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 การศึกษานี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการเชื่อมประกอบรถเข็นเพ่ือ
ศึกษาสาเหตุของความสูญเปลาในกระบวนการเช่ือมประกอบรถเข็นและเพื่อศึกษาการลดความสูญเปลาใน
กระบวนการเชื่อมประกอบรถเข็นดวยแนวคิดลีนของบริษัท ดี-พัฒนะมงคล จํากัด จังหวัดระยอง วิธีการ
ศกึษาเริม่จากการศกึษาการไหลของกระบวนการ การเขยีนแผนผงัของกระบวนการและการเขยีนสายธารแหง
คณุคาของสถานะปจจุบนัของกระบวนการเชือ่มประกอบรถเขน็เพือ่ศกึษาสภาพปจจบุนัของกระบวนการ หลงั
จากน้ันทําการสัมภาษณเชิงลึกกับพนักงานท่ีอยูในฝายเช่ือมประกอบรถเข็นเพ่ือวิเคราะหหาสาเหตุการเกิด
ความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการดวยการจําแนกความสูญเปลา 7 ประการ จากนั้นประยุกตใชแนว
คิดลีนเพื่อศึกษาการลดความสูญเปลาในกระบวนการเช่ือมประกอบรถเข็น ผลการจากการศึกษาพบวามี
ความสูญเปลาเกิดขึ้นในกระบวนการเช่ือมประกอบรถเข็น (1) ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไปเนื่อง
จากการตัดเหล็กและเช่ือมอุปกรณแตละคร้ังเพ่ือเช่ือมประกอบ ลดความสูญเปลาโดยลดขนาดการตัดเหล็ก
และเชื่อมอุปกรณ (2) ความสูญเปลาที่เกิดจากการขนยายเนื่องจากการวางเครื่องจักร  แตละสวนไมเหมาะ
สมกับการไหลของงานทําใหเสียเวลาในการขนสง ลดความสูญเปลาโดยการจัดแผนผังการผลิตในฝายเชื่อม
ประกอบใหเหมาะสมกับการทํางาน (3) ความสูญเปลาท่ีเกิดจากกระบวนการท่ีไมเหมาะสมเน่ืองจากการ
ลําดับงานที่ไมเหมาะสม ลดความสูญเปลาโดยการจัดทําแผนควบคุมการเชื่อมประกอบรถเข็น ผลจากการลด
ความสูญเปลาในกระบวนการเชื่อมประกอบรถเข็นดวยแนวคิดลีน พบวามีเวลานําการผลิต (Lead Time) 
ดีขึ้น 67.34 เปอรเซ็นต ความสามารถการไหลของงานดีขึ้น ซึ่งเพิ่มจํานวนรถเข็นที่ผลิตเสร็จตอวันได 28.75 
เปอรเซ็นต ประสิทธภิาพการทํางานในกระบวนการเช่ือมประกอบรถเข็นเพ่ิมข้ึน 28.89 เปอรเซ็นตทาํใหระยะ
ทางในการเคลื่อนที่ทํางานของพนักงานลดลง  57.73 เปอรเซ็นต สงผลใหบริษัทมีระบบการผลิตที่มี
ประสิทธภิาพและสามารถแขงขนัในตลาดไดอยางตอเนือ่ง เพราะตนทุนลดลงจากการกาํจดัและควบคมุความ
สูญเปลาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต
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¢Í§ºÃÔÉÑ· Ṍ-¾Ñ²¹ÐÁ§¤Å ¨íÒ¡Ñ´ Ñ̈§ËÇÑ´ÃÐÂÍ§

APPLYING LEAN THINKING TO REDUCE WASTES IN WELDING CART

PROCESS OF D-PATTANAMONGKOL CO., LTD. RAYONG PROVINCE • •
    จักรกฤช ยั่งยืน1  และ ปณัทพร เรืองเชิงชุม2 

Jakkrit Youngyuen1 and Panutporn Ruangchoengchum2

Edit 1-8-59_Book (KAB 12.indb   1Edit 1-8-59_Book (KAB 12.indb   1 8/1/2016   11:18:55 AM8/1/2016   11:18:55 AM



2 ÇÒÃÊÒÃà¡ÉμÃÈÒÊμÃ� Ø̧Ã¡Ô¨»ÃÐÂØ¡μ� 

2

ABSTRACT

 Independent Study aimed to investigate the wastes that occur in the process of cart 
welding to determine the causes of wastes in the process of cart welding, and to study the 
reduction of wastes in the process of cart welding with Lean Thinking: A Case Study of 
D-Pattanamongkol Co., Ltd. in Rayong. The study began with the study of the process fl ow, 
the writing of process layout and Value Stream Mapping of the current state of the cart 
welding process to study the current state of the process. After that, the in-depth interview 
and video recording were conducted to employees located in the cart welding section to 
determine the causes of the wastes that occur in the process by the seven wastes. Then, Lean 
Thinking was applied to study the waste reduction in the cart welding process. Results from 
the study showed that there are wastes in the cart welding process (1) The over process lost 
from welded steel cut each time and welding accessory part can be reduced by reducing the 
size of the cut steel and welding accessory part. (2) The transportation lost due to the 
individual machines are not suitable for the fl ow which causes a waste of time in transit can 
be reduced by arranging the manufacturing layout in welding section properly for work. 
(3) The over process lost from the improper sequence can be reduced by a control plan for 
the cart welding. The results from the waste reduction in the cart welding process showed 
that the fl ow of work was improved which decreases lead time 67.34 percent and increases 
the number of fi nished welding cart per day at 28.75 percent. The performance in the cart 
welding process was improved at 28.89 percent and working distance was reduced 57.73 
percent. This resulted in a system to produce effi ciently and competitive in the market 
continuously because cost was decrease due to reduce and control the wastes that occur in 
the manufacturing process.
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º·¹íÒ • •
 ป จ จุ บั น อุ ต ส า ห ก ร ร ม ย า น ย น ต ใ น
ประเทศไทยมีโรงงานผลิตเปนจํานวนมาก หนึ่งใน
สวนประกอบที่สําคัญคืออุตสาหกรรมของการผลิต
ชิ้นสวนยานยนต โดยในการผลิตชิ้นสวนตางๆนั้น
จะมีขั้นตอนการผลิตที่ซับซอนขึ้นอยูกับเทคโนโลยี
การผลิตของแตละบริษัท ซึ่งเครื่องจักรกลและ
อุปกรณที่ใชในกระบวนการผลิตสามารถนําเขามา
จากตางประเทศหรือสามารถสั่งผลิตในเมืองไทยได 
เครือ่งจกัรและอปุกรณทีใ่ชในกระบวนการผลติเหลา
นี้ประกอบไปดวยชิ้นสวนตาง ๆ  มากมาย ซึ่งตองการ
การบํารุงรักษาอยางถูกวิธีและเมื่อเกิดชํารุดเสียหาย 
ก็จะตองซอมแซม หรือเปลี่ยนชิ้นสวนใหมชิ้นสวน 
บางชิ้นไมสามารถหาซื้อตามทองตลาดไดก็จะตอง
อาศัยโรงกลึงที่สามารถตอบสนองความตองการได
ทําขึ้นมาใหมดวยวิธีการเชื่อมประกอบ
 ในกระบวนการเชื่อมประกอบมีกระบวน 
การผลิตที่หลากหลายขั้นตอน โดยแตละขั้นตอนมี
ความหลากหลายของชิ้นงานและมีความสูญเปลา
เกิดขึ้นในระบบ ซึ่งสงผลตอประสิทธิภาพในการ
ผลิตลดตํ่าลง ประกอบกับจํานวนแบบที่สั่งผลิตมี
ความหลากหลาย มีขนาดการสั่งผลิต (Lot size)
ที่แตกตางกันออกไปขึ้นอยูกับเจาของงานที่สั่ง 
ในการศึกษาครั้ งนี้มุ ง เนนที่กระบวนการเชื่อม
ประกอบรถเข็นสําหรับหอยแขวนชิ้นสวนรถยนต
รหัส SIC-Mของ บริษัท ดี-พัฒนะมงคล จํากัด 
จังหวัด ระยอง ที่ไดรับความตองการจากลูกคาเปน
รายเดือนทําใหบริษัทตองมีการวางแผนเพื่อผลิต
สินคาในทันตามความตองการของลูกคาซึ่งปญหา
ที่พบคือการผลิตรถเข็นสําหรับหอยแขวนชิ้นสวน
รถยนตไมเปนไปตามเปาหมาย 
 พบวาบรษิทัประสบปญหาผลผลติไมเปนไป
ตามเปาหมายดังนั้นงานศึกษาครั้งนี้มีวัตถุประสงค
(1)เพื่อศึกษาความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในกระบวน
การเชื่อมประกอบรถเข็น (2)เพื่อศึกษาสาเหตุ

