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บทคัดย่อ 
 อุตสาหกรรมการต่อเรือเป็นอุตสาหกรรมที่ส าคัญอย่างหนึ่งของประเทศ แต่จากข้อมูลที่ผ่านมาแสดงให้เห็นว่าการ
เติบโตของการขนส่งทางเรือมีการเติบโตขึ้น ตรงข้ามกับรายได้ของอุตสาหกรรมการต่อเรือที่ลดลง ซึ่งแสดงให้เห็นถึงปัญหา
ภายในของธุรกิจ โดยการศึกษาครั้งนี้มีจุดมุ่งหมายเพื่อศึกษาความสูญเสียที่เกิดขึ้นในระบบการผลิต และออกแบบวิธีการเพื่อ
แก้ปัญหา และใช้โปรแกรมจ าลองสถานการณ์ มาเพื่อช่วยในการจัดสมดุลสายการผลิต ผลที่ได้จากการศึกษาพบว่า มีความ
สูญเสียในส่วนของช้ินงานที่รอการผลิตในระบบ โดยเฉพาะในขั้นตอนการตัดเหล็กก่อนน าไปเช่ือมใต้ท้องเรือเพื่อท ากระดูกงู 
และยังพบช้ินงานรอการผลิตที่เสียหายจากการเกิดสนิม ผลที่ได้จากการน าแผนการผลิตที่ได้ออกแบบใหม่ไปทดลองใช้เป็น
เวลา 6 สัปดาห์ ผลแสดงให้เห็นว่าสามารถควบคุมให้ช้ินงานรอการผลิตลงลงจาก ร้อยละ 7.8 เหลือ 4.8 ของค าสั่งซื้อ ซึ่งคิด
เป็นมูลค่าความสูญเสียของเหล็กจากการเป็นสนิม และสูญหาย คิดเป็นมูลค่า 192,000 บาท ต่อการท ากระดูกงูท้องเรือขนาด
กลาง 1 ล า โดยใช้ข้อมูลของเรือบรรทุกขนาดกลาง และยังน าเสนอรายละเอียดของอุตสาหกรรมต่อเรือรวมถึงข้อจ ากัดของ
การศึกษา 
ค าส าคัญ: อุตสาหกรรมต่อเรือ งานระหว่างการผลิต สมดุลสายการผลิต 
  

Abstract 
The shipbuilding industry is one of the most important businesses in Thailand. Recent reports 

have indicated that the rate of maritime transport in Thailand continues to grow whereas the income of 
the shipbuilding industry in Thailand has decreased. It implies that the loss in processes occurs. The main 
objective of this research project was to indicate the loss in processes and solve a problem. Computer 
simulation (Flex Sim) and on-site survey were used to solve this problem. Six weeks were used to 
implement for new process design. Finding from this current research project revealed a lot of work in 
process were occur. The most of work in process occurs in the process of cutting steel before welding the 
keel. Moreover, work in process was damaged by rust. After implementing the new process, Results 
showed that work in process decreased from 7.8 percent to 4.8 of the orders. Values of Loss of steel from 
damage from rust and loss were also decreased to 192,000 baht for the medium size tanker. The detail 
and limitations of this research are also discussed. 
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บทน า 
การต่อเรือเป็นอุตสาหกรรมพื้นฐานทางเศรษฐกิจที่ส าคัญ โดยมีบทบาทส าคัญในการเช่ือมโยงธุรกิจต่างๆ กับการ

