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 สารนิพนธฉบับน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตและลดความสญูเปลาใน
กระบวนการผลิตสินคารุน A ของกรณีศึกษาบริษัทในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต ดําเนิน
การศึกษาสภาพปจจุบันและปญหาของสายการผลิตสินคารุน A โดยใชแผนผังสายธารคุณคา
เปนเคร่ืองมือในการวิเคราะห คนหาจุดที่เปนคอขวดของกระบวนการ ใชเครื่องมือ OEE วิเคราะห
จุดที่เปนปญหา ดําเนินการปรับปรุงลดความสูญเปลาดวยหลักการและทฤษฎีการลดเวลา    
การปรับตั้งเครื่องจักร (SMED) และประเมินผลการปรับปรุงดวยตัวชี้วัด OEE เปรียบเทียบกอน
และหลังการปรับปรุง  
 ผลการศึกษาพบวากระบวนการผลิตสินคารุน A ประกอบดวยกระบวนการกลึง 
(Lathe Process) กระบวนการปาดและเจาะรู (Machining Center Process) กระบวนการขัด 
(Honing Process) กระบวนการลาง (Washing Process) และกระบวนการประกอบ (Cap 
Sealing Assembly) ซึ่งทั้ง 5 กระบวนการพบจุดที่เปนคอขวดของกระบวนการที่ Machining 
Center Process เน่ืองจากมีคา OEE โดยรวมต่ําเพียงรอยละ 78.8 และจากการวิเคราะหโดย
จําแนก OEE ออกมาพบวาอัตราเดินเคร่ือง (Availability) เปนจุดที่มีปญหาต่ําที่สุดเพียงรอยละ 
80.9 เน่ืองจากสูญเสียเวลาสวนใหญกับการเปลี่ยน Tool ตามรอบเวลา จึงไดดําเนินการ
ปรับปรุงแกไขลดเวลาการเปลี่ยน Tool ลง ดวยการจัดทําแผนภูมิกระบวนการการเปลี่ยน Tool 
และแยกขั้นตอนที่เปนงานนอก งานใน จากน้ันดําเนินการปรับปรุงโดยยายงานในใหเปนงาน
นอก และขยายผลไปยังการเปลี่ยน Tool รายการอ่ืนๆที่มีลักษณะใกลเคียงกัน ทําใหสามารถลด
เวลาการเปลี่ยน Tool ตอวันลงได 111 นาทีตอวัน สงผลใหอัตราเดินเคร่ือง (Availability) สูงขึ้น
จากรอยละ 80.9 ในเดือนกันยายน 2560 กอนการปรับปรุง เพ่ิมขึ้นเปนรอยละ 90 ในเดือน
พฤศจิกายน 2560 และคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) จากเดิมในเดือนกันยายน 
2560 เทากับรอยละ 78.8 เพ่ิมขึ้นเปนรอยละ 87.3 ในเดือนพฤศจิกายน 2560 
 ผลจากการปรับปรุงทําให Productivity สายการผลิตเพ่ิมขึ้นจาก 1,309 ชิ้นตอวัน   
ตอเคร่ือง เพ่ิมขึ้นเปน 1,435 ชิ้นตอวันตอเคร่ือง เพ่ิมขึ้นรอยละ 9.6 ทําใหความสามารถการผลิต
รวมมีคาเกินความตองการลูกคา สามารถลดวันทํางานวันหยุดลงไดจากเดิมตองเปดผลิต
วันหยุดเฉลี่ย 2 วันตอเดือน ลดลงเปนศูนยได 
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 This thesis aims to increase production efficiency and reduce waste in the 
production of the Model A that a case study in the automotive parts industry. Conducted 
a study of current conditions and problems of model A production line by using value 
stream map as a tool for analysis. Find the bottleneck of the process. OEE analysis tool 
that is the problem. Continue to improve and reduce waste by reducing the theoretical 
principles and adjust the machine (SMED) and evaluation indicators OEE improvement 
by comparing before and after the update. 
 The results showed that the production model A feature machining process 
consist of Lathe process, Machining center process, Honing process, Washing process 
and Assembly process. A bottleneck of the process is Machining center process due to 
the low overall OEE only 78.8% and classified by analyzing OEE we found loss of 
Availability with low only 80.9% due to the loss of time by tool change that has taken to 
improve, reducing the time of tool change with the flow chart changing tool and improve 
reduce loss by concept of SMED. 
 After improved, tool change time reduced 111 minutes per day affect to 
Availability up from 80.9% in September to 90.0% in November and the overall 
equipment effectiveness (OEE) up from 78.8% to 87.3%. 
 In conclusion, result from improved Production of line increased from 1,309 
pieces per day to 1,435 pieces per day up to 109.6% that effect to production capacity 
more than customer demand therefore can eliminate overtime on Sunday from average 
2 day per month to zero. 
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บทที่ 1  
บทนํา 

 
ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 การเติบโตของอุตสาหกรรมยานยนต 
 ภาคการผลิตทั่วโลกกําลังเคลื่อนเขาสูมิติใหม โดยเฉพาะการพัฒนากระบวนการ
ดําเนินงานบนพื้นฐานของอุตสาหกรรม 4.0 ซึ่งจะชวยเพ่ิมประสิทธิภาพและประสิทธิผลการผลติ
ใหมีมูลคาเพ่ิม รองรับการเปลี่ยนแปลงของภาวะเศรษฐกิจทั้งภายในและภายนอกไดอยางเทา
ทัน ทามกลางปจจัยเสี่ยงที่อาจสงผลกระทบตอภาคการผลิตที่มีการสงออกเปนแรงขับเคลื่อนที่
สําคัญ 
 อีไอซี หรือ Economic Intelligence Center ธนาคารไทยพาณิชย ไดระบุวาอุตสาหกรรม
ยานยนตไทยในป พ.ศ. 2560 จะมียอดผลิตโดยรวมของการผลิตเพ่ือจําหนายภายในประเทศ
และการสงออกเติบโตจากปกอน (พ.ศ. 2559) ประมาณ 3% หรือคิดเปนปริมาณการผลิตสูงกวา 
2 ลานคันเล็กนอย ซึ่งเปนผลมาจากการฟนตัวของยอดขายรถยนตในประเทศเปนหลัก 
ขณะเดียวกันยอดขายรถยนตภายในประเทศของปนี้ ก็คาดวาจะมีการฟนตัวขึ้นมาอยูที่ระดับสูง
กวา 800,000 คัน ทั้งน้ี สวนหนึ่งเปนผลจากภาวะภัยแลงที่เร่ิมคลี่คลาย สงผลใหกําลังซ้ือของ
ผูบริโภคในชวงปลายป พ.ศ. 2559 ถึงตนป พ.ศ. 2560 เริ่มกลับมา อยางไรก็ดี นโยบายกระตุน
เศรษฐกิจของรัฐบาลยังเปนปจจัยสําคัญที่จะสงผลตอตลาดรถยนต ซึ่งยังมีโอกาส ขยายตัวไดถึง
ระดับลานคันในอนาคต ดานการสงออกมีแนวโนมเติบโตที่ระดับ 2% ในป พ.ศ. 2560 โดย
ปริมาณการสงออกโดยรวมจะยังคงอยูที่ระดับ 1.2 ลานคัน 
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รูปที่ 1 ยอดการผลิตรถยนต 
 
         ที่มา : บริษัท MM Thailand.  (2560).  อุตสาหกรรมยานยนต 4.0…ความทาทายที่
ตองเผชิญ.  ออนไลน. 
 
 ขณะเดียวกัน การสงออกชิ้นสวนยานยนตก็มีอัตราเติบโตทรงตัวตอเนื่องในป พ.ศ. 2560 
โดยการสงออกไปยัง ประเทศอินโดนีเซียและมาเลเซียยังมีแนวโนมลดลงอยางตอเน่ือง แมวาจะ
มีการสงออกไปยังอเมริกาเหนือ ยุโรป รวมถึงเวียดนามเขามาชดเชยไดบาง ประกอบกับในปนี้
ผูผลิตรถยนตคายตางๆ ยังไมมีแผนเปดตัวรถรุนใหม จึงทําใหยังไมมีปจจัยที่จะกระตุนการผลิต
และสงออกชิ้นสวนยานยนต อยางไรก็ดี สินคาในกลุมนี้ที่มีการเติบโตอยางเห็นไดชัด คือ ยางลอ 
ซึ่งมีแนวโนมเติบโตประมาณ 3% จากการสงออกไปสหรัฐอเมริกา เน่ืองจากจีนยายฐานการผลิต
มาที่ประเทศไทย ประกอบกับผูผลิตยางลอจีนก็ยังเขามาลงทุนในไทยอยางตอเน่ือง 
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รูปที่ 2 มูลคาการสงออกชิ้นสวนยานยนต 
 
         ที่มา : บริษัท MM Thailand.  (2560).  อุตสาหกรรมยานยนต 4.0…ความทาทายที่
ตองเผชิญ.  ออนไลน. 
 
 สุเนตรตรา จันทบุรี (2560) อุตสาหกรรมการผลิตรถยนตในไทยมีพัฒนาการตอเนื่อง
กวา 50 ป และมีความสามารถดานการผลิตสูงสุดในอาเซียน โดยเฉพาะภายหลังรัฐบาลประกาศ
นโยบายเปดเสรียานยนตในป 2534 ยอดจําหนายยานยนตในประเทศและการประกอบรถยนต
ขยายตัวอยางตอเน่ืองทั้งในดานการผลิต การตลาด การจางงาน การพัฒนาเทคโนโลยี และ
ความเชื่อมโยงตออุตสาหกรรมตอเน่ืองอ่ืนๆ รวมทั้งการลงทุนในประเทศ ประเทศไทยถือเปน
ฐานการผลิตของผูผลิตยานยนตทั่วโลก และเปนฐานการผลิตรถยนตปกอัพและรถจักรยานยนต
อันดับตนๆ ของโลก  
 ในป 2558 การผลิตรถยนตของอาเซียนมีจํานวน 3.89 ลานคัน ลดลงจากป 2557 
รอยละ 15 โดยมีประเทศไทยเปนผูผลิตรายใหญที่สุดในอาเซียน 1.9 ลานคัน เพ่ิมขึ้นจากป 
2557 รอยละ 2 เปนรถยนตนั่งสวนบุคคล 7.6 แสนคัน และรถยนตเพ่ือการพาณิชย 1.15 ลานคัน 
รองลงมาคืออินโดนีเซีย 1.1 ลานคัน และมาเลเซีย 6.14 แสนคัน 
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ตารางที่ 1 ปริมาณการผลิตรถยนต 5 ประเทศในอาเซยีน ป 2557-2558  
(หนวย : คัน) 

ประเทศ 
รถยนตน่ัง
สวนบุคคล 

รถยนตเพ่ือ
การพาณิชย 

2558 2557 
การ

เปลี่ยนแปลง 
(%) 

1. ไทย 760,688 1,152,314 1,913,002 1,880,007 2 
2. อินโดนีเซีย 824,445 274,335 1,098,780 1,298,523 -15 
3. มาเลเซีย 563,883 50,781 614,664 596,418 3 
4. เวียดนาม 99,052 72,701 171,753 121,084 42 
5. ฟลิปปนส 36,395 62,373 98,768 88,854 11 

รวม 2,284,463 1,612,504 3,896,967 3,984,877 -2 

 
         ที่มา : สุเนตรตรา จันทบุรี.  (2560).  อุตสาหกรรมยานยนต : ไทยมีศักยภาพสูงสุด
ในอาเซียน.  ออนไลน. 
 
