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มานิตย เดโชเกียรติถวัลย : การประยุกตใชลีนในอุตสาหกรรมการผลิตโรงงานผลิต
หนังพีวีซี. อาจารยที่ปรึกษา : ผูชวยศาสตราจารย ดร. จักร ติงศภัทิย, 56 หนา.

สารนิพนธเรื่องนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาคนควาแนวทางในการปรับปรุงเวลานําใน
การผลิตของการผลิตหนังเทียมฟองน้ําพีวีซีโดยใชหลักการการปรับปรุงประสิทธิภาพของ
แนวคิดการผลิตแบบลีน ในการระบุปญหาในกระบวนการผลิตที่มี หาความสูญเปลามาปรับปรุง
ลดขั้นตอนหรือเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางานใหดีขึ้นและลดเวลานําในการผลิตลง ดําเนินการศึกษา
ในกระบวนการผลิตคาเลนเดอร โอเวน และเครื่องพิมพ โดยใชผลิตภัณฑหนังเทียมฟองน้ําพีวีซี
รุนหนึ่งในหลายๆ รุน ที่ลูกคามีความตองการสินคาเพิ่มขึ้นเปนกลุม

ผลการศึกษาพบวา กอนการปรับปรุงความตองการสินคาเบาะรถยนตมีความตองการ
เพิ่มขึ้นมาก โดยมีความตองการ 250,000 หลาตอเดือน แตสามารถผลิตไดเพียง 200,000 หลา
ตอเดือน ซึ่งยังมีความแตกตางอยูที่ 20% ความตองการตอเดือนในวัสดุตัวนี้เทากับ 10,000 หลา
แบงการผลิตเปน 4 ครั้ง ทุกสัปดาห สัปดาหละ 2,500 หลา ขอมูลจากการทําสายธารคุณคา
(VSM) พบวา ใน 1 รอบของการผลิตสินคารุนนี้ ใชเวลาในการผลิต (Process Time) เทากับ
1,237 นาที แตมีเวลานํา 1,580 นาที เทากับ มีอัตราการผลิตอยูที่ 0.632 นาทีตอหลา โดยการ
ปรับปรุงใน 3 เรื่อง คือ การปรับปรุงกระบวนการแตงสี (CM) ที่เครื่องพิมพ กระบวนการเปลี่ยน
ลูกลายที่เครื่องโอเวน (SU) และกระบวนการปรับปรุงปมน้ํายาและสี (DT)

หลังการปรับปรุงโดยใชแนวทางลีน สามารถปรับปรุงลดการยอมสีที่เครื่องพิมพ ทําให
เวลาในการยอมสี (CM) ลดลงเหลือ 30 นาที ลดเวลาในการเปลี่ยนลูกลายที่โอเวน ลดเหลือ
4.08 นาที และลดเวลา Break Down ของปมน้ํายาและสี เหลือเฉลี่ยตอเดือน 4.33 ครั้ง ตอ
เดือนซึ่งลดลง 1.67 ครั้งตอเดือน และเกิดการสูญเสียเวลา 104 นาทีตอเดือน สงผลใหเวลานํา
ลดลงเหลือ 1,202 นาที ลดลง 378 นาที และอัตราการผลิตลดลงเหลือ 0.4808 นาทีตอหลาใน
รุนที่ทําการศึกษา ขนาด Batch = 2,500 หลา ผลิต 4 ครั้งตอเดือน โดยที่เวลานําเทาเดิม 1,580
นาที หลังปรับปรุงสามารถผลิตเพิ่มขึ้นไดเทากับ 2,5000.4808 = 3,286 หลา หรือเทากับ
อัตราสวนเวลานําการผลิต (นาทีตอหลา) ลดลงเทากับรอยละ 31.44 ชวยใหลดคาใชจายของ
บริษัทฯ ลงได ผลิตสินคาไดเพิ่มขึ้น และสงสินคาใหลูกคาไดเร็วขึ้น และถาปรับปรุงไดครบทุก
รุนก็จะไดตามเปาหมายของลูกคา

บัณฑิตวิทยาลัย ลายมือชื่อนักศึกษา …………………………….
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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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กิตติกรรมประกาศ

สารนิพนธฉบับนี้ สําเร็จลุลวงไดดวยความกรุณาอยางสูงของผูชวยศาสตราจารย ดร. จักร
ติงศภัทิย อาจารยที่ปรึกษาสารนิพนธ  ซึ่งไดใหความอนุเคราะหในการแนะนําแนวทาง และ
ขอคิดตางๆ อันเปนประโยชนและความรู ตลอดชวงเวลาที่ศึกษา คนควา อยางดีเสมอมา
ผูศึกษาขอกราบขอบพระคุณเปนอยางสูง

ขอขอบพระคุณ ประธานกรรมการ และกรรมการสอบ สารนิพนธที่กรุณาสละเวลาให
คําแนะนํา ตลอดจนตรวจทานแกไขขอบกพรอง และขอขอบพระคุณคณาจารยทุกทานที่ได
ถายทอดความรูประสบการณ เจาหนาที่คณะบริหารธุรกิจแลบุคลากรที่เก่ียวของของสถาบัน
เทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน ที่มีสวนในการให คําแนะนําและตรวจแกไขสารนิพนธจนสําเร็จลุลวงดวย
ความเรียบรอย ผูศึกษาขอกราบขอบพระคุณมา ณ ที่นี้ดวย

ขอขอบพระคุณ ผูบริหารโรงงานผลิตหนังเทียมพีวีซี กรณีศึกษา ที่ไดอนุเคราะหขอมูล
รวมทั้งสนับสนุนการศึกษาจนสําเร็จลุลวงไดดวยดี

มานิตย เดโชเกียรติถวัลย
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บทที่ 1
บทนํา

ความเปนมาและความสําคัญของปญหา
ในสภาวะแวดลอมของการแขงขันทางธุรกิจที่มีการเปลี่ยนแปลงอยางรวดเร็วทั้งเพื่อ

ตอบสนองตอลูกคาและเจาของธุรกิจ อันไดแก ผูถือหุน ธุรกิจจําเปนที่จะตองทําการปรับปรุง
อยางตอเนื่องและกาวกระโดด รวมทั้งอุตสาหกรรมการผลิตหนังเทียมพีวีซีที่มีการแขงขันที่
รุนแรงขึ้น ลูกคามีทางเลือกของสินคาที่หลากหลายและลูกคามีความสามารถในการเขาถึงขอมูล
ขาวสารเก่ียวกับสินคาและองคการธุรกิจไดมากขึ้น ดังจะเห็นไดจากการพัฒนาของเทคโนโลยี
การสื่อสารที่สะดวกรวดเร็ว ผูผลิตที่สามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดดีที่สุด จะเปน
ผูที่ประสบความสําเร็จในการดําเนินงานธุรกิจ สาเหตุตางๆ ดังกลาวขางตน ทําใหผูผลิตจึงตอง
ปรับตัวใหสอดคลองกับความตองการของลูกคาทั้งในดานการผลิต ดานคุณภาพ ดานตนทุนการ
ผลิตและระยะเวลาในการสงมอบ ซึ่งการผลิตมีพัฒนาการมาอยางตอเนื่อง ดั้งนั้นการผลิตแบบที่
ดําเนินอยูจึงไมเพียงพอและไมสามารถแขงขันและตอบสนองเปาหมายขององคกรได จึง
จําเปนตองมีการเรียนรู ศึกษาเพิ่มเติม และนําเอาเทคนิคการจัดการที่ดีและทันสมัยมาใชในการ
ปรับปรุงการบริหารจัดการการผลิต

สภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย (2554 : 14-15) ไดจัดทํารายงานผลการวิเคราะห
ขีดความสามารถในการเขาสูประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (AEC) กลุมอุตสาหกรรมหนังและ
ผลิตภัณฑหนังไววาอุตสาหกรรมหนังและผลิตภัณฑหนังจะมีศักยภาพและความสามารถในการ
แขงขันสูงขึ้นและไดรับประโยชนจาก AEC หากมีการพัฒนาดานการควบคุมปริมาณและ
คุณภาพวัตถุดิบ การออกแบบ การตลาดและตราสินคา การพัฒนาชิ้นสวนประกอบและทักษะ
แรงงานในอุตสาหกรรม รวมถึงการพัฒนา คลัสเตอรอุตสาหกรรม จะทําใหเกิดความรวมมือกัน
ระหวางอุตสาหกรรมตนน้ํา กลางน้ํา และปลายน้ํา รวมทั้งอุตสาหกรรมอ่ืนๆ ที่เก่ียวของ
ประเด็นเหลานี้จะเปนการสรางความเขมแข็งใหกับอุตสาหกรรม ใหสามารถแขงขันไดทั้งใน
อาเซียนและตลาดโลก นอกจากนี้การเปด AEC ยังเปนผลดีตออุตสาหกรรมทางดานการหา
แหลงวัตถุดิบและแรงงานจากประเทศเพื่อนบาน
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แนวทางการเตรียมความพรอมของอุตสาหกรรมหนังและผลิตภัณฑหนังเพื่อรองรับ
AEC การปรับตัวของผูประกอบการ

1. การเสริมสรางศักยภาพดานการผลิต
- การลดตนทุนการผลิต ดวยการบริหารจัดการตนทุนอยางมีประสิทธิภาพ มีการ

นําเครื่องจักรและเทคโนโลยีที่ทันสมัยเขามาใชในกระบวนการผลิต ผลักดันการผลิตสินคาใหมี
มูลคาเพิ่มมากขึ้น เพื่อที่จะหลีกเลี่ยงการแขงขันทางดานราคา

2. การสรางความเขมแข็งดาน Supply Chain Management
- การเชื่อมโยงการรวมกลุม (Cluster) ของกลุมผูผลิตหนังและผลิตภัณฑหนัง

รายเล็ก เพื่อพัฒนารวมกับผูผลิตชิ้นสวนอ่ืนๆ ใหเกิดหวงโซอุปทานครบวงจร เนื่องจากผูผลิต
ชิ้นสวนประกอบ (Accessories) ยังเปนกลุมขนาดเล็กอยู การพัฒนาไปสูการเปนสวนหนึ่งของ
โซอุปทาน (Supply Chain) ยังมีขอจํากัดดานทุน และเทคโนโลยี การพัฒนาสินคาใหมีคุณภาพ
ดีและสอดคลองกับความตองการของลูกคา

3. การแสวงหาตลาดใหมที่มีศักยภาพ
- ผูประกอบการรับจางผลิต (OEM) ควรหันมาทํา การตลาดเชิงรุกมากขึ้น โดย

การปรับกลยุทธทางธุรกิจจากเดิมที่ใชกลยุทธการตลาดแบบต้ังรับ โดยรอรับคําสั่งซื้อจาก ผูวา
จางผลิต มาเปนการออกแบบและมีตราสินคาของตัวเอง

- การลดความเสี่ยงที่จะเกิดขึ้นจากการที่ผูวาจางผลิตรายใดรายหนึ่งที่อาจจะลด
คําสั่งซื้อ โดยการกระจายคําสั่งซื้อจากแหลงอ่ืนๆ เพิ่มมากขึ้นและการสรางเครือขายพันธมิตร
ทั้งภาคธุรกิจไทยและตางประเทศใหกวางขวาง เพื่อเพิ่มโอกาสในการรวมทุนในการผลิตและ
การสงออก

- ผูประกอบการที่เริ่มมีตราสินคาเปนของตนเอง ควรทําการศึกษาพฤติกรรมตลาด
ในเชิงพาณิชยอยูเสมอ เพื่อที่จะผลิตสินคาใหสอดคลองกับความตองการของตลาด ตลอดจน
เกิดความชํานาญในทักษะการผลิตย่ิงขึ้น

- การแสวงหาตลาดและลูกคากลุมเปาหมายใหม ควบคูไปกับการติดตามสถานการณ
การเปลี่ยนแปลงของคูแขงและคูคาอยางสมํ่าเสมอ พัฒนาผลิตภัณฑใหมีรูปแบบที่หลากหลาย
ทันตอแนวโนมแฟชั่นที่มีการเปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลา รวมทั้งตอบสนองความตองการของ
ผูบริโภคอยางสูงสุด

สําหรับการศึกษาครั้งนี้ ผูศึกษาทําการศึกษาโรงงานอุตสาหกรรมผลิตหนังเทียมพีวีซี
โดยโรงงานอุตสาหกรรมนี้กอต้ังเม่ือป 2537 มีการผลิตหนังเทียมพีวีซีทั้งแบบมีฟองน้ําและไมมี
ฟองน้ํา เพื่อรองรับกับอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอร กระเปา รองเทา รถยนต รถจักรยานยนต และ
ทั่วไป ทั้งในประเทศและสงออก แตสภาพปจจัยการผลิตที่ตองเผชิญกับการแขงขันที่รุนแรงทํา
ใหผูผลิตตองแสวงหาแนวทางการผลิตที่สามารถตอบสนองความตองการของลูกคาและธุรกิจ
ไดอยางแทจริงและย่ังยืน โดยอดีตโรงงานตัวอยางใชรูปแบบการผลิตแบบผลัก (Push System)
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เปนหลัก ทําใหมีชวงเวลาในการหยุดรอคอย ระหวางกระบวนการผลิต รวมกับปญหาในดาน
การผลิตอ่ืนๆ เชน ความสามารถในการผลิตแตละกระบวนการไมสมดุลกัน ซึ่งทําใหเกิดการใช
เครื่องจักรยังไมเต็มประสิทธิภาพ จึงทําใหตนทุนการผลิตของโรงงานมีคาใชจายสูงจากการเก็บ
สินคาคงคลัง มีเวลานําในการผลิต (Lead Time) ที่นาน ทําใหระยะเวลาสงมอบลูกคาลาชาสงผล
กระทบตอความพึงพอใจดานระยะเวลาการสงมอบ

จากปญหาดังกลาว ผูศึกษาจึงทําการศึกษาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยลด
เวลานํา (Lead Time) ระยะเวลาการผลิตต้ังแตกระบวนการประกบผา จนเปนสินคาสําเร็จรูป
โดยเลือกการใชระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) ที่มุงเนนแนวคิดการสรางคุณคา
การสงมอบตอลูกคา กระบวนการการจัดการสายธารคุณคา (Value Stream Management)
การบํารุงรักษาที่ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance : TPM) และการลดเวลาใน
การเปลี่ยนรุนการผลิต (Changeover Reduction หรือ Single Minute Exchange of Die :
SMED หรือSet Up Time Reduction) ในการลดเวลาการสูญเสีย 7 ประการ (7 Waste)

วัตถุประสงคของการศึกษา
1. เพื่อใหทราบสภาพปจจุบันของสายการผลิตหนังเทียม พีวีซี
2. เพื่อเปนแนวทางในการพัฒนาสายการผลิตหนังเทียมพีวีซี ใหสามารถตอบสนอง

ความพึงพอใจของลูกคา ดานประสิทธิภาพการสงมอบลดเวลานํา โดยการประยุกตระบบการ
การจัดการแผนผังสายธารคุณคาการผลิตแบบลีน (Value Steam Mapping : VSM)

ขอบเขตของการศึกษา
1. การศึกษานี้เปนการศึกษากับโรงงานอุตสาหกรรมผูผลิตหนังเทียมพีวีซี
2. การศึกษานี้เปนการศึกษาขอมูลเฉพาะผลิตภัณฑ กลุมรถยนต
3. การศึกษานี้เปนการศึกษาขอมูลต้ังแตกระบวนประกบผากับพีวีซี จนถึงสินคาผลิต

เปนสินคาสําเร็จรูปสงเขาคลังสินคา
การศึกษานี้ไดทําการเก็บขอมูลการผลิตและความตองการหนังเทียมพีวีซี ในชวง

ต้ังแตเดือนมกราคม 2558 ถึงเดือนมิถุนายน 2558
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ขั้นตอนการศึกษาและดําเนินงาน

ศึกษางานและทฤษฎีที่เกี่ยวของ

สํารวจและรวบรวมขอมูล

วิเคราะหขอมูล

ระบุปญหาและหาแนวทางปรับปรุง

ทําการปรับปรุง

สรุปผล

รูปที่ 1 ขั้นตอนการดําเนนิงาน

1. ศึกษางานวิจัยและทฤษฏีที่เก่ียวของเพื่อหาขอมูลสําหรับการปรับปรุง
2. ศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา สํารวจและรวบรวมขอมูลภาพปจจุบัน

โดยการลงพื้นที่จริง ศึกษาสายการผลิตจริงและรายงานการผลิต การสังเกต จดบันทึก รวมถึง
การศึกษาแผนภูมิการไหล ของกระบวนประกบพีวีซีผานกระบวนการผลิตจนกระทั่งผลิตภัณฑ
เปนสินคาสําเร็จรูป

3. วิเคราะหขอมูลสภาพปจจุบัน เพื่อใหทราบถึงสาเหตุที่แทจริงของกระบวนการที่
เกิดความสูญเปลามากที่สุด

4. ระบุปญหาและหาแนวทางการปรับปรุง เพื่อเปนแนวทางเบื้องตนในการลดเวลา
นํา (Lead Time) ในกระบวนการผลิต

5. ทําการปรับปรุงโดยประยุกตใชระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing)
6. สรุป วิเคราะหผล และขอเสนอแนะเพิ่มเติม
7. จัดทํารูปเลมรายงาน
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นิยามศัพทเฉพาะ
1. หนังเทียมพีวีซี (PVC Leather) หมายถึง หนังเทียมที่ผลิตจากพีวีซี หรือโพลี่ไว

นิลคลอไรด มีสวนประกอบ 3 ชั้น คือ 1. ชั้นผาเสริมความแข็งแรง 2. ชั้น โฟมใหความนุมนวล
และ 3. ชั้นผิว เพื่อใหความแข็งแรงตอการเสียดสี

2. ระบบคาเลนเดอร หมายถึง เครื่องรีดพีวีซีใหเปนแผนฟลมบางๆ ประมาณ
0.10-0.50 มม. และประกบฟลมพีวีซีใหติดกับผาที่เคลือบกาว

3. Delta E หมายถึง คารวมเฉดสี ใชอางอิงหรือกําหนดขึ้นมาเพื่อเปนคามาตรฐาน
ในการควบคุม มาตรฐานของรถยนต จะมีคาเทากับ 0.5

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ
1. สามารถรูสภาพปญหาปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษาและหาจุดปรับปรุงเพื่อลด

ความสูญเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต
2. สามารถนําระบบการผลิตแบบลีนมาประยุกตใชในอุตสาหกรรมการผลิตหนังเทียม

พีวีซี ไดอยางมีประสิทธิภาพลดเวลานํา (Lead Time) โดยรวมของกระบวนการผลิตลง เพื่อ
ตอบสนองเรื่องการสงมอบใหไดตามความตองการของลูกคา

แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน

ตารางที่ 1 แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน
ระยะเวลาดําเนนิงานข้ันตอนการดาํเนนิงาน

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค.
1. ศึกษาขอมูลท่ีเกี่ยวของกับกระบวนการ
ผลิต
2. สํารวจและเก็บขอมูลสภาพปจจุบัน
3. ศึกษางานวิจัยและทฤษฎีท่ีเกี่ยวของ
4. วิเคราะหขอมูลสภาพปจจุบัน
5. ระบุปญหาท่ีตองการปรับปรุง
6. ดําเนินการปรับปรุง
7. สรุปผล
8. จัดทํารูปเลมรายงาน



บทที่  2
แนวคิด ทฤษฎี วรรณกรรมที่เกี่ยวของ

ในการศึกษาครั้งนี้ ผูศึกษาไดศึกษาแนวคิด ทฤษฎี วรรณกรรมที่เก่ียวของ และได
นําเสนอตามหัวขอตอไปนี้