ขนส่งทางน้ าไม่ว่าจะเป็นทางแม่น้ า หรือทางทะเล รวมไปถึงกิจการพาณิชย์นาวี นอกจากน้ี ยังเป็นส่วนท่ีส าคัญในการเชื่อมโยง
อุตสาหกรรมต่างๆ ในห่วงโซ่อุปทานเข้าด้วยกัน ยิ่งไปกว่านั้น เมื่อพิจารณาถึงปริมาณการค้าระหว่างประเทศพบว่า ปริมาณ
การค้าระหว่างประเทศของไทยใช้การขนส่งทางน้ าเป็นหลัก โดยมูลค่าการค้าในปี พ.ศ. 2564 มีมูลค่าการขนส่งทางเรือรวม 
11.49 ล้านล้านบาท โดยมีสัดส่วนถึงร้อยละ 67.2 ของการค้าระหว่างประเทศ ซึ่งเป็นช่องทางการค้าที่มีมูลค่ามากที่สุด และมี
การเติบโตอย่างมากถึงร้อยละ 28.8 [1] เนื่องจากการขนส่งทางเรือสามารถขนส่งสินค้าได้ในปริมาณที่มาก และต้นทุนในการ
ขนส่งต่ ากว่าการขนส่งด้านอื่น จากที่กล่าวมาข้างต้นแม้ว่าการค้าระหว่างประเทศทางน้ าจะมีมูลค่ามาก และเติบโตอย่าง
ต่อเนื่อง แต่เมื่อพิจารณาถึงมูลค่าของอุตสาหกรรมการต่อเรือโดยพิจารณาจากรายได้ของผู้ประกอบการที่ได้จดทะเบียนใน
ประเทศไทย พบว่า มีรายได้ลดลงในช่วงเวลาที่ผ่านมาจาก 16,870 ล้านบาท ที่ปี พ.ศ. 2557 เหลือ 12,197 ล้านบาท ที่ พ.ศ. 
2560 [2] ซึ่งตรงข้ามกับการเติบโตของการค้าทางน้ า โดยข้อมูลดังกล่างแสดงให้เหน็ว่า รายได้ที่ลดลงไม่ได้มาจากภาพรวมของ
อุตสาหกรรมแต่มาจากการบริหารภายใน ซึ่งอาจมีปัญหาที่ต้องมีการศึกษา และท าการแก้ไข 

แนวคิดแบบลีน (Lean thinking) เป็นแนวคิดที่ก าหนดวิธีการส่งมอบ คุณค่าในด้านต่างๆ ให้มากขึ้น และวิธีการที่
ก าหนดจะต้องสอดคล้องการด าเนินการเพื่อสร้างคุณค่าที่ดีที่สุด โดยการด าเนินการจะไม่หยุดชะงัก และลดความสูญเสียที่
เกิดขึ้นให้เหลือน้อยที่สุด [3] โดยหลักการแบบลีนคุณค่าที่สร้างขึ้นจะเป็นการสร้างมูลค่าที่เพิ่มให้กับลูกค้า [4] วิธีบริหารแบบ
ลีนได้มีแนวคิดเริ่มต้นมาจากแนวคิดแบบทันเวลา (Just-In-Time) ซึ่งแต่แรกได้ถูกน ามาใช้ในหลายบริษัทในยุโรป และอเมริกา 
แต่มาในภายหลังได้ถูกน าไปประยุกต์ใช้ที่ญี่ปุ่น และได้รับผลส าเร็จอย่างมาก [3,5] ตั้งแต่นั้น วิธีการบริหารจัดการแบบลีน ได้
เข้ามามีบทบาทที่ส าคัญในการพัฒนาอุตสาหกรรมการผลิต ไม่ว่าจะเป็น รถยนต์ ไปถึงเครื่องบิน [6] แม้ว่าวิธีที่ใช้ และ
เทคโนโลยีส าหรับอุตสาหกรรมการต่อเรือจะแตกต่างไปจาก อุตสาหกรรมยานยนต์ [7] และยังมีหลายๆ ด้านที่ใช้เทคโนโลยี
เหมือนการก่อสร้าง ที่มีนั่งร้านและอุปกรณ์ในการใช้ต่อเรือที่เหมือนกันการก่อสร้าง [8] แต่ขั้นตอนการท างานในการต่อเรือก็
ไม่ได้แตกต่างกับอุตสาหกรรมยานยนต์ ในอุตสาหกรรมการต่อเรือช้ันน าของโลก ไม่ว่าจะเป็นที่เกาหลีใต้และญี่ปุ่น ก็ได้น า
แนวคิดการบริหารแบบลีนมาเพื่อพัฒนาจนประสบความส าเร็จ นอกจากนี้แนวคิด และวิธีการแบบลีนยังเป็นสิ่งที่จ าเป็น
ส าหรับการปรับปรุงประสิทธิภาพของการต่อเรือส าหรับเทคโนโลยียุคใหม่ [9,10] โดยน าวิธีการและเทคโนโลยีใหม่มารวมเข้า
กับวิธีบริหารเพื่อลดความสูญเสีย และเพิ่มคุณค่าที่จะส่งต่อให้ลูกค้า 

