ที�จะเขา้สู่ตลาดดว้ยเหตุนี+ จึงมีผูผ้ลิตยาง
รถยนตร์ายใหญ่เพียง 3 ราย ในตลาดโลกที�ดาํเนินธุรกิจอยูใ่นประเทศไทยคือ บริษทับริดจสโตน 
บริษทัมิชลิน และบริษทักู๊ดเยียร์ 
  ชื�อเสียงของตราผลิตภณัฑ์ (Brand name) นอกจากการวิจยัและพฒันายางรถยนตแ์ลว้ 
ชื�อเสียงของสินคา้ที�ผูบ้ริโภคทั�วโลกยอมรับของทั+ง 3 บริษทัชั+นนาํ ของโลกนั+น ยงัเป็นอุปสรรค
สาํคญัต่อการแข่งขนัของผูป้ระกอบการรายใหม่อีกดว้ย เนื�องจากทั+ง 3 บริษทัมีการแข่งขนัทางดา้น
โฆษณาและประชาสัมพนัธ์อยา่งต่อเนื�อง จึงยากที�จะมีคู่แข่งรายอื�นสามารถเขา้สู่ตลาดได ้เพราะ
ตอ้งใชเ้งินทุนมหาศาลในการสร้างความภกัดีต่อยี�ห้อสินคา้นั+น 
  อตัราภาษีนาํ เขา้ยางรถยนตส์ํา เร็จรูป แมไ้ทยจะมีการลดอตัราภาษีนาํเขา้ยางรถยนต์
สาํเร็จรูปเป็นร้อยละ 5 ในปี พ.ศ. 2543 แต่เป็นอตัราภาษีสาํหรับสมาชิกในกลุ่มอาเซียนตาม
ขอ้ตกลง AFTA เท่านั+น ส่วนการนาํ เขา้ยางรถยนตจ์ากประเทศนอกกลุ่มอาเซียนยงัตอ้งเสียภาษี            
ในอตัราร้อยละ 30 ซึ� งถือเป็นอุปสรรคในการนาํ เขา้ยางรถยนตข์องประเทศไทยอยูเ่พราะยาง
รถยนตน์าํเขา้จะมีราคาแพงกวา่ที�ผลิตในไทย  
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อุตสาหกรรมแม่พิมพ ์
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



68 

อตุสาหกรรมแม่พมิพ์ 
อุตสาหกรรมแม่พิมพเ์ป็นอุตสาหกรรมสนบัสนุน (Supporting industry) หรือ

