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บทคัดย่อ 
 

 การศึกษาคร้ังน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อ (1) ศึกษาก าลงัการผลิต และความตอ้งการของลูกคา้
ผลิตภณัฑ์พ่นสีอลูมิเนียม บริษทั เอสทีดี.โปรดคัชัน่ จ  ากดั (2) ศึกษาดุลยพินิจของผูบ้ริหารระดบัสูง 
ในการเพิ่มก าลังการผลิตผลิตภัณฑ์พ่นสีอลูมิเนียม บริษัท เอสทีดี.โปรดัคชั่น จ  ากัด (3) ก าหนด
ทางเลือกในการเพิ่มก าลงัการผลิต เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ผลิตภณัฑพ์น่สีอลูมิเนียม 
 การวิจยัคร้ังน้ีเป็นการวิจยัเชิงทดลอง โดยมีขั้นตอนการด าเนินงานดงัน้ี ขั้นท่ี 1 ศึกษา
ปัญหาก าลงัการผลิตในปัจจุบนัจากขอ้มูลลกัษณะการผลิต ก าลงัการผลิต ของเสีย ขอ้มูลความตอ้งการ
ของลูกคา้ในสินคา้ปัจจุบนัและสินคา้ใหม่ เพื่อวิเคราะห์หาปัญหาท่ีเก่ียวขอ้งกบัก าลงัการผลิต ขั้นท่ี 2 
ก าหนดทางเลือกในการผลิตโดยใช้หลักการ การก าจดั การรวมกนั การจดัใหม่ และ การท าให้ง่าย 
ขั้นท่ี 3 เปรียบเทียบผลลพัธ์ท่ีเกิดข้ึน 
 ผลการศึกษาพบว่า (1) ประสิทธิภาพและปริมาณการผลิตเพิ่มข้ึนอย่างต่อเน่ืองตามความ
ตอ้งการของลูกคา้ท าให้เกินก าลงัการผลิต และความตอ้งการของลูกคา้ในสินคา้ปัจจุบนั และสินคา้
ใหม่เกินก าลงัการผลิตสูงสุดไปร้อยละ 32  (2) ผูบ้ริหารระดบัสูงมีมติเอกฉันท์ให้ด าเนินการก าหนด
ทางเลือกต่างๆท่ีเหมาะสมต่อการเพิ่มก าลงัการผลิต (3) ทางเลือกในการเพิ่มก าลงัการผลิตท่ีเหมาะสม
กบัสถานการณ์ปัจจุบนัของบริษทั ผูบ้ริหารระดับสูงมอบนโยบายลงทุนสร้างสายการล้างช้ินงาน 
แบบจุ่มเป็นทางเลือกแรกและเร่งด่วนท่ีสุด ส าหรับการสร้างห้องพ่นสีปลอดฝุ่ นเป็นทางเลือกถดัไป 
ในการลงทุน แต่ทางเลือกทั้งหมดสามารถเพิ่มก าลงัการผลิตไดเ้พียงร้อยละ 15 เท่านั้น ผูศึ้กษาเสนอ
ทางเลือกในการเพิ่มเวลาการท างานในทุกวนัอาทิตยอี์ก 12 ชั่วโมง ถึงจะคลอบคลุมก าลงัการผลิต 
อีกร้อยละ 17 ท่ีก าลงัการผลิตไม่เพียงพอ แต่ผูบ้ริหารระดบัสูงตอ้งกลบัไปทบทวนเร่ืองตน้ทุนการผลิต 
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Abstract 

 

 This study aims to (1) study capacity and customer needs for product of 

the glossy and matt frosted on aluminium of STD. Production Company Limited  

(2) study discretion of top management for increasing capacity the product of STD. 

Production Company Limited (3) recommend options of the glossy and matt frosted 

on aluminium to increase capacity and respond customer needs. 

 This study is an experimental research which has process as follows Step 

1. Study capacity problem current from data of type production, capacity, waste 

product, data of customer needs current product and new product for analyze and find 

the problem about capacity Step 2.  Decide option for the principle production which 

include Eliminate, Combine, Rearrange and Simplify Step 3. Compare the result 

occur.    

 The results shows that: (1) efficiency and productivity increase successively 

which it can respond customer needs over average 32 percent (2) top management accept 

to proceed decide option to increasing capacity for a suitable (3) option to increasing 

capacity for a suitable situation current of this company. Top management assign 

investment policy for create washing line for dipping which is the first thing to do 

urgently. And the next step, create dust free paint rooms. But all options can increase 

capacity average 15 percent only so I offer option by increase working time up to 12 

hours on Sunday for sufficient. But top management back to review the cost of 

production again. 
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บทที ่1 

บทนํา 

 

 

1. ความเป็นมาและความสําคญัของปัญหา 

 

 อุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนต์ในปี 2560-2562 มีแนวโน้มการเจริญเติบโตข้ึนอย่าง

ต่อเน่ืองตามทิศทางการผลิตรถยนต์และรถจกัรยานยนต์ (แนวโน้มธุรกิจ/ อุตสาหกรรม ปี 2560-

2562, ธนาคารกรุงศรีอยุธยา)เป็นผลมาจากการฟ้ืนตวัของเศรษฐกิจไทยและประเทศคู่คา้ ประกอบ

กบัการเร่งผลิตและจาํหน่ายรถประเภท Eco-car ตามแผนการขอรับการส่งเสริมการลงทุนจาก BOI 

ส่งผลไปถึงการผลิตรถจักรยานยนต์ขนาดใหญ่ท่ี เพิ่ม ข้ึนตามการขยายการลงทุนของค่าย

รถจกัรยานยนต์ระดบัโลก อีกทั้งยงัมีผลจากการเขา้มาลงทุนตั้งฐานการผลิตช้ินส่วนยานยนต์ใน

ประเทศของบริษัทต่างชาติจะช่วยผลักดันและสนับสนุนให้การส่งออกช้ินส่วนยานยนต์ของ

ประเทศขยายตวัดี ทาํให้ความตอ้งการช้ินส่วนยานยนต์ ทดแทน (REM) เติบโตข้ึนอย่างต่อเน่ือง

ตามการเพิ่มข้ึนของจาํนวนรถยนต ์และรถจกัรยานยนตส์ะสม   ท่ีมีจาํนวนมากกวา่ 16 ลา้นคนั และ 

20 ลา้นคนั ตามลาํดบั ส่งผลให้ธุรกิจจาํหน่ายช้ินส่วนและอุปกรณ์เสริมในอุตสาหกรรมยานยนต์มี

ผลประกอบการดีข้ึนตามไปด้วย ปัจจุบันไทยมีการส่งออกช้ินส่วนยานยนต์ตามคาํสั่งซ้ือของ

โรงงานประกอบยานยนตใ์นอินโดนีเซีย มาเลเซีย และเวยีดนาม รวมถึงการส่งออกช้ินส่วนรถยนต์

ไปยงัฐานการผลิตยานยนตท่ี์สําคญัอ่ืน ๆ ของโลกตามนโยบาย Global sourcing เช่น ญ่ีปุ่น สหรัฐฯ 

เป็นตน้ รายไดจ้ากการส่งออกช้ินส่วนยานยนตมี์สัดส่วน 30% ของรายไดร้วมของอุตสาหกรรมการ

ผลิตช้ินส่วนยานยนตใ์นประเทศ  

 อุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนตมี์พฒันาการไปในทิศทางเดียวกบัอุตสาหกรรมยานยนต์

ในประเทศ (แนวโน้มธุรกิจ/ อุตสาหกรรม ปี 2560-2562, ธนาคารกรุงศรีอยุธยา) ตามปริมาณการ

ผลิต    ยานยนต์ในประเทศท่ีเพิ่มข้ึนอย่างต่อเน่ืองตามความต้องการของผูบ้ริโภค (ภาพท่ี 1.1) 

รวมทั้งจาํนวนรถยนตแ์ละรถจกัรยานยนตจ์ดทะเบียนสะสมในประเทศมากกวา่ 16 ลา้นคนั และ 20 

ลา้นคนัตามลาํดบั (ตารางท่ี 1.1) สะทอ้นให้เห็นถึงอุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนตใ์นประเทศในช่วง

ท่ีผ่านมามีอตัราการเจริญเติบโตดีมาก ทาํให้มีการคาดการณ์การผลิตรถจกัรยานยนต์จะมีการ

ขยายตวั 3-5% (ประมาณการณ์การผลิตรถจกัรยานยนต ์1.87-1.91 ลา้นคนั) และการผลิตรถยนตจ์ะ

หดตวั 1-3% (ประมาณการณ์การผลิตรถยนต์ 1.89-1.92 ลา้นคนั) ในขณะท่ีความตอ้งการช้ินส่วน
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เพื่อการทดแทน (REM) มีการคาดการณ์ว่าจะเติบโตข้ึนอย่างต่อเน่ือง ตามการเพิ่มข้ึนของจาํนวน

รถยนตส์ะสมท่ีมีอายุการใช้งานมากกวา่ 5 ปี (ผลมาจากรถยนตท่ี์ขายในโครงการรถยนตค์นัแรกมี

อายุครบ 5 ปี) รวมไปถึงทิศทางเศรษฐกิจในประเทศท่ีปรับตวัเพิ่มข้ึนจะกระตุน้ให้ผูบ้ริโภคซ่อม

บาํรุงรักษายานยนต์เพิ่มข้ึนหลังยืดอายุการใช้งานมานานจะมีผลทาํให้มีความต้องการเปล่ียน

ช้ินส่วนรถยนตเ์พิ่มข้ึน ในส่วนของตลาดส่งออกช้ินส่วนยานยนต ์คาดการณ์วา่  จะมีการเติบโตทั้ง

ช้ินส่วนรถยนต์และรถจกัรยานยนต ์เหตุผลสําคญัมาจากความกงัวลนโยบายกีดกนัทางการคา้ของ

สหรัฐฯ ทําให้สหรัฐฯ และประเทศคู่ค้าของสหรัฐฯ เร่งนําเข้าช้ินส่วนยานยนต์จากไทยก่อน

นโยบายกีดกนัทางการคา้ของสหรัฐฯ จะมีผลบงัคบัใช ้

 

 
  

ภาพท่ี 1.1  ปริมาณการผลิตยานยนตใ์นประเทศ  

 

ท่ีมา:  สภาอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย, 2560 
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ตารางท่ี 1.1  จาํนวนรถยนตแ์ละรถจกัรยานยนตจ์ดทะเบียนสะสม 

 

Year Automobile Motorcycle units, m 

2008 9.74 16.43 

2009 10.28 16.76 

2010 10.87 17.3 

2011 11.66 18.15 

2012 12.89 19.15 

2013 14.15 19.96 

2014 14.97 20.31 

2015 15.63 20.5 

2016 16.24 20.48 

        

ท่ีมา:  กรมการขนส่งทางบก, (2560) 

 

 บริษทั เอสทีดี.โปรดคัชัน่ จาํกดั เป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนตใ์นลกัษณะของการป๊ัมข้ึน

รูป เช่ือม Electro Deposition Paint พน่สี วตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิตมีทั้งเหล็กและอลูมิเนียม แต่มีเพียง

ไม่ก่ีบริษทัในประเทศไทยท่ีสามารถพน่สีอลูมิเนียมไดคุ้ณภาพตามมาตรฐานอุตสาหกรรมยานยนต ์

ซ่ึงบริษทั เอสทีดี.โปรดคัชัน่ จาํกดั เป็นหน่ึงในบริษทัพน่สีงานอลูมิเนียมท่ีไดคุ้ณภาพตามมาตรฐาน 

ISO/TS16949 รวมถึงการป๊ัมข้ึนรูป การเช่ือม การชุบสี ก็ได้คุณภาพตามมาตรฐาน ISO/TS16949 

เช่นเดียวกัน ซ่ึงลูกคา้หลกัของบริษทัน้ี คือ บริษทั ไทยฮอนด้าแมนูแฟคเชอร่ิง จาํกัด (มหาชน)

 ปัจจุบนั บริษทั เอสทีดี.โปรดคัชัน่ จาํกดั  มีกาํลงัการผลิตช้ินงานพ่นสีอลูมิเนียมสูงสุด 

275,000 ช้ิน/เดือน แต่เน่ืองจากความตอ้งการของลูกคา้เพิ่มสูงข้ึน มากกวา่กาํลงัการผลิตสูงสุดของ

บริษทั เอสทีดี.โปรดคัชัน่ จาํกดั  

 ผูศึ้กษาจึงมีความสนใจท่ีจะศึกษาทางเลือกในการเพิ่มกาํลงัการผลิตผลิตภณัฑ์พ่นสี

อลูมิเนียม บริษัท เอสทีดี.โปรดคัชั่น จาํกัด ด้วยการวิเคราะห์กลยุทธ์ในการเพิ่มกาํลังการผลิต  

เพื่อตอบสนองคาํสั่งซ้ือของลูกคา้ปัจจุบนั(ผลิตช้ินส่วนในปัจจุบนัและอนาคต) และลูกคา้ใหม่ 

ท่ีตอ้งการใหบ้ริษทั เอสทีดี.โปรดคัชัน่ จาํกดั ผลิตสินคา้ 
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2. วตัถุประสงค์ของการศึกษา 

 

 2.1 เพื่อศึกษากาํลังการผลิตและความตอ้งการของลูกค้าผลิตภณัฑ์พ่นสีอลูมิเนียม 

บริษทั เอสทีดี.โปรดคัชัน่ จาํกดั 

 2.2  เพื่อศึกษาดุลยพินิจของผูบ้ริหารระดบัสูงในการกาํหนดทางเลือกในการเพิ่มกาํลงั

การผลิตผลิตภณัฑพ์น่สีอลูมิเนียม บริษทั เอสทีดี.โปรดคัชัน่ จาํกดั 

 2.3 เพื่อกาํหนดทางเลือกในการเพิ่มกาํลงัการผลิตเพื่อตอบสนองความตอ้งการของ

ลูกคา้ผลิตภณัฑพ์น่สีอลูมิเนียม 

 

3. กรอบแนวคดิการศึกษา 

 

 การศึกษาคร้ังน้ีผูศึ้กษาได้นาํทฤษฎีการลดความสูญเสีย 7 ประการ โดยใช้หลกัการ 

ECRSลดความสูญเสียท่ีเกิดในกระบวนการผลิต และนาํไปสู่แนวทางเลือกในการเพิ่มกาํลงัการผลิต

ผลิตภณัฑพ์่นสีอลูมิเนียม บริษทั เอสทีดี.โปรดคัชัน่ จาํกดั ให้สอดคลอ้งกบัความตอ้งการของลูกคา้

ท่ีเพิ่มข้ึนอยา่งต่อเน่ือง โดยมีขั้นตอนวธีิการศึกษาดงัน้ี 

 3.1  ศึกษาหลกัการ ECRS และนาํมาประยกุต์ใช้ลดความสูญเสียในสายการผลิตพ่นสี

อลูมิเนียม บริษทั เอสทีดี.โปรดคัชัน่ จาํกดั 

 3.2  ศึกษากําลังการผลิตปัจจุบันของสายการผลิตพ่นสีอลูมิเนียม บริษัท เอสทีดี.