ดังนั้นในการศึกษาครั้งน้ี มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษากระบวนการผลติของอุตสาหกรรมต่อเรือ เพื่อหาจุดที่ส่งผลกระทบ
ต่อการท างาน อันเป็นสาเหตุที่ท าให้เกิดความสูญเสีย และออกแบบวิธีการโดยใช้แนวคิดแบบลีน เพื่อเน้นการลดความสูญเสีย
ที่เกิดขึ้นในการต่อเรือ ในรูปแบบต่างๆ ของความสูญเสีย เช่น เวลา วัสดุ สินค้า คุณภาพงาน พร้อมทั้งน าวิธีการที่ออกแบบ
ใหม่ไปทดลองใช้ในงานจริง และน าผลที่ได้ไปสรุปผล รวมถึงค าแนะน าในการปรับปรุง 
 
วิธีด าเนินการวิจัย 
 การศึกษาครั้งน้ีได้วางแผนการศึกษาเป็น 2 ขั้นตอนหลัก ประกอบด้วย 
 1. การศึกษากระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมการต่อเรือ และความสูญเสียที่เกิดขึ้นในระบบ 
 2. ออกแบบวิธีเพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นพร้อมน าไปทดลองใช้ในงานจริง 

โดยในการศึกษาครั้งนี้จะน าผลที่ได้จากการศึกษาความสูญเสียในขั้นตอนแรก เพื่อไปใช้ในการวิเคราะห์ และ
ออกแบบวิธีการแก้ปัญหา โดยวิธีการแก้ปัญหาจะถูกน าไปทดลองใช้ในขั้นตอนท่ีสอง  

2.1 การศึกษากระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมการต่อเรือ และความสูญเสียที่เกิดขึ้นในระบบ 
 การศึกษาครั้งนี้ได้วางแผนเข้าไปศึกษาในโรงงานต่อเรือ สิ่งปลูกสร้างลอยน้ า และซ่อมเรือเหล็ก โดยผลิตภัณฑ์หลัก
ของโรงงานนี้คือ เรือพ่วงขนาดกลาง และเมื่อเข้าไปตรวจสอบพบว่า การผลิตที่ได้ด าเนินการอยู่ใช้แรงงานคนในการด าเนินการ
เป็นหลัก นอกจากนี้ยังพบช้ินงานระหว่างการผลิต (Work In Process : WIP) จากข้ันตอนการตัดเหล็กก่อนน าไปเชื่อมใต้ท้อง
เรือเพื่อท ากระดูกงูดังแสดงในภาพที่ 1 และเหล็กที่พบ เป็นเหล็กขนาด 9 และ 12 มิลลิเมตร เมื่อศึกษาเกี่ยวกับเหล็กที่ใช้ใน
การสร้างเรือบรรทุกขนาดกลาง พบว่าต้องใช้เหล็กที่ขนาดแตกต่างกัน โดยจ านวนเหล็กที่ต้อใช้รวม 2994 ช้ิน เมื่อคิดเฉพาะ
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เหล็กขนาด 9 มิลลิเมตรส าหรับท ากระดูกงูท้องเรือจากเอกสารข้อมูลของทางโรงงานพบมีการใช้เหล็กจ านวน 499 ช้ิน โดย
ข้อมูลจากบันทึกของโรงงานในเดือน ธันวาคม 2564 พบปริมาณช้ินงานระหว่างการผลิต เฉลี่ยอยู่ที่ ร้อยละ 7.8 ส าหรับการ
ผลิตเรือ 1 ล า ดังแสดงในภาพที ่2 

