
การประยุกตใชลีนในอุตสาหกรรมการผลิตโรงงานผลิตหนังพีวีซี

มานิตย เดโชเกียรติถวัลย

สารนิพนธนี้เปนสวนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตรปริญญาบริหารธุรกิจมหาบัณฑติ
บัณฑิตวิทยาลัย สาขาวิชาการจัดการวิสาหกิจสําหรบัผูบริหาร

สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน
ปการศึกษา  2558



APPLY LEAN TECHNICS IN PVC LEATHER PRODUCTION LINE

Manit Dechokiatitawan

A Term Paper Submitted in Partial Fulfillment of the Requirements
for the Degree of Master of Business Administration Program

in Executive Enterprise Management
Graduate School

Thai-Nichi Institute of Technology
Academic Year 2015



หัวขอสารนิพนธ การประยุกตใชลีนในอุตสาหกรรมการผลิตโรงงาน
ผลิตหนังพีวีซี

โดย มานิตย เดโชเกียรติถวัลย
สาขาวิชา การจัดการวิสาหกิจสําหรบัผูบริหาร
อาจารยที่ปรึกษาสารนิพนธ ผูชวยศาสตราจารย ดร. จักร ติงศภัทิย

บัณฑิตวิทยาลัย สถาบนัเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน อนุมัติใหนับสารนิพนธฉบบันี้เปน
สวนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตรปริญญามหาบัณฑิต

................................................................... คณบดีบัณฑิตวิทยาลัย
(รองศาสตราจารย ดร. พิชิต  สุขเจริญพงษ)

วันที่…..…...เดือน…...........…..….….พ.ศ…....….....

คณะกรรมการสอบสารนิพนธ

…………………………………………… ประธานกรรมการ
(ผูชวยศาสตราจารย ดร. วฒิุ  สุขเจริญ)

…………………………………………… กรรมการ
(ผูชวยศาสตราจารย ดร. ภกัดี  มานะหิรัญเวท)

…………………………………………… อาจารยที่ปรึกษาสารนิพนธ
(ผูชวยศาสตราจารย ดร. จักร ติงศภัทิย)



ง

มานิตย เดโชเกียรติถวัลย : การประยุกตใชลีนในอุตสาหกรรมการผลิตโรงงานผลิต
หนังพีวีซี. อาจารยที่ปรึกษา : ผูชวยศาสตราจารย ดร. จักร ติงศภัทิย, 56 หนา.

สารนิพนธเรื่องนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาคนควาแนวทางในการปรับปรุงเวลานําใน
การผลิตของการผลิตหนังเทียมฟองน้ําพีวีซีโดยใชหลักการการปรับปรุงประสิทธิภาพของ
แนวคิดการผลิตแบบลีน ในการระบุปญหาในกระบวนการผลิตที่มี หาความสูญเปลามาปรับปรุง
ลดขั้นตอนหรือเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางานใหดีขึ้นและลดเวลานําในการผลิตลง ดําเนินการศึกษา
ในกระบวนการผลิตคาเลนเดอร โอเวน และเครื่องพิมพ โดยใชผลิตภัณฑหนังเทียมฟองน้ําพีวีซี
รุนหนึ่งในหลายๆ รุน ที่ลูกคามีความตองการสินคาเพิ่มขึ้นเปนกลุม

ผลการศึกษาพบวา กอนการปรับปรุงความตองการสินคาเบาะรถยนตมีความตองการ
เพิ่มขึ้นมาก โดยมีความตองการ 250,000 หลาตอเดือน แตสามารถผลิตไดเพียง 200,000 หลา
ตอเดือน ซึ่งยังมีความแตกตางอยูที่ 20% ความตองการตอเดือนในวัสดุตัวนี้เทากับ 10,000 หลา
แบงการผลิตเปน 4 ครั้ง ทุกสัปดาห สัปดาหละ 2,500 หลา ขอมูลจากการทําสายธารคุณคา
(VSM) พบวา ใน 1 รอบของการผลิตสินคารุนนี้ ใชเวลาในการผลิต (Process Time) เทากับ
1,237 นาที แตมีเวลานํา 1,580 นาที เทากับ มีอัตราการผลิตอยูที่ 0.632 นาทีตอหลา โดยการ
ปรับปรุงใน 3 เรื่อง คือ การปรับปรุงกระบวนการแตงสี (CM) ที่เครื่องพิมพ กระบวนการเปลี่ยน
ลูกลายที่เครื่องโอเวน (SU) และกระบวนการปรับปรุงปมน้ํายาและสี (DT)

หลังการปรับปรุงโดยใชแนวทางลีน สามารถปรับปรุงลดการยอมสีที่เครื่องพิมพ ทําให
เวลาในการยอมสี (CM) ลดลงเหลือ 30 นาที ลดเวลาในการเปลี่ยนลูกลายที่โอเวน ลดเหลือ
4.08 นาที และลดเวลา Break Down ของปมน้ํายาและสี เหลือเฉลี่ยตอเดือน 4.33 ครั้ง ตอ
เดือนซึ่งลดลง 1.67 ครั้งตอเดือน และเกิดการสูญเสียเวลา 104 นาทีตอเดือน สงผลใหเวลานํา
ลดลงเหลือ 1,202 นาที ลดลง 378 นาที และอัตราการผลิตลดลงเหลือ 0.4808 นาทีตอหลาใน
รุนที่ทําการศึกษา ขนาด Batch = 2,500 หลา ผลิต 4 ครั้งตอเดือน โดยที่เวลานําเทาเดิม 1,580
นาที หลังปรับปรุงสามารถผลิตเพิ่มขึ้นไดเทากับ 2,5000.4808 = 3,286 หลา หรือเทากับ
อัตราสวนเวลานําการผลิต (นาทีตอหลา) ลดลงเทากับรอยละ 31.44 ชวยใหลดคาใชจายของ
บริษัทฯ ลงได ผลิตสินคาไดเพิ่มขึ้น และสงสินคาใหลูกคาไดเร็วขึ้น และถาปรับปรุงไดครบทุก
รุนก็จะไดตามเปาหมายของลูกคา
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MANIT DECHOKIATITAWAN : APPLY LEAN TECHNICS IN PVC LEATHER
PRODUCTION LINE. ADVISOR : ASSISTANT PROFESSOR CHARK TINGSABHAT,
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The objective of this study is to identify the lead time improvement approach
for the PVC leather production line of automotive product, base on the improvement
principle of lean manufacturing to improve lead time, reduce WIP, down time and
eliminate wastes. The study is conducted in Calender, Oven and Printing process.
Which is responsible for producing PVC leather of one model of all automatic seat
model.

The result found that the current customers‘ demand of automotive seat is
higher, 250,000 yards per month is requirement while the maximum quality of
production capacity is only 200,000 yards, different about 20 percent. In case study
product requirement is 10,000 yards per month , has to ship to customer 2,500 yards a
week. In the present value steam mapping it was found that the time to produce this
product is 1,237 minutes and production lead time is 1,580 minutes waiting time 342
minutes in oven process 172 minutes printing process 112 minutes and Shipping 9
minutes. By 3 projects improvement, color matching (CM) at printing  process, Embossing
roll changing (SU) at Oven Process and Reduce brake down (DT) of ink pump at
printing process.

After using lean technique to improve color matching (CM) at printing
process, color matching time was reduced to 30 minutes, Embossing roll changing (SU)
at Oven Process was reduced to 4.08 minutes and Reduce brake down (DT) of ink
pump at printing process to average 4.33 time or 104 minute of down time per month.
And Production Lead Time before ship to customer is reduce to 1,202 minutes, 378
minutes, lead time rate was reduced from 0.632 min per yard to 0.4808 min per yard or
31.44% was reduced per 2,500 yards batch size, 4 batches per month. This improvement
will achieve the customer target 250,000 yard per month, if all model were improved in
the same concept. This is a very helpful for company to reduce cost and lead time.
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ติงศภัทิย อาจารยที่ปรึกษาสารนิพนธ  ซึ่งไดใหความอนุเคราะหในการแนะนําแนวทาง และ
ขอคิดตางๆ อันเปนประโยชนและความรู ตลอดชวงเวลาที่ศึกษา คนควา อยางดีเสมอมา
ผูศึกษาขอกราบขอบพระคุณเปนอยางสูง

ขอขอบพระคุณ ประธานกรรมการ และกรรมการสอบ สารนิพนธที่กรุณาสละเวลาให
คําแนะนํา ตลอดจนตรวจทานแกไขขอบกพรอง และขอขอบพระคุณคณาจารยทุกทานที่ได
ถายทอดความรูประสบการณ เจาหนาที่คณะบริหารธุรกิจแลบุคลากรที่เก่ียวของของสถาบัน
เทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน ที่มีสวนในการให คําแนะนําและตรวจแกไขสารนิพนธจนสําเร็จลุลวงดวย
ความเรียบรอย ผูศึกษาขอกราบขอบพระคุณมา ณ ที่นี้ดวย

ขอขอบพระคุณ ผูบริหารโรงงานผลิตหนังเทียมพีวีซี กรณีศึกษา ที่ไดอนุเคราะหขอมูล
รวมทั้งสนับสนุนการศึกษาจนสําเร็จลุลวงไดดวยดี
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บทที่ 1
บทนํา

ความเปนมาและความสําคัญของปญหา
ในสภาวะแวดลอมของการแขงขันทางธุรกิจที่มีการเปลี่ยนแปลงอยางรวดเร็วทั้งเพื่อ

ตอบสนองตอลูกคาและเจาของธุรกิจ อันไดแก ผูถือหุน ธุรกิจจําเปนที่จะตองทําการปรับปรุง
อยางตอเนื่องและกาวกระโดด รวมทั้งอุตสาหกรรมการผลิตหนังเทียมพีวีซีที่มีการแขงขันที่
รุนแรงขึ้น ลูกคามีทางเลือกของสินคาที่หลากหลายและลูกคามีความสามารถในการเขาถึงขอมูล
ขาวสารเก่ียวกับสินคาและองคการธุรกิจไดมากขึ้น ดังจะเห็นไดจากการพัฒนาของเทคโนโลยี
การสื่อสารที่สะดวกรวดเร็ว ผูผลิตที่สามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดดีที่สุด จะเปน
ผูที่ประสบความสําเร็จในการดําเนินงานธุรกิจ สาเหตุตางๆ ดังกลาวขางตน ทําใหผูผลิตจึงตอง
ปรับตัวใหสอดคลองกับความตองการของลูกคาทั้งในดานการผลิต ดานคุณภาพ ดานตนทุนการ
ผลิตและระยะเวลาในการสงมอบ ซึ่งการผลิตมีพัฒนาการมาอยางตอเนื่อง ดั้งนั้นการผลิตแบบที่
ดําเนินอยูจึงไมเพียงพอและไมสามารถแขงขันและตอบสนองเปาหมายขององคกรได จึง
จําเปนตองมีการเรียนรู ศึกษาเพิ่มเติม และนําเอาเทคนิคการจัดการที่ดีและทันสมัยมาใชในการ
ปรับปรุงการบริหารจัดการการผลิต

สภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย (2554 : 14-15) ไดจัดทํารายงานผลการวิเคราะห
ขีดความสามารถในการเขาสูประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (AEC) กลุมอุตสาหกรรมหนังและ
ผลิตภัณฑหนังไววาอุตสาหกรรมหนังและผลิตภัณฑหนังจะมีศักยภาพและความสามารถในการ
แขงขันสูงขึ้นและไดรับประโยชนจาก AEC หากมีการพัฒนาดานการควบคุมปริมาณและ
คุณภาพวัตถุดิบ การออกแบบ การตลาดและตราสินคา การพัฒนาชิ้นสวนประกอบและทักษะ
แรงงานในอุตสาหกรรม รวมถึงการพัฒนา คลัสเตอรอุตสาหกรรม จะทําใหเกิดความรวมมือกัน
ระหวางอุตสาหกรรมตนน้ํา กลางน้ํา และปลายน้ํา รวมทั้งอุตสาหกรรมอ่ืนๆ ที่เก่ียวของ
ประเด็นเหลานี้จะเปนการสรางความเขมแข็งใหกับอุตสาหกรรม ใหสามารถแขงขันไดทั้งใน
อาเซียนและตลาดโลก นอกจากนี้การเปด AEC ยังเปนผลดีตออุตสาหกรรมทางดานการหา
แหลงวัตถุดิบและแรงงานจากประเทศเพื่อนบาน
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แนวทางการเตรียมความพรอมของอุตสาหกรรมหนังและผลิตภัณฑหนังเพื่อรองรับ
AEC การปรับตัวของผูประกอบการ

1. การเสริมสรางศักยภาพดานการผลิต
- การลดตนทุนการผลิต ดวยการบริหารจัดการตนทุนอยางมีประสิทธิภาพ มีการ

นําเครื่องจักรและเทคโนโลยีที่ทันสมัยเขามาใชในกระบวนการผลิต ผลักดันการผลิตสินคาใหมี
มูลคาเพิ่มมากขึ้น เพื่อที่จะหลีกเลี่ยงการแขงขันทางดานราคา

2. การสรางความเขมแข็งดาน Supply Chain Management
- การเชื่อมโยงการรวมกลุม (Cluster) ของกลุมผูผลิตหนังและผลิตภัณฑหนัง

รายเล็ก เพื่อพัฒนารวมกับผูผลิตชิ้นสวนอ่ืนๆ ใหเกิดหวงโซอุปทานครบวงจร เนื่องจากผูผลิต
ชิ้นสวนประกอบ (Accessories) ยังเปนกลุมขนาดเล็กอยู การพัฒนาไปสูการเปนสวนหนึ่งของ
โซอุปทาน (Supply Chain) ยังมีขอจํากัดดานทุน และเทคโนโลยี การพัฒนาสินคาใหมีคุณภาพ
ดีและสอดคลองกับความตองการของลูกคา

3. การแสวงหาตลาดใหมที่มีศักยภาพ
- ผูประกอบการรับจางผลิต (OEM) ควรหันมาทํา การตลาดเชิงรุกมากขึ้น โดย

การปรับกลยุทธทางธุรกิจจากเดิมที่ใชกลยุทธการตลาดแบบต้ังรับ โดยรอรับคําสั่งซื้อจาก ผูวา
จางผลิต มาเปนการออกแบบและมีตราสินคาของตัวเอง

- การลดความเสี่ยงที่จะเกิดขึ้นจากการที่ผูวาจางผลิตรายใดรายหนึ่งที่อาจจะลด
คําสั่งซื้อ โดยการกระจายคําสั่งซื้อจากแหลงอ่ืนๆ เพิ่มมากขึ้นและการสรางเครือขายพันธมิตร
ทั้งภาคธุรกิจไทยและตางประเทศใหกวางขวาง เพื่อเพิ่มโอกาสในการรวมทุนในการผลิตและ
การสงออก

- ผูประกอบการที่เริ่มมีตราสินคาเปนของตนเอง ควรทําการศึกษาพฤติกรรมตลาด
ในเชิงพาณิชยอยูเสมอ เพื่อที่จะผลิตสินคาใหสอดคลองกับความตองการของตลาด ตลอดจน
เกิดความชํานาญในทักษะการผลิตย่ิงขึ้น

- การแสวงหาตลาดและลูกคากลุมเปาหมายใหม ควบคูไปกับการติดตามสถานการณ
การเปลี่ยนแปลงของคูแขงและคูคาอยางสมํ่าเสมอ พัฒนาผลิตภัณฑใหมีรูปแบบที่หลากหลาย
ทันตอแนวโนมแฟชั่นที่มีการเปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลา รวมทั้งตอบสนองความตองการของ
ผูบริโภคอยางสูงสุด

สําหรับการศึกษาครั้งนี้ ผูศึกษาทําการศึกษาโรงงานอุตสาหกรรมผลิตหนังเทียมพีวีซี
โดยโรงงานอุตสาหกรรมนี้กอต้ังเม่ือป 2537 มีการผลิตหนังเทียมพีวีซีทั้งแบบมีฟองน้ําและไมมี
ฟองน้ํา เพื่อรองรับกับอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอร กระเปา รองเทา รถยนต รถจักรยานยนต และ
ทั่วไป ทั้งในประเทศและสงออก แตสภาพปจจัยการผลิตที่ตองเผชิญกับการแขงขันที่รุนแรงทํา
ใหผูผลิตตองแสวงหาแนวทางการผลิตที่สามารถตอบสนองความตองการของลูกคาและธุรกิจ
ไดอยางแทจริงและย่ังยืน โดยอดีตโรงงานตัวอยางใชรูปแบบการผลิตแบบผลัก (Push System)
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เปนหลัก ทําใหมีชวงเวลาในการหยุดรอคอย ระหวางกระบวนการผลิต รวมกับปญหาในดาน
การผลิตอ่ืนๆ เชน ความสามารถในการผลิตแตละกระบวนการไมสมดุลกัน ซึ่งทําใหเกิดการใช
เครื่องจักรยังไมเต็มประสิทธิภาพ จึงทําใหตนทุนการผลิตของโรงงานมีคาใชจายสูงจากการเก็บ
สินคาคงคลัง มีเวลานําในการผลิต (Lead Time) ที่นาน ทําใหระยะเวลาสงมอบลูกคาลาชาสงผล
กระทบตอความพึงพอใจดานระยะเวลาการสงมอบ

จากปญหาดังกลาว ผูศึกษาจึงทําการศึกษาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยลด
เวลานํา (Lead Time) ระยะเวลาการผลิตต้ังแตกระบวนการประกบผา จนเปนสินคาสําเร็จรูป
โดยเลือกการใชระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) ที่มุงเนนแนวคิดการสรางคุณคา
การสงมอบตอลูกคา กระบวนการการจัดการสายธารคุณคา (Value Stream Management)
การบํารุงรักษาที่ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance : TPM) และการลดเวลาใน
การเปลี่ยนรุนการผลิต (Changeover Reduction หรือ Single Minute Exchange of Die :
SMED หรือSet Up Time Reduction) ในการลดเวลาการสูญเสีย 7 ประการ (7 Waste)

วัตถุประสงคของการศึกษา
1. เพื่อใหทราบสภาพปจจุบันของสายการผลิตหนังเทียม พีวีซี
2. เพื่อเปนแนวทางในการพัฒนาสายการผลิตหนังเทียมพีวีซี ใหสามารถตอบสนอง

ความพึงพอใจของลูกคา ดานประสิทธิภาพการสงมอบลดเวลานํา โดยการประยุกตระบบการ
การจัดการแผนผังสายธารคุณคาการผลิตแบบลีน (Value Steam Mapping : VSM)

ขอบเขตของการศึกษา
1. การศึกษานี้เปนการศึกษากับโรงงานอุตสาหกรรมผูผลิตหนังเทียมพีวีซี
2. การศึกษานี้เปนการศึกษาขอมูลเฉพาะผลิตภัณฑ กลุมรถยนต
3. การศึกษานี้เปนการศึกษาขอมูลต้ังแตกระบวนประกบผากับพีวีซี จนถึงสินคาผลิต

เปนสินคาสําเร็จรูปสงเขาคลังสินคา
การศึกษานี้ไดทําการเก็บขอมูลการผลิตและความตองการหนังเทียมพีวีซี ในชวง

ต้ังแตเดือนมกราคม 2558 ถึงเดือนมิถุนายน 2558
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ขั้นตอนการศึกษาและดําเนินงาน

ศึกษางานและทฤษฎีที่เกี่ยวของ

สํารวจและรวบรวมขอมูล

วิเคราะหขอมูล

ระบุปญหาและหาแนวทางปรับปรุง

ทําการปรับปรุง

สรุปผล

รูปที่ 1 ขั้นตอนการดําเนนิงาน

1. ศึกษางานวิจัยและทฤษฏีที่เก่ียวของเพื่อหาขอมูลสําหรับการปรับปรุง
2. ศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา สํารวจและรวบรวมขอมูลภาพปจจุบัน

โดยการลงพื้นที่จริง ศึกษาสายการผลิตจริงและรายงานการผลิต การสังเกต จดบันทึก รวมถึง
การศึกษาแผนภูมิการไหล ของกระบวนประกบพีวีซีผานกระบวนการผลิตจนกระทั่งผลิตภัณฑ
เปนสินคาสําเร็จรูป

3. วิเคราะหขอมูลสภาพปจจุบัน เพื่อใหทราบถึงสาเหตุที่แทจริงของกระบวนการที่
เกิดความสูญเปลามากที่สุด

4. ระบุปญหาและหาแนวทางการปรับปรุง เพื่อเปนแนวทางเบื้องตนในการลดเวลา
นํา (Lead Time) ในกระบวนการผลิต

5. ทําการปรับปรุงโดยประยุกตใชระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing)
6. สรุป วิเคราะหผล และขอเสนอแนะเพิ่มเติม
7. จัดทํารูปเลมรายงาน
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นิยามศัพทเฉพาะ
1. หนังเทียมพีวีซี (PVC Leather) หมายถึง หนังเทียมที่ผลิตจากพีวีซี หรือโพลี่ไว

นิลคลอไรด มีสวนประกอบ 3 ชั้น คือ 1. ชั้นผาเสริมความแข็งแรง 2. ชั้น โฟมใหความนุมนวล
และ 3. ชั้นผิว เพื่อใหความแข็งแรงตอการเสียดสี

