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ธารนีิ อมัพุประภา : การประยุกต์ใชแ้นวคดิลนีในการลดเวลานําในกระบวนการตดั 

กรณีศกึษา โรงงานผูผ้ลติป้ายเนมเพลท.  อาจารยท์ี่ปรกึษา : อาจารยว์ฐิณิัฐ        

ภคัพรหมนิทร,์ 57 หน้า. 

 

สารนิพนธฉ์บบัน้ีจดัทําขึน้เพื่อศกึษาและหาแนวทางเพื่อลดเวลานํา (Lead Time) 

ของกระบวนการผลติแผนกตดัในกลุ่มการตดั 1 Step ของโรงงานกรณีศกึษา (อุตสาหกรรม

ผลติป้ายเนมเพลท) โดยใชห้ลกัการผลติของลนี (Lean Manufacturing) ในการปรบัปรุง        

มเีป้าหมายเพื่อขจดัความสญูเปล่าต่างๆ ทําใหก้ารใชท้รพัยากรทัง้วตัถุดบิ คน และเครื่องจกัร

เกดิประโยชน์สูงสุด และคาดหวงัว่าการปรบัปรุงน้ีจะก่อใหเ้กดิประโยชน์ทางออ้ม คอื โรงงาน

สามารถนําหลกัการต่างๆ ทีใ่ชใ้นการปรบัปรุงครัง้น้ี มาเป็นแนวทางเพื่อประยุกต์ใชห้ลกัการ

ผลติของลนีในสว่นงานอืน่ๆ ต่อไป 

ขัน้ตอนในการแก้ไขปญัหาเริม่จากการศกึษาขอ้มูลพืน้ฐานของโรงงานต้นแบบและ

งานวจิยัที่เกี่ยวขอ้งเพื่อหาเครื่องมอืที่เหมาะสมมาใช้ในการปรบัปรุงโดยนําขอ้มูลยอดขายปี 

2554 มาวเิคราะหป์รมิาณของผลติภณัฑ ์ (Product-Quality Analysis) และนํามาใชเ้ป็นกลุ่ม

ตวัอยา่ง ซึง่พบว่า กลุ่มการตดังาน 1 Step คดิเป็นประมาณ 76 เปอรเ์ซน็ตข์องงานทัง้หมด 

เมื่อไดข้อ้มลูแลว้จงึทําการปรบัปรุงโดยจดัทาํ Flow การไหลของผลติภณัฑ ์จดัแผนผงัการวาง

เครื่องจกัรใหม ่ (Layout Design) โดยอา้งองิตามหลกัการยุทธศาสตร ์ (Ergonomics) และ            

จดัใหม้กีารประชุมกลุ่มย่อยประจําสปัดาห ์ (Brain Storming) เพื่อใหเ้กดิการปรบัปรุงอย่าง

ต่อเน่ือง (Kaizen) พบว่า การปรบัปรุงสามารถลดเวลานําจาก 7.47 วนัเหลอืเพยีง 4 วนั และ         

ผู้ทําการศึกษาได้เสนอแนะขอ้ปรบัปรุงเพิม่เติมไว้ในที่น้ีด้วย เช่น ควรเพิม่เติมการประเมนิ

ทกัษะความสามารถของพนักงานแต่ละคนเพื่อจดัสรรคนใหเ้หมาะกบังานมากทีสุ่ด ควรฝึกให้

พนกังานสามารถทาํงานแทนกนัไดทุ้กตําแหน่งงาน (Multi Skills) รวมถงึควรจดัขยายผลการ

ปรบัปรงุใหค้รอบคลุมทกุสว่นงานในอนาคต 
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The main purpose of this individual study is to study and find the way to 

reduce the production lead time of cutting department’s production in 1 step cutting 

group of the cause study (Name Plate Manufacturing) by using Lean Manufacturing. 

The goal is to reduce wastes, take the most benefit from all resources ; raw material, 

workers and machines.  Moreover, the researcher hopes that the factory can apply the 

result of this study to other part of the plant. 

The process to solve a problem is study from a data base of the model 

factory and the other related researches in order to seek the suitable tools for the 

improvement.  In this study has reviewed the past of circulation to find the group that 

made the highest production value in 2011 by Product-Quality Analysis and picked to 

be the sample.  Then, 1 step cutting group was picked.  It was 76 percent of the overall 

jobs.  When all data was taken, the development was managed by doing the flow of 

product and arranged a new layout design that adapt from the Ergonomics concept. 

Then, arranging a small group conference in every week (Brain Storming) was provided 

in order to improve continuously (Kaizen).  This research is found that the development 

can help to decrease the production lead time from 7.47 days to 4 days.  In addition, 

the researcher has suggested more points to improve such as to assess the 

performance of each employee to allocate the proper job for the proper person, train 

every worker to have multi skills and expand the development to the every department 

in the future. 
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บทท่ี  1 

บทนํา 

 

สภาวะความเป็นมา แนวทางเหตผุลและปัญหา 

จากขอ้มูลการเตบิโตของยอดขายของบรษิทัปี 2554 พบว่า ลดลง 18 เปอรเ์ซน็ต ์ 

เมื่อเปรยีบเทยีบกบัปี 2553 ซึง่สว่นหน่ึงเกดิจากการลดลงตามภาวะเศรษฐกจิของโลก และจาก

ขอ้มลูของสาํนกังานเศรษฐกจิอุตสาหกรรม (สศอ.) สามารถสรปุภาวะเศรษฐกจิและแนวโน้มของ

อุตสาหกรรมการพมิพส์กรนีทีเ่กีย่วขอ้งกบัโรงงานกรณศีกึษาดงัต่อไปน้ี 
 

ภาพรวมอตุสหกรรมการพิมพส์กรีน 

อุตสาหกรรมการพิมพ์สกรีนเป็นระบบการพิมพ์ที่สามารถสร้างสรรค์สิง่พิมพ์ได้

หลากหลาย และมขีอบขา่ยของการนําไปใชป้ระโยชน์ไดอ้ยา่งกวา้งขวาง อกีทัง้ยงันํากจิกรรมที่

ช่วยเหลอืเสรมิสรา้งนวฒันกรรมทางการพมิพ์ และเทคโนโลยกีารพมิพส์กรนีรูปแบบใหม่ๆ    

มาใชใ้นงานพมิพป์ระเภทต่างๆ โดยครอบคลุมอุตสาหกรรมการผลติสนิคา้ประเภทต่างๆ ถงึ  

18 ประเภทอุตสาหกรรม ประกอบดว้ย 

1. อุตสาหกรรมพมิพผ์า้ 

2. อุตสาหกรรมการพมิพล์วดลาย เซรามกิ แกว้ หมอ้เคลอืบ 

3. อุตสาหกรรมสิง่พมิพ ์และสือ่โฆษณา 

4. อุตสาหกรรมผลติป้ายชื่อ (Name Plate) 

5. อุตสาหกรรมผลติป้ายสญัญาณจราจร 

6. อุตสาหกรรมผลติฉลากและตราสนิคา้ 

7. อุตสาหกรรมบรรจุภณัฑ ์

8. อุตสาหกรรมของเดก็เล่น 

9. อุตสาหกรรมผลติของขวญัของชาํรว่ย 

10. อุตสาหกรรมบตัรพลาสตกิ 

11. อุตสาหกรรมผลติแผน่ซดี ี

12. อุตสาหกรรมผลติอุปกรณ์กฬีา 

13. อุตสาหกรรมผลติอุปกรณ์ยานยนต ์

14. อุตสาหกรรมผลติอุปกรณ์ไฟฟ้า 

15. อุตสาหกรรมผลติแผงวงจรไฟฟ้า 

16. อุตสาหกรรมผลติเมมเบรนสวทิซ ์

17. อุตสาหกรรมผลติเครือ่งเขยีนและเครือ่งใชส้าํนกังาน 
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18. อุตสาหกรรมผลติวสัดุอุปกรณ์การพมิพ ์

โดยโรงงานกรณศีกึษาผูผ้ลติป้ายเนมเพลทสาํหรบัอุตสาหกรรมไดเ้ขา้ไปมสีว่นรว่มใน

กลุ่มอุตสาหกรรม ดงัต่อไปน้ี 

1. อุตสาหกรรมผลติป้ายชื่อ (Name Plate) 

2. อุตสาหกรรมผลติฉลากและตราสนิคา้ 

3. อุตสาหกรรมผลติอุปกรณ์ไฟฟ้า 

4. อุตสาหกรรมผลติอุปกรณ์ยานยนต ์

แต่ในการศกึษาครัง้น้ีจะเสนอเฉพาะภาพรวมของอุตสาหกรรมผลติอุปกรณ์ยานยนต ์

และอุตสาหกรรมผลติอุปกรณ์ไฟฟ้าและอเิลก็ทรอนิกสเ์ท่านัน้โดยมรีายละเอยีดดงัน้ี (สาํนกังาน

เศรษฐกจิอุตสาหกรรม.  2555) 

1. ภาวะอุตสาหกรรมรถยนตใ์นปี 2555 คาดว่าจะมผีลติรถยนตป์ระมาณ 2,000,000 

คนั เพิม่ขึน้รอ้ยละ 33 เมื่อเปรยีบเทยีบกบัช่วงเดยีวกนัของปีทีผ่า่นมา อนัเป็นผลจากการลงทุน

ผลติรถยนต์รุ่นใหม่และรถยนต์ยีห่อ้ใหม่ที่เริม่ผลติในประเทศ เพื่อจําหน่ายในประเทศและ

ส่งออกไปประเทศสําคญัในเอเชยี ตลอดจนการฟ้ืนตวัของอุตสาหกรรมรถยนต์ภายหลงัจาก

ปญัหาอุทกภยัทีเ่กดิขึน้ในหลายพืน้ทีข่องประเทศ และการกระตุ้นยอดจําหน่ายจากนโยบาย

รถยนต์คนัแรกตามนโยบายของรฐับาลนายกรฐัมนตร ี(นางสาวยิง่ลกัษณ์ ชนิวตัร) แถลงต่อ

รฐัสภาเมื่อวนัองัคารที ่23 สงิหาคม 2554 ซึง่มนีโยบายยกระดบัคุณภาพชวีติประชาชน โดย

เพิม่กําลงัซือ้ภายในประเทศ สรา้งสมดุลและความเขม้แขง็อยา่งมคีุณภาพใหแ้ก่ระบบเศรษฐกจิ

มหภาค โดยใหม้มีาตรการภาษีเพื่อลดภาระการลงทุนสาํหรบัสิง่จําเป็นในชวีติของประชาชน

ทัว่ไป ไดแ้ก่ บา้นหลงัแรก และรถยนตค์นัแรก มาตรการน้ีจะสนบัสนุนอุตสาหกรรมยานยนต์

และอุตสาหกรรมต่อเน่ืองใหม้กีารขยายตวัเน่ืองจากอุตสาหกรรมยานยนตเ์ป็นอุตสาหกรรมหลกั

ของประเทศไทยซึ่งจะช่วยขบัเคลื่อนเศรษฐกิจได้ รวมถึงงานแสดงรถยนต์ รถจกัรยานยนต์

นานาชาต ิ“The 32nd

2. ในปี 2555 คาดว่าอุตสาหกรรมเครื่องใชไ้ฟฟ้าและอเิลก็ทรอนิกสย์งัคงขยายตวัได ้

แต่มอีตัราการขยายตวัทีไ่มส่งูมากนกั โดยอุตสาหกรรมเครื่องใชไ้ฟฟ้าคาดว่าจะปรบัตวัเพิม่ขึน้

รอ้ยละ 5-7 เน่ืองจากจะมกีารปรบัตวัเพิม่ขึน้ทัง้ตลาดในประเทศและตลาดส่งออก ส่วน

อุตสาหกรรมอเิลก็ทรอนิกสค์าดวา่จะปรบัตวัเพิม่ขึน้รอ้ยละ 10-12 เน่ืองจากความตอ้งการสนิคา้

ไอทใีหม่ๆ  ยงัคงเพิม่ขึน้อยา่งต่อเน่ือง โดยการสง่ออกในไตรมาสแรกของปี 2555 คาดว่าจะยงั

ไดร้บัผลกระทบจากทัง้ปจัจยัภายนอก คอื การฟ้ืนตวัของประเทศสหรฐัอเมรกิา และวกิฤตหิน้ี

ของยุโรป และปญัหาอุทกภยัในประเทศ ทาํใหค้าดว่าจะมกีารสง่ออกลดลงต่อเน่ืองจากไตรมาส 

 Bangkok International Motor Show” เมือ่ปี 2554 ทีม่กีารจดักจิกรรม

สง่เสรมิการขายจากหลากหลายยีห่อ้ สง่ผลใหม้ยีอดจองรถยนตท์ัง้สิน้ 34,150 คนั เพิม่ขึน้จากปี

ก่อนรอ้ยละ 22.50 (สาํนกังานเศรษฐกจิอุตสาหกรรม.  2555) 
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4 ปี 2554 ประมาณรอ้ยละ 5-10 แต่คาดว่าจะเริม่ฟ้ืนตวัไดต้ัง้แต่ไตรมาสที ่2 ของปี 2555 เป็น

ตน้ไป สว่นภาวะการบรโิภคในประเทศนัน้มรีายละเอยีด คอื  

อุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้า : ก่อนน้ําท่วมการบริโภคสินค้าเครื่องใช้ไฟฟ้า

ภายในประเทศโดยรวมมแีนวโน้มเพิม่ขึน้เพยีงเลก็น้อยอยู่แล้วประมาณรอ้ยละ 1-5 และ

ภายหลงัน้ําท่วมคาดว่าความต้องการสนิค้าจะลดลงแต่คาดว่าจะไม่มากนัก เพราะผู้บรโิภค  

สว่นหน่ึงจะมกีารซือ้สนิคา้ใหมท่ดแทนสว่นทีเ่สยีหาย ทําใหก้ารเตบิโตจะตดิลบเลก็น้อยรอ้ยละ 

0-5 ทัง้น้ีคาดวา่สนิคา้จะมรีาคาสงูขึน้เน่ืองจากตอ้งนําเขา้จากต่างประเทศทดแทน 

อุตสาหกรรมอเิลก็ทรอนิกส ์: ประเทศไทยเป็นผูผ้ลติและสง่ออกชิน้สว่นอเิลก็ทรอนิกส ์

และนําเขา้สนิคา้สาํเรจ็รปู ซึ่งก่อนน้ําท่วมคาดว่าความตอ้งการบรโิภคสนิคา้อเิลก็ทรอนิกสใ์น

ประเทศคาดว่าจะเพิม่ขึน้ประมาณรอ้ยละ 10 จากความตอ้งการสนิคา้ Technology ต่างๆ เช่น 

โทรศพัทม์อืถอืและเครื่องคอมพวิเตอร ์ แต่ภายหลงัน้ําท่วม คาดว่าความตอ้งการในสว่นน้ีจะ

ลดลงเหลอืประมาณรอ้ยละ 5 แต่คงไมถ่งึขัน้ตดิลบ 

อกีปจัจยัทีม่ผีลต่อยอดขายของบรษิทั คอื การตอบสนองความต้องการของลูกคา้ใน

ดา้นคุณภาพ (Quality) ราคา (Cost) และการจดัสง่สนิคา้ (Delivery) ไดต้รงตามเวลาทีก่ําหนด 

ซึ่งความต้องการของลูกค้านัน้มกีารเปลี่ยนแปลงตลอดเวลา สถานะการณ์ปจัจุบนัโรงงานไม่

สามารถตอบสนองความต้องการของลูกคา้ไดท้ัง้ 3 ประการ เน่ืองจากใชร้ะยะเวลาในการผลติ

แต่ละเลขทีง่านเป็นเวลานานซึง่เกดิจากความสญูเปล่าต่างๆ ในกระบวนการผลติ เช่น รองาน 

รอแผนการผลติ และการขนยา้ย ทําใหก้ารทํางานไม่ต่อเน่ืองจนทําใหต้้องขอเลื่อนส่งสนิคา้ซึ่ง

ทาํใหภ้าพลกัษณ์ของบรษิทัเสยีหายและราคาทีส่งูกว่าตลาดเน่ืองจากตอ้งคาํนวณใหค้รอบคลุม

ค่าใชจ้่ายทีส่ญูเสยีไปจากการผลติซํ้า ดงันัน้ เพื่อความอยู่รอดและสรา้งความไดเ้ปรยีบในการ

แข่งขนัขององค์กรอย่างยัง่ยืน บริษัทจึงต้องปรบัตัวตามในขณะที่คู่แข่งก็พยายามพฒันา

ผลติภณัฑใ์หต้รงตามความตอ้งการของลูกคา้อยูเ่ช่นกนั การปรบัปรุงใหด้ขีึน้จะตอ้งอาศยัความ

รว่มมอืของทุกฝา่ยทีเ่กีย่วขอ้ง ซึง่ในสว่นของฝา่ยผลติทีส่ามารถทาํได ้คอื 3การลดความสญูเปล่า 

(7 Waste) จากการใชท้รพัยากรทีไ่มไ่ดส้รา้งมลูค่าเพิม่ (Non-Value Added) 3ใหแ้ก่สนิคา้รวมถงึ

หาแนวทางปรบัปรุงกระบวนการอย่างต่อเน่ืองโดยมุ่งเน้นการปรบัปรุงทีม่พีนักงานเป็นตวัขบั

เคลื่อนที่สําคัญ 3

เน่ืองจากในชว่งแรกของการทาํกจิกรรม โรงงานกรณีศกึษาไมรู่ถ้งึสภาพทีแ่ทจ้รงิของ

โรงงานจงึไดท้าํการเกบ็ขอ้มลูเพือ่หาคา่ตัง้ตน้โดยเลอืกทีจ่ะวดัค่าประสทิธผิลโดยรวมของเครื่อง

 และการกําหนดกิจกรรมการผลิตจะมุ่งเน้นที่ความต้องการของลูกค้า 

(Customer) เป็นหลกั จะทาํใหส้ามารถลดตน้ทุนการผลติเพิม่ผลกําไร ในขณะเดยีวกนักผ็ลติ

สนิค้าที่มคีุณภาพควบคู่ไปด้วย รวมถึงสามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้อย่าง

ชัดเจน และจากที่กล่าวมาทัง้หมดนัน่คือแนวคิดของหลักการผลิตของลีน (LEAN 

Manufacturing) คอื ผลติในสิง่ทีล่กูคา้ตอ้งการดว้ยระยะเวลาทีส่ ัน้ทีสุ่ด โดยมุง่ลดความสญูเปล่า

จากกจิกรรมในองคก์รตามวธิทีีเ่หมาะสมซึง่ถกูพฒันาขึน้จากคนในองคก์รเอง  
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(OEE) และทาํการปรบัปรงุโดยการนําการจดัการสายธารคุณค่า (Value Stream Management)

มาเป็นกระบวนการในการวางแผนและเชือ่มโยงโครงการเพือ่หาจุดทีต่อ้งปรบัปรงุ เช่น การปรบั

การจดัวางเครือ่งจกัร และปรบัลดเวลาการเปลีย่นรุน่ (นิพนธ ์แกว้บวั.  2547) 

 

วตัถปุระสงคข์องการศึกษา 

1. เพื่อศึกษาสภาพปญัหาปจัจุบันของโรงงาน และหาจุดปรับปรุงเพื่อลดความ     

สญูเปล่าทีเ่กดิจากกระบวนการตดั 

2. เพื่อประยุกต์ใชแ้นวคดิแบบลนี (LEAN Thinking) มาปรบัปรุงกระบวนการผลติ

โดยนํา Value Stream Mapping (VSM) มาชว่ยมองภาพรวมของปญัหา  

3. เพือ่ลดเวลา Production Lead Time ของกระบวนการตดัลง 

 