 

 
ภาพที่ 1  กระบวนการเช่ือมแผ่นใต้ท้องเรือ 

 

 
ภาพที่ 2  ข้อมูลจ านวนช้ินงานระหว่างการผลิต (งานกอง) 
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 จากการศึกษากระบวนการผลิตพบความสูญเสียที่เกิดขึ้นที่ขั้นตอนการสร้างกระดูกงูของเรือ โดยกระบวนการผลิต
กระดูกงูของโรงงานที่เข้าไปศึกษาเป็นดังภาพที่ 3 และความสูญเสียหลักจะเกิดจากการตัดเหล็กเพื่อน าไปใช้ โดยขั้นตอนนี้มี
ช้ินเหล็กถูกตัดออกมาเป็นจ านวนมากเป็นผลให้การตรวจนับช้ินงานเป็นงานท่ียาก และมีจ านวนเหล็กท่ีสูญหายมาก ดังน้ันการ
ตรวจสอบจึงเป็นเรื่องยาก นอกจากนี้ในอุตสาหกรรมต่อเรือวัสดุที่ต้องใช้เป็นหลักคือ เหล็ก ดังนั้น งานท่ีค้างอยู่ในระบบรอการ
ผลิต จึงส่งผลให้เกิดความสูญเสียทางด้านวัตถุดิบเพิ่มเข้ามาด้วย นอกจากความสูญเสียทางเวลา และโอกาสเพราะช้ินงาน
เหล็กระหว่างการผลิต ยังไม่ได้ผ่านกระบวนการผลิตที่เหมาะสม เช่น การตะไบ และขัดพ่นกันสนิม ซึ่งยิ่งมีงานรอการผลิตมาก 
ส่งผลให้วัตถุดิบเสียหายจากการขึ้นสนิมไม่สามารถน ามาใช้ได้มากข้ึนเช่นกัน  

 
 

 
 

ภาพที่ 3  กระบวนการสร้างกระดกูงูท้องเรือ 
 

2.2 ออกแบบวิธีเพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นพร้อมน าไปทดลองใช้ในงานจริง 
การออกแบบวิธีเพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้น จะเริ่มต้นจาก แยกประเภทของเหล็กตามชนิดของเหล็ก และขนาด

ความหนาตามความต้องการของรุ่นเรือที่จะผลติ วัตถุประสงค์เพื่อท่ีจะก าหนดแรงงานท่ีจะไปท างานได้ตรงกับความต้องการใน
งานชนิดนั้น รวมถึงก าหนดจ านวนให้เหมาะสม ส าหรับขั้นตอนการศึกษานี้ไม่ได้น าวัตถุดิบในส่วนอื่นของเรือมาพิจารณา 
ส าหรับรายละเอียดในการตดั แต่ก าหนดให้เริ่มจากแผ่นเหลก็ท่ีมีความหนา 9 มิลลิเมตร ก่อนจนครบ หลังจากน้ันจึงมาตัดแผ่น
เหล็ก 12 มิลลิเมตร และตัดแผ่นเหล็กเสริมคละขนาดเป็นสามเหลี่ยมในขั้นตอนต่อไป โดยในการศึกษาครั้งนี้มีการก าหนด
เป้าหมายของช้ินงานระหว่างการผลิตอยู่ไม่เกินร้อยละ 5 ของค าสั่งซื้อ โดยปริมาณที่ใช้คือ 2994 ช้ิน โดยรวมปริมาณที่เผื่อไว้
ไม่เกิน ร้อยละ 5 ของค าสั่งซื้อเป็นจ านวน 3140 ช้ิน ดังแสดงรายละเอียดในตารางที่ 1 
 