2. ระบบคาเลนเดอร หมายถึง เครื่องรีดพีวีซีใหเปนแผนฟลมบางๆ ประมาณ
0.10-0.50 มม. และประกบฟลมพีวีซีใหติดกับผาที่เคลือบกาว

3. Delta E หมายถึง คารวมเฉดสี ใชอางอิงหรือกําหนดขึ้นมาเพื่อเปนคามาตรฐาน
ในการควบคุม มาตรฐานของรถยนต จะมีคาเทากับ 0.5

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ
1. สามารถรูสภาพปญหาปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษาและหาจุดปรับปรุงเพื่อลด

ความสูญเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต
2. สามารถนําระบบการผลิตแบบลีนมาประยุกตใชในอุตสาหกรรมการผลิตหนังเทียม

พีวีซี ไดอยางมีประสิทธิภาพลดเวลานํา (Lead Time) โดยรวมของกระบวนการผลิตลง เพื่อ
ตอบสนองเรื่องการสงมอบใหไดตามความตองการของลูกคา

แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน

ตารางที่ 1 แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน
ระยะเวลาดําเนนิงานข้ันตอนการดาํเนนิงาน

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค.
1. ศึกษาขอมูลท่ีเกี่ยวของกับกระบวนการ
ผลิต
2. สํารวจและเก็บขอมูลสภาพปจจุบัน
3. ศึกษางานวิจัยและทฤษฎีท่ีเกี่ยวของ
4. วิเคราะหขอมูลสภาพปจจุบัน
5. ระบุปญหาท่ีตองการปรับปรุง
6. ดําเนินการปรับปรุง
7. สรุปผล
8. จัดทํารูปเลมรายงาน



บทที่  2
แนวคิด ทฤษฎี วรรณกรรมที่เกี่ยวของ

ในการศึกษาครั้งนี้ ผูศึกษาไดศึกษาแนวคิด ทฤษฎี วรรณกรรมที่เก่ียวของ และได
นําเสนอตามหัวขอตอไปนี้

1. ทฤษฎีที่เก่ียวของ
1.1 ความเปนมาของระบบการผลิตแบบลีน (Historical of Lean Manufacturing)
1.2 ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing)
1.3 กุญแจสูความสําเร็จสาหรับแนวคิดแบบลีน
1.4 การบํารุงรักษาที่ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance: TPM)
1.5 การลดเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิต (Changeover Reduction หรือ Single

Minute Exchange of Die: SMED หรือSet Up Time Reduction)
2. ทฤษฎีอ่ืนๆ ที่เก่ียวของในกิจกรรมของโรงงาน

2.1 5ส
2.2 การควบคุมดวยสายตา (Visual Control, Visual Factory, Visual Management)
2.3 การมีมาตรฐานการทํางาน (Work Standardization)
2.4 ผังแหงคุณคา (Value Stream Mapping : VSM)

3. อุตสาหกรรมหนังเทียมพีวีซี
4. ประวัติของโรงงานผลิตหนังเทียมพีวีซี และกระบวนการผลิต

4.1 ประวัติโรงงานผลิตหนังเทียมพีวีซี
4.2 กระบวนการผลิตหนังเทียมพีวีซี

5. งานวิจัยที่เก่ียวของ

ทฤษฎีที่เกี่ยวของ
1. ความเปนมาของระบบการผลิตแบบลีน (Historical of Lean Manufacturing)

ระบบการผลิตแบบลีนกําเนิดขึ้นในอุตสาหกรรมการผลิตรถยนต กลาวกันวา ใน
อดีตการผลิตสินคาตางๆ รวมทั้งรถยนตมีลักษณะเปนแบบงานหัตถกรรมหรืองานฝมือ (Craft/
Hand Made Production) ไมมีสายการผลิต ผูผลิตสวนใหญจะดําเนินการผลิตโดยอาศัยทักษะ
ความชํานาญของพนักงานเปนหลัก ดังนั้น จึงมีตนทุนการผลิตตอหนวยสูง แตก็สามารถผลิต
สินคาไดหลากหลายชนิดตามความตองการของลูกคา ตอมาในชวงตนศตวรรษที่ 20 เฮนรี ฟอรด
(Henry Ford) ผูกอต้ังบริษัท ฟอรด มอเตอร ไดริเริ่มแนวคิดในการสรางสายการผลิตใหมี
ลักษณะคลายกับการไหลของสายน้ํา และถือวาทุกสิ่งที่เปนอุปสรรคตอการเคลื่อนที่ใน
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กระบวนการ คือ ความสูญเปลา โดยนําเอานวัตกรรมระบบสายพานลําเลียงมาใชในสายการ
ประกอบรถยนต (Moving Assembly Line) ของบริษัท และใชชิ้นสวนมาตรฐานที่สามารถ
เปลี่ยนทดแทนกันได (Standardized Interchangeable Parts) ทําใหใชเวลาในการผลิตลดลง
อยางไรก็ตาม ดวยวิธีการดังกลาว ทําใหชิ้นสวนและวัตถุดิบไดรับการผลิตและสงตอไปยัง
กระบวนการถัดไป (เกียรติขจร โฆมานะสิน. 2556)

รูปที่ 2 ระบบการผลิตของฟอรด

โดยไมมีการพิจารณาถึงความตองการเชนเดียวกับการผลิตสินคาสําเร็จรูป ระบบ
ดังกลาวจึงถูกเรียกวาระบบการผลิตแบบเนนปริมาณ (Mass Production) คือ ผลิตแบบปริมาณ
มาก รุนการผลิตมีขนาดใหญ เพื่อลดตนทุนการผลิตตอหนวยใหตํ่าลงโดยเฉพาะในสวนของ
ตนทุนทางออม ระบบการผลิตของฟอรดประสบความสําเร็จอยางย่ิง กลาวกันวายุคนั้นใน
อเมริกาไมมีใครที่ไมรูจักรถยนตฟอรดโมเดลที (Model T Ford) ซึ่งเปนรุนยอดนิยมที่มีการผลิต
และจําหนายจํานวนมาก ถึงแมวารถรุนนี้จะมีจําหนายเพียงสีเดียว คือสีดํา แตเนื่องจากชวงนั้น
ตลาดยังคงเปนของผูผลิต เพราะผูผลิตรถยนตมีจํานวนนอยราย แตความตองการซื้อมีจํานวน
มาก ผลิตเทาไรก็จําหนายไดหมด
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รูปที่ 3 เฮนรี ฟอรด และรถยนตฟอรดโมเดล

อีกหลายปตอมา จากความสําเร็จของบริษัทฟอรด อิจิ โทโยดะ (Eiji Toyoda) และ
ไทอิจิ โอโนะ (Taiichi Ohno) ผูบริหารของบริษัทโตโยตา ไดพยายามนําเอาแนวคิดของฟอรด
ไปปรับปรุงระบบการผลิตของบริษัทโตโยตาที่ญ่ีปุน แตพวกเขาพบวาสภาพของบริษัทยังไม
เหมาะกับการใชระบบดังกลาว เนื่องจากขณะนั้นประเทศญ่ีปุนอยูในสภาพหลังสงคราม ปจจัย
การผลิตตางๆ และเงินทุนมีจํากัด ทําใหไมสามารถลงทุนสราง ”ระบบการผลิตที่เนนปริมาณ”
ตามแบบอยางของฟอรดได ทั้งสองจึงไดรวมกับทีมงานของบริษัทโตโยตา พัฒนาระบบการผลิต
ของตนเองขึ้นมาจากประสบการณที่พบ โดยเริ่มตนจากการคนหาและแกปญหาที่เกิดขึ้นใน
ระดับปฏิบัติการ การนําขอเสนอแนะการปรับปรุงงานที่ไดจากพนักงานมาทดลองปฏิบัติ และ
ประยุกตแนวคิดของระบบซูเปอรมารเก็ตหรือระบบดึง มาสรางระบบการผลิตที่เรียกวา “ระบบ
การผลิตแบบโตโยตา” (Toyota Production System) หรือที่รูจักกันดีในชื่อของ ระบบการผลิต
แบบทันเวลาพอดี (Just in Time Production System : JIT) ซึ่งมีหลักการสําคัญคือ “การผลิต
เฉพาะสินคาหรือชิ้นสวนที่จําเปน ตามปริมาณที่มีความตองการ และภายในเวลาที่มีความตองการ”
โดยมุงเนนกําจัดความสูญเสีย (Waste/Muda) ทั้ง 7 ประการ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการทํางาน
ไดแก

1. การเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน (Unnecessary Motion)
2. การรอคอย (Idle Time/Delay)
3. กระบวนการที่ขาดประสิทธิผล (Non-effective Process)
4. การผลิตของเสียและแกไขงานเสีย (Defects and Reworks)
5. การผลิตมากเกินไป (Overproduction)
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6. การเก็บวัตถุดิบคงคลังที่ไมจําเปน (Unnecessary Stock)
7. การขนสง (Transportation)
เจมส วอแม็ค; และแดเนียล โจนส (เกียรติขจร โฆมานะสิน. 2556 : 28; อางอิงจาก

Jame Wamax; and Darnear Jone. 1990) ไดรวมกันแตงหนังสือเลมหนึ่งชื่อวา The Machine
that Changed the World ซึ่งเปรียบเทียบปจจัยแหงความสําเร็จระหวางอุตสาหกรรมผลิต
รถยนตในประเทศญ่ีปุน ยุโรป และอเมริกา เพื่ออธิบายวาบริษัทสามารถเพิ่มขีดความสามารถ
ในการจัดการกระบวนการไดอยางไร และเริ่มใชคําวา “ระบบการผลิตแบบลีน” เปนตนมา

รูปที่ 4 หนังสือ The Machine that Changed the World

ชิจิโอ ชินโง (Shigeo Shingo) ที่ปรึกษาของบริษัทโตโยตา กลาววา “ระบบการผลิต
แบบโตโยตาไมใชระบบที่มีแนวคิดขัดแยงกับระบบการผลิตของฟอรด แตเปนระบบที่ไดรับการ
พัฒนาตอเนื่องมาใหสอดประสานกับสภาพตลาดของประเทศญ่ีปุน โดยมุงทําการผลิตจํานวน
มาก ดวยขนาดรุนการผลิตที่เล็ก และมีระดับสินคาคงคลังตํ่า ดังนั้นเราอาจกลาวไดวา ผูริเริ่ม
แนวคิดของระบบการผลิตแบบลีนก็คือ เฮนรี ฟอรด แตผูนําแนวคิดมาประยุกตใชใหเกิดผลลัพธ
เปนรูปธรรมก็คือ บริษัทโตโยตา หรืออีกนัยหนึ่งระบบการผลิตแบบโตโยตา ก็คือ การปฏิบัติที่
เปนเลิศ (Best Practice) ของระบบการผลิตแบบลีนนั่นเอง
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รูปที่ 5 วิวัฒนาการของระบบการผลิตแบบลีนและลักษณะเฉพาะตัว

โดยสรุปแลว วิวัฒนาการของระบบการผลิตแบบลีน แสดงไดดังรูปที่ 5 เริ่มจากระบบ
การผลิตแบบงานหัตถกรรม มาสูระบบการผลิตแบบเนนปริมาณ จนกระทั่งพัฒนาเปนระบบการ
ผลิตแบบลีน ที่มีความยืดหยุนในการผลิตสูง เพื่อรองรับสภาพปจจุบันซึ่งวงจรชีวิตของ
ผลิตภัณฑสั้นลงเรื่อยๆ ในขณะที่ตองพยายามลดตนทุนการผลิตใหตํ่าลง

2. ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing)
เกียรติขจร โฆมานะสิน (2551) ไดกลาววา ระบบการผลิตแบบลีน เปนเครื่องมือ

ในการจัดการ กระบวนการที่ชวยเพิ่มขีดความสามารถใหแกองคกร โดยการพิจารณาคุณคาใน
การดําเนินงานเพื่อมุงตอบสนองความตองการของลูกคา มุงสรางคุณคาในตัวสินคาและบริการ
และกําจัดความสูญเสียที่เกิดขึ้นตลอดทั้งกระบวนการอยางตอเนื่อง ทําใหสามารถลดตนทุนการ
ผลิต เพิ่มผลกําไรและผลลัพธที่ดีทางธุรกิจในที่สุด ในขณะเดียวกันก็ใหความสําคัญกับการผลิต
สินคาที่มีคุณภาพควบคูไปดวย

การผลิตแบบลีน คือ วิธีการที่มีระบบแบบแผนในการระบุและกําจัดความสูญเสีย
หรือสิ่งที่ไมเพิ่มคุณคาภายในกระแสคุณคาของกระบวนการ โดยอาศัยการดําเนินตามจังหวะ
ความตองการของลูกคาดวยระบบดึง ทําใหเกิดสภาพการไหลอยางตอเนื่อง ราบเรียบ และทํา
การปรับปรุงอยางตอเนื่องเพื่อสรางคุณคาใหแกระบบอยูเสมอ โดยแบงเปนขั้นตอนหลักได
5 ขั้นตอน ดังนี้

ก. ระบุคุณคา (Value) ของสินคาและบริการในมุมมองของลูกคาไมวาจะเปนลูกคา
ภายใน และลูกคาภายนอกเพื่อใหม่ันใจวาลูกคาหรือผูใชบริการจะไดรับความพึงพอใจสูงที่สุด
การที่ระบุวาสินคาหรือบริการมีคุณคาอยูที่ใดอาจเปรียบเทียบจากคูแขง (Benchmarking) ก็ได
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และกระบวนการที่ปราศจากการสูญเปลา (Waste-Free) เปนกระบวนการที่ดาเนินไปอยาง
ถูกตองโดยตองใชเวลาและความพยายามที่จะกาจัดความสูญเปลาออกจากกระบวนการ ดังนั้น
กระบวนการที่สรางคุณคาจึงเปนสิ่งที่สําคัญ แตจําเปนตองมองในมุมของลูกคา (Customer’s
Perspective) ไมใชมองจากมุมของผูผลิต (Producer’s Perspective) ลูกคาจะเปนคนสุดทายที่
กําหนดคุณคา ดวยเหตุนี้ความสูญเปลาประเภทหนึ่งของของเสีย (Wast/Muda) คือ กระบวนการ
ที่ลูกคาไมตองการ บริษัทที่ผลิตแบบลีนจะดําเนินการเพื่อกําหนดคุณคาในตัวผลิตภัณฑและ
ความสามารถของผลิตภัณฑในการเสนอราคาใหกับลูกคา การที่สามารถระบุไดวาสินคาหรือ
บริการที่เปนผลิตภัณฑมีคุณคาอยางไร นับไดวาเปนขั้นแรกของแนวคิดลีนซึ่งจะทําใหลูกคาเกิด
ความพึงพอใจอันสงผลตอการดาเนินธุรกิจ ดังนั้นการคนหาและวิจัยความตองการ ของลูกคาจึง
เปนสิ่งสําคัญ และควรใชเครื่องมือที่เรียกวา Quality Function Deployment (QFD)

เทคนิคของ QFD เปนเทคนิคที่นําความตองการของลูกคามาวิเคราะหและ
เปรียบ เทียบกับความสามารถของตนเองและคูแขงในการบรรลุความตองการของลูกคานั้น เพื่อ
หาหนทางในการตอบสนองความตองการของลูกคา เปนการนําความตองการของลูกคามา
กําหนดสิ่งที่จะตองทํา ดังนั้นการทราบความตองการของลูกคาถือเปนสิ่งสําคัญย่ิง ผูผลิตหรือ
ผูใหบริการพึงระลึกเสมอวา

1. คุณคาของสินคาหรือบริการจะถูกตัดสินใจโดยลูกคาเสมอ
2. ผูผลิตหรือผูใหบริการหนาที่ในการสรางคุณคานั้นใหแกสินคาหรือบริการที่จะ

เสนอออกสูตลาด
3. ความตองการของลูกคาและเสียงตอบกลับ (Feedback) คือ สิ่งที่กําหนด

คุณคาผูผลิตหรือผูใหบริการจําเปนจะตองทําอะไรตอไปในการพัฒนาสินคาและบริการเพื่อความ
พึงพอใจของลูกคา

ข. การวิเคราะหสายธารคุณคา (Value Stream Analysis) หลักการการนิยาม
คุณคาเปนพื้นฐานสําคัญสาหรับการวิเคราะหสายธารคุณคา ซึ่งในการวิเคราะหเริ่มตนดวย
แผนภาพกระบวนการ (Process Mapping) กําหนดแตละขั้นตอนตามกระบวนการผลิต ซึ่งใน
แตละขั้นตอนที่มีผลตอการเพิ่มผลผลิต เปนขั้นตอนที่มีผลตอการเพิ่มคุณคาของความสามารถ
ของการผลิตภัณฑหรือคุณภาพ โดยทั่วไปจะเก่ียวของกับการเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบใหเปน
ผลิตภัณฑ การกําจัดสิ่งที่ไมเกิดคุณคาเพิ่มในกระบวนการ ซึ่งเปนสิ่งที่ดีในการเพิ่มคุณคาและ
เพิ่มประสิทธิภาพ

แผนภาพกระบวนการสามารถทําไดโดยสรางแผนภาพไหลของคุณคา (Value
Stream Mapping : VSM) โดยที่สายธารคุณคา คือ กิจกรรมหรืองานทั้งหมด (เปนสิ่งที่เกิด
คุณคาเพิ่มและไมเกิดคุณคาเพิ่ม) ที่ทําใหเกิดผลิตภัณฑใหกับลูกคา ดังนั้น VSM คือ การเขียน
แผนภาพแสดงถึงการไหลของวัตถุดิบและขอมูลสารสนเทศในการผลิตของกระบวนการตางๆ
เม่ือเขาใจวาอะไรคือการไหลของคุณคาของผลิตภัณฑแลว จะพบกับกิจกรรม 3 ประเภท ดังนี้
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ประเภทหนึ่งขั้นตอนของการสรางคุณคาเพิ่มในการไหลและกระบวนการ เปนขั้นตอนของการ
เปลี่ยนแปลงเพื่อใหเหมาะสมในเรื่องหนาที่การทํางานของวัตถุดิบ และนําไปสูกระบวนการ
สุดทายที่ไดผลิตภัณฑ ประเภทที่สอง ขั้นตอนการสรางซึ่งไมกอใหเกิดคุณคาแตจําเปน เริ่มตน
ต้ังแตขั้นตอนปจจุบันของกระบวนการผลิตที่อาจจะรวมถึงการตรวจสอบ การรอคอย และการ
ขนสง ประเภทที่สามขั้นตอนสรางซึ่งไมกอใหเกิดคุณคาและควรจะตองกําจัดออกทันที แสดงดัง
รูปที่ 6

รูปที่ 6 แผนภาพสายธารคุณคา ความหมายของ Res

ที่มา : สมาคมสงเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญ่ีปุน).  (2553). ระบบการผลิตแบบลีน.
(เอกสารประกอบการสัมมนา). หนา 128.