ขอบเขตของการศึกษา 

1. การศึกษาน้ีดําเนินการกับโรงงานอุตสาหกรรมผู้ผลิตป้ายเนมเพลทสําหรับ

อุตสาหกรรมรถยนต ์เครือ่งใชไ้ฟฟ้าภายในบา้น และอุตสาหกรรมหมอ้แปลงเป็นกรณศีกึษา 

2. การศกึษาน้ีเป็นการศกึษาขอ้มลูเกีย่วกบัการจดัการดา้นการผลติในแผนกตดั 

3. การศกึษาเป็นการปรบัปรุงโดยใชห้ลกัการ LEAN Manufacturing มาปรบัปรุง   

ผงัการวางเครือ่งจกัร ลาํดบัขัน้ตอนการผลติใหม้คีวามต่อเน่ืองมากขึน้ 

4. ขอ้มลูพืน้ฐานทีนํ่ามาเลอืกผลติภณัฑต์น้แบบในการศกึษา เป็นขอ้มูลปรมิาณการ

ผลติในปี 2554  
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ขัน้ตอนการศึกษาและการดาํเนินการ  

 

 

รปูที ่1 ขัน้ตอนการดาํเนินงาน 

 

1. ศกึษาสภาพปจัจุบนัของโรงงานกรณศีกึษา เพือ่ใหท้ราบถงึกระบวนการผลติตัง้แต่

รบัวตัถุดบิผา่นกระบวนการผลติจนกระทัง่จดัสง่ถงึมอืลกูคา้ 

2. สาํรวจและรวบรวมขอ้มลูสภาพปจัจุบนัจากการลงพืน้ทีจ่รงิ เพื่อใหไ้ดร้บัขอ้มลูจาก

การสอบถามพนักงาน สํารวจศึกษาสายการผลิตจรงิพร้อมบนัทกึภาพและจดบนัทกึ รวมถึง

ศกึษาแผนภมูกิารไหล 

3. ศกึษางานวจิยัและทฤษฎทีีเ่กีย่วขอ้ง เพือ่หาขอ้มลูเพิม่เตมิ 

4. วเิคราะหข์อ้มูลสภาพปจัจุบนั เพื่อใหท้ราบถงึสาเหตุที่แทจ้รงิของกระบวนการที่

เกดิความสญูเปล่ามากทีส่ดุ  

5. ระบุปญัหาและหาแนวทางการปรบัปรงุ เพือ่เป็นแนวทางเบือ้งตน้ในการลดเวลานํา

ในกระบวนการตดั 

6. ทาํการปรบัปรงุโดยประยกุตใ์ชแ้นวคดิแบบลนี 

สํารวจและรวบรวมข้อมูล

ศึกษางานวิจัย

วิเคราะห์ข้อมูล

ระบุปัญหา

หาแนวทางปรับปรุง

ปรับปรุง

สรุปผล
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7. สรปุ วเิคราะหผ์ลทีไ่ดร้บัและขอ้เสนอแนะเพิม่เตมิ 

8. จดัทาํรปูเลม่รายงาน 

 

ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบัจากการศึกษา 

1. สามารถรูส้ภาพสภาพปญัหาปจัจุบนัของโรงงานและหาจุดปรบัปรุงเพื่อลดความ

สญูเปล่าทีเ่กดิจากกระบวนการตดั 

2. มองเห็นภาพรวมของปญัหาและนําระบบการผลิตแบบลีนมาปรับปรุงอย่าง

เหมาะสม 

3. สามารถลดเวลานํา (Production Lead Time) ของกระบวนการตดัลง 

4. สามารถตอบสนองความตอ้งการของลกูคา้ไดต้รงเวลาจากการลดเวลาการผลติลง 

 

แผนผงัขัน้ตอนการทาํสารนิพนธ ์

 

ตารางที ่1 ขัน้ตอนการดาํเนินงาน 

 

 

  

 

 

 

ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

ศึกษาข้อมูลเกี่ยวกับกระบวนการผลิต

สํารวจและเก็บข้อมูลสภาพปัจจุบัน

ศึกษางานวิจัยและทฤษฏีที่เกี่ยวข้องกับ LEAN 

Manufacturing

วิเคราะห์ข้อมูลสภาพปัจจุบัน

ระบุปัญหาที่ต้องการปรับปรุง

หาแนวทางการปรับปรุง

ปรับปรุง

สรุปผล

จัดทํารูปเล่มรายงาน

= แผน

= ปฏิบัติจริง

2012

ระยะเวลาการดําเนินงาน

ขั้นตอนการดําเนินงาน
2013



บทท่ี  2 

หลกัการพืน้ฐาน เอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 

หลกัการพืน้ฐานและทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง 

ปรชัญาการผลติทีแ่ต่ละองคก์ารนํามาใช ้จะนํามาซึง่ระบบการผลติทีแ่ตกต่างกนั และ

ระบบการผลิตที่แตกต่างกันน้ีจะทําให้เกิดข้อดี-ข้อเสียและโอกาสในการเกิดความสูญเสีย

ประเภทต่างๆ นัน้ ต่างกนัไปดว้ย ดงันัน้ จงึจําเป็นตอ้งศกึษาและทําความเขา้ใจ ปรชัญาและ

ระบบการผลิตประเภทต่างๆ เพื่อเป็นพื้นฐานในการเลือกใช้และออกแบบระบบการผลิตให้

เหมาะสมกบัองคก์ารต่อไป (อรอุมา กอสนาน.  2551) 

การศึกษาเรื่องการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนในการเพิม่ประสิทธิภาพการผลิตป้าย     

เนมเพลท ผูศ้กึษาไดท้ําการศกึษาทฤษฎ ีแนวความคดิและงานวจิยัที่เกี่ยวขอ้งโดยแบ่งหวัขอ้

ดงัน้ี 

1. แนวคดิเกีย่วกบัการผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) 

2. แนวคดิเกีย่วกบัการจดัการสายธารคณุคา่ (Value Stream Management) 

3. แนวคดิเกีย่วกบัการออกแบบผงัโรงงาน (Manufacturing Layout Design) 

4. แนวคดิเกีย่วกบัการวดัประสทิธภิาพการผลติดว้ยการวดัประสทิธผิลโดยรวมของ

เครือ่งจกัร (Overall Equipment Effectiveness : OEE) 

5. แนวคดิเกี่ยวกบัการปรบัตัง้เครื่องจกัรอย่างรวดเรว็หรอืทําภายในหลกันาทเีดยีว 

(Single Minute Exchange of Dies : SMED) 

 

1. ความเป็นมาของลนี 

แนวคดิเกีย่วกบัการผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) 

คาํว่า “ลนี” (Lean) แปลว่า ผอมหรอืบาง ในทีน้ี่มคีวามหมายในแงบ่วก ถา้เปรยีบกบั

คน หมายถงึ คนทีม่รีา่งกายสมสว่นปราศจากชัน้ไขมนั แขง็แรง ว่องไว กระฉบักระเฉง แต่ถา้

เปรยีบกบัองค์การจะหมายถึง องค์การที่ดําเนินการโดยปราศจากความสูญเสยีในทุกๆ 

กระบวนการ มคีวามสามารถในการปรบัตวั ตอบสนองความตอ้งการของตลาดไดท้นัท่วงท ีและ

มปีระสทิธภิาพเหนือคูแ่ขง่ขนั เราเรยีกองคก์ารทีม่ลีกัษณะดงักล่าวว่า “วสิาหกจิแบบลนี” (Lean 

Enterprise) ซึ่งเป็นแนวคดิใหม่ที่จะยา้ยสายธารคุณค่าทัง้สายของผลติภณัฑ์ไปสู่ทศิทางของ 

ความสมบรูณ์แบบไดอ้ยา่งรวดเรว็จนน่าประหลาดใจ 

ระบบการผลติแบบลนีกําเนิดขึน้ในอุตสาหกรรมการผลติรถยนต ์กล่าวกนัว่า ในอดตี

การผลติสนิคา้ต่างๆ รวมทัง้รถยนต์มลีกัษณะเป็นแบบงานหตัถกรรมหรอืงานฝีมอื (Craft / 

Hand Made Production) ไมม่สีายการผลติ ผูผ้ลติสว่นใหญ่จะดาํเนินการผลติโดยอาศยัทกัษะ
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ความชาํนาญของพนกังานเป็นหลกั ดงันัน้ จงึมตีน้ทุนการผลติต่อหน่วยสงู แต่กส็ามารถผลติ

สนิคา้ไดห้ลากหลายชนิดตามความตอ้งการของลูกคา้ ต่อมาในช่วงต้นศตวรรษที ่20 เฮนรี ่

ฟอรด์ (Henry Ford) ผูก่้อตัง้ บรษิทั ฟอรด์ มอเตอร ์ไดร้เิริม่แนวคดิในการสรา้งสายการผลติให้

มีลักษณะคล้ายกับการไหลของสายน้ํา และถือว่าทุกสิง่ที่เป็นอุปสรรคต่อการเคลื่อนที่ใน

กระบวนการ คอื ความสูญเปล่า โดยนําเอานวตักรรมระบบสายพานลําเลยีงมาใชใ้นสายการ

ประกอบรถยนต์ (Moving Assembly Line) ของบรษิทั และใชช้ิน้ส่วนมาตรฐานทีส่ามารถ

เปลีย่นทดแทนกนัได ้(Standardized Interchangeable Parts) ทาํใหใ้ชเ้วลาในการผลติลดลง 

อย่างไรกต็าม ดว้ยวธิกีารดงักล่าว ทาํใหช้ิน้ส่วนและวตัถุดบิไดร้บัการผลติและส่งต่อไปยงั

กระบวนการถดัไป 

ระบบการผลติของฟอรด์ประสบความสาํเรจ็อยา่งยิง่ กล่าวกนัว่า ยุคนัน้ในอเมรกิาไม่

มใีครทีไ่ม่รูจ้กัรถยนต์ฟอรด์โมเดลท ี(Model T Ford) ซึง่เป็นรุ่นยอดนิยมทีม่กีารผลติและ

จาํหน่ายจํานวนมาก ถงึแมว้่ารถรุน่น้ีจะมจีําหน่ายเพยีงสเีดยีว คอื สดีาํ แต่เน่ืองจากช่วงนัน้

ตลาดยงัคงเป็นของผูผ้ลติ เพราะผูผ้ลติรถยนต์มจีํานวนน้อยรายแต่ความต้องการซื้อมจีํานวน

มาก ผลติเทา่ไรกจ็าํหน่ายไดห้มด 

อกีหลายปีต่อมา จากความสาํเรจ็ของบรษิทัฟอรด์ ไอจ ิโทโยดะ (Eiji Toyoda) และ

ไทอจิ ิโอโนะ (Taiichi Ohno) ผูบ้รหิารของ บรษิทั โตโยตา้ ไดพ้ยายามนําเอาแนวคดิของฟอรด์

ไปปรบัปรงุระบบการผลติของ บรษิทั โตโยตา้ทีญ่ีปุ่น่ แต่พวกเขา พบว่า สภาพของบรษิทัยงัไม่

เหมาะกบัการใชร้ะบบดงักล่าว เน่ืองจาก ขณะนัน้ประเทศญีปุ่น่อยูใ่นสภาพหลงัสงคราม ปจัจยั

การผลติต่างๆ และเงนิทุนมจีํากดั ทําใหไ้ม่สามารถลงทุนสรา้ง “ระบบการผลติทีเ่น้นปรมิาณ” 

ตามแบบอย่างของฟอรด์ได ้ทัง้สองจงึไดร้่วมกบัทมีงานของ บรษิทั โตโยตา้ พฒันาระบบการ

ผลติของตนเองขึน้มาจากประสบการณ์ทีพ่บ โดยเริม่ตน้จากการคน้หาและแกป้ญัหาทีเ่กดิขึน้ใน

ระดบัปฏบิตักิาร การนําขอ้เสนอแนะการปรบัปรุงงานทีไ่ดจ้ากพนกังานมาทดลองปฏบิตั ิ และ

ประยุกตแ์นวคดิของระบบซูเปอรม์ารเ์กต็ หรอืระบบดงึ (Pull System) มาสรา้งระบบการผลติที่

เรยีกว่า “ระบบการผลติแบบโตโยตา้” (Toyota Production System) หรอืทีรู่จ้กักนัดใีนชื่อของ 

ระบบการผลติแบบทนัเวลาพอดี3

โดยจุดประสงค ์ของ Lean คอื 

 (Just in Time Production System : JIT) ซึง่มหีลกัการสาํคญั

คอื “การผลติเฉพาะสนิคา้หรอืชิน้สว่นทีจ่าํเป็น ตามปรมิาณทีม่คีวามตอ้งการ และภายในเวลาที่

มคีวามตอ้งการ” โดยมุ่งเน้นกําจดัความสญูเสยี (Waste/Muda) ทัง้ 7 ประการ (พลงังาน 

ประสทิธภิาพ และการเพิม่ผลผลติ.  2551) 

- มุ่งเป้าหมายทีก่ําจดัความสูญเสยีในกระบวนการ เช่น การจดัเกบ็งานระหว่างผลติ

และสนิคา้สาํเรจ็รปูมากเกนิความจาํเป็น 

- ไมใ่ชก่ารลดจาํนวนพนกังาน 
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- การเพิม่กาํลงัการผลติโดยการลดตน้ทนุและรอบเวลาในระหวา่งการผลติใหส้ัน้ลง 

- มุง่ทาํความเขา้ใจกบัสิง่ทีล่กูคา้ตอ้งการ 

- การเพิม่คณุคา่ถกูกาํหนดจากมมุมองของลกูคา้ 

- ทกุกระบวนการพยายามเพิม่คณุคา่ใหล้กูคา้ 

- กจิกรรมใดๆ กต็ามทีไ่มเ่พิม่คณุคา่จดัวา่เป็นความสญูเสยี 

เป้าหมายของการดาํเนินการผลติแบบ Lean คอื  

- คณุภาพสนิคา้ทีด่ทีีส่ดุ 

- ตน้ทนุการผลติทีต่ํ่าทีส่ดุ 

- ใชเ้วลาในการผลติทีส่ ัน้ทีส่ดุ 

โดยมุง่กาํจดักระบวนการ/กจิกรรมทีไ่มเ่พิม่คณุคา่สาํหรบั 

- วตัถุดบิ : งานซอ่ม สนิคา้คงเหลอืทีไ่มจ่าํเป็น ตน้ทนุการจดัเกบ็สนิคา้คงคลงั 

- แรงงาน : การขาดงาน ทาํงานขาดประสทิธภิาพ 

- เงนิทนุ : ใชป้ระโยชน์จากเครือ่งจกัรหรอืทรพัยากรไมคุ่ม้คา่ 

- พลงังาน : การสิน้เปลอืงพลงังาน แหลง่พลงังานไมเ่พยีงพอ  

- สิง่ต่างๆ ทีส่นบัสนุนการผลติ : ผงัโรงงานขาดประสทิธภิาพ ใชพ้ืน้ทีไ่มคุ่ม้คา่ 

ลกัษณะของการผลติแบบ Lean 

- มขีองเสยีน้อย 

- Lead Time ในการผลติสัน้ 

- รุน่การผลติมกีารขนาดเลก็ลง 

- พสัดุคงคลงัมปีรมิาณน้อย 

- ผูร้บัชว่งการผลติมจีาํนวนน้อยราย แต่เชือ่ถอืไดม้าก 

- มสีายการผลติทีเ่ฉพาะซึง่มขีนาดเลก็กวา่ 

- ความถีใ่นการเปลีย่นแผนการผลติตํ่ากวา่ 

- ลดจาํนวนการเกดิสภาพคอขวด 

- ใชพ้นกังานจาํนวนน้อย แต่มคีวามชาํนาญสงูกวา่ 

- เครือ่งจกัร เครือ่งมอืต่างๆ มคีวามยดืหยุน่มากกวา่ 

2. แนวคดิลนี (Lean Thinking) 

แนวคดิเรื่องลนี เจมส์ วอแมก็ ; และ แดเนียล โจนส์ กล่าวไว้ในหนังสอื “Lean 

Thinking” ประกอบไปดว้ย 5 องคป์ระกอบหลกั (5 Lean Principle) ดงัน้ี 

2.1 การระบุคุณค่าของสนิคา้และบรกิาร (Specify Value) สามารถระบุคุณค่าของ

ผลติภณัฑห์รอืบรกิารใหไ้ดว้่าคุณค่าของสนิคา้ทีผ่ลติมคีุณค่าอยู่ทีใ่ด ตรงกบัความตอ้งการของ
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ลกูคา้หรอืไม ่อาจใชก้ารเปรยีบเทยีบกบัคูแ่ขง่ (Benchmarking) กไ็ดแ้ต่ตอ้งมองในมมุของลกูคา้

(Customer’s Perspective) ซึง่นับเป็นบนัไดขัน้แรกของแนวคดิลนี ซึง่จะทาํใหลู้กคา้เกดิความ

พงึพอใจ อนัสง่ผลต่อการดาํเนินธุรกจิต่อไป 

2.2 การแสดงสายธารแหง่คุณค่า (Identify Value Stream) การแสดงสายธารแหง่

คณุคา่ คอื การจดัทาํผงัแหง่คุณคา่ (Value Stream Mapping : VSM) ซึง่เป็นการระบุกจิกรรมที่

ตอ้งทําทัง้หมด ตัง้แต่รบัวตัถุดบิเขา้ทีป่ระตูโรงงานของผูผ้ลติจนกระทัง่สนิคา้ถูกส่งถงึประตู

โรงงานของบรษิทัลูกคา้ การจดัทาํผงัแหง่คุณค่าจะทาํใหเ้หน็กระบวนการทัง้ระบบและสามารถ

มองเหน็ความสญูเปลา่ (Muda) ไดง้า่ยและยงัมปีระโยชน์ในการสือ่สารกบับุคคลอื่นอกีดว้ย 

 

 
 

รปูที ่2 Value Stream Mapping (VSM) 

 

ทีม่า : LSS Academy. (2008).  Let’s Create a Current State Value Stream 

Map.  Online. 