ของความสูญเปลาในกระบวนการเชื่อมประกอบ
รถเข็นและ (3)เพื่อศึกษาการลดความสูญเปลา
ในกระบวนการเชื่อมประกอบรถเข็นดวยแนวคิดลีน 
ของ บริษัท ดี-พัฒนะมงคล จํากัด จังหวัดระยอง
เนื่องดวยเวลาอันจํากัดของการศึกษาในครั้งนี้
และจากการสอบถามขอมูลจากผูบริหาร ประกอบ
กับผลประกอบการของบริษัท จึงมีความเห็น
ตรงกันระหวางผูทําการศึกษาและผูบริหารที่จะ
ทําการศึกษาสินคาที่ เปนงานเชื่อมประกอบรถ
เข็นสําหรับหอยแขวนชิ้นสวนรถยนตรุน SIC-M 
ขนาด 1500 x 1200 x 1540 มม.ซึ่งผูศึกษาหวัง
เปนอยางยิ่งวาการศึกษาครั้งนี้จะใชเปนแนวทาง
ประกอบการตัดสินใจใหผูบริหารในการลดความ
สูญเปลาในกระบวนการเชื่อมประกอบรถเข็น และ
สามารถนําไปประยุกตใชกับกระบวนการอื่นที่มี
ลักษณะใกลเคียงกันของบริษัทเพื่อลดความสูญ
เปลาในกระบวนการอื่นใหกับองคกรทําใหองคกรมี
ประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นพรอมรับมือกับการแขงขันใน
ธุรกิจตอไป

• ·º·Ç¹ÇÃÃ³¡ÃÃÁ •
 2.1 ·ÄÉ®Õ·Õèà¡ÕèÂÇ¢ŒÍ§
 2.1.1 ประเภทของการวิเคราะหและการ
ออกแบบกระบวนการผลิต (มหาวทิยาลยัเทคโนโลยี
มหานคร, 2556) มีเครื่องมือดังนี้
 1)  Flow Diagrams เปน Drawing ที่ใชในการ
วิเคราะหการเคลื่อนไหวของคนหรือวัตถุดิบ 
 2)  Process Charts เปน Charts ทีแ่สดงถึงการ
เคลื่อนที่ของคนและวัตถุดิบโดยใชสัญลักษณ  
 3)  Time – Function Mapping ที่แสดง
กระบวนการมีแกนเวลาในการบอกระยะเวลาในการ
ผลิต 
 4)  Work – Flow Analysis เปนการวิเคราะห
การเคลื่อนไหวของงาน 
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 2.1.2 การวางแผนผังการผลิต (Layout)
หมายถึง การกําหนดตําแหนงของพื้นที่ปฏิบัติงาน 
การติดตั้งเครื่องจักรอุปกรณ การกําหนดทิศทางการ
ไหลของทรัพยากรและผลิตภัณฑ เพื่อใหการผลิต
สินคาหรือการใหบริการเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ
สงูสดุและอยูภายใตขอจํากดัขององคกร(กรมสงเสริม
อุตสาหกรรม, 2554) โดยรูปแบบของการวางแผน
ผังการผลิตมีดังตอไปนี้
 1) แผนผังที่จัดตามกระบวนการ (Process 
Layout หรือ Functional หรือ Job – Shop)
 2) การจัดแผนผังตามสินคาที่เกิดขึ้น (Product 
Layout)

 3) แผนผังที่กํ าหนดตําแหนงที่ตั้ งแนนอน 
(Fixed Location Layout)
 4) แ ผ น ผั ง ก า ร จั ด ก า ร ผ ลิ ต แ บ บ ก ลุ ม 
(Group Technology Layout)
 2.1.3   ร ะ บ บ ก า ร ผ ลิ ต แ บ บ ลี น ( L e a n 
Production)  
 การไหลของชิน้งานทลีะหนึง่ หมายถึง ชิน้สวนถกู
ผลิตและ เค ล่ือนที่ ไปยั งแผนกตอ ไปคราวละ
หนึ่งชิ้น ทําใหงานคงคางในสายการผลิต  (Work-in-
Progress) มีจํานวนนอย ซึ่งก็จะเปนการลดเวลานํา 
(Lead Time) เพิ่มความยืดหยุนในการเปลี่ยน
ชิ้ น ง านและส าม า รถแก ป ญห า ท่ี ซ อ นอ ยู ไ ด  
(นิวัฒนเดชอําไพ, 2557)
(ดังแสดงในรูปท่ี 2.1)

 

 

จากรูปท่ี 2.1 ดานบนแสดงการไหลของชิ้นงานคราว
ละหน่ึงช้ิน ในขณะท่ีรปูขางลางช้ินงานจะเคล่ือนไปยัง
กระบวนการถัดไปคราวละ 6 ชิ้น เวลานําใน
การผลติ คอืเวลาทีใ่ชตัง้แตเริม่กระบวนการแรกจนสิน้
สุดกระบวนการผลิตท้ังหมด สามารถคํานวณไดดวย
การคูณรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) กับจํานวน
งานคงคาง (Work In Process, WIP) ตัวอยางเชนถา
แตละกระบวนการดังรูปมรีอบเวลาการผลิต = 1 นาที 
กระบวนการไหลของชิ้นงานคราวละหนึ่ง จะไดเวลา

 ÃÙ»·Õè 2.1 ¡ÒÃäËÅ¢Í§ªÔé¹§Ò¹¤ÃÒÇÅÐË¹Öè§ áÅÐ¡ÒÃ¼ÅÔμáººà»š¹§Ç´
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นาํ = (1x1)+(1x1)+(1x1) = 3 นาทีในขณะท่ีการผลิต
แบบเปนงวดจะไดเวลานํา = (1x6)+(1x6)+(1x6) = 
18 นาท ีดงันัน้การผลิตคราวละหน่ึงทาํใหการเปล่ียน
ชิ้นงานทําไดอยางรวดเร็ว และตอบสนองความ
ตองการของลูกคาไดเร็ว จํานวนงานคงคางที่ลดลงก็
ทําใหตรวจจับปญหาไดดีและเร็วกวาแบบการผลิต
คราวละมากๆ
 2.1.4 กระบวนการคิดวเิคราะห เปนการคิดเชิง
ลึกคิดอยางละเอียดจากเหตุไปสูผลตลอดจนการ
เชือ่มโยงความสัมพันธในเชิงเหตแุละผลความแตกตาง
ระหวางขอโตแยงที่เกี่ยวของการคิดวิเคราะหดวย
เทคนิค 5W1H จะสามารถชวยไลเรียงความชัดเจน
ในแตละเรื่องที่เรากําลังคิดเปนอยางดีทําใหเกิด
ความครบถวนสมบูรณ (สุวิทย มูลคํา, 2547)

 1) Who ใคร (ในเร่ืองนั้นมีใครบาง)
 2)  What   ทําอะไร (แตละคนทําอะไรบาง) 
 3)  Where ที่ไหน (เหตุการณหรือสิ่งที่ทํานั้น 
    อยูที่ไหน)
 4) When เมือ่ไหร (เหตกุารณหรือสิง่ท่ีทาํนัน้
    ทําเมื่อวัน เดือน ป ใด)
 5) Why  ทําไม (เหตุใดจึงไดทําสิ่งนั้น หรือ
    เกิดเหตุการณนั้นๆ)
 6) How อยางไร (เหตกุารณหรอืสิง่ทีท่าํนัน้
    ทําเปนอยางไรบาง

 2.1.5 หลักการเคลื่อนไหวของการทํางาน 
(Motion Study) หรืออาจจะเรียกวา Method 
Study หรือ Method Design เปนการศึกษา
และวิเคราะหถึงการเคล่ือนไหวในขณะทํางาน ซึ่ง
รวมถึงเคร่ืองจักร (Machine) เคร่ืองมือ อุปกรณ 
(Tool  and Equ ipment )  และสถานี งาน 
(Work Place) (คมสันจิระภัทรศิลป, 2548) 