อุตสาหกรรมกลางนํ+าที�รองรับอุตสาหกรรมการผลิตที�สาํคญัเกือบทุกประเภท เนื�องจากการผลิต
สินคา้หลายสาขาจาํเป็นตอ้งอาศยัแม่พิมพ ์(Mould) ในการขึ+นรูปและกาํหนดรูปร่างผลิตภณัฑใ์หไ้ด้
ผลิตภณัฑที์�มีคุณภาพและขนาดตาม ความตอ้งการทั+งสิ+น จึงอาจกล่าวไดว้า่ อุตสาหกรรมแม่พิมพ ์
เป็นอุตสาหกรรมที�เชื�อมโยงอุตสาหกรรมอื�น ๆ หรืออาจเรียกไดว้า่ Mould and die mother of 
industry โดยแม่พิมพที์�ดีจะส่งผลใหอุ้ตสาหกรรมการผลิตสามารถผลิตชิ+นส่วนไดอ้ยา่งรวดเร็ว            
เป็นจาํนวนมาก มีรูปร่างและขนาดไดม้าตรฐาน รวมทั+งลดความสูญเสียที�เกิดขึ+นในกระบวนการ
ผลิต ส่งผลต่อความไดเ้ปรียบในการแข่งขนัของอุตสาหกรรมการผลิตที�เกี�ยวขอ้งอีกดว้ย                         
ในประเทศไทยมีการยกระดบัการพฒันาอุตสาหกรรมแม่พิมพใ์นช่วงปี พ.ศ. 2547 เริ�มมีโครงการ
พฒันาอุตสาหกรรมแม่พิมพ ์โดยคณะรัฐมนตรีในยคุนั+นไดม้อบหมายใหส้ถาบนัไทย-เยอรมนั              
เป็นหน่วยงานหลกัในการจดัตั+งศูนยฝึ์กอบรม พฒันา และบริหารจดัการองคค์วามรู้ที�เกี�ยวกบั
แม่พิมพแ์บบครบวงจร โดยโครงการแบ่งเป็น 2 ระยะ ระยะแรกปี พ.ศ. 2548-2552 เป็นช่วง                 
การสร้างองคค์วามรู้ พฒันาบุคลากร ในระยะที�สอง ปี พ.ศ. 2553-2557 เป็นการพฒันาองคค์วามรู้
ต่อเนื�องจากระยะแรก ผลิตผูที้�มีทกัษะขั+นสูง พฒันาผูป้ระกอบการ และมุ่งขบัเคลื�อนอุตสาหกรรม
ในประเทศ นอกจากนี+  ยงัมีการจดัตั+งคลสัเตอร์ดา้นงานพิมพ ์4 คลสัเตอร์ (อุตสาหกรรมการผลิต
เกี�ยวเนื�อง) เพื�อใชเ้ป็นแหล่งเชื�อมโยงกนัระหวา่งคลสัเตอร์ใหเ้ขม้แขง็ ประกอบดว้ย สมาคม
อุตสาหกรรมแม่พิมพไ์ทย กลุ่มพนัธมิตรอุตสาหกรรมแม่พิมพไ์ทย กลุ่มนาโน โกลบอล พรีซิชั�น 
คลสัเตอร์ และกลุ่มพนัธมิตรอุตสาหกรรมชิ+นส่วนและแม่พิมพไ์ทย และการจดัทาํแผนการตลาด 
เปิดตวัแนะนาํการผลิตกบัลูกคา้ เพื�อใหลู้กคา้ไดท้าํความรู้จกัแหล่งผลิตและเทคโนโลยีจากไทย  
ดว้ยการออกโรดโชวแ์สดงนวตักรรมการผลิตแม่พิมพแ์ละเชื�อมโยงการตลาดทั+งใน ประเทศและ
ต่างประเทศ โดยเริ�มตน้จากรอบ ๆ อาเซียน คือ ประเทศเวียดนาม และประเทศอินโดนีเซีย ซึ� งเป็น
กลุ่มลูกคา้อุตสาหกรรมชิ+นส่วนยานยนตแ์ละอิเล็กทรอนิกส์ ต่อมาไดข้ยายไปสู่ประเทศญี�ปุ่นต่อไป 
ปัจจุบนัประเทศไทยมีผูป้ระกอบการแม่พิมพอ์ยูป่ระมาณ 1,200 ราย จดทะเบียนกบักรมโรงงาน
อุตสาหกรรมประมาณ 1,050 ราย (สาํนกังานพฒันาวทิยาศาสตร์และเทคโนโลยแีห่งชาติ, 2559) 