1. ทฤษฎีที่เก่ียวของ
1.1 ความเปนมาของระบบการผลิตแบบลีน (Historical of Lean Manufacturing)
1.2 ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing)
1.3 กุญแจสูความสําเร็จสาหรับแนวคิดแบบลีน
1.4 การบํารุงรักษาที่ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance: TPM)
1.5 การลดเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิต (Changeover Reduction หรือ Single

Minute Exchange of Die: SMED หรือSet Up Time Reduction)
2. ทฤษฎีอ่ืนๆ ที่เก่ียวของในกิจกรรมของโรงงาน

2.1 5ส
2.2 การควบคุมดวยสายตา (Visual Control, Visual Factory, Visual Management)
2.3 การมีมาตรฐานการทํางาน (Work Standardization)
2.4 ผังแหงคุณคา (Value Stream Mapping : VSM)

3. อุตสาหกรรมหนังเทียมพีวีซี
4. ประวัติของโรงงานผลิตหนังเทียมพีวีซี และกระบวนการผลิต

4.1 ประวัติโรงงานผลิตหนังเทียมพีวีซี
4.2 กระบวนการผลิตหนังเทียมพีวีซี

5. งานวิจัยที่เก่ียวของ

ทฤษฎีที่เกี่ยวของ
1. ความเปนมาของระบบการผลิตแบบลีน (Historical of Lean Manufacturing)

ระบบการผลิตแบบลีนกําเนิดขึ้นในอุตสาหกรรมการผลิตรถยนต กลาวกันวา ใน
อดีตการผลิตสินคาตางๆ รวมทั้งรถยนตมีลักษณะเปนแบบงานหัตถกรรมหรืองานฝมือ (Craft/
Hand Made Production) ไมมีสายการผลิต ผูผลิตสวนใหญจะดําเนินการผลิตโดยอาศัยทักษะ
ความชํานาญของพนักงานเปนหลัก ดังนั้น จึงมีตนทุนการผลิตตอหนวยสูง แตก็สามารถผลิต
สินคาไดหลากหลายชนิดตามความตองการของลูกคา ตอมาในชวงตนศตวรรษที่ 20 เฮนรี ฟอรด
(Henry Ford) ผูกอต้ังบริษัท ฟอรด มอเตอร ไดริเริ่มแนวคิดในการสรางสายการผลิตใหมี
ลักษณะคลายกับการไหลของสายน้ํา และถือวาทุกสิ่งที่เปนอุปสรรคตอการเคลื่อนที่ใน
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กระบวนการ คือ ความสูญเปลา โดยนําเอานวัตกรรมระบบสายพานลําเลียงมาใชในสายการ
ประกอบรถยนต (Moving Assembly Line) ของบริษัท และใชชิ้นสวนมาตรฐานที่สามารถ
เปลี่ยนทดแทนกันได (Standardized Interchangeable Parts) ทําใหใชเวลาในการผลิตลดลง
อยางไรก็ตาม ดวยวิธีการดังกลาว ทําใหชิ้นสวนและวัตถุดิบไดรับการผลิตและสงตอไปยัง
กระบวนการถัดไป (เกียรติขจร โฆมานะสิน. 2556)

รูปที่ 2 ระบบการผลิตของฟอรด

โดยไมมีการพิจารณาถึงความตองการเชนเดียวกับการผลิตสินคาสําเร็จรูป ระบบ
ดังกลาวจึงถูกเรียกวาระบบการผลิตแบบเนนปริมาณ (Mass Production) คือ ผลิตแบบปริมาณ
มาก รุนการผลิตมีขนาดใหญ เพื่อลดตนทุนการผลิตตอหนวยใหตํ่าลงโดยเฉพาะในสวนของ
ตนทุนทางออม ระบบการผลิตของฟอรดประสบความสําเร็จอยางย่ิง กลาวกันวายุคนั้นใน
อเมริกาไมมีใครที่ไมรูจักรถยนตฟอรดโมเดลที (Model T Ford) ซึ่งเปนรุนยอดนิยมที่มีการผลิต
และจําหนายจํานวนมาก ถึงแมวารถรุนนี้จะมีจําหนายเพียงสีเดียว คือสีดํา แตเนื่องจากชวงนั้น
ตลาดยังคงเปนของผูผลิต เพราะผูผลิตรถยนตมีจํานวนนอยราย แตความตองการซื้อมีจํานวน
มาก ผลิตเทาไรก็จําหนายไดหมด
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รูปที่ 3 เฮนรี ฟอรด และรถยนตฟอรดโมเดล

อีกหลายปตอมา จากความสําเร็จของบริษัทฟอรด อิจิ โทโยดะ (Eiji Toyoda) และ
ไทอิจิ โอโนะ (Taiichi Ohno) ผูบริหารของบริษัทโตโยตา ไดพยายามนําเอาแนวคิดของฟอรด
ไปปรับปรุงระบบการผลิตของบริษัทโตโยตาที่ญ่ีปุน แตพวกเขาพบวาสภาพของบริษัทยังไม
เหมาะกับการใชระบบดังกลาว เนื่องจากขณะนั้นประเทศญ่ีปุนอยูในสภาพหลังสงคราม ปจจัย
การผลิตตางๆ และเงินทุนมีจํากัด ทําใหไมสามารถลงทุนสราง ”ระบบการผลิตที่เนนปริมาณ”
ตามแบบอยางของฟอรดได ทั้งสองจึงไดรวมกับทีมงานของบริษัทโตโยตา พัฒนาระบบการผลิต
ของตนเองขึ้นมาจากประสบการณที่พบ โดยเริ่มตนจากการคนหาและแกปญหาที่เกิดขึ้นใน
ระดับปฏิบัติการ การนําขอเสนอแนะการปรับปรุงงานที่ไดจากพนักงานมาทดลองปฏิบัติ และ
ประยุกตแนวคิดของระบบซูเปอรมารเก็ตหรือระบบดึง มาสรางระบบการผลิตที่เรียกวา “ระบบ
การผลิตแบบโตโยตา” (Toyota Production System) หรือที่รูจักกันดีในชื่อของ ระบบการผลิต
แบบทันเวลาพอดี (Just in Time Production System : JIT) ซึ่งมีหลักการสําคัญคือ “การผลิต
เฉพาะสินคาหรือชิ้นสวนที่จําเปน ตามปริมาณที่มีความตองการ และภายในเวลาที่มีความตองการ”
โดยมุงเนนกําจัดความสูญเสีย (Waste/Muda) ทั้ง 7 ประการ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการทํางาน
ไดแก

1. การเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน (Unnecessary Motion)
2. การรอคอย (Idle Time/Delay)
3. กระบวนการที่ขาดประสิทธิผล (Non-effective Process)
4. การผลิตของเสียและแกไขงานเสีย (Defects and Reworks)
5. การผลิตมากเกินไป (Overproduction)
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6. การเก็บวัตถุดิบคงคลังที่ไมจําเปน (Unnecessary Stock)
7. การขนสง (Transportation)
เจมส วอแม็ค; และแดเนียล โจนส (เกียรติขจร โฆมานะสิน. 2556 : 28; อางอิงจาก

Jame Wamax; and Darnear Jone. 1990) ไดรวมกันแตงหนังสือเลมหนึ่งชื่อวา The Machine
that Changed the World ซึ่งเปรียบเทียบปจจัยแหงความสําเร็จระหวางอุตสาหกรรมผลิต
รถยนตในประเทศญ่ีปุน ยุโรป และอเมริกา เพื่ออธิบายวาบริษัทสามารถเพิ่มขีดความสามารถ
ในการจัดการกระบวนการไดอยางไร และเริ่มใชคําวา “ระบบการผลิตแบบลีน” เปนตนมา

รูปที่ 4 หนังสือ The Machine that Changed the World

ชิจิโอ ชินโง (Shigeo Shingo) ที่ปรึกษาของบริษัทโตโยตา กลาววา “ระบบการผลิต
แบบโตโยตาไมใชระบบที่มีแนวคิดขัดแยงกับระบบการผลิตของฟอรด แตเปนระบบที่ไดรับการ
พัฒนาตอเนื่องมาใหสอดประสานกับสภาพตลาดของประเทศญ่ีปุน โดยมุงทําการผลิตจํานวน
มาก ดวยขนาดรุนการผลิตที่เล็ก และมีระดับสินคาคงคลังตํ่า ดังนั้นเราอาจกลาวไดวา ผูริเริ่ม
แนวคิดของระบบการผลิตแบบลีนก็คือ เฮนรี ฟอรด แตผูนําแนวคิดมาประยุกตใชใหเกิดผลลัพธ
เปนรูปธรรมก็คือ บริษัทโตโยตา หรืออีกนัยหนึ่งระบบการผลิตแบบโตโยตา ก็คือ การปฏิบัติที่
เปนเลิศ (Best Practice) ของระบบการผลิตแบบลีนนั่นเอง
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รูปที่ 5 วิวัฒนาการของระบบการผลิตแบบลีนและลักษณะเฉพาะตัว

โดยสรุปแลว วิวัฒนาการของระบบการผลิตแบบลีน แสดงไดดังรูปที่ 5 เริ่มจากระบบ
การผลิตแบบงานหัตถกรรม มาสูระบบการผลิตแบบเนนปริมาณ จนกระทั่งพัฒนาเปนระบบการ
ผลิตแบบลีน ที่มีความยืดหยุนในการผลิตสูง เพื่อรองรับสภาพปจจุบันซึ่งวงจรชีวิตของ
ผลิตภัณฑสั้นลงเรื่อยๆ ในขณะที่ตองพยายามลดตนทุนการผลิตใหตํ่าลง

2. ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing)
เกียรติขจร โฆมานะสิน (2551) ไดกลาววา ระบบการผลิตแบบลีน เปนเครื่องมือ

ในการจัดการ กระบวนการที่ชวยเพิ่มขีดความสามารถใหแกองคกร โดยการพิจารณาคุณคาใน
การดําเนินงานเพื่อมุงตอบสนองความตองการของลูกคา มุงสรางคุณคาในตัวสินคาและบริการ
และกําจัดความสูญเสียที่เกิดขึ้นตลอดทั้งกระบวนการอยางตอเนื่อง ทําใหสามารถลดตนทุนการ
ผลิต เพิ่มผลกําไรและผลลัพธที่ดีทางธุรกิจในที่สุด ในขณะเดียวกันก็ใหความสําคัญกับการผลิต
สินคาที่มีคุณภาพควบคูไปดวย

การผลิตแบบลีน คือ วิธีการที่มีระบบแบบแผนในการระบุและกําจัดความสูญเสีย
หรือสิ่งที่ไมเพิ่มคุณคาภายในกระแสคุณคาของกระบวนการ โดยอาศัยการดําเนินตามจังหวะ
ความตองการของลูกคาดวยระบบดึง ทําใหเกิดสภาพการไหลอยางตอเนื่อง ราบเรียบ และทํา
การปรับปรุงอยางตอเนื่องเพื่อสรางคุณคาใหแกระบบอยูเสมอ โดยแบงเปนขั้นตอนหลักได
5 ขั้นตอน ดังนี้

ก. ระบุคุณคา (Value) ของสินคาและบริการในมุมมองของลูกคาไมวาจะเปนลูกคา
ภายใน และลูกคาภายนอกเพื่อใหม่ันใจวาลูกคาหรือผูใชบริการจะไดรับความพึงพอใจสูงที่สุด
การที่ระบุวาสินคาหรือบริการมีคุณคาอยูที่ใดอาจเปรียบเทียบจากคูแขง (Benchmarking) ก็ได



11

และกระบวนการที่ปราศจากการสูญเปลา (Waste-Free) เปนกระบวนการที่ดาเนินไปอยาง
ถูกตองโดยตองใชเวลาและความพยายามที่จะกาจัดความสูญเปลาออกจากกระบวนการ ดังนั้น
กระบวนการที่สรางคุณคาจึงเปนสิ่งที่สําคัญ แตจําเปนตองมองในมุมของลูกคา (Customer’s
Perspective) ไมใชมองจากมุมของผูผลิต (Producer’s Perspective) ลูกคาจะเปนคนสุดทายที่
กําหนดคุณคา ดวยเหตุนี้ความสูญเปลาประเภทหนึ่งของของเสีย (Wast/Muda) คือ กระบวนการ
ที่ลูกคาไมตองการ บริษัทที่ผลิตแบบลีนจะดําเนินการเพื่อกําหนดคุณคาในตัวผลิตภัณฑและ
ความสามารถของผลิตภัณฑในการเสนอราคาใหกับลูกคา การที่สามารถระบุไดวาสินคาหรือ
บริการที่เปนผลิตภัณฑมีคุณคาอยางไร นับไดวาเปนขั้นแรกของแนวคิดลีนซึ่งจะทําใหลูกคาเกิด
ความพึงพอใจอันสงผลตอการดาเนินธุรกิจ ดังนั้นการคนหาและวิจัยความตองการ ของลูกคาจึง
เปนสิ่งสําคัญ และควรใชเครื่องมือที่เรียกวา Quality Function Deployment (QFD)

เทคนิคของ QFD เปนเทคนิคที่นําความตองการของลูกคามาวิเคราะหและ
เปรียบ เทียบกับความสามารถของตนเองและคูแขงในการบรรลุความตองการของลูกคานั้น เพื่อ
หาหนทางในการตอบสนองความตองการของลูกคา เปนการนําความตองการของลูกคามา
กําหนดสิ่งที่จะตองทํา ดังนั้นการทราบความตองการของลูกคาถือเปนสิ่งสําคัญย่ิง ผูผลิตหรือ
ผูใหบริการพึงระลึกเสมอวา

1. คุณคาของสินคาหรือบริการจะถูกตัดสินใจโดยลูกคาเสมอ
2. ผูผลิตหรือผูใหบริการหนาที่ในการสรางคุณคานั้นใหแกสินคาหรือบริการที่จะ

เสนอออกสูตลาด
3. ความตองการของลูกคาและเสียงตอบกลับ (Feedback) คือ สิ่งที่กําหนด

คุณคาผูผลิตหรือผูใหบริการจําเปนจะตองทําอะไรตอไปในการพัฒนาสินคาและบริการเพื่อความ
พึงพอใจของลูกคา

ข. การวิเคราะหสายธารคุณคา (Value Stream Analysis) หลักการการนิยาม
คุณคาเปนพื้นฐานสําคัญสาหรับการวิเคราะหสายธารคุณคา ซึ่งในการวิเคราะหเริ่มตนดวย
แผนภาพกระบวนการ (Process Mapping) กําหนดแตละขั้นตอนตามกระบวนการผลิต ซึ่งใน
แตละขั้นตอนที่มีผลตอการเพิ่มผลผลิต เปนขั้นตอนที่มีผลตอการเพิ่มคุณคาของความสามารถ
ของการผลิตภัณฑหรือคุณภาพ โดยทั่วไปจะเก่ียวของกับการเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบใหเปน
ผลิตภัณฑ การกําจัดสิ่งที่ไมเกิดคุณคาเพิ่มในกระบวนการ ซึ่งเปนสิ่งที่ดีในการเพิ่มคุณคาและ
เพิ่มประสิทธิภาพ

แผนภาพกระบวนการสามารถทําไดโดยสรางแผนภาพไหลของคุณคา (Value
Stream Mapping : VSM) โดยที่สายธารคุณคา คือ กิจกรรมหรืองานทั้งหมด (เปนสิ่งที่เกิด
คุณคาเพิ่มและไมเกิดคุณคาเพิ่ม) ที่ทําใหเกิดผลิตภัณฑใหกับลูกคา ดังนั้น VSM คือ การเขียน
แผนภาพแสดงถึงการไหลของวัตถุดิบและขอมูลสารสนเทศในการผลิตของกระบวนการตางๆ
เม่ือเขาใจวาอะไรคือการไหลของคุณคาของผลิตภัณฑแลว จะพบกับกิจกรรม 3 ประเภท ดังนี้
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ประเภทหนึ่งขั้นตอนของการสรางคุณคาเพิ่มในการไหลและกระบวนการ เปนขั้นตอนของการ
เปลี่ยนแปลงเพื่อใหเหมาะสมในเรื่องหนาที่การทํางานของวัตถุดิบ และนําไปสูกระบวนการ
สุดทายที่ไดผลิตภัณฑ ประเภทที่สอง ขั้นตอนการสรางซึ่งไมกอใหเกิดคุณคาแตจําเปน เริ่มตน
ต้ังแตขั้นตอนปจจุบันของกระบวนการผลิตที่อาจจะรวมถึงการตรวจสอบ การรอคอย และการ
ขนสง ประเภทที่สามขั้นตอนสรางซึ่งไมกอใหเกิดคุณคาและควรจะตองกําจัดออกทันที แสดงดัง
รูปที่ 6

รูปที่ 6 แผนภาพสายธารคุณคา ความหมายของ Res

ที่มา : สมาคมสงเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญ่ีปุน).  (2553). ระบบการผลิตแบบลีน.
(เอกสารประกอบการสัมมนา). หนา 128.

ค. ทําใหกิจกรรมตางๆ ที่มีคุณคาเพิ่มดําเนินไปไดอยางตอเนื่อง (Flow) คือ การ
ทําใหสายการผลิตสามารถปฏิบัติงานไดอยางสมํ่าเสมอตลอดเวลา โดยไมมีการขัดขวางหรือ
หยุดการผลิตดวยเหตุอันใดก็ตาม ใหสามารถไหลไปไดอยางตอเนื่องเหมือนเชนแมน้ํา ตอง
มุงเนนในเรื่องการไหลของผลิตภัณฑแบบรวดเร็ว โดยการกําจัดอุปสรรคตางๆ และระยะทางที่
อยูระหวางแผนกที่เก่ียวของกับการทํางาน ทําใหแผนผังการทํางานของพนักงานและเครื่องมือที่
เก่ียวของกับการผลิตเปลี่ยนแปลงไป
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การไหลของงาน ถือวาเปนหัวใจของระบบการผลิตแบบลีน เปนจุดเริ่มตนที่
ตองใหเกิดขึ้นกอนที่จะทําการติดต้ังระบบอ่ืนๆ ของระบบการผลิตแบบลีนตอไป การทําให
สายการผลิตเกิดการไหลอยางตอเนื่อง สามารถทําไดดังนี้

1. อยาใหเครื่องจักรวางงานดวยเหตุอันใดก็ตาม (Idle)
2. หากเครื่องจักรเสีย (Breakdown) หรือออกนอกการควบคุม (Out of Control)

ตองแกไขใหกลับสูสภาพปกติไดเร็วที่สุด
3. การบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน (Preventive Maintenance : PM) เปน

สิ่งที่ตองใชเวลาใหนอยที่สุด แมวาจะอยูในแผนการผลิตก็ตาม เพราะบางกรณีไมสามารถ
ควบคุมเวลานี้ได

4. อยาขัดจังหวะการผลิต ดวยเหตุอันใดก็ตาม
5. จัดกําลังการผลิตของแตละกระบวนการใหมีความสมดุลกัน (Line Balancing)

ซึ่งจะทําใหไมมีงานรอระหวางกระบวนการ (Work in Process : WIP) หรือเกิดคอขวดขึ้น
(Bottleneck)

6. ลดปริมาณการขนยาย
7. ลดการเก็บงานเพื่อรอการผลิต
8. จัดผังโรงงาน (Line Layout) ใหเหมาะสม