โปรดคัชัน่ จาํกดั 

 3.3  รวบรวมและวเิคราะห์ความตอ้งการของลูกคา้ 

 3.4  สรุปแนวทางเลือกในการเพิ่มกาํลงัการผลิตผลิตภณัฑพ์่นสีอลูมิเนียม บริษทั เอสที

ดี.โปรดคัชัน่ จาํกดั 

 

4. ขอบเขตของการศึกษา 

 

 การศึกษาคร้ังน้ี เป็นการศึกษากาํลงัการผลิตสายการผลิตพน่สีอลูมิเนียม บริษทั เอสที

ดี.โปรดคัชัน่ จาํกดั โดยใชห้ลกัการวางแผนกาํลงัการผลิต (Capacity Planning) เพื่อวิเคราะห์ความ

ตอ้งการของลูกคา้แลว้นาํมาวิเคราะห์หาแนวทางเลือกในการเพิ่มกาํลงัการผลิตผลิตภณัฑพ์น่สี

อลูมิเนียม บริษทั เอสทีดี.โปรดคัชัน่ จาํกดั โดยมีขอบเขตการวจิยั ดงัน้ี 
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 4.1  ขอบเขตด้านเนือ้หา 

  การศึกษาคร้ังน้ีเป็นการศึกษาเน้ือหาท่ีเก่ียวขอ้งกบักาํลงัการผลิตสายการผลิตพน่สี

อลูมิเนียม บริษัท เอสทีดี.โปรดัคชั่น จาํกัด โดยผู ้ศึกษาจะทําการศึกษากําลังการผลิตสูงสุด

เปรียบเทียบกบัการผลิตในปัจจุบนัและเตรียมไวส้าํหรับลูกคา้ใหม่ 

 4.2  ขอบเขตด้านเวลา 

  เวลาท่ีใช้ในการศึกษาคือ เดือนตุลาคม พ.ศ. 2559 – เดือนมีนาคม พ.ศ. 2560 ซ่ึง

เป็นช่วงเดือนท่ีมีการผลิตสูงท่ีสุดของปี และขอ้มูลการพยากรณ์ความตอ้งการของลูกคา้ในปี พ.ศ. 

2560 เป็นขอ้มลูในการวเิคราะห์กาํลงัการผลิต 

 

5. นิยามศัพท์เฉพาะ 

 

 5.1  การวางแผนการกาํลงัการผลิต (Capacity Planning) เป็นการเตรียมการผลิตในดา้น

กาํลงัการผลิตท่ีมีอยูข่องโรงงาน เช่น วตัถุดิบ, เคร่ืองจกัรและสายการผลิต,พนกังานในสายการผลิต

ฯ โดยเจา้หนา้ท่ีฝ่ายวางแผนการผลิต บริษทั เอสทีดี.โปรดคัชัน่ จาํกดั วางแผนกาํลงัการผลิตตั้งแต่ 

08:00 น. –05:00 น. ในวนัจนัทร์-วนัเสาร์ หยดุวนัอาทิตยแ์ละวนัหยดุประเพณีของบริษทัฯ (กรณี

ลูกคา้ตอ้งการสินคา้ด่วน แจง้เจา้หนา้ท่ีฝ่ายวางแผนการผลิตเพื่อวางแผนกาํลงัการผลิต)  

  5.2  ประสิทธิภาพการผลิต (Processing Efficiency) หมายถึงการใช้ทรัพยากรในการ

ดาํเนินการผลิตโดยมีส่ิงมุ่งหวงัถึงผลผลิต และผลผลิตนั้นไดม้าจากการใชท้รัพยากรนอ้ยท่ีสุด และ

เป็นการดาํเนินการอยา่งประหยดั 

 5.3  การเพิ่มกําลังการผลิต (Increase Capacity) หมายถึง การหาวิธีการดําเนินการ 

ในการเพิ่มอตัราการผลิตสูงสุดท่ีระบบการผลิตสามารถผลิตได้ในช่วงระยะเวลาหน่ึงของการ

ดาํเนินงาน ในกรณีของบริษทั เอสทีดี.โปรดคัชั่น จาํกดั เน้นไปท่ีสายการผลิตในการลดปริมาณ 

ของเสียท่ีคุณภาพตํ่ากวา่ท่ีลูกคา้ตอ้งการ และเพิ่มปริมาณของดีตามคุณภาพท่ีลูกคา้ตอ้งการ 

 

6.  ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 

 

  6.1  ผลการศึกษาทาํใหบ้ริษทัรับรู้กาํลงัการผลิตท่ีตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ 

  6.2  ผลการศึกษาทาํให้ผูบ้ริหารสามารถการกาํหนดทางเลือกในการเพิ่มกาํลังการผลิต

ผลิตภณัฑพ์น่สีอลูมิเนียม บริษทั เอสทีดี.โปรดคัชัน่ จาํกดั 
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 6.3  ผลการศึกษาทาํใหส้ามารถสรุปแนวทางเลือกในการเพิ่มกาํลงัการผลิตผลิตภณัฑ์

พน่สีอลูมิเนียม บริษทั เอสทีดี.โปรดคัชัน่ จาํกดั 

 6.4  เป็นแนวทางการศึกษาใหก้บัผูส้นใจศึกษาเก่ียวกบัการเพิ่มหรือการปรับปรุงกาํลงั

การผลิตต่อไป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 



บทที ่2 

วรรณกรรมที่เกีย่วข้อง 

 

 

 การศึกษา “ทางเลือกในการเพิ่มกาํลงัการผลิตผลิตภณัฑ์พน่สีอลูมิเนียมของบริษทั เอส

ทีดี. โปรดคัชั่น จาํกดั” ผูศึ้กษาได้ทาํการศึกษาคน้ควา้ รวบรวมแนวความคิด ทฤษฎีและงานวิจยั 

ท่ีเก่ียวขอ้ง  

1. ขอ้มลของบริษทั เอสทีดี.โปรดคัชัน่ 

2. แนวคิดเก่ียวกบัการวางแผนกาํลงัการผลิต 

3. งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

 

1. ข้อมูลของบริษทั เอสทดีี.โปรดัคช่ัน จํากดั 

 

 บริษทั เอสทีดี.โปรดคัชัน่ จาํกดั ก่อตั้งเม่ือเดือนกนัยายน พ.ศ. 2532 ในการผลิตงาน

เช่ือมและงานพ่นสีช้ินส่วนรถยนตท่ี์ทาํจากวตัถุดิบท่ีเป็นเหล็ก ต่อมาวตัถุดิบท่ีเป็นอลูมิเนียมมีการ

นําเข้ามาใช้ในอุตสาหกรรมยานยนต์มากข้ึน บริษัท เอสทีดี.โปรดัคชั่น จ ํากัด จึงได้ก่อตั้ ง

สายการผลิตงานพ่นสีสําหรับอลูมิเนียมและช้ินส่วนพลาสติกในเดือน มกราคม พ.ศ. 2545 และ

ขยายสายการผลิตครอบคลุมการพ่นสี, ทาํสี, ชุบสีช้ินส่วนท่ีทาํจากเหล็ก, อลูมิเนียม และพลาสติก 

ปัจจุบนับริษทั เอสทีดี.โปรดคัชัน่ จาํกดั    ตั้งอยู่ท่ี ถนนพุทธมณฑลสาย 5 ตาํบลออ้มน้อย อาํเภอ

กระทุ่มแบน จ.สมุทรสาคร บนพื้นท่ีประมาณ 25,000 ตารางเมตร มีพนักงานกว่า 400 คน และ

บริษทั ฯ ไดรั้บมาตรฐานการรับรองระบบ ISO/TS16949:2009 จากสถาบนั TUV NORD และกาํลงั

พฒันาเขา้สู่ ISO/TS16949:2016 

 1.1  ประเภทธุรกิจ บริษทั เอสทีดี.โปรดคัชัน่ จาํกดั ดาํเนินธุรกิจในส่วนการป๊ัมช้ินส่วน,  

พ่นสี, ชุบสี ในรูปแบบช้ินส่วนท่ีทาํจากเหล็ก, อลูมิเนียม และพลาสติก แบ่งเป็นสายการผลิต ดงัน้ี

  1.1.1  สายการผลิตพน่สีผลิตภณัฑป์ระเภทเหล็ก    

  1.1.2  สายการผลิตพน่สีผลิตภณัฑป์ระเภทอลูมิเนียมและพลาสติก  

  1.1.3  สายการผลิตชุบสี EDP (Electro Deposition Paint)   

  1.1.4  สายการผลิตป๊ัมข้ึนรูป, เช่ือม (Spot)  
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สาํหรับกรณีศึกษาน้ี จะศึกษาเฉพาะสายการผลิตพ่นสีผลิตภณัฑ์ประเภทผลิตภณัฑอ์ลูมิเนียมเท่านั้น 

และวเิคราะห์เชิงลึกในส่วนของการวางแผนกาํลงัการผลิต 

  

 

 

 

                  

 

 

 

     

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.1  ขั้นตอนการผลิตสายการผลิตพน่สีอลูมิเนียม 

 

              ขั้นตอนการผลิตสายการผลิตพ่นสีอลูมิเนียม มีทั้งหมด 21 ขั้นตอน ใชเ้วลาในการ

ผลิตทั้งหมด 240 นาที (ประมาณ 4 ชัว่โมง) ใชเ้วลาการผลิต 2 กะ กลางวนั 12 ชม. กลางคืน 9 ชม. 

พนกังานรวมกนัทั้งหมด 54 คน โดยขั้นตอนท่ี 1 ถึงขั้นตอนท่ี 18 อยู่บนสายพานการผลิต ใช้เวลา

 ทั้ งหมด 3 ชม. 40 นาที และขั้นตอนท่ีสําคัญท่ีสุดสําหรับสายการผลิตพ่นสี

อลูมิเนียมคือ Pretreatment ลา้งช้ินงานและเคลือบ Non Chrome เพื่อการยึดติดของสีผิวกบัช้ินงาน

เป็นไปตามมาตรฐานลูกคา้ 

 

(2) Setting    

เตรียมผิวก่อน   

ลา้งช้ินงาน 

(16)Unload เวน้ให้ความ

ร้อนลดลงและสีจบัช้ินงาน 

(17)QC Inspection

ตรวจสอบคุณภาพ    

ในสายการผลิต 

(21)Packaging     

บรรจุช้ินงานลง 

ในภาชนะ 

(13) Top Coat พน่สี

ทบัหนา้ 

(14)Setting  เวน้ใหสี้

ทบัหนา้จบัช้ินงาน 

(20)QC Inspection

ตรวจสอบคุณภาพ 

ก่อนบรรจุ 

(8) Check Masking & Cap 

ตรวจสอบจุกอุดรู 

(1) Loading  แขวน

ช้ินงานบน  

อุปกรณ์แขวน 

 

(4) Water blower  

เป่านํ้า 

(3) Pretreatment   

ลา้งช้ินงานและเคลือบ 

 Non Chrome 

(11)Under Coat  พน่สี

รองพ้ืน 

(9)Blower  

เป่าลม 

(12)Setting เวน้ใหสี้

รองพ้ืนจบัช้ินงาน 

(10)Setting        

เตรียมผิวก่อนพน่

สีรองพ้ืน 

(15)Bake Oven      

อบสีท่ี 170   องศา

เซลเซียส 

(18)Set Part     

ช้ินงานพน่สี

เรียบร้อย 

(19)Take Out JIG            

นาํช้ินงานออกจาก

อุปกรณ์แขวน 

(6)Dry Oven 

อบแห้งท่ี 150 

องศาเซลเซียส 

(7) Setting  

 ลดอุณหภูมิก่อนพน่

สีรองพ้ืน 

(5)Setting 

เตรียมผิวก่อน

อบแห้ง 
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1.2 วสัิยทัศน์ของบริษัท 

 บริษทั เอสทีดี.โปรดคัชัน่ จาํกดั เป็นผูน้าํเร่ืองงานป๊ัม, เช่ือม, งานชุบสี EDP และ

งานพ่นสี ด้วยงานท่ีมีคุณภาพและความซ่ือสัตย ์พร้อมท่ีจะเจริญกา้วหน้าไปพร้อมกบัลูกคา้ และ

ส่ิงแวดลอ้มรอบตวั 

1.3 ภารกจิของบริษัท 

 1.3.1 พฒันา Q.C.D.M.S (Q ย่อมาจาก Quality แปลว่าคุณภาพ, C ย่อมาจาก Cost 

แปลว่าตน้ทุน, D ยอ่มาจาก Delivery แปลว่าการส่งมอบสินคา้, M ย่อมาจาก Morale แปลว่า ขวญั

กาํลังใจในการทาํงาน, S ย่อมาจาก Safety แปลว่า ความปลอดภยั) ให้สอดคล้องกับข้อกาํหนด 

ของลูกคา้ 

 1.3.2 เพิ่มประสิทธิภาพโดยการลดความสูญเสียจากการผลิตแต่ไม่ลดคุณภาพ 

 1.3.3 สร้างงานภายใตเ้ป็นมิตรกบัส่ิงแวดลอ้มและสนบัสนุนบุคลากรให้มีคุณภาพ

ชีวติท่ีดี 

 1.3.4 พฒันาการควบคุมกระบวนการภายในมาตรฐาน 

 

2. แนวคดิเกีย่วกบัการวางแผนกาํลงัการผลติ 

 

การวางแผนกําลังการผลิต (Capacity Planning) หมายถึงการจัดหาทรัพยากรหลัก 

ท่ีตอ้งใช้ในการผลิต การจดัสรรเวลาของการใช้แรงงาน และเคร่ืองจกัร จะมีความแตกต่างกนัไป

ตามชนิดและปริมาณผลิตภณัฑท่ี์จะผลิต ความสามารถในการผลิตอาจจะผลิตไดไ้ม่เต็มท่ีอาจจะเกิด

จากการเจบ็ป่วยของแรงงาน เสียเวลาในการตั้งเคร่ืองจกัรหรือปรึกษางานกบัหวัหนา้งาน เคร่ืองจกัร

เสียโดยกะทนัหนัตอ้งหยดุซ่อม และประสิทธิภาพในการทาํงานของทรัพยากรการผลิตไม่ถึง 100 % 

เพราะฉะนั้น  การวางแผนกาํลงัการผลิตจึงตอ้งมีการนาํปัจจยัเหล่าน้ีเขา้มาพิจารณาดว้ยว่า จะใช้

วตัถุดิบ เคร่ืองจกัร แรงงาน จาํนวนเท่าใด จึงจะสามารถผลิต และตอบสนองได้ทันตามความ

ตอ้งการของลูกคา้ (ผศ.ชยันนท ์ ศรีสุภินานนท,์ 2555)  

2.1 กําลังการผลิต  (Capacity) หมายถึง อัตราสูงสุดของผลผลิตหรือบริการของ

องค์การท่ีทาํได้ในระยะเวลาท่ีกาํหนด ภายใต้กรอบของการกาํหนดลกัษณะการผลิตท่ีเป็นจริง 

โดยพิจารณารวมไปถึงเร่ืองเวลาท่ีใช้ในการติดตั้ง การซ่อมบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั การปรับแต่ง

เคร่ืองจกัรในระหว่างผลิต การเตรียมวสัดุ และการเผื่อของเสีย เป็นตน้ และตอ้งอยู่ภายใตเ้ง่ือนไข 

ท่ีตอ้งมีปัจจยัการผลิตสําหรับป้อนการผลิตอยา่งเพียงพอต่อเน่ืองตลอดเวลา กาํลงัการผลิตอาจแบ่ง 

ไดเ้ป็น 3 ลกัษณะ คือ (ผศ.ชยันนท ์ ศรีสุภินานนท,์ 2555) 
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1. กาํลงัการผลิตท่ีออกแบบ (Design Capacity) เป็นกาํลงัการผลิตสูงสุดท่ีทาํได้

ภายใตเ้ง่ือนไขในอุดมคติ (Ideal Conditions) 

2. กาํลงัการผลิตท่ีมีประสิทธิผล (Effective Capacity) เป็นสัดส่วนของกาํลงัการ

ผลิตท่ีคาดหวงัไดจ้ริงจากการออกแบบหรือเปอร์เซ็นต์ของกาํลงัการผลิตท่ีเป็นไปไดจ้ริงจากการ