 2.1.6 แนวคิดลีน (Lean Thinking) แนวคิด

ในการบริหารจัดการการผลิต หรือองคกรใหมี
ประสิทธิภาพสูงสุดโดยปราศจากความสูญเปลา 
(Waste) ในทุกๆกระบวนการไมวาจะเปนกระบวน
การในสายการผลิตไปจนถึงตอบสนองความตอง
การของตลาดไปถึงลูกคาแบบทันที โดยเนนสราง
ประสิทธิภาพสูงสุด และลดการความสูญเปลาใน
วงจรการผลิตที่มุงเนนในเร่ืองการไหล (Flow) ของ
งานเปนหลัก โดยเสนอหลักการ 5 ประการของแนว
คิดลีน  (5  Leans Th ink ing Pr inc iples )
(เกียรติขจร โฆมานะสิน, 2551)
 1) การนิยามคุณคา (Value Defi nition)
 2) ก า ร วิ เ ค ร า ะ ห ก า ร ไ ห ล ข อ ง คุ ณ ค า 
  (Value Stream Analysis)
 3)  การไหล (Flow)
  4) การดึง/ทันเวลาพอดี (Pull)
  5)  คว ามสม บู รณ แบบ  ( P e r f e c t i o n )
 ในกระบวนการผลิตนั้น มีทั้งกระบวนการเพิ่ม
คณุคาใหกบัตวัสนิคาและกระบวนการทีเ่ปนความสญู
เปลาอยูเสมอ ซึ่งการลดความสูญเปลานั้นก็เปนอีก
วิธีหนึ่งท่ีจะชวยกําจัดกระบวนการที่ไมสรางมูลคา
เพิ่มใหกับสินคาไดเชนกัน โดยลักษณะของความสูญ
เปลาในกระบวนการสามารถจําแนกไดเปน 7 หัวขอ
(วทิยา สหุฤทดาํรง และยพุา กลอยกลาง ,2549) ดงันี้
 1. ความสูญเปลาจากการผลิตท่ีมากเกิน 
  (Overproduction) 
 2.  ความสูญเปลาจากการรอคอย (Waiting)
 3.  ค ว า ม สู ญ เ ป ล า จ า ก ก า ร ข น ส ง 
  ( T r a n s p o r t a t i o n )
 4.  ความสูญเปลาจากกระบวนการท่ีไมเหมาะสม
  (Non Value Added Processing) 
 5. ความสูญเปลาจากสินคาคงคลังท่ีมากเกินไป
  (Excess Inventory)
 6.  ความสูญเปลาจากของเสีย (Defects) 
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 7.  ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่มากเกิน
  ไป (Excess Motion)
 แนวคิดลีนเปนหลักการคิดที่ชวยเพิ่มขีดความ
สามารถใหแกองคกร โดยการพิจารณาคุณคาในการ
ดําเนินงานเพ่ือมุงตอบสนองความตองการของลูกคา 
มุงสรางคณุคาในตวัสนิคาและบรกิาร และกาํจดัความ
สูญเสียที่เกิดขึ้นตลอดทั้งกระบวนการอยางตอเนื่อง 
ทําใหสามารถลดตนทุนการผลิตเพ่ิมผลกําไรและ
ผลลพัธทีด่ทีางธรุกจิในทีส่ดุ ในขณะเดยีวกนัก็ใหความ
สําคัญกับการผลิตสินคาที่มีคุณภาพควบคูไปดวย
 2.1.7 การควบคุมกระบวนการ (Process-
control) ความพยายามทีจ่ะทาํการควบคมุและปรบั
แตง สภาพการทํางาน ของกระบวนการหรือระบบ
ใหมีคาเปนไปตามเปาหมายที่ตองการกลไกหลักใน
การควบคมุกระบวนการ คอื การเฝาสงัเกตปรมิาณใด
ปริมาณหน่ึง แลวเปรียบเทียบปริมาณน้ันกับคาที่
ตองการจากน้ันพยายามทําการปรับแตงหรือ
เปลีย่นแปลงปริมาณน้ันใหมคีาเขาสูคาท่ีตองการการ
ควบคุมกระบวนการตองประกอบดวยองคประกอบ
สําคัญ 5 สวน(สุริยา กราบไกล, 2556)
 1)  กระบวนการ (Process)
 2)  การวัด (Measurement)
 3)  การเปรียบเทียบ (Comparison)
 4)  การประเมินคา (Evaluation)
 5)  การควบคุม (Control)

 2.2 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ
 นิวัตน  เดชอําไพ (2557) ทําการเพิ่ม
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตชุดชั้ น ในสตรี  
โดยประยุกตใชแนวคิดการผลิตแบบลีน กรณีศึกษา 
บริษัท วาโกกบินทรบุรี จํากัดซึ่งประสบปญหาการ
ผลิตไมเปนไปตามเปาหมาย ดวยการลดความสูญ
เปลา โดยนํามาประยุกตกับหนวยเย็บซึ่งแบงเปนทีม 
BA1 และ BA2 )ดวยวิธีการศึกษาแผนผังการผลิต 

(Layout) แผนภาพสายธารคุณคาเปาหมาย (Value 
Stream Map)การสมัภาษณ (Interview) การบนัทกึ
ภาพเคลื่อนไหว ( Motion Study)และนําเครื่องมือ
การจําแนกความสูญเปลา 7 ประการ (7 Waste)
มาทาํการวเิคราะห ผลจากการปรบัปรงุพบวาสามารถ
เพิ่มประสิทธิภาพของทีมเย็บ BA1 และ BA2 ขึ้นได 
15.63 เปอรเซ็นต และ 18.15 เปอรเซ็นต ตามลําดับ 
มจีาํนวนผลผลติเฉลีย่ตอวนัเพิม่ขึน้ 17.13 เปอรเซน็ต 
และ 20.00 เปอรเซ็นต ตามลําดับ และมีเวลานํา
การผลิตลดลง 16.00 เปอรเซ็นต และ 19.23 
เปอรเซ็นต ตามลําดับ
 นลิน นิลผึ้ง (2555) ทําการศึกษาการ
พัฒนาประสิทธิภาพการผลิตโดยการลดรอบเวลา 
กรณีศึกษา โรงงานผลิตยา โดยการประยุกตใชการ
ศกึษาการทํางาน (Work study) และวิธกีารออกแบบ
เพื่อประกอบ (Design for Assembly) เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการผลิตโดยหาเวลาท่ีใชในการผลิต
ลงได 35.08% และทําใหสามารถรองรับปริมาณการ
สัง่ซือ้ไดเพิม่ขึน้จากเดมิเปนเงนิทีไ่ดกลบัมา 1.45 ลาน
บาทตอเดือน
 กมลรัตน ศรีสังขสุข(2553)ทําการศึกษา
กระบวนการผลิตสายเคเบิลขนาดเล็กพบวามีปญหา
ผลผ ลิต ท่ีตํ่ าและตน ทุนการผ ลิตสู งดั งนั้ น  มี
วัตถุประสงคเพื่อลดความสูญเปลาในกระบวนการ
ผลิตสายเคเบิลขนาดเล็ก โดยประยุกตใชแนวทางลีน 
ซิกซ ซิกมา โดยทําการศึกษากระบวนการผลิตเพื่อ
หาความสญูเปลาท่ีเกดิข้ึนในกระบวนการผลติทําการ
วดัสายธารคณุคากอนการปรบัปรงุการวเิคราะหความ
สญูเปลาทัง้ 7 ประการ ปรบัปรุงโดยการออกแบบการ
ผลิตใหมและทําการวัดสายธารคุณคาหลังการ
ปรับปรุง การลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังท่ีไม
จําเปนโดยหลักการ 5ส การขนสงตัวจับยึดชิ้นงาน 
และการลดขอบกพรองของการเกิดปญหา Short 
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circuit ในกระบวนการผลิตโดยการประยุกตใชการ
ออกแบบการทดลอง ผลท่ีไดจากการปรับปรุงการลด
ความสูญเปลาในกระบวนการผลิตสายเคเบิลขนาด
เล็ก พบวา การผลิตมีแนวโนมที่ดีขึ้นคือผลผลิต
จาก 15 ชิน้ตอชัว่โมงการทํางานของพนักงานหน่ึงคน
เปน 24 ชิน้ตอช่ัวโมงการทํางานของพนักงานหน่ึงคน
คดิเปน 37.5% อกีท้ังยงัสงผลทําใหตนทนุการผลิตตอ
หนวยลดลงจาก 48.25 บาทตอชิ้น เปน 42.54 บาท
ตอชิ้นคิดเปน 11.83%
 ภูริทัต สุระนรากุล(2548) ทําการศึกษา
การพัฒนาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตตัวหูจับ
หมอไฟ โดยใชวิธีการลดขั้นตอนในกระบวนการผลิต
ชิ้นงานและเพ่ิมเปอรเซ็นตการใชเน้ือวัสดุ ผลการ
ศึกษา พบวา สามารถเพ่ิมเปอรเซ็นตการใชเน้ือวัสดุ
เดิมกอนการปรับปรุงเทากับ 25.75% เพิ่มข้ึนเปน 
42.43% ลดขั้นตอนการผลิตชิ้นงานลงจากเดิม 4 ขั้น
ตอนลดลงเหลือ 3 ขั้นตอน และเวลาในการติดตั้งแม
พิมพหลังการปรับปรุงแมพิมพจะติดตั้ ง เร็วขึ้น
ประมาณ 15-20 นาที
 สุรศักดิ์ เจริญสุข และอภิวัฒน สุนันทยืนยง 
(2554) ทําการศึกษาและวิเคราะหการวางแผนกําลัง
การผลิตของแผนกตัดใน Mi Adidas เพื่อวางแผนกํา
ลังการผลิตใหกระบวนการผลิตเสื้อผาใน Mi Adidas 
แผนกตัดใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยการวิเคราะห
ปญหาของแผนกตดัของ Mi Adidas โดยใชการสงัเกต 
(Observe) การไหลของกระบวนการเทียบกับเวลา 
(Time Functional Mapping) รวมถึงหลักการวาง
แผนกําลังการผลิต (Capacity Planning) และการ
จัดสมดุลสายการผลิต (Line balancing) เพื่อทําการ
ศึกษาและวิเคราะหหาแนวทางในการแกปญหา
ทีพ่บในปจจุบัน ไดแก ปญหาการตัดไมทนั และปญหา
อัตราการไหลของกระบวนการท่ีเกิดคอขวด เพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพของกําลังการผลิตที่เกิดขึ้นจาก

ปจจุบัน ซึ่งจากผลการศึกษาพบวาสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพของการผลิตได 86.10% โดยกอนหนา
ปรบัปรงุมคีาเพิม่ประสทิธภิาพของการผลิต 43.05 %

• ÇÔ¸Õ¡ÒÃÈÖ¡ÉÒ •
 การวิจัยในครั้ งนี้ ใชกรณีศึกษาบริษัท 
ดี-พัฒนะมงคลจํากัด จังหวัดระยอง การนําเอาหลัก
วชิาการดานการลดความสูญเปลาในกระบวนการดวย
แนวคิดลีน(Lean Thinking) ซึ่งมีวิธีการศึกษาดังนี้