ง. ใชระบบดึง (Pull) ทันเวลาพอดี (JIT) ในแนวคิดแบบลีน สินคาคงคลังหรือวัสดุ
คงคลังจะถูกพิจารณาเปนเรื่องการสูญเปลา ฉะนั้นการผลิตผลิตภัณฑที่ขายไมไดจะเปนการสูญ
เปลาเชนเดียวกัน ดังนั้นการใหลูกคาเปนผูดึงคุณคาของกระบวนการ คือ การทําการผลิตเม่ือ
ลูกคาภายในและภายนอกเปนการผลิตที่เขาใกลกับลักษณะของการผลิตตามสั่ง ไมใชการผลิต
เพื่อเก็บและการรอขายถือเปนความสูญเปลาชนิดหนึ่งที่เกิดขึ้นเพราะการรอคอย วัตถุประสงค
ของการผลิตแบบทันเวลาพอดี คือ การสรางความสมดุลและความสัมพันธของปริมาณการผลิต
ตลอดเวลา จึงไดนําชวงเวลาเริ่มตนมาใชเปนเครื่องมือในการจัดสมดุลของการไหลเปนตัว
คํานวณมาตรฐานของคุณคาบนความตองการของลูกคา และเปนความรวดเร็วที่กําหนดใหใน
ระบบการผลิตเพื่อใหไดตามความตองการในระบบการผลิตแบบลีน จึงเปนเครื่องมือที่เชื่อม
ระหวางการผลิตกับลูกคา และเปนตัวกําหนดอัตราการผลิต การประเมินสภาพการผลิต การ
คํานวณแนวทางการทํางาน การพัฒนาเสนทางสําหรับการเคลื่อนที่ของผลิตภัณฑ ซึ่งนําไปสู
การคนหาปญหาและหาคําตอบที่ตองการ

จ. สรางคุณคา และกําจัดความสูญเปลา (Perfection) หลังจากที่เขาใจความ
ตองการของลูกคา รูและเขาใจในคุณคาของสินคาที่ผลิต จัดทําผังคุณคาและใหลูกคาเปนผูดึง
งานและกําหนดกิจกรรมในการผลิตแลว ตอมาก็คือ การพยายามเพิ่มคุณคา ใหกับสินคาและ
บริการอยางตอเนื่องรวมถึง การคนหาความสูญเปลา ใหพบและกําจัดอยางตอเนื่องตลอดไป ซึ่ง
ก็คือ แนวคิดของ PDCA (Plan-Do-Check-Act) การทําใหประสบความสําเร็จไดนั้นไดรับผลมา
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จากการทํางานที่มีประสิทธิภาพในหลักการที่ไดกลาวไปแลวขางตน ควรเนนโอกาสที่จะ
ปรับปรุงใน เรื่องของการลด เวลา พื้นที่ ตนทุน และการลดความผิดพลาดเก่ียวกับการสราง
ผลผลิตและการจัดการ ซึ่งเปนผลตอบสนองไปยังความตองการของลูกคา โดยทั่วไป
องคประกอบ 3 ประการที่แนวคิดแบบลีนมุงเนน ไดแก ประการแรก บรรลุถึงการออกแบบ
ผลิตภัณฑและกิจกรรมในกระบวนการผลิต ซึ่งเปนกระบวนการเพิ่มคุณคาในสายตาของลูกคา
ประการที่สอง เปนการวางโครงสรางระบบการไหลอยางตอเนื่อง ระบบคงคลังเปนศูนย การผลิต
ทันเวลาพอดี ของเสียเปนศูนย และประการที่สามความสมบูรณแบบ คือ การเพิ่มคุณคามาก
ที่สุดโดยการปรับปรุงอยางตอเนื่องหรือ Kaizen ดังนั้น การบริการและการดําเนินงานขั้นตอไป
ควรคํานึงถึงการปรับปรุงอยางตอเนื่องที่เปนไปได ซึ่งเปนความสูญเปลาและกําจัดออกไปอยาง
ตอเนื่อง

3. กุญแจสูความสําเร็จสําหรับแนวคิดแบบลีน
วิทยา สุหฤทดํารง; และกองเพชร บานมะหงส (2544) ไดกลาวถึงกุญแจสูความ

สําเร็จสําหรับแนวคิดลีนไววา คําวา "การปรับปรุง" นั้นมีความสําคัญเก่ียวของกับการเปลี่ยน
แปลงกระบวนการใหดีขึ้นกวาเดิม ในการดําเนินการปรับปรุงนั้น เปนสิ่งที่ชัดเจนและมี
ความสําคัญในการเปลี่ยนแปลงปจจัยขาเขา “Input” และปจจัยขาออก ”Output” ของ
กระบวนการเพื่อนที่จะนําเสนอกิจกรรมการดําเนินงานสิ่งใดสิ่งหนึ่งดีกวา สามารถพิสูจนไดวามี
ตนทุนตํ่าและไดผลลัพธที่มีคุณคา ในตลาดการคาสากลไดมีแนวคิดในการปรับปรุงใหมีความ
สอดคลองกันดวยการไมหยุดทดลอง โดยมีผลจากปจจัยภายนอกองคกรที่มีการควบคุมได
คอนขางยาก แตมีอิทธิพลในการแขงขันและผลกําไร ซึ่งปจจัยภายในองคกรเราสามารถที่จะ
ควบคุมไดงายกวา เชน เงื่อนไขการทํางาน ทักษะของพนักงาน เปนตน
โดยปกติทั่วไปในธุรกิจเราไมทราบสิ่งที่ลูกคาตองการเราจะตองเตรียมพรอมและคาดการณ
ลวงหนาถึงการเปลี่ยนแปลงตางๆดวยเหตุนี้องคกรจึงตองมีแนวคิดในการเตรียมตัวไวลวงหนา
หรือปรับปรุงตลอดเวลาเพื่อลองรับการเปลี่ยนแปลง กุญแจสูความสําเร็จของแนวคิดแบบลีน
ในการจัดการเปลี่ยนแปลง คือ การปรับปรุงอยางตอเนื่องและสิ่งที่จะควบคูกับในการปรับปรุง
อยางตอเนื่อง คือ การสรางคุณคาเพิ่มดวยการกําจัดการสูญเปลาและการมุงเนนลูกคา ดวยการ
จัดหาการบริการลูกคา การจัดการกระบวนการดานคุณภาพและการพัฒนาผลิตภัณฑตามความ
ตองการของลูกคา

การปรับปรุงอยางตอเนื่อง
การปรับปรุงอยางตอเนื่องเปนปรัชญาทางธุรกิจ นิยมใชในประเทศญ่ีปุนและเปนที่

รูกันในคําวา ไคเซ็น เศรษฐกิจญ่ีปุนที่กาวหนามากกวา 20 ป เพราะไดใชไคเซ็นสําหรับการ
ปรับปรุงอยางตอเนื่องและอยางสมํ่าเสมอทําใหธุรกิจใหตรงเปาหมายและตามความสําคัญ การ
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ปรับปรุงอยางตอเนื่องและสมํ่าเสมอสามารถทําใหธุรกิจปรับตัวตาม ชวงการเปลี่ยนแปลงมาก
นอยตามปริมาณผลิตภัณฑที่กําหนด และเม่ือมีการปรับปรุงมากขึ้นเรื่อยๆ หมายความวาการ
รวบรวมกิจกรรมการปรับปรุงเล็กๆ สามารถหาสาเหตุที่มาจากอิทธิพลหลัก ซึ่งจะทําใหมีขอ
ไดเปรียบในการแขงขันระยะยาว

ในแตละวันการทํางานเชิงปฏิบัติการ ไดถูกออกแบบเปนลักษณะเฉพาะในการ
ดําเนินงานของพนักงานและชางเทคนิค โดยมีเครื่องมือที่สามารถประยุกตใชสําหรับการลด
ความแปรปรวน การควบคุมกระบวนการ และลดตนทุนจากการผลิตที่ไมมีคุณภาพ พนักงาน
และชางเทคนิคจะถูกกระตุนใหประยุกตเครื่องมือในการลดความแปรปรวนใหถูกตองกับ
กระบวนการทํางาน โดยแสดงใหเห็นการลดความแปรปรวน ลด COPQ และการใหอํานาจแก
พนักงานและชางเทคนิค สําหรับเครื่องมือตางๆ ที่ใชในการปรับปรุงอยางตอเนื่อง การ
ประยุกตใชวัฎจักรเด็มม่ิง (PDCA) เครื่องมือการนิยามและตรวจสอบปญหาและการแกปญหา
ดวย 7 Tools นอกจากนี้การปรับปรุงแบบออกเปน 2 วิธี คือ การปรับปรุงเพิ่มขึ้นเรื่อยๆ เชน
การวิเคราะหคุณคา และการสรางนวัตกรรม เชน กระบวนการ Reengineering

การสรางคุณคาเพิ่ม
การสรางคุณคาตามแนวคิดของลีน คือ การทําความเขาใจวาอะไรคือ คุณคาและ

ความสูญเปลา ทั้งในและนอกองคกรที่อยูในความสัมพันธตอการผลิตคุณคาคือสิ่งที่จําเปนและ
ตองถูกสรางขึ้นในสายตาลูกคากําหนดและมีกระบวนการที่ดําเนินไปอยางถูกตอง การสราง
คุณคาตองใชเวลาและความพยายามที่จะกําจัดความสูญเปลาออกจากกระบวนการ “ยาซูฮิโร”
ไดทําการศึกษาระบบการผลิตแบบโตโยตา และไดแบงลักษณะงานในการผลิตออกเปน3
ประเภท ไดแก

1. สิ่งที่ไมมีคุณคาเพิ่ม “Non Value Added :NVA” คือ การสูญเปลาและกิจกรรมที่
ไมจําเปนซึ่งควรจะกําจัด ตัวอยางเชน เวลารอคอย การกอง สุมผลิตภัณฑ ระหวางการผลิต
โดยไมเชื่อมตอเพื่อเขาสูกระบวนการตอไปในทันที การทํางานหรือกิจกรรมเดียวกันซ้ําๆ

2. สิ่งที่จําเปนตองไมมีคุณคาเพิ่ม ”Necessary but Non Value Added : NNVA”
คือ ความสูญเปลา แตอาจจําเปนตองยอมใหเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ตัวอยางเชนการเดินใน
ระยะไกลเพื่อหยิบชิ้นสวนหรือวัตถุดิบ การเครื่องยายอุปกรณ เครื่องมือระหวางการผลิต การ
จํากัดการทํางานเชนนี้ จําเปนตองมีการเปลี่ยนแปลงการทํางานครั้งใหญ เชน การวางผัง
โรงงานในการผลิตใหมซึ่งไมสามารถเปลี่ยนแปลงไดทันที

3. สิ่งที่มีคุณคาเพิ่ง “Value Added : VA” คือ กิจกรรมที่มีคุณคาในการดําเนินงาน
ที่เก่ียวกับการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต ต้ังแตขั้นวัตถุดิบหรือชิ้นสวนที่ใชในการผลิตวา จะ
ใชแรงงานหรือเครื่องจักรเปนเครื่องมือในการตัดสินใจมากในระบบการผลิตจะเห็นไดวาสิ่งที่ทํา
ใหเกิดคุณคาเพิ่มและลดตนทุน คือ การไหลและการดําเนินงานกิจกรรม ดังนั้นเราจึงมีหนาที่ใน
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การบริหารระบบการทํางานนั้นดวยการสรางคุณคาเพิ่มดวยการจําแนกและจํากัดความสูญเปลา
“ทาอิโอนะ” ไดแสดงความสูญเปลาที่กอใหเกิดคุณคาตอลูกคา โดยแบงออกเปน 7 ประการ คือ

(1) การผลิตที่มากเกินไป
(2) การรอคอย
(3) การขนสง
(4) การดําเนินงานที่ไมเหมาะสม
(5) สินคาคงคลังที่ไมจําเปน
(6) การเคลื่อนยายที่ไมจําเปน
(7) ขอบกพรอง

และสวนที่เพิ่มเติมจากศักยภาพของมนุษยที่มีขีดจํากัด ระบบที่ไมเหมาะสม
พลังงานและทรัพยากรน้ําและมลภาวะ สําหรับเครื่องมือในการจําแนกและกําจัดการสูญเปลา
คือ Value Stream Mapping “VSM” ที่ใชในการเขียนแผนภาพเสนทางการไหลของผลิตภัณฑ
และวิเคราะหสายธารคุณคา จากนั้นใชเครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหกรรม ในการปรับปรุงการ
ผลิตตามลักษณะการจํากัดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นการดําเนินการที่เปนทั้งการไหลและกิจกรรม

4. การบํารุงรักษาที่ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance : TPM)
วิโรจน ลักขณาอดิศร (2552) กลาวไววา TPM เปนเครื่องมือเพื่อการปรับปรุง

ประสิทธิภาพของการทํางานรวมกันระหวางคนกับเครื่องจักร และทําใหเกิดการใชประโยชนจาก
เครื่องจักรไดสูงสุด อันจะกอใหเกิดประสิทธิภาพในการผลิต เปนแนวคิดที่วาปองกันปญหา
ดีกวาการแกปญหาพัฒนาการของการซอมบํารุง (Maintenance) จนกระทั่งกลายเปน TPM
พอจะจําแนกออกได 4 ขั้นตอน ดังนี้

ก. การบํารุงรักษาชํารุดเสียหาย (Breakdown Maintenance : BM) คือ จะมีการ
ซอมหรือบํารุงรักษาเครื่องจักรก็ตอเม่ือเครื่องจักรเกิดความเสียหายแลวเทานั้น

ข. การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance : PM) คือ การบํารุง
รักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน

ค. การบํารุงรักษาผลผลิต (Productive Maintenance : PM) คือ การบํารุงรักษา
เครื่องจักรเชิงปองกันตลอดอายุการใชงาน การออกแบบเพื่อใหมีการบํารุงรักษาเครื่องจักรนอย
ที่สุด (Maintenance Preventive: MP) และการปรับปรุงเครื่องจักรเพื่อใหงายตอการบํารุงรักษา
และปองกันเครื่องเสีย (Maintenance Improvement : MI)

ง. การบํารุงรักษาเชิงปองกันรวม (Total Preventive Maintenance : TPM) คือ
Production Maintenance ที่ไดรวมการบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance)
เขาไปดวย
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การทํา TPM จะใหผลดีดังนี้
ก. ผลิตภาพของการผลิตดีขึ้น (Productivity) เนื่องจากเครื่องจักรไมเสียบอยและไม

วางงาน
ข. คุณภาพของสินคาดีขึ้น (Quality) เพราะของเสียเกิดขึ้นเม่ือเครื่องจักรทํางาน

ผิดปกติไปจากสภาวะที่ควรเปน เม่ือเครื่องจักรถูกบํารุงรักษาใหอยูในสภาพดีเสมอ ของเสียจึง
ไมเกิดขึ้น

ค. ตนทุนการผลิตตํ่าลง (Cost) เนื่องจากผลิตภาพดีขึ้น
ง. จัดสงสินคาไดตามที่ลูกคาตองการ (Delivery) เพราะการไหลของงานเปนไปไดดี

ขึ้นจากการทํา TPM
จ. เสริมสรางความปลอดภัย (Safety) เนื่องจากเครื่องจักรไดรับการดูแลอยางดี จึง

ทําใหมีสภาพที่มีความปลอดภัยในการใชงาน
ฉ. ขวัญกําลังใจในการทํางานดีขึ้น (Morale) เพราะ สภาพแวดลอมมีความปลอดภัย

และพนักงานไดมีสวนรวมในการทํางานมากขึ้น จึงทําใหเกิดความภูมิใจในงานที่ตนเองทําอยู
และทําใหรูสึกวาตนเองก็มีบทบาทในการปรับปรุง และทําใหบริษัทดีขึ้น

ทําไมจึงตองทํา TPM ก็เพราะวา TPM มีจุดประสงคเพื่อลดความสูญเสียทั้ง 6 ประการ
ที่เกิดขึ้นในการผลิต ซึ่งความสูญเสียทั้ง 6 ประการมีดังนี้ คือ การที่เครื่องจักรเสีย (Breakdown)
ไมสามารถใชงานได

ก. การปรับต้ังเครื่องจักรใหม และการปรับเครื่องจักร (Set Up & Adjustment)
ข. การเปดเครื่องโดยไมมีการปฏิบัติงาน หรือมีการหยุดงาน (Idle & Minor Stoppage)
ค. ความเร็วของการผลิตตกลง (Speed) ทําใหไดสินคานอยลง
ง. การเกิดของเสีย และการแกไข (Defect & Rework)
จ. การเริ่มงานเครื่องจักรภายหลังการปรับต้ัง หรือเปลี่ยนรุนการผลิต (Start Up)

เนื่องดวยกวาอัตราของดี (Yield) จะไตระดับจนถึงปกติ จําเปนตองใชเวลา

องคประกอบของ TPM ทั้ง 8 ประการ มีดังนี้
ก. มุงเนนที่การปรับปรุง (Focus Improvement) ไมวาจะเปนโครงการ (Project)

หรือกิจกรรมกลุมก็ตาม เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการใชงานเครื่องจักรใหไดมากที่สุด
ข. การบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง โดยผูปฏิบัติงานที่เครื่องจักรนั้นๆ (Autonomous

Maintenance/Self Maintenance) เพื่อลดความสูญเสียของเครื่องจักร เนื่องจากผูที่รูจัก
เครื่องจักรดีที่สุด ก็คือ ผูใชงานเครื่องจักรนั้นทุกวันนั่นเอง

ค. การวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร (Plan Maintenance) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการผลิต โดยเปนการทํางานรวมกันระหวางชางเทคนิค และพนักงานปฏิบัติการ (Operator)
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ง. การฝกอบรมในการดูแล และทํางานกับเครื่องจักร (Training) เพื่อเพิ่มทักษะความ
ชํานาญในการทํางานรวมกับเครื่องจักร

จ. การปอนขอมูลกลับ ของปญหาที่ เ กิดขึ้นจากการใชงานเครื่องจักร  (Early
Management Maintenance) เพื่อประโยชนสําหรับการปรับปรุงเครื่องจักรใหม ไมใหพบปญหา
เดิมๆ

ฉ. การบํารุงรักษาคุณภาพ (Quality Maintenance) คือการทราบวาสภาวะใดของ
เครื่องจักรที่จะไมผลิตของเสียออกมา แลวดําเนินการปรับต้ังเครื่องจักรใหเขาสูภาวะนั้น และ
รักษาใหอยูในสภาวะที่เครื่องจักรจะผลิตของดีไดตลอดไป

ช. การบริหารงานที่มีประสิทธิภาพของฝายที่ไมไดเก่ียวของโดยตรงกับ การผลิต
(Efficient Administration) เนื่องจากฝายที่ไมไดเก่ียวของโดยตรงกับการผลิต เปนฝายที่สนับสนุน
การผลิตนั่นเอง ดังนั้น จึงมีความสัมพันธ และสงผลกระทบตอกันอยางหลีกเลี่ยงไมได

ซ. การคํานึงถึงความปลอดภัย และสิ่งแวดลอม (Safety & Environment)
การดําเนินกิจกรรม TPM วัดผลไดโดยใชตัวชี้วัดที่เรียกวา “ตัวชี้วัดประสิทธิผลของ

เครื่องจักรโดยรวม (Overall Equipment Effectiveness : OEE)” ซึ่ง OEE คํานวณจากผลคูณ
ของอัตราการใชงานเครื่องจักร (Availability Rate) อัตราความเร็วในการผลิตของเครื่องจักร
(Performance Rate) และอัตราของดีที่เครื่องจักรผลิตได (Quality Rate) ซึ่งโรงงานในญ่ีปุนที่
ไดรับรางวัล PM ลวนแตมี OEE เกิน 85% ทั้งสิ้น

OEE = A x P x Q

โดยที่
ก. A = Availability Rate อัตราสวนของเวลาที่เครื่องจักรนั้นปฏิบัติงานไดจริงตอ

เวลาที่มีในการผลิต หรือก็คือ % Run นั่นเอง
ข. P = Performance Rate อัตราสวนของจํานวนชิ้นงานที่เครื่องจักรนั้น ควรผลิตได

ตามกําลังการผลิต (จํานวนชิ้นงานที่เครื่องจักรนั้นผลิตไดทั้งหมด คูณ รอบเวลาที่เครื่องจักรนั้น
ใชไปในการผลิตจริง) หาร (จํานวนเวลาที่เครื่องจักรนั้นใชไปในการผลิตจริง)