 

2.3 การทําใหคุ้ณค่าเกดิการไหลอย่างต่อเน่ือง (Flow) การทําใหคุ้ณค่าเกดิ     

การไหลอย่างต่อเน่ือง คอื การทําให้สายการผลิตสามารถปฎิบตัิงานได้อย่างสมํ่าเสมอ

ตลอดเวลา โดยไม่มกีารขดัขวางหรอืหยุดการผลติดว้ยเหตุผลอนัใดกต็าม สามารถใหง้านไหล

http://www.gemba.com/netready/store/index.cfm?action=cat.catalog&categoryID=27�
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ไดอ้ย่างต่อเน่ือง เช่นเดยีวกบัน้ําในแม่น้ํา ซึ่งแมว้่าระดบัน้ําจะลดตํ่าลงแต่กย็งัไหลอยู่เสมอ   

การไหลของงาน (Flow) ถอืเป็นหวัใจของระบบการผลติแบบลนี และเป็นจุดเริม่ตน้ทีจ่ะตอ้งทาํ

ใหเ้กดิก่อนทีจ่ะทาํการตดิตัง้ระบบอืน่ๆ ของลนีต่อไป 

2.4 การใหลู้กคา้เป็นผูด้งึคุณค่าจากกระบวนการ (Pull) การใหลู้กคา้เป็นผูด้งึ

คณุคา่จากกระบวนการ คอื การทาํการผลติเมือ่ลกูคา้มคีวามตอ้งการสนิคา้นัน้ และผลติเพยีงแค่

พอกบัทีล่กูคา้ตอ้งการ โดยหมายถงึ ทัง้ลกูคา้ภายในและลกูคา้ภายนอกป็นการผลติทีเ่ขา้ใกลก้บั

ลกัษณะการผลติตามสัง่ (Make to Order) 

2.5 การสรา้งคุณค่าและกําจดัความสญูเปล่าอยา่งต่อเน่ือง (Perfection) หลงัจาก

เขา้ใจในเรื่องต่างๆ ขา้งตน้แลว้ ต่อมาคอื การพยายามเพิม่คุณค่า (Value) ใหก้บัสนิคา้และ

บรกิารอย่างต่อเน่ือง รวมถงึการคน้หาความสญูเปล่า (Waste) ใหพ้บและกําจดัอยา่งต่อเน่ือง

ตลอดไป ซึง่กค็อื แนวคดิของ PDCA (Plan - Do - Check - Act) นัน่เอง 

 

 
รปูที ่3 วงจรคณุภาพ PDCA 

  

ไทอจิ ิโอโนะ (1912-1990) ผูบ้รหิารของโตโยต้าซึ่งถอืเป็นศตัรตูวัฉกาจของความ 

สูญเปล่าที่ประวตัิศาสตร์ของมนุษย์เคยมมีาได้ระบุชนิดของความสูญเปล่าที่พบได้ทัว่ไปใน

โรงงาน หรอื Muda หมายถงึ ความสญูเปล่า หรอื Waste 7 ประการ ไวด้งัน้ี (วแูมค, เจมส ์พ.ี  

2550) 

1. การผลติมากเกนิไป (Overproduction) การผลติผลติภณัฑท์ีย่งัไมม่คีวามตอ้งการ

หรอืมปีรมิาณมากกวา่ความตอ้ง 

2. สนิค้าคงคลงั (Inventory) วสัดุที่ถูกเกบ็ในรูปของวตัถุดบิ ชิ้นงานระหว่าง

กระบวนการและผลติภณัฑส์าํเรจ็รปู 
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3. การขนยา้ย(Transportation) การลาํเลยีงวสัดุระหวา่งกระบวนการภายใน 

4. ขอ้บกพร่องหรอืของเสยี (Defects) ผลติภณัฑท์ีไ่ม่ปกตซิึง่ทําใหผ้ติภาพตํ่าลง   

ทาํใหก้ารไหลของผลติภณัฑค์ณุภาพสงูตอ้งหยดุชะงกั 

5. กระบวนการ (Processes) งานทีถ่กูกาํหนดวา่จาํเป็น 

6. การดําเนินงาน (Operations) การดําเนินงานทกอย่างที่ไม่เพิม่คุณค่าใหก้บั

ผลติภณัฑ ์

7. การรอคอย (Waiting) เครือ่งจกัรหรอืพนกังานวา่งงาน 

โดยความสญูเปล่า เน่ืองจากสนิคา้คงคลงัถอืว่ามคีวามรา้ยแรงทีสุ่ด สนิคา้คงคลงัเป็น

สญัลกัษณ์ของโรงงานทีป่ว่ย เพราะถอืว่าเป็นตวัซ่อนปญัหาต่างๆ ไวไ้มใ่หเ้หน็แทนทีจ่ะทาํการ

แกไ้ข (ฮาเวยีร,์ ซานโตส ; รชิารด์, วคิส ์; และ โคเซ ตอรเ์รส.  2551)  สว่นใหญ่จะพบว่า Muda 

มอียูใ่นทุกที ่โชคดทีีเ่รามยีาแกพ้ษิเจา้ตวั Muda ทีม่ปีระสทิธภิาพอย่างมาก นัน่กค็อื แนวคดิ

แบบลนี โดยแนวคดิแบบลนีน้ี ไดช้่วยใหม้วีธิกีารระบุคุณค่า ช่วยจดัลําดบัการดําเนินการสรา้ง

คุณค่าทีด่ทีีสุ่ดให ้ช่วยควบคุมดแูลกจิกรรมต่างๆ เหล่าน้ีไมใ่หห้ยุดชะงกัไมว่่าใครจะตอ้งการสิง่

เหล่าน้ีเมื่อไรกต็าม และช่วยทาํใหส้ิง่ต่างๆ เหล่าน้ีมปีระสทิธผิลมากขึน้ไปอกี แนวคดิแบบลนีน้ี

อาจเรยีกสัน้ๆ ว่า ลนี (Lean) กไ็ดเ้พราะมนัเป็นวธิทีีช่่วยจดัการใหท้าํไดม้ากยิง่ขึน้ดว้ยแรง

น้อยลง อุปกรณ์น้อยลง เวลาน้อยลงและพืน้ทีน้่อยลง ในขณะเดยีวกนักส็ามารถชว่ยใหเ้ขา้ใกลสู้่      

การผลติเฉพาะสิง่ทีล่กูคา้ตอ้งการไดม้ากยิง่ขึน้ดว้ย 

 แนวคดิแบบลนียงัช่วยใหว้ธิกีารทาํงานทีท่าํใหส้ามารถตอบสนองต่อความตอ้งการได้

มากยิง่ขึน้ ดว้ยการช่วยใหม้กีารสะทอ้นกลบัผลของความพยายามในการเปลีย่น Muda ไปเป็น

คุณค่าไดอ้ย่างทนัททีนัใด ซึ่งเป็นวธิกีารทีต่รงขา้มกบัวธิกีารปรบัรือ้กระบวนการ (Process 

Reengineering) ทีพ่ึง่เป็นทีนิ่ยมเมื่อเรว็ๆ น้ีดว้ย โดยแนวคดิน้ีจะช่วยหาทางสรา้งงานใหม่

มากกวา่จะเป็นการรือ้กระบวนการทาํงานเพือ่ใหเ้กดิประสทิธภิาพ 

 

 การจดัการสายธารคุณค่า (Value Stream Management) เป็นกระบวนการในการ

วางแผนและการเชื่อมโยงโครงการรเิริม่ “ลนี” ทีผ่า่นการรวบรวมและวเิคราะหข์อ้มลูอย่างเป็น

ระบบการจดัการสายธารคุณค่า คอื การสงัเคราะหว์ธิปีฏบิตัทิีด่ทีีสุ่ด (Best Practice) ซึง่ไม่

เพยีงแต่สามารถนําการผลติแบบลนีไปปฏบิตัไิดอ้ยา่งประสบผลสาํเรจ็เท่านัน้แต่ยงัคงรกัษาการ

ปฏบิตัเิหล่านัน้ไวไ้ดด้ว้ย โดยการจดัการสายธารคุณคา่ประกอบดว้ย 8 ขัน้ตอน คอื 

แนวคดิเกีย่วกบัการจดัการสายธารคณุคา่ (Value Stream Management) 

1. มุง่มัน่สูล่นี : ขึน้อยู่กบัผูบ้รหิารทีจ่ะทําใหเ้กดิความมุ่งมัน่ไปสูก่ารเป็นลนี ดงันัน้

ความมุง่มัน่ไปสูก่ารเป็นลนีของทัง้องคก์รจงึเป็นกระจกสะทอ้นความมุง่มัน่ของผูบ้รหิารระดบัสงู 

Toyota เรยีกแนวทางน้ีว่าเป็น “True North” (ทศิเหนือทีแ่ทจ้รงิ) ซึง่ตอ้งรกัษาแนวทางตามน้ี 

คอื การเป็นลนีจะไมม่กีารประนีประนอม อกีทัง้ยงัตอ้งใชค้วามพยายามอยา่งต่อเน่ืองตลอดการ
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เดนิทาง มกีารนําเครื่องมอืมาใช ้มรีะบบการสนบัสนุน และมบุีคลากรทีจ่ะหนุนองคก์รใหป้ระสบ

ความสาํเรจ็ในระดบัโลก 

2. เลอืกสายธารคุณค่า : ภายในองคก์รหน่ึงๆ จะมหีลายสายธารคุณค่า เช่นเดยีวกบั

แม่น้ําหลายสายที่ไหลลงสู่มหาสมุทร การจัดการสายธารคุณค่าจะช่วยบ่งชี้และกําจัด

องค์ประกอบที่ไม่ได้เพิม่คุณค่าออกจากสายธารคุณค่าอย่างเป็นระบบ โดยลูกค้ามกัจะเป็น      

ผู้กําหนดสายธารคุณค่าให้แต่ถ้าลูกค้าไม่ได้กําหนดสายธารคุณค่ามาให้ก็จะมี 3 วิธีการที่

น่าเชื่อถอืทีส่ามารถนําไปใชไ้ด ้เพือ่ชว่ยใหส้ามารถตดัสนิใจไดว้่า สายธารคุณค่าสายใดทีจ่ะเป็น

เป้าหมายในการปรบัปรงุ 

2.1 การวเิคราะหป์รมิาณของผลติภณัฑ ์(Product-Quantity : PQ) โดยการหา

ขอ้มูลปรมิาณการผลติในช่วง 3-6 เดอืน เตมิปรมิาณการผลติของผลติภณัฑแ์ต่ละตวัโดยการ

เรยีงจากมากสุดไปน้อยสุด สร้างแผนภูมพิาเรโต้ และวเิคราะห์ส่วนผสมผลิตภณัฑ์ ถ้า

ผลติภณัฑม์อีตัราส่วนทางด้านปรมิาณประมาณ 20 : 80 (20% ของผลติภณัฑ ์ทําใหเ้กดิการ

ผลติชิ้นส่วนเป็นสดัส่วน 80% ของปรมิาณรวมทัง้หมด) นัน่แสดงว่า เรามสี่วนผสมผลติภณัฑ์

แบบ “หลากหลายตํ่า” (Low-Variety) แต่ “ปรมิาณผลิตสูง” (High-Volume) จงึควรเลือกที่จะ

ปรบัปรงุสายธารนัน้ 

2.2 การวเิคราะหเ์สน้ทางของผลติภณัฑ ์(Product-Routing Analysis) ถ้าการ

วิเคราะห์ PQ ระบุว่าอัตราส่วน PQ คือ 40 : 60 จําแป็นต้องใช้การวิเคราะห์เส้นทางของ

ผลติภณัฑม์าชว่ยเลอืกสายธารคณุคา่เป้าหมายเน่ืองจากทางเลอืกยงัไมช่ดัเจน จาํเป็นตอ้งมกีาร

วเิคราะหอ์ื่นๆ เพิม่เตมิ 

2.3 การวเิคราะห์แบบ PQ เวอร์ชัน่อย่าง่าย ซึ่งคล้ายคลงึกบัเวอร์ชัน่ดัง้เดมิตรง

ทีว่่าใหแ้สดงรายการผลติภณัฑล์งในกราฟโดยเรยีงตามปรมิาณการผลติ (จากมากสุดไปน้อย

สุด) จากนัน้กร็ะบุ “เกณฑก์ารคดัเลอืก” (Selection Indicator) อย่างไรกต็ามการคดัเลอืกที่

เหมาะสมต้องขึ้นอยู่กบัโรงงานและความต้องการของลูกค้าแต่ก็สามารถใช้หลกัการคร่าวๆ 

ทัว่ไปบางประการมาใชไ้ด ้คอื เลอืกสายธารคณุคา่ทีม่กีารทาํงานดว้ยเครือ่งจกัรไมเ่กนิ 1 เครื่อง 

ทีม่ผีูจ้ดัสง่วตัถุดบิไมเ่กนิ 3 ราย และมสีถานีปฏบิตักิารหรอืกระบวนการไมเ่กนิ 12 จุด 

3. เรยีนรูเ้รือ่งลนี เป็นการทาํใหม้ัน่ใจไดว้่าทุกคนเขา้ใจหลกัการของลนี หลงัจากได้

เรยีนรูก้จ็ะสามารถเริม่นําความรูม้าประยุกตใ์ชไ้ดโ้ดยการบ่งชีส้ภาวะทีไ่มไ่ดเ้ป็นลนี (Non-Lean 

Conditions) ในสถานะปจัจุบนัและเตมิสภาวะเหล่านัน้ลงบนแผนภาพลําดบัเรื่องได ้ตวัอยา่งวธิี

เรยีนรูเ้กีย่วกบัลนี 

4. วาดแผนผงัสถานะปจัจุบนั เจมส ์วอแมก็ ; และ แดเนียล โจนส ์ไดก้ล่าวถงึ     

การวาดแผนผงัสายธารคุณค่าไวว้่า การวาดแผนผงัสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping) 

เป็นการระบุกจิกรรมทัง้หมดทีเ่กดิขึน้ในสายธารคุณค่าสาํหรบัผลติภณัฑห์รอืตระกูลผลติภณัฑ์



14 

หน่ึงๆ มวีิธีมากมายในการหาขอบเขตของแผนผงัสายธารคุณค่า และวิธที่นิยมก็คอื (เจมส ์

วอแมก็ ; และ แดเนียล โจนส.์  2550) 

4.1 ระบุกิจกรรมและจบัเวลาที่ใช้ไปตัง้แต่เริ ่มแนวคิดผลิตภัณฑ์ใหม่ไปจนถึง   

การเปิดตวัผลติภณัฑ ์

4.2 ระบุกจิกรรมและจบัเวลาทีใ่ชไ้ปตัง้แต่เริม่รบัวตัถุดบิไปจนถงึการจดัสง่ชิน้งาน

สาํเรจ็รปูใหแ้ก่ลกูคา้ 

4.3 ระบุกจิกรรมทีเ่กดิขึน้ตัง้แต่เมื่อมกีารสัง่ซือ้สนิคา้เขา้มาจนกระทัง่ไดร้บัเงนิสด

สาํหรบัคาํสัง่ซือ้ทีด่าํเนินการแลว้เสรจ็ 

5. กําหนดมาตรวดัแบบลนี มาตรวดัทีเ่หมาะกบัองค์กรทีสุ่ดขึน้อยู่กบัสภาวะของ

องค์กรเป็นส่วนใหญ่ มาตรวดัพื้นฐานที่บรษิัทส่วนใหญ่ใช้กนัมดีงัน้ี รอบการหมุนของสนิค้า    

คงคลงั (Inventory Turns) จาํนวนวนัทีจ่ดัเกบ็สนิคา้คงคลงั (Days of Inventory On-hand) 

ปรมิาณขอ้บกพรอ่งต่อ 1 ลา้นชิน้ (Defective Parts per Million : DPPM) หรอืระดบัซกิมา่

(Sigma Level) รอบเวลาในการผลติรวม (Total Cycle Time) ค่าประสทิธผิลของเครื่องจกัร

โดยรวม (Overall Equipment Effectiveness : OEE) 

6. วาดแผนผงัสถานะอนาคต ส่วนหน่ึงของกระบวนการน้ีจะต้องเกี่ยวขอ้งกบัการ

กําหนดเครื่องมือของลีนและวิธีการปรับปรุงที่จะเป็นตัวช่วยให้มัน่ใจได้ว่าจะผลิตได้ตาม

ข้อกําหนดด้านการส่งมอบสนิค้าและด้านคุณภาพ แผนผงัสถานะอนาคตจะแสดงให้เห็นว่า

เครือ่งมอืเหล่าน้ีควรถูกนําไปใชท้ีใ่ดบา้ง 

7. จดัทาํแผนงานไคเซน็ 

8. นําแผนงานไคเซน็ไปใช ้

 

หลกัการสาํคญัขัน้พืน้ฐานสาํหรบัการวางผงัโรงงานที ่สมศกัดิ ์ตรสีตัย ์(2539) กล่าว

ไวว้า่สามารถแบ่งออกได ้3 ประการ คอื 

แนวคดิเกีย่วกบัการออกแบบผงัโรงงาน (Manufacturing Layout  Design) 

1. ความสมัพนัธ ์(Relationships) เป็นการจดัหาความสมัพนัธข์องของกจิกรรมต่างๆ

โดยเริม่จากกจิกรรมทีม่คีวามสมัพนัธม์ากมาหาน้อย กจิกรรมใดมคีวามสมัพนัธม์ากกใ็หอ้ยู่ใกล้

กนั 

2. เน้ือที ่(Space) เป็นการพจิารณาเกีย่วกบัพืน้ทีต่่างๆ ทัง้จํานวน ชนิดและรปูร่าง 

หรอืรปูทรงของเน้ือทีข่องกจิกรรมต่างๆ ทีไ่ดก้าํหนดในผงัโรงงาน 

3. การปรบัจดัตําแหน่งที ่ (Adjustment) เป็นการจดัหรอืปรบัตําแหน่งต่างๆ ใหไ้ด้

อย่างเหมาะสมภายใตข้อ้จาํกดัต่างๆ และองคป์ระกอบสาํคญัของกระบวนการผลติและเป็นสิง่

สาํคญัสงูสดุสาํหรบัการวางแผนผงัโรงงานกค็อื การไหลของวสัดุ (Flow of Material) ซึง่ผูว้างผงั
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โรงงานต้องทําการวิเคราะห์ปริมาณการไหลของวัสดุ ทิศทาง และลําดับขัน้ตอนการไหล 

ตลอดจนพืน้ทีท่ีเ่กีย่วขอ้ง  

 เมื่อนําผลการวเิคราะห์การไหลของวสัดุและความสมัพนัธ์ของกจิกรรมมาพจิารณา

ร่วมกนัก็สามารถเขยีนเป็นแผนภาพความสมัพนัธ์ใช้พจิารณาความสมัพนัธ์ต่างๆ ได้อย่าง

เหมาะสม จากนัน้ก็หาเน้ือที่ที่ต้องการ (Space Requirement) มาเขียนในแผนภาพ

ความสมัพนัธ์ใช้เป็นแนวทางหาตําแหน่งของกิจกรรมได้อย่างเหมาะสมแต่อย่างไรก็ตาม

แผนภาพเป็นเพียงแนวทางเท่านัน้ การลงมือทําจริงๆ ต้องมีการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง

(Modifying) โดยพจิารณาถึงการขนถ่ายวสัดุ การปฎิบตัิงาน การเก็บรกัษา และอื่นๆ รวมถึง

ขอ้จาํกดัเชงิปฎบิตั ิ(Practical Limitation) ต่างๆ อกีดว้ยทัง้น้ีเพื่อใหก้ารวางแผนมคีวามเป็นไป

ไดม้ากทีส่ดุ  

 ประเภทของผงัโรงงานที ่จารเ์วยีร ์ซานโตส ; รชิารด์ เอ วคิส ์; และ โจเซ เอม็ โทเรส 

กล่าวไวว้า่ มกีารใชผ้งัโรงงานเป็นเกณฑใ์นการแบง่ประเภทของอุตสาหกรรมหลายอยา่งดว้ยกนั 

เราจะใช้การจดัประเภทโรงงานเป็น 4 ประเภท โดยพจิารณาจากการไหลของวสัดุใน

โรงงานผลติดงัน้ี (ฮาเวยีร,์ ซานโตส ; รชิารด์, วคิส ์; และ โคเซ ตอรเ์รส.  2551) 

1. ผงัโรงงานแบบอยูก่บัที ่ (Fixed-Position Layout) ผลติภณัฑจ์ะไมไ่หลผา่นไปตาม

กระบวนการผลติ ในทางตรงขา้มทรพัยาการการผลติต่างๆ เป็นตวัทีเ่คลื่อนทีแ่ทน ผงัโรงงาน

ประเภทน้ีใช้สําหรบัผลิตภัณฑ์ที่ยากต่อการเคลื่อนย้าย เช่น เรือ อาคาร รถไฟ เครื่องบิน     

เป็นตน้ 

 

 
 

รปูที ่4  ผงัโรงงานแบบอยูก่บัที ่

 