ออกแบบ 

3. กําลังการผลิตท่ี เป็นจริง (Rated Capacity) เป็นกําลังการผลิตสูงสุดของ

ทรัพยากรการผลิตนั้นๆ จากการใชง้านจริง 

 2.2 กลยุทธ์การขยายกาํลงัการผลิต 

เม่ือผูบ้ริโภคมีความตอ้งการสินคา้หรือบริการ (อุปสงค)์ มีแนวโนม้เพิ่มข้ึนอยา่ง

ต่อเน่ือง บริษทัจะตอ้งตดัสินใจขยายกาํลงัการผลิต เพื่อตอบสนองความตอ้งการนั้นๆ กลยทุธ์

การขยายการผลิตท่ีสัมพนัธ์กบัอุปสงคมี์ 4 แบบ ดงัน้ี (ชุมพร คูร์พิพฒัน์ และคณะ, 2558, หนา้ 

13-9 ถึง 13-12) 

1. กลยุทธ์กาํลงัการผลิตนาํอุปสงค์ (Demand Leading Strategy) เป็นกลยุทธ์เชิง

รุก มีการเตรียมการขยายกําลังการผลิตล่วงหน้าจากการคาดคะเนความต้องการของลูกค้า  

ท่ีสําคญัสามารถดึงลูกคา้เขา้มาในกรณีท่ีคู่แข่งขนัมีกาํลงัการผลิตท่ีจาํกดั ทาํให้ไดรั้บส่วนแบ่ง

ตลาดท่ีเพิ่มข้ึนอีกด้วย กลยุทธ์น้ีสามารถใช้กับลักษณะของสินค้าท่ีไม่สามารถเล่ือนความ

ตอ้งการซ้ือออกไปได้ เช่น สายการบิน ช่วงฤดูการท่องเท่ียว ถ้าไม่มีท่ีนั่งว่างเพียงพอ ลูกค้า 

จะไปใชบ้ริการสายการบินอ่ืน 

2. กลยุทธ์กาํลงัการผลิตตามอุปสงค์ (Demand Trailing Strategy) เป็นกลยุทธ์เฝ้า

ระวงั และเป็นกลยุทธ์ท่ีต่างกบักลยุทธ์กาํลงัการผลิตนาํอุปสงคอ์ยา่งส้ินเชิง กลยุทธ์น้ีสามารถ

ผลิตเต็มกาํลงัการผลิตท่ีมีอยู่และสามารถเพิ่มกาํลงัการผลิตในช่วงเวลาสั้ น ๆ โดยเพิ่มช่วงการ

ทาํงานล่วงเวลา หรือจา้งผูรั้บเหมาช่วงท่ีมีศกัยภาพเท่าเทียมกบับริษทั 

3. กลยทุธ์กาํลงัการผลิตเท่ากบัอุปสงค ์(Demand Matching Strategy) เป็นกลยุทธ์

ตรงกลางระหว่างกลยุทธ์กาํลงัการผลิตนาํอุปสงค์และกลยุทธ์กาํลงัการผลิตตามอุปสงค์ โดยการ

ปรับกาํลงัการผลิตให้เท่ากบัความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงกลยุทธ์น้ีจะไดป้ระสิทธิภาพการผลิตรวม

สูงท่ีสุดตามการคาดคะเนท่ีมีความถูกตอ้ง 

4. กลยุทธ์การขยายกําลังการผลิตโดยสมํ่ าเสมอ (Steady Expansion Strategy)  

เป็นการขยายกาํลงัการผลิตอยา่งต่อเน่ืองในทุกๆช่วงเวลาท่ีทาํการผลิต เพื่อเป็นการตอบสนองความ

ตอ้งการของลูกคา้ในระยะยาว 
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ตารางท่ี 2.1  ขอ้ดีและขอ้เสียของกลยทุธ์การขยายกาํลงัการผลิต 

 

กลยุทธ์ ข้อด ี ข้อเสีย 

1. กลยทุธ์กาํลงัการ 

 ผลิตนาํอุปสงค ์

1. ส่งมอบสินคา้/บริการตรงเวลาอยา่ง

 รวดเร็ว 

1. ทาํใหเ้กิดกาํลงัการผลิตท่ีสูญเปล่า 

 2. ไม่เสียค่าใชจ่้ายล่วงเวลา 2. ตน้ทุนการผลิตต่อหน่วยสูงข้ึน 

  3. ไดส่้วนครองตลาดเพ่ิมมากข้ึน 

 

3. การลงทุนในเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรมีราคาสูง 

2. กลยทุธ์กาํลงัการ  

 ผลิตตามอุปสงค ์

1. ค่าใชจ่้ายการลงทุนตํ่า 1. มีค่าใชจ่้ายล่วงเวลาสูง 

 2. มีค่าผลตอบแทนจากการลงทุนสูง 2. เส่ียงต่อการสูญเสียยอดขาย 

 

3. กลยุท ธ์กําลังการ

 ผลิตเท่าอุปสงค ์

1. ค่าใชจ่้ายต่อหน่วยการผลิตตํ่าท่ีสุด 1. การคาดคะเนของอุปสงค์ต้องมีความ

 ถูกตอ้ง และแม่นยาํ 

 2. รักษายอดขายในกรณีเกิดสินคา้ขาด

 แคลน 

 

  3. ประหยดัค่าใชจ่้ายในการเก็บสินคา้

คงเหลือ 

  

4. กลยทุธ์การขยาย

กาํลงัการผลิตโดย

สมํ่าเสมอ 

1. มีความสามารถในการแข่งขนักบั

บริษทัคู่แข่ง 

1. กรณีท่ีอุปสงค์ในระยะยาวลดลงจากท่ีมี

การคาดคะเนไวอ้าจจะทําให้กําลังการ

ผลิตมากเกินไป 

    2. ลงทุนเพ่ิมกําลังการผลิตในราคาตํ่ า

ขณ ะท่ี ความต้อ งการถึงจุดสูงสุ ด

ของวฏัจกัรธุรกิจ 

     

         

  

 2.3 การเพิม่ผลผลติ (Productivity Increase) 

  การเพิ่มผลผลิต หมายถึง กระบวนการในการปฏิบติังาน  เพื่อให้ไดสิ้นคา้ บริการ หรือ

งานท่ีมีคุณภาพสอดคล้องกับความต้องการของลูกค้าด้วยวิธีการในการลดต้นทุนลดการสูญเสีย 

ทุกรูปแบบ การใช้ทรัพยากรอย่างคุ้มค่ า การใช้ เทคโนโลยี ท่ี เหมาะสม การพัฒนาศักยภาพ 

ของผูป้ฏิบติังานในองค์กร และการใช้เทคนิคการทาํงานต่าง ๆ เขา้มา เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการ

ทาํงาน (ผศ.ดร.ไพโรจน์ ดว้งนคร, 2559) 
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  สภาวะเศรษฐกิจของไทยในปัจจุบนั เป็นสภาพท่ีอยูใ่นภาวะวิกฤตดา้นทรัพยากร 

ท่ีลดลงรวมถึงนโยบายของรัฐบาลท่ีมุ่งส่งเสริม และให้การสนบัสนุนให้ประเทศไทยเป็นอุตสาหกรรมใหม่

ส่งผลกระทบต่อชีวิตความเป็นอยู่ของคนไทย ทั้งปัญหาผลผลิตด้อยคุณภาพ ไม่เป็นท่ีพอใจของ

ผู ้บริโภค และปัญหาด้านส่ิงแวดล้อม ถ้าเป็นเช่นน้ีต่อไปเร่ือย ๆ จะก่อให้เกิดความเสียหาย 

ต่อเศรษฐกิจของประเทศ ทาํใหต้อ้งนาํการเพิ่มผลผลิตมาแกปั้ญหา และสร้างคุณภาพของผลิตภณัฑ ์

ดงัน้ี (ผศ.ดร.ไพโรจน์ ดว้งนคร, 2559) 

1. ทรัพยากรจาํกดั การเพิ่มผลผลิตจึงเป็นเคร่ืองมือท่ีจะทาํใหเ้ราใชป้ระโยชน์จาก

ทรัพยากรท่ีมีอยูอ่ยา่งจาํกดัและกาํลงัจะหมดไปใหเ้กิดประโยชน์สูงสุดและมีความสูญเสียนอ้ยท่ีสุด 

2. การเพิ่มผลผลิตเป็นเคร่ืองช่วยในการวางแผนในปัจจุบนัและอนาคต เช่น การ

กาํหนดผลิตผลในสัดส่วนท่ีเหมาะสมกบัความตอ้งการของลูกคา้ เพื่อไม่ใหผ้ลิตสินคา้เกินความ

ตอ้งการของลูกคา้ ถือเป็นความสูญเปล่าของทรัพยากร 

3. การแข่งขนัสูงข้ึน บริษทัหรือโรงงานต่าง ๆ จะอยูร่อดไดต้อ้งมีการปรับปรุง

อยา่งต่อเน่ือง การเพิ่มผลผลิตเป็นแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพ คุณภาพ ลดตน้ทุน ทาํให้

เราสามารถสู้กบัคู่แข่งขนัได ้

ก ารเพิ่ ม ผ ล ผ ลิ ต ใน  SMEs (Small and Medium-sized Enterprises) ห รือ  SMIs 

(Small and Medium-sized Industries) ให้ความสําคัญกับการลดความสูญเสีย โดยความสูญเสีย 

ท่ีเกิดข้ึนมากท่ีสุด คือ คน ไม่ว่าจะอยู่ในช่วงเศรษฐกิจเจริญรุ่งเรืองหรือถดถอยก็ตาม (วิฑูรย ์สิมะ

โชคดี, 2555) การศึกษาในคร้ังน้ีเน้นท่ีความสูญเสียท่ีเกิดกบัโรงงานในภาคการผลิต ความสูญเสีย

ภายในโรงงานแบ่งเป็น 2 ชนิด คือ ความสูญเสียท่ีมองเห็นไดด้ว้ยตา และความสูญเสียท่ีมองไม่เห็น

ด้วยตา การแก้ปัญหาและหาวิธีการป้องกันความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนจะทาํได้เฉพาะความสูญเสีย 

ท่ีมองเห็นดว้ยตาเท่านั้น (Kenichi Omi, 2558) 

 ความสูญเสียสามารถแบ่งไดเ้ป็น 7 ประเภท  ดงัน้ี  (Bang, Kyoungill, 2556) 

1. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) เป็นการผลิต 

ในจาํนวนท่ีมากเกินไปทาํให้ต้นทุนวสัดุคงคลังเพิ่มข้ึนรวมไปถึงต้นทุนในการจดัเก็บสินค้า  

เกิดปัญหาเงินทุนจมกบัสินคา้และเสียเวลาในการผลิต 

2. ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) เป็นกระบวนการท่ีทาํให ้

ไม่เกิดมูลค่า  เป็นภาระตอ้งขนส่งจากจุดหน่ึงไปยงัอีกจุดท่ีหน่ึง ตอ้งเสียทั้งค่าใชจ่้ายและเวลา แลว้

ยงัทาํใหเ้กิดความเสียหายแก่วสัดุคงคลงั 
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3. ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) เป็นการเก็บวสัดุคงคลงั

มากเกินไปทาํให้สูญเสียพื้นท่ีในการจดัเก็บและดูแลรักษา รวมถึงทาํให้วสัดุคงคลงับางรายการ

อาจจะเส่ือมสภาพหรือหมดอายกุารใชง้าน ส่งผลใหต้น้ทุนการผลิตเพิ่มมากข้ึน 

4. ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) เป็นกระบวนการผลิต 

ท่ีไม่จาํเป็นหรือการผลิตไม่สมบูรณ์ไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าใหก้บัผลิตภณัฑ ์เป็นการผลิตท่ีสูญเสียตน้ทุน

การผลิตเกินจริง 

5. ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) เป็นการเคล่ือนไหวร่างกายโดย

ไม่จาํเป็นเกิดจากสถานท่ีทาํงาน การจดัวางอุปกรณ์ ตาํแหน่งระยะทางการเคล่ือนไหว ทาํใหเ้กิด

ความเม่ือยลา้ เสียเวลาโดยไม่จาํเป็น และอาจทาํใหเ้กิดอุบติัเหตุในการทาํงาน 

6. ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Waiting) เป็นการรอวสัดุคงคลงั เคร่ืองจกัร 

หรือคาํสั่งการผลิต ทาํใหเ้สียเวลาในการผลิต เป็นผลใหส่้งมอบสินคา้ไม่ทนัตามท่ีลูกคา้กาํหนด 

7. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) เป็นผลิตภณัฑ์ท่ีมีขอ้บกพร่อง

ไม่ตรงตามท่ีลูกคา้กาํหนดเกิดความล่าชา้ในกระบวนการผลิต ส้ินเปลืองวสัดุคงคลงั เสียเวลา และ

ตน้ทุนการผลิต 

ความสูญเสียท่ีทาํให้เสียต้นทุนการผลิตมากท่ีสุดและนําไปสู่ความสูญเสียอีก  

6 ประการคือ ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป ความสูญเสียแบ่งไดเ้ป็น 3 กลุ่มคือ กลุ่มท่ี 

1 ความสูญเสียท่ีเกิดจากวสัดุคงคลงัไดแ้ก่ ความสูญเสียประเภทท่ี 1 – 3 กลุ่มท่ี 2 ความสูญเสียท่ีเกิด

จากคนไดแ้ก่ ความสูญเสียประเภทท่ี 4 – 6 และกลุ่มท่ี 3 ความสูญเสียท่ีเกิดจากคุณภาพไดแ้ก่ ความ

สูญเสียประเภทท่ี 7 (Bang, Kyoungill, 2556, หน้า 83 - 84) การศึกษาในคร้ังน้ีตอ้งการแก้ปัญหา

ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต เพื่อตอ้งการเพิ่มกาํลงัการผลิตสายการผลิตพ่นสีอลูมิเนียม 

โดยการนาํหลกัการ ECRS มาประยกุตใ์ช ้

 16หลกัการ ECRS เป็นหลักการท่ีประกอบด้วย การกาํจัด (Eliminate) การรวมกัน 

(Combine) การจัดใหม่ (Rearrange) และ การทาํให้ง่าย (Simplify) ซ่ึงเป็นหลักการง่าย ๆ ท่ีสามารถ

ใชใ้นการเร่ิมตน้ลดความสูญเสีย (MUDA) ลง0ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ (ขวญัใจ โชคไพบูลย,์ 2555) 

1. การกาํจดั (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการทาํงานปัจจุบนัและดาํเนินการ

กาํจดัความสูญเสียทั้ง  7 ประการท่ีพบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การ

เคล่ือนยา้ยท่ีไม่จาํเป็น การทาํงานท่ีไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินคา้ท่ีมากเกินไป การเคล่ือนไหว 

ท่ีไม่จาํเป็น และของเสีย   

2.  การรวมกนั (Combine) หมายถึง การลดการทาํงานท่ีไม่จาํเป็นลงได ้หรือขจดั

ให้หมดไปโดยการพิจารณาว่าสามารถรวมขั้นตอนการทาํงานให้ลดลงได้หรือไม่ เช่น จากเดิม 
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เคยทาํ 5 ขั้นตอนก็รวมบางขั้นตอนเขา้ดว้ยกนั ทาํให้ขั้นตอนท่ีตอ้งทาํงานลดลงจากเดิม การผลิต 

ก็จะสามารถทาํไดเ้ร็วข้ึนและลดการเคล่ือนท่ีระหวา่งขั้นตอนลงอีกดว้ย 

3.  การจดัใหม่ (Rearrange) หมายถึง การจดัขั้นตอนการผลิตใหม่เพื่อให้ลดการ

เคล่ือนท่ีท่ีไม่จาํเป็น หรือ การรอคอย เช่นในสายการผลิต หากทาํการสลบัขั้นตอนท่ี 3 กบั 4 โดยทาํ