 สําหรับอุตสาหกรรมยานยนตของอาเซียนนั้นพบวา อินโดนีเซียเปนตลาดรถยนตที่
เติบโตรวดเร็วที่สุดในอาเซียน ทําใหอุตสาหกรรมยานยนตในอินโดนีเซียมีการเพ่ิมกําลังการ
ผลิตมากขึ้น รวมถึงรัฐบาลอินโดนีเซียมีนโยบายชัดเจนในการพัฒนาอุตสาหกรรมยานยนต โดย
กําหนด Product Champion ที่มีความคลายคลึงกับประเทศไทย คือ Low Cost Green Car 
อินโดนีเซียจึงเปนคูแขงที่สําคัญของไทย  
 มาเลเซียมีอุตสาหกรรมยานยนตใหญเปนอันดับ 3 ของอาเซียน รัฐบาลมาเลเซียไดแกไข
นโยบายยานยนตแหงชาติ (National Automotive Policy) และประกาศผอนคลายกฎเกณฑ
การคาการลงทุนดานอุตสาหกรรมยานยนตใหกับบริษัทตางชาติที่ผลิตรถยนตขนาดเล็กและ
รถยนตที่เปนมิตรตอสิ่งแวดลอม (Eco-Friendly) โดยตั้งเปาหมายเปนศูนยกลางอุตสาหกรรม
รถยนตประหยัดพลังงานในอาเซียน แขงขันกับไทยและอินโดนีเซีย  
 เวียดนามและฟลิปปนส อุตสาหกรรมยานยนตยังอยูในชวงของการเริ่มตนพัฒนา แต
รัฐบาลไดมีการออกแบบนโยบายในการสนับสนุนอุตสาหกรรมยานยนตทั้งทางดานการลดอัตรา
ภาษีนําเขา การสนับสนุนการใชยานพาหนะตางๆ การสนับสนุนการลงทุนผลิตชิ้นสวนยานยนต
และการสงออก  
 สวนประเทศไทยมีการสงออกรถยนตสําเร็จรูปเครื่องยนต ชิ้นสวนอ่ืนๆ อะไหลรถยนต 
รถจักรยานยนต ชิ้นสวน และอะไหลรถจักรยานยนต ในป 2558 มูลคา 8.92 แสนลานบาท 
เพ่ิมขึ้นจากป 2557 รอยละ 6.88 โดยเฉพาะการสงออกชิ้นสวนยานยนตของไทยไปอาเซียนนั้น
มีตลาดหลักคือ 5 ประเทศ ในอาเซียนที่ผลิตรถยนตดังกลาวขางตน โดยมีอินโดนีเซียเปนตลาด
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สงออกสําคัญอันดับ 1 ของไทย นอกจากนี้ ไทยยังมีเปาหมายในการผลิตรถยนตใหไดถึง 3 ลานคัน 
ในป 2560 และมีวิสัยทัศนอุตสาหกรรมยานยนต ป 2564 ที่ตองการพัฒนาอุตสาหกรรมยานยนต
ของไทยใหมีความเปนเลิศไมเพียงแตในระดับอาเซียนแตตองกาวไปสูระดับโลกดวยการผลิต
รถยนตที่เปนมิตรกับสิ่งแวดลอม ตลอดจนสรางมูลคาเพ่ิมตลอดหวงโซอุปทานของอุตสาหกรรม
ยานยนตของไทย 
 
 การแขงขันในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต 
 การเติบโตของธุรกิจการผลิตชิ้นสวนเทอรโบชารจเจอรในปจจุบัน ทําใหเกิดคูแขงขัน
ในการผลิตชิ้นสวนที่เพ่ิมสูงขึ้น ดังน้ันเพ่ือใหธุรกิจการผลิตของบริษัทสามารถคงอยูได จําเปน 
ตองดําเนินกิจกรรมเพื่อสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาทั้งดานคุณภาพ ราคา และการสงมอบ
ใหกับลูกคาในเวลาและจํานวนที่ตองการ 
 เม่ือมาดูทางดานคูแขงขันที่สําคัญในการผลิตเทอรโบชารจเจอร ทั้ง Honeywell, Borg 
Warner หรือ IHI Turbo ซึ่งเปนคูแขงขันที่สําคัญในการผลิตเทอรโบชารจเจอร จะพบวามีการ
ขยับขยายเพ่ิมการผลิตและการลงทุนในประเทศไทย จากขาวสารการลงทุน อาทิเชน “มติชน 
ออนไลน 29 กรกฎาคม 2560 “ฮันน่ีเวลล” เลือกลงทุนไทย บุกตลาดอาเซียน เหตุเศรษฐกิจโตดี 
รอรับอานิสงสรัฐบาลลุยโครงสรางพ้ืนฐาน ดันบริษัทโตไมต่ํากวา 10%”  
 Borgwarner บุกเบิกสรางโรงงานผลิตเทอรโบชารจเจอรแหงใหม ที่นิคมอุตสาหกรรม 
Eastern Seaboard ระยอง เปนโรงงานขนาด 6500 ตารางเมตร โดยมุงหวังผลิตเทอรโบชารจ
เจอรสําหรับลูกคาผูผลิตยานยนตทั่วโลก ที่มีฐานการผลิตอยูในทวีปเอเชีย 
 เปนเรื่องที่นาฮือฮา IHI Turbo เปดรับสมัครงาน คนแหตอแถวตั้งแตตี 2 มากกวา 
2,000 คน 
 ทางดานคูแขงจากตางประเทศ แมวาจีนจะเปนที่รูจักกันในฐานะเจาตลาดสินคา
อุปโภคบริโภคหลายชนิด เชน เสื้อผาสําเร็จรูป เคร่ืองใชไฟฟาในบาน และคอมพิวเตอร แตใน
ไมชาจีนจะเปนที่รูจักกันในฐานะประเทศผูผลิตรถยนตชั้นนําแหงหนึ่งของโลก เม่ือปที่ผานมา 
การผลิตรถยนตในจีนมีปริมาณถึง 4.44 ลานคัน คิดเปนอัตราการเติบโตถึงรอยละ 35.2 ทําให
จีนแซงหนาฝรั่งเศสขึ้นเปนผูผลิตรถยนตรายใหญลําดับที่ 4 ของโลก ทั้งน้ี อุตสาหกรรมยานยนต   
ในจีนมีมูลคาถึง 93 พันลานดอลลาร คิดเปนสัดสวนเกือบ 1 ใน 10 ของขนาดเศรษฐกิจของประเทศ 
และในป 2547 คาดวา การผลิตรถยนตประเภทตางๆ ในจีนจะขยายตัวอยางนอยรอยละ 20 
เปนจํานวนทั้งสิ้น 5 ลานคัน การเติบโตของอุตสาหกรรมยานยนตของจีนเปนส่ิงซ่ึงนาจับตามอง
เน่ืองจากอาจสงผลกระทบทั้งในดานบวกและลบตอพัฒนาการของอุตสาหกรรมยานยนตในประเทศ
เอเชียอ่ืนๆ รวมทั้งประเทศไทย 
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 จะเห็นไดวาการแขงขันในอุตสาหกรรมผลิตยานยนต และชิ้นสวนยานยนตทวีความ
รุนแรงขึ้นมาก ดังน้ันเพ่ือใหธุรกิจของบริษัทคงอยูได จึงจําเปนตองดําเนินกิจกรรมเพื่อสราง
ความพึงพอใจใหกับลูกคา ทั้งเร่ืองคุณภาพ ตนทุน และการสงมอบ  
 
 เคร่ืองมือสําหรับการลดตนทุนที่นิยมในวงการอุตสาหกรรม 
 องคกรธุรกิจในประเทศไทยในชวงหลายปที่ผานมา มีการเปลี่ยนแปลงเพื่อการพัฒนา 
และทําการปรับปรุงประสิทธิภาพกันอยางมาก เพ่ือใหสามารถแขงขันและอยูรอดในตลาดโลกที่
กําลังเปลี่ยนแปลง ทุกบริษัทจําเปนตองพ่ึงตนเองอยางเต็มกําลังความสามารถ ดวยการ
ปรับปรุงอยางตอเน่ือง ซึ่งมีจุดมุงหมาย คือ สมรรถนะระดับโลก เนื่องจากการเพิ่มขึ้นของการ
แขงขัน และการคาดหวังของลูกคาทั้งในดานคุณภาพ (Quality) การตอบสนอง (Response) 
และความยืดหยุนของผูจัดสงสินคา (Flexible of Supplier) ที่สูงขึ้นมาก 
 โกศล ดีศีลธรรม (2547) ในระยะที่ผานมาผูผลิตสวนใหญมักใชการพยากรณสําหรับ
การวางแผนการผลิตมากกวาปจจัยทางอุปสงค หรือความตองการของตลาด จึงสงผลใหเกิด
ความสูญเปลาตอธุรกิจในรูปแบบตางๆ เชน เงินทุนที่จมในคลังสินคา ตนทุนการดําเนินงานที่
สูงขึ้น ดังนั้นจึงไดเกิดการพัฒนาระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) ที่สอดคลอง
กับแนวความคิดการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) โดยมุงการผลิตตามความตองการที่
แทจริงของลูกคา และสามารถตอบสนองความตองการของตลาดไดอยางรวดเร็ว ซึ่งแตกตาง
จากแนวความคิดแบบเดิมที่มุงการผลิตตามการพยากรณ และใชกลยุทธผลักดันสินคาเขาสู
ตลาด 
 ปจจุบันแนวคิดการผลิตแบบลีน เปนเสมือนอาวุธสําหรับการแขงขันที่สําคัญโดยมุง
เปาหมายเพื่อการปรับปรุง เชน การลดระยะเวลาการผลิต การลดตนทุน การเพ่ิมความสามารถ
ในการทํากําไร และการปรับปรุงคุณภาพ ดังนั้น การผลิตแบบลีน จึงมุงขจัดความสูญเปลาในทุก
พ้ืนที่ของสายการผลิต (Waste Elimination) ซึ่งใชแนวความคิดในเรื่องคุณคาของงานที่กระทํา 
(Value Added) โดยผลที่คาดหวังก็ คือ การลดตนทุนใหต่ําลง และการที่พนักงานทุกคนมีสวนรวม 
นอกจากนี้แนวคิดการผลิตแบบลีน ยังมุงปรับปรุงประสิทธิภาพการดําเนินงานดวยการสรางให
เกิดการไหลของงาน ตลอดทั้งกระบวนการอยางตอเนื่อง ดังนั้นเพ่ือใหบรรลุเปาหมายเหลาน้ี
จะตองระบุจําแนกความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต ซึ่งความสูญเปลาอาจรวมถึง กิจกรรม 
ขั้นตอน หรือกระบวนการที่ไมสรางคุณคาเพ่ิมใหกับลูกคา (Non-Value Added) โดยมุงเนน
ตอบสนองความตองการของลูกคาเปนสําคัญ (Customer-Focused) ดวยคุณภาพสูงสุด ตนทุน
ต่ําสุด และใชเวลานอยที่สุด 
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วัตถุประสงคของการวิจัย 
 1. เพ่ือศึกษาระบบการผลิตแบบลีนและนําไปประยุกตใชในการผลิต 
 2. เพ่ือลดตนทุนการผลิต เพ่ิมขีดความสามารถของบริษัททีบีเคเค (ประเทศไทย) 
จํากัด 
 