2. ผงัโรงงานตามกระบวนการ (Process Layout) เครื่องจกัรจะถูกจดักลุ่มเป็นแผนก

หรอืสถานีงานตามการปฏบิตังิานของมนั ผงัโรงงานชนิดน้ีมกัใช้ในบรษิทัที่ผลติตามคําสัง่ซื้อ
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ของลูกค้าที่ต้องการชิ้นส่วนที่เฉพาะเจาะจง ผงัแบบน้ีมขีอ้ด ีคอื ระบบมคีวามยดืหยุ่นในการ

ผลติชิน้งานไดเ้กอืบทุกขนาดเท่าทีย่งัอยู่ในขอบเขตเชงิปรมิาณของเครื่องจกัร แต่มขีอ้เสยี คอื 

การไหลเป็นเหมอืนเสน้สปาเกต็ตี้ ซึ่งยากต่อการจดัการและควบคุม ต้องลําเลยีงบ่อยครัง้ และ

มกัจะมชีิน้งานคงคลงัจาํนวนมากขา้งหน้าเครือ่งจกัรแต่ละเครือ่ง 

 

 
 

รปูที ่5 ผงัโรงงานตามกระบวนการ 

 

3. ผงัโรงงานตามผลติภณัฑ ์(Product Layout) เครื่องจกัรถูกจดักลุ่มตามลําดบัการ

ผลติผลติภณัฑ ์เราเรยีกผงัโรงงานแบบน้ีว่า สายการผลติ (Manufacturing Lines) หรอืสายการ

ประกอบ (Assembly Lines) ขึน้กบัวา่กจิกรรมหลกัของสายการผลติเป็นประเภทไหน ชิน้สว่นที่

มปีรมิาณความตอ้งการมากๆ มกัถูกผลติดว้ยผงัโรงงานตามผลติภณัฑเ์พราะมปีระสทิธผิลมาก 

ผงัแบบน้ีมขีอ้ด ีคอื สามารถผลติชุดการผลติขนาดใหญ่ไดโ้ดยมตี้นทุนไม่สูง การลําเลยีงวสัดุ

เกดิขึน้น้อยมาก ชิน้งานระหว่างกระบวนการมอียูน้่อยทีสุ่ด และการควบคุมระบบทําไดง้า่ย แต่

มขีอ้เสยี คอื ไม่ยดืหยุ่นเพราะว่าสายการผลติผลติภณัฑไ์ดเ้พยีง 1-2 ประเภทเท่านัน้ และเวลา

ในการปรบัตัง้เครือ่งจกัรสาํหรบัระบบประเภทน้ีมกักนิเวลานานมาก 
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รปูที ่6 ผงัโรงงานตามผลติภณัฑ ์

 

4. ผงัโรงงานแบบเซลลูล่ารห์รอืแบบผสมผสาน (Cellular or Combination Layout) 

ซึง่บางบรษิทักไ็ม่สามารถระบุไดว้่า มผีงัโรงงานประเภทใดตามทีไ่ดก้ล่าวถงึไปก่อนหน้าน้ี ซึ่ง

ในบางบริษัทที่ต้องการจะจดัทําเซลล์การผลิต การจดัซื้อหรือการจดัหาเครื่องจกัรที่จําเป็น

ทัง้หมดไม่ไดเ้พราะมตีน้ทุนสงู กรณีเช่นน้ี บรษิทัอาจตอ้งปรบัผงัโรงงานเพื่อใหเ้ซลลท์ัง้หมดใช้

ทรพัยากรที่มคีวามสําคญัร่วมกนัได้ น่ีเป็นผงัโรงงานแบบผสมผสานระหว่างผงัโรงงานตาม

กระบวนการและผงัโรงงานตามผลติภณัฑ ์

สญัญาณและเหตุผลที่แสดงถึงความจําเป็นในการเปลี่ยนผงัโรงงาน มีเหตุผลที่

แตกต่างกนัแต่มเีหตุผลบางขอ้ทีท่ีไ่ดพ้บเจอกนับอ่ยๆ คอื  

การยา้ยทีต่ ัง้ มเีหตุผลหลายขอ้ทีท่ําใหเ้กดิการยา้ยทีต่ ัง้ของโรงงานอาจจะเป็นเพราะ

ก่อตัง้มานานแล้วในพื้นที่ซึ่งเล็กเกินหรือหมดความนิยม หรือก็ตัง้ในพื้นที่ในเมืองซึ่งไม่

เอือ้อํานวยต่อการขยายโรงงาน ซึง่การวางผงัโรงงานใหม่กม็คีวามแตกต่างกนัระหว่างบรษิทัที่

เลอืกทีต่ ัง้แห่งใหม่แล้วจงึก่อสรา้งอาคารขึน้มาใหม่กบัการเลอืกที่ตัง้แห่งใหม่ทีม่อีาคารอยู่แล้ว 

ทุกวนัน้ีการสรา้งอาคารใหม่เอือ้อํานวยต่อการวางผงัโรงงานในอุดมคตเิพราะประโยชน์ใชส้อย

เป็นจดัหลกัของการออกแบบอาคาร 

การซื้อเครื่องจกัรใหม่ โดยทัว่ไปเครื่องจกัรที่ถูกซื้อเขา้มาใหม่มกัถูกวางอยู่ในพืน้ที่

ที่ว่างอยู่ก่อนเป็นอนัดบัแรก ในบางกรณีโรงงานไม่มทีี่ว่างเหลอืแล้วจงึจําเป็นต้องเคลื่อนยา้ย

เครื่องจกัรเพื่อทําใหเ้กดิทีว่่าง ในกรณีอื่นๆ โครงการวางผงัโรงงานทีถู่กกําหนดขอบเขตไวใ้น

ระดับภาพใหญ่ทัง้โรงงาน เครื่องจักรใหม่จะถูกกําหนดให้วางในตําแหน่งที่ทําให้ระบบมี

ประสทิธภิาพ การเคลื่อนยา้ยเครื่องจกัรเหล่าน้ีมคีวามสาํคญัต่อประสทิธผิลในการผลติและการ

พจิารณาจดัซือ้เครือ่งจกัรในอนาคต 
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ปญัหาทีเ่กดิจากการไหลของวสัดุ โดยทัว่ไปปญัหาน้ีเป็นผลต่อเน่ืองทีเ่กดิจากปญัหา

ที่กล่าวถึงไปก่อนหน้าน้ี การวางเครื่องจกัรเครื่องใหม่ไว้ที่มุมของโรงงานที่ว่างอยู่ อาจทําให้

ตน้ทุนในการปรบัตัง้เครื่องในตอนเริม่แรกตํ่าแต่ก่อใหเ้กดิปญัหาอื่นๆ ตามมาในภายหลงัขึน้อยู่

กบัการปฏบิตังิานของเครือ่งจกัรใหมแ่ละความสมัพนัธข์องเครื่องจกัรทีอ่ยูก่ระบวนการก่อนหน้า

และถดัไป (ในแงข่องการไหลของกระบวนการ) ผลกระทบในแงล่บทีเ่กดิขึน้กบัการไหลของวสัดุ

อาจเกดิขึน้มากหรอืน้อยกไ็ด ้

ชิน้งานระหวา่งกระบวนการมปีรมิาณมาก สถานะการณ์ของบรษิทัสว่นใหญ่เปลีย่นไป

เรื่อยๆ เมื่อเวลาเปลี่ยนไป ดงันัน้ นโยบายหรอืผงัโรงงานทีถู่กมองว่าดใีนช่วงเวลาหน่ึงอาจไม่

ให้ผลลพัท์ที่ดไีปตลอด การวดัผลหรอืตวัชี้วดัที่ดขีองบรษิัทที่จะใช้วดัความเปลี่ยนแปลง คอื 

ปรมิาณผลติภณัฑท์ี่ผลติเสรจ็เพยีงบางส่วน (ชิ้นงานระหว่างกระบวนการ) อย่าสบัสนระหว่าง

สถานะการณ์ทีเ่กดิขึน้เพยีงชัว่คราวซึ่งเกดิจากความต้องการของลูกคา้ที่เกดิขึน้อย่างฉับพลนั

กบัสถานะการณ์ทีเ่ป็นอย่างนัน้ถาวรและไม่สามารถป้องกนัได ้บรษิทัอาจต้องทําการวเิคราะห์

ผงัโรงงานอย่างละเอยีดในกรณีทีส่่วนผสมของผลติภณัฑ ์(Product Mix) และขนาดชุดผลติ

(Batch Size) มกีารเปลีย่นแปลง ความผนัแปรของผลติภณัฑท์ีเ่กดิขึน้อย่างชา้ๆ ทําใหผ้ลเสยี

ของการมีชิ้นงานระหว่างกระบวนการที่มีมากเกินไปเห็นได้ไม่ชัดเจน ชิ้นงานระหว่าง

กระบวนการที่มีมากเกินไปเหล่าน้ีเกิดจากความเปลี่ยนแปลงทางด้านวิศวกรรมและความ

เปลีย่นแปลงของความตอ้งการผลติภณัฑท์ีผ่ลติ 

 

ในอดตีทีผ่่านมาการวดัสมรรถนะของการผลติ (Manufacturing Performance) ม ี 

การหาวธิกีารกนัหลากหลาย ซึง่สว่นใหญ่จะมขีอ้มลูและดรรชนีจาํนวนมาก ทัง้ในทางกวา้งและ

ทางลกึหลายวธิลี้าสมยัและอกีหลายวธิีไม่มคีวามต่อเน่ืองในการวเิคราะห์อกีหลายวธิมีคีวาม

พยายามเอารายงานทางบญัชเีขา้มาวเิคราะห ์ ซึ่งไม่สามารถใหค้วามละเอยีดในทางลกึหรอื

นําไปใชป้รบัปรุงการเพิม่ผลผลติไดจ้รงิๆ ปญัหาอื่นทีพ่บ คอื การมดีรรชนีในการชีว้ดัมาก แต่

ไม่สมัพนัธ์กนั ทําให้ไม่สามารถมองภาพใหญ่ได้อย่างสมบูรณ์และเป็นปญัหาการจดัการ    

ความไมส่อดคลอ้งกนัของการเกบ็ขอ้มลูแยกสว่นทาํใหม้กีารถกเถยีงในขอ้มลูทีไ่มต่รงกนั ปกติ

การปรบัปรุงสมรรถนะการผลติโดยรวม จะต้องทํา 3 สิง่ สิง่แรก คอื ต้องวดัสิง่ที่ต้องการ

ปรบัปรุงใหไ้ดอ้ยา่งเป็นระบบ (What to Measure) สอง คอื วดัอยา่งไรใหไ้ดค้รบถว้นถูกตอ้ง

แมน่ยาํ (How to Measure) และ สาม คอืจะทาํการปรบัปรงุอยา่งไร (How to Improve)  

แนวคิดเกี่ยวกบัการวดัประสทิธิภาพการผลิตด้วยการวดัประสทิธิผลโดยรวมของ

เครือ่งจกัร : Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

“ค่าประสทิธิผลโดยรวมของเครื่องจกัร” เป็นอกีแนวทางหน่ึงหรอืเครื่องมอืหน่ึงใน  

การนําแนวคดิแบบลนีไปใชป้ฏบิตั ิในมุมมองของแนวคดิแบบลนีเน้นที่ความพรอ้มหรอืความ

พอดซีึ่งหมายถึง ไม่มากเกินไปหรอืน้อยเกินไป แนวคดิแบบลีนจึงพยายามที่จะสร้างสมดุล
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ระหว่างความต้องการของลูกคา้กบัทรพัยากรทัง้หลายในการสรา้งคุณค่าใหก้บัลูกคา้ ประเดน็

หน่ึงของการสรา้งความพร้อมในการสร้างคุณค่าใหก้บัลูกค้า คอื การสร้างความพรอ้มให้กบั

เครื่องจกัรที่ใช้ในกระบวนการ เมื่อองค์ประกอบด้านอื่นๆ ของทรพัยากรมคีวามพร้อมพอดี

ตัง้แต่อุปสงคแ์ละอุปทานจํานวนวตัถุดบิ จนถงึจํานวนคนทีใ่ชใ้นกระบวนการ ดงันัน้ เครือ่งจกัร

ทีใ่ชง้านกต็้องมคีวามพรอ้มเช่นกนั ส่วนมาก OEE ใชเ้ป็นเกณฑก์ารวดัหลกัในการบํารุงรกัษา

แบบทวผีลทีทุ่กคนมสีว่นรว่ม (Total Productive Maintenance : TPM) และจะใชเ้ป็นเครื่องมอื

ที่จ ัดการเครื่องจักรเพื่อค้นหาแหล่งกําเนิดที่สําคัญของความสูญเสียทางด้านผลิตภาพใน      

การผลติและใช ้OEE เป็นเสมอืนเครื่องมอืในการวดัว่าสถานะของเครื่องจกัรหรอืกระบวนการ

ผลิตอยู่ตรงไหนและจะพัฒนาได้อย่างไร ที่ประเด็นของ OEE และ TPM มีส่วนสําคัญต่อ      

การจดัการเครื่องจกัรในการนําแนวคดิแบบลนีมาประยุกต์ใชง้าน เพราะในสภาวะแวดลอ้มของ

กระบวนการผลติหรอืองคก์ารทีเ่ป็นลนีจะไมม่สีนิคา้คงคลงัเกบ็ไวม้ากแต่จะมใีหเ้ป็นจาํนวนน้อย

ทีส่ดุเทา่ทีจ่ะเป็นไปได ้ดงันัน้ ความพรอ้มในการทาํงานของเครื่องจกัรจงึตอ้งพรอ้มและสมบูรณ์

ทีสุ่ด ถา้เครื่องจกัรเกดิเสยีหรอืไม่อยู่ในสภาพทีท่ํางานไดแ้ลว้การตอบสนองความต้องการของ

ลูกคา้กต็้องหยุดลง ทําใหเ้กดิการขาดแคลนสนิคา้เพราะไม่มสีนิคา้คงคลงัไวร้องรบัเหตุการณ์

เช่นน้ี หรอืพูดง่ายๆ ว่าเราแลก (Trade Off) การเกบ็สนิคา้คงคลงักบัสภาพความพรอ้มของ

เครือ่งจกัรในการทาํงาน (พรเทพ เหลอืทรพัยส์ขุ ; และ ยพุา กลอนกลาง.  2550) 

OEE ย่อมาจาก Overall Equipment Effectiveness หรอืเรยีกภาษาไทยว่า 

“ประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรอุปกรณ์” ซึง่ในปจัจุบนัวธิใีนการวดัประสทิธผิลโดยรวมของ

เครื่องจกัรอุปกรณ์ในอุตสาหกรรมประเภทต่างๆ นัน้มีเพียงวิธีน้ีวิธีเดียวซึ่งเป็นที่นิยมมาก 

จนกระทัง่ประเทศญี่ปุน่ไดนํ้าไปใชเ้ป็นเกณฑใ์นการใหร้างวลั Productive Maintenance หรอื

เป็นรางวลัทีใ่หแ้ก่โรงงานทีเ่ป็นทีย่อมรบัในการบํารุงรกัษาแบบทวผีล เน่ืองจากหลกัการและวธิี

คดิพืน้ฐานไม่ซบัซอ้นและเหน็ภาพไดอ้ย่างชดัเจนในแง่ของความเป็นจรงิ ทัง้ยงัสามารถพสิจูน์

ได ้และสะทอ้นถงึปจัจยัต่างๆ ทีส่ง่ผลกระทบต่อกระบวนการผลติไดอ้ยา่งชดัเจน โดยมหีลกัการ

ทีส่ามารถเขา้ใจไดง้่ายตัง้แต่ผูบ้รหิารระดบัสูงจนถงึระดบัพนักงานคุมเครื่องจกัร (สถาบนัเพิม่

ผลผลติแหง่ชาต.ิ  2542) 

เครื่องจกัรทีด่ไีมใ่ช่เป็นเพยีงแค่เครื่องจกัรทีไ่มเ่สยี เปิดสวติชเ์มื่อใดทาํงานไดเ้มื่อนัน้ 

หากแต่ตอ้งเป็นเครื่องจกัรทีเ่ปิดขึน้มาแลว้ทํางานไดอ้ย่างเตม็ประสทิธภิาพ คอื เดนิเครื่องได้

เตม็กําลงัความสามารถ แต่ถา้เครื่องจกัรใชง้านไดต้ลอดเวลาและเดนิเครื่องไดเ้ตม็กําลงั แต่

ชิ้นงานที่ผลติออกมาไม่มคีุณภาพ กค็งไม่มปีระโยชน์อะไร ดงันัน้ เรื่องคุณภาพของงานที่

ออกมาจงึเป็นอกีปจัจยัหน่ึงทีจ่ะใชใ้นการพจิารณาเครื่องจกัร และทีส่าํคญัเครื่องจกัรทีด่ตีอ้งใช้

งานไดอ้ยา่งปลอดภยั 
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ประกอบดว้ยผลคณูของ 3 Factor ดงัน้ี 

การคาํนวณ OEE  

 

OEE       =       อตัราเดนิเครือ่ง    x    ประสทิธภิาพเดนิเครือ่ง    x    อตัราคณุภาพ 

                             (Availability)         (Performance Efficiency)       (Quality Rate) 

 

ซึง่เมือ่นําปจัจยัต่างๆ ทีส่ง่ผลกระทบต่อระบบการผลติ อนัไดแ้ก่ พนกังาน เครื่องจกัร 

และชิ้นงานที่ผลติ มาวเิคราะหแ์ล้ว จะทําใหท้ราบได้ว่าเกดิอะไรขึน้กบัระบบการผลติของเรา

บา้ง ซึง่ OEE จะเป็นดชันีทีช่ีใ้หเ้หน็สภาพโดยรวมในระบบการผลตินัน่เอง 

ประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรอุปกรณ์ (Overall Equipment Effectiveness : 

OEE) ทีต่ัง้เป็นมาตรฐานโดยทัว่ไป 

เกณฑม์าตรฐานของ OEE 

 

อตัราการเดนิเครือ่ง(Availability)          =   90% 

ประสทิธภิาพการเดนิเครือ่ง(Performance Efficiency)    =   95% 

อตัราคณุภาพ(Quality Rate)     =   99% 

 

ดงันัน้ ประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัรอุปกรณ์ 

 

(Overall Equipment Effectiveness : OEE)  =   0.90 x 0.95x 0.99 x 100  = 85% 

 

ค่าดังกล่าวมิใช่ค่าเป้าหมายที่บังคับใช้ (สามารถกําหนดค่าเป้าหมายได้ความ

เหมาะสมของแต่ละโรงงาน) แต่บรษิทัต่างๆ ที่ไดร้บัรางวลั PM ล้วนมคี่าประสทิธผิลโดยรวม

ของเครือ่งจกัรอุปกรณ์ (OEE) สงูกวา่ 85% ทัง้สิน้ 

จุดประสงคข์องการวดัคา่ OEE กเ็พื่อใหเ้กดิการปรบัปรุง เมื่อคุณเริ่มตดิตามค่า OEE

ในช่วงเริม่ตน้ อตัราทีไ่ดจ้ะตํ่ามากๆ ซึง่กไ็มใ่ช่เรื่องเลวรา้ยซะทเีดยีวเพราะมนัหมายถงึมโีอกาส

สําหรบัการปรบัปรุงมากมาย การปรบัปรุงในขณะที่ค่า OEE ตํ่าง่ายกว่าขณะที่อตัราสูงมาก 

เพราะในชว่งแรกๆ ทุกคนมกัจะเลอืกกาํจดัความสญูเปล่าและปญัหาทีเ่หน็ไดช้ดัเจนก่อนอยูแ่ลว้ 

(พรเทพ เหลอืทรพัยส์ขุ ; และ ยพุา กลอนกลาง.  2550)           