ค. ทําใหกิจกรรมตางๆ ที่มีคุณคาเพิ่มดําเนินไปไดอยางตอเนื่อง (Flow) คือ การ
ทําใหสายการผลิตสามารถปฏิบัติงานไดอยางสมํ่าเสมอตลอดเวลา โดยไมมีการขัดขวางหรือ
หยุดการผลิตดวยเหตุอันใดก็ตาม ใหสามารถไหลไปไดอยางตอเนื่องเหมือนเชนแมน้ํา ตอง
มุงเนนในเรื่องการไหลของผลิตภัณฑแบบรวดเร็ว โดยการกําจัดอุปสรรคตางๆ และระยะทางที่
อยูระหวางแผนกที่เก่ียวของกับการทํางาน ทําใหแผนผังการทํางานของพนักงานและเครื่องมือที่
เก่ียวของกับการผลิตเปลี่ยนแปลงไป
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การไหลของงาน ถือวาเปนหัวใจของระบบการผลิตแบบลีน เปนจุดเริ่มตนที่
ตองใหเกิดขึ้นกอนที่จะทําการติดต้ังระบบอ่ืนๆ ของระบบการผลิตแบบลีนตอไป การทําให
สายการผลิตเกิดการไหลอยางตอเนื่อง สามารถทําไดดังนี้

1. อยาใหเครื่องจักรวางงานดวยเหตุอันใดก็ตาม (Idle)
2. หากเครื่องจักรเสีย (Breakdown) หรือออกนอกการควบคุม (Out of Control)

ตองแกไขใหกลับสูสภาพปกติไดเร็วที่สุด
3. การบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน (Preventive Maintenance : PM) เปน

สิ่งที่ตองใชเวลาใหนอยที่สุด แมวาจะอยูในแผนการผลิตก็ตาม เพราะบางกรณีไมสามารถ
ควบคุมเวลานี้ได

4. อยาขัดจังหวะการผลิต ดวยเหตุอันใดก็ตาม
5. จัดกําลังการผลิตของแตละกระบวนการใหมีความสมดุลกัน (Line Balancing)

ซึ่งจะทําใหไมมีงานรอระหวางกระบวนการ (Work in Process : WIP) หรือเกิดคอขวดขึ้น
(Bottleneck)

6. ลดปริมาณการขนยาย
7. ลดการเก็บงานเพื่อรอการผลิต
8. จัดผังโรงงาน (Line Layout) ใหเหมาะสม

ง. ใชระบบดึง (Pull) ทันเวลาพอดี (JIT) ในแนวคิดแบบลีน สินคาคงคลังหรือวัสดุ
คงคลังจะถูกพิจารณาเปนเรื่องการสูญเปลา ฉะนั้นการผลิตผลิตภัณฑที่ขายไมไดจะเปนการสูญ
เปลาเชนเดียวกัน ดังนั้นการใหลูกคาเปนผูดึงคุณคาของกระบวนการ คือ การทําการผลิตเม่ือ
ลูกคาภายในและภายนอกเปนการผลิตที่เขาใกลกับลักษณะของการผลิตตามสั่ง ไมใชการผลิต
เพื่อเก็บและการรอขายถือเปนความสูญเปลาชนิดหนึ่งที่เกิดขึ้นเพราะการรอคอย วัตถุประสงค
ของการผลิตแบบทันเวลาพอดี คือ การสรางความสมดุลและความสัมพันธของปริมาณการผลิต
ตลอดเวลา จึงไดนําชวงเวลาเริ่มตนมาใชเปนเครื่องมือในการจัดสมดุลของการไหลเปนตัว
คํานวณมาตรฐานของคุณคาบนความตองการของลูกคา และเปนความรวดเร็วที่กําหนดใหใน
ระบบการผลิตเพื่อใหไดตามความตองการในระบบการผลิตแบบลีน จึงเปนเครื่องมือที่เชื่อม
ระหวางการผลิตกับลูกคา และเปนตัวกําหนดอัตราการผลิต การประเมินสภาพการผลิต การ
คํานวณแนวทางการทํางาน การพัฒนาเสนทางสําหรับการเคลื่อนที่ของผลิตภัณฑ ซึ่งนําไปสู
การคนหาปญหาและหาคําตอบที่ตองการ

จ. สรางคุณคา และกําจัดความสูญเปลา (Perfection) หลังจากที่เขาใจความ
ตองการของลูกคา รูและเขาใจในคุณคาของสินคาที่ผลิต จัดทําผังคุณคาและใหลูกคาเปนผูดึง
งานและกําหนดกิจกรรมในการผลิตแลว ตอมาก็คือ การพยายามเพิ่มคุณคา ใหกับสินคาและ
บริการอยางตอเนื่องรวมถึง การคนหาความสูญเปลา ใหพบและกําจัดอยางตอเนื่องตลอดไป ซึ่ง
ก็คือ แนวคิดของ PDCA (Plan-Do-Check-Act) การทําใหประสบความสําเร็จไดนั้นไดรับผลมา
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จากการทํางานที่มีประสิทธิภาพในหลักการที่ไดกลาวไปแลวขางตน ควรเนนโอกาสที่จะ
ปรับปรุงใน เรื่องของการลด เวลา พื้นที่ ตนทุน และการลดความผิดพลาดเก่ียวกับการสราง
ผลผลิตและการจัดการ ซึ่งเปนผลตอบสนองไปยังความตองการของลูกคา โดยทั่วไป
องคประกอบ 3 ประการที่แนวคิดแบบลีนมุงเนน ไดแก ประการแรก บรรลุถึงการออกแบบ
ผลิตภัณฑและกิจกรรมในกระบวนการผลิต ซึ่งเปนกระบวนการเพิ่มคุณคาในสายตาของลูกคา
ประการที่สอง เปนการวางโครงสรางระบบการไหลอยางตอเนื่อง ระบบคงคลังเปนศูนย การผลิต
ทันเวลาพอดี ของเสียเปนศูนย และประการที่สามความสมบูรณแบบ คือ การเพิ่มคุณคามาก
ที่สุดโดยการปรับปรุงอยางตอเนื่องหรือ Kaizen ดังนั้น การบริการและการดําเนินงานขั้นตอไป
ควรคํานึงถึงการปรับปรุงอยางตอเนื่องที่เปนไปได ซึ่งเปนความสูญเปลาและกําจัดออกไปอยาง
ตอเนื่อง

3. กุญแจสูความสําเร็จสําหรับแนวคิดแบบลีน
วิทยา สุหฤทดํารง; และกองเพชร บานมะหงส (2544) ไดกลาวถึงกุญแจสูความ

สําเร็จสําหรับแนวคิดลีนไววา คําวา "การปรับปรุง" นั้นมีความสําคัญเก่ียวของกับการเปลี่ยน
แปลงกระบวนการใหดีขึ้นกวาเดิม ในการดําเนินการปรับปรุงนั้น เปนสิ่งที่ชัดเจนและมี
ความสําคัญในการเปลี่ยนแปลงปจจัยขาเขา “Input” และปจจัยขาออก ”Output” ของ
กระบวนการเพื่อนที่จะนําเสนอกิจกรรมการดําเนินงานสิ่งใดสิ่งหนึ่งดีกวา สามารถพิสูจนไดวามี
ตนทุนตํ่าและไดผลลัพธที่มีคุณคา ในตลาดการคาสากลไดมีแนวคิดในการปรับปรุงใหมีความ
สอดคลองกันดวยการไมหยุดทดลอง โดยมีผลจากปจจัยภายนอกองคกรที่มีการควบคุมได
คอนขางยาก แตมีอิทธิพลในการแขงขันและผลกําไร ซึ่งปจจัยภายในองคกรเราสามารถที่จะ
ควบคุมไดงายกวา เชน เงื่อนไขการทํางาน ทักษะของพนักงาน เปนตน
โดยปกติทั่วไปในธุรกิจเราไมทราบสิ่งที่ลูกคาตองการเราจะตองเตรียมพรอมและคาดการณ
ลวงหนาถึงการเปลี่ยนแปลงตางๆดวยเหตุนี้องคกรจึงตองมีแนวคิดในการเตรียมตัวไวลวงหนา
หรือปรับปรุงตลอดเวลาเพื่อลองรับการเปลี่ยนแปลง กุญแจสูความสําเร็จของแนวคิดแบบลีน
ในการจัดการเปลี่ยนแปลง คือ การปรับปรุงอยางตอเนื่องและสิ่งที่จะควบคูกับในการปรับปรุง
อยางตอเนื่อง คือ การสรางคุณคาเพิ่มดวยการกําจัดการสูญเปลาและการมุงเนนลูกคา ดวยการ
จัดหาการบริการลูกคา การจัดการกระบวนการดานคุณภาพและการพัฒนาผลิตภัณฑตามความ
ตองการของลูกคา

การปรับปรุงอยางตอเนื่อง
การปรับปรุงอยางตอเนื่องเปนปรัชญาทางธุรกิจ นิยมใชในประเทศญ่ีปุนและเปนที่

รูกันในคําวา ไคเซ็น เศรษฐกิจญ่ีปุนที่กาวหนามากกวา 20 ป เพราะไดใชไคเซ็นสําหรับการ
ปรับปรุงอยางตอเนื่องและอยางสมํ่าเสมอทําใหธุรกิจใหตรงเปาหมายและตามความสําคัญ การ
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ปรับปรุงอยางตอเนื่องและสมํ่าเสมอสามารถทําใหธุรกิจปรับตัวตาม ชวงการเปลี่ยนแปลงมาก
นอยตามปริมาณผลิตภัณฑที่กําหนด และเม่ือมีการปรับปรุงมากขึ้นเรื่อยๆ หมายความวาการ
รวบรวมกิจกรรมการปรับปรุงเล็กๆ สามารถหาสาเหตุที่มาจากอิทธิพลหลัก ซึ่งจะทําใหมีขอ
ไดเปรียบในการแขงขันระยะยาว

ในแตละวันการทํางานเชิงปฏิบัติการ ไดถูกออกแบบเปนลักษณะเฉพาะในการ
ดําเนินงานของพนักงานและชางเทคนิค โดยมีเครื่องมือที่สามารถประยุกตใชสําหรับการลด
ความแปรปรวน การควบคุมกระบวนการ และลดตนทุนจากการผลิตที่ไมมีคุณภาพ พนักงาน
และชางเทคนิคจะถูกกระตุนใหประยุกตเครื่องมือในการลดความแปรปรวนใหถูกตองกับ
กระบวนการทํางาน โดยแสดงใหเห็นการลดความแปรปรวน ลด COPQ และการใหอํานาจแก
พนักงานและชางเทคนิค สําหรับเครื่องมือตางๆ ที่ใชในการปรับปรุงอยางตอเนื่อง การ
ประยุกตใชวัฎจักรเด็มม่ิง (PDCA) เครื่องมือการนิยามและตรวจสอบปญหาและการแกปญหา
ดวย 7 Tools นอกจากนี้การปรับปรุงแบบออกเปน 2 วิธี คือ การปรับปรุงเพิ่มขึ้นเรื่อยๆ เชน
การวิเคราะหคุณคา และการสรางนวัตกรรม เชน กระบวนการ Reengineering

การสรางคุณคาเพิ่ม
การสรางคุณคาตามแนวคิดของลีน คือ การทําความเขาใจวาอะไรคือ คุณคาและ

ความสูญเปลา ทั้งในและนอกองคกรที่อยูในความสัมพันธตอการผลิตคุณคาคือสิ่งที่จําเปนและ
ตองถูกสรางขึ้นในสายตาลูกคากําหนดและมีกระบวนการที่ดําเนินไปอยางถูกตอง การสราง
คุณคาตองใชเวลาและความพยายามที่จะกําจัดความสูญเปลาออกจากกระบวนการ “ยาซูฮิโร”
ไดทําการศึกษาระบบการผลิตแบบโตโยตา และไดแบงลักษณะงานในการผลิตออกเปน3
ประเภท ไดแก

1. สิ่งที่ไมมีคุณคาเพิ่ม “Non Value Added :NVA” คือ การสูญเปลาและกิจกรรมที่
ไมจําเปนซึ่งควรจะกําจัด ตัวอยางเชน เวลารอคอย การกอง สุมผลิตภัณฑ ระหวางการผลิต
โดยไมเชื่อมตอเพื่อเขาสูกระบวนการตอไปในทันที การทํางานหรือกิจกรรมเดียวกันซ้ําๆ

2. สิ่งที่จําเปนตองไมมีคุณคาเพิ่ม ”Necessary but Non Value Added : NNVA”
คือ ความสูญเปลา แตอาจจําเปนตองยอมใหเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ตัวอยางเชนการเดินใน
ระยะไกลเพื่อหยิบชิ้นสวนหรือวัตถุดิบ การเครื่องยายอุปกรณ เครื่องมือระหวางการผลิต การ
จํากัดการทํางานเชนนี้ จําเปนตองมีการเปลี่ยนแปลงการทํางานครั้งใหญ เชน การวางผัง
โรงงานในการผลิตใหมซึ่งไมสามารถเปลี่ยนแปลงไดทันที

3. สิ่งที่มีคุณคาเพิ่ง “Value Added : VA” คือ กิจกรรมที่มีคุณคาในการดําเนินงาน
ที่เก่ียวกับการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต ต้ังแตขั้นวัตถุดิบหรือชิ้นสวนที่ใชในการผลิตวา จะ
ใชแรงงานหรือเครื่องจักรเปนเครื่องมือในการตัดสินใจมากในระบบการผลิตจะเห็นไดวาสิ่งที่ทํา
ใหเกิดคุณคาเพิ่มและลดตนทุน คือ การไหลและการดําเนินงานกิจกรรม ดังนั้นเราจึงมีหนาที่ใน



16

การบริหารระบบการทํางานนั้นดวยการสรางคุณคาเพิ่มดวยการจําแนกและจํากัดความสูญเปลา
“ทาอิโอนะ” ไดแสดงความสูญเปลาที่กอใหเกิดคุณคาตอลูกคา โดยแบงออกเปน 7 ประการ คือ

(1) การผลิตที่มากเกินไป
(2) การรอคอย
(3) การขนสง
(4) การดําเนินงานที่ไมเหมาะสม
(5) สินคาคงคลังที่ไมจําเปน
(6) การเคลื่อนยายที่ไมจําเปน
(7) ขอบกพรอง

และสวนที่เพิ่มเติมจากศักยภาพของมนุษยที่มีขีดจํากัด ระบบที่ไมเหมาะสม
พลังงานและทรัพยากรน้ําและมลภาวะ สําหรับเครื่องมือในการจําแนกและกําจัดการสูญเปลา
คือ Value Stream Mapping “VSM” ที่ใชในการเขียนแผนภาพเสนทางการไหลของผลิตภัณฑ
และวิเคราะหสายธารคุณคา จากนั้นใชเครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหกรรม ในการปรับปรุงการ
ผลิตตามลักษณะการจํากัดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นการดําเนินการที่เปนทั้งการไหลและกิจกรรม

4. การบํารุงรักษาที่ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance : TPM)
วิโรจน ลักขณาอดิศร (2552) กลาวไววา TPM เปนเครื่องมือเพื่อการปรับปรุง

ประสิทธิภาพของการทํางานรวมกันระหวางคนกับเครื่องจักร และทําใหเกิดการใชประโยชนจาก
เครื่องจักรไดสูงสุด อันจะกอใหเกิดประสิทธิภาพในการผลิต เปนแนวคิดที่วาปองกันปญหา
ดีกวาการแกปญหาพัฒนาการของการซอมบํารุง (Maintenance) จนกระทั่งกลายเปน TPM
พอจะจําแนกออกได 4 ขั้นตอน ดังนี้

ก. การบํารุงรักษาชํารุดเสียหาย (Breakdown Maintenance : BM) คือ จะมีการ
ซอมหรือบํารุงรักษาเครื่องจักรก็ตอเม่ือเครื่องจักรเกิดความเสียหายแลวเทานั้น

ข. การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance : PM) คือ การบํารุง
รักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน

ค. การบํารุงรักษาผลผลิต (Productive Maintenance : PM) คือ การบํารุงรักษา
เครื่องจักรเชิงปองกันตลอดอายุการใชงาน การออกแบบเพื่อใหมีการบํารุงรักษาเครื่องจักรนอย
ที่สุด (Maintenance Preventive: MP) และการปรับปรุงเครื่องจักรเพื่อใหงายตอการบํารุงรักษา
และปองกันเครื่องเสีย (Maintenance Improvement : MI)

ง. การบํารุงรักษาเชิงปองกันรวม (Total Preventive Maintenance : TPM) คือ
Production Maintenance ที่ไดรวมการบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance)
เขาไปดวย
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การทํา TPM จะใหผลดีดังนี้
ก. ผลิตภาพของการผลิตดีขึ้น (Productivity) เนื่องจากเครื่องจักรไมเสียบอยและไม

วางงาน
ข. คุณภาพของสินคาดีขึ้น (Quality) เพราะของเสียเกิดขึ้นเม่ือเครื่องจักรทํางาน

ผิดปกติไปจากสภาวะที่ควรเปน เม่ือเครื่องจักรถูกบํารุงรักษาใหอยูในสภาพดีเสมอ ของเสียจึง
ไมเกิดขึ้น

ค. ตนทุนการผลิตตํ่าลง (Cost) เนื่องจากผลิตภาพดีขึ้น
ง. จัดสงสินคาไดตามที่ลูกคาตองการ (Delivery) เพราะการไหลของงานเปนไปไดดี

ขึ้นจากการทํา TPM
จ. เสริมสรางความปลอดภัย (Safety) เนื่องจากเครื่องจักรไดรับการดูแลอยางดี จึง

ทําใหมีสภาพที่มีความปลอดภัยในการใชงาน
ฉ. ขวัญกําลังใจในการทํางานดีขึ้น (Morale) เพราะ สภาพแวดลอมมีความปลอดภัย

และพนักงานไดมีสวนรวมในการทํางานมากขึ้น จึงทําใหเกิดความภูมิใจในงานที่ตนเองทําอยู
และทําใหรูสึกวาตนเองก็มีบทบาทในการปรับปรุง และทําใหบริษัทดีขึ้น

ทําไมจึงตองทํา TPM ก็เพราะวา TPM มีจุดประสงคเพื่อลดความสูญเสียทั้ง 6 ประการ
ที่เกิดขึ้นในการผลิต ซึ่งความสูญเสียทั้ง 6 ประการมีดังนี้ คือ การที่เครื่องจักรเสีย (Breakdown)
ไมสามารถใชงานได

ก. การปรับต้ังเครื่องจักรใหม และการปรับเครื่องจักร (Set Up & Adjustment)
ข. การเปดเครื่องโดยไมมีการปฏิบัติงาน หรือมีการหยุดงาน (Idle & Minor Stoppage)
ค. ความเร็วของการผลิตตกลง (Speed) ทําใหไดสินคานอยลง
ง. การเกิดของเสีย และการแกไข (Defect & Rework)
จ. การเริ่มงานเครื่องจักรภายหลังการปรับต้ัง หรือเปลี่ยนรุนการผลิต (Start Up)

เนื่องดวยกวาอัตราของดี (Yield) จะไตระดับจนถึงปกติ จําเปนตองใชเวลา

องคประกอบของ TPM ทั้ง 8 ประการ มีดังนี้
ก. มุงเนนที่การปรับปรุง (Focus Improvement) ไมวาจะเปนโครงการ (Project)

หรือกิจกรรมกลุมก็ตาม เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการใชงานเครื่องจักรใหไดมากที่สุด
ข. การบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง โดยผูปฏิบัติงานที่เครื่องจักรนั้นๆ (Autonomous

Maintenance/Self Maintenance) เพื่อลดความสูญเสียของเครื่องจักร เนื่องจากผูที่รูจัก
เครื่องจักรดีที่สุด ก็คือ ผูใชงานเครื่องจักรนั้นทุกวันนั่นเอง

ค. การวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร (Plan Maintenance) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการผลิต โดยเปนการทํางานรวมกันระหวางชางเทคนิค และพนักงานปฏิบัติการ (Operator)
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ง. การฝกอบรมในการดูแล และทํางานกับเครื่องจักร (Training) เพื่อเพิ่มทักษะความ
ชํานาญในการทํางานรวมกับเครื่องจักร

จ. การปอนขอมูลกลับ ของปญหาที่ เ กิดขึ้นจากการใชงานเครื่องจักร  (Early
Management Maintenance) เพื่อประโยชนสําหรับการปรับปรุงเครื่องจักรใหม ไมใหพบปญหา
เดิมๆ

ฉ. การบํารุงรักษาคุณภาพ (Quality Maintenance) คือการทราบวาสภาวะใดของ
เครื่องจักรที่จะไมผลิตของเสียออกมา แลวดําเนินการปรับต้ังเครื่องจักรใหเขาสูภาวะนั้น และ
รักษาใหอยูในสภาวะที่เครื่องจักรจะผลิตของดีไดตลอดไป

ช. การบริหารงานที่มีประสิทธิภาพของฝายที่ไมไดเก่ียวของโดยตรงกับ การผลิต
(Efficient Administration) เนื่องจากฝายที่ไมไดเก่ียวของโดยตรงกับการผลิต เปนฝายที่สนับสนุน
การผลิตนั่นเอง ดังนั้น จึงมีความสัมพันธ และสงผลกระทบตอกันอยางหลีกเลี่ยงไมได

ซ. การคํานึงถึงความปลอดภัย และสิ่งแวดลอม (Safety & Environment)
การดําเนินกิจกรรม TPM วัดผลไดโดยใชตัวชี้วัดที่เรียกวา “ตัวชี้วัดประสิทธิผลของ

เครื่องจักรโดยรวม (Overall Equipment Effectiveness : OEE)” ซึ่ง OEE คํานวณจากผลคูณ
ของอัตราการใชงานเครื่องจักร (Availability Rate) อัตราความเร็วในการผลิตของเครื่องจักร
(Performance Rate) และอัตราของดีที่เครื่องจักรผลิตได (Quality Rate) ซึ่งโรงงานในญ่ีปุนที่
ไดรับรางวัล PM ลวนแตมี OEE เกิน 85% ทั้งสิ้น

OEE = A x P x Q

โดยที่
ก. A = Availability Rate อัตราสวนของเวลาที่เครื่องจักรนั้นปฏิบัติงานไดจริงตอ

เวลาที่มีในการผลิต หรือก็คือ % Run นั่นเอง
ข. P = Performance Rate อัตราสวนของจํานวนชิ้นงานที่เครื่องจักรนั้น ควรผลิตได

ตามกําลังการผลิต (จํานวนชิ้นงานที่เครื่องจักรนั้นผลิตไดทั้งหมด คูณ รอบเวลาที่เครื่องจักรนั้น
ใชไปในการผลิตจริง) หาร (จํานวนเวลาที่เครื่องจักรนั้นใชไปในการผลิตจริง)

ค. Q = Quality Rate อัตราสวนของชิ้นงานดี ที่เครื่องจักรนั้นผลิตไดตอจํานวน
ชิ้นงานที่เครื่องจักรนั้นผลิตไดทั้งหมด
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ในการบรรลุ OEE ที่มากกวา 85% นั้น อาจมีแนวทางดังนี้
ก. A ควรมากวา 90% นั่นคือ 90% ของเวลาที่มีในการผลิต ตองเปนเวลาที่เดิน