ค. Q = Quality Rate อัตราสวนของชิ้นงานดี ที่เครื่องจักรนั้นผลิตไดตอจํานวน
ชิ้นงานที่เครื่องจักรนั้นผลิตไดทั้งหมด
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ในการบรรลุ OEE ที่มากกวา 85% นั้น อาจมีแนวทางดังนี้
ก. A ควรมากวา 90% นั่นคือ 90% ของเวลาที่มีในการผลิต ตองเปนเวลาที่เดิน

เครื่องจักรในการผลิตจริงๆ ตองไมมีการ Idle ดวยเหตุใดๆ เชน การเสียหายของเครื่องจักร
กระบวนการผลิตออกนอกการควบคุม (Out of Control Process) การ PM ที่กินเวลายาวนาน
โปรดอยาลืมวาการทํา PM ก็เปนกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคาเพิ่ม ดังนั้น ในการคิด Availability
จึงควรนํา PM มาคํานวณดวย เพื่อไมใหมองขามความสูญเปลาตัวนี้

ข. P ควรมากกวา 95% นั่นคือ ความเร็วของการผลิตจริง ตองมากกวา 95% ของ
ความเร็วในการผลิตที่ควรเปน หรือที่ออกแบบไว

ค. Q ควรมากวา 99% นั่นคือ ตองไดของดีจากการผลิตมากกวารอยละ 99
ในการคํานวณ OEE นั่น ควรใชวิธีเดิมในการคํานวณตลอด ไมควรเปลี่ยนวิธีการ

คํานวณ เพราะจะทําใหไมทราบวาที่ดีขึ้น หรือแยลงเกิดจากการเปลี่ยนแปลงการคํานวณ หรือ
เปนเชนนั้นจริงๆ และตัวเลข OEE เปนตัวเลขในเชิงเปรียบเทียบเทานั้น ถา OEE ของปที่แลว
เปน 63% แตปนี้เปน 61% อาจไมไดหมายความวาแยลง นี้คือกับดักที่สําคัญของ OEE เพราะ
เม่ือเราสามารถทาใหอัตราของดีและความเร็วในการผลิตดีขึ้นอัตราของเวลาที่ใชในการผลิตจะ
ลดลง ซึ่งอาจทําใหผลคูณที่ไดตํ่าลง ดังนั้น การพิจารณาคา OEE จึงควรดูคา A, P และ Q
ประกอบดวยกันเพื่อประโยชนในการปรับปรุง ตัวเลขตางๆ ที่ใชในการคํานวณ OEE ควรมี
ความถูกตอง เชื่อถือได ตัวเลข และแนวโนมของ OEE ควรติดใหทุกคนทราบ และสามารถ
มองเห็นได (Visibility) เพื่อความมีสวนรวมในการปรับปรุงใหดีขึ้น และทุกคนทราบวาขณะนี้
OEE อยูที่ใดของเปาหมาย

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

การเปลี่ยนรุนการผลิต ถือวาเปนกิจกรรม Non-Value Added (NVA) หรือความ
สูญเปลาตัวหนึ่งที่เกิดขึ้นในการผลิต ดังนั้น จึงมีความจําเปนมากที่เราตองใชเวลาในการเปลี่ยน
รุนนี้ใหนอยที่สุดเทาที่จะทําได การลดเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิต ทําใหสามารถตอบสนอง
ความตองการของลูกคาไดดีย่ิงขึ้น ทั้งยังสนับสนุนการผลิตเปนล็อตเล็กๆ (Small Lot Production)
อีกดวย ซึ่งโดยทั่วไป (วิโรจน ลักขณาอดิศร. 2552)

เม่ือการเปลี่ยนรุนการผลิตใชเวลานาน ทําใหเกิดการผลิตทีละมากๆ เพื่อใหคุมกับ
เวลาที่เสียไปซึ่งทําใหมีตนทุนของสินคาคงคลังเกิดขึ้นสูงเกินความจําเปน

เทคนิคของ SMED เพื่อลดเวลาในการปรับต้ังเครื่องจักรที่คิดขึ้นโดย ชิอิโอะ ชิงโกะ
(Shigeo Shingo) มีขั้นตอนดังตอไปนี้

ก. สรางมาตรฐานการทํางานของวิธีการทั้งหมดที่ทําในการปรับต้ังเครื่องจักร โดย
เขียนเอกสารแสดงขั้นตอนของกิจกรรมที่ตองทําในการปรับต้ังขึ้นมากอน
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ข. แยกกิจกรรมที่ตองทําออกเปนการปรับต้ังภายนอก (External Set Up) และ
การปรับต้ังภายใน (Internal Set Up)

1. การปรับต้ังภายนอก คือ กิจกรรมที่สามารถทาไดในขณะที่เครื่องจักรยัง
ปฏิบัติงานอยู เชน การเตรียมวัสดุเพื่อการทดสอบ การเตรียมแบบฟอรมบันทึก การจัดพื้นที่
เปนตน

2. การปรับต้ังภายใน คือ กิจกรรมที่สามารถทาไดก็ตอเม่ือตองหยุดเครื่องจักร
เทานั้น เชน การเปลี่ยนแมพิมพ (Die) การต้ังระยะ การยึดแมพิมพ เปนตน

ค. วิเคราะห และหาวิธีการในการที่จะทําใหการปรับต้ังภายใน กลายมาเปนการ
ปรับต้ังภายนอก

ง. คิดหาวิธีการในการลดเวลา ในการปรับต้ังภายใน
จ. คิดหาวิธีในการลดเวลาการปรับต้ังภายนอก
ฉ. นําสิ่งที่คิดไดไปทดลองปฏิบัติดู
ช. ดูวาผลลัพธเปนดังที่คิดไวหรือไม
ซ. หากใช ใหดําเนินการจัดทําใหเปนมาตรฐาน (Standardization) โดยการเขียน

เปนเอกสารฉบับใหมและจัดการฝกอบรมใหเปนไปตามวิธีการใหมที่ไดปรับปรุงขึ้นมา หากไมได
เปนไปตามที่คิดไวใหวิเคราะหหาสาเหตุ และดําเนินการแกไข

ฌ.ดําเนินการซ้ําจากขอ ก. ถึงขอ ซ. ใหเปนการปรับปรุงอยางตอเนื่องตลอดไป
โดยการกําหนดระยะเวลาของการวิเคราะหปรับปรุงใหเปนทุกไตรมาส หรือทุกป แลวแตความ
เหมาะสมของแตละบริษัท

ประโยชนของการลดเวลาในการปรับต้ังเครื่องจักรลงมาได มีดังนี้
ก. ทําใหสามารถผลิตสินคาหลากหลายชนิดไดมากขึ้น (Mixed Production)
ข. มีความยืดหยุน (Flexibility) ในการผลิตมากขึ้น
ค. ทําใหสามารถผลิตงาน เปนล็อตเล็กๆ ได
ง. ลด NVA ของการปรับต้ัง ทําใหมีเวลาผลิตไดมากขึ้น
จ. ตอบสนองความตองการของลูกคาไดดีย่ิงขึ้น โดยเฉพาะเม่ือมีการเปลี่ยนแปลง

บอยๆ
ฉ. ผลิตภาพดีขึ้น
ช. ชางเทคนิค มีทักษะความชํานาญในการเปลี่ยนมากขึ้น เนื่องจากไดทําอยู

บอยๆ
ซ. ทําใหเกิดการปรับปรุง
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ทฤษฎีอื่นๆ ที่เกี่ยวของในกิจกรรมของโรงงาน
วิโรจน ลักขณาอดิศร (2552) ไดสรุปถึงเครื่องมือลีนบางสวนของการประยุกตใชเพื่อ

ปรับปรุงกระบวนการต้ังแตระดับสายการผลิตตลอดจนกระบวนการธุรกรรมที่เชื่อมโยงตลอดทั้ง
หวงโซหรือสายธารแหงคุณคาดวยแนวทางการขจัดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นหรือแฝงกับกิจกรรม
ในรูปตางๆ โดยแตละขั้นตอนของแตละกระบวนการจะเชื่อมโยงกันซึ่งสงผลลัพธตอการตัดลด
ตนทุนความสูญเสีย ดวยเหตุนี้แนวคิดลีน จึงเปนตนแบบสําหรับองคกรที่มุงสูความเปนเลิศ

1. 5ส
5ส เปนพื้นฐานของระบบลีน เปรียบเสมือนเปนฐานรากของระบบการผลิต เรื่อง

ของ 5ส เปนเรื่องที่เนนความมีสวนรวมของทุกคน ไมใชแคคณะทํางาน 5ส เทานั้น คณะทํางาน
จะมีหนาที่ในการตรวจสอบ และประชาสัมพันธเปนหลัก แตการดูแลพื้นที่ของตนเอง เปนหนาที่
ของทุกคน องคประกอบของ 5ส ไดแก

ก. สะสาง การแยกสิ่งของที่จําเปน ออกจากสิ่งของที่ไมจําเปน และขจัดของที่ไม
จําเปนออกไป โดยเนนปริมาณที่เพียงพอ

ข. สะดวก จัดเก็บสิ่งของในสถานที่ทํางานใหเปนระเบียบเรียบรอย ลดเวลาคนหา
เพื่อประสิทธิภาพ และความปลอดภัยในที่ทํางาน

ค. สะอาด รักษาความสะอาดอยางสมํ่าเสมอ ทําใหสภาพแวดลอมดี และชวยยืด
อายุการใชงานของเครื่องจักร การทําความสะอาดที่นําไปสูการเพิ่มผลผลิต มีอยู 3 ระดับ คือ 1)
การทําความสะอาดประจําวัน 2) การทําความสะอาดแบบตรวจสอบ และ 3) การทําความสะอาด
แบบบํารุงรักษา

ง. สุขลักษณะ/สรางมาตรฐาน คือการธํารง 3ส ขางตนไวตลอดไป และจัดทําเปน
มาตรฐานเพื่อ 1) รักษามาตรฐานของความเปนระเบียบ 2) ปองกันไมใหกลับไปสูสภาพที่ไมดี
3) ใหเกิดความสรางสรรคในการปรับปรุงงาน และ 4) เพื่อความสมบูรณทั้งสุขภาพรางกาย และ
จิตใจของพนักงาน

จ. สรางนิสัย คือการปฏิบัติตามมาตรฐาน 5ส และระเบียบกฎเกณฑของหนวยงาน
อยางสมํ่าเสมอ จนกลายเปนการกระทําที่เกิดขึ้นเองโดยอัตโนมัติ หรือโดยธรรมชาติจะพบวา
5ส ใหความสําคัญกับ 2 สวน คือ 1) สถานที่ ไดแก 3ส แรก และ 2) คน ซึ่งก็คือ 2ส ที่เหลือ นั่น
คือ คนเปนกลไกที่สําคัญสําหรับขับเคลื่อนกิจกรรม 5ส

2. การควบคุมดวยสายตา (Visual Control, Visual Factory, Visual Management)
การควบคุมดวยสายตา คือ การที่โรงงานมีปาย สี สัญลักษณ หรือสิ่งอ่ืนๆ ที่สามารถ

ทําใหเขาใจกระบวนการผลิต หรือสถานที่นั้น และขอควรปฏิบัติภายในระยะเวลาอันสั้น เปนการ



22

สื่อสารผานทางสายตา ทําใหเห็นความผิดปกติไดโดยงาย ทาใหเกิดการแกไขไดอยางรวดเร็ว
ลักษณะของการควบคุมดวยสายตา

ก. มีไวเพื่อสื่อสาร สามารถใชไดกับทุกเรื่องที่ตองการ ไมวาจะเปน นโยบาย
เปาหมายขอควรระวัง จุดเนนยํ้า ความปลอดภัย สถานะของงาน/เครื่องจักร หรือสิ่งใดก็ตามที่
ตองการสื่อ

ข. งายแกการมองเห็น
ค. เห็นแลวเขาใจไดงาย แมวาจะเปนผูไมคุนเคย
ง. เห็นแลวทราบวาจะตองทาอยางไร
จ. เห็นแลวรูวาจะเกิดความผิดปกติหรือไม
ฉ. เม่ือพบวามีความผิดปกติเกิดขึ้นตองแกไข

3. การมีมาตรฐานการทํางาน (Work Standardization)
คือ การมีระบบเอกสาร (Documentation) อางอิงการทํางานไวเปนมาตรฐาน

(Standard) สําหรับการทํางาน และปฏิบัติตามมาตรฐานนั้น ตัวอยางของมาตรฐานการทํางาน
ก็คือ คูมือการทํางาน (Work Instruction) ตางๆ นั้นเอง

4. ผังแหงคุณคา (Value Stream Mapping : VSM)
คือ การจัดทําผังของกิจกรรมทั้งหมด ที่ตองทําต้ังแตไดรับวัตถุดิบ จนกระทั่งสง

สินคาถึงมือลูกคา เพื่อชวยใหมองเห็นโอกาสในการกําจัดความสูญเปลา และปรับปรุงใหดีขึ้น
เหตุผลที่ตองทําผังแหงคุณคา มีดังนี้

ก. ทําใหมองเห็นคุณคาไดงายขึ้น
ข. เพื่อรูวาควรใชเครื่องมือลีนตัวไหนในการปรับปรุง
ค. มีประโยชนในการสื่อสารกับบุคคลอ่ืนที่เก่ียวของ
ง. เขาใจวาอะไรคือความสูญเปลา และมีอยูที่ไหน
จ. ทําใหเกิดการปรับปรุง

ลักษณะสําคัญของผังแหงคุณคา จะเปนดังนี้
ก. มุงเนนที่ลูกคาเปนหลัก
ข. ระบุบริเวณที่มีความสูญเปลา
ค. กอใหเกิดการปรับปรุง
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ผังแหงคุณคาจะมี 2 ชนิด คือ
ก. ผังแหงคุณคาปจจุบัน (Current State Value Stream Mapping) เปนผังที่เขียน

ขึ้นจากสภาวการณปจจุบันที่เปนอยูจริงๆ ในการผลิตขณะนั้น เขียนจากการลงไปศึกษาเก็บ
ขอมูลในพื้นที่จริง

ข. ผังแหงคุณคาอนาคต (Future State Value Stream Mapping) เปนผังที่จัดทํา
ขึ้นจากการระดมสมองกับทีมงาน เม่ือเห็นความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในผังแหงคุณคาปจจุบันแลว
เสนอแนวทางปรับปรุงอยางไร (การปรับปรุงผังแหงคุณคาเปนงานของฝายบริหาร) สิ่งที่เสนอ
เพื่อการปรับปรุงก็จะถูกเขียนลงในผังแหงคุณคาในอนาคต ดังนั้นจึงจําเปนตองมองใหออกวาผัง
ปจจุบันมีปญหา หรือโอกาสในการปรับปรุงอยูที่ไหน หากไมสามารถมองออกวามีความสูญ
เปลาเกิดขึ้นที่ใดบาง ยอมไมสามารถทําใหเกิดการปรับปรุงได

ตัวชี้วัดในผังแหงคุณคา ที่บงบอกถึงความสูญเปลา มีดังนี้
ก. รอบเวลาการผลิต (Production Lead Time) เปนการแปลงจํานวนสินคาคงคลัง

ที่มีอยูในผังแหงคุณคาใหเปนจํานวนวันหรือเวลาของการผลิต ซึ่งหากพูดเปนจํานวนวันที่สินคา
คงคลังนั้นสามารถผลิตเปนสินคาได จะทําใหสามารถสื่อสารไดเขาใจดีกวาใชจํานวนของสินคา
คงคลังที่มีอยู ดัชนีย่ิงนอยก็ย่ิงดี นั่นแสดงวามีสินคาคงคลังนอยนั่นเอง

ข. การเพิ่มมูลคาเวลา (Value-Added Time) เปนผลรวมของรอบเวลา (Cycle
Time) ทั้งหมดที่แสดงในผังแหงคุณคา เปนดัชนีที่ทําใหมองเห็นการเปรียบเทียบกับรอบเวลา
การผลิตซึ่งเปนความสูญเปลาในแงของสินคาคงคลัง เพื่อทําใหเห็นภาพรวมไดดีย่ิงขึ้น

ค. อัตราสวนหลายรายการ (Multiple Ratio) คือ ผลหารของ Production Lead
Time กับ Value-Added Time นั่นเอง ดัชนีอัตราสวนหลายรายการ ย่ิงนอยย่ิงดี นั่นคือผัง
คุณคาแหงอนาคตเม่ือทําแลวตองมีดัชนีอัตราสวนหลายรายการตํ่ากวาผังคุณคาปจจุบันนั่นเอง
จึงจะถือเปนการปรับปรุง

อุตสาหกรรมหนังเทียมพีวีซี
อุตสาหกรรมหนังเทียมพีวีซี ถือไดวาเปนอุตสาหกรรมที่สําคัญมากอุตสาหกรรมหนึ่ง

ในปจจุบัน เนื่องจากเปนอุตสาหกรรมตนน้ําที่จะตองใชเปนวัตถุดิบในอุตสาหกรรมตอเนื่องอีก
หลายอุตสาหกรรม ซึ่งหนังเทียมพีวีซีมีคุณสมบัติที่เหมาะกับการใชงาน เชน สามารถพิมพลาย
นูนได ไมเก็บความชื้น และมีความทนทาน ที่สําคัญมีราคาตํ่ากวาหนังแทมาก จึงเปนที่นิยมใน
การนําไปผลิตเปน รองเทา กระเปา เฟอรนิเจอรตกแตง และวัสดุหุมเบาะรถยนตและตกแตงใน
รถ สําหรับบริษัทกรณีศึกษา หนังเทียมพีวีซีที่ผลิตไดโดยสวนมากจะจําหนายใหกับผูประกอบ
ในอุตสาหกรรมรถยนต เพื่อเปนวัสดุหุมเบาะรถยนต ดังนั้น หากรถยนตที่ผลิตในประเทศมียอด
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การผลิตสูง หรือมีแนวโนมยอดการผลิตสูง ก็จะทําใหความตองการหนังเทียมพีวีซี มีความ
ตองการสูงในตลาดเชนกัน

อุตสาหกรรมรถยนตในไตรมาสที่ 1 ของป 2558 มีประมาณการผลิตขยายตัวเม่ือ
เปรียบเทียบ กับปกอน ซึ่งเปนการเพิ่มขึ้นตามความตองการของตลาดสงออกที่มีการขยายตัว
ในประเทศ แถบโอเชียเนีย ยุโรป อเมริกาเหนือ อเมริกากลาง และอเมริกาใต อยางไรก็ดี ความ
ตองการ ของตลาดในประเทศยังคงชะลอตัว เนื่องจากภาวะเศรษฐกิจในประเทศที่ยังฟนตัวไม
เต็มที่ ประกอบกับราคาสินคาเกษตรยังไมฟนตัว (สํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม. 2558)

อุตสาหกรรมรถยนต
การผลิต ประมาณการผลิตรถยนตของประเทศไทยในชวงไตรมาสที่ 1 ของป 2558

(ม.ค.-ม.ค.) มีประมาณการผลิตรถยนต 522,968 คัน เม่ือเปรียบเทียบกับปกอน ซึ่งมีประมาณ
การผลิต รถยนต 517,492 คัน เพิ่มขึ้นรอยละ 1.06 โดยเปนการผลิตรถยนตนั่ง 208,622 คน
รถยนตปกอัพ 1 ตันและอนุพันธ 306,596 คัน และรถยนตเพื่อการพาณิชยอ่ืนๆ 7,750 คัน
เพิ่มขึ้นรอยละ 1.75, 0.05 และ 28.76 ตามลําดับ