ขอบเขตุของการวิจัย 
 1. ศึกษากระบวนการผลิตชิ้นสวนเทอรโบชารจเจอรรุน A ซึ่งเปนรุนหลักที่มีปริมาณ
ความตองการของลูกคามากที่สุดในแตละเดือน  
 2. ศึกษากระบวนการผลิต Bearing Housing ของบริษัทกรณีศึกษา 
 3. ใชระบบการผลิตแบบลีนเพื่อทําการลดความสูญเปลาในกระบวนการ 
 4. ดําเนินการปรับปรุงแกไข และกําหนดเปนกระบวนการมาตรฐาน 
 
กรอบแนวคิดในการวิจัย 
 ศึกษากระบวนการผลิต ซึ่งกระบวนการผลิตประกอบดวย 5 กระบวนการหลัก เร่ิม
ตั้งแต Auto Process (Lathe), Manual Process (Face, Drill, Tapping), Honing Process, 
Washing Process และ Assembly Process โดยใชเคร่ืองมือ VSM คนหาจุดที่เปนคอขวดของ
กระบวนการวิเคราะหจุดปญหาดวยหลักการของ OEE และดําเนินการปรับปรุงลดความสูญเปลา
เพ่ือเพ่ิมผลผลิตดวยหลักการ SMED 
 

 
 

รูปที่ 3 กรอบแนวคิดในการวิจัย 
 
วิธีการวิจัย 
 1. ศึกษางานวิจัย ทฤษฎีที่เก่ียวของของระบบการผลิตแบบลีน 
 2. ศึกษาระบบการผลิตปจจุบันเริ่มตั้งแต Auto Process, Manual Process, Honing 
Process, Washing Process และ Assembly Process 
 3. สรางแผนภูมิสายธารคุณคาในปจจุบัน (Value Stream Mapping : Current State) 
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 4. ดําเนินการคนหาจุดที่เปนปญหา  
 5. จัดทําแผนภูมิสายธารคุณคา (Value Stream Mapping : Future State) 
 6. ดําเนินการปรับปรุงดวยระบบการผลิตแบบลีน  
 7. กําหนดเปนมาตรฐาน 
 
ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 1. ทราบกระบวนการผลิตชิ้นสวนที่ดําเนินการในปจจุบัน (VSM Current State) 
 2. ทราบจุดที่เปนปญหา ทราบจุดที่จะปรับปรุงกระบวนการ 
 3. ทราบกระบวนการในอนาคต (VSM Future State) 
 4. ดําเนินการปรับปรุงและกําหนดเปนมาตรฐาน 
 
แผนการดําเนินงาน 
 
ตารางที่ 2 แผนการดําเนินงานวิจัย 

รายละเอียด 
การดําเนินงาน 

พ.ศ. 2560 พ.ศ. 2561 
มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. 

ศึกษางานวิจัย ทฤษฎีท่ี
เกี่ยวของของระบบการผลิต
แบบลีน 

         

ศึกษาระบบการผลิตปจจุบัน
เร่ิมต้ังแต Process Auto, 
Process Manual, Process 
Honing, Process Washing 
และ Process Assembly 

         

สรางแผนภูมิสายธารคุณคา
ในปจจุบัน (VSM Current 
State) 

         

ดําเนินการคนหาจุดท่ีเปน
ปญหา  (7 Waste) 

         

ดําเนินการปรับปรุงดวย
ระบบการผลิตแบบลีน 

         

สรุปผลและกําหนดเปน
มาตรฐาน 

         

 



9 

บทที่ 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
ประวัติโดยยอของบริษัทกรณีศึกษา 
 สําหรับบริษัททีบีเคเค (ประเทศไทย) จํากัด ซึ่งเปนบริษัทกรณีศึกษาในการทําสาร
นิพนธในคร้ังนี้ ประวัติโดยยอกอตั้งขึ้นเม่ือปพศ. 2533 โดยมีบริษัทแมอยูที่ประเทศญี่ปุน 
สํานักงานใหญในประเทศไทยตั้งอยูที่นิคมอุตสาหกรรมอมตะนคร เฟส10 จ.ชลบุรี และโรงงาน
สาขาตั้งอยูที่นิคมอุตสาหกรรมอมตะนคร เฟส 8 จ.ชลบุรี ซึ่งมีพันธกิจที่จะผลักดันใหเกิดมูลคา
สูงสุดแกลูกคาดวยเทคโนโลยีที่ทันสมัยที่สุดในการผลิตชิ้นสวนเบรคและเครื่องยนตสําหรับ
อุตสาหกรรมยานยนตอยางตอเนื่อง ดวยความเชี่ยวชาญของ TBKK Group ซึ่งเปนผูผลิตชิ้นสวน
ยานยนตชั้นนําในประเทศญี่ปุน 
 ทางดานปรัชญาการบริหารของบริษัท “เรา ทีบีเคเค มุงม่ันที่จะผลิตสินคาใหเปนที่พึง
พอใจของลูกคา ตลอดจนใหความสําคัญในการสนับสนุนและชวยเหลือตอสังคม”  โดยมีวิสัยทัศน 
“เราจะเปนผูผลิตชิ้นสวนยานยนตในอาเซียน และกลุม” เปนหนึ่งในผูผลิตชิ้นสวนยานยนต สง
ทั้งในและตางประเทศ โดยมีสัดสวนการสงภายในประเทศรอยละ 86 และตางประเทศรอยละ 14  
ในป 2559 ที่ผานมา  
 สําหรับผลิตภัณฑหลักของโรงงานสาขาที่เฟส 8 ซึ่งเปนโรงงานในการใชทํากรณีศึกษา
ของสารนิพนธในครั้งนี้ เปนโรงงานที่ผลิต Bearing Housing ซึ่งเปนชิ้นสวนสําคัญของ Turbocharger 
ในเครื่องยนต 
 

 
 
รูปที่ 4 ผลิตภัณฑ Bearing Housing ซึ่งเปนชิ้นสวนหลักของเทอรโบชารจเจอร บริษัท กรณี 

ศึกษา 
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 ในการทําสารนิพนธเร่ืองการประยุกตใชการผลิตแบบลีนในครั้งน้ี ผูเขียนไดรับ
คําแนะนําจากอาจารยที่ปรึกษาใหดําเนินการคนควา ศึกษาเกี่ยวกับทฤษฎีและงานวิจัยที่
เก่ียวของหลัก อันประกอบไปดวย 
 1. แนวคิดและหลักการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 
 2. แนวคิดและหลักการจัดการสายธารคุณคา (Visual Stream Management : VSM) 
 3. แนวคิดและหลักการปรับปรุง OEE 
 4. แนวคิดและหลักการปรับปรุงลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักร (SMED) 
 5. แนวคิดและหลักการการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Continuous Improvement) 
 6. เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 
แนวคิดและหลักการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 
 Toyota ไดคิดคน “การผลิตแบบลีน” (Lean Production) หรือเปนที่ทราบกันทั่วไปใน
ชื่อ “ระบบการผลิตแบบโตโยตา” (Toyota Production System หรือ TPS) ซึ่งไดจุดประกายให
เกิดการเปลี่ยนแปลงทั่วโลกในเกือบทุกอุตสาหกรรม นอกจากน้ันระบบการผลิตแบบโตโยตา
เปนจุดเร่ิมตนของหนังสือจํานวนมากที่เก่ียวกับระบบการผลิตแบบ “ลีน” รวมไปถึงหนังสือที่ขาย
ดีที่สุดสองเลม คือ The Machine that Changed the World : The Story of Lean Production       
วูแมกซ; และคณะ (Womack; et al. 1990) และ Lean Thinking วูแมกซ; และโจนส (Womack; 
and Jones. 1996) 
 ระบบการผลิตแบบโตโยตา คือแนวทางที่เปนเอกลักษณของ Toyota ที่ใชในการผลิต 
จากหนังสือ Lean Thinking แตงโดย James Womack และ Daniel Jones ไดใหคําจํากัดความ
การผลิตแบบลีนเปน 5 กระบวนการ ประกอบดวย การนิยามคุณคา การวิเคราะหสายธารคุณคา 
การไหล การดึง ทันเวลาพอดี และความสมบูรณแบบ  
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รูปที่ 5 หลักการพ้ืนฐานของการผลิตแบบลีน 
 
         ที่มา : Womack; and Jones. (1996).  Lean Thinking.  p. 15. 
 