ขั้นตอนท่ี 4 ก่อนขั้นตอนท่ี 3 จะทาํใหร้ะยะทางในการเคล่ือนท่ีลดลง เป็นตน้ 

 4.  การทาํให้ง่าย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงลกัษณะการทาํงานให้ง่ายและ

สะดวกข้ึน โดยอาจจะออกแบบอุปกรณ์จบัยึดช้ินงาน (JIG) หรือ fixture เขา้มาช่วยในการทาํงาน

เพื่อใหก้ารทาํงานสะดวกและแม่นยาํมากยิ่งข้ึน ซ่ึงสามารถลดของเสียจากสายการผลิตลงได ้จึงเป็น

การลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จาํเป็นและลดการทาํงานท่ีไม่จาํเป็นลงอีกดว้ย 

โดยสรุปแล้ว การเพิ่มกาํลังการผลิตในการศึกษาในคร้ังน้ีหมายถึง การนําการ

กาํจดั ในหลกัการ ECRS มาประยุกตใ์ช้ในการเพิ่มกาํลงัการผลิตสายการผลิตพ่นสีอลูมิเนียม และ

ดาํเนินการโดยวธีิกาํจดัความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต 

 

3. งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 

ธัญญารัตน์ ล่ิมอิสริยะพงศ์ (2554) ได้ทาํการศึกษาการจดัตารางการผลิตท่ีเหมาะสม

สําหรับโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ โดยใช้โปรแกรม IPSS มาจดัทาํตารางการผลิตแบบนอนดีเลย ์

โดยใช้กฎของ STPT (Shortest Processing Time) ซ่ึงเป็นกฎท่ีใช้ในการจดัตารางการผลิตท่ีมีผล 

ต่อ No. of Tardy Jobs  จากการวิเคราะห์ความแปรปรวนมีค่า P-Value เท่ากับ 0.010 จะสามารถ 

ลดจาํนวนงานท่ีล่าช้ากว่าแผนการผลิตจากค่าเฉล่ียในเดือนตุลาคม – พฤศจิกายน 2553 พบว่า 

เปอร์เซ็นต์ของจาํนวนงานท่ีล่าช้าจากแผนการผลิตลดลง 8.04 % และผลของการใช้โปรแกรม  

Dr. Chatpon M.’s Interactive Production Scheduling & Sequencing Software (IPSS) สามารถลด

ระยะเวลาในการวางแผนการผลิตลงได ้50 % 

 วิไลวรรณ สิริคุตจตุพร (2552) ไดท้าํการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพกาํลังการผลิต 

โดยการวางแผนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพกรณีศึกษาอุตสาหกรรมการผลิตงานเยบ็ประดบัยนต ์ 

ผูศึ้กษาได้นําความรู้ในการวางแผนการผลิต  ดว้ยการออกแบบฟอร์มการวางแผนการผลิตด้วย

โปรแกรม Microsoft Excel ท่ีง่ายสามารถครอบคลุมการทาํงานไดท้ั้งกระบวนการการทาํงาน และ

การจดัการฐานขอ้มูลเพื่อทาํให้ลดเวลาและขั้นตอนการทาํงานทาํให้สามารถลดเวลาในการทาํงาน 

ท่ีเก่ียวข้องกับการวางแผนการผลิตได้ 7,120 ชั่วโมงต่อปีและสามารถทราบถึงกําลังการผลิต
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ล่วงหน้าไดท้นัทีและมีทิศทางการทาํงานท่ีชดัเจนตลอดจนถึงการปรับเปล่ียนกระบวนการต่างๆ

เป็นไปอยา่งมีหลกัเกณฑแ์ละสามารถประเมินตน้ทุนในการผลิตได ้

 สุธาทิพย์ บุษบา (2554) ได้ทําการศึกษาการจัดทํามาตรฐานของการทาํงานแต่ละ

ผลิตภณัฑ์ เพื่อนํามาคาํนวณหากาํลังการผลิตท่ีแท้จริงของโรงงานตวัอย่าง และได้มีการทาํการ

ปรับปรุงใบรายการบญัชีของผลิตภณัฑ์ (Bill of Material) เพื่อเกิดความพร้อมในการผลิตผลิตภณัฑ์

แต่ละหน่วยงาน พบว่าสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและยงัช่วยลดเวลาการส่งมอบงานล่าช้า 

โดยการจดัตารางการผลิตเดือนกนัยายน 2553 – เดือนกุมภาพนัธ์ 2554 เดิมเทียบกบั ผลของการนาํ

วิธีการวางแผนและจดัตาราง  การผลิตมาใชก้บัขอ้มูลตารางการผลิตเดิมของเดือนกนัยายน 2553 – 

เดือนกุมภาพนัธ์ 2554 พบวา่ ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มข้ึนจาก 49 % ไปเป็น 87.1 % ทาํให้จาํนวน

คร้ังการส่งมอบล่าชา้ลดลงจากเดิม 58 งานเหลือเพียง 33 งานเท่านั้น 

 

 

 

 

 

 
 



บทที ่3 

วธีิดาํเนินการศึกษา 

 

 

 การศึกษาวิจยัในคร้ังน้ีศึกษาเร่ือง  “ทางเลือกในการเพิ่มกาํลงัการผลิตผลิตภณัฑ์พ่นสี

อลูมิเนียมของบริษทั เอสทีดี.โปรดคัชั่น จาํกดั” เป็นลกัษณะการวิจยัเชิงปริมาณ และการวิจยั 

เชิงพรรณนาเพื่อศึกษาวิธีการดาํเนินการในการเพิ่มกาํลงัการผลิตสูงสุดเพื่อตอบสนองความ

ตอ้งการของลูกคา้ ผูศึ้กษามีการกาํหนดรายละเอียดการวจิยัในหวัขอ้ดงัน้ี                                     

 1.  ขอ้มูลท่ีใชใ้นการศึกษา       

 2.  การรวบรวมขอ้มูล       

 3.  ขั้นตอนการดาํเนินงาน 

 

1. ข้อมูลทีใ่ช้ในการศึกษา 

 

 การศึกษาในคร้ังน้ีเป็นการศึกษาจากขอ้มูลทุติยภูมิโดยการศึกษาจากขอ้มูลพยากรณ์

ความตอ้งการของผลิตภณัฑ์พน่สีอลูมิเนียมของลูกคา้ปีพ.ศ. 2560 และไดศึ้กษาจากขอ้มูลปฐมภูมิ 

ไดแ้ก่ ปริมาณการผลิตในเดือนตุลาคม 2559 – เดือนมีนาคม 2560 ซ่ึงเป็นช่วงเวลาท่ีกาํลงัการผลิต

สูงท่ีสุด 

 

2. การเกบ็รวบรวมข้อมูล 

 

 2.1  ทาํการเก็บขอ้มูลการผลิตจริงของบริษทั เอสทีดี.โปรดคัชัน่ จาํกดั จาํนวนหน่วย

การผลิตเป็น HG [HG - Hanger คือ JIG (อุปกรณ์แขวนช้ินงาน) ท่ีนาํไปแขวนบนสายพานการผลิต

แบบการผลิตต่อเน่ือง]  ซ่ึงขอ้มูล จะแสดงถึงผลผลิต ประสิทธิภาพการผลิต ของเสีย และสาเหตุ

ของของเสีย โดยขอ้มูลทั้งหมดน้ีจะนาํไปวเิคราะห์หาวธีิการ และแนวทาง ในการเพิ่มกาํลงัการผลิต

ในผลิตภณัฑพ์น่สีอลูมิเนียม 

 2.2 ข้อมูลพยากรณ์ความต้องการของลูกค้าผลิตภัณฑ์พ่นสีอลูมิเนียม และข้อมูล

ผลิตภณัฑพ์น่สีอลูมิเนียมใหม่ของลูกคา้ พ.ศ. 2560 
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 2.3  เก็บขอ้มูลบนัทึกผลการผลิตบริษทั เอสทีดี.โปรดคัชัน่ จาํกดั เดือนตุลาคม 2559 – 

เดือนมีนาคม 2560 ซ่ึงเป็นช่วงเดือนท่ีมีการผลิตสูงท่ีสุด 

 2.4  เก็บข้อมูลปริมาณของเสียท่ีคุณภาพตํ่ ากว่าข้อกําหนดของลูกค้า แล้วนํามา

วเิคราะห์หาวธีิการและแนวทางในการลดของเสียท่ีคุณภาพตํ่ากวา่ขอ้กาํหนดของลูกคา้ เพื่อกาํหนด

ทางเลือกในการเพิ่มกาํลงัการผลิต 

 

3. ขั้นตอนการศึกษา 

 

 3.1  ทาํการวเิคราะห์กาํลงัการผลิตสายการผลิตพ่นสีอลูมิเนียมในปัจจุบนั และจะนาํไป

อา้งอิงความตอ้งการของลูกคา้ในสินคา้ปัจจุบนัและสินคา้ผลิตภณัฑใ์หม่ 

 3.2  กาํหนดทางเลือกการเพิ่มกาํลงัการผลิต สายการผลิตพ่นสีอลูมิเนียมด้วยวิธีการ

กาํจดัความสูญเปล่า และลดจาํนวนของเสียท่ีคุณภาพตํ่ากวา่ท่ีลูกคา้ตอ้งการ 

 
 

 

 

 

 

 

 

 



บทที ่4 

สรุปผลการศึกษา 

 

 

 การศึกษาในคร้ังน้ีเป็นการศึกษาในส่วนของกระบวนการผลิตสายการผลิตพ่นสี

อลูมิเนียม เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ท่ีเพิ่มข้ึนอย่างต่อเน่ือง โดยจะแบ่งผลการศึกษา

ออกเป็น 3 ส่วนตามวตัถุประสงค ์คือ  

 ส่วนท่ี 1 กาํลงัการผลิตในปัจจุบนั      

 ส่วนท่ี 2 ดุลยพินิจของผูบ้ริหารระดับสูงในการเพิ่มกาํลังการผลิตผลิตภณัฑ์พ่นสี

อลูมิเนียม   

 ส่วนท่ี 3 แนวทางในการเพิ่มกาํลังการผลิต เพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้า 

ในผลิตภณัฑพ์น่สีอลูมิเนียม 

 

ส่วนที ่ 1  กาํลงัการผลติในปัจจุบัน 

 

1.1 ลกัษณะการผลติ 

 การผลิตสายการผลิตพ่นสีอลูมิเนียม จะผลิตตามแผนการผลิตท่ีฝ่ายวางแผนการ

ผลิตกาํหนด ซ่ึงปัจจุบนัมีปริมาณช้ินงานในการผลิตต่อเดือนเพิ่มข้ึนอย่างต่อเน่ือง ทาํให้ตอ้งมี

การศึกษาประสิทธิภาพการผลิตในช่วงเดือนตุลาคม 2559 – เดือนมีนาคม 2560  ซ่ึงเป็นช่วงเวลาท่ีมี

ประสิทธิภาพการผลิตสูงท่ีสุดตามตารางท่ี 4.1 *ภาคผนวก ก.* 
 

ตารางท่ี 4.1 ประสิทธิภาพการผลิตสายการผลิตพน่สีอลูมิเนียมช่วงท่ีปริมาณการผลิตสูงท่ีสุด 
   

เดอืน แผนการผลติ (HG) ผลผลติ(HG) ประสิทธิภาพ 

ต.ค.-59  22,202  19,675  88.62% 

พ.ย.-59  25,129  22,695  90.31% 

ธ.ค.-59  22,076  22,152  100.34% 

ม.ค.-60  23,326  26,374  113.07% 

ก.พ.-60  23,350  25,979  111.26% 

มี.ค.-60  24,511  27,642  112.77% 
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 จากตารางท่ี 4.1  แสดงถึงประสิทธิภาพและปริมาณการผลิตเพิ่มข้ึนอยา่งต่อเน่ืองตาม

ความตอ้งการของลูกคา้ทาํให้เกินกาํลงัการผลิตท่ีสายการผลิต 100 % ตั้งแต่เดือนธนัวาคม 2559 – 

เดือนมีนาคม 2560  สาเหตุหลกัคือ ลูกคา้มีการเปล่ียนความตอ้งการหลงัจากท่ีมีการวางแผนการ

ผลิตและทําการผลิตต่อเน่ืองไปแล้วซ่ึงต้องมีการปรับเปล่ียนการผลิตทันที โดยจาํนวนท่ีวางแผน 

การผลิตเป็น Hanger วางแผนการผลิตตามช้ินงานตามท่ีลูกคา้ส่งขอ้มูล แต่การผลิตดาํเนินตามแผน

ได ้80 – 85 %  

 1.2  ลกัษณะของช้ินงานทีนํ่าไปแขวนบน Hanger  

1. ประเภท A หมายถึง ช้ินงานใหม่ท่ีไม่เคยผ่านขั้นตอนการผลิต โดยส่งมาจาก

ลูกคา้ 

2. ประเภท B หมายถึง ช้ินงานท่ีผ่านขั้นตอนการพ่นสีแล้วมาแก้ไขโดยการขดั

กระดาษทรายบริเวณท่ีไม่เป็นไปตามมาตรฐานท่ีกาํหนด 

3. ประเภท C หมายถึง ช้ินงานท่ีผ่านขั้นตอนการพ่นสีแต่คุณภาพไม่ผ่าน และ

ความหนาเกินมาตรฐานท่ีกาํหนดไม่สามารถขดักระดาษทรายหรือขดัดว้ยเคร่ือง ตอ้งส่งช้ินงานไป

ลอกสีท่ี Supplier รับจา้งลอกสี 

4. ประเภท D หมายถึง ช้ินงานท่ีผ่านขั้นตอนการพ่นสีแล้วมาแก้ไข โดยการ 

ขดัดว้ยเคร่ืองขดับริเวณท่ีไม่เป็นไปตามมาตรฐานท่ีกาํหนด 

5. ประเภท E หมายถึง ช้ินงานท่ีตอ้งให้สายการผลิตพ่นสีอลูมิเนียมล้าง ก่อนท่ี 

จะนาํไปพน่สีท่ีสายการผลิตพน่สีพิเศษ 

 

ตารางท่ี 4.2   ประเภทของจาํนวนช้ินงานท่ีผลิตสายการผลิตพน่สีอลูมิเนียม *ภาคผนวก ข* 

 

เดอืน 
ผลผลติ 

(ช้ิน) 

ลกัษณะช้ินงาน(ช้ิน) 
%E 

A B C D E 

ต.ค.-59 234,446  183,059  17,473  877  3,213  29,824  12.72% 

พ.ย.-59 278,339  227,228  17,616  1,107  854  31,534  11.33% 

ธ.ค.-59 252,259  201,034  14,405  1,562  565  34,693  13.75% 

ม.ค.-60 311,484  249,850  21,677  1,365  1,367  37,225  11.95% 

ก.พ.-60 276,404  216,958  14,641  1,387  1,831  41,587  15.05% 

มี.ค.-60 300,287  230,241  19,474  2,914  3,515  44,143  14.70% 
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 1.3  ของเสียในสายการผลติพ่นสีอลูมิเนียม 

  จากการเก็บขอ้มูลจาํนวนของเสียของช้ินงานท่ีผลิตในสายการผลิตพน่สีอลูมิเนียม 

ตั้งแต่เดือนมกราคม – เดือนมีนาคม 2560 และนาํมาเขียนกราฟตามรายละเอียด ดงัน้ี 

 

 
  

ภาพท่ี 4.1  แผนภูมิพาเรโตแ้สดงของเสียสะสมเดือนมกราคม – เดือนมีนาคม 2560 

 

 ของเสียท่ีเกิดข้ึน 4 อนัดบัแรกคือ เม็ดฝุ่ น ขนผา้ สีบาง และสียอ้ย รวมกนัทั้งหมด 

85.20 %  การศึกษาในคร้ังน้ีจะวิเคราะห์ใน 4 สาเหตุหลัก และหาแนวทางในการลดของเสีย  

เพื่อเพิ่มกาํลงัการผลิตสายการผลิตพน่สีอลูมิเนียม 

 1.4  ความต้องการของลูกค้า 

 1.4.1  ข้อมูลพยากรณ์ของลูกค้า 
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ตารางท่ี 4.3  ขอ้มูลพยากรณ์ความตอ้งการใชช้ิ้นส่วนปี 2560 ของ บริษทั ไทยฮอนดา้แมนูแฟคเจอร่ิง จาํกดั (มหาชน) ท่ีตอ้งการใหบ้ริษทั เอส ท่ี ดี. 