การปรบัปรงุคา่OEE  

OEE เป็นค่าเปอรเ์ซน็ต์ทีม่าจากการคูณกนัระหว่าง Availability, Performance 

Efficiency และ Quality Rate ดงันัน้ การปรบัปรุงค่า OEE กค็อื การปรบัปรุงค่าทัง้สามเหล่าน้ี
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ตวัใดตวัหน่ึง หรอืสองตวั หรอืทัง้สามตวั ขึน้อยูก่บัความจาํเป็นเรง่ดว่นหรอืขึน้อยูก่บันโยบายใน

ขณะนัน้ แต่ถา้ไม่มคีวามจําเป็นหรอืนโยบายอะไรเป็นพเิศษ โดยปกตเิราจะปรบัปรุงค่าทีต่ํ่า

ทีส่ดุก่อน 

ความรูพ้ืน้ฐานอยา่งหน่ึงทีต่อ้งใชใ้นการปรบัปรุงค่า OEE คอื ตอ้งรูว้่าค่า Availability 

จะตํ่าหรอืสูงขึ้นอยู่กบัว่า Shutdown Losses มมีากหรอืน้อยหากต้องการปรบัปรุงค่า 

Availability เราตอ้งพยายามลด Shutdown Losses เช่น Machine Breakdown, Process 

Setup, และเหตุการณ์ต่างๆ ใดๆ กต็ามทีเ่กดิขึน้แลว้ ทําใหเ้ครื่องจกัรตอ้งหยุดเดนิ ค่า 

Performance Efficiency จะตํ่าหรอืสงูขึน้อยูก่บัว่า Capacity Losses มมีากหรอืน้อย หากเรา

ตอ้งการปรบัปรุงค่า Performance Efficiency เราตอ้งพยายามลด Capacity Losses เช่น 

Machine Idle, Process Startup และ เหตุการณ์ต่างๆ ใดๆ กต็ามทีเ่กดิขึน้แลว้ทาํใหเ้ครื่องจกัร

เสยีความเรว็หรอืเสยียอดการผลติ และค่า Quality Rate จะตํ่าหรอืสูง ขึน้อยู่กบัว่า Yield 

Losses มมีากหรอืน้อยและเมื่อเรามคีวามรูพ้ืน้ฐานดงักล่าว หากตอ้งการปรบัปรุงค่า Quality 

Rate เราตอ้งพยายามลด Yield Losses เช่น Defect, Rework และเหตุการณ์ต่างๆ ใดๆ ก็

ตามที่เกดิขึน้แล้วทําใหอ้ตัราการใช้ประโยชน์จากวตัถุดบิตํ่าลง (มหาวทิยาลยัเทคโนโลย ี     

ราชมงคลอสีาน.  2551) 

การปรบัปรงุอาจเกดิขึน้เพราะมคีวามรูม้ากขึน้เมือ่เริม่วดัคา่ OEE อยา่งไรกด็กีารทีจ่ะ

คงการปรบัปรุงใหอ้ยูอ่ยา่งต่อเน่ืองตอ้งใชแ้นวทางทีทุ่่มเทแบบเจาะจง (Dedicated Approach) 

มาชว่ยในการปรบัปรงุ เชน่ 

- การวเิคราะหด์ว้ย 5 Why (5 Why Analysis) เป็นเครื่องมอืทีใ่ชค้น้หาสาเหตุ

รากเหงา้ 

- การบํารุงรกัษาดว้ยตวัเอง (Autonomous Maintenance) คอื การทีท่มีทีอ่ยู่ใน

สถานที่ปฏิบัติงานดําเนินการร่วมกับเจ้าหน้าที่ซ่อมบํารุงเพื่อช่วยให้สภาพเบื้องต้นของ

เครือ่งจกัรมคีวามเสถยีรและคน้พบปญัหาไดแ้ต่เน่ินๆ 

- การปรบัปรุงเครื่องจกัรและกระบวนการแบบมุ่งเน้น (Focused Equipment and 

Process Improvement) เป็นเสาหลกัของเทคนิค TPM ซึง่เกีย่วขอ้งโดยตรงทีสุ่ดกบัการลด

ความสญูเสยีทีเ่กีย่วขอ้งกบัเครือ่งจกัรเฉพาะประเภท 

- การปรบัเปลีย่นเครื่องจกัรอยา่งรวดเรว็ (Single Minute Exchange of Dies : 

SMED) 

- การควบคมุคณุภาพแบบของสยีเป็นศนูย ์(Zero Quality Control : ZQC) 

- การวเิคราะห ์ P-M เป็นเครื่องมอืสาํหรบัเปิดเผยและการทดสอบปจัจยัทุกอยา่งทีม่ี

โอกาสจะนํามาซึง่ปญัหาเรือ้รงัอยา่งเป็นระบบ  
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การปรบัตัง้เครื่องจกัรอย่างรวดเรว็หรอืทําภายในเวลาน้อยกว่า 10 นาท ี (Single 

Minute Exchange of Dies : SMED) ถกูคดิคน้โดย ชจิโิอ ชนิโง ทีป่ระเทศญีปุ่น่ในช่วงทศวรรษ

ที ่ 1950-1980 เป็นวธิทีีง่่ายต่อการนําไปใช ้โดยใหผ้ลลพัทท์ีน่่าพงึพอใจ ทําใหก้ารปรบัตัง้

เป็นไปอย่างรวดเรว็โดยไม่ต้องใช้เงนิลงทุนจํานวนมาก จงึทําใหก้ารนําเทคนิคน้ีไปใช้งานใน

โรงงานจาํนวนมาก เทคนิค SMED น้ี ถูกออกแบบมาเพือ่ชว่ยใหส้ามารถปรบัตัง้เครื่องจกัรเสรจ็

ภายในเวลาน้อยกว่า 10 นาท ีกระบวนการปรบัตัง้ (Setup Process) เริม่นบัเวลาทีใ่ชต้ัง้แต่

ชิน้งานสดุทา้ยซึง่เป็นงานดขีองชดุการผลติหน่ึงถกูผลติเสรจ็ จนถงึเวลาทีผ่ลติชิน้งานชิน้แรกซึง่

เป็นงานดขีองชดุการผลติถดัไปเสรจ็สิน้ 

แนวคดิเกี่ยวกบัการปรบัตัง้เครื่องจกัรอย่างรวดเรว็หรอืทําภายในเวลาน้อยกว่า 10 

นาท ี(Single Minute Exchange of Dies : SMED) 

หลกัการพืน้ฐานของ SMED เมื่อวเิคราะหจ์ะพบว่าจะประกอบไปดว้ย 2 สว่นหลกัๆ

คอื การปรบัตัง้เครื่องภายใน (Internal Setup) หมายถงึ กจิกรรมต่างๆ ทีเ่กดิขึน้ขณะที่

เครื่องจกัรหยุด จนกระทัง่ชิ้นงานดชีิ้นแรกไดผ้ลติออกมา และการปรบัตัง้เครื่องภายนอก 

(External Setup) หมายถงึ กจิกรรมใดทีท่าํขณะเครื่องจกัรกําลงัผลติงานดอียู ่ (ฮาเวยีร,์ ซาน

โตส ; รชิารด์, วคิส ์; และ โคเซ ตอรเ์รส.  2551) 

ขัน้ตอนในการทํา SMED ทฤษฏใีนตอนเริม่แรกของ ชจิโิอ ชนิโง (Productivity 

Press Development Team.  2550ก) นัน้ม ี3 ขัน้ ตอนหลกัๆ เท่านัน้ ในภายหลงัขัน้ตอน

อาจจะแตกออกมามากกว่าน้ี เพื่อให้ผู้ศึกษาเข้าใจได้ง่าย แต่ก็จะไม่หนีไปจากหลกัเกณฑ์

พืน้ฐานมากนกัโดยม ี3 ขัน้ตอนดงัน้ี 

1. 

ในเบือ้งตน้ สว่นน้ีจะมงีานที ่เป็นทัง้งานภายในและงานภายนอกปะปนกนัอยู ่ใหแ้ยก

ใหอ้อกว่าอะไรคอืงานภายใน และงานภายนอกจรงิๆ จากนัน้ใหนํ้ากจิกรรมทีเ่ป็นงานภายนอก

มาทําก่อนทีเ่ครื่องจกัรจะหยุด จากนัน้เราจะเหลอืงานทีเ่ป็นงานภายในจรงิๆ ในหวัขอ้น้ี ชจิโิอ 

ชนิโง กล่าววา่ เวลารวมจะลดลง 30-50% 

แยกงานภายในและงานภายนอกออกจากกนั (Separating Internal and External 

Setup) 

2. 
ในขัน้ตอนน้ีจะเป็นงานภายในลว้นๆ ทีเ่ราจะตอ้งเปลีย่นออกมา ใหเ้ป็นงานภายนอก

ใหไ้ด ้เพราะเป็นส่วนทีย่ากและทา้ทายทีสุ่ด ในการกจิกรรมการลดเวลาปรบัตัง้ ชจิโิอ ชนิโง ได้

ใหค้วามเหน็ว่า “แมใ้นขัน้ตอนแรกเราจะสามารถ ลดเวลาลงได ้30-50% แลว้กต็าม แต่กย็งัถอื

วา่เป็นกจิกรรม SMED ทีไ่มม่ปีระสทิธภิาพนกัการปรบัปรงุในสว่นน้ีอาจตอ้งใช ้เทคนิคหลายตวั 

ในการยกระดบัการปรบัปรุง โดยมองในมุมมองทีเ่รยีกว่า วตัถุประสงคท์ี่สูงกว่า การออกแบบ

การทดลอง (DOE) และ Triz” 

เปลีย่นงานภายใน ใหเ้ป็นงานภายนอก (Convert Internal to External Setup) 
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3. 

หลงัจากผา่นขัน้ตอนที ่1 และ 2 มาแลว้ ในขัน้ตอนน้ีจะตอ้งทําทุกกจิกรรม ใหง้า่ย

และรวดเรว็ โดยใหอ้ยู่ในรูปแบบ Visual Control เช่น การเปลี่ยนจากการขนัดว้ย Bolt 

เปลีย่นเป็น Quick Clamp อาจจะกล่าวไดว้่า หากนําหลกัการ SMED มาใชอ้ยา่งถูกตอ้งและมี

ประสทิธภิาพแลว้ จะสามารถลดเวลาในการปรบัตัง้ไดถ้งึ 90% ขึน้ไปของเวลารวม ขอเน้นยํ้าว่า 

“การปรบัปรุงใดๆของหลกัการ SMED แล้วจะต้องวดัอตัราการลดลงจาก เวลารวม เท่านัน้ 

ไมใ่ชล่ดลงจากสว่นใดสว่นหน่ึงของกจิกรรม ซึง่เป็นสิง่ทีผ่ดิหลกัการ 

เปลีย่นทุกกจิกรรมใหง้า่ยต่อการปรบัตัง้ (Streamlining All Aspects of the Setup 

Operation) 

ในการทําระบบ Pull ปญัหาแรกทีคุ่ณจะเจอกค็อื การลดเวลาในการ Setup ลงมา

มากๆ หลายๆ คนอาจจะสงสยัว่า ทาํไมจะตอ้งปรบัเปลีย่นเครื่องจกัรอยา่งรวดเรว็ดว้ย หลาย

คนมองว่า ไมเ่หน็จาํเป็นเลยชิน้งานระหว่างกระบวนการ (Work in Process) กย็งัเยอะอยู ่คน

คุมเครื่องจกัรยงัคอยงานอยู่ ทําไมจะต้องรบี ซึ่งถ้าเป็นอย่างน้ีกไ็ม่ผดินักทีจ่ะไม่ทํา เพราะมนั

ไม่ไดส้นับสนุนระบบดงึ (Pull System) ผูเ้ชีย่วชาญดา้นการปรบัปรุง สองท่าน คอื เคสเึกะ     

อาราอ ิ; และ เคนอจิ ิเซคเินะ ไดนิ้ยามคาํขึน้มาใหม ่คอื Zero Change โดยเวลาในการเปลีย่น

รุ่นจะอยู่ในหน่วยของวนิาท ีโดยกล่าวว่า “การผลติแบบผสมรุ่น การไหลแบบทลีะชิน้จะไม่เป็น

จรงิเลยหากเวลาในการปรบัเปลี่ยนรุ่นการผลติไม่อยู่ในหน่วยของ วนิาท ี ในการทําระบบ ดงึ 

(Pull System) หลงัจากการเลอืกกลุ่มผลติภณัฑ ์(Product Family) ทีจ่ะนํามาปรบัปรุงแลว้ 

หลงัจากนัน้กจ็ะมาจดัสายการผลติ วางตําแหน่งเครื่องจกัร และพยายามทาํใหเ้กดิ งานไหลออก

ทลีะชิน้ (One Piece Flow) สิง่เหล่าน้ีจะไมส่ามารถประสพผลสาํเรจ็ไดเ้ลยหากเราไมส่ามารถ

ลดเวลาในการปรบัเปลีย่นเครือ่งจกัรใหน้้อยกวา่ 10 นาทไีด ้เพราะการปรบัเปลีย่นเครือ่งจกัรนัน้

สง่ผลต่อ ชิน้งานระหว่างกระบวนการ (Work in Process) โดยตรง ดงันัน้ ความสาํคญัของ 

SMED จงึอยูต่รงน้ี (ธวชัชยั.  2552) 

ความสาํคญัของ SMED ต่อระบบ Pull  

ปญัหาหน่ึงของบ้านเราหลงัจากใช ้หลกัการ SMED แลว้ไม่ประสบผลสําเรจ็นักก็

เพราะว่างานปรบั (Adjust) และงานทดลองผลติ (Trial Run) ไมส่ามารถลดลงไปได ้รวมไปถงึ

การเปลีย่นจากงานภายในออกมาเป็นงานภายนอก เหตุเพราะจะต้องมกีารปรบัแต่งเครื่องจกัร

บางสว่น ทาํใหผู้บ้รหิารมองวา่ เป็นความเสีย่ง และกลวัว่าเครื่องจกัรจะเสยีหาย ดงันัน้สว่นใหญ่

จงึทาํไดแ้ค่ งานทีท่าํล่วงหน้า (Preparing) เท่านัน้ เหตุเพราะการจะเปลีย่นงานภายในซึง่เป็น

กลไกทางเมคเคนิค (Mechanism) นัน้ ผูท้ีท่ําจําเป็นจะตอ้งรูห้น้าทีข่องระบบกลไกภายในว่ามี

หน้าที่ทําอะไร และจะเปลี่ยนมนัได้อย่างไร โดยกิจกรรมในส่วนน้ี สิง่สําคญั คอื “Centering” 

และ “Alignment” แต่สิง่หน่ึงที ่ส่วนใหญ่ไมท่ํากนั คอื คุณจะรูไ้ดอ้ยา่งไรว่า ตําแหน่งทีต่อ้งยดึ

(Fix) เอาไว ้เพื่อใหร้วดเรว็ในการเปลีย่น Dies นัน้ ค่าของ Setting Parameter ของคุณ

ปญัหาและอุปสรรคในการนํา SMED ลงไปสูภ่าคปฏบิตั ิ
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เหมาะสมหรอืยงั? เพราะมนัจะสง่ผลโดยตรงต่อ ของเสยี (Defective) ทีจ่ะเกดิขึน้ ซึง่ยงัถอืว่า

เป็นงานภายในอยู ่จนกวา่ชิน้งานดชีิน้แรกจะไดผ้ลติออกมา ดงันัน้ สิง่ทีจ่ะแกไ้ขในเรื่องน้ีได ้คอื 

การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment) ซึง่การออกแบบการทดลองน้ีจะเป็นการหา

ค่า Setting Parameter ทีด่ทีีสุ่ดทีเ่ครื่องจกัร สามารถทาํไดโ้ดยทาํใหข้องเสยีน้อยทีส่ดุ ซึง่เป็น

สถติขิ ัน้สงูทีม่คีวามสาํคญัมากในภาคอุตสาหกรรม ดงันัน้ เราจะรูว้่าเราตอ้งปรบั Parameter ไว้

ทีต่ําแหน่งใด ก่อนจะทาํการ Fix เอาไวแ้ละลดจํานวนการ Trial Run ลงไปได ้รวมถงึระดบั

คณุภาพของสนิคา้กด็ขีึน้ดว้ย (ธวชัชยั.  2552) 

 

ตวัช้ีวดัผล 

ตวัชีว้ดัผลความสาํเรจ็ของการศกึษาในครัง้น้ี คอื 

1. คา่ประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัรภายหลงัการปรบัปรงุมากกวา่ 50% 

2. ลดระยะทางการขนยา้ยผลติภณัฑใ์หเ้หลอืน้อยกวา่ 40 เมตร 

3. ลดเวลาการปรบัเปลีย่นเครือ่งจกัรใหเ้หลอืน้อยกวา่ 15 นาท ี

4. ลดเวลา Production Lead Time ลงใหเ้หลอืน้อยกวา่ 4 วนั 

 

เทคนิคต่างๆ ท่ีนํามาใช้ 

1. สาํรวจสภาพปจัจุบนัของโรงงานกรณศีกึษาดว้ยหลกัการ 3 จรงิ (3S) 

2. วเิคราะหก์ารไหลของชิน้งานดว้ยแบบฟอรม์การวเิคราะหก์ระบวนการ (Process 

Analysis Flowchart) 

3. เกบ็ขอ้มลูการผลติดว้ยตารางเกบ็ขอ้มลู (Check Sheet) หาเวลามาตรฐานในการ

ทํางานด้วยการจบัเวลาและนํามาวดัค่าประสทิธิผลโดยรวมของเครื่องจกัรด้วย Overall 

Equipment Effectiveness (OEE) 

4. ระบุกจิกรรมที่ต้องทําทัง้หมดตัง้แต่รบัวตัถุดบิที่โรงงานผูผ้ลติจนกระทัง่สนิคา้ถงึ

โรงงานลูกคา้ซึ่งทําใหเ้หน็กระบวนการทัง้ระบบและสามารถมองเหน็ความสญูเปล่า (MUDA)  

ไดง้า่ย ดว้ย Value Stream Mapping (VSM) 

5. ลดเวลาการปรบัตัง้เครือ่งดว้ย Single Minute Exchange of Dies (SMED) 

6. ปรบัปรุงผงัการจดัวางเครื่องจกัรใหเ้หมาะสมกบัความต้องการของลูกคา้ดว้ยการ 

Re-Layout  
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เอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง  

สุรศกัดิ ์ลลติเกตีรตกุิล (2550) ในงานวจิยัเรื่อง “การประยุกต์ใชห้ลกัการของลนี

(LEAN Manufacturing) เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพในการผลติชิน้สว่นรถจกัรยานยนต์” กล่าวว่า 

ปจัจุบันแนวความคิดการผลิตแบบลีนเป็นเสมือนอาวุธสําหรบัการแข่งขนัที่สําคัญโดยมุ่ง

เป้าหมายเพือ่การปรบัปรงุ เช่น การลดระยะเวลาการผลติ การลดตน้ทุน การเพิม่ความสามารถ

ในการทํากําไรและการปรบัปรุงคุณภาพ ดงันัน้การผลิตแบบลีนจึงมุ่งขจดัความสูญเปล่าใน    

ทุกพืน้ทีข่องสายการผลติ (Waste Elimination) ซึง่ใชแ้นวความคดิในเรื่องคุณค่าของงานที่

กระทาํ (Value Added) โดยผลทีค่าดหวงั คอื การลดตน้ทุนใหต้ํ่าลงและการทีพ่นกังานทุกคนมี

สว่นร่วม (Employee Empowerment) นอกจากน้ี แนวคดิการผลติแบบลนียงัมุ่งปรบัปรุง     

ประสทิธภิาพการดําเนินงานด้วยการสรา้งใหเ้กดิการไหลของงานตลอดทัง้กระบวนการอย่าง

ต่อเน่ือง ดังนัน้ เพื่อให้ระบุเป้าหมายเหล่าน้ีจะต้องระบุจําแนกความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นใน