เครื่องจักรในการผลิตจริงๆ ตองไมมีการ Idle ดวยเหตุใดๆ เชน การเสียหายของเครื่องจักร
กระบวนการผลิตออกนอกการควบคุม (Out of Control Process) การ PM ที่กินเวลายาวนาน
โปรดอยาลืมวาการทํา PM ก็เปนกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคาเพิ่ม ดังนั้น ในการคิด Availability
จึงควรนํา PM มาคํานวณดวย เพื่อไมใหมองขามความสูญเปลาตัวนี้

ข. P ควรมากกวา 95% นั่นคือ ความเร็วของการผลิตจริง ตองมากกวา 95% ของ
ความเร็วในการผลิตที่ควรเปน หรือที่ออกแบบไว

ค. Q ควรมากวา 99% นั่นคือ ตองไดของดีจากการผลิตมากกวารอยละ 99
ในการคํานวณ OEE นั่น ควรใชวิธีเดิมในการคํานวณตลอด ไมควรเปลี่ยนวิธีการ

คํานวณ เพราะจะทําใหไมทราบวาที่ดีขึ้น หรือแยลงเกิดจากการเปลี่ยนแปลงการคํานวณ หรือ
เปนเชนนั้นจริงๆ และตัวเลข OEE เปนตัวเลขในเชิงเปรียบเทียบเทานั้น ถา OEE ของปที่แลว
เปน 63% แตปนี้เปน 61% อาจไมไดหมายความวาแยลง นี้คือกับดักที่สําคัญของ OEE เพราะ
เม่ือเราสามารถทาใหอัตราของดีและความเร็วในการผลิตดีขึ้นอัตราของเวลาที่ใชในการผลิตจะ
ลดลง ซึ่งอาจทําใหผลคูณที่ไดตํ่าลง ดังนั้น การพิจารณาคา OEE จึงควรดูคา A, P และ Q
ประกอบดวยกันเพื่อประโยชนในการปรับปรุง ตัวเลขตางๆ ที่ใชในการคํานวณ OEE ควรมี
ความถูกตอง เชื่อถือได ตัวเลข และแนวโนมของ OEE ควรติดใหทุกคนทราบ และสามารถ
มองเห็นได (Visibility) เพื่อความมีสวนรวมในการปรับปรุงใหดีขึ้น และทุกคนทราบวาขณะนี้
OEE อยูที่ใดของเปาหมาย

5. การลดเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิต (Changeover Reduction หรือ Single Minute
Exchange of Die : SMED หรือSet Up Time Reduction)

การเปลี่ยนรุนการผลิต ถือวาเปนกิจกรรม Non-Value Added (NVA) หรือความ
สูญเปลาตัวหนึ่งที่เกิดขึ้นในการผลิต ดังนั้น จึงมีความจําเปนมากที่เราตองใชเวลาในการเปลี่ยน
รุนนี้ใหนอยที่สุดเทาที่จะทําได การลดเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิต ทําใหสามารถตอบสนอง
ความตองการของลูกคาไดดีย่ิงขึ้น ทั้งยังสนับสนุนการผลิตเปนล็อตเล็กๆ (Small Lot Production)
อีกดวย ซึ่งโดยทั่วไป (วิโรจน ลักขณาอดิศร. 2552)

เม่ือการเปลี่ยนรุนการผลิตใชเวลานาน ทําใหเกิดการผลิตทีละมากๆ เพื่อใหคุมกับ
เวลาที่เสียไปซึ่งทําใหมีตนทุนของสินคาคงคลังเกิดขึ้นสูงเกินความจําเปน

เทคนิคของ SMED เพื่อลดเวลาในการปรับต้ังเครื่องจักรที่คิดขึ้นโดย ชิอิโอะ ชิงโกะ
(Shigeo Shingo) มีขั้นตอนดังตอไปนี้

ก. สรางมาตรฐานการทํางานของวิธีการทั้งหมดที่ทําในการปรับต้ังเครื่องจักร โดย
เขียนเอกสารแสดงขั้นตอนของกิจกรรมที่ตองทําในการปรับต้ังขึ้นมากอน
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ข. แยกกิจกรรมที่ตองทําออกเปนการปรับต้ังภายนอก (External Set Up) และ
การปรับต้ังภายใน (Internal Set Up)

1. การปรับต้ังภายนอก คือ กิจกรรมที่สามารถทาไดในขณะที่เครื่องจักรยัง
ปฏิบัติงานอยู เชน การเตรียมวัสดุเพื่อการทดสอบ การเตรียมแบบฟอรมบันทึก การจัดพื้นที่
เปนตน

2. การปรับต้ังภายใน คือ กิจกรรมที่สามารถทาไดก็ตอเม่ือตองหยุดเครื่องจักร
เทานั้น เชน การเปลี่ยนแมพิมพ (Die) การต้ังระยะ การยึดแมพิมพ เปนตน

ค. วิเคราะห และหาวิธีการในการที่จะทําใหการปรับต้ังภายใน กลายมาเปนการ
ปรับต้ังภายนอก

ง. คิดหาวิธีการในการลดเวลา ในการปรับต้ังภายใน
จ. คิดหาวิธีในการลดเวลาการปรับต้ังภายนอก
ฉ. นําสิ่งที่คิดไดไปทดลองปฏิบัติดู
ช. ดูวาผลลัพธเปนดังที่คิดไวหรือไม
ซ. หากใช ใหดําเนินการจัดทําใหเปนมาตรฐาน (Standardization) โดยการเขียน

เปนเอกสารฉบับใหมและจัดการฝกอบรมใหเปนไปตามวิธีการใหมที่ไดปรับปรุงขึ้นมา หากไมได
เปนไปตามที่คิดไวใหวิเคราะหหาสาเหตุ และดําเนินการแกไข

ฌ.ดําเนินการซ้ําจากขอ ก. ถึงขอ ซ. ใหเปนการปรับปรุงอยางตอเนื่องตลอดไป
โดยการกําหนดระยะเวลาของการวิเคราะหปรับปรุงใหเปนทุกไตรมาส หรือทุกป แลวแตความ
เหมาะสมของแตละบริษัท

ประโยชนของการลดเวลาในการปรับต้ังเครื่องจักรลงมาได มีดังนี้
ก. ทําใหสามารถผลิตสินคาหลากหลายชนิดไดมากขึ้น (Mixed Production)
ข. มีความยืดหยุน (Flexibility) ในการผลิตมากขึ้น
ค. ทําใหสามารถผลิตงาน เปนล็อตเล็กๆ ได
ง. ลด NVA ของการปรับต้ัง ทําใหมีเวลาผลิตไดมากขึ้น
จ. ตอบสนองความตองการของลูกคาไดดีย่ิงขึ้น โดยเฉพาะเม่ือมีการเปลี่ยนแปลง

บอยๆ
ฉ. ผลิตภาพดีขึ้น
ช. ชางเทคนิค มีทักษะความชํานาญในการเปลี่ยนมากขึ้น เนื่องจากไดทําอยู

บอยๆ
ซ. ทําใหเกิดการปรับปรุง
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ทฤษฎีอื่นๆ ที่เกี่ยวของในกิจกรรมของโรงงาน
วิโรจน ลักขณาอดิศร (2552) ไดสรุปถึงเครื่องมือลีนบางสวนของการประยุกตใชเพื่อ

ปรับปรุงกระบวนการต้ังแตระดับสายการผลิตตลอดจนกระบวนการธุรกรรมที่เชื่อมโยงตลอดทั้ง
หวงโซหรือสายธารแหงคุณคาดวยแนวทางการขจัดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นหรือแฝงกับกิจกรรม
ในรูปตางๆ โดยแตละขั้นตอนของแตละกระบวนการจะเชื่อมโยงกันซึ่งสงผลลัพธตอการตัดลด
ตนทุนความสูญเสีย ดวยเหตุนี้แนวคิดลีน จึงเปนตนแบบสําหรับองคกรที่มุงสูความเปนเลิศ

1. 5ส
5ส เปนพื้นฐานของระบบลีน เปรียบเสมือนเปนฐานรากของระบบการผลิต เรื่อง

ของ 5ส เปนเรื่องที่เนนความมีสวนรวมของทุกคน ไมใชแคคณะทํางาน 5ส เทานั้น คณะทํางาน
จะมีหนาที่ในการตรวจสอบ และประชาสัมพันธเปนหลัก แตการดูแลพื้นที่ของตนเอง เปนหนาที่
ของทุกคน องคประกอบของ 5ส ไดแก

ก. สะสาง การแยกสิ่งของที่จําเปน ออกจากสิ่งของที่ไมจําเปน และขจัดของที่ไม
จําเปนออกไป โดยเนนปริมาณที่เพียงพอ

ข. สะดวก จัดเก็บสิ่งของในสถานที่ทํางานใหเปนระเบียบเรียบรอย ลดเวลาคนหา
เพื่อประสิทธิภาพ และความปลอดภัยในที่ทํางาน

ค. สะอาด รักษาความสะอาดอยางสมํ่าเสมอ ทําใหสภาพแวดลอมดี และชวยยืด
อายุการใชงานของเครื่องจักร การทําความสะอาดที่นําไปสูการเพิ่มผลผลิต มีอยู 3 ระดับ คือ 1)
การทําความสะอาดประจําวัน 2) การทําความสะอาดแบบตรวจสอบ และ 3) การทําความสะอาด
แบบบํารุงรักษา

ง. สุขลักษณะ/สรางมาตรฐาน คือการธํารง 3ส ขางตนไวตลอดไป และจัดทําเปน
มาตรฐานเพื่อ 1) รักษามาตรฐานของความเปนระเบียบ 2) ปองกันไมใหกลับไปสูสภาพที่ไมดี
3) ใหเกิดความสรางสรรคในการปรับปรุงงาน และ 4) เพื่อความสมบูรณทั้งสุขภาพรางกาย และ
จิตใจของพนักงาน

จ. สรางนิสัย คือการปฏิบัติตามมาตรฐาน 5ส และระเบียบกฎเกณฑของหนวยงาน
อยางสมํ่าเสมอ จนกลายเปนการกระทําที่เกิดขึ้นเองโดยอัตโนมัติ หรือโดยธรรมชาติจะพบวา
5ส ใหความสําคัญกับ 2 สวน คือ 1) สถานที่ ไดแก 3ส แรก และ 2) คน ซึ่งก็คือ 2ส ที่เหลือ นั่น
คือ คนเปนกลไกที่สําคัญสําหรับขับเคลื่อนกิจกรรม 5ส

2. การควบคุมดวยสายตา (Visual Control, Visual Factory, Visual Management)
การควบคุมดวยสายตา คือ การที่โรงงานมีปาย สี สัญลักษณ หรือสิ่งอ่ืนๆ ที่สามารถ

ทําใหเขาใจกระบวนการผลิต หรือสถานที่นั้น และขอควรปฏิบัติภายในระยะเวลาอันสั้น เปนการ
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สื่อสารผานทางสายตา ทําใหเห็นความผิดปกติไดโดยงาย ทาใหเกิดการแกไขไดอยางรวดเร็ว
ลักษณะของการควบคุมดวยสายตา

ก. มีไวเพื่อสื่อสาร สามารถใชไดกับทุกเรื่องที่ตองการ ไมวาจะเปน นโยบาย
เปาหมายขอควรระวัง จุดเนนยํ้า ความปลอดภัย สถานะของงาน/เครื่องจักร หรือสิ่งใดก็ตามที่
ตองการสื่อ

ข. งายแกการมองเห็น
ค. เห็นแลวเขาใจไดงาย แมวาจะเปนผูไมคุนเคย
ง. เห็นแลวทราบวาจะตองทาอยางไร
จ. เห็นแลวรูวาจะเกิดความผิดปกติหรือไม
ฉ. เม่ือพบวามีความผิดปกติเกิดขึ้นตองแกไข

3. การมีมาตรฐานการทํางาน (Work Standardization)
คือ การมีระบบเอกสาร (Documentation) อางอิงการทํางานไวเปนมาตรฐาน

(Standard) สําหรับการทํางาน และปฏิบัติตามมาตรฐานนั้น ตัวอยางของมาตรฐานการทํางาน
ก็คือ คูมือการทํางาน (Work Instruction) ตางๆ นั้นเอง

4. ผังแหงคุณคา (Value Stream Mapping : VSM)
คือ การจัดทําผังของกิจกรรมทั้งหมด ที่ตองทําต้ังแตไดรับวัตถุดิบ จนกระทั่งสง

สินคาถึงมือลูกคา เพื่อชวยใหมองเห็นโอกาสในการกําจัดความสูญเปลา และปรับปรุงใหดีขึ้น
เหตุผลที่ตองทําผังแหงคุณคา มีดังนี้

ก. ทําใหมองเห็นคุณคาไดงายขึ้น
ข. เพื่อรูวาควรใชเครื่องมือลีนตัวไหนในการปรับปรุง
ค. มีประโยชนในการสื่อสารกับบุคคลอ่ืนที่เก่ียวของ
ง. เขาใจวาอะไรคือความสูญเปลา และมีอยูที่ไหน
จ. ทําใหเกิดการปรับปรุง

ลักษณะสําคัญของผังแหงคุณคา จะเปนดังนี้
ก. มุงเนนที่ลูกคาเปนหลัก
ข. ระบุบริเวณที่มีความสูญเปลา
ค. กอใหเกิดการปรับปรุง
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ผังแหงคุณคาจะมี 2 ชนิด คือ
ก. ผังแหงคุณคาปจจุบัน (Current State Value Stream Mapping) เปนผังที่เขียน

ขึ้นจากสภาวการณปจจุบันที่เปนอยูจริงๆ ในการผลิตขณะนั้น เขียนจากการลงไปศึกษาเก็บ
ขอมูลในพื้นที่จริง

ข. ผังแหงคุณคาอนาคต (Future State Value Stream Mapping) เปนผังที่จัดทํา
ขึ้นจากการระดมสมองกับทีมงาน เม่ือเห็นความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในผังแหงคุณคาปจจุบันแลว
เสนอแนวทางปรับปรุงอยางไร (การปรับปรุงผังแหงคุณคาเปนงานของฝายบริหาร) สิ่งที่เสนอ
เพื่อการปรับปรุงก็จะถูกเขียนลงในผังแหงคุณคาในอนาคต ดังนั้นจึงจําเปนตองมองใหออกวาผัง
ปจจุบันมีปญหา หรือโอกาสในการปรับปรุงอยูที่ไหน หากไมสามารถมองออกวามีความสูญ
เปลาเกิดขึ้นที่ใดบาง ยอมไมสามารถทําใหเกิดการปรับปรุงได

ตัวชี้วัดในผังแหงคุณคา ที่บงบอกถึงความสูญเปลา มีดังนี้
ก. รอบเวลาการผลิต (Production Lead Time) เปนการแปลงจํานวนสินคาคงคลัง

ที่มีอยูในผังแหงคุณคาใหเปนจํานวนวันหรือเวลาของการผลิต ซึ่งหากพูดเปนจํานวนวันที่สินคา
คงคลังนั้นสามารถผลิตเปนสินคาได จะทําใหสามารถสื่อสารไดเขาใจดีกวาใชจํานวนของสินคา
คงคลังที่มีอยู ดัชนีย่ิงนอยก็ย่ิงดี นั่นแสดงวามีสินคาคงคลังนอยนั่นเอง

ข. การเพิ่มมูลคาเวลา (Value-Added Time) เปนผลรวมของรอบเวลา (Cycle
Time) ทั้งหมดที่แสดงในผังแหงคุณคา เปนดัชนีที่ทําใหมองเห็นการเปรียบเทียบกับรอบเวลา
การผลิตซึ่งเปนความสูญเปลาในแงของสินคาคงคลัง เพื่อทําใหเห็นภาพรวมไดดีย่ิงขึ้น

ค. อัตราสวนหลายรายการ (Multiple Ratio) คือ ผลหารของ Production Lead
Time กับ Value-Added Time นั่นเอง ดัชนีอัตราสวนหลายรายการ ย่ิงนอยย่ิงดี นั่นคือผัง
คุณคาแหงอนาคตเม่ือทําแลวตองมีดัชนีอัตราสวนหลายรายการตํ่ากวาผังคุณคาปจจุบันนั่นเอง
จึงจะถือเปนการปรับปรุง

อุตสาหกรรมหนังเทียมพีวีซี
อุตสาหกรรมหนังเทียมพีวีซี ถือไดวาเปนอุตสาหกรรมที่สําคัญมากอุตสาหกรรมหนึ่ง

ในปจจุบัน เนื่องจากเปนอุตสาหกรรมตนน้ําที่จะตองใชเปนวัตถุดิบในอุตสาหกรรมตอเนื่องอีก
หลายอุตสาหกรรม ซึ่งหนังเทียมพีวีซีมีคุณสมบัติที่เหมาะกับการใชงาน เชน สามารถพิมพลาย
นูนได ไมเก็บความชื้น และมีความทนทาน ที่สําคัญมีราคาตํ่ากวาหนังแทมาก จึงเปนที่นิยมใน
การนําไปผลิตเปน รองเทา กระเปา เฟอรนิเจอรตกแตง และวัสดุหุมเบาะรถยนตและตกแตงใน
รถ สําหรับบริษัทกรณีศึกษา หนังเทียมพีวีซีที่ผลิตไดโดยสวนมากจะจําหนายใหกับผูประกอบ
ในอุตสาหกรรมรถยนต เพื่อเปนวัสดุหุมเบาะรถยนต ดังนั้น หากรถยนตที่ผลิตในประเทศมียอด
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การผลิตสูง หรือมีแนวโนมยอดการผลิตสูง ก็จะทําใหความตองการหนังเทียมพีวีซี มีความ
ตองการสูงในตลาดเชนกัน

อุตสาหกรรมรถยนตในไตรมาสที่ 1 ของป 2558 มีประมาณการผลิตขยายตัวเม่ือ
เปรียบเทียบ กับปกอน ซึ่งเปนการเพิ่มขึ้นตามความตองการของตลาดสงออกที่มีการขยายตัว
ในประเทศ แถบโอเชียเนีย ยุโรป อเมริกาเหนือ อเมริกากลาง และอเมริกาใต อยางไรก็ดี ความ
ตองการ ของตลาดในประเทศยังคงชะลอตัว เนื่องจากภาวะเศรษฐกิจในประเทศที่ยังฟนตัวไม
เต็มที่ ประกอบกับราคาสินคาเกษตรยังไมฟนตัว (สํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม. 2558)

อุตสาหกรรมรถยนต
การผลิต ประมาณการผลิตรถยนตของประเทศไทยในชวงไตรมาสที่ 1 ของป 2558

(ม.ค.-ม.ค.) มีประมาณการผลิตรถยนต 522,968 คัน เม่ือเปรียบเทียบกับปกอน ซึ่งมีประมาณ
การผลิต รถยนต 517,492 คัน เพิ่มขึ้นรอยละ 1.06 โดยเปนการผลิตรถยนตนั่ง 208,622 คน
รถยนตปกอัพ 1 ตันและอนุพันธ 306,596 คัน และรถยนตเพื่อการพาณิชยอ่ืนๆ 7,750 คัน
เพิ่มขึ้นรอยละ 1.75, 0.05 และ 28.76 ตามลําดับ

สําหรับประมาณการผลิตรถยนตทั้งหมดในไตรมาสที่ 1 ของป 2558 แบงเปนการผลิต
รถยนตเพื่อการสงออก 335,012 คัน คิดเปนสัดสวน รอยละ 64.06 ของประมาณการผลิต
ทั้งหมด โดยแบงเปนรถยนตนั่ง 121,515 คัน คิดเปนสัดสวนรอยละ 36.27 และรถยนตปกอัพ
1 ตันและอนุพันธ 213,497 คัน คิดเปนสัดสวนรอยละ 63.73 หากพิจารณาในไตรมาสที่ 1 ของ
ป 2557 เม่ือ เปรียบเทียบกับไตรมาสที่ผานมา พบวา ประมาณการผลิตรถยนตเพิ่มขึ้นรอยละ
10.92 โดยมการผลิต รถยนตนั่งและรถยนตปกอัพ 1 ตัน และอนุพันธ เพิ่มขึ้นรอยละ 7.58 และ
13.78 ตามลําดับ แตการผลิต รถยนตเพื่อการพาณิชยอ่ืนๆ ลดลงรอยละ 3.99

การจําหนาย ประมาณการจําหนายรถยนตของประเทศไทยในชวงไตรมาสที่ 1 ของ
ป 2558 (ม.ค.-ม.ค.) มีประมาณการจําหนายรถยนต 197,787 คัน เม่ือเปรียบเทียบกับปกอน ซึ่ง
มี ประมาณการจําหนายรถยนต 224,171 คน ลดลงรอยละ 11.77 โดยเปนการจําหนายรถยนต
นั่ง 78,970 คน รถยนตปกอัพ 1 ตัน 84,830 คัน และรถยนต PPV  (รวมรถยนต SUV)
22,047 คัน ลดลงรอยละ 12.53, 12.52 และ 13.16 ตามลําดับ แตมีการจําหนายรถยนตเพื่อ
การพาณิชยอ่ืนๆ 11,940 คัน เพิ่มขึ้นรอยละ 3.57 หากพิจารณาในไตรมาสที่ 1 ของป 2558
เม่ือเปรียบเทียบกับไตรมาสที่ผานมา พบวา ประมาณการจําหนายรถยนตลดลงรอยละ 15.27
โดยมีการจําหนายรถยนตนั่ง รถยนตปกอัพ 1 ตัน รถยนตเพื่อการพาณิชยอ่ืนๆ และรถยนต
PPV (รวมรถยนต SUV) ลดลงรอยละ 17.86, 14.82,14.68 และ 6.97 ตามลําดับ