การลงทุนของอุตสาหกรรมแม่พิมพที์�เกี�ยวขอ้งกบัอุตสาหกรรมยานยนตแ์ละชิ+นส่วน
รถยนต ์สถานการณ์ดา้นการลงทุนในอุตสาหกรรมยานยนตแ์ละชิ+นส่วนยานยนตใ์นประเทศไทย          
มีการพฒันาและเพิ�มการลงทุนอยา่งต่อเนื�อง ในแต่ละปีตั+งแต่ปี ค.ศ. 2013 ถึง ค.ศ. 2015 มีโครงการ
ลงทุนที�ไดรั้บอนุมติัจากสาํนกังานคณะกรรมการส่งเสริมการลงทุน ในแต่ละปีประมาณปีละ          
200 โครงการ ซึ� งเป็นโครงการขนาดใหญ่ถึงปีละ 20 กวา่โครงการ จึงก่อใหเ้กิดการจา้งแรงงานไทย
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เพิ�มขึ+นทุกโครงการ ประมาณ 15,000 คน จากขอ้มูลสถิติยอดการผลิต ในอุตสาหกรรมรถยนต ์                
ยงัมียอดการผลิตที�เพิ�มขึ+นทั+งรถยนตน์ั�ง และรถยนตเ์พื�อการพาณิชยอื์�น ๆ ในขณะที�ยอดการผลิต
รถจกัรยานยนตเ์ริ�มชะลอตวัลง อุตสาหกรรมแม่พิมพ ์(Mould and die industry) ในประเทศยงัไดรั้บ
นโยบายการส่งเสริมสนบัสนุนจากภาครัฐในดา้นต่าง ๆ เพื�อการประกอบการ จึงยงัคงผลิตและ
ส่งออกสินคา้แม่พิมพแ์ละอุปกรณ์ไดเ้พิ�มมากขึ+น นโยบายในการพฒันาทกัษะบุคลากรตลอด
กระบวนการผลิตแม่พิมพ ์และครอบคลุมแม่พิมพช์นิดต่าง ๆ นอกเหนือจากดา้นแม่พิมพโ์ลหะ 
(Metal die) และแม่พิมพพ์ลาสติก (Plastic mould) ยงัครอบคลุมถึงแม่พิมพ ์Die casting mould และ 
Rubber mould ดว้ย นอกจากนี+  ยงัมีนโยบายการจดัทาํมาตรฐานอาชีพและคุณวฒิุวชิาชีพ ที�มุ่งให้
เกิดระบบมาตรฐานในการพฒันาทกัษะบุคลากรโดยตรง เฉพาะทางดา้นการผลิตแม่พิมพ ์และ
นโยบายการยกระดบัขีดความสามารถดา้นแม่พิมพข์องผูป้ระกอบการ ไทยจึงมีความพร้อม                    
ในการเขา้สู่ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (AEC) ดว้ย จึงยงัมีความเชื�อมั�นต่ออุตสาหกรรมแม่พิมพใ์น
ประเทศที�จะเพิ�มยอดการ ผลิตไดท้ั+งปริมาณและคุณภาพ เพื�อการตอบสนองอุตสาหกรรมการผลิต
ต่าง ๆ ในประเทศที�ตอ้งใชแ้ม่พิมพ ์และเพื�อขยายการส่งออกสินคา้แม่พิมพไ์ดต่้อไป                             
(กมล นาคะสุวรรณ, 2559) 

ปัญหาและอุปสรรคในการพฒันาของอุตสาหกรรมแม่พิมพข์องประเทศไทย จากขอ้มูล
อุตสาหกรรมแม่พิมพข์องประเทศไทย เรายงัมีส่วนที�ตอ้งพฒันาใหส้อดคลอ้งกบัความตอ้งการ             
ของอุตสาหกรรมที�ตอ้งการใชแ้ม่พิมพเ์ป็นหลกัได ้เช่น อุตสาหกรรมยานยนต ์และอุตสาหกรรม
เครื�องใชไ้ฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ ทั+งนี+  ปัญหาและอุปสรรคที�สาํคญัของอุตสาหกรรมแม่พิมพไ์ทย 
แบ่งออกเป็น 5 ดา้น คือ ดา้นบุคลากร ดา้นการผลิต ดา้นการลงทุนและการตลาด ดา้นอุตสาหกรรม
สนบัสนุน และดา้นมาตรฐาน สรุปไดด้งันี+   
 ดา้นบุคลากร  
 1.  ขาดแคลนแรงงานในสายการผลิตทั+งระดบัปริญญาตรี ปวช. ปวส. และระดบั
ปฏิบติัการ ขาดการพฒันาบุคลากรดา้นการออกแบบและพฒันาผลิตภณัฑ์ รวมถึงขาดแคลน
บุคลากรที�มีความรู้ ความชาํนาญ ดา้นการออกแบบและแม่พิมพ ์ 
 2.  ระบบการเรียนการสอนไม่สามารถผลิตบุคลากรที�มีคุณภาพเพื�อตอบสนองภาคการ
ผลิตได ้ 
 3.  การยา้ยงานของช่างแม่พิมพมี์อตัราสูง ทาํใหข้าดความเชี�ยวชาญ และตอ้งมีค่าใชจ่้าย
ในการอบรมและฝึกฝนมากขึ+น  
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 ดา้นการผลิต  
 1.  ความล่าชา้ในกระบวนการผลิตและออกแบบแม่พิมพ ์ 
 2.  ขาดเทคนิคการบริหารจดัการดา้นการผลิตแม่พิมพ ์ 
 3.  ขาดแคลนเทคโนโลยแีละการถ่ายทอดดา้นแม่พิมพ ์ 
 4.  ขาดความพร้อมในการทาํผลิตภณัฑต์น้แบบและชิ+นงานตวัอยา่งเพื�อทาํการตลาด ตอ้ง
ส่งไปทาํที�ต่างประเทศ เนื�องจากขาดเครื�องมือที�ทนัสมยัและขาดการบริหารที�ดี ทาํให้ตน้ทุนสูง ใช้
เวลานาน และเสี�ยงต่อการโดนละเมิดลิขสิทธิ�   
 5.  การใชชิ้+นส่วนในประเทศลดลงในการผลิตเครื�องใชไ้ฟฟ้า เนื�องจากนาํเขา้ชิ+นส่วน
จากประเทศจีนมีราคาถูกกวา่  
 ดา้นการลงทุนและการตลาด  
 1.  ขาดเงินลงทุนในการจดัซื+อเครื�องจกัร และอุปกรณ์ที�เกี�ยวขอ้ง  
 2.  โครงสร้างทางภาษีไม่เอื+ออาํนวยต่อการพฒันาอุตสาหกรรมแม่พิมพ ์ 