สายการผลติ ซึ่งความสญูเปล่าอาจรวมถงึ กจิกรรม ขัน้ตอน หรอืกระบวนการทีไ่ม่สรา้งคุณค่า

เพิม่ใหก้บัลูกคา้ (Non-Value Added) โดยมุง่เน้นตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้เป็นสาํคญั

(Customer-Focused) ดว้ยคณุภาพสงูสดุ ตน้ทนุตํ่าสดุ และใชเ้วลาน้อยทีส่ดุ 

องิอร เทศประสทิธิ ์(2553) ในงานวจิยัเรือ่ง “การปรบัปรงุการผลติในอุตสาหกรรมการ

ผลติชิน้สว่นโคมเพดานแกว้” กล่าวถงึ การผลติแบบลนีในตอนหน่ึงว่า การผลติแบบลนีทีนํ่ามา

ประยุกตใ์ชก้บัโรงงานผูผ้ลติทีม่ขีนาดกลางและเลก็ (Small and Medium Enterprises : SMEs)

สว่นมากจะมุง่เน้นในเรื่องของคุณภาพ (Quality) รอบเวลา (Cycle time) และการตอบสนองต่อ

ลกูคา้ (Customer Responsiveness) เป็นหลกัโดยไดร้ะบุถงึเครื่องมอืทีนํ่ามาประยุกตใ์ชก้บั 

การผลติแบบลนีว่าประกอบดว้ยกจิกรรม 5ส. การควบคุมโรงงานดว้ยสายตา (Visual Factory) 

การสรา้งทมีงาน การใชเ้ครื่องมอืดา้นคุณภาพ (Quality Tools) การบํารุงรกัษาเชงิป้องกนั

โดยรวม (Total Preventive Maintenance : TPM) การลดเวลาในการตดิตัง้เครื่องจกัร (Single 

Minute Exchange of Die : SMED) การจดัสมดุลการผลติ (Work Balancing) การไหลแบบ  

ชิน้เดยีว (One-Piece-Flow) และการรใชร้ะบบคมับงั (Kanban System) ซึง่สามารถลดเวลา

การผลติรวมและสามารถใชเ้ครือ่งจกัรไดม้ปีระสทิธภิาพมากยิง่ขึน้ 

ชยัวฒัน์ ศรไีชยแสง (2555) ในการประชุมวชิาการแห่งชาตเิรื่อง “การปรบัปรุง

กระบวนการผลติดว้ยการใชเ้ทคนิควศิวกรรมอุตสาหการ กรณีศกึษา โรงงานผลติรองเทา้แบบ

ฉีด” กล่าวไวว้่า IE Technique (Industrial Engineering) คอื เทคนิคทีใ่ชป้รบัปรุงงานซึง่รวมถงึ 

การกาํจดัของสยีในกระบวนการ ความไมส่มํ่าเสมอของการผลติและการทาํงานทีไ่มท่าํใหเ้กดิผล

งานโดยพยายามปรบัปรุงใหก้ารทํางานงา่ยขึน้ สะดวกรวดเรว็ขึน้และประหยดัค่าใชจ้่าย ซึง่ IE 

Technique ที่ใชใ้นการปรบัปรุงการเพิม่ผลผลติโดยทัว่ไปจะเป็นเรื่องการบรหิารการทํางาน

(Work Management) ซึง่สรุปจากงานวจิยัไดว้่า การใชเ้ทคนิค IE สาํหรบัปรบัปรุงกระบวนการ

ผลิตรองเท้าชนิดฉีดที่ในปจัจุบนัใช้ค่าแรงเกินมาตรฐานที่ตัง้และมพีนักงานว่างงานในช่วงที่
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เครื่องจกัรทํางาน จงึไดท้ําการศกึษาเวลาการทํางานพรอ้มจดัทําเวลามาตรฐานและใชแ้ผนภูมิ

คน-เครือ่งจกัร (Man-Machine Chart) สาํหรบัเกบ็ขอ้มลูและหาเวลาสญูเปล่า จดัสมดุลการผลติ

ปจัจุบนั พรอ้มทัง้จดัวางแผนผงัในการปฏบิตังิานใหมเ่พือ่ใหเ้กดิประสทิธภิาพการทาํงานมากขึน้ 

ซึง่หลงัจากการใชเ้ทคนิค IE โดยใชห้ลกัการ ECRS เพื่อจดัลําดบัขัน้ตอนงานใหมแ่ละลดเวลา

สญูเปล่าของคนและเครื่องจกัรลงแลว้พบว่าสามารถลดพนกังานลงได ้66.67% ลดสถานีงานได้

50% อตัราคู่ต่อคนต่อชัว่โมงเพิม่ขึน้ 200% สมดุลการผลติเพิม่ขึน้จากเดมิ 66% เวลาสญูเปล่า

ของพนกังานลดลง 23.33% ค่าแรงต่อคู่และค่าแรงทางตรงลดลง 66.04% ผลติภาพเพิม่ขึน้

1.88% และผลติภาพเทยีบกบัฐานเดมิเพิม่ขึน้จากเดมิ 200% 

สาํนกังานเขตสาธร (2556) คูม่อืเรือ่ง “การเพิม่ประสทิธภิาพในการทาํงานของภาครฐั 

LEAN Government” ไดม้กีารจดัทาํคู่มอืเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพในการทาํงานดว้ยระบบ LEAN

ของสาํนักงานเขตสาธร ตวัแทนคณะทาํงานไดม้กีารจดัทาํคู่มอืเผยแพรค่วามรูใ้หก้บัขา้ราชการ

ได้รบัความรู้และนํามาใช้ประกอบในการวิเคราะห์หากระบวนการทํางานที่มกีารปฏิบตัิงาน

ก่อใหเ้กิดความสูญเปล่ามาปรบัใช้เพื่อเพิม่ประสทิธิภาพและลดความสูญเปล่าในการทํางาน

ต่อไป โดยในชว่งเริม่ตน้ไดม้กีารถ่ายทอดความรูใ้หก้บัตวัแทนคณะทาํงานการเพิม่ประสทิธภิาพ

เป็นจํานวน6คนจากคณะทํางานทัง้หมด จากนัน้จงึไดท้ําเอกสารคู่มอืความรูเ้พื่อเผยแพร่ขยาย

ผลเพือ่ใหเ้กดิความยัง่ยนืต่อไป 

สนัน่ เถาชาร ี; และ ระพพีนัธ์ ปิตาคะโส (2555) งานวจิยัเรื่อง “การประยุกต์ใช้

แผนผงัสายธารคุณค่าในการเพิม่ประสทิธภิาพการจดัดารโลจสิตกิสแ์ละโซ่อุปทานขา้วในภาค

ตะวนัออกเฉียงเหนือของประเทศไทย” กล่าวถึง แผนผงัสายธารคุณค่า (Value Stream 

Mapping : VSM) ไวว้่า เป็นเครื่องมอืทีม่คีวามสาํคญัในการเริม่ตน้วเิคราะหก์ระบวนการ โดย

ทําใหเ้ขา้ใจภาพรวมของกระบวนการ (Overall Process) จากมุมมองลูกคา้โดยมุ่งแนวทาง

ปรบัปรุงการไหลของทรพัยากรและสารสนเทศตลอดทัง้ห่วงโซ่อุปทาน ซึ่งทําใหส้ามารถระบุ

กิจกรรมไคเซ็นที่จําเป็นสําหรบัการขจดัความสูญเปล่า ดงันัน้ แผนผงัสายธารคุณค่าจงึเป็น

แนวทางทีใ่ชจ้าํแนกกจิกรรมออกเป็น 3 ประเภท คอื กจิกรรมทีเ่พิม่มลูค่า (Value Added : AV)

เป็นการเปลี่ยนแปลงรูปร่าง หรอืสรา้งมูลค่าเพิม่ให้กบัวตัถุดบิ ผลติภณัฑใ์นกระบวนการ จน

นําไปสู่ผลติภณัฑส์าํเรจ็รปู กจิกรรมทีไ่ม่เพิม่มลูค่าแต่จําเป็น (Necessary but Non Value 

Added : NNVA) เป็นความสญูเปล่าแต่อาจจาํเป็นตอ้งยอมใหเ้กดิขึน้ในกระบวนการผลติ และ

กจิกรรมทีไ่มเ่พิม่มลูค่า (Non Value Added : NVA) ถอืเป็นความสญูเปล่าและจาํเป็นตอ้งกําจดั

ออกไป 

ณฐัวุฒ ิปญัญาเลศิ (2553) งานวจิยัเรื่อง “การประเมนิผลการนําระบบการผลติแบบ

ลนีมาใชใ้นองค์กร กรณีศกึษา บรษิทั อุตสาหกรรม ฟอก ยอ้ม จํากดั” กล่าวถงึ การจดั

สายการผลติแบบเซลล ์ (Cellular Manufacturing) ไวว้่า เป็นผงัของโรงงานชนิดหน่ึงซึง่นํา

เครื่องจกัรมาวางไวใ้กลต้ามลําดบัของการผลติ (Process Sequence) หรอืตามทศิทางเดนิของ
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ชิน้งาน (Material Flow) โดยจะมคีน เครื่องมอื และอุปกรณ์เป็นของตนเองโดยทัว่ไปจะม ี3-12

คน และ 5-15 สถานี (Work Station) ถูกจดัไวร้วมกนัในหน่ึงเซลลแ์ละจะถูกกําหนดไวอ้ยา่ง

แน่นอนว่าว่าเซลลน้ี์จะตอ้งผลติสนิคา้อะไร แต่สามารถเปลีย่นชนิดของสนิคา้ในการผลติไดห้า

กว่าสามารถใช้เครื่องจกัรร่วมกนัในเซลล์นัน้ๆ ได้ เซลล์จําเป็นต้องทําใหส้มดุล (Line 

Balancing) เพือ่รกัษาการไหล (Flow) ทีด่ขีองงานและควรใชส้ายการผลติแบบเซลลร์ว่มกบั

ระบบคมับงั (Kanban) เพือ่ใหเ้กดิการผลติแบบดงึ (Pull) ตามแนวคดิของลนี แต่ไมจ่าํเป็นวา่ทุก

โรงงานทีจ่ะมรีะบบการผลติแบบลนีต้องจดสายการผลติแบบเซลล ์บางลกัษณะของผลติภณัฑ์

อาจไมเ่หมาะสมสาํหรบัเซลลก์ไ็ด ้ใหใ้ชห้ลกัการของลนีไม่ว่าจะเป็นระบบคมับงั การผลติทีเ่น้น

การไหลของงาน การจดัการกบัคอขวดของผงัโรงงานทีเ่ป็นอยูป่จัจุบนั เป็นตน้  

สุวมล สทิธไิกรสร (2553) บทความเรื่อง “CEVA Logistics เผยเคลด็ (ไม่) ลบั 

LEAN” ชว่ยงานโลจสิตกิสอ์ยา่งไร กลา่วถงึ การสือ่สารไวว้า่ การนําระบบลนีมาใชใ้นองคก์รเป็น

สิง่ทีต่้องทําความเขา้ใจแต่สิง่ทีไ่ม่ควรมองขา้ม คอื การทํางานของแต่ละหน่วยงานย่อมมคีวาม

แตกต่างกนั การสื่อสารพูดคุยกนัจึงเป็นเรื่องที่สําคญัที่ช่วยให้ทุกฝ่ายมีความเข้าใจตรงกนั 

มองเหน็เป็นภาพรวมเดยีวกนั 

อดศิกัดิ ์นาวเหนียว ; และคณะ (2554) งานวจิยัเรื่อง “การประยุกต์ใช้เทคนิคการ

ปรบัตัง้เครื่องจกัรแบบรวดเรว็ กรณีศกึษาเครื่องขึน้รปูแม่พมิพท์ราย” กล่าวถงึ การประยุกต์ใช้

เทคนิคเบือ้งตน้ของการปรบัตัง้เครื่องจกัรแบบรวดเรว็ (Single Minute Exchange of Dies : 

SMED) ไวว้่า จากงานวจิยัเมื่อวเิคราะหเ์วลาการขึน้รปูแมพ่มิพท์ราย พบว่า เวลาการปรบัตัง้

เครื่องใชเ้วลา 1,780 วนิาท ีหรอืคดิเป็น 28.80 นาท ีจากเวลาการปรบัตัง้เครื่องมากกว่ารอ้ยละ

50 ของเวลาดาํเนินการถูกใชไ้ปกบัการถอดประกอบแมพ่มิพ ์ (Pattern Mold) จิก๊กดแมพ่มิพ์

ทราย (Jig Pressing) และการปรบัปรุงขอบกระบะทราย (Frame Dump Box) ดงันัน้ เพือ่ลด

เวลาการปรบัตัง้เครือ่งจกัรจงึเลอืกใชเ้ทคนิค SMED เพือ่ลดเวลาในการปรบัตัง้โมลดแ์ละเทคนิค

ดา้นวศิวกรรมเพื่อออกแบบอุปกรณ์ช่วยเพื่องา่ยต่อการปรบัตัง้โมลด ์การปรบัปรุงแบ่งออกเป็น 

2 ช่วง คอื ช่วงที ่ 1 การแยกงานภายนอก-งานภายใน และปรบัใหพ้นกังานทาํงานแบบคู่ขนาน 

ชว่งที ่ 2 การลดเวลาและขัน้ตอนของการปรบัตัง้โมลลด์ว้ยเทคนิควศิวกรรมและอุปกรณ์ช่วย 

เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในทุกขัน้ตอนของกระบวนการผลิต หลังการปรบัปรุงส่งผลให้เวลา

ดาํเนินการลดลงเหลอื 17.83 นาท ีเวลาการผลติเพิม่ขึน้ 7,470.48 นาทต่ีอปี ผลผลติเพิม่ขึน้ 

5,002 ชิน้ต่อปี นอกเหนือจากการนําเทคนิค SMED มาใชใ้นการลดเวลาการปรบัตัง้เครื่องจกัร

ของการปรบัตัง้โมลดแ์ล้ว ยงัพบว่า เทคนิคน้ีเหมาะกบัผลติภณัฑท์ีม่ยีอดการผลติจํานวนมาก 

เช่น อุตสาหกรรมผลิตอุปกรณ์อิเลคทรอนิกส์ ที่ต้องการปริมาณการผลิตจํานวนมาก การ

เปลี่ยนแปลงของผลิตภัณฑ์เร็ว จํานวนคู่แข่งทางการค้าสูงและงานส่วนใหญ่จะผลิตจาก

เครื่องจกัรทีม่ลีกัษณะการทํางานเฉพาะดงันัน้เพื่อความอยู่รอดไดจ้งึตอ้งทํางานรวดเรว็เพื่อลด

ตน้ทนุการผลติ ตอบสนองความตอ้งการทีม่ากและเรว็ได ้
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ยุทธณรงค ์จงจนัทร ์; ณฐา คุปตษัเฐยีร ; และ ยอดนภา เกษเมอืง (2554) งานวจิยั

เรื่อง “การเพิม่ผลผลติด้วยเทคนิคการจดัสมดุลสายการผลติและวางผงัโรงงาน กรณีศกึษา : 

โรงงานผลติเตาเหลก็หลอ่” กล่าวถงึงานวจิยัไวว้า่ จากความตอ้งการทางการตลาดทีเ่พิม่มากขึน้

ของหวัเตาแก๊สเหล็กหล่อรุ่น KB-5 ซึ่งเป็นรุ่นที่มใีบสัง่ซื้อจากลูกคา้เพิม่ขึน้จาก 5,000 ชุดต่อ

เดอืนเป็น 8,000 ชุดต่อเดอืน แต่ความสามารถในการผลติอยูท่ีไ่มเ่กนิ 5,000 ชุดต่อเดอืน ซึง่มา

จากหลายสาเหตุ เช่น เกดิของเสยี (Defect) ขึน้ในกระบวนการผลติ สายการผลติเกดิความไม่

สมดุล การไหลของงานที่ไม่ต่อเน่ือง รอบเวลาการผลติ (Cycle Time) สูงกว่าจงัหวะความ

ตอ้งการของลูกคา้ (Takt Time) ทาํใหเ้กดิงานคอขวด (Bottle Neck) ทาํใหก้ารผลติไมเ่พยีงพอ

ต่อความต้องการของลูกคา้ในอนาคต จงึใชว้ธิกีารกําจดัและลดงานทีไ่ม่ก่อใหเ้กดิมลูค่าเพิม่ต่อ

ตวัผลติภณัฑ ์โดยใชเ้ครื่องมอืในการวจิยั คอื เทคนิคการจดัสมดุลสายการผลติ การปรบัปรุงผงั

โรงงาน การศกึษาการทํางาน เทคนิคการตัง้คําถาม 5W1H และหลกัการ ECRS มาปรบัปรุง

สายการผลติ พบว่า สามารถควบคุมรอบเวลาการผลติใหไ้ม่เกนิจงัหวะความตอ้งการของลูกคา้

ไดทุ้กสถานี คอื ลดจาํนวนสถานีงานได ้32.26% ลดจาํนวนพนกังานได ้32.26% ลดรอบเวลา

การผลติรวมลง 27.32% ผงัโรงงานที่ปรบัปรุงใหม่สามารถลดระยะทางการขนยา้ยวสัดุได้

83.70% อตัราผลติภาพแรงงานสงูขึน้ 2.25% อตัราผลติภาพรวมเพิม่ขึน้ 11.21% และสามารถ

กาํหนดเวลามาตรฐานใหพ้นกังานได ้
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บทที�  3 
วิธีการดาํเนินงานสารนิพนธ ์

 
ศึกษาและรวบรวมข้อมูลเกี�ยวกบัโรงงานกรณีศึกษา 

ศกึษาขอ้มลูเกี�ยวกบัสภาพปจัจบุนัของโรงงานกรณศีกึษา 
1. ขอ้มลูทั �วไป  

โรงงานกรณีศึกษาเป็นผู้ผลิต ป้ายชิ*นส่วนตกแต่งคุณภาพสูง  เพื� อ ใช้ใน
อุตสาหกรรมต่างๆ ทั *งเบา และหนัก โดยเน้นที�อุตสาหกรรมกลุ่มเครื�องใช้ไฟฟ้า และกลุ่ม
อุตสาหกรรมยานยนตเ์ป็นหลกั เริ�มทําป้ายชื�อตดิสนิคา้จากอลูมเินียมแผ่นดว้ยระบบโฟโต้เพลท
แอนโนไดซ ์โดยมรีายละเอยีดของโรงงาน ดงันี* 
 
ตารางที� 2 รายละเอยีดของโรงงาน 
พื%นที� 3,200 ตารางเมตร (พื*นที�อาคาร 2,740 ตารางเมตร)  
เงินทุนจดทะเบียน 15.8 ลา้นบาท 
ผูถื้อหุ้น ไทย 100% 
จาํนวนพนักงาน 190 คน 
กาํลงัการผลิตต่อปี  ซลิสกรนี   10 ลา้นพมิพ ์ 

โฟโตเ้พลทเอนโนไดซ ์ 120,000  แผ่น  
ซลิสกรนีพเิศษ  10 ลา้นพมิพ ์

การส่งออก ทางตรง 10% 
ทางออ้ม 70% 
ในประเทศ 20% 

ลกูค้า กลุ่มเครื�องใชไ้ฟฟ้า 65% 
กลุ่มยานยนต ์25% 
อื�นๆ 10% 

 
การบรหิารงานที�จะกล่าวถงึ คอื เฉพาะฝ่ายผลติมผีู้จดัการฝ่ายผลติเป็นผูร้บัผดิชอบ

ดแูล โดยในฝา่ยประกอบไปดว้ย (1) แผนกผลติ 1-5 (2) แผนกวางแผนการผลติ (3) แผนก QC
และคลงัสนิคา้สาํเรจ็รปู ซึ�งมแีผนผงัดงันี* 
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รปูที� 7 โครงสรา้งฝา่ยผลติ 
 