 3.1 »ÃÐªÒ¡Ã
   ประชากรท่ีใชในการศึกษาคร้ังนี้เปนผู
บริหาร วิศวกรหัวหนางานและพนักงานท่ีทํางานใน
แผนกเช่ือมประกอบ

 3.2 ¡ÅØ‹Áμ ÑÇÍÂ‹Ò§
   กลุมตัวอยางเปนพนักงานที่ทํางานใน 
บริษัท ดี-พัฒนะมงคลจํากัดตําแหนงผูบริหารจํานวน 
1 คน วิศวกรจํานวน 1 คนหัวหนางานจํานวน 2 คน
และพนักงาน (Operator) จํานวน 7 คนกลุมตัวอยาง
ที่เลือกมาจะตองมีการสรางรหัสใหกับกลุมตัวอยาง
ที่ทําการเก็บขอมูลโดยกลุมตัวอยางจะถูกลงรหัส
ขอมูลและกลุมตัวอยางจะไมถูกเปดเผยชื่อตอ
สาธารณชนซึ่งผูศึกษาใชตัวเลขกําหนดโดยเปน
การเลอืกแบบเฉพาะเจาะจง (Purposive sampling) 
ที่ทําหนาที่และมีประสบการณในการเช่ือมประกอบ
รถเข็นสํ าหรับหอยแขวนชิ้นส วนรถยนตตาม
คุณสมบัติดังนี้
 3.2.1 เปนบุคคลผูซึ่งทําหนาท่ีเชื่อมประกอบ
    ภายในบริษัท ดี-พัฒนะมงคลจํากัด
 3.2.2 มีประสบการณในการทําหนาท่ีเช่ือม
   ประกอบรถเข็นสําหรับหอยแขวนช้ิน
   สวนรถยนตภายในบริษัท ดี-พัฒนะ
   มงคลจํากัดไมตํ่ากวา1ป
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• à¤Ã×èÍ§Á×Í·ÕèãªŒã¹¡ÒÃÈÖ¡ÉÒ •
 ในการศึกษาคร้ังเพื่อใหไดขอมูลที่จําเปนตอการ
วิ เคราะหสภาพปจจุบันของกระบวนการเชื่อม
ประกอบรถเข็น เครื่องมือที่ผูศึกษาเลือกใชคือการ
เขาไปสังเกต(Observe) การจัดทําแผนภาพการไหล
ของกระบวนการเทียบกับเวลา(Time Functional 
Mapping)แผนผังการผลิต(Layout) แผนภาพสายธาร
คณุคาเปาหมาย(Value Stream Map)การสมัภาษณ
(Interview) และการบันทกึภาพเคล่ือนไหว( Motion 
Study)เพื่อศึกษากระบวนการเช่ือมประกอบรถเข็น
ทําใหสามารถเขาใจการไหลของงานในกระบวนการ
ปรมิาณความสญูเปลาทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการโดยใช
แนวคิดลีน(Lean Thinking)เพื่อแยกความสุญเปลา
ออกเปน7 ประการ (7 wastes) เพื่อหาสาเหตุความ
สูญเปลาที่เกิดขึ้นในกระบวนการแลวจัดหมวดหมู 
หลังจากนั้นจึงดําเนินการลดความสุญเปลาที่เกิดขึ้น
ในกระบวนการเชื่อมประกอบรถเข็น

• ¡ÒÃà¡çºÃÇºÃÇÁ¢ŒÍÁÙÅ •
 ทําการเก็บขอมูลปฐมภูมิของกระบวนการเชื่อม
ประกอบโดยการสังเกต การสัมภาษณเปนการ

สัมภาษณเชิงลึกโดยใชคําถามปลายเปดที่เกี่ยวของ
และอยูบนพ้ืนฐานของใจความสาํคัญท่ีตองการคนหา
ในการศึกษากระบวนการเชื่อมประกอบโดยการ
สัมภาษณผูใหขอมูลหลักคือผูบริหาร วิศวกรหัวหนา
งานและพนักงานที่ปฏิบัติงานในกระบวนการเชื่อม
ประกอบรถเข็นและทําการบันทึกเสียงนอกจากจะ
ปองกันขอมลูสญูหายแลวยงัจะทาํใหสามารถทราบถงึ
ขั้นตอนและความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในการปฏิบัติงาน
ซึง่สามารถนาํมาพจิารณาเพือ่หาแนวทางการลดความ
สูญเปลาของกระบวนการผลิตตามแนวความคิดลีน 
(Lean Thinking) เพ่ือกําจัดความสูญเปลาใน

กระบวนการพรอมทั้งทําการบันทึกภาพเคล่ือนไหว
(Motion Study)ทําใหเราทราบถึงความเคล่ือนไหว
ของพนักงานขณะปฏิบัติงานเพ่ือหาสาเหตุของความ
สูญเปลาที่เกิดขึ้นในกระบวนการเชื่อมประกอบ
สาํหรบัขอมลูทุตยิภมูทิาํการศกึษาขอมลูการสงสนิคา
ใหกับลูกคาของบริษัท ทฤษฎีและแนวคิดของการ
ปรบัปรุงกระบวนการผลิตรวมท้ังเอกสารทางวชิาการ
บทความและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของเพ่ือเปนแนวทางใน
การปรับปรุงกระบวนการผลิตของกรณีศึกษา

• ¡ÒÃμÃÇ¨ÊÍº¤ÇÒÁàª×èÍ¶×Íä Œ́
¢Í§¢ŒÍÁÙÅ •
 การเพิ่มความนาเชื่อถือของผลการวิจัยเชิง
คุณภาพมีหลายวิธีวิธีที่ผูศึกษาเลือกใชคือ การตรวจ
สอบแบบสามเสา(Triangulation) เชิงคุณภาพการ
ตรวจสอบขอมูลแบบสามเสา (Triangulation) 
มีวิธีการตรวจสอบ 4 วิธี คือ
 1) ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส า ม เ ส า ด า น ข อ มู ล
   (Data Triangulation)
  2) ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส า ม เ ส า ด า น ผู วิ จั ย
   (Investigator Triangulation) 
  3) ก า ร ต ร ว จ ส อบส า ม เ ส า ด า น ท ฤษ ฎี
   (Theory Triangulation)
  4) การตรวจสอบสามเสาดานวิธีรวบรวม
   ขอมูล (Methodological Triangulation 

 เนื่องจากการศึกษาในครั้งมีเวลาจํากัดการ
วิเคราะหกิจกรรมหลายอยางท่ีมุงไปสูการทําความ
เขาใจในขอมูลท่ีไดมาไดแกการตีความการจําแนก
ชนดิและการเปรยีบเทียบขอมลูการเชือ่มโยงสิง่ตางๆ
เพื่อหาคําอธิบายและขอสรุปทั้งหมดเพ่ือหาคําตอบ
ภายใตกรอบความคดิหรอืทฤษฎเีพือ่ใหไดคาํตอบทีน่า
เช่ือถือและแมนยําที่สุด

Edit 1-8-59_Book (KAB 12.indb   8Edit 1-8-59_Book (KAB 12.indb   8 8/1/2016   11:18:55 AM8/1/2016   11:18:55 AM



9

ÇÒÃÊÒÃà¡ÉμÃÈÒÊμÃ� Ø̧Ã¡Ô¨»ÃÐÂØ¡μ�  9

• ¡ÒÃÇÔà¤ÃÒÐË�¢ŒÍÁÙÅ •
 นําขอมูลที่ไดจากการศึกษาสภาพปจจุบันของ
กระบวนการเช่ือมประกอบรถเข็นสําหรับหอยแขวน
ชิน้สวนรถยนตมาวเิคราะหหาความสูญเปลาทีเ่กิดขึน้
ในกระบวนการ จากนั้นหาสาเหตุของความสูญเปลา
ทีเ่กดิขึน้และวธิใีนการกาํจัดกระบวนการทีม่คีวามสญู
เปลาเพื่อลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
ผลิตดวยแนวคิดลีน(Lean Thinking)

• ¼Å¡ÒÃÈÖ¡ÉÒáÅÐÍÀÔ»ÃÒÂ •
 4.1 ¼Å¡ÒÃÈÖ¡ÉÒ¤ÇÒÁÊÙÞà»Å‹Ò·Õèà¡Ô´¢Öé¹
ã¹¡ÃÐºÇ¹¡ÒÃàª×èÍÁ»ÃÐ¡ÍºÃ¶à¢ç¹
 4 .1 . 1  ผลจากการศึ กษาการ ไหลของ
กระบวนการเช่ือมประกอบรถเข็น จากความตอง
การของลูกคา100 คันตอเดือน โดยจะมีขั้นตอนการ
ดาํเนินงานหลงัจากไดรบัความตองการจากลูกคาแลว
พนักงานขายจะทําการสรุปจํานวนรถเข็นที่ลูกคา
ตองการใหกับฝายโรงงานเพื่อดําเนินการผลิตใชเวลา 
1 วันในการดําเนินงาน หลังจากน้ันฝายโรงงานจะ
ทํางานคดิเปนงานใน 1 วัน วันละ 8 ชม. จากความ
ตองการเฉลี่ย 100 คันตอเดือนในเวลาทํางาน 30 วัน