3.  ขาดการสนบัสนุนจากภาครัฐอยา่งจริงจงั  
4. ขาดการทาํการตลาดเชิงรุกในต่างประเทศ และขาดการสร้างตราสินคา้ของประเทศ  

 5.  ระบบภาษีไม่รองรับการส่งออกและนาํเขา้ดว้ยระบบ Consignment  
 ดา้นอุตสาหกรรมสนบัสนุน  
 1.  ขาดการผลิตและพฒันาวตัถุดิบตน้นํ+าในประเทศ ตอ้งนาํเขา้วตัถุดิบ-เครื�องจกัรจาก
ต่างประเทศ เช่น วตัถุดิบ เครื�องจกัร เครื�องทดสอบ และ Software ซึ� งมีราคาแพง ทาํใหมี้โอกาสใน
การยา้ยฐานการผลิต  
 2.  ผูผ้ลิตชิ+นส่วนขาดการพฒันาเทคโนโลยใีนการผลิตให้ทนัตามความตอ้งการของ 
อุตสาหกรรมปลายนํ+า เนื�องจากขาดความรู้ดา้นเทคโนโลย ีการออกแบบ และเงินทุนไม่เพียงพอ  
 ดา้นมาตรฐาน  
 1.  การกาํหนดมาตรฐานผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรม ยงัไม่ครอบคลุมทุกผลิตภณัฑ์
เครื�องใชไ้ฟฟ้า และการออกมาตรฐานผลิตภณัฑค์่อนขา้งล่าชา้  
 2.  การกาํหนดมาตรฐานผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรม ยงัไม่ครอบคลุมทุกผลิตภณัฑ์
เครื�องใชไ้ฟฟ้า และการออกมาตรฐานผลิตภณัฑค์่อนขา้งล่าชา้  
 3.  ขาดมาตรฐานในการตีความหมายของ BOI ในการกาํหนดการใหสิ้ทธิพิเศษอตัราการ
เสียภาษี (สาํนกังานพฒันาวทิยาศาสตร์และเทคโนโลยแีห่งชาติ, 2559) 
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คาํถามหลกัในการนาํการประชุมสนทนากลุ่ม (Focus group discussion)  
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คาํถามหลกัในการนําการประชุมสนทนากลุ่ม (Focus group discussion)  
ใชเ้ป็นคาํถามหลกัในการนาํการประชุมสนทนากลุ่ม (Focus group discussion)               

เพื�อทาํใหเ้กิดการสนทนา โตแ้ยง้และแสดงความเห็นในประเด็นที�ผูท้าํวจิยักาํหนดขึ+นตาม
วตัถุประสงคข์องการวจิยั 

วตัถุประสงคข์องงานวจิยั เพื�อศึกษาการลดเวลาการผลิตแม่พิมพย์าง (Tire mold)                   
ของโรงงานผลิตแม่พิมพย์างแห่งหนึ�งในจงัหวดัชลบุรี 

 

ข้อคาํถาม 
ความคิดเห็นของผู้เชี�ยวชาญ  

ข้อเสนอแนะ เหมาะสม 

1 

ไม่แน่ใจ 

0 

ไม่เหมาะสม 

-1 

1.  มีวธีิการใดบา้ง ที�จะช่วยใหส้ามารถส่ง
ผลิตภณัฑแ์ม่พิมพย์างใหลู้กคา้ไดเ้ร็วขึ+น 

    

2.  การลดเวลาของกิจกรรมในสายงานวกิฤติ                  
มีผลต่อระยะเวลาการส่งมอบสินคา้หรือไม่ 
อยา่งไร 