 การนิยามคุณคา (Value Definition) ในหลักการน้ีเสนอใหสามารถระบุคุณคาของ
ผลิตภัณฑหรือบริการใหได วาคุณคาของสินคาที่ผลิตมีคุณคาอยูที่ใด ตรงกับความตองการของ
ธุรกิจอุตสาหกรรมโดยทั่วไปของลูกคาหรือไม การระบุวาสินคาหรือบริการมีคุณคาอยูที่ใดอาจ
เปรียบเทียบกับคูแขง (Benchmarking) ก็ได และกระบวนการที่ปราศจากการสูญเปลา (Waste-
Free) เปนกระบวนการที่ดําเนินไปอยางถูกตองโดยตองใชเวลาและความพยายามที่จะกําจัด
ความสูญเปลาออกจากกระบวนการ ดังน้ันกระบวนการที่สรางคุณคาจึงเปนส่ิงสําคัญ แตจําเปน 
ตองมองในมุมของลูกคา (Customer’s Perspective) ไมใชมองจากมุมของผูผลิต (Producer’s 
Perspective) ลูกคาจะเปนคนสุดทายที่กําหนดคุณคา ดวยเหตุนี้ความสูญเปลาประเภทหนึ่งของ
ของเสีย (Waste/Muda) คือกระบวนการที่ลูกคาไมตองการ บริษัทที่ผลิตแบบลีนจะดําเนินการ
เพ่ือกําหนดคุณคาในตัวผลิตภัณฑและความสามารถของผลิตภัณฑในการเสนอราคาใหกับ
ลูกคา การท่ีสามารถระบุไดวาสินคาหรือบริการที่เปนผลิตผลขององคกรมีคุณคาอยางไรนั้น 
นับเปนบันไดขั้นแรกของแนวคิดลีนซึ่งจะทําใหลูกคาเกิดความพึงพอใจ อันจะสงผลตอการ
ดําเนิน ธุรกิจตอไปทั้งยังสามารถนําคุณคาที่ลูกคาตองการน้ันมาเปนแนวทางในการดําเนินการผลิต
ดวย ขาย ดังนั้นการคนหาและวิจัยความตองการของลูกคาจึงเปนส่ิงสําคัญ และควรใชเคร่ืองมือ
ที่เรียกวา Quality Function Deployment (QFD) 
 เทคนิคของ QFD เปนเทคนิคที่นําความตองการของลูกคามาวิเคราะหเปรียบเทียบ
กับความสามารถของตนเองและคูแขงในการบรรลุความตองการของลูกคาน้ัน เพ่ือหาทางในการ
ตอบสนองความตองการของลูกคา เปนการนําความตองการของลูกคามากําหนดสิ่งที่จะตองทํา 
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ดังนั้น การทราบความตองการของลูกคาถือเปนสิ่งสําคัญย่ิง ผูผลิตหรือผูใหบริการพึงระลึกเสมอ
วา 
 1.  คุณคาของสินคาหรือบริการจะถูกตัดสินโดยลูกคาเสมอ 
 2.  ผูผลิตหรือผูใหบริการหนาที่ในการสรางคุณคาน้ันใหแกสินคาหรือบริการท่ีจะ
นําเสนอออกสูตลาด 
 3.  ความตองการของลูกคาและเสียงตอบกลับ (Feedback) คือ สิ่งที่กําหนดวาผูผลิต
หรือผูใหบริการจําเปนจะตองทําอะไรตอไปในการพัฒนาสินคาและบริการ เพ่ือความพึงพอใจ
ของลูกคา 
 การไหล (Flow) การทําใหคุณคาเกิดการไหลอยางตอเนื่อง คือ การทําใหสายการผลิต
สามารถปฏิบัติงานไดอยางสมํ่าเสมอตลอดเวลา โดยไมมีการขัดขวางหรือหยุดการผลิตดวยเหตุ
อันใดก็ตาม ใหงานสามารถไหลไปไดอยางตอเนื่องเหมือนเชนน้ําในแมน้ํา ซึ่งแมวาระดับนํ้าจะ
ลดต่ําลงแตก็ยังไหลอยูเสมอ องคกรตาง ๆ ตองการมุงเนนในเรื่องการไหลของผลิตภัณฑแบบ
รวดเร็ว (Rapid Product Flow) โดยการกําจัดอุปสรรคตาง ๆ และระยะทางที่อยูระหวางแผนกที่
เก่ียวของกับการทํางาน ทําใหแผนผังการทํางานของพนักงานและเครื่องมือที่เก่ียวกับการผลิต
เปลี่ยนแปลงไป การไหลของงาน (Flow) ถือวาเปนหัวใจของระบบการผลิตแบบลีน และเปน
จุดเร่ิมตนที่จะตองทําใหเกิดขึ้นกอนที่จะทําการติดตั้งระบบอ่ืนๆ ของระบบการผลิตแบบลีน
ตอไป การทําใหสายการผลิตเกิดการไหลอยางตอเน่ือง (Continuous Flow) สามารถทําไดดังน้ี 
คือ 
 1.  อยาใหเคร่ืองจักรวางงานดวยเหตุอันใดก็ตาม (Idle) 
 2.  หากเคร่ืองจักรเสีย (Breakdown) หรือออกนอกการควบคุม (Out of Control) ตอง
แกไขใหกลับสูภาวะปกติไดเร็วที่สุด 
 3.  การบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน (Preventive Maintenance : PM) เปนส่ิงที่
ตองใชเวลาใหนอยที่สุด แมวาจะอยูในแผนการผลิตก็ตาม เพราะบางกรณีไมสามารถควบคุม
เวลาน้ีได 
 4.  อยาขัดจังหวะการผลิต ดวยเหตุอันใดก็ตาม 
 5.  จัดกําลังการผลิตของแตละกระบวนการใหมีความสมดุลกัน (Line Balancing) ซึ่ง
จะทําใหไมมีงานรอระหวางกระบวนการ (Work in Process : WIP) หรือเกิดคอขวดขึ้น (Bottleneck) 
 6.  ลดปริมาณการขนยาย 
 7.  ลดการเก็บงานเพ่ือรอการผลิต (Waiting) 
 8.  จัดผังโรงงาน (Line Layout) ใหเหมาะสม 
 การดึง (Pull)/ทันเวลาพอดี (JIT) ในแนวคิดแบบลีน สินคาคงคลังหรือวัสดุคงคลังจะ
ถูกพิจารณาเปนเรื่องการสูญเปลา ฉะนั้นการผลิตผลิตภัณฑที่ขายไมไดจะเปนการสูญเปลา
เชนเดียวกัน ดังน้ันการใหลูกคาเปนผูดึงคุณคาของกระบวนการ คือ การทําการผลิตเม่ือลูกคามี
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ความตองการสินคาน้ัน และผลิตแคเพียงพอกับที่ลูกคาตองการ โดยหมายถึงทั้งลูกคาภายใน
และภายนอกเปนการผลิตที่เขาใกลกับลักษณะของการผลิตตามสั่ง (Made To Order) ไมใชการ
ผลิตเพื่อเก็บและรอการขาย (Made To Stock) ซึ่งการผลิตเพื่อเก็บและรอการขายถือเปนความ
สูญเปลาชนิดหนึ่งที่เกิดขึ้นเพราะการรอคอย (Waiting) วัตถุประสงคของการผลิตแบบทันเวลา
พอดีคือ การสรางความสมดุลและความสัมพันธของปริมาณการผลิตตลอดเวลา จึงไดนํา Takt Time 
มาใชเปนเคร่ืองมือในการจัดสมดุลของการไหล โดย Takt Time นั้นเปนตัวคํานวณมาตรฐาน
ของคุณคาบนความตองการของลูกคา และเปนความรวดเร็วที่กําหนดใหในกระบวนการผลิต
เพ่ือทําใหไดตามความตองการในระบบการผลิตแบบลีน Takt Time จึงเปนเคร่ืองมือที่เชื่อม
ระหวางการผลิตกับลูกคา และเปนตัวกําหนดอัตราการผลิต การประเมินสภาพการผลิต การ
คํานวณแนวทางการทํางาน การพัฒนาเสนทางสําหรับการเคลื่อนที่ของผลิตภัณฑ ซึ่งนําไปสู
การคนหาปญหาและหาคําตอบที่ตองการในหลักการน้ีเปนการบอกใหผูผลิตทํางานแบบยอนหลัง 
(Work Backward) คือ นําความตองการของลูกคา (Customer Requirements) มากําหนดการ
ทํางาน ไมใชทําออกไปเพ่ือรอลูกคามาซ้ือ การผลิตตองทําเม่ือลูกคาตองการจริงๆ ไมใชผลิต
ตามแผนการผลิตของผูผลิต (Master Production Plan : MPS) หรือการผลิตแบบตามการ
พยากรณยอดขาย (Sales Forecast) ในการใชระบบดึงใหสมบูรณแบบ ใหใชกับทั้งลูกคา
ภายนอก (External Customer) ซึ่งก็คือ บริษัทหรือลูกคาที่ซื้อสินคาจากเรา และกับทั้งลูกคา
ภายใน (Internal Customer) ซึ่งก็คือ บุคคลหรือหนวยงานที่เราตองใหการสนับสนุนแกเขาหรือ
บุคคลที่ไดรับผลกระทบจากการทํางานของเรา เชนเดียวกับแนวคิดของการจัดการดานคุณภาพ
โดยรวม (Total Quality Management : TQM) 
 ความสมบูรณแบบ (Perfection) หลังจากที่เขาใจความตองการของลูกคา รูและเขาใจ
ในคุณคาของสินคาที่ผลิต จัดทําผังของคุณคาและใหลูกคาเปนผูดึงงานและกําหนดกิจกรรมใน
การผลิตแลว ตอมาก็คือ การพยายามเพ่ิมคุณคา (Value) ใหกับสินคาและบริการอยางตอเน่ือง
รวมถึง การคนหาความสูญเปลา (Waste) ใหพบและกําจัดอยางตอเน่ืองตลอดไป ซึ่งก็คือ
แนวคิดของ PDCA (Plan-Do-Check-Act) การทําใหประสบวามสําเร็จไดนั้นไดรับผลมาจากการ
ทํางานที่มีประสิทธิภาพในหลักการที่ไดกลาวไปแลวขางตน ควรเนนโอกาสที่จะปรับปรุงในเรื่อง
ของการลดเวลา พ้ืนที่ ตนทุน และการลดความผิดพลาดเก่ียวกับการสรางผลผลิตและการ
จัดการ ซึ่งเปนผลตอบสนองไปยังความตองการของลูกคา โดยทั่วไปองคประกอบ 3 ประการที่
แนวคิดแบบลีนมุงเนน ไดแก ประการแรก บรรลุถึงการออกแบบผลิตภัณฑและกิจกรรมใน
กระบวนการผลิต ซึ่งเปนกระบวนการเพิ่มคุณคาในสายตาลูกคา ประการที่สอง เปนการวาง
โครงสรางระบบการไหลอยางตอเน่ือง ระบบคงคลังเปนศูนย การผลิตทันเวลาพอดี ของเสียเปน
ศูนย และประการท่ีสามความสมบูรณแบบ คือ การเพ่ิมคุณคามากที่สุดโดยการปรับปรุงอยาง
ตอเน่ืองหรือ Kaizen ดังน้ันการบริการและการดําเนินงานขั้นตอไปควรคํานึงถึงการปรับปรุง
อยางตอเน่ืองที่เปนไปได 
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 จากหนังสือ “The Toyota Way วิถีเหงโตโยตา” ตนกําเนิดการผลิตแบบลีน เจฟฟ 
ไลนเกอร (Jeffrey Liker. 2004) มุมมองของลูกคาจะมองเฉพาะขั้นตอนที่เพ่ิมมูลคาเทาน้ัน ซึ่ง
กระบวนการท่ีไมกอใหเกิดมูลคาจะถือเปนความสูญเปลา ซึ่ง Toyota ไดระบุกิจกรรม ใน
กระบวนการหลักๆ ที่ไมไดกอใหเกิดคุณคา (Non-Value Added) ไว 7 ประการดังนี้ 
 1.  การผลิตมากเกินพอดี (Over Production) ซึ่งเปนการผลิตโดยที่ยังไมมีคําส่ังซ้ือ
หรือความตองการ ซึ่งจะทําใหเกิดความสูญเปลาในการใชพนักงานมากเกินความจําเปน รวมถึง
ตนทุนการเก็บรักษาและการขนยายอันเนื่องมาจากวัสดุคงคลังมากเกินไป 
 2.  การรอคอย (Waiting-Time on Hand) เปนลักษณะงานที่พนักงานเพียงแตยืนเฝา
เคร่ืองจักรอัตโนมัติ หรือยืนรอที่จะดําเนินการในขั้นตอนตอไป รอเครื่องมือ รอวัตถุดิบ หรืออ่ืนๆ 
นอกจากนี้อาจเกิดจากการไมมีงานเนื่องจากการขาดแคลนวัตถุดิบ ความลาชาในการผลิตชิ้นงาน 
อุปกรณหรือเคร่ืองจักรเสีย และขอจํากัดดานกําลังการผลิต 
 3.  การขนสงหรือการลําเลียงที่ไมจําเปน (Unnecessary Transport or Conveyance) 
การเคลื่อนยายชิ้นงานระหวางทําเปนระยะทางไกลๆ การขนยายอยางไมมีประสิทธิภาพ เปนตน 
 4.  ขั้นตอนการผลิตมากเกินจําเปนหรือกระบวนการผลิตไมถูกตอง (Over Processing 
or Incorrect Processing) การดําเนินการผลิตโดยขากประสิทธิภาพ เน่ืองจากเคร่ืองมือและ  
การออกแบบผลิคภัณฑไมดีพอ อันเปนผลใหเกิดกิจกกรมที่ไมกอใหเกิดประโยชน และในบาง
กรณีการผลิตสินคาดวยการไดมาซึ่งผลิตภัณฑที่มีคุณภาพสูงเกินกวาความจําเปนก็ถือเปน
ความสูญเปลาเชนกัน 
 5.  สินคาคงคลังที่มากเกินไป (Excess Inventory) ไดแกชิ้นงานระหวางทํา หรืองาน
สําเร็จรูปที่มากเกินไป เปนผลใหเกิดเวลานําที่มากขึ้น สินคาตกรุน เกิดตนทุนในการเก็บรักษา 
และความลาชาในการขาย นอกจากนี้ยังกอใหเกิดปญหาท่ีแฝงอยู เชนความไมสมดุลของการผลิต 
ขอบกพรองอ่ืนๆ ที่หลบซอนอยู  
 6.  การเคลื่อนไหวโดยไมจําเปน (Unnecessary Movement) ไดแกการเคลื่อนไหวที่
ไมกอใหเกิดประโยชนของพนักงานในระหวางการปฏิบัติงาน ตัวอยางเชนการมองหา การเอ้ือม
เพ่ือหยิบจับ หรือการเรียงชิ้นสวน นอกจากนี้การเดินก็ถือเปนความสูญเปลาอีกอยางดวย 
 7.  ขอบกพรองของชิ้นสวน (Defects) ไดแกผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 
รวมถึงงานที่ตองนํากลับมาแกไขใหม  
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แนวคิดและหลักการจัดการสายธารคุณคา (Visual Stream Management : VSM) 
 แผนภูมิสายธารคุณคา เปนเคร่ืองมือที่มีความสําคัญในการเริ่มตนวิเคราะหกระบวนการ
ซึ่งไดรับการยอมรับจากบริษัทชั้นนําระดับโลกวาเปนการสังเคราะหวิธีปฏิบัติที่ดีที่สุด (Best 
Practice) และไดรับความนิยมลาสุดในการปรับปรุงการผลิต เปนรูปแบบที่ดีเยี่ยมในการจัดการ
ดวยสายตา แทปปง; และคณะ (Tapping; et al. 2550) โดยแนวคิดสายธารแหงคุณคา (Value 
Stream Thinking) จะทําใหสามารถเขาใจภาพรวมของกระบวนการ (Overall Process) จาก
มุมมองของลูกคาโดยมุงแนวทางปรับปรุงการไหลของทรัพยากรและสารสนเทศ ตลอดทั้งโซ
อุปทานซึ่งทําใหสามารถระบุกิจกรรมที่จําเปนสําหรับการกําจัดความสูญเปลา ดังน้ัน VSM จึง
เปนแนวทางที่ใชจําแนกกิจกรรมกอใหเกิดมูลคา (Value Added Activity) และกิจกรรมที่ไม
กอใหเกิดคุณคา (Non-Value Added Activity)โดยนําขอมูลผลลัพธจากการวิเคราะหสถานะ 
ปจจุบัน (Current State) ที่ถูกแสดงดวยเอกสารสาหรับกําหนดสถานะในอนาคต (Future 
State) หลังจากการปรับปรุง โดยจัดจําแนกกิจกรรมเปน 3 กิจกรรม ดังนี้ 
 1.  กิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคา (Non-Value Added; NVA) คือ ความสูญเปลาและ
เปนกิจกรรมที่ไมจําเปนซึ่งควรจะกําจัด ตัวอยาง เชน เวลารอคอย การกอง/สุมผลิตภัณฑระหวาง
การผลิต โดยไมเชื่อมตอเพ่ือเขาสูกระบวนการตอไปในทันที การทํางานหรือกิจกรรมเดียวกัน
ซ้ําๆ 
 2.  กิจกรรมที่จําเปนแตไมกอใหเกิดคุณคา (Necessary But Non-Value Added; 
NNVA) คือ ความสูญเปลา แตอาจจําเปนตองยอมใหเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ตัวอยางเชน 
การเดินในระยะไกลเพ่ือหยิบชิ้นสวนหรือวัตถุดิบ, การเคลื่อนยายอุปกรณ/เคร่ืองมือระหวางการ
ผลิต การกําจัดการทํางานเชนน้ี จําเปนตองมีการเปลี่ยนแปลงการทํางานครั้งใหญ เชน การวาง
ผังโรงงานในกระบวนการผลิตใหมซึ่งไมสามารถเปลี่ยนแปลงไดในทันที 
 3.  กิจกรรมที่กอใหเกิดคุณคา (Value Added; VA) คือ กิจกรรมที่มีคุณคาในการ
ดําเนินงาน เก่ียวกับการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต ตั้งแตขั้นวัตถุดิบหรือชิ้นสวนที่ใชในการ
ผลิตไมวาจะใชแรงงานหรือเคร่ืองจักรในการผลิต 
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รูปที่ 6 ตัวอยางการเขียนสายธารคุณคา 
 