สําหรับประมาณการผลิตรถยนตทั้งหมดในไตรมาสที่ 1 ของป 2558 แบงเปนการผลิต
รถยนตเพื่อการสงออก 335,012 คัน คิดเปนสัดสวน รอยละ 64.06 ของประมาณการผลิต
ทั้งหมด โดยแบงเปนรถยนตนั่ง 121,515 คัน คิดเปนสัดสวนรอยละ 36.27 และรถยนตปกอัพ
1 ตันและอนุพันธ 213,497 คัน คิดเปนสัดสวนรอยละ 63.73 หากพิจารณาในไตรมาสที่ 1 ของ
ป 2557 เม่ือ เปรียบเทียบกับไตรมาสที่ผานมา พบวา ประมาณการผลิตรถยนตเพิ่มขึ้นรอยละ
10.92 โดยมการผลิต รถยนตนั่งและรถยนตปกอัพ 1 ตัน และอนุพันธ เพิ่มขึ้นรอยละ 7.58 และ
13.78 ตามลําดับ แตการผลิต รถยนตเพื่อการพาณิชยอ่ืนๆ ลดลงรอยละ 3.99

การจําหนาย ประมาณการจําหนายรถยนตของประเทศไทยในชวงไตรมาสที่ 1 ของ
ป 2558 (ม.ค.-ม.ค.) มีประมาณการจําหนายรถยนต 197,787 คัน เม่ือเปรียบเทียบกับปกอน ซึ่ง
มี ประมาณการจําหนายรถยนต 224,171 คน ลดลงรอยละ 11.77 โดยเปนการจําหนายรถยนต
นั่ง 78,970 คน รถยนตปกอัพ 1 ตัน 84,830 คัน และรถยนต PPV  (รวมรถยนต SUV)
22,047 คัน ลดลงรอยละ 12.53, 12.52 และ 13.16 ตามลําดับ แตมีการจําหนายรถยนตเพื่อ
การพาณิชยอ่ืนๆ 11,940 คัน เพิ่มขึ้นรอยละ 3.57 หากพิจารณาในไตรมาสที่ 1 ของป 2558
เม่ือเปรียบเทียบกับไตรมาสที่ผานมา พบวา ประมาณการจําหนายรถยนตลดลงรอยละ 15.27
โดยมีการจําหนายรถยนตนั่ง รถยนตปกอัพ 1 ตัน รถยนตเพื่อการพาณิชยอ่ืนๆ และรถยนต
PPV (รวมรถยนต SUV) ลดลงรอยละ 17.86, 14.82,14.68 และ 6.97 ตามลําดับ

การสงออก ประมาณการสงออกรถยนตของประเทศไทยในชวงไตรมาสที่  1 ของ
ป 2558 (ม.ค.-ม.ค.) มีประมาณการสงออกรถยนต (CBU) จานวน 328,232 คัน เม่ือ
เปรียบเทียบกับปกอน ซึ่งมี ประมาณการสงออกรถยนต 291,509 คัน เพิ่มขึ้นรอยละ 12.60
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โดยมีมูลคาการสงออก 146,884.94 ลานบาท เม่ือเปรียบเทียบกับปกอน ซึ่งมีมูลคาการสงออก
รถยนต 136,336.12 ลานบาท เพิ่มขึ้นรอยละ 7.74 หากพิจารณาในไตรมาสที่ 1 ของป 2558
เปรียบเทียบกับไตรมาสที่ผานมา พบวา ประมาณการสงออกรถยนตเพิ่มขึ้นรอยละ 13.52 และ
เม่ือคิดเปนมูลคาการสงออกเพิ่มขึ้นรอยละ 11.92

จากขอมูลของศูนยเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสาร สํานักงานปลัดกระทรวง
พาณิชย พบวา มูลคาการสงออกรถยนตนั่งของไทยในชวงไตรมาสที่ 1 ของป 2558 มีมูลคา
1,578.63 ลานเหรียญสหรัฐ เม่ือเปรียบเทียบกับปกอน เพิ่มขึ้นรอยละ 8.26 ประเทศที่เปนตลาด
สงออกสําคัญ ของรถยนตนั่ง ไดแก ออสเตรเลีย ฟลิปปนส และอินโดนีเซีย คิดเปนสัดสวนการ
สงออกรอยละ 22.13, 14.82 และ 9.11 ตามลําดับ โดยการสงออกรถยนตนั่งไปฟลิปปนสและ
อินโดนีเซีย มีมูลคาลดลง รอยละ 0.89 และ 26.27 ตามลําดับ แตการสงออกรถยนตนั่งไป
ออสเตรเลียมีมูลคาเพิ่มขึ้นรอยละ 43.44 มูลคาการสงออกรถแวนและปกอัพของไทยในชวง
ไตรมาสที่ 1 ของป 2558 มีมูลคา 106.88 ลานเหรียญสหรัฐ เม่ือเปรียบเทียบกับปกอน ลดลง
รอยละ 10.98 ประเทศที่เปนตลาดสงออกสําคัญ ของรถแวนและปกอัพ ไดแก ญ่ีปุน อินโดนีเซีย
และออสเตรเลีย คิดเปนสัดสวนการสงออกรอยละ 52.79, 16.88 และ 7.02 ตามลําดับ โดยการ
สงออกรถแวนและปกอัพไปญ่ีปุน เพิ่มขึ้นรอยละ 29.30

สรุปและแนวโนมอุตสาหกรรมรถยนต
อุตสาหกรรมรถยนตในไตรมาสที่ 1 ของป 2558 มีประมาณการผลิตขยายตัวเม่ือ

เปรียบเทียบ กับปกอน ซึ่งเปนการเพิ่มขึ้นของตลาดสงออกที่มีการขยายตัวในประเทศแถบ
โอเชียเนีย ยุโรป อเมริกา เหนือ อเมริกากลาง และอเมริกาใต อยางไรก็ดี ความตองการของ
ตลาดในประเทศยังคงชะลอตัว เนื่องจากภาวะเศรษฐกิจในประเทศที่ยังฟนตัวไมเต็มที่ ประกอบ
กับราคาสินคาเกษตรยังไมฟนตัว

สําหรับอุตสาหกรรมรถยนตไตรมาสที่ 2 ของป 2558 คาดวาจะชะลอตัว เม่ือเปรียบ
เทียบกับไตรมาสที่ผานมา โดยขอมูลจากแผนการผลิตของผูประกอบการรถยนต ประมาณวาใน
ไตรมาสที่ 2 ป 2558 จะมีการผลิตรถยนตกวา 480,000 คัน โดยแบงเปนการผลิตเพื่อจําหนาย
ในประเทศรอยละ 40 และการผลิตเพื่อสงออกรอยละ 60

จากแนวโนมยอดการผลิตรถยนตในประเทศไตรมาส 1 และไตรมาส 2 ของป 2558
คาดวาจะชะลอตัว ดังนั้น การผลิตหนังเทียมพีวีซี ก็คาดวาจะชะลอตัวตามเชนกัน ดังนั้น
ผูประกอบการในอุตสาหกรรมหนังเทียมพีวีซี ควรจะมองหาตลาดจัดจําหนายเพิ่มขึ้น ไมวาจะ
เปนตลาดตางประเทศ เม่ือเปด AEC หรือ ตลาดในกลุมอุตสาหกรรมอ่ืนๆ ที่สามารถใชวัสดุหนัง
เทียมพีวีซีทดแทนวัสดุเดิมที่ใชอยู เพื่อเปนการเพิ่มยอดขายทดแทนเม่ืออุตสาหกรรมรถยนตที่
ยังไมฟนตัวเต็มที่
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ประวัติของโรงงานผลิตหนังเทียมพีวีซี และกระบวนการผลิต
1. ประวัติโรงงานผลิตหนังเทียมพีวีซี

บริษัทตัวอยางกอต้ังขึ้นในป 2537 เปนบริษัทที่คนไทย เปนผูกอต้ังและมีการจาง
ที่ปรึกษาหรือชาวตางชาติที่มีประสบการณมาเปนผูบริหารในชวงแรกโดยใชเงินลงทุนใน
โครงการทั้งสิ้น 1,500 ลานบาท มีกําลังการผลิตสูงถึง 600,000 หลาตอเดือน โรงงานต้ังอยูบน
พื้นที่ 20 ไร ในภาคกลาง โดยใชเครื่องจักรที่ผลิตจากประเทศไตหวันและญ่ีปุน เพื่อผลิตหนังเทียม
พีวีซี สําหรับอุตสาหกรรมเบาะรถยนต เบาะรถจักรยานยนต เฟอรนิเจอร กระเปา รองเทา ทั้ง
ในและตางประเทศ เชน เอเชียตะวันออกเฉียงใต ยุโรปและอเมริกา เนื่องจากแนวโนมที่ผานมา
จากการขยายตัวของอุตสาหกรรมรถยนต จึงทําใหตองเพิ่มการลงทุนและปรับปรุงกําลังการผลิต
และคุณภาพใหสอดคลองกับความตองการของลูกคา

ตารางที่ 2 รายละเอียดตัวอยางผลิตภัณฑ ของโรงงานกรณีศึกษา
กลุมผลิตภัณฑ ตัวอยาง รายละเอียดผลิตภัณฑ

LSV

เปนหนังเทียมฟองน้ําพีวีซี
สําหรับทําเบาะหุมที่นั่งใน
รถยนต

LLV

เปนหนังเทียมไมมีฟองน้ํา
พีวีซีสําหรับทําเบาะหุมที่นั่ง
ในรถยนต

LSF

เปนหนังเทียมฟองน้ําพีวีซี
สําหรับทําเบาะหุมที่นั่งโซฟา
และเฟอรนิเจอร
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ตารางที่ 2 รายละเอียดตัวอยางผลิตภัณฑ ของโรงงานกรณีศึกษา (ตอ)
กลุมผลิตภัณฑ ตัวอยาง รายละเอียดผลิตภัณฑ

LLF

เปนหนังเทียมไมมีฟองน้ํา
พีวีซีสําหรับทําเบาะหุมที่นั่ง
โซฟาและเฟอรนิเจอร

เนื่องจากบริษัทตัวอยางมีความตองการในการเพิ่มความสามารถในการแขงขันและ
สรางความพึงพอใจแกลูกคาใหมากขึ้น แตพบวายังมีกระบวนการผลิตที่มีปญหา มีจุดที่เปนคอขวด
(Bottle Neck) ในกระบวนการผลิต ผลิตภัณฑทั่วไปและบางชนิด ดังตารางที่ 3 สงผลใหระยะ
เวลาการผลิตรวมนาน ทําใหความสามารถในการแขงขันลดลง

ตารางที่ 3 คาเฉลี่ยของผลผลิต โดยจําแนกตามกลุมผลิตภัณฑ
ผลผลิต (หลาตอเดือน) ความแตกตาง

กลุมผลิตภัณฑ
แผนการผลิต ผลผลิตจริง หลาตอเดือน %

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 พบวาสินคากลุมรถยนต โดยเฉพาะกลุม LSV นั้นมีความตองการ
เพิ่มขึ้นจากยอดขายที่เพิ่มขึ้น แตผลผลิตยังตํ่ากวาแผนการผลิตมาก เนื่องจากมีเวลาสูญเสีย
จากการรอคอยที่ไมมีมูลคาเพิ่มอยูมาก

2. กระบวนการผลิตหนังเทียมพีวีซี
ปจจุบันกระบวนการผลิตของกลุมผลิตภัณฑ LSV ประกอบดวย 6 ขั้นตอน คือ
1. กระบวนการอาบกาวผา (Coating) นําผายืดที่มีที่มีลักษณะเปนถุง มาผาน

กระบวนการอาบกาว หลังจากอาบกาวแลวนําเขาเครื่องอบแหงแลวมวนเก็บ โดย 1 มวนจะมี
ความยาว 10,000 หลา
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2. กระบวนการคาเลนเดอร 1 (Calendering 1) การทํา Foam เปนการประกบชั้น
PVC Foam (มีผงฟู) ใสลงใน PVC Compound ประกบติดกับผาอาบกาวจากขั้นตอนที่ 1 แลว
เขามวนรอไว

3. กระบวนการคาเลนเดอร 2 (Calendering 2) การนําเอามวนที่ผาน Calender 1
ประกบ Foam แลวมาประกบ PVC อีกชั้น เรียกวาชั้นผิว (Skin) หลังจากนั้นจะไดมวน PVC
ก่ึงสําเร็จ ซึ่งประกอบไปดวย ผา ชั้นโฟม และชั้นผิว แลวทําเปนมวนขนาด 600-1,000 หลา

4. กระบวนการอบฟู (Foam Oven) การนํามวนหนังเทียมก่ึงสําเร็จ จากกระบวนการ
คาเลนเดอร 2 มาอบฟูที่เครื่อง Foaming Oven พรอมทั้งอัดลาย ขึ้นรูป ตามลายที่ลูกคาตองการ

5. กระบวนการพิมพและเคลือบผิว (Print or Coat) หลังจากมวนหนังเทียมผาน
ผานกระบวนการอบฟู หากพบวาสีและผิวหนาของชิ้นงาน ไมไดตามที่ลูกคากําหนดไว จะตอง
ทําการ Surface Treatment (เคลือบผิวและยอมสี) ใหไดความเงา ดาน และสี ตามตองการ
(มาตรฐาน) ซึ่งจะทําที่เครื่องพิมพ (Printer)

6. กระบวนการตัดแบงเปนมวนเล็ก (Cutting) นํามวนหนังเทียม PVC ที่ผานการ
ตรวจสอบแลว มาตัดแบงเปนมวนเล็กๆ ขนาด 30-40 หลา แลวตรวจสอบอีกครั้งและบรรจุ
หีบหอ นําไปเก็บเขาคลังสินคา

งานวิจัยที่เกี่ยวของ
ปราโมทย ลาภวงศ (2552) ไดทําการศึกษาเรื่อง การลดปริมาณทํางานซ้ําเนื่องจากสี

เพี้ยนในกระบวนการคาเลนเดอร : กรณีศึกษาโรงงาน บริษัทรีดแผนพลาสติกตัวอยาง
วัตถุประสงคของงานวิจัยนี้คือ การลดของเสียประเภทสีเพี้ยนในโรงงานผลิตรีดแผนพลาสติก
ตัวอยาง ดําเนินการโดยหาสาเหตุหลักของการเกิดสีเพี้ยน ซึ่งพบวาเกิดจากการควบคุมสภาวะ
อุณหภูมิที่เหมาะสมตอการผลิตที่เกิดจากการหลอมพีวีซีคอมปาวและผงสี จึงไดทําการแกไข
โดยทําการติดต้ังอุปกรณวัดอุณหภูมิแบบอัตโนมัติในเครื่องผสมเพื่อศึกษาอิทธิพลของปจจัย
ที่นาจะมีผลตอการเกิดสีเพี้ยน ในกระบวนการคาเลนเดอรรีดพลาสติกแผนหลังจากการปรับปรุง
และติดต้ังอุปกรณวัดอุณหภูมิไดทําการเก็บขอมูลในชวงเดือนตุลาคม 2552-เดือนมกราคม
2553 สรุปไดวา การทํางานซ้ําที่เกิดจากสีเพี้ยนลดลงเหลือเฉลี่ยตอเดือน 137,083.20 หลา หรือ
ลดลงรอยละ 24.28 ตอเดือนคิดเปนคาใชจายที่ลดลงปละ 5,284,140 บาท จากงานวิจัยนี้ สรุป
ไดวา การติดต้ังอุปกรณวัดอุณหภูมิแบบอัตโนมัติในเครื่องผสม สามารถชวยลดการเกิดสีเพี้ยน
ในกระบวนการผลิตได

อติชา วัชรานุรักษ (2552) ไดทําการศึกษาเรื่อง การประยุกตใชระบบลีนในกระบวนการ
ผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป กรณีศึกษา การผลิตเสื้อโปโลเชิ้ต โดยมีวัตถุในการศึกษา คือ 1. เพื่อศึกษา
แนวทางการนําระบบการผลิตแบบลีนมาประยุกตใชในกระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป  2. เพื่อ
นําเครื่องมือการผลิตแบบลีนมาปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต ลดปริมาณงานซอมและลด
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ปริมาณงานคางระหวางผลิต ของสายการผลิตเสื้อโปโลเชิ้ต ดําเนินการศึกษาโดยการนํา
เครื่องมือการผลิตแบบลีนมาประยุกตใชงาน แบงได 4 กลุม คือ กลุมที่หนึ่ง อัตราการไหลของ
ชิ้นงาน กลุมที่สอง คือ กระบวนการทํางานที่มีความยืดหยุน กลุมที่สาม คือ ลดเวลาในการ
ทํางาน และกลุมสุดทาย คือ การพัฒนาอยางตอเนื่อง ผลจากการศึกษาพบวา งานสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิต รอยละ 16 ลดปริมาณการเสียหายในกระบวนการผลิต รอยละ 8 และลด
ปริมาณงานคางระหวางการผลิต รอยละ 41 จากงานวิจัยนี้ สรุปไดวา การนําลีน (Lean) มา
ประยุกตใชในกระบวนการผลิต ชวยเพิ่มประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการผลิต

จินตนา ไชยคุณ (2553) ไดทําการศึกษาเรื่อง วิธีลดเวลาการสูญเสียในการปรับต้ัง
เครื่องจักรของกระบวนการ ฉีดทอพลาสติกดวยเทคนิค SMED โดยมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษา
แนวทางการลดเวลาการปรับต้ังเครื่องจักรและจัดทํามาตรฐานในการทํางานของบริษัท
กรณีศึกษาขั้นตอนการดําเนินงานประกอบดวย ศึกษาขั้นตอนการทํางานปจจุบัน และหาจุด
ปรับปรุงตามแนวทางของ SMED โดยขั้นตอนที่ 1 แบงกิจกรรมยอยของการปรับต้ังเครื่องจักร
โดยการแยกงานในและงานนอกออกจากกัน ขั้นตอนที่ 2 ออกแบบเครื่องมือชวยดวยเทคนิค
SMED ในการปรับปรุงขั้นตอนการถอดและประกอบชุดดายนใหเปนดายนสําเร็จรูป และ
สามารถเปลี่ยนการฮีตดายนที่เดิมเปนงานภายในออกมาเปนงานภายนอก ทําใหสามารถลด
เวลาการต้ังเครื่องภายในจากเดิม 80 นาที เหลือ 0 นาที และใชแนวทางการกําจัดการปรับต้ังมา
ปรับปรุงการต้ังระดับลอ ในถังแวคคัมและการต้ังระยะเสนผานศูนยกลางโลวมวนทอ สามารถลด
ขั้นตอนยอยเดิมที่มี 64 ขั้นตอน เหลือขั้นตอนยอยใหม 52 ขั้นตอน ลดจํานวนขั้นตอนลงได 12
ขั้นตอน ขั้นตอนที่ 3 เปนการจัดกิจกรรมยอยของงานภายใน โดยประยุกตการทํางานแบบ
ขนาน และขั้นตอนที่ 4 จัดทํามาตรฐานการทํางาน จากการศึกษาพบวา ผลจากการปรับปรุง
พบวา สามารถลดเวลาการปรับต้ังเครื่องจักรจากขั้นตอนการทํางานแบบเดิม 120.4 นาที เหลือ
47.5 นาที สามารถลดเวลาจากเดิมลงได 72.9 นาที คิดเปนการลดเวลาจากเดิมไดรอยละ 60.5
จากงานวิจัยนี้ สรุปไดวา การนําเทคนิค SMED มาประยุกตใชในการปรับต้ังเครื่องจักร สามารถ
ชวยลดเวลาการปรับต้ังเครื่องจักรได