ตารางที่ 1  ก าหนดเป้าหมายปริมาณช้ินงานระหว่างผลิต ในส่วนท้องเรือ (กระดูกงู)  

ขนาดของเรือ 
เหล็กแผ่นหนา 9 

มิลลเิมตร 
เหล็กแผ่นหนา 12 

มิลลเิมตร 
แผ่นเหล็กเสริมคละ
ขนาดตัดสามเหลี่ยม 

รวมจ านวนเหล็กท่ี
ต้องใช้ในการท า

กระดูกงูเรือ +5% 
600 ตัน (เรือบรรทุก

ขนาดกลาง) 
1208 861 1071 3140 
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 หลังจากที่ก าหนดเป้าหมาย และส่วนประกอบต่างๆ ที่ใช้ในการพิจารณาแล้ว การศึกษาครั้งนี้ได้วางแผนในการ
รวบรวมข้อมูลก าลังการผลิต เครื่องจักรชนิดต่างๆ เพื่อมาจัดวางต าแหน่งพนักงาน และเครื่องจักรที่ใช้ในการตัดชิ้นงานรอเข้า
ประกอบท าโครงกระดูกงูของเรือบรรทุกขนาดกลาง โดยปริมาณเครื่องจักร และพนักงานท่ีมีอยู่แสดงดังตารางท่ี 2  

 จากข้อมูลที่รวบรวมได้ในตารางที่ 2 การศึกษาครั้งน้ีได้น าข้อมูลที่ได้ไปใช้ในการวางแผน เพื่อปรับสมดุลสายการผลติ  
(Line Balancing) เพื่อลดการเกิดคอขวด (Bottleneck) ในสายการผลิต อันเป็นสาเหตุส าคัญที่ท าให้เกิดช้ินงานรอการผลิต
ค้างในระบบ โดยในการศึกษาเลือกที่จะใช้การจ าลองสถานการณ์ด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ (Flex Sim) เพื่อใช้ในการ
วางแผนสายงานผลิต และปรับสมดุลสายการผลิต ดังภาพที่ 4 

 
ตารางที่ 2  จ านวนพนักงานและเครื่องจักร  

เคร่ืองจักร และพนักงาน จ านวน 
เครื่องเชื่อมเหล็ก 18 ตู ้
เครื่องตัดเหล็ก 20 อัน 

คนงานเชื่อมเหล็ก 12 คน 
คนงานตัดเหล็ก 9 คน 

คนงานตะไบเหล็ก 9 คน 
 
 

 
ภาพที่ 4  โปรแกรม Flex Sim ในการวางแผนการผลติ 

 
 หลังจากที่ได้วางแผนสายการผลิตแล้ว ข้ันตอนต่อไปคือ การน าวิธีการที่ได้วางแผนไว้ไปใช้ทดสอบในอุตสาหกรรม

จริง โดยในการศึกษาครั้งนี้ได้น าไปทดสอบ ช่วงเวลาตั้งแต่วันที่  2 มกราคม 2565 ถึง 14 กุมภาพันธ์ 2565 และก าหนด
เป้าหมายจ านวน ช้ินงานระหว่างการผลิต น้อยกว่าร้อยละ 5 โดยมีรายละเอียดดังภาพที่ 5 
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ภาพที่ 5  ช่วงเวลาในการทดลองและเป้าหมายจ านวนเหล็กท่ีใช้ 

 
ผลการวิจัย 

การศึกษาครั้งนี้ ได้ท าการปรับปรุง เพื่อลดปริมาณช้ินงานระหว่างการผลิต ของเหล็กขนาด  9 มิลลิเมตร               
12 มิลลิเมตร และเหล็กสามเหลี่ยม ในการผลิตท้องเรือกระดูกงูส าหรับเรือบรรทุกขนาดกลาง โดยวิธีท่ีน ามาใช้ในการบริหาร
คือ การปรับสมดุลสายการผลิตตั้งแต่กระบวนการเริ่มต้นจนถึงกระบวนการสุดท้าย จากการศึกษาพบว่า ในสายการผลิตมี
ปัญหาคอขวดที่เกิดขึ้นในส่วนของกระบวนการเช่ือมเหล็ก และเป็นจุดส าคัญที่ส่งผลต่อ ปริมาณช้ินงานระหว่างการผลิตที่มี
สะสมในกระบวนการนี้ ส่งผลให้เหล็กข้ึนสนิมเสียหาย และยากต่อการตรวจนับท าให้เกิดความเสียหาย 