การสงออก ประมาณการสงออกรถยนตของประเทศไทยในชวงไตรมาสที่  1 ของ
ป 2558 (ม.ค.-ม.ค.) มีประมาณการสงออกรถยนต (CBU) จานวน 328,232 คัน เม่ือ
เปรียบเทียบกับปกอน ซึ่งมี ประมาณการสงออกรถยนต 291,509 คัน เพิ่มขึ้นรอยละ 12.60
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โดยมีมูลคาการสงออก 146,884.94 ลานบาท เม่ือเปรียบเทียบกับปกอน ซึ่งมีมูลคาการสงออก
รถยนต 136,336.12 ลานบาท เพิ่มขึ้นรอยละ 7.74 หากพิจารณาในไตรมาสที่ 1 ของป 2558
เปรียบเทียบกับไตรมาสที่ผานมา พบวา ประมาณการสงออกรถยนตเพิ่มขึ้นรอยละ 13.52 และ
เม่ือคิดเปนมูลคาการสงออกเพิ่มขึ้นรอยละ 11.92

จากขอมูลของศูนยเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสาร สํานักงานปลัดกระทรวง
พาณิชย พบวา มูลคาการสงออกรถยนตนั่งของไทยในชวงไตรมาสที่ 1 ของป 2558 มีมูลคา
1,578.63 ลานเหรียญสหรัฐ เม่ือเปรียบเทียบกับปกอน เพิ่มขึ้นรอยละ 8.26 ประเทศที่เปนตลาด
สงออกสําคัญ ของรถยนตนั่ง ไดแก ออสเตรเลีย ฟลิปปนส และอินโดนีเซีย คิดเปนสัดสวนการ
สงออกรอยละ 22.13, 14.82 และ 9.11 ตามลําดับ โดยการสงออกรถยนตนั่งไปฟลิปปนสและ
อินโดนีเซีย มีมูลคาลดลง รอยละ 0.89 และ 26.27 ตามลําดับ แตการสงออกรถยนตนั่งไป
ออสเตรเลียมีมูลคาเพิ่มขึ้นรอยละ 43.44 มูลคาการสงออกรถแวนและปกอัพของไทยในชวง
ไตรมาสที่ 1 ของป 2558 มีมูลคา 106.88 ลานเหรียญสหรัฐ เม่ือเปรียบเทียบกับปกอน ลดลง
รอยละ 10.98 ประเทศที่เปนตลาดสงออกสําคัญ ของรถแวนและปกอัพ ไดแก ญ่ีปุน อินโดนีเซีย
และออสเตรเลีย คิดเปนสัดสวนการสงออกรอยละ 52.79, 16.88 และ 7.02 ตามลําดับ โดยการ
สงออกรถแวนและปกอัพไปญ่ีปุน เพิ่มขึ้นรอยละ 29.30

สรุปและแนวโนมอุตสาหกรรมรถยนต
อุตสาหกรรมรถยนตในไตรมาสที่ 1 ของป 2558 มีประมาณการผลิตขยายตัวเม่ือ

เปรียบเทียบ กับปกอน ซึ่งเปนการเพิ่มขึ้นของตลาดสงออกที่มีการขยายตัวในประเทศแถบ
โอเชียเนีย ยุโรป อเมริกา เหนือ อเมริกากลาง และอเมริกาใต อยางไรก็ดี ความตองการของ
ตลาดในประเทศยังคงชะลอตัว เนื่องจากภาวะเศรษฐกิจในประเทศที่ยังฟนตัวไมเต็มที่ ประกอบ
กับราคาสินคาเกษตรยังไมฟนตัว

สําหรับอุตสาหกรรมรถยนตไตรมาสที่ 2 ของป 2558 คาดวาจะชะลอตัว เม่ือเปรียบ
เทียบกับไตรมาสที่ผานมา โดยขอมูลจากแผนการผลิตของผูประกอบการรถยนต ประมาณวาใน
ไตรมาสที่ 2 ป 2558 จะมีการผลิตรถยนตกวา 480,000 คัน โดยแบงเปนการผลิตเพื่อจําหนาย
ในประเทศรอยละ 40 และการผลิตเพื่อสงออกรอยละ 60

จากแนวโนมยอดการผลิตรถยนตในประเทศไตรมาส 1 และไตรมาส 2 ของป 2558
คาดวาจะชะลอตัว ดังนั้น การผลิตหนังเทียมพีวีซี ก็คาดวาจะชะลอตัวตามเชนกัน ดังนั้น
ผูประกอบการในอุตสาหกรรมหนังเทียมพีวีซี ควรจะมองหาตลาดจัดจําหนายเพิ่มขึ้น ไมวาจะ
เปนตลาดตางประเทศ เม่ือเปด AEC หรือ ตลาดในกลุมอุตสาหกรรมอ่ืนๆ ที่สามารถใชวัสดุหนัง
เทียมพีวีซีทดแทนวัสดุเดิมที่ใชอยู เพื่อเปนการเพิ่มยอดขายทดแทนเม่ืออุตสาหกรรมรถยนตที่
ยังไมฟนตัวเต็มที่
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ประวัติของโรงงานผลิตหนังเทียมพีวีซี และกระบวนการผลิต
1. ประวัติโรงงานผลิตหนังเทียมพีวีซี

บริษัทตัวอยางกอต้ังขึ้นในป 2537 เปนบริษัทที่คนไทย เปนผูกอต้ังและมีการจาง
ที่ปรึกษาหรือชาวตางชาติที่มีประสบการณมาเปนผูบริหารในชวงแรกโดยใชเงินลงทุนใน
โครงการทั้งสิ้น 1,500 ลานบาท มีกําลังการผลิตสูงถึง 600,000 หลาตอเดือน โรงงานต้ังอยูบน
พื้นที่ 20 ไร ในภาคกลาง โดยใชเครื่องจักรที่ผลิตจากประเทศไตหวันและญ่ีปุน เพื่อผลิตหนังเทียม
พีวีซี สําหรับอุตสาหกรรมเบาะรถยนต เบาะรถจักรยานยนต เฟอรนิเจอร กระเปา รองเทา ทั้ง
ในและตางประเทศ เชน เอเชียตะวันออกเฉียงใต ยุโรปและอเมริกา เนื่องจากแนวโนมที่ผานมา
จากการขยายตัวของอุตสาหกรรมรถยนต จึงทําใหตองเพิ่มการลงทุนและปรับปรุงกําลังการผลิต
และคุณภาพใหสอดคลองกับความตองการของลูกคา

ตารางที่ 2 รายละเอียดตัวอยางผลิตภัณฑ ของโรงงานกรณีศึกษา
กลุมผลิตภัณฑ ตัวอยาง รายละเอียดผลิตภัณฑ

LSV

เปนหนังเทียมฟองน้ําพีวีซี
สําหรับทําเบาะหุมที่นั่งใน
รถยนต

LLV

เปนหนังเทียมไมมีฟองน้ํา
พีวีซีสําหรับทําเบาะหุมที่นั่ง
ในรถยนต

LSF

เปนหนังเทียมฟองน้ําพีวีซี
สําหรับทําเบาะหุมที่นั่งโซฟา
และเฟอรนิเจอร
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ตารางที่ 2 รายละเอียดตัวอยางผลิตภัณฑ ของโรงงานกรณีศึกษา (ตอ)
กลุมผลิตภัณฑ ตัวอยาง รายละเอียดผลิตภัณฑ

LLF

เปนหนังเทียมไมมีฟองน้ํา
พีวีซีสําหรับทําเบาะหุมที่นั่ง
โซฟาและเฟอรนิเจอร

เนื่องจากบริษัทตัวอยางมีความตองการในการเพิ่มความสามารถในการแขงขันและ
สรางความพึงพอใจแกลูกคาใหมากขึ้น แตพบวายังมีกระบวนการผลิตที่มีปญหา มีจุดที่เปนคอขวด
(Bottle Neck) ในกระบวนการผลิต ผลิตภัณฑทั่วไปและบางชนิด ดังตารางที่ 3 สงผลใหระยะ
เวลาการผลิตรวมนาน ทําใหความสามารถในการแขงขันลดลง

ตารางที่ 3 คาเฉลี่ยของผลผลิต โดยจําแนกตามกลุมผลิตภัณฑ
ผลผลิต (หลาตอเดือน) ความแตกตาง

กลุมผลิตภัณฑ
แผนการผลิต ผลผลิตจริง หลาตอเดือน %

LSV 250,000 200,000 50,000 20%
LLV 160,000 150,000 10,000 6%
LSF 100,000 95,000 5,000 5%
LLF 30,000 29,000 1,000 3%
Total 540,000 454,000 86,000 35%

จากตารางที่ 3 พบวาสินคากลุมรถยนต โดยเฉพาะกลุม LSV นั้นมีความตองการ
เพิ่มขึ้นจากยอดขายที่เพิ่มขึ้น แตผลผลิตยังตํ่ากวาแผนการผลิตมาก เนื่องจากมีเวลาสูญเสีย
จากการรอคอยที่ไมมีมูลคาเพิ่มอยูมาก

2. กระบวนการผลิตหนังเทียมพีวีซี
ปจจุบันกระบวนการผลิตของกลุมผลิตภัณฑ LSV ประกอบดวย 6 ขั้นตอน คือ
1. กระบวนการอาบกาวผา (Coating) นําผายืดที่มีที่มีลักษณะเปนถุง มาผาน

กระบวนการอาบกาว หลังจากอาบกาวแลวนําเขาเครื่องอบแหงแลวมวนเก็บ โดย 1 มวนจะมี
ความยาว 10,000 หลา
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2. กระบวนการคาเลนเดอร 1 (Calendering 1) การทํา Foam เปนการประกบชั้น
PVC Foam (มีผงฟู) ใสลงใน PVC Compound ประกบติดกับผาอาบกาวจากขั้นตอนที่ 1 แลว
เขามวนรอไว

3. กระบวนการคาเลนเดอร 2 (Calendering 2) การนําเอามวนที่ผาน Calender 1
ประกบ Foam แลวมาประกบ PVC อีกชั้น เรียกวาชั้นผิว (Skin) หลังจากนั้นจะไดมวน PVC
ก่ึงสําเร็จ ซึ่งประกอบไปดวย ผา ชั้นโฟม และชั้นผิว แลวทําเปนมวนขนาด 600-1,000 หลา

4. กระบวนการอบฟู (Foam Oven) การนํามวนหนังเทียมก่ึงสําเร็จ จากกระบวนการ
คาเลนเดอร 2 มาอบฟูที่เครื่อง Foaming Oven พรอมทั้งอัดลาย ขึ้นรูป ตามลายที่ลูกคาตองการ

5. กระบวนการพิมพและเคลือบผิว (Print or Coat) หลังจากมวนหนังเทียมผาน
ผานกระบวนการอบฟู หากพบวาสีและผิวหนาของชิ้นงาน ไมไดตามที่ลูกคากําหนดไว จะตอง
ทําการ Surface Treatment (เคลือบผิวและยอมสี) ใหไดความเงา ดาน และสี ตามตองการ
(มาตรฐาน) ซึ่งจะทําที่เครื่องพิมพ (Printer)

6. กระบวนการตัดแบงเปนมวนเล็ก (Cutting) นํามวนหนังเทียม PVC ที่ผานการ
ตรวจสอบแลว มาตัดแบงเปนมวนเล็กๆ ขนาด 30-40 หลา แลวตรวจสอบอีกครั้งและบรรจุ
หีบหอ นําไปเก็บเขาคลังสินคา

งานวิจัยที่เกี่ยวของ
ปราโมทย ลาภวงศ (2552) ไดทําการศึกษาเรื่อง การลดปริมาณทํางานซ้ําเนื่องจากสี

เพี้ยนในกระบวนการคาเลนเดอร : กรณีศึกษาโรงงาน บริษัทรีดแผนพลาสติกตัวอยาง
วัตถุประสงคของงานวิจัยนี้คือ การลดของเสียประเภทสีเพี้ยนในโรงงานผลิตรีดแผนพลาสติก
ตัวอยาง ดําเนินการโดยหาสาเหตุหลักของการเกิดสีเพี้ยน ซึ่งพบวาเกิดจากการควบคุมสภาวะ
อุณหภูมิที่เหมาะสมตอการผลิตที่เกิดจากการหลอมพีวีซีคอมปาวและผงสี จึงไดทําการแกไข
โดยทําการติดต้ังอุปกรณวัดอุณหภูมิแบบอัตโนมัติในเครื่องผสมเพื่อศึกษาอิทธิพลของปจจัย
ที่นาจะมีผลตอการเกิดสีเพี้ยน ในกระบวนการคาเลนเดอรรีดพลาสติกแผนหลังจากการปรับปรุง
และติดต้ังอุปกรณวัดอุณหภูมิไดทําการเก็บขอมูลในชวงเดือนตุลาคม 2552-เดือนมกราคม
2553 สรุปไดวา การทํางานซ้ําที่เกิดจากสีเพี้ยนลดลงเหลือเฉลี่ยตอเดือน 137,083.20 หลา หรือ
ลดลงรอยละ 24.28 ตอเดือนคิดเปนคาใชจายที่ลดลงปละ 5,284,140 บาท จากงานวิจัยนี้ สรุป
ไดวา การติดต้ังอุปกรณวัดอุณหภูมิแบบอัตโนมัติในเครื่องผสม สามารถชวยลดการเกิดสีเพี้ยน
ในกระบวนการผลิตได

อติชา วัชรานุรักษ (2552) ไดทําการศึกษาเรื่อง การประยุกตใชระบบลีนในกระบวนการ
ผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป กรณีศึกษา การผลิตเสื้อโปโลเชิ้ต โดยมีวัตถุในการศึกษา คือ 1. เพื่อศึกษา
แนวทางการนําระบบการผลิตแบบลีนมาประยุกตใชในกระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป  2. เพื่อ
นําเครื่องมือการผลิตแบบลีนมาปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต ลดปริมาณงานซอมและลด
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ปริมาณงานคางระหวางผลิต ของสายการผลิตเสื้อโปโลเชิ้ต ดําเนินการศึกษาโดยการนํา
เครื่องมือการผลิตแบบลีนมาประยุกตใชงาน แบงได 4 กลุม คือ กลุมที่หนึ่ง อัตราการไหลของ
ชิ้นงาน กลุมที่สอง คือ กระบวนการทํางานที่มีความยืดหยุน กลุมที่สาม คือ ลดเวลาในการ
ทํางาน และกลุมสุดทาย คือ การพัฒนาอยางตอเนื่อง ผลจากการศึกษาพบวา งานสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิต รอยละ 16 ลดปริมาณการเสียหายในกระบวนการผลิต รอยละ 8 และลด
ปริมาณงานคางระหวางการผลิต รอยละ 41 จากงานวิจัยนี้ สรุปไดวา การนําลีน (Lean) มา
ประยุกตใชในกระบวนการผลิต ชวยเพิ่มประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการผลิต

จินตนา ไชยคุณ (2553) ไดทําการศึกษาเรื่อง วิธีลดเวลาการสูญเสียในการปรับต้ัง
เครื่องจักรของกระบวนการ ฉีดทอพลาสติกดวยเทคนิค SMED โดยมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษา
แนวทางการลดเวลาการปรับต้ังเครื่องจักรและจัดทํามาตรฐานในการทํางานของบริษัท
กรณีศึกษาขั้นตอนการดําเนินงานประกอบดวย ศึกษาขั้นตอนการทํางานปจจุบัน และหาจุด
ปรับปรุงตามแนวทางของ SMED โดยขั้นตอนที่ 1 แบงกิจกรรมยอยของการปรับต้ังเครื่องจักร
โดยการแยกงานในและงานนอกออกจากกัน ขั้นตอนที่ 2 ออกแบบเครื่องมือชวยดวยเทคนิค
SMED ในการปรับปรุงขั้นตอนการถอดและประกอบชุดดายนใหเปนดายนสําเร็จรูป และ
สามารถเปลี่ยนการฮีตดายนที่เดิมเปนงานภายในออกมาเปนงานภายนอก ทําใหสามารถลด
เวลาการต้ังเครื่องภายในจากเดิม 80 นาที เหลือ 0 นาที และใชแนวทางการกําจัดการปรับต้ังมา
ปรับปรุงการต้ังระดับลอ ในถังแวคคัมและการต้ังระยะเสนผานศูนยกลางโลวมวนทอ สามารถลด
ขั้นตอนยอยเดิมที่มี 64 ขั้นตอน เหลือขั้นตอนยอยใหม 52 ขั้นตอน ลดจํานวนขั้นตอนลงได 12
ขั้นตอน ขั้นตอนที่ 3 เปนการจัดกิจกรรมยอยของงานภายใน โดยประยุกตการทํางานแบบ
ขนาน และขั้นตอนที่ 4 จัดทํามาตรฐานการทํางาน จากการศึกษาพบวา ผลจากการปรับปรุง
พบวา สามารถลดเวลาการปรับต้ังเครื่องจักรจากขั้นตอนการทํางานแบบเดิม 120.4 นาที เหลือ
47.5 นาที สามารถลดเวลาจากเดิมลงได 72.9 นาที คิดเปนการลดเวลาจากเดิมไดรอยละ 60.5
จากงานวิจัยนี้ สรุปไดวา การนําเทคนิค SMED มาประยุกตใชในการปรับต้ังเครื่องจักร สามารถ
ชวยลดเวลาการปรับต้ังเครื่องจักรได

คณาวุฒิ โยธา (2554) ไดทําการศึกษาเรื่อง การปรับปรุงสายการประกอบจักรเย็บผา
โดยเทคนิคการผลิตแบบลีน โดยมีวัตถุประสงคเพื่อ นําเสนอแนวทางในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพของสายการประกอบจักรเย็บผา โดยการตัดลดขั้นตอนการผลิตที่ไมกอใหเกิด
มูลคาออกและการปรับปรุงผลผลิตตอชั่วโมงใหมีปริมาณที่เพิ่มมากขึ้นรวมถึงการพัฒนา
บุคลากรในระดับตางๆ ใหมีความรูและความสามารถสูงขึ้น ดําเนินการศึกษาโดยการ ศึกษาวิจัย
ในแผนกการประกอบในสวนแผนกประกอบชิ้นงานสําเร็จของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตจักรเย็บ
ผา จากการศึกษาพบวา การประยุกตใชเทคนิคการผลิตแบบลีนอัน ไดแก การตัดลดขั้นตอนที่
ไมกอใหเกิดคุณคาออกการปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานในกระบวนการ เพื่อชวยใหการทํางาน
สะดวกรวดเร็วขึ้นรวมถึงการนําเอาหลักการระบบคัมบังและการควบคุมดวยสายตามาใชใน
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การศึกษาวิจัยในครั้งนี้ สงผลทําใหสามารถปรับปรุงกระบวนการผลิตคือสามารถลดเวลานําของ
กระบวนการประกอบชิ้นงานสําเร็จเทากับรอยละ 5.06 และอัตราการผลิตตอวันมีปริมาณที่เพิ่ม
มากขึ้นเทากับรอยละ 4.83 นอกจากนี้ผลของการปรับปรุงยังสงผลถึงการเพิ่มประสิทธิภาพใน
การผลิตที่ตรงตามแผนการผลิตของแผนประกอบชิ้นงานสําเร็จจากเดิมรอยละ 85.31 เพิ่มขึ้น
เปนรอยละ 98.23 อีกดวย จากงานวิจัยนี้ สรุปไดวา การโดยเทคนิคการผลิตแบบลีน มาปรับ
ปรุงสายการสายการผลิต สามารถชวยเพิ่มประสิทธิผลและประสิทธิภาพในการผลิตไดจริง

ณัชพล สุพรรณ (2554) ไดทําการศึกษาเรื่อง การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตแผน
คริสตัลแบลงคโดยใชระบบผลิตแบบลีน การศึกษานี้มีวัตถุประสงค เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตแผนคริสตัลแบลงค ดําเนินการศึกษาโดยการ หาแนวทางในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพกระบวนการจากการวิเคราะหขั้นตอนการผลิตดวยแผนผังแสดงกระบวนการ
ทํางานและจําแนกกิจกรรมออกเปนกิจกรรมกอใหเกิดคุณคาและกิจกรรมที่ไมมีกอใหเกิดคุณคา
เพื่อวิเคราะหหาความสูญเสียทั้ง 7 อยาง (7 Waste) ตามแนวคิดแบบลีน พบวามีขั้นตอนการ
ทํางานที่ไมกอใหเกิดคุณคาเกิดขึ้นในกระบวนการจึงใชเทคนิคการต้ังคําถาม (5W) เพื่อคนหา
รากเหงาของปญหาและหาแนวทางปรับปรุง (1H) ดวยเทคนิคดานวิศวกรรมอุตสาหการ ผล
การศึกษาพบวา สามารถปรับปรุงกระบวนการผลิตได 9 จากทั้งหมด 12 กระบวนการสงผลให
ไดจํานวนชิ้นงานจํานวนเพิ่มขึ้นเฉลี่ย 296,000 ชิ้นตอเดือนหรือทําใหประสิทธิภาพโดยรวมของ
โรงงานทําวิจัยเพิ่มขึ้น 5.33 % จากงานวิจัยนี้ สรุปไดวา การใชระบบการผลิตแบบลีนในการ
ผลิต สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตแผนคริสตัลแบลงค ไดจริง