คณาวุฒิ โยธา (2554) ไดทําการศึกษาเรื่อง การปรับปรุงสายการประกอบจักรเย็บผา
โดยเทคนิคการผลิตแบบลีน โดยมีวัตถุประสงคเพื่อ นําเสนอแนวทางในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพของสายการประกอบจักรเย็บผา โดยการตัดลดขั้นตอนการผลิตที่ไมกอใหเกิด
มูลคาออกและการปรับปรุงผลผลิตตอชั่วโมงใหมีปริมาณที่เพิ่มมากขึ้นรวมถึงการพัฒนา
บุคลากรในระดับตางๆ ใหมีความรูและความสามารถสูงขึ้น ดําเนินการศึกษาโดยการ ศึกษาวิจัย
ในแผนกการประกอบในสวนแผนกประกอบชิ้นงานสําเร็จของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตจักรเย็บ
ผา จากการศึกษาพบวา การประยุกตใชเทคนิคการผลิตแบบลีนอัน ไดแก การตัดลดขั้นตอนที่
ไมกอใหเกิดคุณคาออกการปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานในกระบวนการ เพื่อชวยใหการทํางาน
สะดวกรวดเร็วขึ้นรวมถึงการนําเอาหลักการระบบคัมบังและการควบคุมดวยสายตามาใชใน
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การศึกษาวิจัยในครั้งนี้ สงผลทําใหสามารถปรับปรุงกระบวนการผลิตคือสามารถลดเวลานําของ
กระบวนการประกอบชิ้นงานสําเร็จเทากับรอยละ 5.06 และอัตราการผลิตตอวันมีปริมาณที่เพิ่ม
มากขึ้นเทากับรอยละ 4.83 นอกจากนี้ผลของการปรับปรุงยังสงผลถึงการเพิ่มประสิทธิภาพใน
การผลิตที่ตรงตามแผนการผลิตของแผนประกอบชิ้นงานสําเร็จจากเดิมรอยละ 85.31 เพิ่มขึ้น
เปนรอยละ 98.23 อีกดวย จากงานวิจัยนี้ สรุปไดวา การโดยเทคนิคการผลิตแบบลีน มาปรับ
ปรุงสายการสายการผลิต สามารถชวยเพิ่มประสิทธิผลและประสิทธิภาพในการผลิตไดจริง

ณัชพล สุพรรณ (2554) ไดทําการศึกษาเรื่อง การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตแผน
คริสตัลแบลงคโดยใชระบบผลิตแบบลีน การศึกษานี้มีวัตถุประสงค เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตแผนคริสตัลแบลงค ดําเนินการศึกษาโดยการ หาแนวทางในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพกระบวนการจากการวิเคราะหขั้นตอนการผลิตดวยแผนผังแสดงกระบวนการ
ทํางานและจําแนกกิจกรรมออกเปนกิจกรรมกอใหเกิดคุณคาและกิจกรรมที่ไมมีกอใหเกิดคุณคา
เพื่อวิเคราะหหาความสูญเสียทั้ง 7 อยาง (7 Waste) ตามแนวคิดแบบลีน พบวามีขั้นตอนการ
ทํางานที่ไมกอใหเกิดคุณคาเกิดขึ้นในกระบวนการจึงใชเทคนิคการต้ังคําถาม (5W) เพื่อคนหา
รากเหงาของปญหาและหาแนวทางปรับปรุง (1H) ดวยเทคนิคดานวิศวกรรมอุตสาหการ ผล
การศึกษาพบวา สามารถปรับปรุงกระบวนการผลิตได 9 จากทั้งหมด 12 กระบวนการสงผลให
ไดจํานวนชิ้นงานจํานวนเพิ่มขึ้นเฉลี่ย 296,000 ชิ้นตอเดือนหรือทําใหประสิทธิภาพโดยรวมของ
โรงงานทําวิจัยเพิ่มขึ้น 5.33 % จากงานวิจัยนี้ สรุปไดวา การใชระบบการผลิตแบบลีนในการ
ผลิต สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตแผนคริสตัลแบลงค ไดจริง

มาโนช ทองเจือ (2555) ไดทําการศึกษาเรื่อง การปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักร ดวยการบํารุงรักษาดวยตนเอง กรณีศึกษา สายการผลิตชิ้นสวนตัวถังรถยนต โดยมี
วัตถุประสงค เพื่อเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรดวยการปรับปรุงอัตราความพรอมของ
เครื่องจักร โดยการประยุกตใชการบํารุงรักษาดวยตนเองใหกับโรงงานกรณีศึกษา ดําเนินการ
โดยประยุกตใชระบบการบํารุงรักษาแบบทวีผลเพื่อเพิ่มผลการทํางานโดยรวมของเครื่องจักรใน
กระบวนการผลิตชิ้นสวนตัวถังรถยนตแบบอัตโนมัติโดยประยุกตใช 4 ขั้นตอนจากทั้งหมด 8
ขั้นตอนของหลักการของเสาการบํารุงรักษาดวยตนเอง คือ เรียมการ, การทําความสะอาดเพื่อ
คนหาจุดบกพรอง, กําหนดมาตรการและดําเนินการแกไขจุดที่กอใหเกิดความสกปรกและ
ตําแหนงที่ยากลําบากในการปฏิบัติงาน และการจัดทําเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็คและการ
ทําความสะอาด ผลการดําเนินการพบวาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพิ่มขึ้น  10.43%
และเวลาเครื่องจักรเสียลดลงเหลือ 1,786 นาที จากงานวิจัยนี้ สรุปไดวา การบํารุงรักษาดวย
ตนเองสามารถนําไปสูการปรับปรุงไดอยางมีประสิทธิภาพ

มุสตาซะห ยูโซะ (2555) ไดทําการศึกษาเรื่อง การลดเวลานําในการผลิตและงาน
ระหวางผลิตในการผลิตตูนิรภัยโดยใชเทคนิคการผลิตแบบลีน งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค เพื่อลด
เวลานําในการผลิตและจํานวนงานระหวางผลิตในการผลิตตูนิรภัย โดยใช เทคนิคการผลิตแบบลีน



31

ดําเนินการวิจัยโดย เริ่มจากการระดมสมองผูเก่ียวของในการผลิตเพื่อหาสาเหตุที่ทําใหเวลานํา
ในการผลิตและจํานวนงานระหวางผลิตมาก จากนั้นทําการศึกษาขอมูลและเขียนแผนภาพสาย
ธารแหงคุณคาสถานะปจจุบัน (Current State Value Stream Mapping) และใชรวมกับ
แผนภาพเหตุและผลเพื่อวิเคราะหความสูญเปลาแลวเขียนแผนภาพสายธารแหงคุณคาสถานะ
อนาคต (Future State Value Stream Mapping) จากนั้นไดประยุกตใชเทคนิคการผลิตแบบดึง
หรือระบบคัมบัง (Pull System) ในการแกไขปญหาการจัดลําดับการทํางาน ลดความแปรปรวน
เวลานําในการผลิต การจัดเตรียมงาน การลดงานระหวางผลิต การลดการผลิตซ้ํา และลดขนาด
งานในการขนสง (Small Lot Size) เพื่อลดการรอคอยและเกิดความคลองในการไหลของงาน
มากขึ้น ตลอดจนใชการศึกษางาน (Work Study) ศึกษากระบวนการทํางานและนําหลักการ
ECRS มาใชเพื่อลดเวลาในการทํางาน อีกทั้งไดนําแนวคิดการควบคุมดวยสายตา (Visual
Control) มาใชกระบวนการดวย ผลการวิจัยพบวา สามารลดความสูญเปลาจากการรอคอย ลด
ความแปรปรวนของเวลานําในการผลิต และลดการผลิตในปริมาณมากเกินจําเปน สงผลให
สามารถลดเวลานําในการผลิตจากเดิมเฉลี่ย 2,220 นาที/ตู เหลือ 1,590 นาที/ตู หรือลดลงได
28% ลดสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานเวลานําในกระบวนการผลิตอยางไมมีนัยสําคัญจากเดิม คือ
149.6 นาทีลดลงเปน 145.2 นาทีและลดจํานวนงานระหวางผลิตทั้งกระบวนการเฉลี่ยจากเดิม
103 ตู/วัน เหลือ 77 ตู/วัน หรือลดลงได 25% จากงานวิจัยนี้ สรุปไดวา การประยุกตใชเทคนิค
การผลิตแบบลีน สามารถชวยลดเวลานําในการผลิตตูนิรภัยและลดจํานวนงานระหวางการผลิต
ไดจริง

ลัคนา กวินกิจจาพร (2555) ไดทําการศึกษาเรื่อง การนําเทคนิคการผลิตแบบลีนมา
ประยุกตใช : กรณีศึกษาบริษัท จอย สปอรต จํากัด โดยมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาถึงกระบวนการ
ผลิตเรือคายัคในปจจุบันของบริษัทฯ ดําเนินการโดยนําระบบการผลิตแบบลีนมาประยุกตใชกับ
การทํางานจริงในการเพิ่มมูลคาการผลิต และปรับปรุงการดําเนินงานภายในโรงงานการผลิต
เรือคายัค โดยการใชเครื่องมือตางๆ ในการสรางแผนภูมิสายธารคุณคา

ผลการศึกษาพบวา จากการประยุกตใชระบบการผลิตแบบลีนในระบบการผลิตจริง
ภายในโรงงานผลิตเรือคายัค สามารถลดระยะเวลาทั้งหมดที่ใชในการผลิต ผลรวมของรอบเวลา
ในกระบวนการผลิตของแตละสถานี และเวลาในกรปรับเปลี่ยนและรอคอยกอนเขาสถานีการ
ผลิตเปน 524 นาที, 304 นาที และ 220 นาที ตามลําดับ โดยระยะเวลาภายในระบบการผลิตมี
การลดลงทุกสถานีการทํางาน สามารถลดผลรวมของรอบเวลาในการผลิตของแตละสถานีและ
ความสูญเสียลงได ทําใหตนทุนการผลิตตอหนวยลดลง และสามารถผลิตในปริมาณที่เพิ่มขึ้น
จากงานวิจัยนี้ สรุปไดวา การประยุกตใชเทคนิคการผลิตแบบลีนในกระบวนการผลิตเรือพายัค
ชวยลดเวลานําในในการผลิตไดจริง
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มาณิก นิลสุวรรณ (2556) ไดทําการศึกษาเรื่อง การลดเวลานําในการประกอบ
เครื่องจักรโดยการจัดกลุมชิ้นสวนตามสายการผลิต งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค เพื่อศึกษาความ
เปนไปไดในการลดเวลานําในการประกอบเครื่องจักรโดยการจัดสายการผลิตตามกลุมชิ้นสวน
ดําเนินงานวิจัยโดยการ นําขอมูลการทํางานจริงของโรงงานผลิตเครื่องเปาพลาสติก แผนก
ชิ้นสวนที่ประกอบดวยชิ้นสวน 9,176 ชิ้น และเครื่องจักร 48 เครื่อง โดยนําขอมูลลําดับขั้นตอน
การผลิตมาจัดกลุมชิ้นสวนดวยวิธีการกรุปเทคโนโลยี จากนั้นแยกเสนทางการผลิตใหเปนอิสระ
แกกันมากที่สุด

ผลการศึกษาพบวา เวลานําของตารางผลิตที่ไดจากเสนทางการผลิตใหมมีคาลดลง
รอยละ 13.23 เม่ือเทียบกับตารางผลิตจากเสนทางเดิม สําหรับการใชประโยชนเครื่องจักรใน
กลุม CNC พบวากอนการจัดกลุมและหลังการจัดกลุมเครื่องจักรมีคารอยละ 20.7 และ 26.66
ตามลําดับ นอกจากนี้พบวาคาเวลาที่ใชในการผลิต (Makespan) หลังการจัดกลุม ใชเวลานอย
กวา 29.51 วันโดยเฉลี่ย ขอมูลการจัดกลุมที่ไดนี้สามารถนํามาเปนแนวทางในการปรับปรุง
เสนทางการผลิตชิ้นสวนและผังโรงงานในฝายผลิตชิ้นสวนไดตอไป จากงานวิจัยนี้ สรุปไดวา
การวางผังการผลิตแบบกรุปเทคโนโลยี สามารถชวยลดเวลานําในการผลิตได

ศรุต วิจักขณาวุธ (2556) ไดทําการศึกษาเรื่อง การศึกษาหาระดับปจจัยที่เหมาะสม
ในการผลิตหนังเทียมแบบไมมีชั้นฟองน้ํา งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค เพื่อศึกษาหาปจจัยที่
เหมาะสม ในการผลิตหนังเทียมแบบไมมีฟองน้ําดวยเครื่องคาเลนเดอรของโรงงานกรณีศึกษา
ดําเนินการโดยการปรับเปลี่ยนกระบวนการทํางานของสายการผลิตเปนวิธีการหนึ่งที่นํามาใชใน
การเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตหรือลดตนทุนการผลิต การปรับเปลี่ยนกระบวนการทํางาน
โดยทั่วไปจะมีผลตอการออกแบบกระบวนการผลิต โดยเฉพาะอยางย่ิงในการกําหนดคาปจจัย
ตางๆ ของเครื่องจักรที่ใชในการผลิต โรงงานนี้ทําการศึกษาหาระดับปจจัยที่เหมาะสมในการ
ผลิตหนังเทียมแบบไมมีชั้นฟองน้ําสําหรับเบาะรถยนตของโรงงานกรณีศึกษาแหงหนึ่ง โดย
กระบวนการผลิตหนังเทียมแบบไมมีชั้นฟองน้ํานี้ไดถูกปรับปรุงใหสามารถรีดแผนพีวีซีและ
ประกบผาที่เครื่องคาเลนเดอรในขั้นตอนเดียว เพื่อลดขั้นตอนการทํางานและลดตนทุนการผลิต
ผลกระทบที่เกิดขึ้นคือตองมีการศึกษาหาปจจัยที่เหมาะสมในการรีดประกบผากับแผนพีวีซีที่
เครื่องคาเลนเดอรนี้ โดยมีเปาหมายใหชิ้นงานที่ไดมีคาแรงยึดเกาะผาตามเกณฑที่กําหนด
การศึกษานี้ไดประยุกตใชการออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียล จากการวิเคราะห
กระบวนการพบวา ปจจัยที่มีผลตอคาแยกผาประกอบดวย 3 ปจจัย คือ อุณหภูมิเทคออฟ
อุณหภูมิฮีทเตอร และแรงดันชุดอัดลาย ผูวิจัยไดดําเนินการทดลองแบบ 2 ระดับ 3 ปจจัย
กําหนดใหมีการทดลอง 8 การทดลอง ทําซ้ํา 6 ครั้ง รวมทั้งหมด 48 การทดลอง ใชวิธีการ
วิเคราะหขอมูลทางสถิติที่ระดับความเชื่อม่ัน 95% ผลจากการวิเคราะหทดลองพบวา ที่ระดับ
อุณหภูมิ เทคออฟ 137 องศาเซลเซียส ระดับอุณหภูมิฮีทเตอร 160 องศาเซลเซียส และระดับ
แรงดันชุดอัดลาย 40 บาร เปนสภาวะที่เหมาะสมในการรีดประกบของเครื่องคาเลนเดอร โดย
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ชิ้นงานที่ไดมีคาแยกผา ไมตํ่ากวา 5 ปอนดตอตารางนิ้วตามขอกําหนดของผลิตภัณฑ จากนั้น
ผูวิจัยไดทําการทดลองซ้ําที่ระดับปจจัยดังกลาวอีก 10 การทดลอง เพื่อยืนยันสภาวะการผลิตที่
ไดจากการทดลองพบวา คาแยกผาที่ไดจากการทดลองซ้ําไมตางจากผลการทดลองกอนหนา จึง
สรุปไดวาสภาวะการผลิตดังกลาวเปนสภาวะการผลิตที่เหมาะสมและสามารถนําไปใชในการ
ผลิตจริงตอไปได



บทที่  3
วิธีการดําเนินงานสารนิพนธ

ในการศึกษาคนควาครั้งนี้ ผูศึกษาไดดําเนินการตามขั้นตอนดังนี้
1. กลุมตัวอยางที่ใชในการศึกษา
2. เครื่องมือที่ใชในการศึกษา
3. ขอมูลและการเก็บรวบรวม
4. การวิเคราะหขอมูล

กลุมตัวอยางในการศึกษา
บริษัทตัวอยาง ทําการผลิตหนังเทียมพีวีซี โดยมีกําลังการผลิตสูงถึง 600,000 หลา

ตอเดือน โรงงานต้ังอยูบนพื้นที่ 20 ไร ในภาคกลาง โดยใชเครื่องจักรที่ผลิตจากประเทศไตหวัน
และญ่ีปุน เพื่อผลิตหนังเทียม พีวีซี สําหรับอุตสาหกรรมเบาะรถยนต เบาะรถจักรยานยนต
เฟอรนิเจอร กระเปา รองเทา ทั้งในและตางประเทศ เชน เอเชียตะวันออกเฉียงใต ออสเตรเลีย
ยุโรปและอเมริกา เนื่องจากแนวโนมที่ผานมาจากการขยายตัวของอุตสาหกรรมรถยนต จึงทําให
ตองเพิ่มการลงทุนและปรับปรุงกําลังการผลิตและคุณภาพใหสอดคลองกับความตองการของ
ลูกคา

เนื่องจากเปนกลุมที่มีมูลคาสูงและลูกคามีความตองการที่จะใหสงสินคาใหตรงเวลาที่
กําหนด ฉะนั้นในการศึกษาครั้งนี้ ผูศึกษาไดเลือกกลุมตัวอยางเพื่อเก็บรวบรวมขอมูลโดยใชการ
เลือกแบบเจาะจง กลุมตัวอยางเปนการผลิตหนังเทียมพีวีซี เฉพาะผลิตภัณฑกลุมรถยนต
ในชวงมกราคม 2558 ถึง มิถุนายน 2558 จากขอมูลที่ไดรวบรวมมาและการทําแผนภูมิสายธาร
แหงคุณคาเพื่อใหทราบถึงจุดเรงดวนที่จะทําการปรับปรุง ทีประชุมไดเสนอแนวทางการปรับปรุง
เวลานําในการผลิต ไดเลือกกระบวนที่จะนํามาการปรับปรุง คือกระบวนการโอเวนและ
กระบวนการพิมพ ที่เปนคอขวดใหญ คือ ขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลายของกระบวนการโอเวน และ
ขั้นตอนการยอมสี และขั้นตอนการลด Break Down ของปมปอนน้ํายาและสีในกระบวนการพิมพ
โดยใชเครื่องมือ SMED และ TPM การบํารุงรักษาแบบทุกคนมีสวนรวม และไดทําการแบงกลุม
ตัวอยางออกเปน 2 สวน คือ กลุมตัวอยาง ที่ใชเก็บขอมูลกอนการปรับปรุง และกลุมตัวอยางที่
ใชเก็บขอมูลหลังการปรับปรุง ใน ขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลายของกระบวนการโอเวน และขั้นตอน
การยอมสี และขั้นตอนการลด Break Down ของปมปอนน้ํายาและสีในกระบวนการพิมพ
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เคร่ืองมือที่ใชในการศึกษา
สวนที่ 1 การศึกษากระบวนการผลิตหนังเทียมพีวีซี เฉพาะผลิตภัณฑ กลุมรถยนต
ดําเนินการเก็บขอมูลกระบวนการผลิตหนังเทียมพีวีซี เฉพาะผลิตภัณฑ กลุมรถยนต

รุนที่กําหนดซึ่งทําการผลิตสัปดาหละครั้ง ตามแผนการผลิตของแตละสัปดาห จํานวน 12
สัปดาห เพื่อหาคาเฉลี่ยเพื่อใชเปนเวลามาตรฐานของแตละขั้นตอนในกระบวนการผลิตหนัง
เทียมพีวีซี เฉพาะผลิตภัณฑ กลุมรถยนตรุนที่กําหนด

นําขอมูลทั้งหมดมาเขียนแผนภาพสายธารแหงคุณคาสถานะปจจุบัน (Current State
Value Stream Mapping) ซึ่งจะเห็นทิศทางการไหลของวัตถุดิบและขอมูล ตลอดจนขอมูลเวลา
และจํานวนงานระหวางผลิต ของกระบวนการผลิต เบาะรถยนต รุน LSV ซึ่งจะทําใหมองเห็น
ปญหาและการเกิดความสูญเปลา จากรูปที่ 7 พบวาเวลานําเฉลี่ยในการผลิตในปจจุบันเทากับ
1,580 นาที