         ที่มา : Tapping; et al.  (2550).  มุงสู “ลีน” ดวยการจัดการสายธารคุณคา 
(Value Stream Management).  หนา 387. 
 
 แผนภูมิสายธารแหงคุณคา เปนเคร่ืองมือสําคัญที่มุงศึกษาคุณคาหรือความตองการ
ในมุมมองของลูกคา (Focus on Customer Needs) ดังน้ันแผนภูมิสายธารแหงคุณคา จึงแสดง
ถึงภาพรวมการไหลของงานตลอดทั้งกระบวนการ (Holistic Approach) ซึ่งแนวทางดังกลาวจะ
ทําใหสามารถระบุขอบเขตและกิจกรรมที่จําเปนสําหรับการปรับปรุงที่มุงตอบสนองความ
ตองการของลูกคา โดยมีการจําแนกระหวางกิจกรรมที่เกิดคุณคากับกิจกรรมที่ไมกอใหเกิด
คุณคา สําหรับมุมมองลูกคาจะยินดีจายเงินเพ่ือไดรับในสิ่งที่เกิดคุณคา โดยไมสนใจตอความสูญเปลา
หรือกิจกรรมที่ไมเกิดคุณคาใดๆ เชน ของเสีย งานที่ตองแกไข เปนตน หากสามารถจําแนก 
ความสูญเปลาที่เกิดขึ้นกับกระบวนการได ก็จะกําหนดแนวทางขจัดความสูญเปลาเหลาน้ีไดงาย
ขึ้น แตหากไมสามารถจําแนกประเภทความสูญเปลาทั้งหลายที่ซอนอยูในกระบวนการได ความ
สูญเปลาเหลาน้ันก็จะยังคงสงผลตอตนทุนที่สูงขึ้น รวมถึงเวลานําที่สูงขึ้นอีกดวย 
 ดวยเหตุนี้สายธารแหงคุณคาจึงมีบทบาทตอการจําแนกความสูญเปลา เพ่ือเปน
แนวทางปรับปรุงสูสถานะอนาคตท่ีคาดหวังไดอยางสมบูรณตามแนวคิดลีน (โกศล ดีศีลธรรม. 
2547) โดยทั่วไปการจัดทําแผนภูมิสายธารแหงคุณคาแบงไดเปน 3 ชวง ดังนี้ 
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 1.  การรางแผนภูมิจากสภาพปจจุบัน เพ่ือแสดงความสูญเปลาที่เกิดขึ้นจากสภาพการ
ดําเนินงานปจจุบัน และกําหนดแนวทางความเปลี่ยนแปลงใหสอดคลองกับคุณคา ในมุมมอง
ของลูกคา ซึ่งผลลัพธในชวงนี้จะแสดงดวยกิจกรรมปรับปรุงกระบวนการ 
 2.  การจัดทําแผนภูมิสายธารแหงคุณคาในอนาคต โดยแสดงสภาพความเปลี่ยนแปลง
หลังจากดําเนินการปรับปรุง ดวยการขจัดความสูญเปลาที่ระบุไว 
 3.  พัฒนาแผนปฏิบัติการดวยการใชขอมูลที่ระบุ เพ่ือจัดทําแผนสาหรับใหทีมงาน
สามารถดําเนินการ และติดตามประเมินผล โดยแสดงรายละเอียดตางๆ เชน รายการกิจกรรม 
ระยะเวลาดําเนินการของแตละกิจกรรม และกําหนดวาใครคือผูรับผิดชอบ 
 

ข้ันตอนการสราง วิเคราะห และประยุกตใชแผนภูมิสายธารคุณคา 
 

วิเคราะหความตองการของลูกคา

เลือกกลุมผลิตภัณฑ

วาดแผนภูมิสายธารแหงคุณคา
จากสถานการณปจจุบัน

วิเคราะหแผนภูมิสายธารแหงคุณคา
จากสถานการณปจจุบัน

รางแผนภูมิสายธารแหงคุณคา
ในสถานการณอนาคต

ดําเนินการปรับปรุงและตรวจสอบผล

กําหนดเปนมาตรฐาน
 

 
รูปที่ 7 ขั้นตอนการสราง วิเคราะห และประยุกตใชแผนภูมิสายธารคุณคา 
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แนวคิดและหลักการปรับปรุง OEE 
 ปาลีรัฐ เลขะวัฒนะ (2560) OEE ยอมาจาก Overall Equipment Effectiveness 
หมายถึง ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ซึ่งใชเปนตัวชี้วัดที่แสดงถึงสุขภาพโดยรวมของ
เคร่ืองจักร ซึ่งเปนผลมาจากการบํารุงรักษา และแสดงถึงผลิตภาพของโรงงาน 
 OEE จะถูกวัดสามดาน ซึ่งมีผลมาจากการความสามารถในการควบคุมความสูญเสีย
ใน 3 ดานหลัก ประกอบดวย 
 - Availability (A) อัตราการเดินเครื่องจักร 
 - Performance (P) ประสิทธิภาพเคร่ืองจักร 
 - Quality (Q) อัตราคุณภาพ 
 