น าแผนการปรับปรุงกระบวนการไปทดลองใช้โดยวางเป้าหมายเพื่อควบคุมช้ินงานระหว่างการผลิต ไม่ให้เกินร้อยละ 
5 ของค าสั่งซื้อ โดยเริ่มต้นตั้งแต่เดือน มกราคม 2565 ถึง กุมภาพันธ์ 2565 พบว่าการน าไปใช้ในสัปดาห์แรก ผลการตรวจนับ
ช้ินงานระหว่างการผลิตได้ที่ร้อยละ 6.21 ของการวางแผนการผลิตรายสัปดาห์ โดยจุดที่เฝ้าระวังหลักคือ การตัดเหล็กซึ่งต้อง
ควบคุมให้เหมาะสมกับจ านวนที่จะน าไปขัด และเช่ือมทันที ไม่ให้ผลิตออกมามากจนเกินไป และผลการตรวจนับช้ินงาน
ระหว่างการผลิตในสัปดาห์ที่ 2 ในเดือนมกราคม 2565 ผลที่ได้เป็นจ านวน ร้อยละ 4.2 ซึ่งมีปริมาณลดลง ดังภาพที ่6 

 

 
ภาพที่ 6  ผลการตรวจนับช้ินงานระหว่างการผลติในสัปดาห์ที ่1 และ 2 ของเดือนมกราคม 
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การศึกษาในสัปดาห์ที่ 3 ของการน าวิธีการที่ได้พัฒนาไปทดลองใช้พบว่า มีชิ้นงานระหว่างการผลิตที่ร้อยละ 6.2 ซึ่งมี
ปริมาณมากขึ้นจากสัปดาหก์่อนหน้าน้ี โดยปัญหาที่พบคือ พนักงานไม่ได้ท าตามแผน มีการผลิตเกินกว่าแผนที่ก าหนดไว้ ดังนั้น
ในการศึกษาครั้งนี้จึงจ าเป็นที่จะต้องแก้ไข โดยการอบรมให้ความรู้พนักงาน เพื่อให้ปฎิบัติตามแผนที่ได้วางไว้ โดยเน้นการท า
ความเข้าใจกับพนักงาน ให้พนักงานทราบถึงความส าคัญของการผลิตตามแผนที่วางไว้เพื่อลดชิ้นงานระหว่างการผลิต และใน
การศึกษาในสัปดาห์ที่ 4 การตรวจนับช้ินงานระหว่างการผลิต ได้ผลร้อยละ 5.4 ลดลงจากสัปดาห์ที่ 3 แต่ยังคงมากกว่า
เป้าหมายที่ร้อยละ 5 จากค าสั่งซื้อ แต่มีแนวโน้มที่ดีขึ้น และพบปัญหาในกระบวนการเช่ือม ท่ีเกิดคอขวดในสายการผลิตขึ้น 
เนื่องจาก กระบวนการเช่ือมจ าเป็นต้องใช้พนักงานที่มีทักษะ แต่ทางโรงงานมีพนักงานไม่มากเพียงพอ จึงท าให้เกิดช้ินงาน
ระหว่างการผลิตตกค้างในขั้นตอนนี้มาก ยิ่งไปกว่านั้นในการศึกษาอยู่ในช่วงการแพร่ระบาดของเช้ือไวรัส เป็นผลท าให้
พนักงานที่มีความเสี่ยง หรือมีอาการที่คาดว่าจะติดเช้ือจ าเป็นต้องพักงาน และกักตัวเป็นระยะเวลา 14 วัน เป็นผลให้พนักงาน
ที่ท างานในแต่ละต าแหน่งลดลงจึงท าให้ปัญหาเพิ่มขึ้น โดยผลการตรวจนับช้ินงานในสัปดาห์ที่  3 และ 4 ของเดือนมกราคม
เป็นไปตามภาพที ่7 