รูปที่ 7 แผนภาพสายธารแหงคุณคาสถานะปจจุบนั ของโรงงานกรณีศึกษา
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จากการวิเคราะห แผนภาพสายธารแหงคุณคาสถานะปจจุบัน และการเก็บรวบรวม
ขอมูลจากแผนการผลิต วัดและเปรียบเทียบผลในรูปของเวลาคาเฉลี่ยของกระบวนการ
สามารถสรุปกระบวนการที่ตองศึกษาและนําไปปรับปรุง คือกระบวนการที่เปนคอขวดใหญๆ อยู
2 กระบวนการคือ กระบวนการโอเวน 172 นาที และกระบวนการพิมพที่มีเวลารอคอย 112 นาที
เพื่อทําใหเกิดการลดเวลานําในกระบวนการผลิต ซึ่งมีรายละเอียด ดังนี้

1. ศึกษาขั้นตอนการยอมสีในกระบวนการพิมพหรือเคลือบ ซึ่งสูญเสียเวลาในการยอมสี
หรือ Color Matching (CM) ถึง 183 นาที และกระบวนการพิมพมีเวลารอคอยถึง 112 นาที

ทําการศึกษากระบวนการผลิตที่มีความเก่ียวของกับสียอมและการยอมสี มี
ขั้นตอนและหนวยงานดูแลรับผิดชอบดังนี้

1.1 หนวยงาน Color Team
มีหนาที่ออกสูตรสีของชั้นผิว ของผลิตภัณฑใหใกลเคียงหรือตรงกับที่ลูกคา

ตองการ หรือตัวอยางมาตรฐาน เม่ือไดรับชิ้นงานตัวอยางจากพนักงานขาย ก็จะทําการ
ตรวจสอบกับสินคาที่มีความใกลเคียง เอาสูตรสีมาทําการปรับแตง ชั่งน้ําหนักตามที่ตองการ
ผสมกับวัตถุดิบ PVC Compound ตามสูตรที่ทางเทคนิคกําหนด ทําการปรับแตงใหเหมือนกับ
ชิ้นงานที่ตองการ จากนั้นก็จะทําการออกสูตรสีที่จะใชในการผลิต เก็บคาสี L, a, b และ Delta E
ของตัวอยางที่ออกแบบไวและสงสูตรสีใหกับฝายเทคนิคและผลิตเพื่อนําไปผลิต

1.2 หนวยงาน คาเลนเดอร 2 (ทําชั้นผิวของสินคา)
มีหนาที่ รีด PVC เปนแผนบางตามความตองการที่กําหนด ประกบบนชิ้นโฟม

ที่ประกบกับผาที่เรียบรอยแลว ใหไดความหนา ความกวาง และจํานวนตามที่มีการสั่งผลิต
ทําการตัดตัวอยาง สินคาที่ประกบเสร็จแลว ขนาดครึ่ง A4 ไปทําการตรวจสอบ

คาสี วาอยูในมาตรฐานที่กําหนดหรือไม และทําการเก็บขอมูล

1.3 หนวยงาน โอเวน
ทําหนาที่ ฟูตัวสินคาจากหนวยงาน Calender ใหไดความหนาตามที่ตองการ

และอัดลาย ตามที่ลูกคาตองคา มีการควบคุมความหนา หนากวาง และตัดขอบทั้งสองทิ้ง
จากการตัดตัวอยางสินคาที่ทําการฟูตัวและอัดลาย ขนาดครึ่ง A4 ไปทําการ

ตรวจสอบคาสีวา อยูในมาตรฐานที่กําหนดหรือไม และทําการเก็บขอมูล
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1.4 หนวยงานพิมพ หรือยอมสี
ทําหนาที่ปรับเงาดานและสี ใหไดตามที่ลูกคาตองการโดยการใสสีที่จะทําการ

ปรับลงไปในน้ํายาปรับเงาดาน จากนั้นเคลือบลงบนผิวหนาสินคาที่ฟูตัวและอัดลายแลว ใหได
ตามมาตรฐานลูกคา

ทําการยอมสินคาเพื่อใหไดคาสีวาอยูในมาตรฐาน Delta E  0.5 และอยูใน
Quadrant ที่กําหนด พรอมกับลงบันทึก เวลาสูญเสียในการปรับแตงสีในแตละครั้งที่ผลิต

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

ทําการศึกษาที่เครื่องโอเวน ซึ่งมีการอบฟูและอัดลาย และมีการเปลี่ยนลูกลาย
มากกวาเครื่องอ่ืน โดยไดบันทึกขั้นตอนและเวลาที่ใชในการเปลี่ยนลูกลาย

3. ศึกษาการเกิด Break Down ของปมที่ใชสําหรับปอนน้ํายาและสีในกระบวนการ
พิมพหรือเคลือบ ซึ่งคิดเปนเวลาสูญเสีย 30% ของเครื่องพิมพ และเวลาเฉลี่ยในการหยุดซอมแซม
หรือ Break Down (DT) ถึง 55.44 นาทีตอครั้ง

ทําการศึกษาขอมูลการเกิด Break Down ของปมปอนน้ํายาและสี ที่เครื่องพิมพ
พบวา เกิดปญหาทุกเดือนและเกิดขึ้นบอยครั้ง ทําใหเกิดการสูญเสียเวลามาก ทั้งจากการรอ
คอยชางซอมบํารุง การไมมีอะไหลซอม และเกิดความเสียหายตอสินคา พบวาคาเฉลี่ยการเกิด
Break Down มากถึง 5 ครั้งตอเดือน จากขอมูล เดือนมกราคม-มีนาคม 2558

สวนที่ 2 การปรับปรุงกระบวนการผลิตหนังเทียมพีวีซี เฉพาะผลิตภัณฑ กลุมรถยนต
ผูศึกษาไดจัดทําแผนงานการประยุกตใชลีนในกระบวนการผลิต โดยใชเครื่องมือของ

ลีนในการปรับปรุงกระบวนการ โดยมีกิจกรรมที่จะดําเนินการปรับปรุง ดังนี้

1. การปรับปรุงขั้นตอนการยอมสี
เม่ือไดขอมูลจากการเก็บตัวอยางครบแลว ทําการพิจารณาสีของชิ้นงานที่ออกจาก

ขบวนการโอเวน ในแตละครั้ง วาหางจากเปาหมายไปทางไหน เม่ือแนชัดแลงก็ทําการปรับสูตร
สีใหเขาใกลเปาหมาย แลวทําการติดตาม ทําจนกระทั่งไดตามเปาหมายที่ตองการ
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2. การปรับปรุงขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลาย
จากการศึกษาขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลายกอนการปรับปรุง พบวาสามารถปรับปรุง

ขั้นตอนการเปลี่ยนใหงายและสะดวกมากขึ้น โดยการปรับลดบางขั้นตอน เชน ตัดขั้นตอนการ
เทน้ําออกจากลูกลายออก และการเตรียมตลับลูกปนสํารองไวที่หนางาน เปนตน เพื่อลดเวลาใน
การทํางาน

3. การปรับปรุงขั้นตอนการลด Break Down ของปมน้ํายาและสี
ศึกษาโดยการนําขอมูลกอนการปรับปรุงการลด Break Down ของปมน้ํายาและสี

เพื่อหาสาเหตุของการเกิด Break Down และการปรับปรุงแกไข

ขอมูลและการเก็บรวบรวมขอมูล
การเก็บรวบรวมขอมูลดําเนินการ ณ พื้นที่ปฏิบัติงานจริง โดยเก็บขอมูลกอนการ

ปรับปรุง และเก็บขอมูลหลังการปรับปรุง โดยมีรายละเอียดการเก็บขอมูลมีดังนี้

1. การเก็บขอมูลกอนการปรับปรุง
1.1 การเก็บขอมูลกอนการปรับปรุงขั้นตอนการยอมสี มีการเก็บขอมูลต้ังแต

มกราคม-มีนาคม 2558 มีการเก็บขอมูลทั้งหมด 5 ตัวอยาง โดยมีรายละเอียดการเก็บขอมูล
ดังนี้

ตารางที่ 4 การเก็บขอมูลการยอมสีกอนการปรับปรุง

ลําดับที่ หนวยงาน ขอมูลที่เก็บ
จํานวนขอมูล

(ตัวอยาง)
ระยะเวลา

1 Color Team สูตรการผลิตที่ใชผลิต 5 ม.ค.-มี.ค. 58
2 คาเลนเดอร 2 คาสี Delta E 5 ม.ค.-มี.ค. 58
3 โอเวน คาสี Delta E 5 ม.ค.-มี.ค. 58
4 พิมพ หรือยอมสี เวลาในการยอมสี 5 ม.ค.-มี.ค. 58

1.2 การเก็บขอมูลกอนการปรับปรุงขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลาย มีการเก็บขอมูลที่
เครื่องโอเวน ทําการเก็บขอมูลโดยแผนกซอมบํารุงของบริษัท ต้ังแต มกราคม-มีนาคม 2558
มีการเก็บขอมูลทั้งหมด 5 ตัวอยาง
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1.3 การเก็บขอมูลการ Break Down ของปมปอนน้ํายาและสี มีการเก็บขอมูลที่
เครื่องพิมพ ทําการเก็บขอมูลโดยแผนกซอมบํารุงของบริษัท เก็บขอมูลการเกิด Break Down
ต้ังแต มกราคม-มีนาคม 2558 โดยใชขอมูลตัวเลขจากรายงานในแตละเดือน

2. การเก็บขอมูลหลังการปรับปรุง
2.1 การเก็บขอมูลหลังการปรับปรุงขั้นตอนการยอมสี มีการเก็บขอมูลต้ังแต

เมษายน-มิถุนายน 2558 มีการเก็บขอมูลทั้งหมด 5 ตัวอยาง

ตารางที่ 5 การเก็บขอมูลการยอมสีหลังการปรับปรุง

ลําดับที่ หนวยงาน ขอมูลที่เก็บ
จํานวนขอมูล

(ตัวอยาง)
ระยะเวลา

1 Color Team สูตรการผลิตที่ใชผลิต 5 เม.ย.-มิ.ย. 58
2 คาเลนเดอร 2 คาสี Delta E 5 เม.ย.-มิ.ย. 58
3 โอเวน คาสี Delta E 5 เม.ย.-มิ.ย. 58
4 พิมพ หรือยอมสี เวลาในการยอมสี 5 เม.ย.-มิ.ย. 58

2.2 การเก็บขอมูลหลังการปรับปรุงขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลาย มีการเก็บขอมูลที่
เครื่องโอเวน ทําการเก็บขอมูลโดยแผนกซอมบํารุงของบริษัท ต้ังแต เมษายน-มิถุนายน 2558
มีการเก็บขอมูลทั้งหมด 5 ตัวอยาง

2.3 การเก็บขอมูลหลังการปรับปรุงการลด Break Down ของปมปอนน้ํายาและสี
มีการเก็บขอมูลที่เครื่องพิมพ ทําการเก็บขอมูลโดยแผนกซอมบํารุงของบริษัท เก็บขอมูลการ
เกิด Break Down ต้ังแต เมษายน-มิถุนายน 2558 โดยใชขอมูลตัวเลขจากรายงานในแตละ
เดือน

การวิเคราะหขอมูล
การศึกษาในครั้งนี้เปนการศึกษาการปรับปรุงกระบวนการผลิต ของผลิตภัณฑหนังเทียม

กลุม LSV โดยมีเปาหมายของการศึกษาเพื่อลดเวลานํา โดยใชวิธีการวิเคราะหขอมูลเชิงปริมาณ
ใชการวิเคราะหขอมูลตัวเลขจากการเก็บสถิติเวลาที่ใชในกระบวนการผลิต โดยใชเวลาคาเฉลี่ย
ที่เก็บขอมูลครั้งแรก เปรียบเทียบกับเวลานําที่ลดลงหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยการ
นําเทคนิคลีน (Lean) มาใชในการแกไขปญหาและเพิ่มประสิทธิภาพ



บทที่  4
ผลการศึกษา สรุปผล และขอเสนอแนะ

สารนิพนธ เรื่อง การประยุกตใชลีนในอุตสาหกรรมการผลิตหนังเทียมพีวีซี ผูศึกษาได
ทําการศึกษาถึงกระบวนการผลิตหนังเทียมพีวีซี เฉพาะผลิตภัณฑ กลุมรถยนตในรุนที่กําหนด และ
ทําการระบุปญหาในการทํางานในกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยาง เพื่อตองการปรับปรุง
กระบวนการผลิตใหลดตนทุน โดยอาศัยหลักการผลิตแบบลีน (Lean) ซึ่งเปนวิธีการที่มีระบบ
แบบแผนในการระบุและกําจัดความสูญเสียในกระบวนการ โดยมีเปาหมายเพื่อลดเวลานําใน
การผลิต ปรับปรุงกระบวนการใหผลผลิตเพิ่มขึ้นแตคุณภาพตรงตามความตองการของลูกคา

ผูศึกษาไดศึกษาการปรับปรุงขั้นตอนที่เก่ียวของกับกระบวนการผลิต หนังเทียมพีวีซี
เฉพาะผลิตภัณฑ กลุมรถยนตในรุนที่กําหนด โดยไดเลือกขั้นตอนที่จะนํามาปรับปรุง 3 ขั้นตอน
ดังนี้

1. การปรับปรุงขั้นตอนการยอมสี
2. การปรับปรุงขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลาย
3. การปรับปรุงขั้นตอนการลด Break Down ของปมน้ํายาและสี

ผลการศึกษา
1. การปรับปรุงขั้นตอนการยอมสี

กอนการปรับปรุง
1. หนวยงาน Color Team การรวบรวมขอมูล (ทําโดยการใชวัตถุดิบ Lot เดียวกัน

ใชงานมาทําการผลิตเพื่อลดตัวแปรในการศึกษา) และใชสูตรสีเดิมทุกครั้ง จากนั้นทําการบันทึก
คาสี L, a, b และ Delta E ของกระบวนการแตงสี เครื่องคาเลนเดอร เครื่องโอเวน และเครื่องพิมพ

2. หนวยงาน คาเลนเดอร 2 (ทําชั้นผิวของสินคา) ทําการตัดตัวอยาง สินคาที่ประกบ
เสร็จแลว ขนาดครึ่ง A4 ไปทําการตรวจสอบคาสี วาอยูในมาตรฐานที่กําหนดหรือไม โดยทําการ
เก็บขอมูลและสรุปไวในตารางที่ 6
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ตารางที่ 6 คาสีจากการเก็บขอมูลของหนวยงานคาเลนเดอร 2
คร้ังที่ คา Delta E

1 2.544
2 2.780
3 2.412
4 2.588
5 2.642

3. หนวยงาน โอเวน ทําการตัดตัวอยางสินคาที่ทําการฟูตัวและอัดลาย ขนาดครึ่ง
A4 ไปทําการตรวจสอบคาสีวา อยูในมาตรฐานที่กําหนดหรือไม โดยทําการเก็บขอมูลและสรุปไว
ใน

ตารางที่ 7 คาสีจากการเก็บขอมูลของหนวยงานโอเวน
คร้ังที่ คา Delta E

1 1.794
2 2.056
3 1.730
4 1.826
5 2.161

4. หนวยงานพิมพ หรือยอมสี ทําการยอมสินคาเพื่อใหไดคาสีวาอยูในมาตรฐาน
Delta E < 0.5 และอยูใน Quadrant ที่กําหนด พรอมกับลงบันทึก เวลาสูญเสียในการปรับแตงสี
ในแตละครั้งที่ผลิต
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ตารางที่ 8 คาสีจากการเก็บขอมูลของหนวยงานพิมพหรือยอมสี
คร้ังที่ Delta E คามาตรฐาน เวลาที่ใชในการยอม (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

คาเฉลี่ย 183

จากการเก็บขอมูลขั้นตอนที่เก่ียวของกับการยอมสีทั้งหมด พบวากอนการปรับปรุง
การยอมสี สามารถสรุปขอมูลไดตามตารางที่ 9

ตารางที่ 9 ขอมูลกอนการปรับปรุงการยอมสี
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
เม่ือทําการปรับสูตรสีใหเขาใกลเปาหมาย แลวทําการติดตาม พบวาคาของสีที่ได

เคลื่อนเขาใกลมาตรฐาน จาก คา Delta E = 2.248 เปน 0.610 และ เวลาในการยอมสี จาก
195 นาที เหลือ 30 นาที
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ตารางที่ 10 ขอมูลหลังการปรับปรุงการยอมสี
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

การเปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุงขั้นตอนการยอมสี
จากการปรับปรุงขั้นตอนการยอมสี สามารถเปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังปรับปรุง

ตามรายละเอียดในตารางที่ 11

ตารางที่ 11 การเปรียบเทียบการปรับปรุงขั้นตอนการยอมสี กอนและหลังปรับปรุง
กอนปรับปรุง 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 การเปรียบเทียบการปรับปรุงขั้นตอนการยอมสี กอนและหลังปรับปรุง (ตอ)
กอนปรับปรุง 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

การวิเคราะหผลการปรับปรุงขั้นตอนการยอมสี
พบวา เรื่องการยอมสี สินคาที่พบที่เครื่องพิมพ มีความใกลเคียงกัน แตยังไมได

ตามมาตรฐานมีการสูญเสียเวลาในการยอมสี เฉลี่ย 183 นาทีตอครั้งการผลิต เนื่องมาจากเครื่อง
คาเลนเดอร ยังไมถูกตอง จําเปนตองมีการปรับแตงชวย เพื่อใหสินคาที่อบฟูและอัดลาย มีสี
ใกลเคียงมาตรฐานมากขึ้น หลังจากการปรับปรุงชวยใหมีการสูญเสียเวลาในการยอมสีลดลง
ตามลําดับจนกระทั่งในครั้งที่ 5 คงเหลือ 30 นาที
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2. การปรับปรุงขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลาย
กอนการปรับปรุง
ศึกษาขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลาย ที่เครื่องโอเวน ซึ่งเปนจุดที่มีการเปลี่ยนลูกลาย

มากกวาเครื่องอ่ืน โดยไดบันทึกขั้นตอนและเวลาที่ใช ในการเปลี่ยนลูกลาย จํานวน 5 ตัวอยาง
ดังแสดงไวในตารางที่ 12

ตารางที่ 12 ขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลายกอนทําการปรับปรุง
บันทึกตัวอยาง

การเปลี่ยนลูกลาย (วินาท)ีขั้นตอน
1 2 3 4 5

คาเฉลี่ย

1. ถอดขอตอ ทอน้ํา กับยอยน้ํา 50 65 70 55 60 60
2. ถอดยอยน้ําออก 110 125 122 133 110 120
3. ปลดลอคลูกลาย 6 4 7 5 4 5.2
4. ใชเครนยกลูกลาย 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. เอาลูกปนจากลูกลายที่ใชออก 62 59 55 63 64 60.6
8. เอาลูกปนไปใสลูกลายที่จะใช 41 43 38 39 39 40
9. ยกลูกลายไปวางบนแทนเครื่อง 43 41 35 41 42 40.2
10. ลอกลูกลาย 5 4 7 6 4 5.2
11. ใสยอยน้ํา 62 59 57 64 62 60.8
12. ใสขอตอ, ทอน้ํา 122 121 115 120 118 119.2

ระยะเวลารวม 883 917 887 917 885 897.6

หลังการปรับปรุง
จากการศึกษาขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลายกอนการปรับปรุง จึงไดดําเนินการปรับปรุง

โดยการ ปรับลดขั้นตอนจากเดิม 12 ขั้นตอน เหลือ 8 ขั้นตอน และมีการจัดเตรียมอะไหลไวที่
หนางานเพื่อลดเวลาในการรอคอย
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ตารางที่ 13 การเปรียบเทียบขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลายหลังทําการปรับปรุง
บันทึกตัวอยาง