 Availability อัตราเดินเครื่องจักร 
 หมายถึง ความพรอมใชงานเคร่ืองจักร ซึ่งเปนเวลาที่เคร่ืองจักรทํางาน (Uptime) โดย
คํานวนจากเวลาเดินเครื่อง (Operating Time) หารดวยเวลารับภาระของเครื่อง (Machine Loading 
Time or Plan Production Time) ซึ่งเปนเวลาที่สรางผลผลิต โดยวิธีคํานวณแสดงไดดังนี้ 
 

A  =  
TimeLoading

TimeOperating
  =  

TimeLoading

LossDowntimeTimeLoading 
 

 
 Operating Time หมายถึง เวลาเดินเครื่องจริง 
 Loading Time หมายถึง เวลารับภาระเครื่องหรือแผนเวลาเดินเครื่อง 
 Downtime Loss หมายถึง เวลาสูญเสีย ซึ่งประกอบไปดวย Loss หลักๆ 4 ประการ คือ 
 (1) Machine Breakdown เคร่ืองจักรเสีย 
 (2) Set Up or Adjustment เชนการเปลี่ยนรุน การปรับแตงคุณภาพ 
 (3) Cutting Tool Replacement การเปลี่ยน Tool  
 (4) Start Up การรอในชวงเริ่มผลิต เชนรออุณหภูมิ รอแรงดันไฟฟา ลม เปนตน 
 
 Performance ประสิทธิภาพเดินเคร่ืองจักร 
 แสดงถึงสมรรถนะที่เคร่ืองจักรสามารถผลิตสินคาไดตามมาตรฐานเวลาหรืออุดมคติ 
โดยทั่วไปแลวจะไมสามารถคํานวนไดโดยตรงจากเวลาเดินเคร่ืองสุทธิ (Net Operating Time) 
เน่ืองจากในการปฏิบัติงานจริงการเกิดเหตุการณเคร่ืองหยุดเล็กๆ นอยๆ ที่จัดเปนกลุม Minor 
Stoppage อาทิเชน เคร่ืองจักร Alarm หรือการสูญเสียกําลังเน่ืองมาจาก Speed ของสายพาน
ลําเลียงชาลง หรือ Speed ของพนักงานผูปฏิบัติลดลง ซึ่งเวลาสูญเสียเหลาน้ีจะเก็บบันทึกขอมูล
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ไดยาก ดังนั้นวิธีคิดคํานวนจึงนํารอบเวลามาตรฐานในการทํางานตอชิ้น (Standard Cycle Time) 
มาใชในการคํานวณเวลาที่ควรใชในการผลิตตามาตรฐานเวลา แลวจึงนําเวลาเดินเครื่องไปเทียบ
สัดสวนออกมาเปนสมรรถนะของเครื่อง ซึ่งแสดงดังสูตรการคํานวณ ดังนี้ 
 

P  =  
TimeOperating

TimeOperatingNet
  =  

TimeOperating

LossCapacityTimeOperating 
   

  
 จากที่กลาวมาการหา Net Operating Time มีอุปสรรคเน่ืองจากไมสามารถบันทึกเวลา
สูญเสียที่เปน Capacity Loss ไดแมนยํา ดังนั้นจึงไมสามารถใชในการคํานวณไดโดยตรง ดังน้ัน
จะใชการคํานวณจาก Standard Cycle Time คูณดวย Actual Output หารดวย Operating Time 
ดังนี้ 
 

P  =  
TimeOperating

OutputActualxTimeCycledardtanS
  =  

TimeOperating

TimeOperatingActual
   

 
 ขอควรระวังเรื่องการคิด Performance ของเครื่องจักร คาที่ไดจะตองไมเกินรอยละ 
100 เพราะหากคาออกมาเกินใหตรวจสอบวา Standard Cycle Time ปจจุบันตรงกับความจริง
หรือไม และรีบแกไขใหถูกตอง 
 
 Quality rate อัตราคุณภาพ 
 แสดงถึงเคร่ืองจักรที่ผลิตสินคาที่เกิดมูลคา มีคุณภาพที่ดี เปนสัดสวนของเวลาเดินเคร่ือง
สุทธิที่เกิดมูลคา (Value Added Operating Time) ตอเวลาเดินเคร่ืองสุทธิ แตเชนเดียวกัน
เนื่องจากเสลาสูญเสียจากการเกิดปญหาคุณภาพเก็บบันทึกไดยาก ดังนั้นการคิดคํานวณจาก
เวลาเดินเครื่องจึงไมนิยม จะใชการคํานวณ ดังนี้ 
 

Q  =  
OutputActual

DefectsOutputActual 
 

 
 Defects = ของเสียที่ไมไดตามคุณภาพ (Rework/Repair/Scrap) และจะนับรวมงานที่
ตองเอากลับมาแกไขใหมดวย 
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 การคํานวณ OEE 
 

OEE  =  A x P x Q 
 
 คาเปาหมาย OEE ในโรงงานอุตสาหกรรมทั่วไป 
 Availability  ควรมากกวาหรือเทากับรอยละ 90 
 Performance  ควรมากกวาหรือเทากับรอยละ 95 
 Quality Rate ควรมากกวาหรือเทากับรอยละ 99 
 

OEE = 0.90 x 0.95 x 0.99 = 0.85 (รอยละ 85) 
 
 ความสูญเสียกับ OEE 
 ความสูญเสียที่มีผลกระทบกับ OEE แบงไดเปน 7 ประเภทใหญๆ ซึ่งแสดงความสูญเสีย
ในแตละดาน และแบงกลุมความสูญเสียไดเปน 3 กลุม ไดดังนี้ 
 

 
 

รูปที่ 8 กลุมความสูญเสียกบั OEE 
 
 ที่มา : ปาลีรัฐ เลขะวัฒนะ.  (2560).  เอกสารประกอบการบรรยายวิชา Total 
Productive Maintenance for Management IMA-715.  ไมปรากฎเลขหนา. 
 
 กลุม 1 Availability Loss ไดแก Downtime loss ความสูญเสียที่ทําใหเคร่ืองจักรหยุด 
 กลุม 2 Performance Loss ไดแก ความสูญเสียที่ทําใหเคร่ืองจักรเสียกําลังการผลิต 
(Capacity Loss) 
 กลุม 3 Quality Loss ไดแก ความสูญเสียที่ทําใหเคร่ืองผลิตงานเสียและซอมแซม 
 

1. Brakedown

2. Set up & adjustment

3. Cutting tool replacement

4. Start up

5. Minor stoppage

6. speed reduction

7. defectives/rework กลุม 3

Value added operating 

time
Quality loss

กลุม 1

กลุม 2

Loading time

Operating time

Net operating time
Performance 

 loss

Downtime 

loss
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แนวคิดและหลักการปรับปรุงลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักร (SMED) 
 Single Minute Exchange of Dies (SMED) คือ เทคนิคในการลดเวลาในการปรับตั้ง
เคร่ืองจักรใหอยูในหนวยของนาที (ไมเกิน 10 นาที) ซึ่งเทคนิคน้ี ไดถูกคิดคนขึ้นโดย ชินเกโอะ 
ชินโกะ (Shingeo Shingo. 1985) ซึ่งเปนผูรวมกันคิดระบบการผลิตแบบ โตโยตา รวมกับ ไทอิจิ 
โอโนะ (Taiichi Ohno. 1988)   
 
 หลักการพ้ืนฐานของ SMED  
 ขั้นตอนการปรับตั้งน้ันมีความหลากหลาย ทั้งน้ีขึ้นอยูกับลักษณะการปฏิบัติงานชนิด
ของเคร่ืองจักรที่ใช แตเม่ือวิเคราะหจะพบวา จะประกอบไปดวย 2 สวนหลักๆ คือ งานภายใน 
(Internal Setup) และงานภายนอก (External Setup) โดยงานภายในจะหมายถึงกิจกรรมตางๆ 
ที่เกิดขึ้นขณะที่เคร่ืองจักรหยุดจนกระทั่งชิ้นงานดีชิ้นแรกไดผลิตออกมา สวนงานภายนอกจะ
หมายถึงกิจกรรมใดที่ทําขณะเครื่องจักรกําลังผลิตงานดีอยู 
 
 ขั้นตอนในการทํา SMED 
 ทฤษฏีในตอนเริ่มแรกของ ชินเกโอะ ชินโกะ (Shingeo Shingo. 1985) นั้นมี 3 ขั้น 
ตอนหลักๆ เทาน้ัน ในภายหลัง ขั้นตอนอาจจะแตกออกมามากกวาน้ี เพ่ือใหผูศึกษาเขาใจได
งาย แตก็จะไมหนีไปจากหลักเกณฑพ้ืนฐานมากนักโดยมี 3 ขั้นตอน ดังนี้ 
 1.  แยกงานภายในและงานภายนอกออกจากกัน (Separating Internal and External 
Setup) ในเบื้องตน สวนนี้จะมีงานที่เปนทั้งงานภายและงานภายนอกปะปนกันอยู ใหแยกให
ออกวาอะไรคืองานภายใน และงานภายนอกจริงๆ จากน้ันใหนํากิจกรรมที่เปนงานภายนอกมา
ทํากอนที่เคร่ืองจักรจะหยุด จากน้ันเราจะเหลืองาน ที่เปนงานภายในจริงๆ เวลารวมจะลดลง
รอยละ 30-50 
 2.  เปลี่ยนงานภายในใหเปนงานภายนอก (Convert Internal to External Setup) ใน
ขั้นตอนนี้จะเปนงานภายในลวนๆ ที่เราจะตองเปลี่ยนออกมา ใหเปนงานภายนอกใหได เพราะ
เปนสวนที่ยาก และทาทายที่สุด ในการกิจกรรมการลดเวลาปรับตั้ง แมในขั้นตอนแรกเราจะ
สามารถ ลดเวลาลงไดรอยละ 30-50 แลวก็ตาม แตก็ยังถือวาเปนกิจกรรม SMED ที่ไมมี
ประสิทธิภาพนัก การปรับปรุงในสวนนี้อาจตองใช เทคนิคหลายตัวในการยกระดับการปรับปรุง 
โดยมองในมุมมองที่เรียกวา วัตถุประสงคที่สูงกวา โดยการใชวิธีการออกแบบการทดลอง (DOE) 
หรือ TRIZ เปนตน 
 3.  เปลี่ยนทุกกิจกรรมใหงายตอการปรับตั้ง (Streamlining All Aspects of the Setup 
Operation) หลังจากผานขั้นตอนที่ 1 และ 2 มาแลว ในขั้นตอนนี้จะตองทําทุกกิจกรรม ใหงาย
และรวดเร็ว โดยใหอยูในรูปแบบ Visual Control เชน การเปลี่ยนจากการขันดวย Bolt เปลี่ยนเปน 
Quick Clamp อาจจะกลาวไดวา หากนําหลักการ SMED มาใชอยางถูกตองและมีประสิทธิภาพ
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แลว จะสามารถลดเวลาในการปรับตั้งไดถึงรอยละ 90 ขึ้นไปของเวลารวม ขอเนนย้ําวา การ
ปรับปรุงใดๆ ของหลักการ SMED แลวจะตองวัด อัตราการลดลงจากเวลารวม เทาน้ัน ไมใช
ลดลงจากสวนใดสวนหนึ่งของกิจกรรม ซึ่งเปนสิ่งที่ผิดหลักการ  
 