 

 
ภาพที่ 7  ผลการตรวจนับช้ินงานระหว่างการผลติในสัปดาห์ที ่3 และ 4 ของเดือนมกราคม 

 

 
ภาพที่ 8  ผลการตรวจนับช้ินงานระหว่างการผลติในสัปดาห์ที ่1 และ 2 ของเดือนกุมภาพันธ ์

 
ผลการศึกษาในสัปดาห์ที่ 5 (สัปดาห์แรกของเดือนกุมภาพันธ์) ผลการตรวจนับช้ินงานรอการผลิตที่นับได้เท่ากับ 

ร้อยละ 4.6 ของค าสั่งซื้อ ซึ่งเป็นแนวโน้มที่ดีขึ้น และยังอยู่ภายใต้แผนที่ก าหนดไว้คือไม่เกินร้อยละ  5 ของค าสั่งซื้อ และ 
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สัปดาห์ที ่6 ของการศึกษา (สัปดาห์ที่สองของเดือนกุมภาพันธ์) ผลที่ได้จากการนับช้ินงานระหว่างการผลิตก็ยังคงมีแนวโน้มที่ดี
ขึ้นที่ร้อยละ 3 และเป็นไปตามเป้าที่ก าหนดไว้ โดยผลการตรวจนับช้ินงานระหว่างการผลิตเป็นไปตามภาพที ่8 
 
สรุปผลวิจัยและอภิปรายผล 

การศึกษาครั้งนี้ได้ท าการศึกษาในอุตสาหกรรมต่อเรือ โดยอุตสาหกรรมต่อเรือที่ได้ใช้ในการศึกษาครั้งนี้เป็นโรงงาน
ต่อเรือ และซ่อมบ ารุงเรือ ในการศึกษาได้คัดเลือกน าชนิดของเรือที่มีค าสั่งต่อมากที่สุดมาศึกษา คือ เรือบรรทุกขนาดกลาง 
และศึกษาในรายละเอียดความสูญเสียที่เกิดขึ้น พบว่า ความสูญเสียที่เกิดขึ้นมาจากช้ินงานสูญหาย หรือ ช้ินงานเสียหายที่เกิด
จากขั้นตอนการท ากระดูกงูท้องเรือ โดยมีสาเหตุมาจากช้ินงานระหว่างการผลิตมีจ านวนมาก และเกิดความเสียหายจากการ
เกิดสนิม รวมถึงสูญหายในขั้นตอนนี้มาก ดังนั้นในการศึกษาครั้งนี้จึงได้ศึกษาในส่วนของการผลิตกระดูกงูท้องเรือส าหรับเรือ
พ่วงขนาดกลาง โดยได้ท าการเก็บข้อมูลก่อนท าการปรับปรงุ 6 สัปดาห์ พบว่ามีช้ินงานระหว่างการผลิตเฉลี่ยที่ร้อยละ 7.8 ของ
ค าสั่งซื้อ ดังนั้นในการศึกษาได้ก าหนดวิธีการแก้ปัญหา โดยการปรับสมดุลสายการผลิต ใช้การจ าลองสถานการณ์ด้ว ย
โปรแกรมคอมพิวเตอร์ (Flex Sim) เพื่อใช้ในการวางแผนสายการผลิต และปรับสมดุลสายการผลิต โดยมีเป้าหมายลดช้ินงาน
ระหว่างการผลิตให้น้อยกว่าร้อยละ 5 หลังจากนั้นน าแผนการที่ได้ไปทดลองใช้จริงเป็นเวลา 6 สัปดาห์ 