    

3.  กิจกรรมของการผลิตใดบา้ง ที�อยูใ่นสายงาน
วกิฤติ  

    

4.  เราสามารถใชเ้ทคโนโลยกีารออกแบบ              
ช่วยลดเวลารวมของการผลิตสินคา้ไดห้รือไม่ 
อยา่งไร 

    

5.  ทาํอยา่งไรจึงจะสามารถลดเวลาการทาํงาน
ของแต่ละสถานีลงได ้

    

6.  การใชแ้นวคิดการผลิตแบบลีน สามารถช่วย
ลดเวลาการผลิตแม่พิมพย์างไดห้รือไม่ 
อยา่งไร 

    

7.  การใชแ้นวคิดการขจดัความสูญเปล่า                      
ในการผลิต สามารถช่วยลดเวลาการผลิต
แม่พิมพย์างไดห้รือไม่ อยา่งไร 

    

8.  มีขั+นตอนการทาํงานใดบา้งที�ไม่จาํเป็น 
สามารถตดัออกได ้
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ข้อคาํถาม 
ความคิดเห็นของผู้เชี�ยวชาญ  

ข้อเสนอแนะ เหมาะสม 

1 

ไม่แน่ใจ 

0 

ไม่เหมาะสม 

-1 

9.  มีขั+นตอนการทาํงานใดบา้งที�สามารถรวม  
เขา้ดว้ยกนั เพื�อประหยดัเวลาการทาํงานลงได ้

    

10.  มีขั+นตอนการทาํงานใดบา้งที�สามารถจดัเรียง
ใหม่ใหเ้หมาะสม เพื�อประหยดัเวลา                    
การทาํงานลงได ้

    

11.  มีขั+นตอนการทาํงานใดบา้งที�สามารถจะ
ปรับปรุงวธีิการทาํงาน หรือสร้างอุปกรณ์
ช่วยใหท้าํงานไดง่้ายขึ+น 

    

12.  ในขั+นตอนการทดลองปรับปรุงการทาํงาน 
ควรทาํการทดลองกบัพนกังานกลุ่มไหน 
และจาํนวนกี�คน 

    

13.  การใชว้งจรของเดมมิ�ง (PDCA) ในขั+นตอน
ของการปรับปรุงวธีิการทาํงาน จะก่อใหเ้กิด
ประโยชน์อยา่งไรบา้ง 
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ภาคผนวก ง 

ผลการวเิคราะห์การหาค่าดชันีความสอดคลอ้งของวตัถุประสงค ์(ค่า IOC) ของผูเ้ชี�ยวชาญ 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 



75 

 
 

 
 
 



76 

 
 
 

 
 



77 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



78 

ผลการวเิคราะห์การหาค่าดัชนีความสอดคล้องของวตัถุประสงค์ (ค่า IOC) ของผู้เชี�ยวชาญ 

 

ชื�อเรื�อง:  การลดเวลาการผลิตแม่พิมพย์าง (Tire mold) ของโรงงานผลิตแม่พิมพย์างแห่งหนึ�ง 
 ในจงัหวดัชลบุรี 

 แบบสอบถามที�ใชใ้นการเก็บรวบรวมขอ้มูล โดยผูว้จิยัไดส่้งแบบสอบถามใหผู้เ้ชี�ยวชาญ
ตรวจสอบ ดงัรายนามต่อไปนี+  

1. ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร. สุชนนี เมธิโยธิน 
 ตาํแหน่งทางวชิาการ อาจารย ์สถาบนั วทิยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวทิยาลยับูรพา 

2. ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร. ศรันยา เลิศพุทธรักษ ์
 ตาํแหน่งทางวชิาการ อาจารย ์สถาบนั วทิยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวทิยาลยับูรพา 

3. ดร. ธีทตั ตรีศิริโชติ 
 ตาํแหน่งทางวชิาการ อาจารย ์สถาบนั วทิยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวทิยาลยับูรพา 
  
 ผูว้จิยัไดก้าํหนดค่าดชันีความสอดคลอ้งของวตัถุประสงค ์(IOC) ของแต่ละขอ้                           
ไม่นอ้ยกวา่ 0.5 ดงัตารางสรุปคะแนนแบบทดสอบความเที�ยงตรง (Validity) ของแบบสอบถาม 
ดงันี+  
 -1 หมายถึง ไม่สอดคลอ้ง   0 หมายถึง ไม่แน่ใจ   1 หมายถึง สอดคลอ้ง  