มาโนช ทองเจือ (2555) ไดทําการศึกษาเรื่อง การปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักร ดวยการบํารุงรักษาดวยตนเอง กรณีศึกษา สายการผลิตชิ้นสวนตัวถังรถยนต โดยมี
วัตถุประสงค เพื่อเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรดวยการปรับปรุงอัตราความพรอมของ
เครื่องจักร โดยการประยุกตใชการบํารุงรักษาดวยตนเองใหกับโรงงานกรณีศึกษา ดําเนินการ
โดยประยุกตใชระบบการบํารุงรักษาแบบทวีผลเพื่อเพิ่มผลการทํางานโดยรวมของเครื่องจักรใน
กระบวนการผลิตชิ้นสวนตัวถังรถยนตแบบอัตโนมัติโดยประยุกตใช 4 ขั้นตอนจากทั้งหมด 8
ขั้นตอนของหลักการของเสาการบํารุงรักษาดวยตนเอง คือ เรียมการ, การทําความสะอาดเพื่อ
คนหาจุดบกพรอง, กําหนดมาตรการและดําเนินการแกไขจุดที่กอใหเกิดความสกปรกและ
ตําแหนงที่ยากลําบากในการปฏิบัติงาน และการจัดทําเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็คและการ
ทําความสะอาด ผลการดําเนินการพบวาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพิ่มขึ้น  10.43%
และเวลาเครื่องจักรเสียลดลงเหลือ 1,786 นาที จากงานวิจัยนี้ สรุปไดวา การบํารุงรักษาดวย
ตนเองสามารถนําไปสูการปรับปรุงไดอยางมีประสิทธิภาพ

มุสตาซะห ยูโซะ (2555) ไดทําการศึกษาเรื่อง การลดเวลานําในการผลิตและงาน
ระหวางผลิตในการผลิตตูนิรภัยโดยใชเทคนิคการผลิตแบบลีน งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค เพื่อลด
เวลานําในการผลิตและจํานวนงานระหวางผลิตในการผลิตตูนิรภัย โดยใช เทคนิคการผลิตแบบลีน
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ดําเนินการวิจัยโดย เริ่มจากการระดมสมองผูเก่ียวของในการผลิตเพื่อหาสาเหตุที่ทําใหเวลานํา
ในการผลิตและจํานวนงานระหวางผลิตมาก จากนั้นทําการศึกษาขอมูลและเขียนแผนภาพสาย
ธารแหงคุณคาสถานะปจจุบัน (Current State Value Stream Mapping) และใชรวมกับ
แผนภาพเหตุและผลเพื่อวิเคราะหความสูญเปลาแลวเขียนแผนภาพสายธารแหงคุณคาสถานะ
อนาคต (Future State Value Stream Mapping) จากนั้นไดประยุกตใชเทคนิคการผลิตแบบดึง
หรือระบบคัมบัง (Pull System) ในการแกไขปญหาการจัดลําดับการทํางาน ลดความแปรปรวน
เวลานําในการผลิต การจัดเตรียมงาน การลดงานระหวางผลิต การลดการผลิตซ้ํา และลดขนาด
งานในการขนสง (Small Lot Size) เพื่อลดการรอคอยและเกิดความคลองในการไหลของงาน
มากขึ้น ตลอดจนใชการศึกษางาน (Work Study) ศึกษากระบวนการทํางานและนําหลักการ
ECRS มาใชเพื่อลดเวลาในการทํางาน อีกทั้งไดนําแนวคิดการควบคุมดวยสายตา (Visual
Control) มาใชกระบวนการดวย ผลการวิจัยพบวา สามารลดความสูญเปลาจากการรอคอย ลด
ความแปรปรวนของเวลานําในการผลิต และลดการผลิตในปริมาณมากเกินจําเปน สงผลให
สามารถลดเวลานําในการผลิตจากเดิมเฉลี่ย 2,220 นาที/ตู เหลือ 1,590 นาที/ตู หรือลดลงได
28% ลดสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานเวลานําในกระบวนการผลิตอยางไมมีนัยสําคัญจากเดิม คือ
149.6 นาทีลดลงเปน 145.2 นาทีและลดจํานวนงานระหวางผลิตทั้งกระบวนการเฉลี่ยจากเดิม
103 ตู/วัน เหลือ 77 ตู/วัน หรือลดลงได 25% จากงานวิจัยนี้ สรุปไดวา การประยุกตใชเทคนิค
การผลิตแบบลีน สามารถชวยลดเวลานําในการผลิตตูนิรภัยและลดจํานวนงานระหวางการผลิต
ไดจริง

ลัคนา กวินกิจจาพร (2555) ไดทําการศึกษาเรื่อง การนําเทคนิคการผลิตแบบลีนมา
ประยุกตใช : กรณีศึกษาบริษัท จอย สปอรต จํากัด โดยมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาถึงกระบวนการ
ผลิตเรือคายัคในปจจุบันของบริษัทฯ ดําเนินการโดยนําระบบการผลิตแบบลีนมาประยุกตใชกับ
การทํางานจริงในการเพิ่มมูลคาการผลิต และปรับปรุงการดําเนินงานภายในโรงงานการผลิต
เรือคายัค โดยการใชเครื่องมือตางๆ ในการสรางแผนภูมิสายธารคุณคา

ผลการศึกษาพบวา จากการประยุกตใชระบบการผลิตแบบลีนในระบบการผลิตจริง
ภายในโรงงานผลิตเรือคายัค สามารถลดระยะเวลาทั้งหมดที่ใชในการผลิต ผลรวมของรอบเวลา
ในกระบวนการผลิตของแตละสถานี และเวลาในกรปรับเปลี่ยนและรอคอยกอนเขาสถานีการ
ผลิตเปน 524 นาที, 304 นาที และ 220 นาที ตามลําดับ โดยระยะเวลาภายในระบบการผลิตมี
การลดลงทุกสถานีการทํางาน สามารถลดผลรวมของรอบเวลาในการผลิตของแตละสถานีและ
ความสูญเสียลงได ทําใหตนทุนการผลิตตอหนวยลดลง และสามารถผลิตในปริมาณที่เพิ่มขึ้น
จากงานวิจัยนี้ สรุปไดวา การประยุกตใชเทคนิคการผลิตแบบลีนในกระบวนการผลิตเรือพายัค
ชวยลดเวลานําในในการผลิตไดจริง
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มาณิก นิลสุวรรณ (2556) ไดทําการศึกษาเรื่อง การลดเวลานําในการประกอบ
เครื่องจักรโดยการจัดกลุมชิ้นสวนตามสายการผลิต งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค เพื่อศึกษาความ
เปนไปไดในการลดเวลานําในการประกอบเครื่องจักรโดยการจัดสายการผลิตตามกลุมชิ้นสวน
ดําเนินงานวิจัยโดยการ นําขอมูลการทํางานจริงของโรงงานผลิตเครื่องเปาพลาสติก แผนก
ชิ้นสวนที่ประกอบดวยชิ้นสวน 9,176 ชิ้น และเครื่องจักร 48 เครื่อง โดยนําขอมูลลําดับขั้นตอน
การผลิตมาจัดกลุมชิ้นสวนดวยวิธีการกรุปเทคโนโลยี จากนั้นแยกเสนทางการผลิตใหเปนอิสระ
แกกันมากที่สุด

ผลการศึกษาพบวา เวลานําของตารางผลิตที่ไดจากเสนทางการผลิตใหมมีคาลดลง
รอยละ 13.23 เม่ือเทียบกับตารางผลิตจากเสนทางเดิม สําหรับการใชประโยชนเครื่องจักรใน
กลุม CNC พบวากอนการจัดกลุมและหลังการจัดกลุมเครื่องจักรมีคารอยละ 20.7 และ 26.66
ตามลําดับ นอกจากนี้พบวาคาเวลาที่ใชในการผลิต (Makespan) หลังการจัดกลุม ใชเวลานอย
กวา 29.51 วันโดยเฉลี่ย ขอมูลการจัดกลุมที่ไดนี้สามารถนํามาเปนแนวทางในการปรับปรุง
เสนทางการผลิตชิ้นสวนและผังโรงงานในฝายผลิตชิ้นสวนไดตอไป จากงานวิจัยนี้ สรุปไดวา
การวางผังการผลิตแบบกรุปเทคโนโลยี สามารถชวยลดเวลานําในการผลิตได

ศรุต วิจักขณาวุธ (2556) ไดทําการศึกษาเรื่อง การศึกษาหาระดับปจจัยที่เหมาะสม
ในการผลิตหนังเทียมแบบไมมีชั้นฟองน้ํา งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค เพื่อศึกษาหาปจจัยที่
เหมาะสม ในการผลิตหนังเทียมแบบไมมีฟองน้ําดวยเครื่องคาเลนเดอรของโรงงานกรณีศึกษา
ดําเนินการโดยการปรับเปลี่ยนกระบวนการทํางานของสายการผลิตเปนวิธีการหนึ่งที่นํามาใชใน
การเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตหรือลดตนทุนการผลิต การปรับเปลี่ยนกระบวนการทํางาน
โดยทั่วไปจะมีผลตอการออกแบบกระบวนการผลิต โดยเฉพาะอยางย่ิงในการกําหนดคาปจจัย
ตางๆ ของเครื่องจักรที่ใชในการผลิต โรงงานนี้ทําการศึกษาหาระดับปจจัยที่เหมาะสมในการ
ผลิตหนังเทียมแบบไมมีชั้นฟองน้ําสําหรับเบาะรถยนตของโรงงานกรณีศึกษาแหงหนึ่ง โดย
กระบวนการผลิตหนังเทียมแบบไมมีชั้นฟองน้ํานี้ไดถูกปรับปรุงใหสามารถรีดแผนพีวีซีและ
ประกบผาที่เครื่องคาเลนเดอรในขั้นตอนเดียว เพื่อลดขั้นตอนการทํางานและลดตนทุนการผลิต
ผลกระทบที่เกิดขึ้นคือตองมีการศึกษาหาปจจัยที่เหมาะสมในการรีดประกบผากับแผนพีวีซีที่
เครื่องคาเลนเดอรนี้ โดยมีเปาหมายใหชิ้นงานที่ไดมีคาแรงยึดเกาะผาตามเกณฑที่กําหนด
การศึกษานี้ไดประยุกตใชการออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียล จากการวิเคราะห
กระบวนการพบวา ปจจัยที่มีผลตอคาแยกผาประกอบดวย 3 ปจจัย คือ อุณหภูมิเทคออฟ
อุณหภูมิฮีทเตอร และแรงดันชุดอัดลาย ผูวิจัยไดดําเนินการทดลองแบบ 2 ระดับ 3 ปจจัย
กําหนดใหมีการทดลอง 8 การทดลอง ทําซ้ํา 6 ครั้ง รวมทั้งหมด 48 การทดลอง ใชวิธีการ
วิเคราะหขอมูลทางสถิติที่ระดับความเชื่อม่ัน 95% ผลจากการวิเคราะหทดลองพบวา ที่ระดับ
อุณหภูมิ เทคออฟ 137 องศาเซลเซียส ระดับอุณหภูมิฮีทเตอร 160 องศาเซลเซียส และระดับ
แรงดันชุดอัดลาย 40 บาร เปนสภาวะที่เหมาะสมในการรีดประกบของเครื่องคาเลนเดอร โดย
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ชิ้นงานที่ไดมีคาแยกผา ไมตํ่ากวา 5 ปอนดตอตารางนิ้วตามขอกําหนดของผลิตภัณฑ จากนั้น
ผูวิจัยไดทําการทดลองซ้ําที่ระดับปจจัยดังกลาวอีก 10 การทดลอง เพื่อยืนยันสภาวะการผลิตที่
ไดจากการทดลองพบวา คาแยกผาที่ไดจากการทดลองซ้ําไมตางจากผลการทดลองกอนหนา จึง
สรุปไดวาสภาวะการผลิตดังกลาวเปนสภาวะการผลิตที่เหมาะสมและสามารถนําไปใชในการ
ผลิตจริงตอไปได



บทที่  3
วิธีการดําเนินงานสารนิพนธ

ในการศึกษาคนควาครั้งนี้ ผูศึกษาไดดําเนินการตามขั้นตอนดังนี้
1. กลุมตัวอยางที่ใชในการศึกษา
2. เครื่องมือที่ใชในการศึกษา
3. ขอมูลและการเก็บรวบรวม
4. การวิเคราะหขอมูล

กลุมตัวอยางในการศึกษา
บริษัทตัวอยาง ทําการผลิตหนังเทียมพีวีซี โดยมีกําลังการผลิตสูงถึง 600,000 หลา

ตอเดือน โรงงานต้ังอยูบนพื้นที่ 20 ไร ในภาคกลาง โดยใชเครื่องจักรที่ผลิตจากประเทศไตหวัน
และญ่ีปุน เพื่อผลิตหนังเทียม พีวีซี สําหรับอุตสาหกรรมเบาะรถยนต เบาะรถจักรยานยนต
เฟอรนิเจอร กระเปา รองเทา ทั้งในและตางประเทศ เชน เอเชียตะวันออกเฉียงใต ออสเตรเลีย
ยุโรปและอเมริกา เนื่องจากแนวโนมที่ผานมาจากการขยายตัวของอุตสาหกรรมรถยนต จึงทําให
ตองเพิ่มการลงทุนและปรับปรุงกําลังการผลิตและคุณภาพใหสอดคลองกับความตองการของ
ลูกคา

เนื่องจากเปนกลุมที่มีมูลคาสูงและลูกคามีความตองการที่จะใหสงสินคาใหตรงเวลาที่
กําหนด ฉะนั้นในการศึกษาครั้งนี้ ผูศึกษาไดเลือกกลุมตัวอยางเพื่อเก็บรวบรวมขอมูลโดยใชการ
เลือกแบบเจาะจง กลุมตัวอยางเปนการผลิตหนังเทียมพีวีซี เฉพาะผลิตภัณฑกลุมรถยนต
ในชวงมกราคม 2558 ถึง มิถุนายน 2558 จากขอมูลที่ไดรวบรวมมาและการทําแผนภูมิสายธาร
แหงคุณคาเพื่อใหทราบถึงจุดเรงดวนที่จะทําการปรับปรุง ทีประชุมไดเสนอแนวทางการปรับปรุง
เวลานําในการผลิต ไดเลือกกระบวนที่จะนํามาการปรับปรุง คือกระบวนการโอเวนและ
กระบวนการพิมพ ที่เปนคอขวดใหญ คือ ขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลายของกระบวนการโอเวน และ
ขั้นตอนการยอมสี และขั้นตอนการลด Break Down ของปมปอนน้ํายาและสีในกระบวนการพิมพ
โดยใชเครื่องมือ SMED และ TPM การบํารุงรักษาแบบทุกคนมีสวนรวม และไดทําการแบงกลุม
ตัวอยางออกเปน 2 สวน คือ กลุมตัวอยาง ที่ใชเก็บขอมูลกอนการปรับปรุง และกลุมตัวอยางที่
ใชเก็บขอมูลหลังการปรับปรุง ใน ขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลายของกระบวนการโอเวน และขั้นตอน
การยอมสี และขั้นตอนการลด Break Down ของปมปอนน้ํายาและสีในกระบวนการพิมพ
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เคร่ืองมือที่ใชในการศึกษา
สวนที่ 1 การศึกษากระบวนการผลิตหนังเทียมพีวีซี เฉพาะผลิตภัณฑ กลุมรถยนต
ดําเนินการเก็บขอมูลกระบวนการผลิตหนังเทียมพีวีซี เฉพาะผลิตภัณฑ กลุมรถยนต

รุนที่กําหนดซึ่งทําการผลิตสัปดาหละครั้ง ตามแผนการผลิตของแตละสัปดาห จํานวน 12
สัปดาห เพื่อหาคาเฉลี่ยเพื่อใชเปนเวลามาตรฐานของแตละขั้นตอนในกระบวนการผลิตหนัง
เทียมพีวีซี เฉพาะผลิตภัณฑ กลุมรถยนตรุนที่กําหนด

นําขอมูลทั้งหมดมาเขียนแผนภาพสายธารแหงคุณคาสถานะปจจุบัน (Current State
Value Stream Mapping) ซึ่งจะเห็นทิศทางการไหลของวัตถุดิบและขอมูล ตลอดจนขอมูลเวลา
และจํานวนงานระหวางผลิต ของกระบวนการผลิต เบาะรถยนต รุน LSV ซึ่งจะทําใหมองเห็น
ปญหาและการเกิดความสูญเปลา จากรูปที่ 7 พบวาเวลานําเฉลี่ยในการผลิตในปจจุบันเทากับ
1,580 นาที

รูปที่ 7 แผนภาพสายธารแหงคุณคาสถานะปจจุบนั ของโรงงานกรณีศึกษา
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จากการวิเคราะห แผนภาพสายธารแหงคุณคาสถานะปจจุบัน และการเก็บรวบรวม
ขอมูลจากแผนการผลิต วัดและเปรียบเทียบผลในรูปของเวลาคาเฉลี่ยของกระบวนการ
สามารถสรุปกระบวนการที่ตองศึกษาและนําไปปรับปรุง คือกระบวนการที่เปนคอขวดใหญๆ อยู
2 กระบวนการคือ กระบวนการโอเวน 172 นาที และกระบวนการพิมพที่มีเวลารอคอย 112 นาที
เพื่อทําใหเกิดการลดเวลานําในกระบวนการผลิต ซึ่งมีรายละเอียด ดังนี้

1. ศึกษาขั้นตอนการยอมสีในกระบวนการพิมพหรือเคลือบ ซึ่งสูญเสียเวลาในการยอมสี
หรือ Color Matching (CM) ถึง 183 นาที และกระบวนการพิมพมีเวลารอคอยถึง 112 นาที

ทําการศึกษากระบวนการผลิตที่มีความเก่ียวของกับสียอมและการยอมสี มี
ขั้นตอนและหนวยงานดูแลรับผิดชอบดังนี้

1.1 หนวยงาน Color Team
มีหนาที่ออกสูตรสีของชั้นผิว ของผลิตภัณฑใหใกลเคียงหรือตรงกับที่ลูกคา

ตองการ หรือตัวอยางมาตรฐาน เม่ือไดรับชิ้นงานตัวอยางจากพนักงานขาย ก็จะทําการ
ตรวจสอบกับสินคาที่มีความใกลเคียง เอาสูตรสีมาทําการปรับแตง ชั่งน้ําหนักตามที่ตองการ
ผสมกับวัตถุดิบ PVC Compound ตามสูตรที่ทางเทคนิคกําหนด ทําการปรับแตงใหเหมือนกับ
ชิ้นงานที่ตองการ จากนั้นก็จะทําการออกสูตรสีที่จะใชในการผลิต เก็บคาสี L, a, b และ Delta E
ของตัวอยางที่ออกแบบไวและสงสูตรสีใหกับฝายเทคนิคและผลิตเพื่อนําไปผลิต

1.2 หนวยงาน คาเลนเดอร 2 (ทําชั้นผิวของสินคา)
มีหนาที่ รีด PVC เปนแผนบางตามความตองการที่กําหนด ประกบบนชิ้นโฟม

ที่ประกบกับผาที่เรียบรอยแลว ใหไดความหนา ความกวาง และจํานวนตามที่มีการสั่งผลิต
ทําการตัดตัวอยาง สินคาที่ประกบเสร็จแลว ขนาดครึ่ง A4 ไปทําการตรวจสอบ

คาสี วาอยูในมาตรฐานที่กําหนดหรือไม และทําการเก็บขอมูล

1.3 หนวยงาน โอเวน
ทําหนาที่ ฟูตัวสินคาจากหนวยงาน Calender ใหไดความหนาตามที่ตองการ

และอัดลาย ตามที่ลูกคาตองคา มีการควบคุมความหนา หนากวาง และตัดขอบทั้งสองทิ้ง
จากการตัดตัวอยางสินคาที่ทําการฟูตัวและอัดลาย ขนาดครึ่ง A4 ไปทําการ

ตรวจสอบคาสีวา อยูในมาตรฐานที่กําหนดหรือไม และทําการเก็บขอมูล
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1.4 หนวยงานพิมพ หรือยอมสี
ทําหนาที่ปรับเงาดานและสี ใหไดตามที่ลูกคาตองการโดยการใสสีที่จะทําการ

ปรับลงไปในน้ํายาปรับเงาดาน จากนั้นเคลือบลงบนผิวหนาสินคาที่ฟูตัวและอัดลายแลว ใหได
ตามมาตรฐานลูกคา