จะไดเฉลี่ยวันละ 3.33 คันตอวัน ซึ่งมีหนวยงานท่ี
ทํางานเกี่ยวของดังนี ้
1 )  ฝายจัด ซ้ือ  (PH) ติดตอประสานงานเ พ่ือ
ดําเนินการซื้อเหล็กซึ่งเปนวัสดุหลักในการผลิตและ
อุปกรณอื่นๆ เชนลอเลื่อน ยางกันกระแทก และตัว
ล็อคลอ เปนตน ขั้นตอนนี้ใชเวลา 7 วันซึ่งเกิดปญหา
การรอคอยเน่ืองจากลูกคาอยูจังหวัดชลบุรี เปนฝาย
จัดหาวัสดุทุกอยางท่ีใชในการผลิตมาใหทางบริษัท 
ดี-พัฒนะมงคลจํากัด จังหวัดระยอง ซึ่งตองเปนฝาย
รออยางเดยีวในกรณทีีข่องมาไมครบ จงึใชเวลาในการ
ดําเนินงานคอนขางมาก แตเปนขอตกลงระหวาง
บริษัท 

 2) แผนกตัดเหล็ก (CU) จากการเขาไปสังเกต
การทาํงานของแผนกตดัเหลก็ใชเวลาในการตดัวนัละ 
5 ชม.ในหนึง่เดอืนตองตดั 6.25 วนัเพือ่ดําเนนิการตดั
เหล็กหลังจากท่ีไดรับวัสดุจากลูกคา
 3)แผนกเชื่อมประกอบ (WD) จากการเขาไป
สังเกตการทํางานของแผนกเช่ือมประกอบใชเวลาใน
การเช่ือมวันละ 8 ชม.ในหน่ึงเดือนตองเช่ือมประกอบ 
10 วันเพื่อดําเนินการเชื่อมประกอบเหล็กหลังจากที่
ไดรับวัสดุจากฝายตัดเหล็ก
 4)แผนกทําสี (PT) จากการเขาไปสังเกตการ
ทํางานของทีมแผนกทําสีใชเวลาในการทําสีวันละ 
3 ชม.ในหนึ่งเดือนจะตองทําส ี 3.75 วัน เพื่อดําเนิน
การทําสีเหล็กหลังจากท่ีไดรับวัสดุจากฝายเช่ือม
ประกอบ
 5) แผนกตรวจสอบ ติดปาย และหอสินคา (BG) 
เพื่อจัดสงลูกคาจากการเขาไปสังเกตการทํางาน
ของแผนกตรวจสอบ ตดิปาย และหอสนิคาใชเวลาใน
การตรวจสอบ ติดปาย และหอสินคาวันละ 2 ชม.
ในหนึ่งเดือนจะตองใชเวลา2.5 วัน เพื่อดําเนินการ
ตรวจสอบ ติดปาย และหอสินคาหลังจากท่ีไดรับวัสดุ
จากฝายทําสีแลวทําการจัดสงลูกคาตอไปเพ่ือ
ใหงายตอความเขาใจผูศึกษาไดจัดทําแผนภาพ
การไหลของกระบวนการเช่ือมประกอบรถเข็น
เทียบกับเวลา (Time Functional Mapping) 
(ดังแสดงในรูปท่ี 4.1)
 

 4.1 á¼¹ÀÒ¾¡ÒÃäËÅ¢Í§¡ÃÐºÇ¹¡ÒÃàª×èÍÁ»ÃÐ¡Íº
Ã¶à¢ç¹à·ÕÂº¡ÑºàÇÅÒ (Time FunctionalMapping)

Edit 1-8-59_Book (KAB 12.indb   9Edit 1-8-59_Book (KAB 12.indb   9 8/1/2016   11:18:55 AM8/1/2016   11:18:55 AM



10 ÇÒÃÊÒÃà¡ÉμÃÈÒÊμÃ� Ø̧Ã¡Ô¨»ÃÐÂØ¡μ� 

10

หมายเหตุ 
 PH : แผนกจัดซื้อ 
 CU1 :  การตัดเหล็กใหแผนกเชื่อมอุปกรณ
 CU2  :  ก า ร ตั ด เ ห ล็ ก ใ ห แ ผ น ก เ ช่ื อ ม
    โครงสราง  
 WD1  :  แผนกเชื่อมอุปกรณ
 WD2 :  แผนกเชื่อมโครงสราง 
 WD3 :  แผนกเชื่อมประกอบ
 PT :  แผนกทําสี 
 BG :  แผนกตรวจสอบ ตดิปาย และหอสนิคา

 จากรูปที่ 4.1 เห็นไดถึงการไหลของงานที่มีเกิด
ความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอยเกิดขึ้นใน
กระบวนการของแผนกตัดเหล็กเพ่ือสงใหแผนกเช่ือม
โครงสรางถึงสถานีละ 1 วัน ซึ่งเปนกิจกรรมท่ีไมเพิ่ม
คุณคาคือ กิจกรรมท่ีไมสงผลโดยตรงตอกระบวน
การผลิตและไมมีการเปล่ียนแปลงรูปรางช้ินงาน
โดยสาเหตุมาจากแผนกตัดเหล็กใหแผนกเชื่อม
โครงสรางท่ีมีขนาดการผลิตตอคร้ังมากถึง 100 ชิ้น
กอนจะส งมอบงานใหแผนกเ ช่ือมโครงสร าง
(ดังแสดงในรูปท่ี 4.2)

 

 จากรูปท่ี 4.2 พบวาการไหลของช้ินงานน้ัน
เริ่มเดินทางจากพื้นท่ีเก็บวัสดุผานฝายเชื่อมประกอบ
เขามาจนถึงแผนกตัดเหล็กตามแบบแลวไปเก็บท่ีพื้น

 ÃÙ»·Õè 4.2 ÀÒ¾á¼¹¼Ñ§¡ÒÃäËÅ¢Í§¡ÃÐºÇ¹¡ÒÃàª×èÍÁ»ÃÐ¡ÍºÃ¶à¢ç¹(Welding Layout)
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ที่วางชิ้นงานท่ีตัดแลวเพื่อรอชางเชื่อมประกอบมารับ
ไปดําเนินการในข้ันตอนตอไปท้ังแผนกเชื่อมอุปกรณ
และแผนกเช่ือมโครงสรางหลังจากน้ันนํามาประกอบ
กนัทีแ่ผนกเชือ่มประกอบโครงสรางและอปุกรณ แลว
สงตอไปยังโรงพนสี เมื่อทําสีเสร็จแลวจึงนําออกไปที่
พื้นที่เก็บ เพื่อทําการตรวจสอบคุณภาพ ติดปาย และ
หอสินคาเพ่ือเก็บรอสงลูกคาตอไป จะเห็นไดวาการ
ไหลของชิน้งานนัน้กระโดดขามไปขามมาไมมกีารไหล
ที่ตอเนื่องในแตละขั้นตอน
 4.1.2 ผลจากการศกึษาสายธารคณุคาเปาหมาย 
(Value Stream Map) จากการศึกษาพบวาเวลา
นํา(Lead Time)ของกระบวนการเชื่อมประกอบรถ
เข็นสําหรับหอยแขวนชิ้นสวนรถยนต รุนSIC-M ซึ่ง
เปนรุนที่ลูกคาตองการมากที่สุดและมีความสูญเปลา
มากที่สุดพบวาเวลานําคือ 7+6.25+10+3.75+2.5  
ใชเวลารวม 29.5 วัน

 

 ÃÙ»·Õè 4.3 Ã¶à¢ç¹ÊíÒËÃÑºËŒÍÂá¢Ç¹ªÔé¹Ê‹Ç¹Ã¶Â¹μ�
ÃØ‹¹ SIC-M

 จากสายธารคุณคาเปาหมายของกระบวนการ
เชือ่มประกอบรถเขน็พบวาแผนกเชือ่มประกอบ(WD) 
มีรอบเวลาในการทํางาน(Cycle Time)สูงที่สุดคือ10 
วันซ่ึงเปนกระบวนการหลัก (ดังแสดงในรูปที่ 4.4)

 

 

 ÃÙ»·Õè 4.4 ÊÒÂ¸ÒÃ¤Ø³¤‹Òà»‡ÒËÁÒÂ¢Í§¡ÃÐºÇ¹
¡ÒÃàª×èÍÁ»ÃÐ¡ÍºÃ¶à¢ç¹ (Value Stream Map of 
welding cart)

หมายเหตุ

 PH :  แผนกจัดซื้อ (Purchasing)  
 CU :  แผนกตัดเหล็ก (Cutting) 
 WD :  แผนกเช่ือมประกอบ (Welding)  
 MT :  แผนกซอมบํารุง (Maintenance) 
 PT :  แผนกทําสี (Painting)   
 BG :  แผนกตรวจสอบ ติดปาย และหอสินคา 