 โปรดคัชัน่ จาํกดั ผลิตช้ินส่วน 

 

NO. PARTS NO. เม.ย.-17 พ.ค.-17 ม.ิย.-17 ก.ค.-17 ส.ค.-17 ก.ย.-17 ต.ค.-17 พ.ย.-17 ธ.ค.-17 ม.ค.-18 ก.พ.-18 ม.ีค.-18 

  PARTS NAME                         

1 11100-MGZ -J010-XB 1,503 3,113 2,471 1,851 2,616 989 1,116 4,401 2,264 3,114 2,863 3,263 

 

BLOCK COMP,CYLINDER (COATING) 

            2 11100-MGZ -J810-XB 591 1,667 1,385 798 604 564 311 1,380 454 700 652 839 

 

BLOCK COMP,CYLINDER (COATING) 

            3 11100-MJE -DB00-XB 1,958 1,626 2,506 1,855 1,447 918 1,607 1,372 1,998 1,997 1,934 1,774 

 

BLOCK COMP,CYLINDER (COATING) 

            4 11100-MJE -D001-XB 92 

   

20 20 10 

     

 

BLOCK COMP,CYLINDER (COATING) 

            5 11100-MKG -D500-XB 627 230 966 53 97 

 

57 303 397 347 331 290 

 

BLOCK COMP,CYLINDER (COATING) 

            6 11200-MGZ -J010-XB 2,130 3,343 3,437 1,904 2,713 989 1,173 4,704 2,661 3,461 3,194 3,553 

 

CRANK CASE,LOWER (COATING) 

            7 11200-MGZ -J810-XB 591 1,667 1,385 798 604 564 311 1,380 454 700 652 839 

 

CRANK CASE,LOWER (COATING) 

            8 11200-MJE -DB00-XB 1,958 1,626 2,506 1,855 1,447 918 1,607 1,372 1,998 1,997 1,934 1,774 

 

CRANK CASE, LOWER (COATING) 

            9 11200-MJE -D011-XB 92 

   

20 20 10 

       CRANK CASE, LOWER (COATING)                         
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ตารางท่ี 4.3  (ต่อ) 

              

10 12100-K26 -9000-XB 8,875 7,872 14,402 13,131 11,304 12,545 11,151 12,370 11,600 14,310 14,566 16,135 

  CYLINDER COMP (COATING)                         

11 12201-K26 -9020-AB 8,875                       

  BODY,CYLINDER HEAD (COATING)                         

12 12201-K26 -9021-AB   7,872 14,402 13,131 11,304 12,545 11,151 12,370 11,600 14,310 14,566 16,135 

  BODY,CYLINDER HEAD (COATING)                         

13 12201-K33 -T500-AB 1,342 1,518 1,424 1,128 2,752 2,158 3,215 2,830 1,874 2,002 2,118 2,223 

  HEAD,CYLINDER (COATING)                         

14 12201-K33 -7000-AB 2,518 3,308 3,694 2,406 1,498 820 600 440 708 3,268 1,982 1,396 

  HEAD,CYLINDER (COATING)                         

15 12201-MGZ -J004-XA 1,503 3,113 2,471 1,851 2,616 989 1,116 4,401 2,264 3,114 2,863 3,263 

  HEAD CYLINDER(COATING)                         

16 12201-MGZ -J802-XA 591 1,667 1,385 798 604 564 311 1,380 454 700 652 839 

  HEAD CYLINDER(COATING)                         

17 12201-MJE -DB00-XA 1,958 1,626 2,580 1,861 1,493 918 1,635 1,372 2,026 2,043 1,934 1,774 

  HEAD,CYLINDER (COATING)                         

18 12201-MJE -D000-XA 92       20 20 10           

  HEAD CYLINDER (COATING)                         

19 12201-MKG -D500-XA 627 230 966 53 97   57 303 397 347 331 290 

  HEAD,CYLINDER(COATING)                         
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ตารางท่ี 4.4  แสดงขอ้มูลพยากรณ์ความตอ้งการใชช้ิ้นส่วนปี 2560 ของ บริษทั มิตซูบิซิ ออโตเมชัน่ จาํกดั ท่ีตอ้งการใหบ้ริษทั เอส ท่ี ดี.โปรดคัชัน่ จาํกดั 

 ผลิตช้ินส่วน 

 

No. Part No. Part Name พ.ค.-17 ม.ิย.-17 ก.ค.-17 ส.ค.-17 ก.ย.-17 ต.ค.-17 พ.ย.-17 ธ.ค.-17 ม.ค.-18 ก.พ.-18 ม.ีค.-18 

1 11331-K26-C000-H1 Cover R crank case 4,488 12,821 12,451 10,784 11,895 13,049 15,270 9,752 13,510 13,986 14,935 

2 11331-KYZ-T000-H1 Cover R crank case 15,724 12,000 9,348 8,524 7,024 7,448 9,524 8,574 7,398 6,524 8,424 

3 11330-KPG-T010 Cover R crank case 1,200 1,200 1,200 1,200               

4 11341-KYZ-T000 Cover L crank case 21,212 25,821 22,799 20,308 19,919 21,497 25,794 19,326 21,908 21,510 24,359 

5 11341-KPH-9000 Cover L crank case 300   300   300             
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 เน่ืองจากลูกคา้หลกัของบริษทั คือ บริษทั ไทยฮอนดา้แมนูแฟคเจอร่ิง จาํกดั (มหาชน) อกัษรยอ่ THM – Tier 1 และ บริษทั มิตซูบิซิ ออโตเมชัน่ 

จาํกดั อกัษรยอ่ MEATH – Tier 2   จึงขอนาํขอ้มูลพยากรณ์ (forecast) ปี 2560 มาเป็นขอ้มูลตามตารางท่ี 4.3, 4.4 

 ขอ้มูลพยากรณ์ของลูกคา้หลกัทั้ง 2 ลูกคา้นาํความตอ้งการทั้งหมดมาสรุปในตารางท่ี 4.5 

 

ตารางท่ี 4.5  แสดงขอ้มูลพยากรณ์ความตอ้งการใชช้ิ้นส่วนปี 2560 ในกลุ่มของบริษทั ไทยฮอนดา้แมนูแฟคเจอร่ิง จาํกดั (มหาชน) ท่ีตอ้งการใหบ้ริษทั เอส  

 ท่ี ดี.โปรดคัชัน่ จาํกดั ผลิตช้ินส่วน 

 

Customer พ.ค.-17 ม.ิย.-17 ก.ค.-17 ส.ค.-17 ก.ย.-17 ต.ค.-17 พ.ย.-17 ธ.ค.-17 ม.ค.-18 ก.พ.-18 ม.ีค.-18 

THM 40,478 55,980 43,473 41,256 35,541 35,448 50,378 41,149 52,410 50,572 54,387 

THM+30% 52,621 72,774 56,515 53,633 46,203 46,082 65,491 53,494 68,133 65,744 70,703 

MEATH 42,924 51,842 46,098 40,816 39,138 41,994 50,588 37,652 42,816 42,020 47,718 

MEATH+30% 55,801 67,395 59,927 53,061 50,879 54,592 65,764 48,948 55,661 54,626 62,033 

ETC 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 20,000 

Total 128,423 160,169 136,442 126,694 117,083 120,675 151,256 122,441 143,794 140,370 152,737 



 

 

  25 

 
 ขอ้มูลพยากรณ์ของกลุ่มลูกคา้บริษทั ไทยฮอนดา้แมนูแฟคเจอร่ิง จาํกดั (มหาชน) นาํมาขอ้คาํนวณหาความตอ้งการทั้งหมดของลูกคา้ท่ีตอ้งการ

ผลิตช้ินงานพน่สีอลูมิเนียม ตามตารางท่ี 4.6 

 

ตารางท่ี 4.6  แสดงประมาณการจาํนวนการผลิตสายการผลิตพน่สีอลูมิเนียมเดือนพฤษภาคม 2560 – เดือนมีนาคม 2561 

                       

Forecast พ.ค.-17 มิ.ย.-17 ก.ค.-17 ส.ค.-17 ก.ย.-17 ต.ค.-17 พ.ย.-17 ธ.ค.-17 ม.ค.-18 ก.พ.-18 มี.ค.-18 Remark 

THM 128,423 160,169 136,442 126,694 117,083 120,675 151,256 122,441 143,794 140,370 152,737  MAX CAP 

TOTAL 285,387 355,932 303,207 281,543 260,187 268,169 336,127 272,094 319,543 311,934 339,418      275,000  

% 3.78% 29.43% 10.26% 2.38% -5.39% -2.48% 22.23% -1.06% 16.20% 13.43% 23.42% 

  

 จากตารางท่ี  4.6  ความตอ้งการของลูกคา้เพิ่มสูงข้ึนอยา่งต่อเน่ือง เม่ือเปรียบเทียบกบักาํลงัการผลิตสูงสุด 275,000 ช้ิน/เดือน ทาํให้ความตอ้งการ

ของลูกคา้เกินกาํลงัการผลิตสูงสุด 8 เดือน และเดือนมิถุนายน 2560 เกินกาํลงัการผลิต 29.43%  
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 4.2  ข้อมูลสินค้าใหม่ของลูกค้า 

  สินคา้ใหม่ในกรณีน้ีหมายถึงลูกคา้ตอ้งการผลิตรถจกัรยานยนต์รุ่นใหม่ สําหรับ

สินค้าท่ีผลิตในปัจจุบนั ก็จะผลิตต่อเน่ืองไปอีกประมาณ 6 เดือน ถึง 1 ปี แล้วแต่ความต้องการ 

ของผูบ้ริโภคทาํให้บริษทั ฯ ตอ้งหากาํลงัการผลิตเพิ่ม ซ่ึงบริษทัฯ ไม่สามารถจา้งผูผ้ลิตบริษทัภายนอก 

(Outsource) เพราะ มาตรฐานการผลิตของลูกคา้สูงมากและบริษทัฯ ไดรั้บมาตรฐานการผลิตของลูกคา้

ภายใตเ้ง่ือนไข คุณภาพสินคา้, ราคา และ กาํหนดส่งมอบ (Quality, Cost, Delivery) 

 

ตารางท่ี 4.7 สินคา้ใหม่ท่ีบริษทัฯ รอยนืยนัการผลิตจากลูกคา้     

           

Customer จาํนวน (ช้ิน) จาํนวน +30% (ช้ิน) 

MEATH 5,373 6,985 

THM 4,700 6,110 

TYC 2,917 3,793 

SRT 4,834 6,285 

Total 17,824 23,172 

 

ตารางท่ี  4.8  สรุปความตอ้งการสินคา้ใหม่ของลูกคา้ 
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   บริษทั เอสทีดี.โปรดคัชั่น จาํกดั ดาํเนินขั้นตอนการผลิตสินคา้ใหม่ตามตารางท่ี 

4.7 จากนั้นลูกค้าส่งความตอ้งการดงัตารางท่ี 4.3  และตารางท่ี 4.4 ให้บริษทั เอสทีดี.โปรดคัชั่น 

จาํกดั เตรียมการผลิต  

   จากความตอ้งการของสินคา้ใหม่ท่ีสรุปมาเป็นตารางท่ี 4.8 ความตอ้งการสินค้า

ใหม่ของลูกคา้มีปริมาณเพิ่มสูงข้ึน เปรียบเทียบกบักาํลงัการผลิตสูงสุด 275,000 ช้ิน/เดือน เกินกาํลงั

การผลิตสูงสุด 8.43 % 

 

ส่วนที ่2  ดุลยพินิจของผู้บริหารระดับสูงในการเพิ่มกําลังการผลิตผลิตภัณฑ์พ่นสี

 อลูมเินียม 

 

 จากขอ้มูลกาํลงัการผลิตในปัจจุบนั ท่ีมีประสิทธิภาพการผลิตเกิน 100 % และความ

ตอ้งการลูกคา้เพิ่มข้ึนอยา่งต่อเน่ือง ผูศึ้กษาไดเ้สนอทางเลือกในการเพิ่มกาํลงัการผลิตดงัน้ี 

1. นาํช้ินงานฝากลา้งท่ีสายการผลิตพน่สีอลูมิเนียมแลว้นาํไปพ่นสีท่ีสายการผลิตพ่นสี

พิเศษประมาณ 13% ของกาํลังการผลิตสายการผลิตพ่นสีอลูมิเนียม ออกจากสายการผลิตพ่นสี

อลูมิเนียมดว้ยการสร้างสายการลา้งช้ินงานแบบจุ่มโดยไม่ตอ้งเสียเงินลงทุนจาํนวนมาก เน่ืองจากมี

อุปกรณ์และ  บ่อลา้งอยูแ่ลว้ 

2. ปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึน 4 อนัดบัแรกคือ เม็ดฝุ่ น ขนผา้ สีบาง และสียอ้ย รวมกนั

ทั้งหมด 85.20 % ของปริมาณของเสียทั้ งหมด บริษัทควรจะวิเคราะห์หาสาเหตุและดาํเนินการ

ปรับปรุงแกไ้ขเพื่อลดปริมาณของเสียในสายการผลิตพน่สีอลูมิเนียม 

 ผูบ้ริหารระดบัสูงไดศึ้กษาขอ้มูลกาํลงัการผลิตในปัจจุบนั และรับรู้ความตอ้งการ

ของลูกค้าท่ีเพิ่มข้ึนอย่างต่อเน่ือง ผู ้บริหารระดับสูงจึงมีมติให้ดําเนินการเพิ่มกําลังการผลิต

สายการผลิตพ่นสีอลูมิเนียมตามหัวข้อท่ีเสนอทั้ ง 2 หัวข้อ และหาวิธีการแนวทางมานําเสนอ

ผูบ้ริหารระดบัสูงโดยเร็วท่ีสุด    
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ส่วนที ่3  แนวทางในการเพิม่กาํลงัการผลติ เพือ่ตอบสนองความต้องการของลูกค้าผลติภัณฑ์

  พ่นสีอลูมเินียม 

 

  เน่ืองจากสายการผลิตพ่นสีอลูมิเนียมสร้างรายได้ให้กบับริษทั เอสทีดี.โปรดคัชัน่ จาํกดั 

เดือนละ 10,000,000 บาท แต่มีช้ินงานท่ีไม่ก่อให้เกิดเป็นผลิตภณัฑ์สําเร็จรูปและของเสียท่ีอยู่ใน

สายการผลิตพ่นสีอลูมิเนียมจาํนวนมาก ทาํให้ไม่สามารถสร้างรายไดเ้พิ่มข้ึน จึงเป็นท่ีมาของการ

เพิ่มกาํลงัการผลิตสําหรับสายการผลิตพ่นสีอลูมิเนียม โดยใชห้ลกัการวิเคราะห์ลกัษณะการผลิตใน