 

ข้อคาํถาม 
ผู้เชี�ยวชาญท่านที� คะแนน 

IOC 
แปลผล 

1 2 3 

1.  มีวธีิการใดบา้ง ที�จะช่วยใหส้ามารถส่ง
ผลิตภณัฑแ์ม่พิมพย์างใหลู้กคา้ไดเ้ร็วขึ+น 

1 1 1 1 สอดคลอ้ง 

2.  การลดเวลาของกิจกรรมในสายงานวกิฤติ             
มีผลต่อระยะเวลาการส่งมอบสินคา้หรือไม่ 
อยา่งไร 

1 1 1 1 สอดคลอ้ง 

3.  กิจกรรมของการผลิตใดบา้ง ที�อยูใ่นสายงาน
วกิฤติ  

1 1 1 1 สอดคลอ้ง 

4.  เราสามารถใชเ้ทคโนโลยกีารออกแบบ ช่วยลด
เวลารวมของการผลิตสินคา้ไดห้รือไม่ อยา่งไร 

1 1 1 1 สอดคลอ้ง 
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ข้อคาํถาม 
ผู้เชี�ยวชาญท่านที� คะแนน 

IOC 
แปลผล 

1 2 3 

5.  ทาํอยา่งไรจึงจะสามารถลดเวลาการทาํงาน          
ของแต่ละสถานีลงได ้

1 1 1 1 สอดคลอ้ง 

6.  การใชแ้นวคิดการผลิตแบบลีน สามารถ              
ช่วยลดเวลาการผลิตแม่พิมพย์างไดห้รือไม่ 
อยา่งไร 

1 1 1 1 สอดคลอ้ง 

7.  การใชแ้นวคิดการขจดัความสูญเปล่า                      
ในการผลิต สามารถช่วยลดเวลาการผลิต
แม่พิมพย์างไดห้รือไม่ อยา่งไร 

1 1 1 1 สอดคลอ้ง 

8.  มีขั+นตอนการทาํงานใดบา้งที�ไม่จาํเป็น 
สามารถตดัออกได ้

1 1 1 1 สอดคลอ้ง 

9.  มีขั+นตอนการทาํงานใดบา้งที�สามารถรวมเขา้
ดว้ยกนั เพื�อประหยดัเวลาการทาํงานลงได ้

1 1 1 1 สอดคลอ้ง 

10.  มีขั+นตอนการทาํงานใดบา้งที�สามารถจดัเรียง
ใหม่ใหเ้หมาะสม เพื�อประหยดัเวลาการทาํงาน
ลงได ้

1 1 1 1 สอดคลอ้ง 

11.  มีขั+นตอนการทาํงานใดบา้งที�สามารถจะ
ปรับปรุงวธีิการทาํงาน หรือสร้างอุปกรณ์         
ช่วยใหท้าํงานไดง่้ายขึ+น 

1 1 1 1 สอดคลอ้ง 

12.  ในขั+นตอนการทดลองปรับปรุงการทาํงาน 
ควรทาํการทดลองกบัพนกังานกลุ่มไหน        
และจาํนวนกี�คน 

1 1 1 1 สอดคลอ้ง 

13.  การใชว้งจรของเดมมิ�ง (PDCA) ในขั+นตอน
ของการปรับปรุงวธีิการทาํงาน จะก่อใหเ้กิด
ประโยชน์อยา่งไรบา้ง 

1 1 1 1 สอดคลอ้ง 

 

 
 
 



80 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาคผนวก ง 

ผลการตรวจสอบ การลอกเลียนวรรณกรรมทางวชิาการ (อกัขราวสุิทธิ� ) 
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ผลการทดสอบ การลอกเลียนวรรณกรรมทางวชิาการ 

(อกัขราวสุิทธิ� ) บทที� 1-บทที� 5 
 

บทที� 1 

 
 

บทที� 2 

 
 

บทที� 3 
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ผลการทดสอบ การลอกเลียนวรรณกรรมทางวชิาการ 

(อกัขราวสุิทธิ� ) บทที� 1-บทที� 5 (ต่อ) 
 

บทที� 4 

 
 

บทที� 5 

 
 
 