 จากรูปท่ี 4.4 พบวาายจัดซื้อวัสดุใชรอบเวลา
ในการทํางาน (Cycle Time) 7 วัน แตการรอคอย
ที่เกิดข้ึนในกระบวนการน้ีซึ่งเปนขอตกลงระหวาง
บริษัท ดี-พัฒนะมงคล จํากัด กับลูกคา ในการสงวัสดุ
เพื่อผลิตรถเข็นทําใหยากตอการเขาไปควบคุมดูแล
ของผูศกึษาเอง ซึง่ไดแจงใหผูบรหิารบรษิทัฯ รบัทราบ
และดําเนินการเจรจากับลูกคาตอไปสวนแผนกตัด
เหล็ก(CU)มีรอบเวลาในการทํางาน(Cycle Time) 
6.25 วันซ่ึงถือวามากในกระบวนการตัดเหล็ก ซึ่งจะ
อธบิายในหวัขอตอไปจากสายธารคุณคาเปาหมายจะ
มีหนวยงานซอมบํารุง(MT)เปนหนวยงานสนับสนุน
เมือ่เครือ่งจกัรเกดิขดัของเสยีหายหรอืปรบัแตงเครือ่ง
เช่ือมและเคร่ืองตัดเหล็กเพ่ือทําใหเคร่ืองเช่ือมและ
เคร่ืองตัดเหล็กทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพตาม
ความตองการของชางเช่ือมประกอบ
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 4.1.3 ผลจากการศึกษาความสูญเปลาที่เกิด
ขึน้ในกระบวนการเชือ่มประกอบรถเขน็ จากปญหา
ผลผลิตไมเปนไปตามเปาหมายที่เกิดขึ้น จะไดเห็นถึง
ความสําคัญของปญหาเพราะมีผลกระทบโดยตรงตอ
รายไดของบรษิทั และไมสามารถสงมอบสนิคาไดตาม
ที่ลูกคาตองการไดจะทําใหเกิดผลกระทบในภายภาค
หนาได ผูศึกษาไดศึกษาแนวคิดลีน(Lean Thinking) 
เพื่อจําแนกความสูญเปลา 7 ประการ (7 waste) มา
ประยกุตใชกบักรณศีกึษา ซึง่แผนกเชือ่มประกอบนัน้
มีประสิทธิภาพเฉลี่ยอยูที่ 74.67%(ขอมูลป 2557) 
เมื่อเทียบกับความตองการของลูกคา จากการท่ีผู
ศึกษาไดทําการเก็บขอมูลดวยตัวเองดวยวิธีสังเกต
(Survey) สัมภาษณ(Interview) และบันทึกภาพ
เคลือ่นไหว(Motion Study) ของพนกังานในเวลาการ
ทํางานมาวิเคราะหพบวาเกิดความสูญเปลาขึ้นใน
กระบวนการเชื่อมประกอบรถเข็นดังนั้นผูศึกษาจึง
จําแนกความสูญเปลาดังนี้
  1) ความสูญเปลาจากการผลิตทีม่าก
เกิน (Overproduction)
  พบวาการตัดเหล็กเพื่อเตรียมใหฝายเชื่อม
ประกอบทีม่ากเกนิไป จากการเขาไปสงัเกตพบวาชาง
ตัดเหล็กจะทําการตัดเหล็กมาเก็บไวที่พื้นที่เก็บชิ้น
งานที่ตัดแลวเปนจํานวนมากโดยมีการเก็บชิ้นงาน
ระหวางกระบวนการถึง 100 ชิ้นตอแบบ นั้น
หมายความวาพนักงานตองตัดใหครบแลวจึงนําไปใน
พืน้ทีเ่กบ็ชิน้งานกอใหเกดิความสญูเปลาจากการผลติ
มากเกินไป อีกแผนกที่มีความสูญเปลาจากการผลิต
มากเกนิไปคอืแผนกเช่ือมอปุกรณ  เนือ่งจากการเช่ือม
อุปกรณจะทําไดงายและเร็วกวาการเชื่อมโครงสราง 
โดยการเก็บขอมูลชางเช่ือมอุปกรณสามารถเช่ือม
อปุกรณได  48 ชิน้ตอวนัในขณะท่ีชางเช่ือมโครงสราง
เชือ่มได 10ชิน้ตอวนัจึงทาํใหการเชือ่มอปุกรณเพือ่รอ
จะประกอบน้ันมากเกินไป

 2) ความสูญเปลาจากการรอคอย (Waiting) 
  พบวานอกจากจะเกิดการรอคอยจาก
กระบวนการกอนหนา (สืบเนื่องจากขอ 4.1.3.1) 
แลวยังเกิดการรอคอยจากการที่ตองตั้งเครื่องเชื่อม
ใหมทุกครั้งท่ีเปล่ียนชางเช่ือม อีกท้ังกรณีเครื่องเช่ือม
ชํารุดตองรอคอยชางซอมบํารุงจากตัวแทนจําหนาย
เปนเวลานาน 4-6 ชั่วโมงเปนอยางตํ่าเพื่อรอทาง
ตัวแทนจําหนายเอาเคร่ืองสํารองมาเปล่ียน เกิดการ
รอคอยแสดงใหเห็นถึงการใชเวลาไปอยางเปลา
ประโยชนและมีประสิทธิภาพเกิดความลาชาในการ
ผลิต ซึ่งกระบวนการเชื่อมประกอบนั้นเปนกระบวน
การทีต่องใชรอบเวลาในการทาํงาน(Cycle Time)มาก
ทีส่ดุเปนกิจกรรมคอขวด (Bottle neck) สงผลใหการ
ผลิตขาดความสมดุลตอเน่ืองนอกจากน้ียังเพ่ิมตนทุน
คาเสียโอกาสจากการรอคอย เชน ตนทุนคาแรงทาง
ตรง และการผลผลิตที่จะลาชาออกไป

 3) ค ว า ม สู ญ เ ป ล า จ า ก ก า ร ข น ส ง 
  (Transportation)
  พบวาความสูญเปลาท่ีเกิดจากการขนยาย
เนือ่งจากการวางเครือ่งจกัรแตละสวนไมเหมาะสมกบั
การไหลของงาน ทาํใหเสียเวลาในการขนยาย จากการ
ศกึษาแผนผังการไหลของกระบวนการเช่ือมประกอบ
รถเข็น(Welding Layout)จะเห็นไดวาการเคลื่อนที่
ของช้ินงานนัน้ซํา่ไปซ่ํามาแตเนือ่งดวยพ้ืนทีจ่าํกดัและ
ระยะทางการขนยายไมไกลกันมาก ความสูญเปลานี้
จึงไมมีผลกระทบตอกระบวนการเชื่อมประกอบ

 4) ความสูญเปลาจากกระบวนการที่ ไม
เหมาะสม (Non Value Added Processing)
  พบวามีการจัดลําดับงานไมเหมาะสมการ
ทํางานทุกอยางมาจากประสบการณของหัวหนากะ
และชางเช่ือมที่ลองผิดลองถูกเอง โดยมีเพียงแบบส่ัง
งานเทานัน้จากผลผลติในป 2557ชวงไตรมาสแรกของ
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ปนั้นผลผลิตคอนขางต่ําเมื่อเทียบกับความตองการ
ของลูกคา นั่นเปนเพราะชางเชื่อมประกอบยังอยูใน
ชวงคนหาวิธีการลําดับขั้นตอนงาน และการลองผิด
ลองถูก  ส งผลโดยตรงตอความสูญเปลาจาก
กระบวนการที่ไมเหมาะสม
 5) ความสญูเปลาจากสนิคาคงคลงัทีม่ากเกนิ
  ไป (Excess Inventory)
  พบวาชางเช่ือมอปุกรณทาํการเช่ือมอปุกรณ
มากเกินความจําเปนเมื่อเช่ือมเสร็จจะนํามาวางไวที่
พื้นที่เก็บวัสดุที่เชื่อมแลวถาลนจากพ้ืนที่เก็บก็จะนํา
มาวางไวรอบๆบริเวณของชางเช่ืองประกอบโครงสราง
และอุปกรณสงผลใหตองใชในพืน้ทีใ่นการเกบ็มากข้ึน
หรืออาจจะเกิดการสูญหายได
 6) ความสูญเปลาจากของเสีย (Defects)
  พบวาเกิดจากงานตัดเหล็กนั้นชางตัดเหล็ก
จะใชการเทียบชิ้นตอชิ้นในการตัดเพ่ือความสะดวก
และรวดเร็วทําใหบางทีชิ้นงานยาวไปเมื่อนํามาเชื่อม
ตองเสียเวลาในการนํากลับไปตัดใหม แตถาชิ้นงานที่
ตัดมาส้ันไปจะตองท้ิงชิ้นงานน้ันไปเลยเกิดความสูญ
เปลาจากของเสยีเกดิขึน้โดยปจจุบนัของเสยีทีเ่กดิข้ึน
คดิเปน 2.13% ตอวนั ซึง่ถอืวานอยมากแตเปนสิง่เปน
สิ่งที่ตองกําจัดหรือทําใหลดลง

 7)  ความสูญเปลาจากการเคล่ือนไหวท่ีมาก
เกินไป (Excess Motion)
  พบวาเครื่องเชื่อม เครื่องตัดเหล็กไมมีรูป
แบบแนนอนในการติดตั้ง ไมมีอุปกรณยึดจับที่มี
มาตรฐานใหชางเช่ือมประกอบ จากการสังเกตจะเห็น
ชางเชื่อมตองใชเพื่อนพนักงานในการชวยยึดจับใน
เวลาทําการเชื่อมประกอบ หรือบางทีถาเพื่อน
พนักงานไมวางก็จะตองเอื้อมมือไปเพื่อยึดจับช้ินงาน
เพื่อทําการเช่ือม แตอยางไรก็ตามพบวาเปนเวลาไม
นานทีต่องกระทําในลกัษณะดงักลาว จงึถอืวาไมมนียั
สําคัญในประเด็นนี้