ปัจจุบนั   และนาํกลยุทธ์การกาํจดั (E - Eliminate) ในหลกัการหวัขอ้การทาํงานท่ีไม่เกิดประโยชน์ 

(Excessive Processing) มีรายละเอียดดงัน้ี 

  3.1  นาํช้ินงานฝากลา้งท่ีตอ้งลา้งท่ีสายการผลิตพน่สีอลูมิเนียมประมาณ 13 % ของผลผลิต

ทั้งหมดต่อเดือน(ตารางท่ี 4.2) ออกจากสายการผลิตพน่สีอลูมิเนียมดว้ยการสร้างสายการลา้งช้ินงาน

แบบจุ่มดงัภาพท่ี 4.2 ดว้ยการลงทุนประมาณ 2 ลา้นบาท (เน่ืองจากมีอุปกรณ์และบ่อลา้งอยูบ่างส่วนแลว้) 

ใชเ้วลาดาํเนินการทั้งหมด 3 เดือน จุดคุม้ทุน (Break Even) 3 เดือน และหลงัจากจุดคุม้ทุนจะทาํใหมี้

รายไดเ้พิ่มจากการผลิตประมาณ 800,000 บาทต่อเดือน (เทียบเท่ากาํลงัการผลิต 8 %) และมีนโยบายจาก

ผูบ้ริหารระดบัสูงใหเ้ร่งดาํเนินการในวธีิการเพิ่มกาํลงัการผลิตวธีิน้ีโดยเร่งด่วน 

 

 
       

ภาพท่ี 4.2  ตวัอยา่งสายการลา้งช้ินงานแบบจุ่ม 

 

 3.2  การลดปริมาณของเสียจากสาเหตุหลัก 4 สาเหตุ ไดแ้ก่ เมด็ฝุ่ น ขนผา้ สียอ้ย สีบาง  

  3.2.1  เม็ดฝุ่ น เป็นส่ิงสกปรกอยูใ่นฟิล์มสีของช้ินงานท่ีพ่นสีแลว้ มี 2 ลกัษณะ คือ 

ส่ิงสกปรกท่ีติดอยูใ่ตฟิ้ลม์สี (เมด็จม) และส่ิงสกปรกท่ีติดอยูบ่นฟิลม์สี (เมด็ลอย)  
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   1) สาเหตุของการเกิดเมด็ฝุ่ น 

   (1) ทาํความสะอาดช้ินงานไม่ดีพอ หรือทาํความสะอาดช้ินงานไม่ถูกตอ้ง 

   (2)  ไส้กรองท่ีกรองอากาศชาํรุด หรือทาํงานผดิปกติ 

   (3)  บริเวณท่ีทาํงานสกปรก ท่อลมสกปรก 

   (4)  ปืนพน่สีสกปรก 

   2) วิธีป้องกัน 

(1) ทาํความสะอาดช้ินงาน, ปืนพ่นสี รวมถึงอุปกรณ์ต่างๆ ท่ีใชใ้นห้อง

พ่นสีให้สะอาด เปล่ียนไส้กรองอากาศ, ปิดฝากระป๋องสีและทินเนอร์เพื่อป้องกนัส่ิงแปลกปลอม 

(ค่าใชจ่้ายอยูใ่นงบประมาณประจาํเดือนของสายการผลิตพน่สีอลูมิเนียม) 

(2) กรองสีทุกคร้ังด้วยกรวยกรองสี  (ค่าใช้จ่ายอยู่ในงบประมาณ

ประจาํเดือนของสายการผลิตพน่สีอลูมิเนียม) 

(3) บริเวณท่ีทาํงานและท่อลมปราศจากผง สําหรับการป้องกนัในขอ้น้ี

ต้องลงทุนทาํห้อง พ่นสีทั้ ง 2 ขั้นตอนคือ ห้องพ่นสีรองพื้นและห้องพ่นสีทับหน้า (ภาพท่ี 2.1)  

ใหเ้ป็นหอ้งปลอดฝุ่ น (cleanroom) ใช้งบประมาณในการสร้างห้องพ่นสีปลอดฝุ่ น 2 ห้องประมาณ  

5 ล้านบาท ในพื้นท่ีห้องพ่นสีเดิมและต้องสร้างห้องพ่นสีชั่วคราว ใช้เวลาดําเนินการทั้ งหมด  

3 เดือน จุดคุม้ทุน (Break Even) ประมาณ 20 เดือน (ลดปริมาณของเสียจาก 40 % เหลือ 5%) และ

หลงัจากจุดคุม้ทุนจะทาํใหมี้รายไดเ้พิ่มจากการผลิตประมาณ 250,000 บาทต่อเดือน (เทียบเท่ากาํลงั

การผลิต 2.5 %)  ผูบ้ริหารระดบัสูงมีนโยบายแนะนาํวิธีการเพิ่มกาํลงัการผลิตวิธีน้ีให้ดาํเนินการ

หลังจากสร้างสายการล้างช้ินงานแบบจุ่มและเก็บข้อมูลวิเคราะห์ 3 เดือนเปรียบเทียบกบัขอ้มูล 

ตั้งตน้ท่ีมีผลการวเิคราะห์ 
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ภาพท่ี 4.3  ตวัอยา่งห้องพน่สีปลอดฝุ่ น 

 

3.2.2 ขนผ้า เป็นรอยเส้นด้ายเส้นเล็กๆติดมากบัช้ินงานทีส่่งมาจากลูกค้า 

 1) สาเหตุของการเกิดขนผ้า 

  ลูกคา้ใช้ผา้ขนยาว/ผา้ท่ีเป็นขุย ทาํความสะอาดผิวช้ินงานทาํให้ขนผา้ติด

บนช้ินงาน 

 2) วิธีป้องกัน       

   จากการศึกษาไดท้ดลองเพิ่มพนกังาน 2 คน ทาํงานตั้งแต่เดือนเมษายน – 

เดือนมิถุนายน 2560 คนแรกตรวจช้ินงานก่อนขั้นตอน (1) แขวนช้ินงานบนอุปกรณ์แขวน ถ้าพบ

ช้ินงานท่ีมีขนผา้ให้แยกออกและให้พนกังานคนน้ีนาํกระดาษทรายมาขดัผิวช้ินงานเพื่อกาํจดัขนผา้ 

สําหรับพนกังานคนท่ี 2 ทาํหน้าท่ีใช้ไฟเผาช้ินงานท่ีขั้นตอนท่ี (2) setting (ภาพท่ี 2.1) สรุปผลจาก

การเพิ่มพนกังานทั้ง 2 คนสามารถลดปริมาณของเสียเหลือ 3% มีรายไดเ้พิ่มจากการผลิตประมาณ 

80,000 บาทต่อเดือน ตามตารางท่ี 4.9 และผูบ้ริหารระดบัสูงมีนโยบายใหด้าํเนินการต่อเน่ืองทนัที 
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ตารางท่ี 4.9  ของเสียสาเหตุขนผา้ เดือนมกราคม – เดือนมิถุนายน  2560 

 

  ม.ค.-60 ก.พ.-60 ม.ีค.-60 เม.ย.-60 พ.ค.-60 ม.ิย.-60 

ของเสียทั้งหมด 36,697 37,993 39,979 35,684 37,263 38,951 

ของเสียสาเหตขุนผา้ 3,861 4,786 3,359 1,193 1,135 1,158 

% ของเสีย 10.52% 12.60% 8.40% 3.34% 3.05% 2.97% 

   

 3.2.3  สีย้อย เกดิจากการลื่นไถลของสี เน่ืองจากฟิล์มสีทีห่นาเกนิไป มาสามารถ

พยงุตัวบนช้ินงานได้ 

  1) สาเหตุของการเกิดสีย้อย 

(1) ผสมสีขน้เกินไป 

(2) ถือปืนใกลช้ิ้นงานเกินไป 

(3) ปรับปืนพน่สีไม่ถูกตอ้ง 

(4) ความดนัของอากาศอดัตํ่าเกินไป 

  2) วิธีป้องกัน 

 (1) ใชทิ้นเนอร์และผสมใหถู้กตอ้ง 

 (2) ปรับความดนัอากาศอดัใหเ้หมาะสมกบัปืนท่ีใชพ้น่สี 

 (3) ใหร้ะยะห่างระหวา่งปืนพน่สีกบัช้ินงานใหถู้กตอ้ง 

 (4) โดยทั้ง 3 วิธีการป้องกนัเนน้ท่ีพนกังานพ่นสี ตอ้งมีการจดัฝึกอบรม

พนักงานพ่นสีอย่างต่อเน่ืองเป็นประจาํ สรุปผลจากการฝึกอบรมพนักงานทุกเดือนอย่างต่อเน่ือง 

ตั้งแต่เดือนเมษายน – เดือนมิถุนายน 2560 สามารถลดปริมาณของเสียลงเหลือ 5 % มีรายไดเ้พิ่มจาก

การผลิตประมาณ  180,000 บาทต่อเดือน  ตามตารางท่ี 4.10 และผู ้บริหารระดับสูงมีนโยบาย 

ใหด้าํเนินการต่อเน่ืองทนัที 
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ตารางท่ี 4.10  ของเสียสาเหตุสียอ้ย เดือนมกราคม – เดือนมิถุนายน 2560 

 

  ม.ค.-60 ก.พ.-60 มี.ค.-60 เม.ย.-60 พ.ค.-60 มิ.ย.-60 

ของเสียทั้งหมด 36,697 37,993 39,979 35,684 37,263 38,951 

ของเสียสาเหตุสียอ้ย 4,293 5,421 9,758 1,958 1,972 1,998 

% ของเสีย 11.70% 14.27% 24.41% 5.49% 5.29% 5.13% 

  

 3.2.4  สีบาง เกดิจากพ่นสีทบัหน้าบางเกนิไป 

  1) สาเหตุของการเกิดสีบาง 

 (1) ผสมสีบางเกินไป 

 (2) ถือปืนไกลช้ินงานเกินไป 

 (3) ปรับปืนพน่สีไม่ถูกตอ้ง 

 (4) ความดนัของอากาศอดัมากเกินไป 

  2) วิธีป้องกัน 

 (1) ใชทิ้นเนอร์และผสมใหถู้กตอ้ง 

 (2) ใหร้ะยะห่างระหวา่งปืนพน่สีกบัช้ินงานใหถู้กตอ้ง 

 (3) ปรับความดนัอากาศอดัใหเ้หมาะสมกบัปืนท่ีใชพ้น่สี 

 โดยทั้ ง 3 วิธีการป้องกัน มุ่งไปท่ีพนักงานพ่นสี ต้องมีการจดัฝึกอบรม

พนกังานพน่สีอยา่งต่อเน่ืองเป็นประจาํ สรุปผลจากการฝึกอบรมพนกังานทุกเดือนอยา่งต่อเน่ือง 

ตั้งแต่เดือนเมษายน – เดือนมิถุนายน 2560 สามารถลดปริมาณของเสียลงเหลือ 6 % มีรายไดเ้พิ่ม

จากการผลิตประมาณ 160,000 บาทต่อเดือน ตามตารางท่ี 4.11 และผูบ้ริหารระดบัสูงมีนโยบาย

ใหด้าํเนินการต่อเน่ืองทนัที 

 

ตารางท่ี 4.11 ของเสียสาเหตุสีบาง เดือนมกราคม – เดือนมิถุนายน 2560 

 

  ม.ค.-60 ก.พ.-60 มี.ค.-60 เม.ย.-60 พ.ค.-60 มิ.ย.-60 

ของเสียทั้งหมด 36,697 37,993 39,979 35,684 37,263 38,951 

ของเสียสาเหตุสีบาง 5,794 7,042 6,907 2,301 2,375 2,432 

% ของเสีย 15.79% 18.53% 17.28% 6.45% 6.37% 6.24% 



33 

 

 การเพิ่มกาํลงัการผลิตเพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้มีทางเลือกตามตารางท่ี 4.12 

 

ตารางท่ี 4.12  สรุปทางเลือกในการเพิ่มกาํลงัการผลิตสายการผลิตพน่สีอลูมิเนียม 

 

ทางเลอืก รายละเอยีด 
เวลาดาํเนินการ

(เดอืน) 

เงินลงทุน

(บาท) 

จุดคุ้มทุน

(เดอืน) 

รายได้เพิม่

(บาท/เดอืน) 
หมายเหตุ 

1 

สร้างสายการผลิตช้ินงาน

ลา้งแบบจุ่ม 3 2,000,000 3 800,000 

มีอุปกรณ์และ

บ่อลา้งบางส่วน 

2 สร้างหอ้งพ่นสีปลอดฝุ่ น 3 5,000,000 20 250,000 

สร้างหอ้งพ่นสี

ชัว่คราว  

3 เพ่ิมพนกังาน 2 คน  1 30,000 1 80,000 

ค่าแรงพนกังาน

และอุปกรณ์ 

4 

จดัอบรมพนกังานพ่นสีทุก

เดือน 1 - 1 340,000 

หวัหนา้งาน

อบรมการพ่นสี 

     

1,470,000 

  

 เม่ือนาํความตอ้งการลูกคา้ประจาํปี 2560 ตามตารางท่ี 4.6 สูงกวา่กาํลงัการผลิตสูงสุด 

32 %(กาํลงัการผลิตสูงสุด 100 % เท่ากบั 275,000 ช้ิน/เดือน และกาํลงัการผลิตสูงสุด 100 % สร้าง

รายได้ 10,000,000 บาท/เดือน) ทางเลือกทั้ง 4 ทางเลือก สามารถตอบสนองความต้องการลูกค้า 

ได้เพียง 15 % เท่านั้ น ทางเลือกสุดท้ายท่ีต้องนํามาพิจารณาคือ เพิ่มเวลาการทํางานล่วงเวลา 

ในวนัอาทิตยอี์ก 12 ชม. (การวางแผนการผลิตจะวางแผนการทาํงานวนัจนัทร์ – วนัเสาร์ และวนั

อาทิตยต์อ้งปิดสายการผลิตทาํการซ่อมบาํรุงรักษา) ถึงจะสามารถตอบสนองความต้องการของ

ลูกคา้ได้ทั้งหมด 32 % ประมาณ 3.2 ลา้นบาทต่อเดือน แต่การเพิ่มเวลาการทาํงานล่วงเวลาในวนั

อาทิตยอี์ก 12 ชม. ตอ้งกลบัไปทบทวนตน้ทุนการผลิตด้วยว่าคุม้ค่ากบัการเปิดเวลาทาํงานในวนั

อาทิตยห์รือไม่ 

 ผูศึ้กษานําทางเลือกในการเพิ่มกาํลงัการผลิตเพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ 

ท่ีเพิ่มข้ึนไปปรึกษากบัผูบ้ริหารระดบัสูง ซ่ึงผูบ้ริหารระดบัสูงเห็นความตอ้งการของลูกคา้ทั้งหมด 

ท่ีเพิ่มข้ึน เห็นด้วยกับการเพิ่มกาํลงัการผลิตทั้ง 4 ทางเลือกและถามผูศึ้กษากลบัมาว่า แล้วส่วน 

ท่ีเหลืออีกคร่ึงหน่ึงจะเพิ่มกาํลงัการผลิตอย่างไร ผูศึ้กษาตอบวา่ตอ้งเพิ่มเวลาการทาํงานวนัอาทิตย์

อีก 12 ชม. แต่ผูบ้ริหารระดบัสูงตอ้งกลบัไปทบทวนตน้ทุนการผลิตด้วยว่าคุม้ค่ากบัการเปิดเวลา

ทาํงานในวนัอาทิตยห์รือไม่ 
 



บทที ่5 

สรุปการวจิัย อภิปราย และข้อเสนอแนะ 

 

