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บทคดัย่อ 

 
 งานวิจยัฉบบัน้ีเป็นการแกไ้ขปัญหาในโรงงานผลิตกลาสซบัสเตรท ซ่ึงเกิดการใชเ้วลาพกั

รองานระหว่างกระบวนการ และปริมาณสินคา้คงคลงัระหว่างกระบวนการสูง ในพื้นท่ีการผลิต

ระหวา่งกระบวนการ G และกระบวนการ H ซ่ึงเป็น 2 กระบวนการสุดทา้ยก่อนจะเขา้สู่การขั้นตอน

ของตรวจสอบและส่งออกผลิตภณัฑ์ ซ่ึงพบว่าการใช้เวลาระหว่างสองกระบวนการท่ีนานกว่าค่า

ควบคุมจะกระทบต่อคุณภาพความสะอาด จึงมีการก าหนดวตัถุประสงคข์องงานวิจยัน้ี เพื่อลดเวลา

พกัรอสินคา้ระหวา่งกระบวนการ และลดปริมาณสินคา้คงคลงัระหวา่งสองกระบวนการ 

 ผูท้  าการวิจยัไดน้ าเอาเทคนิคลีนมาใช ้จากการเขียนสายธารแห่งคุณค่าสามารถระบุไดว้่า

ระหวา่งสองกระบวนการเกิดปัญหาการพกัรอ และปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีมาก ณ บริเวณหนา้ห้อง

เปล่ียนรถขนยา้ยงานจาก หอ้งปกติเขา้สู่หอ้งสะอาดซ่ึงเป็นพื้นท่ีของกระบวนการสุดทา้ย เม่ือท าการ

หาสาเหตุ และแนวทางการแกไ้ขโดยการใชแ้ผนภูมิผงัสาเหตุและผล พบวา่ปัญหาเกิดจากความไม่

เหมาะสมของสถานีงาน พื้นท่ีการท างานไม่เหมาะสม ความไม่สัมพนัธ์ของอตัราการผลิตของ

เคร่ืองจกัรแต่ละกระบวนการ และอุปกรณ์ขนยา้ยงานท่ีไม่เหมาะสม ดงันั้นจึงท าการแก้ไขโดย

อนัดบัแรกท าการจดัสมดุลการผลิต โดยการปรับปรุงพื้นท่ีการท างานให้มีระยะทางสั้นลงและไม่

สับสนในการเคล่ือนท่ี ลดสถานีการท างานลง จดัตารางการท างานเคร่ืองจกัรประจ าวนั และตาราง
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การท างานของพนกังาน ในส่วนท่ีสองไดน้ าเอาระบบดึงมาใช้โดยพิจาณารถขนยา้ยงานระหว่าง

สองกระบวนการน้ีวา่เป็นตวัแทนของบตัรสัญญาณ ซ่ึงท าการออกแบบขนาดของรถขนยา้ยงานให้

มีความจุเล็กลง ท าการค านวณหาปริมาณรถขนยา้ยงานให้เหมะสมกบัการผลิต เพิ่มการควบคุมดว้ย

สายตาจากการก าหนดพื้นท่ีของการพกังานหนา้ห้องเปล่ียนถ่ายรถขนยา้ยงานให้เป็นลกัษณะแถว

เรียงเด่ียว และท าเส้นควบคุมปริมาณงานท่ีมาพกัรอ  

 จากการด าเนินงานทั้งหมดท าให้งานวิจยับรรลุเป้าหมายตามวตัถุประสงค ์คือสามารถลด

เวลาการพกัรองานระวา่งกระบวนการได ้48.53% และควบคุมเวลาระหวา่งกระบวนการของงานได้

ตามเวลาท่ีก าหนด สัดส่วนของปริมาณสินคา้คงคลงัระหวา่งกระบวนการ ต่อ ความสามารถในการ

ผลิต ลดลง 51.16% ซ่ึงเป็นตวัเลขท่ีทางบริษทัพึงพอใจกบัผลการลงทุนปรับปรุงกระบวนการ 



 
 
ฉ 

Independent Study Title Time and Work in Process Reductions by Using Lean 
 Technique 
 
Author Ms. Aiyarin Nattirat 
 
Degree Master of Science (Industrial Management) 
 
Independent Study Advisor Associate Professor Dr. Apichat Sopadang 

 
Abstract 

 
 This research aims to solve the problems associated with Glass substrate manufacturing 

specially the time taken between processes and work in process in the area during the final 2 

processes before entering the stage of inspection, the process is called process G and H 

respectively. It was found that when the time taken between these 2 processes is longer than 

control value, it will impact on the cleanliness quality. The objective of this research aims to 

reduce time and work in process between these 2 processes. 

 The research has led to the use of lean techniques. Value stream mapping can be 

specified as the longest time taken and inventory is front of interchange room that locate between 

2 processes, it is used for transferring cart of normal room to transferring cart of clean room. By 

cause and effect diagram, it concludes that the problem is caused by improper work station and 

process layout, the production rate of the machine is not associated with each process and the 

improper transferring cart. In order to solve this problem, balancing the production, renovate 

process layout for shorter distances and less confusion in the movement, reduce the work station, 

daily machine set up time scheduling and operator work scheduling will improve these issues.
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Secondly by Pull system that implements transferring cart represent to Kanban card. Reduce the 

transferring cart capacity and recalculate the amount. A visual control at front of interchange 

room set as a single lane to keep transferring cart and set alarm line for control the amount of 

inventory. 

 By implementing this solution, activities were able to reduce the time between process 

48.53%, and to control the time of work in process within control value. The proportion of the 

inventory reduced during the production process 51.16%. The improvement result shows that the 

investments in the new processes are justified. 