 4.2 ¼Å¡ÒÃÈÖ¡ÉÒÊÒàËμ Ø¢Í§¤ÇÒÁÊÙÞ
à»Å‹Òã¹¡ÃÐºÇ¹¡ÒÃàª×èÍÁ»ÃÐ¡ÍºÃ¶à¢ç¹
 จากผลการศึกษาความสูญเปลาที่ เกิดขึ้นใน
กระบวนการเชื่อมประกอบรถเข็น ผูศึกษาไดใชหลัก
แนวคิดลีน(Lean Thinking) เพื่อจําแนกความสูญ
เปลา 7 ประการ(7 Waste)และกําหนดสาเหตุที่เปน
ไปไดของปญหาความสูญเปลาในกระบวนการเชื่อ
ประกอบรถเข็นโดยจัดเปนหมวดหมู ซึ่งสามารถสรุป
ประเภทของความสูญและสาเหตุทีเ่ปนไปไดของความ
สญูเปลาท่ีเกดิข้ึนในกระบวนการเชือ่มประกอบรถเขน็
ไดดังนี้ (ดังแสดงในตารางที่4.1)

ลําดับ หมวดหมู ประเภทของความสูญเปลา สาเหตุที่เปนไปไดของความสูญเปลา

1 วิธีการและขั้นตอนในการปฏิบัติงาน

(Method)

ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป แผนกตัดเหล็กทําการตัดเหล็กขนาดการผลิต(Lot size)ตอครั้งเปนจํานวน

มาก(100 ชิ้น/ครั้ง)

แผนกเชื่อมอุปกรณ เชื่อมอุปกรณ(Accessory part)เพื่อสงใหแผนกเชื่อม

ประกอบขนาดการผลิต(Lot size) ตอครั้งเปนจํานวนมาก(48 ชุด/ครั้ง)

ความสูญเปลาที่เกิดจากกระบวนการที่

ไมเหมาะสม

เกิดจากการลําดับงานไมเหมาะสมงานเชื่อมประกอบไมมีการกําหนดขั้น

ตอนที่แนนอน รวมไปถึงมาตรฐานในการปฏิบัติงาน

2 การจัดพื้นที่ในการดําเนินงานและการจัด

เก็บงาน(Management)

ความสูญเปลาที่เกิดจากการขนยาย เนื่องจากการวางเครื่องจักรแตละสวนไมเหมาะสมกับการไหลของงาน 

ทําใหเสียเวลาในการขนยาย
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 4.3 ¼Å¡ÒÃÈÖ¡ÉÒ¡ÒÃÅ´¤ÇÒÁÊÙÞà»Å‹Ò
ã¹¡ÃÐºÇ¹¡ÒÃàª×èÍÁ»ÃÐ¡ÍºÃ¶à¢ç¹´ŒÇÂ
á¹Ç¤Ô´ÅÕ¹
 4.3.1 ลดขนาดการตัดเหล็ก (Lot size) และ
ขนาดการเชื่อมอุปกรณเพื่อกําจัดความสูญเปลา
จากการผลิตมากเกินไป
 สําหรับการผลิตรถเข็นสําหรับหอยแขวนชิ้นสวน
รถยนตประกอบไปดวยกระบวนการตัดเหล็ก การ
เชือ่มอปุกรณ การเช่ือมโครงสราง การเช่ือมประกอบ 
การทําสี การติดปาย และการหอสินคาเพ่ือจัดสงซึ่ง
ในการผลิตการเชื่อมอุปกรณและการเชื่อโครงสราง
สามารถทาํในเวลาเดียวกนัได หลงัจากนัน้งานทัง้สอง
ฝายจะมารวมกันเพ่ือประกอบท่ีฝายเช่ือมประกอบ
เพื่อทําการขึ้นรูปใหเปนรถเข็นสําหรับหอยแขวนชิ้น
สวนรถยนต ในการศึกษาเพ่ือลดความสูญเปลาท่ีเกิด
จากการผลิตมากเกินไปน้ันจะปรับปรุงโดยการลด
ขนาดการผลิต (Lot size) การลดขนาดการผลิต
(Lot size) ของกระบวนการตัดเหล็กตามแบบ จาก
ปกติชางตัดเหล็กจะตัดครั้งละ 100 ชิ้น ใหลดขนาด
การผลิต(Lot size) เหลือเพียง 10 ชิ้น แลวสงไปยัง
กระบวนการเชื่อมอุปกรณและเชื่อมโครงสรางทําให
ชิ้นงานที่อยูในระหวางกระบวนการมีจํานวนนอยลง 
มคีวามหยืดหยุนของงานเน่ืองจากถามคีวามผิดพลาด
จากความยาวจะสามารถแกไขไดทันเวลาและใน
แผนกเชื่อมอุปกรณดวยเหมือนกันจากปกติชางเชื่อม
อุปกรณจะเชื่อมครั้งละ 48 ชุด ใหลดขนาดการผลิต
(Lot size) เหลือเพียง 10 ชุด ซึ่งจะเปนการลดเวลา
นาํ(Lead Time)คอืเวลาท่ีใชตัง้แตเริม่ตนกระบวนการ
ผลติจนถึงสิน้สดุกระบวนการท้ังหมดสามารถคํานวณ
ไดจากการคณูรอบเวลาการผลติกบัจํานวนงานคงคาง
ในระบบในสายการผลิต เชน ถาแตละรอบเวลาการ
ผลติเทากบั 1 นาที กระบวนการไหลของชิน้งานคราว
ละ  100  ชิ้ นจะมี เ วลานํ า ( Lead t ime)  = 

(1x100)+(1x100)= 200 นาที ในขณะท่ีการผลิตคร้ัง
ละ 10 ชิน้จะมเีวลานาํ(Lead time)= (1x10)+(1x10)= 
20 นาที ดังนั้นการตัดเหล็กคร้ังละ 10 ชิ้นจะทําให
สามารถเวลานํา (Lead Time) ลงได  สงผลใหความ
สญูเปลาทีเ่กดิจากการรอคอยในกระบวนการเชือ่มลด
ลงไปดวย 
 4.3.2  จัดทําแผนควบคุมการผลิต(Process 
control plan)เพ่ือกําจัดความสูญเปลาที่เกิดจาก
กระบวนการที่ไมเหมาะสม
 สาเหตหุลกัของความสญูเปลาทีเ่กิดจากการลาํดบั
งานไมเหมาะสม ผลจากการศึกษาพบวาปจจุบันใน
ทุกๆกระบวนการในงานเชื่อมประกอบไมมีการ
กําหนดข้ันตอนท่ีแนนอน รวมไปถึงมาตรฐานในการ
ปฏิบัติงาน ดังนั้นผูศึกษาจึงเสนอใหมีการทําแผน
ควบคุมการผลิต(Process control plan) ตามหลัก
การการควบคมุโดยการจดัสมดลุสายการผลติลกัษณะ
ของงานเช่ือมประกอบ จะไดชัดวามีขั้นตอนการผลิต
ที่ตองกระทําซํ่าๆกันและเหมือนกันเชน ลักษณะของ
การประกอบตางๆ ซึง่ประกอบดวยช้ินสวนหลายๆ ชิน้ 
แตละชิ้นมันจะแยกกันไปตามแผนกตางๆ ตาม
กรรมวิธีที่มีอยูและสุดทายก็จะนํามารวมกันท่ีแผนก
ประกอบเพ่ือประกอบเปนรถเข็น ในการควบคุมและ
ติดตามงานวาในขณะนี้งานตางๆ ไดดําเนินการไปตา
มกาํหนดการท่ีวางไวไดหรอืไมมงีานใดท่ีลาชาตองเรง
ใหเร็วข้ึน วิธีที่มีประโยชนสําหรับการตรวจสอบเพ่ือ
ควบคุมการผลิตในลักษณะน้ีก็คือ การจัดสมดุลสาย
การผลิต เพื่อใหสถานีงานท่ีทํางานเร็วเชนงานตัด
เหล็กหันมาชวยสถานีที่ทํางานชาคืองานเชื่อม
ประกอบ โดยเปาหมายอยูที่การประกอบไมใชอยูที่
ความเร็วของแตละแผนกผลจากรายงานและตรวจ
สอบความกาวหนาของชิ้นงาน ไดตรวจพบวาผลผลิต
ทีเ่กิดขึน้จรงิไมเปนไปตามเปาหมายจากแผนงานทีก่าํ
หนดไว ผูควบคุมการผลิตจะตองหาสาเหตุของขอผิด
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พลาดท่ีเกิดขึ้น และทําการแกไขและปรับปรุงตารา
งการทํางานใหมเพื่อใหทันความตองการที่ไดกําหนด
ไวกจิกรรมของการควบคมุการผลติและตดิตามความ
กาวหนา เปนกิจกรรมที่ตองทําอยางตอเนื่องและ
ตลอดไปตราบเทาทีก่ารผลติยงัคงดาํเนนิอยู และเปน
สวนสําคัญที่จะทําใหการผลิตสามารถดําเนินไปได
อยางมีประสิทธิภาพ 
 4.3.3 ปรับปรุงแผนผังการผลิต (Layout) 
เพ่ือกําจัดความสูญเปลาที่เกิดจากการขนยาย
 จากผลการศึกษาในหัวขอ 4.1.1 การจัดวางแผน
ผงัการผลติไมเหมาะสมเกดิความสญูเปลาจากการขน
ยาย ดังน้ันการกําจัดความสูญเปลาใหหมดไปหรือลด