 

1. สรุปการวจิัย 

 

  ในการศึกษาคร้ังน้ีไดท้าํการเรียนรู้ลกัษณะการผลิตในปัจจุบนั โดยใชห้ลกัการทฤษฎี    

การวางแผนกาํลังการผลิต และมีการรวบรวมขอ้มูลความตอ้งการของลูกคา้ทั้งในปัจจุบนั และ

สินคา้ใหม่ท่ีเกิดจากการผลิตรถรุ่นใหม่ รวมถึงทางเลือกในการเพิ่มกาํลงัการผลิตท่ีคุม้ค่ากบัการ

ลงทุน ผลการศึกษาพบวา่ 

(1)  ประสิทธิภาพการผลิตช่วงเดือนตุลาคม 2559 – เดือนมีนาคม 2560 ซ่ึงเป็นช่วงท่ีมี

กาํลงัการผลิตสูงสุดในรอบ 12 เดือน พบวา่กาํลงัการผลิตเดือนธนัวาคม 2559 – เดือนมีนาคม 2560 

เกิน 100 % และไดศึ้กษาในรายละเอียดการผลิตทาํใหรู้้วา่มีการผลิตท่ีไม่ทาํใหเ้กิดผลิตภณัฑคื์อ เป็น

ช้ินงานฝากลา้ง  ซ่ึงช้ินงานฝากลา้งจะถูกนาํไปผลิตต่อเน่ืองท่ีสายการผลิตพ่นสีพิเศษ (สายการผลิต

พ่นสีพิเศษไม่มีขั้นตอนกระบวนการลา้ง) สําหรับความตอ้งการของลูกคา้เพิ่มสูงข้ึนอย่างต่อเน่ือง 

โดยนําลูกคา้ท่ีเป็นลูกคา้หลกัของบริษทั เอสทีดี.โปรดดัชั่น จาํกดั นํามาวิเคราะห์คือ บริษทัไทย

ฮอนด้าแมนูแฟคเจอร่ิง จ ํากัด (มหาชน) และบริษัท มิตซูบิซิ ออโตเมชั่น จาํกัด ตั้ งแต่เดือน

พฤษภาคม 2560 – เดือนมีนาคม 2561 พบว่า ความตอ้งการของลูกคา้ทั้ง 2 ราย (Customer THM) 

เกินกาํลงัการผลิตทั้งหมด 8 เดือน และเดือนมิถุนายน 2560 เป็นเดือนท่ีเกินกาํลงัการผลิตมากท่ีสุด 

29.43 % ซ่ึงปี 2560 เป็นปีแรกท่ีความตอ้งการลูกคา้เพิ่มสูงสุดตั้งแต่ก่อตั้งบริษทั เอสทีดี.โปรดคัชัน่ 

จาํกดั โดยปกติความตอ้งการสูงสุดของลูกคา้จะอยูใ่นช่วงเดือนตุลาคม – เดือนมีนาคม และในส่วน

ของความตอ้งการสินคา้ใหม่ของลูกค้า มีทั้ งหมด 4 รายท่ีทางบริษทัฯ รับข้อมูล และเอกสารมา

เตรียมการผลิตและเสนอราคา เพื่อให้ลูกค้าอนุมัติและส่งเอกสารกลับมาเพื่อยืนยนัการผลิต  

มีจาํนวน  23,173 ช้ิน คิดเป็น 8.43 % โดยสรุปความตอ้งการของลูกคา้ในสินคา้ปัจจุบนั และสินคา้

ใหม่เกินกาํลงัการผลิตสูงสุดไป  32 % 
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ภาพท่ี 5.1 กราฟความสัมพนัธ์ระหวา่งกาํลงัการผลิตและความตอ้งการของลูกคา้ 

 

(2)  ผูบ้ริหารระดับสูงได้ศึกษาขอ้มูลกาํลังการผลิตในปัจจุบัน และรับทราบความ

ตอ้งการของลูกคา้ท่ีเพิ่มข้ึนอยา่งต่อเน่ือง ทาํให้ผูบ้ริหารระดบัสูงมีมติเอกฉนัทใ์ห้ดาํเนินการกาํหนด

ทางเลือกต่างๆ ท่ีเหมาะสมต่อการเพิ่มกาํลงัการผลิต 

(3)  ทางเลือกในการเพิ่มกาํลงัการผลิตท่ีเหมาะสมกบัสถานการณ์ปัจจุบนัของบริษทั 

ผูบ้ริหารระดับสูงมอบนโยบายลงทุนสร้างสายการล้างช้ินงานแบบจุ่ม เป็นทางเลือกแรก และ

เร่งด่วนท่ีสุดสําหรับการสร้างห้องพ่นสีปลอดฝุ่ นเป็นทางเลือกถัดไปในการลงทุน แต่ทางเลือก

ทั้งหมดสามารถเพิ่มกาํลงัการผลิตไดเ้พียง 15 % เท่านั้น ผูศึ้กษาเสนอทางเลือกในการเพิ่มเวลาการ

ทาํงานในทุกวนัอาทิตย์อีก 12 ชั่วโมง ถึงจะคลอบคลุมกาํลังการผลิตอีก 17 % ท่ีกาํลังการผลิต 

ไม่เพียงพอ แต่ผูบ้ริหารระดบัสูงตอ้งกลบัไปทบทวนเร่ืองตน้ทุนการผลิต 

 

2.  อภิปรายผล 

 

จากการศึกษาเปรียบเทียบกับการศึกษาของธัญญารัตน์ ล่ิมอิสริยะพงศ์ (2554)  

ไดท้าํการศึกษาการจดัตารางการผลิตท่ีเหมาะสมสําหรับโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ โดยใชโ้ปรแกรม 

IPSS มาจดัทาํตารางการผลิตแบบนอนดีเลยโ์ดยใช้กฎของ STPT (Shortest Processing Time) ซ่ึง

เป็นกฎท่ีใชใ้นการจดัตารางการผลิตท่ีมีผลต่อ No. of Tardy Jobs  จากการวิเคราะห์ความแปรปรวน

มีค่า P-Value เท่ากบั 0.010 จะสามารถลดจาํนวนงานท่ีล่าช้ากวา่แผนการผลิตจากค่าเฉล่ียในเดือน

ตุลาคม – พฤศจิกายน 2553 พบวา่ เปอร์เซ็นตข์องจาํนวนงานท่ีล่าชา้จากแผนการผลิตลดลง 8.04 % 
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และผลของการใช้โปรแกรม Dr. Chatpon M.’s Interactive Production Scheduling & Sequencing 

Software (IPSS) สามารถลดระยะเวลาในการวางแผนการผลิตลงได้ 50 % มีความสอดคล้องกัน 

เน่ืองจากการดาํเนินการเพื่อเพิ่มกาํลงัการผลิตหรือประสิทธิภาพการผลิตมีหลายวิธี หากทาํตาม

หลกัการหรือแนวคิดเชิงวชิาการก็สามารถบรรลุวตัถุประสงคไ์ด ้สําหรับการศึกษาในคร้ังน้ีสามารถ

เพิ่มกาํลงัการผลิตไดท้ั้งหมด   15 %  

 วไิลวรรณ สิริคุตจตุพร (2552) ไดท้าํการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพกาํลงัการผลิตโดย

การวางแผนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ กรณีศึกษาอุตสาหกรรมการผลิตงานเยบ็ประดบัยนต ์ผูศึ้กษา

ไดน้าํความรู้ในการวางแผนการผลิต  ดว้ยการออกแบบฟอร์มการวางแผนการผลิตดว้ยโปรแกรม 

Microsoft Excel ท่ีง่ายสามารถครอบคลุมการทาํงานไดท้ั้งกระบวนการการทาํงานและการจดัการ

ฐานขอ้มูลเพื่อทาํให้ลดเวลาและขั้นตอนการทาํงานทาํให้สามารถลดเวลาในการทาํงานท่ีเก่ียวขอ้ง

กบัการวางแผนการผลิตได ้7,120 ชัว่โมงต่อปี และสามารถทราบถึงกาํลงัการผลิตล่วงหนา้ไดท้นัที

และมีทิศทางการทาํงานท่ีชัดเจนตลอดจนถึงการปรับเปล่ียนกระบวนการต่างๆเป็นไปอย่างมี

หลกัเกณฑ์และสามารถประเมินตน้ทุนในการผลิตได ้มีความสอดคล้องกัน เน่ืองจากการดาํเนินการ

เพื่อเพิ่มกาํลงัการผลิตหรือประสิทธิภาพการผลิตมีหลายวิธี หากทาํตามหลกัการหรือแนวคิดเชิง

วิชาการก็สามารถบรรลุวตัถุประสงค์ได้ สําหรับการศึกษาในคร้ังน้ีสามารถเพิ่มกาํลงัการผลิตได้

ทั้งหมด  15 % 

 สุธาทิพย์ บุษบา (2554) ได้ทําการศึกษาการจัดทํามาตรฐานของการทาํงานแต่ละ

ผลิตภณัฑ์ เพื่อนํามาคาํนวณหากาํลังการผลิตท่ีแท้จริงของโรงงานตวัอย่าง และได้มีการทาํการ

ปรับปรุงใบรายการบญัชีของผลิตภณัฑ์ (Bill of Material) เพื่อเกิดความพร้อมในการผลิตผลิตภณัฑ์

แต่ละหน่วยงาน พบว่าสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและยงัช่วยลดเวลาการส่งมอบงานล่าช้า 

โดยการจดัตารางการผลิตเดือนกนัยายน 2553 – เดือนกุมภาพนัธ์ 2554 เดิมเทียบกบั ผลของการนาํ

วิธีการวางแผนและจัดตาราง  การผลิตมาใช้กับข้อมูลตารางการผลิตเดิมของเดือนกันยายน  

2553 – เดือนกุมภาพนัธ์ 2554 พบว่าประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มข้ึนจาก 49 % ไปเป็น 87.1 % ทาํให้

จาํนวนคร้ังการส่งมอบล่าช้าลดลงจากเดิม 58 งานเหลือเพียง 33 งานเท่านั้น มีความสอดคล้องกัน 

เน่ืองจากการดาํเนินการเพื่อเพิ่มกาํลงัการผลิตหรือประสิทธิภาพการผลิตมีหลายวิธี หากทาํตาม

หลักการ หรือแนวคิดเชิงวิชาการก็สามารถบรรลุวตัถุประสงค์ได้ สําหรับการศึกษาในคร้ังน้ี

สามารถเพิ่มกาํลงัการผลิตไดท้ั้งหมด   15 % 
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3.  ข้อเสนอแนะ 

 

จากการศึกษาคร้ังน้ีจะเห็นได้ว่าการเพิ่มกาํลงัการผลิตสายการผลิตพ่นสีอลูมิเนียม 

เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ปี 2560 ท่ีเพิ่มข้ึนอยา่งต่อเน่ือง ผูศึ้กษาเสนอวิธีการทางเลือก

ในการเพิ่มกาํลงัการผลิตเต็ม 100 % ในสายการผลิตพ่นสีอลูมิเนียมเดิม ถา้ความตอ้งการลูกคา้ในปี 

2561 เพิ่มข้ึนมากกวา่น้ี แสดงวา่เกินกาํลงัการผลิต 100 % และบริษทั เอสทีดี.โปรดคัชัน่ จาํกดั ก็จะ

เสียโอกาสในการสร้างรายไดเ้พิ่มจากการเพิ่มความตอ้งการของลูกคา้ ผูศึ้กษาขอเสนอแนะทางเลือก

ในการเพิ่มกาํลงัการผลิต เช่น 

1. หาผูรั้บเหมาช่วง (Subcontractor) ช่วยผลิตงาน โดยบริษัทผูรั้บเหมาช่วงจะต้อง 

มีมาตรฐานการผลิตตามท่ีลูกคา้กาํหนด ซ่ึงส่วนใหญ่บริษทัผูรั้บเหมาช่วงจะเป็นบริษทัคู่แข่งขนั

ทางการคา้เม่ือบริษทั เอสทีดี.โปรดคัชัน่ จาํกดั ไปให้บริษทัผูรั้บเหมาช่วงผลิตช้ินงานในส่วนท่ีเกิน

กาํลังการผลิต อนาคตบริษัทผูรั้บเหมาช่วงจะติดต่อลูกคา้และนําช้ินงานท่ีเคยท่ีบริษทั เอสทีดี.

โปรดคัชั่น จาํกดั ไปผลิตเอง ทาํให้เสียโอกาสในรายไดท่ี้บริษทั เอสทีดี.โปรดคัชัน่ จาํกดั ควรจะ

ไดรั้บ 

2.  สร้างสายการผลิตพ่นสีอลูมิเนียมทดแทนสายการผลิตเดิม ต้องใช้เงินลงทุน

ประมาณ 15,000,000 บาท ใช้เวลาดาํเนินการ 6 เดือน สามารถรองรับความตอ้งการของลูกค้าท่ี

เพิ่มข้ึนอย่างต่อเน่ือง เทียบเป็นรายได้ประมาณ 13,000,000 บาท/เดือน จุดคุ้มทุนประมาณ 1 ปี

เท่านั้น และสามารถรักษาฐานลูกคา้เก่าและหาลูกคา้ใหม่ท่ีเพิ่มข้ึนทุกๆ ปี อยา่งต่อเน่ืองไดอี้กดว้ย 

2.1 ข้อเสนอแนะในการวจัิยคร้ังต่อไป 

  จากการศึกษาการเพิ่มกาํลงัการผลิตผลิตภณัฑพ์น่สีอลูมิเนียมดว้ยการเพิ่มกาํลงัการ

ผลิตสายการผลิตพ่นสีอลูมิเนียม บริษทัยงัมีผลิตภณัฑ์พ่นสีเหล็กท่ีใช้กระบวนการผลิตคลา้ยคลึง 

กบัสายการผลิตพ่นสีอลูมิเนียม และความตอ้งการของลูกคา้ในผลิตภณัฑ์น้ีเพิ่มข้ึนอย่างต่อเน่ือง

เช่นกัน แต่อาจจะมีปัจจัยท่ีเก่ียวข้องในการผลิตแตกต่างกันออกไป จึงจาํเป็นท่ีจะต้องได้รับ

การศึกษาการเพิ่มกาํลงัการผลิตในลาํดบัต่อไป 
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ภาคผนวก ก 

ตารางประสิทธิภาพการแขวนช้ินงานสายการผลิตพน่สีอลูมิเนียม  

เดือนตุลาคม 2559 – เดือนมีนาคม 2560 
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ประสิทธิภาพการแขวนช้ินงานสายการผลติพ่นสีอลูมิเนียม ประจําเดือน ตุลาคม พ.ศ.2559 
วนั

ท
ี ่

มาตรฐานการทาํงาน   

เวลาทาํงาน รวมเวลาทาํงาน/วนั 
เวลาสูญเสีย/วนั 

(loss time) min 

เวลา

มาตรฐาน 

Hanger

มาตรฐาน 

แขวนงาน

ได้จริง 
Eff. 