หลังจากที่ได้น าแผนการผลิตที่ได้ปรับปรุงไปทดลองแล้วนั้น พบเจอสิ่งที่ต้องค านึงในกระบวนการต่างๆ เช่น 
พนักงานไม่ปฎิบัติตามแผนท่ีวางไว้ และในการเช่ือมต้องใช้พนักงานท่ีมีทักษะ แต่ทางโรงงานมีพนักงานท่ีมีทักษะไม่มาก จึงท า
ให้งานในจุดนี้ล่าช้า และมีช้ินงานระหว่างการผลิตตกค้างอยู่มาก ยิ่งไปกว่านั้นในการศึกษายังพบว่ามีพนักงานที่คาดว่าจะมี
อาการไข้ จากสถานการณ์แพร่ระบาดของเช้ือไวรัส จึงจ าเป็นท่ีจะต้องให้พนักงานพักงาน และกักตัวเป็นระยะเวลา 14 วันท า
ให้เกิดงานตกค้างมากยิ่งขึ้นในกระบวนการตัด และการเช่ือมโลหะ ถึงแม้ว่าจะไม่สามารถท าตามแผนได้ทั้งหมดรวมถึง มี
อุปสรรคจากสถานการณ์โรคระบาด แต่โดยภาพรวมของช้ินงานระหว่างการผลิตก็ค่อยๆ ดีขึ้นและอยู่ภายใต้เป้าหมายที่
ก าหนด โดยภาพรวมผลการศึกษาในระยะเวลาที่ก าหนดไว้ แสดงดังภาพที่ 9 

 

 
ภาพที่ 9  ภาพรวมผลการศึกษา 

 
หลังจากท่ีน าแผนที่ได้ปรับปรุงไปทดลองเป็นระยะเวลา 6 สัปดาห์ น าผลการด าเนินการมาเปรียบเทียบก่อนและหลัง

ปรับปรุงโดยข้อมูลของช้ินงานระหว่างการผลิต (แผ่นเหล็กตัด) พบว่าสามารถควบคุมให้อยู่ภายใต้เป้าหมายที่ก าหนดไว้ได้ โดย
ค่าเฉลี่ยก่อนที่จะปรับปรุงอยู่ที่ร้อยละ 7.8 และ หลังปรับปรุงที่ร้อยละ 3 แสดง จากผลที่ได้แสดงให้เห็นว่าสามารถลดชิ้นงาน
ระหว่างการผลิตไปได้ถึงร้อยละ 4.8 ของค าสั่งซื้อ เมื่อคิดเป็นมูลค่าความสูญเสียของเหล็กจากการที่เสียหายจากการเป็นสนิม 
และสูญหาย โดยใช้ข้อมูลของเรือบรรทุกขนาดกลาง ที่ใช้เหล็ก 9 มิลลิเมตร ในการท ากระดูกงูท้องเรือ จ านวน 499 ช้ิน เมื่อ
น าร้อยละของความสูญเสียที่ลดได้คือร้อยละ 4.8 มาพิจารณา เทียบได้เท่ากับเหล็กจ านวน 24 ช้ิน โดยมูลค่าของเหล็กท่ีขนาด 
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9 มิลลิเมตรอยู่ที่ 8,000 บาทต่อช้ิน ดังนั้นมูลค่าความสูญเสียที่ลดลงไปจากการปรับปรุงกระบวนการอยู่ที่  24x8,000 = 
192,000 บาท ต่อการท ากระดูกงูท้องเรือขนาดกลาง 1 ล า แม้ว่าการศึกษาครั้งนี้จะช่วยลดความสูญเสียในการผลิตได้ แต่
ความสูญเสียก็ยังไม่หมดไป รวมถึงการศึกษาครั้งนี้ได้ทดลองในการท ากระดูงูท้องเรือส าหรับเรือบรรทุกขนาดกลางเท่านั้น 
ดังนั้น จึงควรน าไปพัฒนาใช้ลดความสูญเสียในส่วนอ่ืน จะช่วยให้ลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในภาพรวมได้ 
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