2. ลกัษณะผลติภณัฑ ์
 ปจัจบุนัมสีนิคา้แบ่งเป็น 3 กลุ่มสนิคา้ คอื  

2.1 ผลติภณัฑใ์นกลุ่ม อลูมเินียมโฟโต้เพลทเอนโนไดซ์ : อลูมเินียมเอนโนไดซ ์
เป็นป้ายที�มคีวามคงทนต่อสภาพภูมอิากาศสูง สามารถทนต่อการเปียกนํ*า นํ*ามนั สารระเหย 
ฝุน่ แสงแดด ความรอ้น การเชด็ถู และการกดักร่อนจากสารเคม ีจงึเหมาะที�ใชก้บังานที�ต้องการ
ความคงทน ใชง้านนาน รวมถงึการใช้ภายนอกอาคารได้เป็นอย่างด ีเช่น เครื�องจกัรงานเหลก็ 
เครื�องจกัรงานอาหารอุตสาหกรรม ป้ายท่อส่งนํ*ามนั ป้ายวงจรไฟฟ้าอาคาร ป้ายหม้อแปลง
ไฟฟ้า ป้ายสินทรัพย์ในห้องเครื�องยานยนต์ ป้ายบ่งชี*แม่พิมพ์ และป้ายบ่งชี* ต่างๆ ใน
สายการผลติ และคลงัสนิคา้ เป็นตน้  
 

 
 

รปูที� 8 อลมูเินียมเอนโนไดซ ์
 

2.2 ผลติภณัฑใ์นกลุ่มซลิสกรนี : สนิค้าในกลุ่มนี*จะเน้นการผลติเพื�อเป็นชิ*นส่วน
ตกแต่ง บ่งชี*ใชใ้นการประกอบผลติภณัฑ ์เครื�องใชไ้ฟฟ้า เครื�องใชใ้นครวัเรอืน ยานยนต์ รวมถงึ 
อุตสาหกรรมเครื�องมอื เครื�องจกัรต่างๆ สินค้ากลุ่มนี*จะเป็นกระบวนการหลกัเป็นการพิมพ ์     
ซลิสกรนีคุณภาพระดบัปานกลางถงึสูง โดยมขีดีความสามารถในการพมิพ์ ตั *งแต่ 1 ส ีขึ*นไป 
จนถงึ 20 ส ีหรอืมากกว่านั *น บนวสัดุหลากหลาย เช่น สตกิเกอร,์ PVC, PC, PET, หรอื 
อลูมเินียม โดยเน้นที�การคดัสรรวตัถุดบิคุณภาพที�เหมาะสมกบัการใช้งานของผลติภณัฑล์ูกค้า 
เช่น ใช้งานในร่ม ในที�ร้อนชื*น บรเิวณที�สมัผสักบันํ*ามนั กลางแจ้งมแีสงแดด ฯลฯ แล้วผ่าน
กระบวนการการขึ*นรปู และตดัในรปูแบบต่างๆ เพื�อประกอบเขา้กบัชิ*นงานลกูคา้  
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รปูที� 9 ป้ายระบบพมิพส์กรนี 
 

2.3 ผลติภณัฑใ์นกลุ่ม ซลิสกรนีเกรดพเิศษ : สนิค้าในกลุ่มนี* จะเป็นการพมิพ ์    
ซลิสกรนีคุณภาพสงูมาก เหมาะสาํหรบัการผลติชิ*นงานที�ตอ้งการควบคุมชิ*นงานใหป้ราศจากฝุ่น 
โดยเฉพาะบรเิวณโปร่งแสงบนชิ*นงาน และมพีมิพซ์อ้นทบักนัระหว่าง 3 ถงึ 20 ส ีหรอืมากกว่า
นั *น เหมาะแก่การทําหน้าปดัยานยนต์ และหน้าปดัเครื�องใช้ไฟฟ้าที�มแีสงไฟส่องจากด้านหลงั 
และเน้นการออกแบบดว้ยเทคนิคการใชแ้สงและส ี

 

 
 

รปูที� 10 ป้ายหน้าปดัเรอืนไมล ์
 

ศกึษาขอ้มลูเกี�ยวกบักระบวนการผลติ 
1. ขอ้มลูกระบวนการผลติผลติภณัฑป์ระเภทป้าย 
กล่าวถงึเฉพาะแผนกตดัซึ�งจะมกีระบวนการผลติสนิคา้ที�แตกต่างกนั 3 ลกัษณะ ดงันี* 

1.1 การทํางานแบบ Manual คอื การผลติโดยไม่มเีครื�องจกัรเขา้ช่วย 
 

 
 
 

 
 

ซอยแบ่ง                    เจาะมารค์นํา               เจาะร ู                    QC  
 

รปูที� 11 ขั *นตอนการทํางานแบบ Manual 
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1.2 การตดั 1 Step คอื การผลติชิ*นงานโดยใชเ้ครื�องตดัเพยีง1ขั *นตอนเท่านั *น 
 
 
 
 
  

ซอยแบ่ง                   เจาะมารค์นํา            ตดัรอบตวั                    QC 
 

รปูที� 12 ขั *นตอนการทํางานแบบตดั 1 Step 
 

1.3 การตดั 2 Step คอื การผลติชิ*นงานโดยใชเ้ครื�องตดั 2 ขั *นตอน 
 
 
 
 

  

  ซอยแบ่ง           เจาะมารค์นํา         ป ั Yมขึ*นปุ่ม          ตดัรอบตวั             QC  
 

รปูที� 13 ขั *นตอนการทํางานแบบตดั 2 Step 
 

2. การคดัเลอืกผลติภณัฑแ์ละมลูเหตุจงูใจ 
การเลอืกผติภณัฑ/์เลอืกสายธารคุณค่าเพื�อปรบัปรุงจะกําหนดตามความต้องการของ

ลูกค้าเป็นหลกัตามหลกัการสําคญัของลนีที�จะกําหนดคุณค่า (Value) จากมุมมองของลูกค้า    
จงึใช้การวิเคราะห์ปรมิาณของผลิตภณัฑ์ (Product-Quality Analysis) มาช่วยตัดสนิใจว่า
ชิ*นส่วนใดที�มกีารใชง้านมากพอที�จะเป็นเป้าหมายการปรบัปรงุที�ชดัเจน 
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รปูที� 14 ขอ้มลูการผลติปี 2554 
 

การเลอืกผลติภณัฑ์เพื�อนํามาเป็นต้นแบบในการศึกษา : เริ�มจากการวิเคราะห์
ปรมิาณการผลติแยกเป็นกลุ่มงาน (Product Quantity Analysis) ในเดอืนมกราคมถงึธนัวาคม 
2554 เพื�อพจิารณาว่าชิ*นงานใดที�มกีารสั �งซื*อมากพอที�จะเป็นทางเลอืกที�ชดัเจน     

จะเหน็ไดว้่ากลุ่มงาน 1 Step มปีรมิาณการสั �งซื*อเกอืบถงึ 80% ของของงานทั *งหมด 
จงึควรเลอืกปรบัปรงุที�กลุ่มงานตดั 1 Step 
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ศกึษาที�มาและสาเหตุของปญัหาดว้ย Current VSM
 

 
 
 
 

รปูที� 

Current VSM 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที� 15 Current VSM ของขั *นตอนการตดั 1 Step
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ศกึษาสภาพปญัหาของโรงงานกรณีศกึษาในปจัจุบนัและยอ้นหลงัเป็นเวลา 3 เดอืน
โดยใช้แผนภาพสายธารคุณค่า (VSM) มาแสดงสถานะในปจัจุบนัใช้ในวางแผน รวบรวมและ
วเิคราะหข์อ้มลูอยา่งเป็นระบบ โดย VSM ที�ทาํก่อนการปรบัปรงุ เรยีกว่า Current VSM 

จากการประเมนิโดยใชส้ายธารคุณค่าในปจัจุบนัขององคก์ร (Current VSM) เพื�อดู
ภาพรวมในการพจิารณาวางแผนปรบัปรุงกระบวนการของสถานประกอบการร่วมกบัการสํารวจ
พื*นที�ก่อนการปรบัปรงุตามหลกั 3 จรงิ (3 GEN) เพื�อหาสาเหตุของปญัหา และความสูญเปล่าใน
กระบวนการของผูศ้กึษา และตวัแทนจากโรงงานกรณศีกึษาไดท้าํจงึพบปญัหาดงัต่อไปนี* คอื  

- ใชเ้วลา Production Lead Time = 7.47 วนัแต่ Processing Lead Time เพยีงแค่ 7 
วนิาท ี

- ในการเปลี�ยนรุน่ใชเ้วลาค่อนขา้งนานเนื�องจากไม่มกีารเตรยีมอุปกรณ์ล่วงหน้า 
- ในแต่ละขั *นตอนตอ้งขนยา้ยมาผลติและนําไปเกบ็ รอแผนสั �งผลติจากหวัหน้างานทุก

ขั *นตอน ทําใหต้้องขนยา้ยและม ีWork In Process กองเป็นจาํนวนมาก โดยการวางแผนงาน
การผลติเป็นการวางแผนงานตามกลุ่มเครื�องจกัรซึ�งไมม่คีวามต่อเนื�อง 

ซึ�งจากที�กล่าวมาทาํใหเ้กดิความสญูเปล่า ดงันี* 
1. เครื�องจกัรแต่ละกลุ่มมรีะยะห่างกนัประมาณ 7.5 เมตร เกดิการขนยา้ยไป-กลบั

อยา่งน้อย 15 เมตรต่อ 1 ขั *นตอนการทาํงาน 
2. เกดิความสูญเปล่าจากรอคอย (Waiting) จากกระบวนการก่อนหน้าเพราะใชเ้วลา

การทาํงานไมเ่ท่ากนัและไมไ่ดท้าํทนัท ีทาํใหก้ารทาํงานไมต่่อเนื�อง 
3. เกดิ Work In Process เนื�องจากการรอผลติและรอขนยา้ย 
4. สญูเสยีพื*นที�ในการเกบ็ชิ*นงานเพื�อรอแผนการผลติของกระบวนการถดัไป 
5. เกดิความเสยีหายของชิ*นงานจากการขนยา้ยหลายครั *ง 
6. จากการที�ไม่ไดต้รวจสอบทนัททีําใหพ้บของเสยี (Defect) ชา้ เมื�อพบกไ็ม่สามารถ

แกไ้ขได ้
7. พบเครื�องจกัรเกนิว่าง 30% ของปรมิาณเครื�องจกัรทั *งหมด 
8. พบสนิค้าในคลงัสําเรจ็รูปที�ผลติเสรจ็แล้วเป็นเวลานานค้างอยู่ (Overproduction) 

เนื�องจากไมม่กีารลาํดบัความสาํคญัของงานระหว่างผลติ 
เป้าหมาย : ลด/กําจดัความสญูเปล่าในกระบวนการตดั 
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วเิคราะหข์อ้มลูที�ไดด้ว้ยขอ้มลูทางสถติแิสดงในรปูของ Kaizen VSM 
หลงัจากรวบรวมขอ้มลูและไดจ้ดัทํา Current VSM แลว้ขั *นต่อไปจงึทําการวเิคราะห์

หาปจัจยัที�คาดว่าจะมผีลที�ทําให้เกดิความสูญเปล่าด้วยวธิรีะดมสมอง ระบุรากเหงา้ของปญัหา
โดยการเลือกใช้เครื�องมอืในการแก้ไขปญัหาอ้างอิงจาก 3 ขั *นตอนในการประยุกต์ใช้ลีนใน    
สายธารคุณค่า คอื คํานึงถงึความต้องการของลูกค้า การไหล และการปรบัเรยีบการผลติ โดย
มุ่งเน้นเพื�อลดเวลา Production Lead Time ดงันั *น เครื�องมอื/เทคนิคที�นํามาช่วยแก้ไขปรบัปรุง
โรงงานกรณศีกึษาจะแบ่งออกเป็น 2 Kaizen ตาม Kaizen VSM ดงันี* 



รปูที� 
 

รปูที� 16 Kaizen VSM ของขั *นตอนการตดั 1 Step
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Kaizen 1 : รวมกระบวนการผลติและ Re-Layout โดยมรีายละเอยีด ดงันี* 
1. วเิคราะหก์ระบวนการผลติผลติภณัฑต์้นแบบดว้ย Process Analysis Flow Chart 

ใชใ้นการวเิคราะหก์ารเคลื�อนยา้ยระหว่างเครื�องจกัร เป็นปจัจยัดา้นการเคลื�อนยา้ยใชว้เิคราะห์
การไหลของวสัดุระหว่างสถานีซึ�งการไหลไม่ได้เพิ�มมูลค่าให้กบัผลติภณัฑ ์ดงันั *น การลําเลยีง
ขนยา้ยจงึควรถูกกําจดัไปใหไ้ดม้ากที�สุด รายละเอยีดตามตารางที� 3 

 
ตารางที� 3 แบบฟอรม์การวเิคราะหก์ระบวนการของขั *นตอนการตดั 1 Step 

 
 

สรุปจากตารางไดว้่ามกีารขนยา้ยอยู่ถงึ 50% ของจาํนวนครั *ง รวมเป็นระยะทาง 95 
เมตรต่อการทํางานหนึ�งผลติภณัฑ ์ และมกีารรองาน 86% ของเวลาทั *งหมด จงึควรทําการ
ปรบัปรงุเพื�อลดความสญูเปล่าในดา้นการขนยา้ยและการรองาน 
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2. ทําผังการวางเครื�องจกัรโดยอ้างอิงตามหลักการยศาสตร์ (Ergonomics) และ
กําหนดทศิทางให้เกดิความสูญเปล่าน้อยที�สุด ก่อนการปรบัปรุงการจดัวางเครื�องจกัรเป็นแบบ 
Process Layout หรอืตามกลุ่มเครื�องจกัรจงึทําใหม้กีารขนยา้ยค่อนขา้งมาก จากแบบฟอรม์การ
วเิคราะหก์ระบวนการพบว่าใชร้ะยะทางในการขนยา้ยทั *งหมด 95 เมตร 
 

 
รปูที� 17 การวางผงัเครื�องจกัรตามผลติภณัฑ ์(หลงัการปรบัปรงุ) และเสน้ทางการเคลื�อนยา้ย 

  
สรุปจากรูปที� 17 ได้ว่ามกีารขนย้ายและรอค่อนขา้งมากเกิดจากตําแหน่งการวาง

เครื�องจกัรที�แต่ละกลุ่มอยูห่่างกนัอย่างน้อย 7.5 เมตร และการพกังานรอแผนการผลติของแต่ละ
กลุ่มงาน 

3. ทําการปรบัปรุงโดยทําการวางเครื�อจกัรเป็นแบบ Product Layout  จดัวาง
เครื�องจกัรใหมโ่ดยจดัวาง Layout แบบ Product Layout ซึ�งเป็นการวางเครื�องจกัรเป็นกลุ่มตาม
กระบวนการทาํงานของผลติภณัฑ ์
 
 
 

Start 

Finish 

รอ 
รอ 
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Kaizen 2 : ใช ้Single Minute Exchange of Dies ในการปรบัปรุงเวลาในการปรบัตั *ง
เครื�องใหร้ะบบการผลติมกีารไหลอยา่งต่อเนื�องโดยการแยกงานนอกและงานในออกจากกนั โดย
มรีายละเอยีด ดงันี* 

1. จบัเวลาเพื�อศกึษาสภาพการทาํงานในปจัจบุนั 
 

 
 

รปูที� 18 เวลาการปรบัตั *งเครื�องก่อนการปรบัปรงุ 
  

จากกราฟแสดงใหเ้หน็ว่าทุกขั *นตอนการทํางานถูกทําเป็นงานใน คอื หยุดเครื�องเพื�อ
ปฏบิตัติามขั *นตอนต่างๆ ซึ�งเมื�อดูในรายละเอยีดจะมบีางขั *นตอนที�สามารถแยกออกไปทําหรอื
เตรยีมก่อนได ้และบางขั *นตอนสามารถรวมเขา้ดว้ยกนัเพื�อลดเวลาลงได ้ 

2. ทาํการปรบัปรงุโดยขั *นตอนเบื*องตน้ ดงันี* 
2.1 แยกงานภายในและภายนอกออกจากกันใน เช่น การถอดแม่พิมพ์ ,นํา

แมพ่มิพใ์หมม่าทาํความสะอาด, เขยีนใบเบกิแมพ่มิพ,์ นําแมพ่มิพไ์ปวางไวท้ี�เครื�อง และการเดนิ
หาตะกรา้วางชิ*นงาน 

2.2 การจดัทําวธิกีารทํางานใหเ้ป็นมาตรฐาน 
 

 
 

 

0 2 4 6 8 10 12

ถอดแมพ่มิพ์
นําแมพ่มิพใ์หมม่าทําความสะอาด

เขยีนใบเบกิแมพ่มิพ์
นําแมพ่มิพไ์ปที%เครื%อง

ทําความสะอาดแทน่เครื%อง
ตั �งแมพ่มิพป์รับระดบัเครื%อง
ทําความสะอาดแทน่เครื%อง

ทดลองตดั/ตรวจสอบ
นําชิ�นงานไปวดัระดบัตาม DWG

เดนิหาตะกรา้วางชิ�นงาน
ตรวจสอบอกีครั �งกอ่นผลติ

2

4.32

2.17

1.19

1.34

3.1

1.56

3.3

10.5

0.4

2.12

เวลา(นาท)ี

ข
ั�น
ต
อ
น

กราฟแทง่แสดงเวลาในการปรบัต ั�งเครื(อง



แนวทางการแก้ปญัหาที�เหมาะสมแสดงในรปูของ
เป็นการออกแบบสถานะในอนาคตตามความตอ้งการของลกูคา้เพื�อใหผ้ลติตาม

ปรมิาณความตอ้งการไดโ้ดยปราศจากการผลติที�มากหรอืน้อยเกนิไป

 
รปูที� 

 
แนวทางการปรบัปรุงจาก 

และตรวจสอบ (QC 100%)
เครื�องเพื�อช่วยทําให้เป็นสายการผลติเป็นไปอย่างต่อเนื�อง
ลดการรองาน, ลด Work In Process
และ Processing Time 
การวางแผนตามกลุ่มเครื�องจกัร
 
 

แนวทางการแก้ปญัหาที�เหมาะสมแสดงในรปูของ Future VSM 
เป็นการออกแบบสถานะในอนาคตตามความตอ้งการของลกูคา้เพื�อใหผ้ลติตาม

ปรมิาณความตอ้งการไดโ้ดยปราศจากการผลติที�มากหรอืน้อยเกนิไป 

รปูที� 19 Future VSM ของขั *นตอนการตดั 1 Step 

แนวทางการปรบัปรุงจาก 2 Kaizen คอื การรวมกระบวนการ 5
100%) เขา้ด้วยกนัเป็นสายการผลติเดยีว และการลดเวลาการปรบัตั *ง

ช่วยทําให้เป็นสายการผลติเป็นไปอย่างต่อเนื�อง จะช่วยลดระยะทางการขนย้าย
Work In Process ระหว่างกระบวนการ, ลดเวลา Production Lead Time 