เร่ิม ส้ินสุด Hr min hg Base loss Process  loss min Hg Hg % 

1 08.00 02.00 16 960 1,067 30 344 586 651 193 29.64 

3 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 667 67.75 

4 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 806 81.87 

5 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 888 90.20 

6 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 860 87.36 

7 08.00 02.00 16 960 1,067 30 344 586 651 597 91.69 

10 16.00 04.00 11 660 733 30 172 458 509 444 87.25 

11 08.00 04.00 20 1,200 1,333 30 404 766 851 666 78.25 

12 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 857 87.05 

13 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 894 90.81 

14 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 915 92.95 

15 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 846 85.94 

17 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 1,012 102.80 

18 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 952 96.70 

19 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 949 96.40 

20 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 876 88.98 

21 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 764 77.61 

22 08.00 11.00 3 180 200 0 0 180 200 102 51.00 

24 06.00 06.00 24 1,440 1,600 30 404 1,006 1,118 1,047 93.67 

25 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 891 90.51 

26 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 910 92.44 

27 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 855 86.85 

28 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 914 92.84 

29 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 817 82.99 

31 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 953 96.81 

TOTAL 508 30,480 33,867 750 9,748 19,982 22,202 19,675 88.62 
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ประสิทธิภาพการแขวนช้ินงานสายการผลติพ่นสีอลูมิเนียม ประจําเดือน พฤศจิกายน พ.ศ.2559 

 

วนั
ท

ี ่

มาตรฐานการทาํงาน   

เวลาทาํงาน รวมเวลาทาํงาน/วนั 
เวลาสูญเสีย/วนั 

(loss time) min 

เวลา

มาตรฐาน 

Hanger

มาตรฐาน 

แขวนงาน

ได้จริง 
Eff. 

เร่ิม ส้ินสุด Hr min hg Base loss **Process  loss min Hg Hg % 

1 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 853 86.65 

2 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 920 93.45 

3 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 1,092 110.93 

4 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 1,097 111.43 

5 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 725 73.65 

7 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 1,022 103.81 

8 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 968 98.33 

9 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 931 94.57 

10 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 924 93.86 

11 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 854 86.75 

12 08.00 02.00 16 960 1,067 30 344 586 651 564 86.62 

14 06.00 06.00 24 1,440 1,600 30 404 1,006 1,118 956 85.53 

15 06.00 06.00 24 1,440 1,600 30 404 1,006 1,118 1,052 94.12 

16 06.00 06.00 24 1,440 1,600 30 404 1,006 1,118 729 65.22 

17 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 857 87.05 

18 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 927 94.16 

19 08.00 02.00 16 960 1,067 30 344 586 651 586 90.00 

21 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 946 96.09 

22 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 1,023 103.92 

23 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 1,036 105.24 

24 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 1,021 103.71 

25 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 1,011 102.70 

26 08.00 03.00 19 1,140 1,267 30 404 706 784 594 75.72 

28 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 1,011 102.70 

29 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 996 101.17 

30 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 1,436 145.87 

TOTAL 563 33,780 37,533 780 10,384 22,616 25,129 22,695 90.31 
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ประสิทธิภาพการแขวนช้ินงานสายการผลติพ่นสีอลูมิเนียม ประจําเดือน ธันวาคม พ.ศ. 2559 

 

วนั
ท

ี ่

มาตรฐานการทาํงาน   

เวลาทาํงาน รวมเวลาทาํงาน/วนั 
เวลาสูญเสีย/วนั 

(loss time) min 

เวลา

มาตรฐาน 

Hanger

มาตรฐาน 

แขวนงาน

ได้จริง 
Eff. 

เร่ิม ส้ินสุด Hr Min hg Base loss **Process  loss min Hg Hg % 

1 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 991 100.67 

2 08.00 02.00 17 1,020 1,133 30 344 646 718 720 100.31 

3 08.00 23.00 14 840 933 30 344 466 518 348 67.21 

4 14.00 01.00 10 600 667 30 172 398 442 180 40.70 

6 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 1,089 110.62 

7 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 1,094 111.13 

8 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 1,176 119.46 

9 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 1,148 116.61 

10 08.00 05.00 21 1,260 1,400 30 404 826 918 845 92.07 

11 15.00 16.00 1 60 67 0 0 60 67 31 46.50 

12 06.00 06.00 24 1,440 1,600 30 404 1,006 1,118 1,115 99.75 

13 06.00 06.00 24 1,440 1,600 30 404 1,006 1,118 946 84.63 

14 06.00 06.00 24 1,440 1,600 30 404 1,006 1,118 1,193 106.73 

15 06.00 06.00 24 1,440 1,600 30 404 1,006 1,118 1,219 109.06 

16 06.00 06.00 24 1,440 1,600 30 404 1,006 1,118 1,133 101.36 

17 08.00 04.00 20 1,200 1,333 30 404 766 851 755 88.71 

19 06.00 06.00 24 1,440 1,600 30 404 1,006 1,118 1,198 107.18 

20 06.00 06.00 24 1,440 1,600 30 404 1,006 1,118 1,176 105.21 

21 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 1,059 107.57 

22 06.00 06.00 24 1,440 1,600 30 404 1,006 1,118 1,126 100.74 

23 06.00 06.00 24 1,440 1,600 30 404 1,006 1,118 1,118 100.02 

24 08.00 06.00 22 1,320 1,467 30 404 886 984 965 98.02 

25 08.00 17.00 8 480 533 30 172 278 309 284 91.94 

26 08.00 02.00 16 960 1,067 30 344 586 651 710 109.04 

27 08.00 02.00 16 960 1,067 30 344 586 651 533 81.86 

TOTAL 493 29,580 32,867 720 8,992 19,868 22,076 22,152 100.35 
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ประสิทธิภาพการแขวนช้ินงานสายการผลติพ่นสีอลูมิเนียม ประจําเดอืน มกราคม พ.ศ. 2560 

 
วนั

ท
ี่ 

มาตรฐานการทํางาน   

เวลาทํางาน รวมเวลาทํางาน/วนั 
เวลาสูญเสีย/วนั (loss time) 

min 

เวลา

มาตรฐาน 

Hanger

มาตรฐาน 

แขวน

งานได้

จริง 

Eff. 

เร่ิม ส้ินสุด Hr Min hg 
Base 

loss 

**Process  

loss 
min Hg Hg % 

3 08.00 02.00 16 960 1,067 25 394 541 601 642 106.80 

4 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 890 96.39 

5 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 1,009 109.28 

6 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 1,113 120.54 

7 08.00 04.00 20 1,200 1,333 25 464 711 790 768 97.22 

9 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 1,128 122.17 

10 06.00 06.00 24 1,440 1,600 25 464 951 1,057 1,141 107.98 

11 06.00 06.00 24 1,440 1,600 25 464 951 1,057 1,228 116.21 

12 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 1,119 121.19 

13 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 1,065 115.34 

14 08.00 02.00 16 960 1,067 25 394 541 601 546 90.83 

15 14.30 16.00 1 78 87 0 0 78 87 52 60.00 

16 06.00 06.00 24 1,440 1,600 25 464 951 1,057 1,161 109.87 

17 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 988 107.00 

18 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 1,087 117.73 

19 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 1,068 115.67 

20 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 1,052 113.94 

21 08.00 04.00 20 1,200 1,333 25 464 711 790 788 99.75 

23 06.00 06.00 24 1,440 1,600 25 464 951 1,057 1,213 114.79 

24 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 1,057 114.48 

25 06.00 06.00 24 1,440 1,600 25 464 951 1,057 1,773 167.79 

26 06.00 06.00 24 1,440 1,600 25 464 951 1,057 1,168 110.54 

27 06.00 06.00 24 1,440 1,600 25 464 951 1,057 1,162 109.97 

28 06.00 04.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 820 88.81 

30 06.00 06.00 24 1,440 1,600 25 464 951 1,057 1,268 120.00 

31 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 1,068 115.67 

TOTAL 551 33,078 36,753 625 11,460 20,993 23,326 26,374 

 

113.07 
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ประสิทธิภาพการแขวนช้ินงานสายการผลติพ่นสีอลูมิเนียม ประจําเดือน กุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2560  
วนั

ท
ี่ 

มาตรฐานการทํางาน   

เวลาทํางาน รวมเวลาทํางาน/วนั 
เวลาสูญเสีย/วนั (loss time) 

min 

เวลา

มาตรฐาน 

Hanger

มาตรฐาน 

แขวน

งานได้

จริง 

Eff. 

เร่ิม ส้ินสุด Hr min hg 
Base 

loss 

**Process  

loss 
min Hg Hg % 

1 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 1,106 119.78 

2 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 1,067 115.56 

3 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 1,044 113.07 

4 08.00 05.00 21 1,260 1,400 25 644 591 657 770 117.26 

5 14.00 24.00 10 600 667 25 232 343 381 491 128.83 

6 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 994 107.65 

7 06.00 06.00 24 1,440 1,600 25 464 951 1,057 1,053 99.65 

8 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 1,047 113.39 

9 06.00 06.00 24 1,440 1,600 25 464 951 1,057 1,132 107.13 

10 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 949 102.78 

11 06.00 17.00 10 600 667 25 232 343 381 238 62.45 

12 13.00 18.00 5 300 333 25 225 50 56 56 100.80 

13 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 1,090 118.05 

14 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 1,047 113.39 

15 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 1,081 117.08 

16 06.00 06.00 24 1,440 1,600 25 464 951 1,057 1,089 103.06 

17 06.00 06.00 24 1,440 1,600 25 464 951 1,057 1,129 106.85 

18 06.00 05.00 23 1,380 1,533 25 644 711 790 953 120.63 

19 14.00 24.00 9 540 600 25 232 283 314 440 139.93 

20 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 1,082 117.18 

21 06.00 06.00 24 1,440 1,600 25 464 951 1,057 1,121 106.09 

22 06.00 06.00 24 1,440 1,600 25 464 951 1,057 1,169 110.63 

23 06.00 06.00 24 1,440 1,600 25 464 951 1,057 1,107 104.76 

24 06.00 06.00 24 1,440 1,600 25 464 951 1,057 1,159 109.68 

25 06.00 05.00 23 1,380 1,533 25 644 711 790 937 118.61 

26 13.00 24.00 11 660 733 25 232 403 448 561 125.29 

27 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 1,061 114.91 

28 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 1,006 108.95 

TOTAL 568 34,080 37,867 700 12,365 21,015 23,350 25,979 111.26 
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ประสิทธิภาพการแขวนชิ้นงานสายการผลติพ่นสีอลูมิเนียม ประจาํเดอืน มีนาคม พ.ศ. 2560 

 
วัน

ท
ี ่

มาตรฐานการทํางาน   

เวลาทํางาน รวมเวลาทํางาน/วัน 
เวลาสูญเสีย/วนั (loss time) 

min 

เวลา

มาตรฐาน 

Hanger

มาตรฐาน 

แขวนงาน

ได้จริง 
Eff. 

เร่ิม ส้ินสุด Hr min hg 
Base 

loss 
**Process  loss min Hg Hg % 

1 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 1,123 121.62 

2 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 1,037 112.31 

3 06.00 06.00 24 1,440 1,600 25 464 951 1,057 1,116 105.62 

4 08.00 03.00 17 1,020 1,133 25 644 351 390 602 154.36 

5 15.00 24.00 9 540 600 25 232 283 314 443 140.88 

6 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 977 105.81 

7 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 1,056 114.37 

8 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 1,023 110.79 

9 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 949 102.78 

10 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 969 104.95 

11 08.00 04.00 20 1,200 1,333 25 644 531 590 747 126.61 

12 13.30 15.30 1 60 67 0 0 60 67 92 138.00 

13 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 1,042 112.85 

14 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 964 104.40 

15 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 1,051 113.83 

16 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 1,104 119.57 

17 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 1,063 115.13 

18 08.00 04.00 22 1,320 1,467 25 644 651 723 711 98.29 

19 14.00 16.00 2 120 133 0 0 120 133 92 69.00 

20 06.00 06.00 24 1,440 1,600 25 464 951 1,057 1,089 103.06 

21 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 1,041 112.74 

22 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 1,062 115.02 

23 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 1,003 108.63 

24 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 1,104 119.57 

25 08.00 02.00 16 960 1,067 25 464 471 523 764 145.99 

26 13.00 15.00 2 120 133 0 0 120 133 71 53.25 

27 06.00 06.00 24 1,440 1,600 25 464 951 1,057 1,151 108.93 

28 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 1,016 110.04 

29 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 1,078 116.75 

30 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 1,078 116.75 

31 08.00 06.00 22 1,320 1,467 25 464 831 923 1,024 110.90 

TOTAL 601 36,060 40,067 700 13,300 22,060 24,511 27,642 112.77 
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ภาคผนวก ข 

ตารางแสดงประเภทของช้ินงาน เดือนตุลาคม 2559 – เดือนมีนาคม 2560 
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Sum of จาํนวนตรวจสอบ Column Labels 

Row Labels A B C D E Grand Total 

Oct-16 183,059 17,473 877 3,213 29,824 234,446 

ASIAN 332         332 

CPI 9,050 376       9,426 

Example 80         80 

IAV 21,606 5,062       26,668 

KMT 1,215 81       1,296 

MEATH 43,668 3,322 412 2,941 767 51,110 

SCP 60,340 4,376       64,716 

SRT 21,405 2,286 360     24,051 

TEP 687 24       711 

THM 12,821 639 45 72 29,057 42,634 

TYC 8,178   60 200   8,438 

YSC 3,677 1,307       4,984 

Nov-16 227,228 17,616 1,107 854 31,534 278,339 

ASIAN 500         500 

CPI 11,896         11,896 

CSP 15         15 

IAV 8,919 3,359       12,278 

KMT 3,522 677 111     4,310 

MEATH 35,617 4,952   720 505 41,794 

SCP 92,738 4,147 647     97,532 

SRT 41,662 2,797 208     44,667 

TEP 938         938 

THM 14,859 103 66 34 31,029 46,091 

TYC 7,913 185   100   8,198 

YSC 8,649 1,396 75     10,120 

Dec-16 201,034 14,405 1,562 565 34,693 252,259 

ASIAN 808     59   867 

CPI 12,633         12,633 

IAV 1,185 716       1,901 

KMT 3,658 708 97     4,463 

MEATH 41,285 3,301 448 306 480 45,820 

SCP 74,742 5,553 174   175 80,644 

SRT 41,257 2,904 784     44,945 

TEP 528 6       534 

THM 13,309   27   34,038 47,374 

TYC 6,076   32 200   6,308 

YSC 5,553 1,217       6,770 
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Sum of จาํนวนตรวจสอบ Column Labels 

Row Labels A B C D E Grand Total 

Jan-17 249,850 21,677 1,365 1,367 37,225 311,484 

ASIAN 782 20       802 

CPI 14,216         14,216 

Example 78         78 

IAV 15,699 6,562       22,261 

KMT 2,225 1,049 34     3,308 

MEATH 45,741 5,582 321 1,167   52,811 

R&D 18         18 

SCP 92,820 3,255 248     96,323 

SRT 43,796 4,065 669 88   48,618 

TEP 540 66       606 

THM 12,196 27     37,222 49,445 

TYC 14,710   93 112 3 14,918 

YSC 7,029 1,051       8,080 

Feb-17 216,958 14,641 1,387 1,831 41,587 276,404 

AD 193         193 

ASIAN 447   7     454 

CPI 12,158         12,158 

Example 7         7 

IAV 1,815         1,815 

KMT 2,353 1,259 240     3,852 

MEATH 51,712 6,380 352 1,670   60,114 

SCP 78,091 2,225       80,316 

SRT 36,186 3,290 578     40,054 

TEP 264         264 

THM 15,930   10   41,587 57,527 

TYC 13,912   200 161   14,273 

YSC 3,890 1,487       5,377 

Mar-17 230,241 19,474 2,914 3,515 44,143 300,287 

ASIAN 763 55       818 

CPI 11,209 165       11,374 

CPI  751         751 

KMT 2,088 527 218     2,833 

MEATH 50,071 6,507 1,931 3,358 507 62,374 

RSD 17         17 

SCP 90,699 6,755       97,454 

SRT 44,183 4,169 522     48,874 

THM 14,431 229     43,636 58,296 

TYC 7,992   243 157   8,392 

YSC 8,037 1,067       9,104 

Grand Total 1,308,370 105,286 9,212 11,345 219,006 1,653,219 
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