ทําการยอมสินคาเพื่อใหไดคาสีวาอยูในมาตรฐาน Delta E  0.5 และอยูใน
Quadrant ที่กําหนด พรอมกับลงบันทึก เวลาสูญเสียในการปรับแตงสีในแตละครั้งที่ผลิต

2. ศึกษาขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลาย ในกระบวนการอบฟูและอัดลาย (Oven) ซึ่ง
สูญเสียเวลาในการเปลี่ยนลูกลาย หรือ Set Up (SU) ถึง 15 นาทีตอครั้ง และมีเวลารอคอยถึง
172 นาที

ทําการศึกษาที่เครื่องโอเวน ซึ่งมีการอบฟูและอัดลาย และมีการเปลี่ยนลูกลาย
มากกวาเครื่องอ่ืน โดยไดบันทึกขั้นตอนและเวลาที่ใชในการเปลี่ยนลูกลาย

3. ศึกษาการเกิด Break Down ของปมที่ใชสําหรับปอนน้ํายาและสีในกระบวนการ
พิมพหรือเคลือบ ซึ่งคิดเปนเวลาสูญเสีย 30% ของเครื่องพิมพ และเวลาเฉลี่ยในการหยุดซอมแซม
หรือ Break Down (DT) ถึง 55.44 นาทีตอครั้ง

ทําการศึกษาขอมูลการเกิด Break Down ของปมปอนน้ํายาและสี ที่เครื่องพิมพ
พบวา เกิดปญหาทุกเดือนและเกิดขึ้นบอยครั้ง ทําใหเกิดการสูญเสียเวลามาก ทั้งจากการรอ
คอยชางซอมบํารุง การไมมีอะไหลซอม และเกิดความเสียหายตอสินคา พบวาคาเฉลี่ยการเกิด
Break Down มากถึง 5 ครั้งตอเดือน จากขอมูล เดือนมกราคม-มีนาคม 2558

สวนที่ 2 การปรับปรุงกระบวนการผลิตหนังเทียมพีวีซี เฉพาะผลิตภัณฑ กลุมรถยนต
ผูศึกษาไดจัดทําแผนงานการประยุกตใชลีนในกระบวนการผลิต โดยใชเครื่องมือของ

ลีนในการปรับปรุงกระบวนการ โดยมีกิจกรรมที่จะดําเนินการปรับปรุง ดังนี้

1. การปรับปรุงขั้นตอนการยอมสี
เม่ือไดขอมูลจากการเก็บตัวอยางครบแลว ทําการพิจารณาสีของชิ้นงานที่ออกจาก

ขบวนการโอเวน ในแตละครั้ง วาหางจากเปาหมายไปทางไหน เม่ือแนชัดแลงก็ทําการปรับสูตร
สีใหเขาใกลเปาหมาย แลวทําการติดตาม ทําจนกระทั่งไดตามเปาหมายที่ตองการ
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2. การปรับปรุงขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลาย
จากการศึกษาขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลายกอนการปรับปรุง พบวาสามารถปรับปรุง

ขั้นตอนการเปลี่ยนใหงายและสะดวกมากขึ้น โดยการปรับลดบางขั้นตอน เชน ตัดขั้นตอนการ
เทน้ําออกจากลูกลายออก และการเตรียมตลับลูกปนสํารองไวที่หนางาน เปนตน เพื่อลดเวลาใน
การทํางาน

3. การปรับปรุงขั้นตอนการลด Break Down ของปมน้ํายาและสี
ศึกษาโดยการนําขอมูลกอนการปรับปรุงการลด Break Down ของปมน้ํายาและสี

เพื่อหาสาเหตุของการเกิด Break Down และการปรับปรุงแกไข

ขอมูลและการเก็บรวบรวมขอมูล
การเก็บรวบรวมขอมูลดําเนินการ ณ พื้นที่ปฏิบัติงานจริง โดยเก็บขอมูลกอนการ

ปรับปรุง และเก็บขอมูลหลังการปรับปรุง โดยมีรายละเอียดการเก็บขอมูลมีดังนี้

1. การเก็บขอมูลกอนการปรับปรุง
1.1 การเก็บขอมูลกอนการปรับปรุงขั้นตอนการยอมสี มีการเก็บขอมูลต้ังแต

มกราคม-มีนาคม 2558 มีการเก็บขอมูลทั้งหมด 5 ตัวอยาง โดยมีรายละเอียดการเก็บขอมูล
ดังนี้

ตารางที่ 4 การเก็บขอมูลการยอมสีกอนการปรับปรุง

ลําดับที่ หนวยงาน ขอมูลที่เก็บ
จํานวนขอมูล

(ตัวอยาง)
ระยะเวลา

1 Color Team สูตรการผลิตที่ใชผลิต 5 ม.ค.-มี.ค. 58
2 คาเลนเดอร 2 คาสี Delta E 5 ม.ค.-มี.ค. 58
3 โอเวน คาสี Delta E 5 ม.ค.-มี.ค. 58
4 พิมพ หรือยอมสี เวลาในการยอมสี 5 ม.ค.-มี.ค. 58

1.2 การเก็บขอมูลกอนการปรับปรุงขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลาย มีการเก็บขอมูลที่
เครื่องโอเวน ทําการเก็บขอมูลโดยแผนกซอมบํารุงของบริษัท ต้ังแต มกราคม-มีนาคม 2558
มีการเก็บขอมูลทั้งหมด 5 ตัวอยาง
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1.3 การเก็บขอมูลการ Break Down ของปมปอนน้ํายาและสี มีการเก็บขอมูลที่
เครื่องพิมพ ทําการเก็บขอมูลโดยแผนกซอมบํารุงของบริษัท เก็บขอมูลการเกิด Break Down
ต้ังแต มกราคม-มีนาคม 2558 โดยใชขอมูลตัวเลขจากรายงานในแตละเดือน

2. การเก็บขอมูลหลังการปรับปรุง
2.1 การเก็บขอมูลหลังการปรับปรุงขั้นตอนการยอมสี มีการเก็บขอมูลต้ังแต

เมษายน-มิถุนายน 2558 มีการเก็บขอมูลทั้งหมด 5 ตัวอยาง

ตารางที่ 5 การเก็บขอมูลการยอมสีหลังการปรับปรุง

ลําดับที่ หนวยงาน ขอมูลที่เก็บ
จํานวนขอมูล

(ตัวอยาง)
ระยะเวลา

1 Color Team สูตรการผลิตที่ใชผลิต 5 เม.ย.-มิ.ย. 58
2 คาเลนเดอร 2 คาสี Delta E 5 เม.ย.-มิ.ย. 58
3 โอเวน คาสี Delta E 5 เม.ย.-มิ.ย. 58
4 พิมพ หรือยอมสี เวลาในการยอมสี 5 เม.ย.-มิ.ย. 58

2.2 การเก็บขอมูลหลังการปรับปรุงขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลาย มีการเก็บขอมูลที่
เครื่องโอเวน ทําการเก็บขอมูลโดยแผนกซอมบํารุงของบริษัท ต้ังแต เมษายน-มิถุนายน 2558
มีการเก็บขอมูลทั้งหมด 5 ตัวอยาง

2.3 การเก็บขอมูลหลังการปรับปรุงการลด Break Down ของปมปอนน้ํายาและสี
มีการเก็บขอมูลที่เครื่องพิมพ ทําการเก็บขอมูลโดยแผนกซอมบํารุงของบริษัท เก็บขอมูลการ
เกิด Break Down ต้ังแต เมษายน-มิถุนายน 2558 โดยใชขอมูลตัวเลขจากรายงานในแตละ
เดือน

การวิเคราะหขอมูล
การศึกษาในครั้งนี้เปนการศึกษาการปรับปรุงกระบวนการผลิต ของผลิตภัณฑหนังเทียม

กลุม LSV โดยมีเปาหมายของการศึกษาเพื่อลดเวลานํา โดยใชวิธีการวิเคราะหขอมูลเชิงปริมาณ
ใชการวิเคราะหขอมูลตัวเลขจากการเก็บสถิติเวลาที่ใชในกระบวนการผลิต โดยใชเวลาคาเฉลี่ย
ที่เก็บขอมูลครั้งแรก เปรียบเทียบกับเวลานําที่ลดลงหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยการ
นําเทคนิคลีน (Lean) มาใชในการแกไขปญหาและเพิ่มประสิทธิภาพ



บทที่  4
ผลการศึกษา สรุปผล และขอเสนอแนะ

สารนิพนธ เรื่อง การประยุกตใชลีนในอุตสาหกรรมการผลิตหนังเทียมพีวีซี ผูศึกษาได
ทําการศึกษาถึงกระบวนการผลิตหนังเทียมพีวีซี เฉพาะผลิตภัณฑ กลุมรถยนตในรุนที่กําหนด และ
ทําการระบุปญหาในการทํางานในกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยาง เพื่อตองการปรับปรุง
กระบวนการผลิตใหลดตนทุน โดยอาศัยหลักการผลิตแบบลีน (Lean) ซึ่งเปนวิธีการที่มีระบบ
แบบแผนในการระบุและกําจัดความสูญเสียในกระบวนการ โดยมีเปาหมายเพื่อลดเวลานําใน
การผลิต ปรับปรุงกระบวนการใหผลผลิตเพิ่มขึ้นแตคุณภาพตรงตามความตองการของลูกคา

ผูศึกษาไดศึกษาการปรับปรุงขั้นตอนที่เก่ียวของกับกระบวนการผลิต หนังเทียมพีวีซี
เฉพาะผลิตภัณฑ กลุมรถยนตในรุนที่กําหนด โดยไดเลือกขั้นตอนที่จะนํามาปรับปรุง 3 ขั้นตอน
ดังนี้

1. การปรับปรุงขั้นตอนการยอมสี
2. การปรับปรุงขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลาย
3. การปรับปรุงขั้นตอนการลด Break Down ของปมน้ํายาและสี

ผลการศึกษา
1. การปรับปรุงขั้นตอนการยอมสี

กอนการปรับปรุง
1. หนวยงาน Color Team การรวบรวมขอมูล (ทําโดยการใชวัตถุดิบ Lot เดียวกัน

ใชงานมาทําการผลิตเพื่อลดตัวแปรในการศึกษา) และใชสูตรสีเดิมทุกครั้ง จากนั้นทําการบันทึก
คาสี L, a, b และ Delta E ของกระบวนการแตงสี เครื่องคาเลนเดอร เครื่องโอเวน และเครื่องพิมพ

2. หนวยงาน คาเลนเดอร 2 (ทําชั้นผิวของสินคา) ทําการตัดตัวอยาง สินคาที่ประกบ
เสร็จแลว ขนาดครึ่ง A4 ไปทําการตรวจสอบคาสี วาอยูในมาตรฐานที่กําหนดหรือไม โดยทําการ
เก็บขอมูลและสรุปไวในตารางที่ 6
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ตารางที่ 6 คาสีจากการเก็บขอมูลของหนวยงานคาเลนเดอร 2
คร้ังที่ คา Delta E

1 2.544
2 2.780
3 2.412
4 2.588
5 2.642

3. หนวยงาน โอเวน ทําการตัดตัวอยางสินคาที่ทําการฟูตัวและอัดลาย ขนาดครึ่ง
A4 ไปทําการตรวจสอบคาสีวา อยูในมาตรฐานที่กําหนดหรือไม โดยทําการเก็บขอมูลและสรุปไว
ใน

ตารางที่ 7 คาสีจากการเก็บขอมูลของหนวยงานโอเวน
คร้ังที่ คา Delta E

1 1.794
2 2.056
3 1.730
4 1.826
5 2.161

4. หนวยงานพิมพ หรือยอมสี ทําการยอมสินคาเพื่อใหไดคาสีวาอยูในมาตรฐาน
Delta E < 0.5 และอยูใน Quadrant ที่กําหนด พรอมกับลงบันทึก เวลาสูญเสียในการปรับแตงสี
ในแตละครั้งที่ผลิต
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ตารางที่ 8 คาสีจากการเก็บขอมูลของหนวยงานพิมพหรือยอมสี
คร้ังที่ Delta E คามาตรฐาน เวลาที่ใชในการยอม (นาที)

1 0.390 0.50 195
2 0.350 0.50 180
3 0.409 0.50 210
4 0.289 0.50 180
5 0.388 0.50 150

คาเฉลี่ย 183

จากการเก็บขอมูลขั้นตอนที่เก่ียวของกับการยอมสีทั้งหมด พบวากอนการปรับปรุง
การยอมสี สามารถสรุปขอมูลไดตามตารางที่ 9

ตารางที่ 9 ขอมูลกอนการปรับปรุงการยอมสี
Same formulation

Time Formulation Quantity Unit Delta E Calender (dE) light source *L *A *B Delta E Oven (dE) Printing CM time unit
1 PVC 118 kg 2.544 D65 32.334 16.973 5.001 1.794 195 minutes

Dilute black DL12TM 0.937 kg A 34.854 17.213 9.368
Red R04TM 2.676 kg CWF 33.329 13.116 5.896
Dilute brown DN01TM 0.937 kg
White W08TM 0.667 kg

2 PVC 118 kg 2.780 D65 32.554 17.002 5.246 2.056 180 minutes
Dilute black DL12TM 0.937 kg A
Red R04TM 2.676 kg CWF
Dilute brown DN01TM 0.937 kg
White W08TM 0.667 kg

3 PVC 118 kg 2.412 D65 32.264 16.940 4.987 1.730 210 minutes
Dilute black DL12TM 0.937 kg A
Red R04TM 2.676 kg CWF
Dilute brown DN01TM 0.937 kg
White W08TM 0.667 kg

4 PVC 118 kg 2.588 D65 32.354 16.920 5.112 1.826 180 minutes
Dilute black DL12TM 0.937 kg A
Red R04TM 2.676 kg CWF
Dilute brown DN01TM 0.937 kg
White W08TM 0.667 kg

5 PVC 118 kg 2.642 D65 32.668 17.162 5.126 2.161 150 minutes
Dilute black DL12TM 0.937 kg A
Red R04TM 2.676 kg CWF
Dilute brown DN01TM 0.937 kg
White W08TM 0.667 kg

Before Improvement

หลังการปรับปรุง
เม่ือทําการปรับสูตรสีใหเขาใกลเปาหมาย แลวทําการติดตาม พบวาคาของสีที่ได

เคลื่อนเขาใกลมาตรฐาน จาก คา Delta E = 2.248 เปน 0.610 และ เวลาในการยอมสี จาก
195 นาที เหลือ 30 นาที
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ตารางที่ 10 ขอมูลหลังการปรับปรุงการยอมสี
Change Formulation

Time Formulation Quantity Unit Delta E Calender (dE) light source *L *A *B Delta E Oven (dE) Printing CM time unit
1 PVC 118 kg 2.544 D65 32.334 16.973 5.001 2.248 195 minutes

Dilute black DL12TM 0.937 kg A 34.854 17.213 9.368
Red R04TM 2.676 kg CWF 33.329 13.116 5.896
Dilute brown DN01TM 0.937 kg
White W08TM 0.667 kg

2 PVC 118 kg 1.888 D65 32.334 16.973 5.001 1.794 180 minutes
Dilute black DL12TM 0.984 kg A 34.854 17.213 9.368
Red R04TM 2.676 kg CWF 33.329 13.116 5.896
Dilute brown DN01TM 0.843 kg
White W08TM 0.667 kg

3 PVC 118 kg 1.445 D65 32.003 16.362 4.987 1.244 120 minutes
Dilute black DL12TM 1.000 kg A 34.602 17.005 9.124
Red R04TM 2.676 kg CWF 33.112 12.846 5.477
Dilute brown DN01TM 0.800 kg
White W08TM 0.667 kg

4 PVC 118 kg 0.892 D65 31.602 15.991 4.640 0.647 30 minutes
Dilute black DL12TM 1.000 kg A 34.079 16.857 8.973
Red R04TM 2.676 kg CWF 32.338 12.628 5.313
Dilute brown DN01TM 0.768 kg
White W08TM 0.600 kg

5 PVC 118 kg 0.561 D65 31.595 15.702 4.198 0.610 30 minutes
Dilute black DL12TM 1.000 kg A 33.611 16.686 8.222
Red R04TM 2.542 kg CWF 32.310 12.789 4.992
Dilute brown DN01TM 0.691 kg
White W08TM 0.600 kg

After Improvement

การเปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุงขั้นตอนการยอมสี
จากการปรับปรุงขั้นตอนการยอมสี สามารถเปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังปรับปรุง

ตามรายละเอียดในตารางที่ 11

ตารางที่ 11 การเปรียบเทียบการปรับปรุงขั้นตอนการยอมสี กอนและหลังปรับปรุง
กอนปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Time Formulation
Quantity

(kg.)
Delta E

Calender
(dE)

Delta E
Oven
(dE)

Printing
CM Time
(Minutes)

Quantity
(kg.)

Delta E
Calender

(dE)

Delta E
Oven
(dE)

Printing
Cm Time
(Minutes)

PVC 118 118
Dilute Black
DL12TM

0.937 0.937

Red R04TM 2.676 2.676
Dilute Brown
DN01TM

0.937 0.937

1

White W08TM 0.667

2.544 1.794 195

0.667

2.544 1.793 195

PVC 118 118
Dilute Black
DL12TM

0.937 0.984

Red R04TM 2.676 2.676
Dilute Brown
DN01TM

0.937 0.843

2

White W08TM 0.667

2.780 2.056 180

0.667

1.888 1.950 180
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ตารางที่ 11 การเปรียบเทียบการปรับปรุงขั้นตอนการยอมสี กอนและหลังปรับปรุง (ตอ)
กอนปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Time Formulation
Quantity

(kg.)
Delta E

Calender
(dE)

Delta E
Oven
(dE)

Printing
CM Time
(Minutes)

Quantity
(kg.)

Delta E
Calender

(dE)

Delta E
Oven
(dE)

Printing
Cm Time
(Minutes)

PVC 118 118
Dilute Black
DL12TM

0.937 1.000

Red R04TM 2.676 2.676
Dilute Brown
DN01TM

0.937 0.800

3

White W08TM 0.667

2.412 1.730 210

0.667

1.445 1.352 120

PVC 118 118
Dilute Black
DL12TM

0.937 1.000

Red R04TM 2.676 2.676
Dilute Brown
DN01TM

0.937 0.768

4

White W08TM 0.667

2.588 1.826 180

0.600

0.892 0.986 30

PVC 118 118
Dilute Black
DL12TM

0.937 1.000

Red R04TM 2.676 2.542
Dilute Brown
DN01TM

0.937 0.691

5

White W08TM 0.667

2.642 2.161 150

0.600

0.561 0.425 30

เฉล่ียระยะเวลา 183 111

การวิเคราะหผลการปรับปรุงขั้นตอนการยอมสี
พบวา เรื่องการยอมสี สินคาที่พบที่เครื่องพิมพ มีความใกลเคียงกัน แตยังไมได

ตามมาตรฐานมีการสูญเสียเวลาในการยอมสี เฉลี่ย 183 นาทีตอครั้งการผลิต เนื่องมาจากเครื่อง
คาเลนเดอร ยังไมถูกตอง จําเปนตองมีการปรับแตงชวย เพื่อใหสินคาที่อบฟูและอัดลาย มีสี
ใกลเคียงมาตรฐานมากขึ้น หลังจากการปรับปรุงชวยใหมีการสูญเสียเวลาในการยอมสีลดลง
ตามลําดับจนกระทั่งในครั้งที่ 5 คงเหลือ 30 นาที
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2. การปรับปรุงขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลาย
กอนการปรับปรุง
ศึกษาขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลาย ที่เครื่องโอเวน ซึ่งเปนจุดที่มีการเปลี่ยนลูกลาย

มากกวาเครื่องอ่ืน โดยไดบันทึกขั้นตอนและเวลาที่ใช ในการเปลี่ยนลูกลาย จํานวน 5 ตัวอยาง
ดังแสดงไวในตารางที่ 12

ตารางที่ 12 ขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลายกอนทําการปรับปรุง
บันทึกตัวอยาง

การเปลี่ยนลูกลาย (วินาท)ีขั้นตอน
1 2 3 4 5

คาเฉลี่ย

1. ถอดขอตอ ทอน้ํา กับยอยน้ํา 50 65 70 55 60 60
2. ถอดยอยน้ําออก 110 125 122 133 110 120
3. ปลดลอคลูกลาย 6 4 7 5 4 5.2
4. ใชเครนยกลูกลาย 43 46 40 38 35 40.4
5. เทน้ําลงถาด 295 302 298 306 301 300.4
6. ยกลูกลายไปวางบนรถลูกลาย 44 48 43 47 46 45.6
7. เอาลูกปนจากลูกลายที่ใชออก 62 59 55 63 64 60.6
8. เอาลูกปนไปใสลูกลายที่จะใช 41 43 38 39 39 40
9. ยกลูกลายไปวางบนแทนเครื่อง 43 41 35 41 42 40.2
10. ลอกลูกลาย 5 4 7 6 4 5.2
11. ใสยอยน้ํา 62 59 57 64 62 60.8
12. ใสขอตอ, ทอน้ํา 122 121 115 120 118 119.2