ลงนั้นตองทําการปรับปรุงแผนผังการผลิต (Layout) 
โดยมีเปาหมายเพื่อใหการไหลของงานแตและ
กระบวนการผลิตซํ่าไปซ่ํามา  มีการใชทรัพยากรท่ีมี
อยูใหเกิดประโยชนสูงสุด ดังนั้นจึงทําการออกแบบ
ปรับปรุงแผนผังการผลิต(Layout)ใหม สามารถมอง
เห็นจุดคอขวด (Bottle neck) ไดงายตอการสังเกต
จากหัวหนางานเพื่อลดความสูญเสียจากการรอคอย
อีกดวยประการ เนื่องจากการไหลของงานในสภาพ
ปจจบุนัคอนขางกระโดดขามไปขามมาทาํใหเกิดความ
สูญเปลาท่ีเกิดจากการขนยายทั้งของชิ้นงานและ
ชางเช่ือม ดังนั้นผูศึกษาจึงเสนอปรับปรุงแผนผังการ
ผลิต(Layout) ดังแสดงในรูปท่ี 4.5

 

ÃÙ»·Õè 4.5 ¡ÒÃ¹íÒàÊ¹Í¡ÒÃ»ÃÑº»ÃØ§¼Ñ§¡ÒÃ¼ÅÔμ (Layout) áººãËÁ‹
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 จากรูปที ่4.5 พบวา หลงัจากการปรับปรุงแผนผัง
การผลิต (Layout) ใหม ทําใหระยะทางในการ
เคลื่อนที่ทํางานของพนักงานลดลงเปน 50 เมตร
 ผลการศึกษา พบวาความสูญเปลาเกิดขึ้นใน
กระบวนการเชื่อมประกอบรถเข็นนั้นมีความสัมพันธ
กันในแตละประเภทของความสูญเปลา จะเห็นไดวา
ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไปซึ่งขนาดการ
ผลิต (Lot size) 100 ชิ้นของการตัดเหล็กตามแบบ
ใชเวลา 35.55 ชั่วโมงสงผลไปยังกระบวนการถัดไป
ซึ่งทําใหเกิดความจากการรอคอย และยังสงผลใหตอ
ความสูญเปลาจากการขนยายเนื่องจากการวางแผน
ผงัการผลิตทีไ่มเหมาะสม จนทําใหเกดิความสูญเปลา
จากกระบวนการท่ีไมเหมาะสมดวยเชนกัน ทั้งนี้จาก
การลดความสูญเปลาโดยลดขนาดการผลิต(Lot size) 
) เปน 10 ชิ้นของทุกกระบวนการใชเวลาเพียง 11.59 
ชั่วโมง หลังจากปรับปรุงแผนผังการผลิต (Layout)
ทาํใหระยะทางในการเคล่ือนท่ีทาํงานของพนักงานลด
ลงจาก 118.3 เมตร เปน 50 เมตร คิดเปน 57.73 
เปอรเซ็นตและจัดทําแผนควบคุมการผลิต(Process 
control plan) ทําใหสามารถเพ่ิมผลการผลิตใหเปน
ไปตามเปาหมายไดผลการศึกษาน้ีสอดคลองกับผล
การศึกษาของ(นิวัตน เดชอําไพ, 2557) ทําการเพ่ิม
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตชุดชั้นในสตรี โดย
ประยกุตใชแนวคิดการผลิตแบบลีน กรณศีกึษา บรษิทั 
วาโกกบินทรบุรี จํากัด ซึ่งประสบปญหาการผลิตไม
เปนไปตามเปาหมาย ปรับปรุงดวยการลดความสูญ
เปลาในกระบวนการเย็บซ่ึงทําการลดขนาดการผลิต 
ปรับปรุงแผนผังการผลิต และใชระบบดึงเขามา
ประยกุต ผลการศกึษาพบวาสามารถเพิม่ผลผลติและ
ประสิทธิภาพในกระบวนการไดเพิ่มขึ้น ซึ่งสอดคลอง
กับทฤษฎีแนวคิดลีน(Lean Thinking) (เกียรติขจร,
2551)ไดกลาววา แนวคิดลีน(Lean Thinking) เปน
เคร่ืองมือในการจัดการกระบวนการท่ีชวยเพ่ิมขีด

ความสามารถใหแกองคกร โดยการพิจารณาคุณคาใน
การดําเนินงานเพ่ือมุงตอบสนองความตองการของ
ลูกคา มุงสรางคุณคาในตัวสินคาและบริการ และ
กําจัดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นตลอดท้ังกระบวนการ
อยางตอเนือ่ง ทาํใหสามารถลดตนทนุการผลิตเพิม่ผล
กาํไรและผลลัพธทีด่ทีางธุรกจิในท่ีสดุ ในขณะเดียวกนั
ก็ใหความสําคัญกับการผลิตสินคาที่มีคุณภาพควบคู
ไปดวย

• ÊÃØ»¼Å¡ÒÃÈÖ¡ÉÒ •
 5.1  ÊÃØ»¼Å
  จากการศึกษาการลดความสูญเปลาใน
กระบวนการเช่ือมประกอบรถเข็นดวยแนวคิดลีน 
(Lean Thinking) ในกรณีศึกษา บริษัท ดี-พัฒนะ
มงคล จํากัด การลดขนาดการผลิต (Lot size) ที่มาก
เกนิไปและการจัดสรรชางเช่ือมใหมในการจัดทาํแผน
ควบคมุการผลติดวยหลกัการสมดลุการผลติ ทาํใหชาง
เชือ่มอุปกรณและชางตดัเหลก็ทีมี่ความสามารถในการ
เช่ือมอยูแลวสามารถมาชวยงานทีมเช่ือมประกอบเพิม่
ขึ้นจากเดิมทีมเชื่อมประกอบสามารถเชื่อมประกอบ
รถเขน็สาํหรบัหอยแขวนชิน้สวนรถยนตไดเฉลีย่วนัละ 
2.5 คัน เมื่อมีทีมงานมาสบทบเพิ่มขึ้นสามารถเชื่อม
ประกอบไดวันละ 3.5 คันคิดเปนจํานวนการผลิตรถ
เข็นตอวนัเพ่ิมข้ึน 28.57 เปอรเซ็นต แสดงวาโดยเฉล่ีย
ตอเดือนสามารถผลิตได 105 คันตามเปาหมายที่
วางแผนไว เพียงพอตอความตองการของลูกคาทําให
ผลการดําเนินงานมีประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึน 28.89 
เปอรเซ็นต ทําใหผูประกอบการมีรายไดเพิ่มขึ้นปละ 
6-7 ลานบาท
 จากการไหลของกระบวนการทีต่อเนือ่ง(Flow)สง
ผลใหไดประสิทธิภาพของการดําเนินงานเพิ่มขึ้นเปน
หลกัสาํคญัของแนวคิดแบบลีน (Lean Thinking) รวม
ถึงการลดความสูญเปลาท่ีเกิดจากการผลิตท่ีมากเกิน
ไปทาํใหพนกังานทํางานในกิจกรรมท่ีไมเพิม่มูลคาเปน
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เวลาท่ีเสียเปลาไป เครื่องจักรทํางานโดยไมเกิด
ประโยชน ซึ่งการกําจัดความสูญเปลาประเภทน้ีไม
สามารถกําจัดใหหมดส้ินไปไดทนัทแีตควรลดใหเหลอื
เทาที่จําเปนก็พอหรือใหเหลือนอยที่สุดเทาที่ทําได 

 5.2  ¢ŒÍàÊ¹Íá¹Ð
  อยางไรกต็ามการทีจ่ะทาํใหแนวคดิแบบลนี 
(Lean Thinking) ใหดีขึ้นไปอีกนั้นผูศึกษามีขอเสนอ
แนะใหเพิม่การใชระบบดงึ (Pull) ระบบทนัเวลาพอด ี
(JIT) เขามาใชในกระบวนการตัดเหล็กและเช่ือม
อุปกรณเพื่อใหมีจังหวะการผลิตที่สอดคลองกัน บวก
เพิม่ดวยการนําระบบคัมบงั (Kanban) เขามารวมดวย
จะทําใหสายการผลิตเปนไปตามความตองการมากย่ิง
ข้ึน การจะทําใหเกิดความสมบูรณแบบ(Perfection) 
เพือ่คงไวซึง่ประสทิธภิาพอยางตอเนือ่งสมํา่เสมอ โดย
มีการปฏิบัติตามแผนงาน ขั้นตอนและวิธีการ นําไปสู
เปาหมายท่ีกาํหนดไว ผูศกึษาเสนอแนะใหใชเคร่ืองมือ
วงจรการบริหารงานคุณภาพ (PDCA) เมื่อพบปญหา
ก็ทําการแกไขหรือปรับปรุง โดยการปรับปรุงเริ่มจาก
การวางแผน ลงมือทํา ตรวจสอบ และแกไขหรือปรับ
ปรุงซํ่าเกิดเปนวงจร PDCA ทําใหเกิดการดําเนินงาน
ทีม่ปีระสทิธภิาพและบรรลเุปาหมายทีว่างไวอยางตอ
เนื่องและสมํ่าเสมอ

ºÃÃ³Ò¹Ø¡ÃÁ
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