ลง รวมถงึการเปลี�ยนการวางแผนผลติใหเ้ป็นตามกลุ่มการทํางานแทน
การวางแผนตามกลุ่มเครื�องจกัร 
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เป็นการออกแบบสถานะในอนาคตตามความตอ้งการของลกูคา้เพื�อใหผ้ลติตาม

5 ขั *นตอนของการตดั
ลติเดยีว และการลดเวลาการปรบัตั *ง 

ช่วยลดระยะทางการขนย้าย,     
Production Lead Time 

รวมถงึการเปลี�ยนการวางแผนผลติใหเ้ป็นตามกลุ่มการทํางานแทน
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คดัเลอืกแนวทางที�จะนําไปปฏบิตั ิ
 
ตารางที� 4 แนวทางที�จะนําไปปฏบิตั ิ

สาเหตขุองปัญหา จดุปรบัปรงุ (Kaizen)

มกีารขนยา้ยบอ่ย (Transportation) 
และไกล

สนิค้ามคีวามหลากหลายจงึจดักลุ่ม
เครื�องจกัรเป็นแบบแยกประเภททําใหต้้องมี
การเคลื�อนยา้ยชิ*นงานตามขั *นตอนการผลติ

มกีารรองานและรอแผนการผลติ 
(Waiting)

การวางแผนผลติเป็นการวางตามกลุ่ม
เครื�องจกัรทําใหเ้กดิการรอระหว่าง
กระบวนการ

ขาดการเตรยีมอุปกรณ์ไว้ก่อนที�จะทําการ
เปลี�ยนรุน่
ไมม่มีาตรฐานในการปรบัตั *งเครื�อง

Work In Process สงู

รายการปัญหา

ใช้เวลาในการปรบัตั *ง&ปรบัแต่งนาน
(Waiting)

K2 : ใช้ SMED เพื�อลดเวลา การปรบัตั *ง
เครื�อง

K1 : แบง่กลุ่มสนิค้า จดัวางเครื�องจกัร
ตามกลุ่มงาน และ Re-Layout ใหม่

 
 

จากการทํา Current VSM จงึไดท้ําการกําหนดจุดที�ควรปรบัปรุงในกลุ่มขั *นตอนการ
ตดั 1 Step ไดท้ั *งหมด 2 จุด คอื การลด Work In Process จากการขนยา้ยและรองาน และลด 
Work In Process จากการใชเ้วลาในการปรบัตั *งเครื�องนาน 
 

ตวัชี*วดัที�กําหนด 
 
ตารางที� 5 ตวัชี*วดัที�กําหนด 

 
 
 
 
 
 

จุดปรบัปรุง (Key Kaizen) ผลที�ได้ (ตวัวดัผล) หน่วย
ก่อน

ปรบัปรุง
เป้าหมาย

Production Lead Time วนั 7.47 4                       

Processing Time วนิาที 7           2                       

ผลผลิต Press/ชั �วโมง/คน 330        400                    

OEE เปอรเ์ซ็นต์ 31         50                     

ระยะทาง เมตร 95         40                     

ของเสยี เปอรเ์ซ็นต์ 30         15                     

จํานวนพนักงาน คน 7           7                       
K2 : SMED เครื�องตดั 
(กระบวนการตดั+เจาะรู) ระยะเวลาปรบัตั *งเครื�อง นาท/ีครั *ง 32         15                     

K1 : รวมกระบวนการ และ Relayout
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ตวัชี*วดัที�กําหนดเพื�อใชใ้นการวดัประสทิธภิาพแบ่งเป็น ดงันี* 
Kaizen 1  :  รวมกระบวนการและ Re-Layout จะทําการวดัผลความสําเรจ็จาก 

1. เวลา Production Lead Time (วนั) 
2. เวลา Processing Time (วนิาท)ี 
3. ผลผลติ (Press/ชั �วโมง/คน) 
4. ค่าประสทิธผิลโดยรวมของเครื�องจก้ร : OEE (เปอรเ์ซน็ต)์ 
5. ระยะทาง (เมตร) 
6. เปอรเ์ซน็ตข์องเสยี (เปอรเ์ซน็ต)์ 
7. จาํนวนพนกังาน (คน) 

Kaizen 2 : ทํา Single Minute Exchange of Dies (SMED) เพื�อลดระยะเวลา  
การตั *งเครื�องทาํการวดัผลแลว้เปรยีบเทยีบกบัก่อนปรบัปรงุเป็นค่า นาท/ีครั *ง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทท่ี  4 

บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 

สรปุผลการวิเคราะห ์

จากการศกึษาเรื่อง การประยุกต์ใชแ้นวคดิลนีในการลดเวลานําในกระบวนการตดั 

กรณีศกึษา โรงงานผูผ้ลติป้ายเนมเพลท พบปญัหาว่า ในบางครัง้จาํเป็นตอ้งขออนุมตัเิลื่อนส่ง

เน่ืองจากผลิตผลิตภัฑณ์ไม่ทันเพราะระยะเวลาที่ใช้ในการผลิตที่นานซึ่งไม่ส่งผลดีต่อ

ภาพลกัษณ์ของโรงงาน ประกอบกบัการที่ต้องผลติเพื่อเผื่อเสยีใหค้รอบคลุมกบัความต้องการ

ของลูกคา้ทําใหร้าคาต่อชิน้สงูขึน้ตามไปดว้ย เป็นทีม่าของการศกึษาเพื่อประยุกตใ์ชแ้นวคดิลนี

มาลดเวลาในกระบวนการผลิตและทําให้โรงงานกรณีศกึษาสามารถต่อสูใ้นสนามการค้าและ

สรา้งความไดเ้ปรยีบกบัคูแ่ขง่ไดอ้ยา่งยัง่ยนื 

กรณีศกึษาน้ี ตัง้เป้าหมายใหส้ายการผลติสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้

ไดต้รงตามเวลา ในราคาทีส่มเหตุผลและไดข้องทีม่คีุณภาพ จากการสํารวจสภาพปจัจุบนัก่อน

การปรบัปรุงโดยใชห้ลกัแนวคดิแบบลนีในการศกึษาและใช ้Value Stream Mapping ในการ

วเิคราะหป์ญัหาและแนวทางแกไ้ขปรบัปรงุ 

จากการศกึษาของโรงงานกรณีศกึษาสามารถสรุปผลการปรบัปรุงจาก 2 หวัขอ้ได้

ดงัน้ี ไดต่ัอไปน้ี 

1. Kaizen 1 : รวมกระบวนการผลติและ Re-Layout โดยปรบัการวางผงัเครือ่งจกัรให้

เป็นแบบตามผลติภณัฑ ์และแบง่สายการผลติออกเป็น 7 กลุ่ม ภายหลงัการปรบัปรุงเป็นเวลา 6 

เดอืนมรีายละเอยีดผลการปรบัปรงุ ดงัน้ี 
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รปูที ่20 การวางผงัเครือ่งจกัรตามผลติภณัฑ ์(หลงัการปรบัปรงุ) 

 

1.1 Production Lead Time ลดลงจาก 7.47 วนัเหลอื 4 วนั หรอืลดลง 53 

เปอรเ์ซน็ต ์

1.2 Processing Time ลดลงจาก 7 วนิาท ีเหลอื 2 วนิาท ี หรอืลดลง 71 

เปอรเ์ซน็ต ์

1.3 ผลผลติ เพิม่ขึน้จาก 330 Press/ชัว่โมง/คน เป็น 414 Press/ชัว่โมง/คน หรอื

เพิม่ขึน้ 25 เปอรเ์ซน็ต ์

1.4 คา่ OEE เพิม่จาก 31 เ เปอรเ์ซน็ต ์เป็น 69 หรอืเพิม่ขึน้ 123 เปอรเ์ซน็ต ์

1.5 ระยะทางการขนยา้ยลดลงจาก 95 เมตร เหลอื 17 เมตร หรอืลดลง 82 

เปอรเ์ซน็ต ์

1.6 ของเสยีลดลงจาก 30 เปอรเ์ซน็ต์ เหลอื 12 เปอรเ์ซน็ต์ หรอืลดลง 61 

เปอรเ์ซน็ต ์

1.7 จาํนวนพนกังานลดลงจาก 7 คน เหลอื 6 คน หรอืลดลง 56 เปอรเ์ซน็ต ์

2. Kaizen2 : ใช ้ SMED ในการปรบัปรุงเวลาการปรบัตัง้เครื่องใหร้ะบบการผลติม ี

การไหลอย่างต่อเน่ือง โดยการแยกงานในและงานนอกออกจากกนัใหช้ดัเจน มรีายละเอยีดการ

ปรบัปรงุดงัน้ี 

 

Start 

Finish 

1 2 3 4 5 6 7 
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รปูที ่21 เวลาในการปรบัตัง้เครือ่งหลงัการปรบัปรงุ 

 

2.1 แยกการเบกิแมพ่มิพอ์อกไปเป็นงานนอก 
 

 
รปูที ่22 การปรบัปรงุการเบกิแมพ่มิพ ์

0 0.5 1 1.5 2 2.5 3 3.5

ถอดแมพ่มิพ์
นําแมพ่มิพใ์หมม่าทําความสะอาด

เขยีนใบเบกิแมพ่มิพ์
นําแมพ่มิพไ์ปที�เครื�อง

ทําความสะอาดแทน่เครื�อง
ตั �งแมพ่มิพป์รับระดับเครื�อง
ทําความสะอาดแทน่เครื�อง

ทดลองตัด/ตรวจสอบ
นําชิ�นงานไปวดัระดับตาม DWG

เดนิหาตะกรา้วางชิ�นงาน
ตรวจสอบอกีครั �งกอ่นผลติ

1
0
0
0

1.34
3.1

1.56
3.2
3.2

0
1

เวลา(นาท)ี

ข
ั�น
ต
อน

กราฟแทง่แสดงเวลาในการปรบัต ั�งเครื�อง
หลงัการปรบัปรงุ
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2.2 แยกการเตรยีมแมพ่มิพอ์อกไปเป็นงานนอก 
 

 
 

รปูที ่23 การปรบัปรงุการเตรยีมแมพ่มิพ ์

 

2.3 แยกการทาํความสะอาดแมพ่มิพก่์อนตดิตัง้ออกไปเป็นงานนอก 
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รปูที ่24 การปรบัปรงุการทาํความสะอาดแมพ่มิพ ์

 

2.4 ลดเวลาในการถอดแมพ่มิพ ์

รปูที ่25 การปรบัปรงุการถอดแมพ่มิพ ์
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2.5 จดัทาํมาตรฐานการทาํงาน 

รปูที ่26 การจดัทาํมาตรฐานการตัง้ปรบัระดบัแมพ่มิพ ์
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2.6 แยกการเดนิหาตะกรา้ใสช่ิน้ออกไปเป็นงานนอก 
 

 
รปูที ่27 การปรบัปรงุการเดนิหาตะกรา้ 

 

ผลของการปรบัปรุง คอื เวลาทีใ่ชใ้นการปรบัตัง้เครื่องลดลงจาก 32 นาท ีเป็น 14.4 

นาท ีหรอืลดลง 54% จากการแยกงานใน-งานนอกออกจากกนั และการจดัทํามาตรฐานการตัง้

เครือ่ง  

 

ตารางที ่6 สรปุผลการปรบัปรงุ 

 

จุดปรับปรุง (Key Kaizen) ผลที่ได้ (ตัววัดผล) หน่วย
ก่อน

ปรับปรุง

หลัง

ปรับปรุง
ผลต่าง %Improvement

Cost Saving 

(บาท/ป)ี
หมายเหตุ

Production Lead Time วัน 7.47 3.53 4           53                    2,592,000          

Processing Time วินาที 7           2           5           71                    1,000,000          

ผลผลิต Press/ชั่วโมง/คน 330       414       84         25                    2,496,000          

OEE เปอร์เซ็นต์ 31         69         38         123                  -

ระยะทาง เมตร 95         17         78         82                    87,360              

ของเสีย เปอร์เซ็นต์ 30         12         18         61                    1,000,000          

จํานวนพนักงาน คน 7           6           1           14                    154,752            

K2 : SMED เครื่องตัด 

(กระบวนการตัด+เจาะร)ู
ระยะเวลาปรับตั้งเครื่อง นาท/ีครั้ง 32         14         18         

56                    386,380            

 แยกงานใน งานนอกออกจากกัน 

และจัดทํามาตรฐานการตั้งเครื่อง

7,716,492     

K1 : รวมกระบวนการ และ Relayout

 คํานวณปริมาณสายการผลิตตาม

ความต้องการของลูกค้า ,ปรับผัง

การวางเครื่องจักร ,ปรับ

กระบวนการผลิตให้มีความต่อเนื่อง

 และเพิ่มQCเข้าไปในสายการผลิต

รวม Cost saving (บาท/ปี)
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การปรบัปรุงเชงิปรมิาณสามารถลดต้นทุนการผลิตจากการปรบัปรุงต่างๆ ได ้

7,716.492 บาท/ปี โดยประมาณมาจากการ Re-Layout และรวบรวมกระบวนการใหเ้กดิความ

ต่อเน่ือง ลดการรอคอยระหว่างกระบวนการลดของเสยี ลดระยะทางการขนยา้ย และจํานวน

พนกังานเมือ่ประเมนิเป็นตวัเงนิสามารถลดตน้ทุนไดถ้งึ 7,330,112 บาท/ปี และจากการลดเวลา

การปรบัตัง้เครื่องจกัรโดยการแยกงานในและงานนอกออกจากกนั ทาํใหเ้วลาการหยุดเครื่องลด

น้อยลง จากนัน้จดัทาํเป็นมาตรฐานและขยายผลทัง้ทัง้แผนก เมื่อประเมนิเป็นตวัเงนิสามารถลด

ตน้ทนุได ้386,380 บาท/ปี 

ส่วนผลทีไ่ดจ้ากการปรบัปรุงเชงิคุณภาพ คอื เวลา Production Lead Time ที่

สามารถลดลงมาไดก้ว่า 50 เปอรเ์ซน็ต์ จะช่วยใหโ้รงงานกรณีศกึษาสามารถตอบสนองความ

ตอ้งการของลูกคา้ไดม้ากยิง่ขึน้ และการมตีวัวดัประสทิธผิลการทํางานของเครื่องจกัร (OEE) 

สามารถช่วยบ่งชีใ้หพ้นักงาน หวัหน้างาน รวมถงึผูบ้รหิารไดท้ราบถงึความสามารถและปญัหา

เพือ่นํามาปรบัปรงุไดอ้ยา่งต่อเน่ืองจากการนําเขา้ประชุมฝา่ยผลติประจาํสปัดาหแ์ละประชุมฝา่ย

บรหิารประจําเดอืน ในดา้นของการปรบัปรุง Layout สามารถช่วยลดระยะทางการขนยา้ย 

กระบวนการดาํเนินงานไดอ้ยา่งต่อเน่ืองเหมาะสมกบัสภาวะการณ์ในปจัจุบนั และในดา้นการลด

เวลาการปรบัตัง้เครื่องสามารถช่วยปรบัลดเวลาการหยุดเครื่องให้เหลือน้อยลงซึ่งเหมาะกบั

สถานะการณ์ปจัจุบนัที่ผลติภณัฑจ์ะมปีรมิาณการสัง่ที่น้อยลงแต่มจีํานวนรุ่นที่มากขึน้ ในการ

ปรบัลดเวลาการตัง้เครื่องจกัรจงึช่วยใหผ้ลติผลติภณัฑไ์ดม้ากขึน้ในเวลาทีเ่ท่าเดมิ และจากการ

ปรบัปรงุต่างๆ ทีผ่า่นมาสง่ผลใหส้ภาพแวดลอ้มในการทาํงาน ระบบ5ส. การควบคุมดว้ยสายตา 

(Visual Control) พฒันาขึน้ตามไปดว้ย จากการทาํกจิกรรมและปรบัปรุงกระบวนการผลติอยา่ง

ต่อเน่ือง 

 

ข้อเสนอแนะแนวทางใหม่ 

จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตและประชุมปญัหาประจําสัปดาห์ พบว่า มี

ขอ้เสนอแนะสาํหรบัการปรบัปรงุต่อไป ดงัน้ี 

1. ภายหลงัการปรบัปรุง พบว่า บางพืน้ทีม่คีวามคบัแคบไม่สะดวกต่อการทํางาน

รวมถงึรอ้นและแสงสว่างไม่เพยีงพอ ซึง่จากการสาํรวจ พบว่า เกดิขึน้จรงิ ดงันัน้จงึเสนอให้

โรงงานกรณศีกึษาปรบัปรงุสถานทีท่าํงานใหเ้หมาะสมและสอดคลอ้งกบัขอ้กาํหนดทางกฎหมาย 

และนําความผดิพลาดน้ีไปใชป้ระเมนิสถานทีก่่อนการปรบัปรุงในครัง้ต่อไป ตวัอยา่งเช่น การจดั

วางเครือ่งจกัรบางสว่นยงัไมเ่ป็นไปตามหลกั Ergonomics ทัง้ระยะ ความสงู และการเคลื่อนไหว

เน่ืองจากพนักงานส่วนใหญ่ถนัดขวาแต่การจดัวางเครื่องจกัรจะทําให้ชิ้นงานหมุนออกทาง 

ดา้นซา้ย คอื ดา้นทีไ่มถ่นดั 
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2. ทาํการแกไ้ขและปรบัปรุงกระบวนการผลติใหด้ยีิง่ขึน้โดยใชข้อ้มลู OEE (A x P x 

Q) อา้งองิเพือ่การแกไ้ขใหถ้กูจุดผา่นการประชมุประจาํสปัดาหท์ีค่วรจะมต่ีอไป ไมค่วรเลกิลม้ไป

พรอ้มกบัการปิดโครงการ 

3. จดัทํามาตรฐานการทํางานที่ปรบัปรุงแล้วใหเ้ป็นเอกสารเพื่อใชข้ยายผลต่อไปใน

สว่นอืน่ของแผนกตดั และในกระบวนการอืน่ๆ ใหค้รอบคลุมทัง้โรงงาน 

4. ควรมกีารประเมนิทกัษะ ความสามารถของพนกังานเพิม่เตมิ เพื่อใชใ้นการจดัสรร

คนใหเ้หมาะสมกบังาน เพือ่เพิม่ประสทิธภิาพการผลติใหส้งูยิง่ขึน้ไปอกี 

 

ประโยชน์ท่ีได้จากการศึกษา 

1. เพิม่ประสทิธภิาพการผลติไดม้ากขึน้ในระยะเวลาอนัสัน้ และหากทําการปรบัปรุง

อยา่งต่อเน่ืองกจ็ะสามารถเพิม่ขดีความสามารถไดด้ยีิง่ขึน้ไปอกี 

2. ตรวจพบของเสยีไดไ้วขึน้ ทาํใหเ้ปอรเ์ซน็ต ์Defect ลดลง 

3. ลดความสญูเปล่า (7 Waste) ในดา้นต่างๆ ลงได ้เช่น ความสญูเปล่าจากการขน

ยา้ย การเคลื่อนไหว การรองาน เป็นตน้ 

4. สรา้งทกัษะและฝึกฝนใหพ้นักงานรูจ้กัวธิปีรบัปรุงงานจากขอ้มูลทีไ่ดร้บั และเป็น

การเตรยีมความพรอ้มใหแ้ก่พนกังานในการปรบัปรงุงานอืน่ๆ อยา่งต่อเน่ืองต่อไป 

5. ใช้พื้นที่ให้เกิดประโยชน์มากยิง่ขึ้น จากการจดัการกบัเครื่องจกัรที่ไม่ได้ใช้หรอื

นานๆ ใชท้ใีนพืน้ทีก่ารผลติ (แยกออกจากพืน้ทีไ่ปไวใ้นบรเิวณทีไ่มก่ดีขวางการทาํงาน) 
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