ระยะเวลารวม 883 917 887 917 885 897.6

หลังการปรับปรุง
จากการศึกษาขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลายกอนการปรับปรุง จึงไดดําเนินการปรับปรุง

โดยการ ปรับลดขั้นตอนจากเดิม 12 ขั้นตอน เหลือ 8 ขั้นตอน และมีการจัดเตรียมอะไหลไวที่
หนางานเพื่อลดเวลาในการรอคอย
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ตารางที่ 13 การเปรียบเทียบขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลายหลังทําการปรับปรุง
บันทึกตัวอยาง

การเปลี่ยนลูกลาย (วนิาที)ขั้นตอน
1 2 3 4 5

คาเฉลี่ย

1. เปลีย่นขอตอขันเกลยีวเปนขอตอสวมเร็ว
(Quick Coupling)

45 60 53 52 55 53

2. ใชปลั๊กอุดไมใหนํ้าไหลออก 4 4 6 5 4 4.6
3. ปลดลอกลูกลาย 4.3 4.1 4 4.8 4.2 4.28
4. ใชเครนยกลูกลายขึ้น 44 41 38 38 36 39.4
5. ยกลูกลายไปวางลงบนรถวางลูกลาย 41 40 43 45 44 42.6
6. เอาตลบัลูกปนสํารองใสลูกลายเตรียมไว 61 58 59 55 54 57.4
7. ใชเครนยกลูกลายไปวางบนแทนเครื่อง 39 41 42 38 36 39.2
8. ลอกลูกลาย 4 5 4 5 4 4.4

ระยะเวลารวม 242.3 253.1 249 242.8 237.2 244.8

การเปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุงขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลาย
จากการปรับปรุงขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลาย สามารถเปรียบเทียบกอนและหลัง

ปรับปรุง ตามรายละเอียดในตารางที่ 14

ตารางที่ 14 การเปรียบเทียบขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลาย กอนและหลังการปรับปรุง
กอนปรับปรุง หลังการปรับปรุง

ขั้นตอน เวลา
(วนิาที) ขั้นตอน เวลา

(วนิาที)
1. ถอดขอตอ ทอนํ้า กับยอยนํ้า 60 1. เปลีย่นขอตอขันเกลยีวเปนขอตอสวม

เร็ว (Quick Coupling)
53

2. ถอดยอยนํ้าออก 120 2. ใชปลั๊กอุดไมใหนํ้าไหลออก 4.6
3. ปลดลอคลูกลาย 5.2 3. ปลดลอกลูกลาย 4.28
4. ใชเครนยกลูกลาย 40.4 4. ใชเครนยกลูกลายขึ้น 39.4
5. เทนํ้าลงถาด 300.4 5. ยกลูกลายไปวางลงบนรถวางลูกลาย 42.6
6. ยกลูกลายไปวางบนรถลูกลาย 45.6 6. เอาตลบัลูกปนสํารองใสลูกลายเตรียม

ไว
57.4

7. เอาลูกปนจากลูกลายที่ใชออก 60.6 7. ใชเครนยกลูกลายไปวางบนแทน
เครื่อง

39.2

8. เอาลูกปนไปใสลูกลายที่จะใช 40 8. ลอกลูกลาย 4.4
9. ยกลูกลายไปวางบนแทนเครือ่ง 40.2
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ตารางที่ 14 การเปรียบเทียบขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลาย กอนและหลังการปรับปรุง (ตอ)
กอนปรับปรุง หลังการปรับปรุง

ขั้นตอน เวลา
(วนิาที) ขั้นตอน เวลา

(วนิาที)
10. ลอกลูกลาย 5.2
11. ใสยอยนํ้า 60.8
12. ใสขอตอ, ทอนํ้า 119.2

ระยะเวลารวม 897.6 244.8

การวิเคราะหผลการปรับปรุงขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลาย
พบวา ในการเปลี่ยนลูกลายที่เครื่องโอเวน มีขั้นตอนหลายๆ ขั้นตอนที่สามารถ

ยายไปเตรียมการภายนอกและมีวิธีใหมๆ ในการทํางาน หรือเครื่องมือใหมๆ มาชวยในการลด
ความเสียได และเม่ือมีการปรับปรุงขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลายแลว พบวา เกิดการสูญเสียเวลา
ลดลงจากกอนการปรับปรุง จาก 897.6 วินาที เหลือ  244.8 วินาที ลดลงเทากับ 10.88 นาทีตอครั้ง

3. การปรับปรุงขั้นตอนการลด Break Down ของปมน้ํายาและสี
กอนการปรับปรุง
จากขอมูลการเกิด Break Down ของปมปอนน้ํายาและสี พบวา เกิดปญหาทุกเดือน

และเกิดขึ้นบอยครั้ง ทําใหเกิดการสูญเสียเวลามาก ทั้งจากการรอคอยชางซอมบํารุง การไมมี
อะไหลซอม และเกิดความเสียหายตอสินคา

ตารางที่ 15 รายละเอียดการเกิด Break Down ของปมน้ํายาและสี กอนการปรับปรุง
ม.ค. 58 ก.พ. 58 มี.ค. 58

คร้ังที่เกิด
เวลาซอม

(นาที)
คร้ังที่เกิด

เวลาซอม
(นาที)

คร้ังที่เกิด
เวลาซอม

(นาที)
1 60 1 65 1 70
2 55 2 75 2 30
3 43 3 45 3 35
4 90 4 60 4 60
5 35 5 55 5 40
6 65 - - 6 45
7 70 - - - -

รวมเวลา 418 รวมเวลา 300 รวมเวลา 280
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ตารางที่ 16 สรุปการเกิด Break Down ของปมน้ํายาและสี กอนการปรับปรุง
ม.ค. 58 ก.พ. 58 มี.ค. 58 คาเฉล่ียการเกดิ Break Down

ครัง้ นาที ครัง้ นาที ครัง้ นาที ครัง้ นาที
ปมน้ํายาเกิดความเสียหาย 7 418 5 300 6 280 6 332.67

หลังการปรับปรุง
จากขอมูลกอนการปรับปรุงการลด Break Down ของปมน้ํายาและสี สามารถสรุป

สาเหตุของการเกิด Break Down และการปรับปรุงแกไข ดังนี้

ตารางที่ 17 สาเหตุและการปรับปรุงแกไขการเกิด Break Down ของปมน้ํายาและสี
ปจจัยทําใหเกิด

Break Down
สาเหตุ การปรับปรุงแกไข

คน 1. พนักงานขาดความรู ความ
เขาใจ

1. อบรมใหความรูใหแกพนักงาน
อยางสมํ่าเสมอ

เครื่องจักร 1. ไมมีอะไหลไวเปลี่ยน
2. มีการตอของอที่เปนโลหะ ออก
จากปม ทําใหมีปญหาการไหลของ
น้ํายา

1. จัดเตรียมอะไหลทุกชิ้น โดยเฉพาะ
ปม ใหเตรียมอะไหลไว 1 ชุดที่หนา
งาน
2. เปลี่ยนจากขอตอที่เปนของอโลหะ
ใหเปนสายยางที่ทนสารเคมีแทน

วัตถุดิบ 1. วัตถุดิบที่ใชกับปม เปนวตัถุดิบ
ที่ทําใหปมอุดตันไดงาย

1. จัดทําคูมือในการลางทําความ
สะอาดปม หลังการใชงาน

วิธีการ 1. ขั้นตอนการลางทําความสะอาด
ปมหลังใชงาน ยังไมถูกตอง
2. ไมมีแผน PM

1. จัดทําคูมือในการลางทําความ
สะอาดปม หลังการใชงาน
2. จัดทําแผน PM เชน
- เปลี่ยนทอยางทุกสัปดาห
- ตรวจสอบขอตอและปม ทุกสัปดาห

จากการปรับปรุงแกไขการเกิด Break Down ของปมน้ํายาและสี ผูศึกษาไดทําการ
เก็บขอมูลหลังการปรับปรุง ต้ังแต เม.ย.-มิ.ย.2558 พบวา มีการเกิด Break Down ของปมน้ํายา
และสีลดลง ดังแสดงในตารางที่ 18
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ตารางที่ 18 รายละเอียดการเกิด Break Down ของปมน้ํายาและสี หลังการปรับปรุง
เม.ย. 58 พ.ค. 58 มิ.ย. 58

คร้ังที่เกิด
เวลาซอม

(นาที)
คร้ังที่เกิด

เวลาซอม
(นาที)

คร้ังที่เกิด
เวลาซอม

(นาที)
1 25 1 27 1 25
2 27 2 21 2 24
3 23 3 25 3 27
4 21 4 24 4 21
5 22 - - - -

รวมเวลา 118 รวมเวลา 97 รวมเวลา 97

ตารางที่ 19 การเกิด Break Down ของปมน้ํายาและสี หลังการปรับปรุง
เม.ย. 58 พ.ค. 58 มิ.ย. 58 คาเฉล่ียการเกดิ Break Down

ครัง้ นาที ครัง้ นาที ครัง้ นาที ครัง้ นาที
ปมน้ํายาเกิดความเสียหาย 5 118 4 97 4 97 4.33 104

การเปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุงขั้นตอนการลด Break Down
จากการปรับปรุงขั้นตอนการลด Break Down ของปมน้ํายาและสี สามารถ

เปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุง ตามรายละเอียดในตารางที่ 20

ตารางที่ 20 การเกิด Break Down ของปมน้ํายาและสี กอนและหลังการปรับปรุง
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

ม.ค.-มี.ค. 58 เม.ย.-มิ.ย. 58
คาเฉลี่ยตอเดือน คาเฉลี่ยตอเดือน

การเกิด Break Down

คร้ัง นาที คร้ัง นาที
ปมน้ํายาเกิดความเสียหาย 6 332.67 4.33 104

การวิเคราะหผลการลด Break Down ของปมน้ํายาและสี
จากการศึกษา ขั้นตอนการลด Break Down ของปมน้ํายาและสี พบวาการที่เกิด

Break Down ขึ้นนั้น มีหลายสาเหตุ เชน พนักงานที่เก่ียวของ ไมวาจะเปนพนักงานผลิตหรือ
ชางซอมบํารุง ขาดความรูความเขาใจ ในการบํารุงรักษาปมน้ํายาและสี หรือฝายซอมบํารุงไมได
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มีการเตรียมอะไหลไวซอมที่หนางาน เม่ือเกิด Break Down จึงทําใหเกิดการรอคอยที่จะซอม
เปนเวลานาน เพราะตองมีการคนหาหรือตองเบิกอะไหลจากคลังสินคา

เม่ือทําการปรับปรุงแกไข กระบวนการ หรือขั้นตอนตางๆ ที่เก่ียวของกับปมน้ํายา
และสี พบวา จํานวนที่เกิด Break Down และเวลาที่ตองสูญเสียเม่ือเกิด Break Down มีคา
ลดลง โดยขอมูลการเกิด Break Down ที่พบกอนทําการปรับปรุง พบวาเกิด 6 ครั้ง/เดือน โดย
เฉลี่ยสูญเสียเวลา 332.67 นาทีตอเดือน แตเม่ือทําการปรับปรุงแลว พบวาการเกิด Break Down
ลดลงเหลือ 4.33 ครั้ง/เดือน โดยเฉลี่ย สูญเสียเวลา 104 นาทีตอเดือน

สรุปผลการศึกษา
สารนิพนธเรื่อง การประยุกตใชลีนในอุตสาหกรรมการผลิตหนังเทียมพีวีซี มีวัตถุประสงค

หลักเพื่อ ศึกษาการพัฒนาสายการผลิตหนังเทียมพีวีซี ใหสามารถตอบสนองความพึงพอใจของ
ลูกคา ดานประสิทธิภาพการสงมอบลดเวลานํา โดยดําเนินการศึกษา ดังนี้ เริ่มจากศึกษา
งานวิจัยและทฤษฏีที่เก่ียวของเพื่อหาขอมูลสําหรับการปรับปรุง และศึกษากระบวนการผลิตใน
ปจจุบัน เพื่อคัดเลือกขั้นตอนที่จะนํามาปรับปรุงแกไข ซึ่งสามารถสรุปผลไดดังนี้

1. จากการเปลี่ยนปจจัยปริมาณวัตถุดิบสีที่ใชในการผลิตตามคาสีที่ผลิตไดหรือ
Delta E ในการปรับปรุงขั้นตอนการยอมสี สรุปไดวา กอนการปรับปรุงขั้นตอนการยอม มีการใช
เวลาในการยอมสีเฉลี่ยตอครั้ง 183 นาที หลังจากมีการปรับปรุงขั้นตอนการยอมสีแลว พบวา มี
การใชเวลาในการยอมสีตอครั้งลดลงมาตามลําดับ เหลือเพียง 30 นาที ในการปรับปรุงครั้งที่ 5
ซึ่งหลังการปรับปรุงเกิดการสูญเสียเวลาในการยอมสีลดลง 153 นาที คิดเปนลดลงรอยละ 83.6

2. จากการใชเครื่องมือ SMED หรือ การลดเวลาเตรียมเครื่องจักร ในการปรับปรุง
ขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลาย สรุปไดวา กอนการปรับปรุงขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลาย มีการใชเวลา
ในการเปลี่ยนลูกลายตอครั้ง 897.6 วินาที หลังจากมีการปรับปรุงขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลายแลว
พบวา มีการใชเวลาในการเปลี่ยนลูกลายตอครั้ง 244.8 วินาที ซึ่งหลังการปรับปรุงเกิดการสูญเสีย
เวลาในการเปลี่ยนลูกลายลดลง 652.8 วินาทีหรือ 10.88 นาที คิดเปนลดลงรอยละ 72.72

3. จากการใชแนวคิดและแนวทางการปฏิบัติของการบํารุงรักษาดวยตนเองในการ
ปรับปรุงขั้นตอนการลด Break Down ของปมน้ํายาและสี สรุปไดวา กอนการปรับปรุงขั้นตอน
การลด Break Down มีการเกิด Break Down โดยเฉลี่ยตอเดือน 6 ครั้งตอเดือน และเกิดการ
สูญเสียเวลา 332.67 นาทีตอเดือน หลังจากมีการปรับปรุงขั้นตอนและพนักงานที่เก่ียวของกับ
ปมน้ํายาและสีแลว พบวา มีการเกิด Break Down โดยเฉลี่ยตอเดือน 4.33 ครั้งตอเดือน ซึ่ง
ลดลง 1.67 ครั้งตอเดือน คิดเปนลดลงรอยละ 27.83 และเกิดการสูญเสียเวลา 104 นาทีตอเดือน
ซึ่งลดลง 228.67 นาทีตอเดือน คิดเปนลดลงรอยละ 68.74
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จากการปรับปรุงขั้นตอนการผลิต จํานวน 3 ขั้นตอน คือ การปรับปรุงขั้นตอนการ
ยอมสี, การปรับปรุงขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลาย และการปรับปรุงขั้นตอนการลด Break Down
ของปมน้ํายาและสี สามารถชวยใหกระบวนการผลิตทั้งกระบวนการสามารถลดเวลานําในการ
ผลิตเบาะรถยนต รุน LSV ได โดยเวลานํากอนการปรับปรุง (Production Lead Time) อยูที่
1,580 นาที แตเม่ือดําเนินการปรับปรุงขั้นตอนการผลิต 3 ขั้นตอบ พบวา เวลานํา (Production
Lead Time) ลดลงเหลือ 1,202 นาที ซึ่งลดลง 378 นาที Process time ลดลง 168 นาที
อัตราสวนกระบวนการที่มีคุณคาเพิ่มขึ้นจาก 0.78 เปน 0.89 สงผลใหเวลานําในการผลิตตอหลา
จากเดิม เทากับ 0.632 นาทีเหลือ 0.4808 นาที คิดเปนลดลงรอย 31.4 ดังรายละเอียดในรูปที่
8 แผนภาพสายธารแหงคุณคาสถานะอนาคต ของโรงงานกรณีศึกษา ทําใหสามารถผลิตสินคา
รุนดังกลาวโดยใชเวลาเทาเดิมไดเพิ่มขึ้นตามเปาหมาย จากที่เคยผลิตได10,000 หลา เปน
13,144 หลา ซึ่งถานําแนวคิดนี้ไปปรับปรุงในรุนอ่ืนๆ ก็จะสามารถลดเวลานํา และสงสินคาให
ลูกคาไดทันตามเปาหมาย

รูปที่ 8 แผนภาพสายธารแหงคุณคาสถานะอนาคต ของโรงงานกรณีศึกษา

จากการนําแนวความคิดลีนมาทําการปรับปรุงการผลิต พรอมกับเครื่องมือที่เก่ียวของ
ที่นํามาใช คือ แผนภาพสายธารแหงคุณคา การบํารุงรักษาแบบทุกคนมีสวนรวม การศึกษาการ
ทํางานและลดเวลา Set Up Time โดยการเปลี่ยนงานในมาเปนงานนอก หรือ SMED สามารถ
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ปรับปรุงกระบวนการผลิตสินคารถยนตใหเพิ่มขึ้นไดแลว แตยังมีความจําเปนตองมีการปรับปรุง
ตอเนื่องในจุดที่เปนคอขวดอ่ืนๆ อีก เชน กระบวนการโอเวนที่ยังสูงอยู เชนการเพิ่มความเร็วใน
การผลิต หรือกระบวนอ่ืนๆ เชน การตัดและตรวจสอบตอไป

ขอเสนอแนะ
การศึกษาการนําเทคนิคแบบลีนมาประยุกตใชในโรงงานอุตสาหกรรมการผลิตหนัง

เทียมพีวีซี พบวาสามารถทําการปรับปรุงใหเวลานําในการผลิตลดลงไดในระดับหนึ่ง ซึ่งยังจําเปน
ตองทําการปรับปรุงอยางตอเนื่องหรือตอยอดขึ้นไปอีก จึงมีขอเสนอแนะจากการศึกษา ดังนี้

1. ที่กระบวนการโอเวนนั้นยังเปนคอขวดในสายธารแหงคุณคา นอกจากการลดเวลา
ในการเปลี่ยนลูกลายลงไดแลว ยังคงตองมีการศึกษาเพิ่มเติมถึงปจจัยที่จะเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต
เชนความเร็วในการผลิต วามีปจจัยตัวใดที่จะทําใหเดินเครื่องไดเร็วเพิ่มขึ้น โดยการทํา DOE ถึง
สวนประสมวัตถุดิบหรืออุณหภูมิ ที่จะทําใหมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นโดยที่ยังคงทําใหคุณภาพตาง
ยังคงเดิมตามความตองการของลูกคา

2. แนวทางที่ไดทําการปรับปรุงไปแลว สามารถนําไปประยุกตใชกระบวนการอ่ืนหรือ
ที่ตอเนื่อง หรือผลิตภัณฑรุนอ่ืนๆ ที่มีกระบวนการผลิตใกลเคียงกัน เชน ผลิตภัณฑหนังเทียมสี
อ่ืนๆ หรือ ลายอ่ืนๆ ในการเปลี่ยนลูกพิมพ ที่เครื่องพิมพ และในการผลิตสินคาที่ตางสี ทั้งคน
และผลิตภัณฑ เปนตน

3. จากงานวิจัยที่เก่ียวของที่ไดทําการศึกษา พบวายังสามารถนําเครื่องมือตางๆ ของ
แนวคิดแบบลีนไปปรับปรุงไดอีก เชน การทําใหกระบวนการผลิตมีความยืดหยุน การรวมรุนที่มี
ความใกลเคียงมาทําการผลิตตอเนื่องกัน ซึ่งเปนงานที่จะตองประสานงานกันกับหลายฝาย
โดยเฉพาะขอมูลพื้นฐานที่จําเปนในการวางแผนการผลิต

4. ในการปรับปรุงเรื่องสี ตัวแปรที่มีความสําคัญประการหนึ่งคือมาตรฐานวัตถุดิบที่
นํามาใชในการผลิตจําเปนตองมีคุณภาพสมํ่าเสมอ ในมาตรฐานที่เหมาะสมกับผลิตภัณฑที่ทํา
การผลิตเพื่อลดปญหาที่ทําใหเกิดความสูญเสียทั้งเวลาและตนทุนอ่ืนๆ

5. ในการปรับปรุงใดๆ ที่ดําเนินการเสร็จแลว จําเปนที่จะตองทําการถายทอดและ
อบรมและทําเปนมาตรฐานเพื่อใชในการติดตามพัฒนาปรับปรุงอยางตอเนื่อง และที่สําคัญใชใน
การวางแผนการผลิต และประเมินผลการทํางาน

6. ในการปรับปรุงใดๆ และการปรับปรุงอยางตอเนื่อง จําเปนตองมีความคิดสรางสรรค
จากพนักงานที่ทํางาน เชนการทํากิจกรรม KAIZEN อยางตอเนื่อง และทําการอบรมพนักงานใน
เรื่องความคิดแบบลีน เรื่อง 5ส การบํารุงรักษาทวีผล โดยเฉพาะการบํารุงรักษาดวยตนเองซึ่งจะ
มีผลในการลดเวลาสูญเสียจากการรอชางซอมและเครื่องจักรเสีย
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