การเปลี่ยนลูกลาย (วนิาที)ขั้นตอน
1 2 3 4 5

คาเฉลี่ย

1. เปลีย่นขอตอขันเกลยีวเปนขอตอสวมเร็ว
(Quick Coupling)

45 60 53 52 55 53

2. ใชปลั๊กอุดไมใหนํ้าไหลออก 4 4 6 5 4 4.6
3. ปลดลอกลูกลาย 4.3 4.1 4 4.8 4.2 4.28
4. ใชเครนยกลูกลายขึ้น 44 41 38 38 36 39.4
5. ยกลูกลายไปวางลงบนรถวางลูกลาย 41 40 43 45 44 42.6
6. เอาตลบัลูกปนสํารองใสลูกลายเตรียมไว 61 58 59 55 54 57.4
7. ใชเครนยกลูกลายไปวางบนแทนเครื่อง 39 41 42 38 36 39.2
8. ลอกลูกลาย 4 5 4 5 4 4.4

ระยะเวลารวม 242.3 253.1 249 242.8 237.2 244.8

การเปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุงขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลาย
จากการปรับปรุงขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลาย สามารถเปรียบเทียบกอนและหลัง

ปรับปรุง ตามรายละเอียดในตารางที่ 14

ตารางที่ 14 การเปรียบเทียบขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลาย กอนและหลังการปรับปรุง
กอนปรับปรุง หลังการปรับปรุง

ขั้นตอน เวลา
(วนิาที) ขั้นตอน เวลา

(วนิาที)
1. ถอดขอตอ ทอนํ้า กับยอยนํ้า 60 1. เปลีย่นขอตอขันเกลยีวเปนขอตอสวม

เร็ว (Quick Coupling)
53

2. ถอดยอยนํ้าออก 120 2. ใชปลั๊กอุดไมใหนํ้าไหลออก 4.6
3. ปลดลอคลูกลาย 5.2 3. ปลดลอกลูกลาย 4.28
4. ใชเครนยกลูกลาย 40.4 4. ใชเครนยกลูกลายขึ้น 39.4
5. เทนํ้าลงถาด 300.4 5. ยกลูกลายไปวางลงบนรถวางลูกลาย 42.6
6. ยกลูกลายไปวางบนรถลูกลาย 45.6 6. เอาตลบัลูกปนสํารองใสลูกลายเตรียม

ไว
57.4

7. เอาลูกปนจากลูกลายที่ใชออก 60.6 7. ใชเครนยกลูกลายไปวางบนแทน
เครื่อง

39.2

8. เอาลูกปนไปใสลูกลายที่จะใช 40 8. ลอกลูกลาย 4.4
9. ยกลูกลายไปวางบนแทนเครือ่ง 40.2
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ตารางที่ 14 การเปรียบเทียบขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลาย กอนและหลังการปรับปรุง (ตอ)
กอนปรับปรุง หลังการปรับปรุง

ขั้นตอน เวลา
(วนิาที) ขั้นตอน เวลา

(วนิาที)
10. ลอกลูกลาย 5.2
11. ใสยอยนํ้า 60.8
12. ใสขอตอ, ทอนํ้า 119.2

ระยะเวลารวม 897.6 244.8

การวิเคราะหผลการปรับปรุงขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลาย
พบวา ในการเปลี่ยนลูกลายที่เครื่องโอเวน มีขั้นตอนหลายๆ ขั้นตอนที่สามารถ

ยายไปเตรียมการภายนอกและมีวิธีใหมๆ ในการทํางาน หรือเครื่องมือใหมๆ มาชวยในการลด
ความเสียได และเม่ือมีการปรับปรุงขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลายแลว พบวา เกิดการสูญเสียเวลา
ลดลงจากกอนการปรับปรุง จาก 897.6 วินาที เหลือ  244.8 วินาที ลดลงเทากับ 10.88 นาทีตอครั้ง

3. การปรับปรุงขั้นตอนการลด Break Down ของปมน้ํายาและสี
กอนการปรับปรุง
จากขอมูลการเกิด Break Down ของปมปอนน้ํายาและสี พบวา เกิดปญหาทุกเดือน

และเกิดขึ้นบอยครั้ง ทําใหเกิดการสูญเสียเวลามาก ทั้งจากการรอคอยชางซอมบํารุง การไมมี
อะไหลซอม และเกิดความเสียหายตอสินคา

ตารางที่ 15 รายละเอียดการเกิด Break Down ของปมน้ํายาและสี กอนการปรับปรุง
ม.ค. 58 ก.พ. 58 มี.ค. 58

คร้ังที่เกิด
เวลาซอม

(นาที)
คร้ังที่เกิด

เวลาซอม
(นาที)

คร้ังที่เกิด
เวลาซอม

(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 ของปมน้ํายาและสี กอนการปรับปรุง
ม.ค. 58 ก.พ. 58 มี.ค. 58 คาเฉล่ียการเกดิ Break Down

ครัง้ นาที ครัง้ นาที ครัง้ นาที ครัง้ นาที
ปมน้ํายาเกิดความเสียหาย 7 418 5 300 6 280 6 332.67

หลังการปรับปรุง
จากขอมูลกอนการปรับปรุงการลด Break Down ของปมน้ํายาและสี สามารถสรุป

สาเหตุของการเกิด Break Down และการปรับปรุงแกไข ดังนี้

ตารางที่ 17 สาเหตุและการปรับปรุงแกไขการเกิด Break Down ของปมน้ํายาและสี
ปจจัยทําใหเกิด

Break Down
สาเหตุ การปรับปรุงแกไข

คน 1. พนักงานขาดความรู ความ
เขาใจ

1. อบรมใหความรูใหแกพนักงาน
อยางสมํ่าเสมอ

เครื่องจักร 1. ไมมีอะไหลไวเปลี่ยน
2. มีการตอของอที่เปนโลหะ ออก
จากปม ทําใหมีปญหาการไหลของ
น้ํายา

1. จัดเตรียมอะไหลทุกชิ้น โดยเฉพาะ
ปม ใหเตรียมอะไหลไว 1 ชุดที่หนา
งาน
2. เปลี่ยนจากขอตอที่เปนของอโลหะ
ใหเปนสายยางที่ทนสารเคมีแทน

วัตถุดิบ 1. วัตถุดิบที่ใชกับปม เปนวตัถุดิบ
ที่ทําใหปมอุดตันไดงาย

1. จัดทําคูมือในการลางทําความ
สะอาดปม หลังการใชงาน

วิธีการ 1. ขั้นตอนการลางทําความสะอาด
ปมหลังใชงาน ยังไมถูกตอง
2. ไมมีแผน PM

1. จัดทําคูมือในการลางทําความ
สะอาดปม หลังการใชงาน
2. จัดทําแผน PM เชน
- เปลี่ยนทอยางทุกสัปดาห
- ตรวจสอบขอตอและปม ทุกสัปดาห

จากการปรับปรุงแกไขการเกิด Break Down ของปมน้ํายาและสี ผูศึกษาไดทําการ
เก็บขอมูลหลังการปรับปรุง ต้ังแต เม.ย.-มิ.ย.2558 พบวา มีการเกิด Break Down ของปมน้ํายา
และสีลดลง ดังแสดงในตารางที่ 18
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ตารางที่ 18 รายละเอียดการเกิด Break Down ของปมน้ํายาและสี หลังการปรับปรุง
เม.ย. 58 พ.ค. 58 มิ.ย. 58

คร้ังที่เกิด
เวลาซอม

(นาที)
คร้ังที่เกิด

เวลาซอม
(นาที)

คร้ังที่เกิด
เวลาซอม

(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 ของปมน้ํายาและสี หลังการปรับปรุง
เม.ย. 58 พ.ค. 58 มิ.ย. 58 คาเฉล่ียการเกดิ Break Down

ครัง้ นาที ครัง้ นาที ครัง้ นาที ครัง้ นาที
ปมน้ํายาเกิดความเสียหาย 5 118 4 97 4 97 4.33 104

การเปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุงขั้นตอนการลด Break Down
จากการปรับปรุงขั้นตอนการลด Break Down ของปมน้ํายาและสี สามารถ

เปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุง ตามรายละเอียดในตารางที่ 20

ตารางที่ 20 การเกิด Break Down ของปมน้ํายาและสี กอนและหลังการปรับปรุง
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

ม.ค.-มี.ค. 58 เม.ย.-มิ.ย. 58
คาเฉลี่ยตอเดือน คาเฉลี่ยตอเดือน

การเกิด Break Down

คร้ัง นาที คร้ัง นาที
ปมน้ํายาเกิดความเสียหาย 6 332.67 4.33 104

การวิเคราะหผลการลด Break Down ของปมน้ํายาและสี
จากการศึกษา ขั้นตอนการลด Break Down ของปมน้ํายาและสี พบวาการที่เกิด

Break Down ขึ้นนั้น มีหลายสาเหตุ เชน พนักงานที่เก่ียวของ ไมวาจะเปนพนักงานผลิตหรือ
ชางซอมบํารุง ขาดความรูความเขาใจ ในการบํารุงรักษาปมน้ํายาและสี หรือฝายซอมบํารุงไมได



50

มีการเตรียมอะไหลไวซอมที่หนางาน เม่ือเกิด Break Down จึงทําใหเกิดการรอคอยที่จะซอม
เปนเวลานาน เพราะตองมีการคนหาหรือตองเบิกอะไหลจากคลังสินคา

เม่ือทําการปรับปรุงแกไข กระบวนการ หรือขั้นตอนตางๆ ที่เก่ียวของกับปมน้ํายา
และสี พบวา จํานวนที่เกิด Break Down และเวลาที่ตองสูญเสียเม่ือเกิด Break Down มีคา
ลดลง โดยขอมูลการเกิด Break Down ที่พบกอนทําการปรับปรุง พบวาเกิด 6 ครั้ง/เดือน โดย
เฉลี่ยสูญเสียเวลา 332.67 นาทีตอเดือน แตเม่ือทําการปรับปรุงแลว พบวาการเกิด Break Down
ลดลงเหลือ 4.33 ครั้ง/เดือน โดยเฉลี่ย สูญเสียเวลา 104 นาทีตอเดือน

สรุปผลการศึกษา
สารนิพนธเรื่อง การประยุกตใชลีนในอุตสาหกรรมการผลิตหนังเทียมพีวีซี มีวัตถุประสงค

หลักเพื่อ ศึกษาการพัฒนาสายการผลิตหนังเทียมพีวีซี ใหสามารถตอบสนองความพึงพอใจของ
ลูกคา ดานประสิทธิภาพการสงมอบลดเวลานํา โดยดําเนินการศึกษา ดังนี้ เริ่มจากศึกษา
งานวิจัยและทฤษฏีที่เก่ียวของเพื่อหาขอมูลสําหรับการปรับปรุง และศึกษากระบวนการผลิตใน
ปจจุบัน เพื่อคัดเลือกขั้นตอนที่จะนํามาปรับปรุงแกไข ซึ่งสามารถสรุปผลไดดังนี้

1. จากการเปลี่ยนปจจัยปริมาณวัตถุดิบสีที่ใชในการผลิตตามคาสีที่ผลิตไดหรือ
Delta E ในการปรับปรุงขั้นตอนการยอมสี สรุปไดวา กอนการปรับปรุงขั้นตอนการยอม มีการใช
เวลาในการยอมสีเฉลี่ยตอครั้ง 183 นาที หลังจากมีการปรับปรุงขั้นตอนการยอมสีแลว พบวา มี
การใชเวลาในการยอมสีตอครั้งลดลงมาตามลําดับ เหลือเพียง 30 นาที ในการปรับปรุงครั้งที่ 5
ซึ่งหลังการปรับปรุงเกิดการสูญเสียเวลาในการยอมสีลดลง 153 นาที คิดเปนลดลงรอยละ 83.6

2. จากการใชเครื่องมือ SMED หรือ การลดเวลาเตรียมเครื่องจักร ในการปรับปรุง
ขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลาย สรุปไดวา กอนการปรับปรุงขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลาย มีการใชเวลา
ในการเปลี่ยนลูกลายตอครั้ง 897.6 วินาที หลังจากมีการปรับปรุงขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลายแลว
พบวา มีการใชเวลาในการเปลี่ยนลูกลายตอครั้ง 244.8 วินาที ซึ่งหลังการปรับปรุงเกิดการสูญเสีย
เวลาในการเปลี่ยนลูกลายลดลง 652.8 วินาทีหรือ 10.88 นาที คิดเปนลดลงรอยละ 72.72

3. จากการใชแนวคิดและแนวทางการปฏิบัติของการบํารุงรักษาดวยตนเองในการ
ปรับปรุงขั้นตอนการลด Break Down ของปมน้ํายาและสี สรุปไดวา กอนการปรับปรุงขั้นตอน
การลด Break Down มีการเกิด Break Down โดยเฉลี่ยตอเดือน 6 ครั้งตอเดือน และเกิดการ
สูญเสียเวลา 332.67 นาทีตอเดือน หลังจากมีการปรับปรุงขั้นตอนและพนักงานที่เก่ียวของกับ
ปมน้ํายาและสีแลว พบวา มีการเกิด Break Down โดยเฉลี่ยตอเดือน 4.33 ครั้งตอเดือน ซึ่ง
ลดลง 1.67 ครั้งตอเดือน คิดเปนลดลงรอยละ 27.83 และเกิดการสูญเสียเวลา 104 นาทีตอเดือน
ซึ่งลดลง 228.67 นาทีตอเดือน คิดเปนลดลงรอยละ 68.74
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จากการปรับปรุงขั้นตอนการผลิต จํานวน 3 ขั้นตอน คือ การปรับปรุงขั้นตอนการ
ยอมสี, การปรับปรุงขั้นตอนการเปลี่ยนลูกลาย และการปรับปรุงขั้นตอนการลด Break Down
ของปมน้ํายาและสี สามารถชวยใหกระบวนการผลิตทั้งกระบวนการสามารถลดเวลานําในการ
ผลิตเบาะรถยนต รุน LSV ได โดยเวลานํากอนการปรับปรุง (Production Lead Time) อยูที่
1,580 นาที แตเม่ือดําเนินการปรับปรุงขั้นตอนการผลิต 3 ขั้นตอบ พบวา เวลานํา (Production
Lead Time) ลดลงเหลือ 1,202 นาที ซึ่งลดลง 378 นาที Process time ลดลง 168 นาที
อัตราสวนกระบวนการที่มีคุณคาเพิ่มขึ้นจาก 0.78 เปน 0.89 สงผลใหเวลานําในการผลิตตอหลา
จากเดิม เทากับ 0.632 นาทีเหลือ 0.4808 นาที คิดเปนลดลงรอย 31.4 ดังรายละเอียดในรูปที่
8 แผนภาพสายธารแหงคุณคาสถานะอนาคต ของโรงงานกรณีศึกษา ทําใหสามารถผลิตสินคา
รุนดังกลาวโดยใชเวลาเทาเดิมไดเพิ่มขึ้นตามเปาหมาย จากที่เคยผลิตได10,000 หลา เปน
13,144 หลา ซึ่งถานําแนวคิดนี้ไปปรับปรุงในรุนอ่ืนๆ ก็จะสามารถลดเวลานํา และสงสินคาให
ลูกคาไดทันตามเปาหมาย

รูปที่ 8 แผนภาพสายธารแหงคุณคาสถานะอนาคต ของโรงงานกรณีศึกษา

จากการนําแนวความคิดลีนมาทําการปรับปรุงการผลิต พรอมกับเครื่องมือที่เก่ียวของ
ที่นํามาใช คือ แผนภาพสายธารแหงคุณคา การบํารุงรักษาแบบทุกคนมีสวนรวม การศึกษาการ
ทํางานและลดเวลา Set Up Time โดยการเปลี่ยนงานในมาเปนงานนอก หรือ SMED สามารถ
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ปรับปรุงกระบวนการผลิตสินคารถยนตใหเพิ่มขึ้นไดแลว แตยังมีความจําเปนตองมีการปรับปรุง
ตอเนื่องในจุดที่เปนคอขวดอ่ืนๆ อีก เชน กระบวนการโอเวนที่ยังสูงอยู เชนการเพิ่มความเร็วใน
การผลิต หรือกระบวนอ่ืนๆ เชน การตัดและตรวจสอบตอไป

ขอเสนอแนะ
การศึกษาการนําเทคนิคแบบลีนมาประยุกตใชในโรงงานอุตสาหกรรมการผลิตหนัง

เทียมพีวีซี พบวาสามารถทําการปรับปรุงใหเวลานําในการผลิตลดลงไดในระดับหนึ่ง ซึ่งยังจําเปน
ตองทําการปรับปรุงอยางตอเนื่องหรือตอยอดขึ้นไปอีก จึงมีขอเสนอแนะจากการศึกษา ดังนี้

1. ที่กระบวนการโอเวนนั้นยังเปนคอขวดในสายธารแหงคุณคา นอกจากการลดเวลา
ในการเปลี่ยนลูกลายลงไดแลว ยังคงตองมีการศึกษาเพิ่มเติมถึงปจจัยที่จะเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต
เชนความเร็วในการผลิต วามีปจจัยตัวใดที่จะทําใหเดินเครื่องไดเร็วเพิ่มขึ้น โดยการทํา DOE ถึง
สวนประสมวัตถุดิบหรืออุณหภูมิ ที่จะทําใหมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นโดยที่ยังคงทําใหคุณภาพตาง
ยังคงเดิมตามความตองการของลูกคา

2. แนวทางที่ไดทําการปรับปรุงไปแลว สามารถนําไปประยุกตใชกระบวนการอ่ืนหรือ
ที่ตอเนื่อง หรือผลิตภัณฑรุนอ่ืนๆ ที่มีกระบวนการผลิตใกลเคียงกัน เชน ผลิตภัณฑหนังเทียมสี
อ่ืนๆ หรือ ลายอ่ืนๆ ในการเปลี่ยนลูกพิมพ ที่เครื่องพิมพ และในการผลิตสินคาที่ตางสี ทั้งคน
และผลิตภัณฑ เปนตน

3. จากงานวิจัยที่เก่ียวของที่ไดทําการศึกษา พบวายังสามารถนําเครื่องมือตางๆ ของ
แนวคิดแบบลีนไปปรับปรุงไดอีก เชน การทําใหกระบวนการผลิตมีความยืดหยุน การรวมรุนที่มี
ความใกลเคียงมาทําการผลิตตอเนื่องกัน ซึ่งเปนงานที่จะตองประสานงานกันกับหลายฝาย
โดยเฉพาะขอมูลพื้นฐานที่จําเปนในการวางแผนการผลิต

4. ในการปรับปรุงเรื่องสี ตัวแปรที่มีความสําคัญประการหนึ่งคือมาตรฐานวัตถุดิบที่
นํามาใชในการผลิตจําเปนตองมีคุณภาพสมํ่าเสมอ ในมาตรฐานที่เหมาะสมกับผลิตภัณฑที่ทํา
การผลิตเพื่อลดปญหาที่ทําใหเกิดความสูญเสียทั้งเวลาและตนทุนอ่ืนๆ

5. ในการปรับปรุงใดๆ ที่ดําเนินการเสร็จแลว จําเปนที่จะตองทําการถายทอดและ
อบรมและทําเปนมาตรฐานเพื่อใชในการติดตามพัฒนาปรับปรุงอยางตอเนื่อง และที่สําคัญใชใน
การวางแผนการผลิต และประเมินผลการทํางาน

6. ในการปรับปรุงใดๆ และการปรับปรุงอยางตอเนื่อง จําเปนตองมีความคิดสรางสรรค
จากพนักงานที่ทํางาน เชนการทํากิจกรรม KAIZEN อยางตอเนื่อง และทําการอบรมพนักงานใน
เรื่องความคิดแบบลีน เรื่อง 5ส การบํารุงรักษาทวีผล โดยเฉพาะการบํารุงรักษาดวยตนเองซึ่งจะ
มีผลในการลดเวลาสูญเสียจากการรอชางซอมและเครื่องจักรเสีย
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