 ความสําคัญของ SMED ตอระบบ Pull  
 ในการทําระบบ Pull ปญหาแรกที่คุณจะเจอก็ คือ การลดเวลาในการ Setup ลงมา
มากๆ หลายๆ คนอาจจะสงสัยวา ทําไมจะตองปรับเปลี่ยนเครื่องจักรอยางรวดเร็วดวย หลาย
คนมองวา ไมเห็นจําเปนเลย ชิ้นงานระหวางกระบวนการ (Work in Process) ก็ยังเยอะอยู คน
คุมเคร่ืองจักรยังคอยงานอยู ทําไมจะตองรีบ ซึ่งถาเปนอยางน้ี ก็ไมผิดนัก ที่จะไมทํา เพราะมัน
ไมไดสนับสนุนระบบดึง (Pull System) ผูเชี่ยวชาญดานการปรับปรุง สองทาน คือ Keisuke Arai 
และ Kenichi Sekine ไดนิยามคําขึ้นมาใหมคือ Zero Change โดยเวลาในการเปลี่ยนรุน จะอยู
ในหนวยของ วินาที โดยกลาววา “การผลิตแบบผสมรุน การไหลแบบทีละชิ้น” จะไมเปนจริงเลย
หากเวลาในการปรับเปลี่ยนรุนการผลิตไมอยูในหนวยของวินาที 
 ในการทําระบบดึง (Pull System) หลังจากการเลือกกลุมผลิตภัณฑ (Product Family)    
ที่จะนํามาปรับปรุงแลว หลังจากน้ัน ก็จะมาจัดสายการผลิต วางตําแหนงเคร่ืองจักร และพยายาม  
ทําใหเกิด งานไหลออกทีละชิ้น (One Piece Flow) สิ่งเหลาน้ีจะไมสามารถประสบผลสําเร็จได
เลย หากเราไมสามารถ ลดเวลาในการปรับเปลี่ยนเคร่ืองจักรใหนอยกวา 10 นาทีได เพราะการ
ปรับเปลี่ยนเครื่องจักรน้ัน สงผลตอ ชิ้นงานระหวางกระบวนการ (Work in Process) โดยตรง 
ดังนั้น ความสําคัญของ SMED จึงอยูตรงนี้  
 
 ปญหาและอุปสรรคในการนํา SMED ลงไปสูภาคปฏิบัติ  
 ปญหาหนึ่งหลังจากใช หลักการ SMED แลวไมประสบผลสําเร็จนักก็เพราะวา งานปรับ 
(Adjust) และงานทดลองผลิต (Trial Run) ไม สามารถลดลงไปได รวมไปถึงการเปลี่ยนจากงาน
ภายในออกมาเปนงานภายนอก เหตุเพราะจะตองมีการปรับแตงเครื่องจักรบางสวน ทําให
ผูบริหารมองวา เปนความเสี่ยง และกลัววาเครื่องจักรจะเสียหาย ดังนั้นสวนใหญจึงทําไดแคงานที่
ทําลวงหนา (Preparing) เทาน้ัน เหตุเพราะการจะเปลี่ยนงานภายในซึ่งเปนกลไกทางเมคเคนิค 
(Mechanism) นั้น ผูที่ทําจําเปนจะตองรูหนาที่ของระบบกลไกภายใน วามีหนาที่ทําอะไร และจะ
เปลี่ยนมันไดอยางไร โดยกิจกรรมในสวนนี้ สิ่งสําคัญ คือ “Centering” และ “Alignment” แตสิ่ง
หนึ่งที่ สวนใหญไมทํากันคือ คุณจะรูไดอยางไรวา ตําแหนงที่ตองยึด (Fix) เอาไว เพ่ือใหรวดเร็ว
ในการเปลี่ยน Dies นั้น คาของ Setting Parameter ของคุณเหมาะสมหรือยัง? เพราะมันจะ
สงผลโดยตรงตอของเสีย (Defective) ที่จะเกิดขึ้น ซึ่งยังถือวาเปนงานภายในอยู จนกวา ชิ้นงาน
ดีชิ้นแรกจะไดผลิตออกมา ดังน้ัน สิ่งที่จะแกไขในเรื่องน้ีไดคือ การออกแบบ การทดลอง 
(Design of Experiment) ซึ่ง การออกแบบการทดลองนี้ จะเปนการหาคา Setting Parameter ที่ 
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ดีที่สุดที่เคร่ืองจักร สามารถทําได โดยทําใหของเสียนอยที่สุด ซึ่งเปนสถิติขั้นสูง ที่มีความสําคัญ
มาก ในภาคอุตสาหกรรม ดังน้ัน เราจะรูวา เราตองปรับ Parameter ไวที่ตําแหนงใด กอนจะทํา
การ Fix เอาไวและลดจํานวนการ Trial Run ลงไปได รวมถึงระดับคุณภาพของสินคา ก็ดีขึ้นดวย 
 
แนวคิดและหลักการการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Continuous Improvement)  
 Kaizen เปนศัพทภาษาญี่ปุน แปลวา “การปรับปรุง” (Improvement) เปนแนวคิดที่
นํามาใชในการบริหารการจัดการการอยางมีประสิทธิผล โดยมุงเนนที่การมีสวนรวมของพนักงาน 
ทุกคน รวมกันแสวงหาแนวทางใหมๆ เพ่ือปรับปรุงวิธีการทํางานและสภาพแวดลอมในการทํางาน
ใหดีขึ้นอยูเสมอ หัวใจสําคัญอยูที่ตองมีการปรับปรุงอยางตอเน่ืองไมมีที่สิ้นสุด (Continuous 
Improvement)   
 
 ทําไมตองทํา Kaizen  
 ตามหลักการของ Kaizen ขางตน Kaizen จึงเปนแนวคิดที่จะชวยรักษามาตรฐานที่มี
อยูเดิม (Maintain) และปรับปรุงใหดียิ่งขึ้น (Improvement) หากขาดซ่ึงแนวคิดน้ีแลว มาตรฐาน
ที่มีอยูเดิมก็จะคอยๆ ลดลง ความสําคัญในกระบวนการของ Kaizen คือ การใชความรูความ 
สามารถของพนักงานมาคิดปรับปรุงงาน โดยใชการลงทุนเพียงเล็กนอย ซึ่งกอใหเกิดการปรับปรุง  
ทีละเล็กทีละนอยที่คอยๆ เพ่ิมพูนขึ้นอยางตอเน่ือง ตรงขามกับแนวคิดของ Innovation หรือ 
นวัตกรรม ซึ่งเปนการเปลี่ยนแปลงขนานใหญ ที่ตองใชเทคโนโลยีซับซอนระดับสูง ดวยเงิน
ลงทุนจํานวนมหาศาล ดังน้ัน ไมวาจะอยูในสภาวะเศรษฐกิจแบบใด เราก็สามารถใชวิธีการ 
Kaizen เพ่ือปรับปรุงได 
 
 วิธีคิดเพ่ือหาทางปรับปรุง 
 ระบบคําถาม 5W1H คือการถามคําถามเพ่ือวิเคราะหหาเหตุผลในการทํางานตามวิธีเดิม 
และหาชองทางปรับปรุงใหดีขึ้น ประกอบดวยคําถามดังนี้ 
  What ? ถามเพ่ือหาจุดประสงคของการทํางาน ทําอะไร ? ทําไมตองทํา ? ทําอยางอ่ืน
ไดหรือไม ? 
 When ? ถามเพื่อหาเวลาในการทํางานที่เหมาะสม ทําเม่ือไหร ? ทําไมตองทําตอน
นั้น ? ทําตอนอ่ืนไดหรือไม ?   
 Where ? ถามเพื่อหาสถานที่ทํางานที่เหมาะสม ทําที่ไหน ? ทําไมตองทําที่นั่น ? ทํา
ที่อ่ืนไดหรือไม ? 
 Who ? ถามเพื่อหาบุคคลที่เหมาะสมสําหรับงาน ใครเปนคนทํา ? ทําไมตองเปนคน
นั้นทํา ? คนอ่ืนทําไดหรือไม ?   
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 How ? ถามเพื่อหาวิธีการที่เหมาะสมสําหรับงาน  ทําอยางไร ? ทําไมตองทําอยาง
นั้น ? ทําวิธีอ่ืนไดหรือไม ?    
 Why ? เปนคําถามที่ถามคร้ังที่ 2 ของคําถามขางตนเพื่อหาเหตุผลในการทํางาน 
 
 หลักการสําคัญในการดําเนินกิจกรรมปรับปรุง ประกอบดวย 
 1) สังเกตุสภาพปจจุบันในการทํางานที่กอใหเกิดปญหาหรือการสูญเสียที่เปลาประโยชน 
 2) วิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นจากวิธีการทํางานที่ไรประโยชน 
 3) ปรับเปลี่ยนวิธีการทํางานใหม โดยการใชหลักการ ECRS มาปรับใช เพ่ือเร่ิมตน
ปรับปรุงกระบวนการ โดยประกอบดวย 
  E = Eliminate คือ การตัดขั้นตอนการทํางานที่ไมจําเปนในกระบวนการออกไป  
  C = Combine คือ การรวมขั้นตอนการทํางานเขาดวยกัน เพ่ือประหยัดเวลาหรือ
แรงงานในการทํางาน  
  R = Rearrange คือ การจัดลําดับงานใหมใหเหมาะสม 
  S = Simplify คือ ปรับปรุงวิธีการทํางาน หรือสรางอุปกรณชวยใหทํางานไดงายขึ้น 
 4) ประเมินคุณคาหรือประโยชนที่จะไดรับจากการทํางานดวยวิธีใหม 
 
เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 สินัญชอร ติระวิภาวัฒน (2557) ไดทําการวิจัย การปรับปรุงกระบวนการผลิต โดย
ประยุกตใชการจัดการสายธารคุณคา ในอุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับ ซึ่งดําเนินการ
วิเคราะหขอมูลเพ่ือคนหาสาเหตุของปญหา และดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิต ทําให
สามารถลดเวลานําในการผลิตลงไดรอยละ 56.5 ระยะทางระหวางเคลื่อนยายในกระบวนการผลิต 
สั้นลง 88 เมตร และปริมาณงานระหวางทําลดลงรอยละ 71 สงผลใหประสิทธิภาพสายการผลิต 
(Yield Ratio) เพ่ิมขึ้นจากรอยละ 51.08 ตอ Batch เปนรอยละ 58.20 ตอ Batch เพ่ิมขึ้นรอยละ 
7.12 
 รมิตา มุสิกพงศ (2558) ไดทําการวิจัย การประยุกตใชแผนภูมิแหงสายธารคุณคาใน
การปรับปรุงกระบวนการผลิต ของธุรกิจพลาสติกฟลม กรณีศึกษาบริษัท TPK ซึ่งทําให Processing 
Time ของกระบวนการผลิตลดลงจาก 2.71 ชั่วโมงตอเมตริกตัน เปน 2.54 ชั่วโมงตอเมตริกตัน 
ลดลงรอยละ 6.27 
 มาลัย เปาะจิ; และจักร ติงศภัทิย (2559) ไดดําเนินการวิจัยบริษัทกรณีศึกษาซึ่งเปน
บริษัทรับจางผลิตเครื่องใชไฟฟาในครัวเรือน ทําการผลิตชิ้นสวนฝาหมอหุงขาวดวยกระบวนการ
ขึ้นรูปพนักงานสวนใหญเปนพนักงานรับเหมา (Subcontract) ทั้งคนไทยและตางชาติ บริษัท
ประสบปญหาสินคาที่ผลิตไดไมตรงตามคุณภาพและมีของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตเปน
จํานวนมาก จากการรวบรวมขอมูลการผลิตชิ้นสวนฝาหมอหุงขาวแตละรุน ตั้งแตเดือนมกราคม
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ถึงเดือนมิถุนายน 2558 พบวา กระบวนการผลิตฝาหมอหุงขาวรุน E2 และ F3 จากสายการผลิต 
M79 มีของเสียทิ้งสูงสุดมีคาเฉลี่ยคิดเปนรอยละ 2.00 และ 1.59 และมีของเสียซอมไดรอยละ 
3.02 และ 4.62 ตามลําดับ โดยตองเสียคาใชจายเฉลี่ยในการซอม 5,369.28 บาท สําหรับรุน E2 
และ 4,106.80 บาท สําหรับรุน F3 และจากการวิเคราะหอาการของของเสียทิ้งและของเสียซอมได 
พบวาอาการเหลาน้ันมีความสัมพันธกับปจจัยดานเครื่องจักร แมพิมพ วิธีการทํางาน และความรู
ของพนักงาน เม่ือนําขอมูลการผลิตฝาหมอหุงขาวเฉพาะรุน E2 มาคํานวณหาคาประสิทธิผล
โดยรวมขอเครื่องจักรทําใหเห็นวาประสิทธิภาพดานความพรอมใชงานของเครื่องจักร ดาน
สมรรถนะการเดินเคร่ือง และอัตราคุณภาพของผลิตภัณฑมีความแตกตางกันในแตละเดือน โดย
มีคาสมรรถนะการเดินเคร่ืองและคาอัตราคุณภาพต่ํากวาคาเปาหมายของสวนงานผลิต ซึ่ง
กําหนดไวที่ 0.95 และ 0.98 ตามลําดับ และมีคาเฉลี่ยของประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร
เทากับรอยละ 73.03 ซึ่งต่ํากวาเกณฑเปาหมายของบริษัทที่กําหนดไวที่รอยละ 85 
 จากการรวบรวมขอมูลพบวามีความสูญเสียเกิดขึ้น 6 สาเหตุหลักในกระบวนการผลิต
ฝาหมอหุงขาวรุน E2 ซึ่งเก่ียวของกับประสิทธิผลของเครื่องจักร ไดแก 
 1. เวลาที่ตองหยุดเดินเครื่องจักรจากเหตุขัดของของเคร่ืองจักร 
 2. เวลาที่ใชในการติดตั้งเครื่องจักร 
 3. การหยุดเดินเครื่องเปนระยะๆ ทําใหอัตราความเร็วในการผลิตลดลง 
 4. การตั้งอัตราความเร็วในการเดินเครื่องที่ต่ํากวาประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
 5. ของเสียรอทําลาย และการแกไขชิ้นงาน 
 6. ความสูญเสียที่เกิดในชวงแรกของการเดินเคร่ือง 
 ภายหลังการวิเคราะหสาเหตุ และดําเนินการปรับปรุงขจัดความสูญเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตฝาหมอหุงขาวรุน E2 ดวยการนําเทคนิควิศวกรรมอุตสาหการมาใชดําเนินงาน
ปรับปรุงกระบวนการและวิธีการทํางานใหมีประสิทธิภาพย่ิงขึ้น ดําเนินการแกไขตามวงจร 
PDCA และฝกอบรมใหแกพนักงาน รวมถึงจัดทําคูมือปฏิบัติการมาตรฐานและแผนภูมิควบคุม
การปฏิบัติงานโดยบูรณาการผูปฏิบัติงาน วัสดุ และเคร่ืองจักรเขาดวยกัน และวัดผลสําเร็จจาก
คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ซึ่งไดผลลัพธในแตละดานตามกราฟ OEE เปรียบเทียบ
กอนปรับปรุงและระหวางการปรับปรุง ดานลาง  
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รูปที่ 9 คาความพรอมใชงานของเครื่องจักร คาสมรรถนะและคุณภาพกอนปรับปรุง ระหวาง

ปรับปรุง และหลังปรับปรุง 

 
 ผลของการปรับปรุงกระบวนการผลิตฝาหมอหุงขาวรุน E2 โดยใชเทคนิควิศวกรรม
อุตสาหการชวยเพิ่มประสิทธิภาพใหแกสายการผลิต M79 โดยวัดประสิทธิผลในดานความพรอม
ใชงานของเครื่องจักร ดานสมรรถนะและดานคุณภาพ สงผลใหคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจักรหลังการปรับปรุงมีคาสูงสุดในเดือนธันวาคม 2558 อยูที่รอยละ 96 
 

 
 
รูปที่ 10 กราฟแสดงคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) กอนปรับปรุง และระหวาง

ปรับปรุง กระบวนการผลิตหมอหุงขาว 
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 จาเมล ฮอทเซน (Jamal Hossen. 2016) ไดทําการวิจัย Improvement of Overall 
Equipment Efficiency (OEE) of Ring Frame Section of a Spinning Mill-A Case Study ซึ่ง
ไดดําเนินการวิจัยมุงเนนการปรับปรุง OEE ของชิ้นสวนวงแหวนในอุตสาหกรรมปนดาย ใชการ
ทํากิจกรรมคนหาปญหาการสูญเสียการหยุดชะงักที่เปนปญหาหลักดวยการวิเคราะห Pareto 
คนหาสาเหตุดวย Fishbone และการวิเคราะหเชิงตรรกะ (WWBLA) และใชเคร่ืองมือ TPM 
ดําเนินการปรับปรุงในแตละดาน เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพโดยรวมของอุปกรณ ผลจากการปรับปรุง   
ทําใหการหยุดชะงักของอุปกรณลดลง 21.75 นาทีตอกะ และ OEE ของอุปกรณเพ่ิมขึ้นจากรอยละ 
75.09 เปนรอยละ 86.20 
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บทที่ 3 
วิธีดําเนินงานสารนิพนธ 

 
 การดําเนินงานจัดทําสารนิพนธในครั้งน้ี เปนการวิจัยเชิงกรณีศึกษา โดยดําเนินการ
เก็บขอมูลตัวเลข โดยมีแหลงที่มาของขอมูล ไดแก ขอมูลแบบปฐมภูมิ (Primary Data) ซึ่งเปน
การเก็บขอมูลจากการสังเกตุการณและจับเวลาจากการปฏิบัติงานจริงของพนักงานที่หนางาน 
และขอมูลแบบทุติยภูมิ (Secondary Data) ทําการรวบรวมขอมูลประวัติของกระบวนการผลิต 
เพ่ือนําขอมูลที่ไดทั้งสองแบบมาทําการวิเคราะหถึงปญหาที่เกิดขึ้น ผูศึกษาไดใชวิธีการดําเนินงาน
โดยการนําขอมูลที่ไดมาใชหลักการของการจัดการสายธารคุณคา (Value Stream Mapping : 
VSM) มาประยุกตใชเพ่ือวิเคราะหและปรับปรุงระบบและกระบวนการผลิตสินคา 
 
ประชากรและกลุมตัวอยาง 
 การดําเนินการศึกษาสารนิพนธในครั้งนี้ ไดดําเนินการศึกษาภายในโรงงาน TBKK 
เฟส 8 ซึ่งทําการผลิต Baering Housing ชิ้นสวนหลักของเทอรโบชารจเจอรสงใหกับลูกคา ซึ่ง
การผลิตในปจจุบันมีผลิตรวมทั้งสิ้น 24 Model แตเน่ืองจากแมรุนของการผลิตจะมีมาก แต
กระบวนการผลิตหลักจะไมแตกตางกันนัก กระบวนการผลิตหลักซ่ึงประกอบดวย Process 
Auto, Process Manual, Process Honing, Process Washing และ Process Assembly 
เหมือนกัน ดังน้ันในการทําสารนิพนธในคร้ังน้ีจึงจะเลือกดําเนินการใน Model ที่มีนัยยะสําคัญ
สูงสุดตามหลักการ Product Quantity (PQ Analysis) ซึ่งเปนรุนที่มียอดขายสูงสุดเฉลี่ย 6 เดือน
ยอนหลังที่ผานมา  
 
เครื่องมือที่ใชในการทําสารนิพนธ 
 การดําเนินการในครั้งน้ี ผูจัดทําไดนําหลักการของการจัดการสายธารคุณคา (Value 
Stream Management) มาประยุกตใชผานการสรางแผนภาพสายธารคุณคา (Value Stream 
Mapping) เพ่ือวิเคราะหและคนหาจุดที่เปนคอขวดของสายการผลิต ดําเนินการวิเคราห Loss 
ในปจจุบันของกระบวนการที่เปนคอขวดดวยหลักการของ OEE และปรับปรุงสายการผลิตดวย
เคร่ืองมือ SMED และเครื่องมือปรับปรุงดวยหลักการ ECRS เพ่ือนํามาเปนตนแบบหรือ Model 
Line ในการทํากรณีศึกษา โดยมีขั้นตอนการดําเนินงานดังนี้  
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ข้ันตอนดําเนินการวิจัย 
 1. ศึกษาสภาพปจจุบัน : ศึกษายอดขายในแตละ Model ยอนหลัง 6 เดือนตั้งแต
เดือนมกราคม ถึงเดือนมิถุนายน 2560 เพ่ือกําหนดเลือก Model ที่มียอดขายสูงที่สุด และมีนัยยะ
สําคัญมาเปนตนแบบในการดําเนินงาน 
 2. ศึกษากระบวนการผลิตของ Model ที่มียอดขายสูงสุด โดยเลือก 1 Line ในการ
ดําเนินการเพ่ือเปนตนแบบ จากน้ันทําการขยายผลไปยังไลนอ่ืนที่มีลักษณะใกลเคียง 
 3. ดําเนินการเขียนแผนภาพสายธารคุณคาสถานะปจจุบัน (Value Stream Mapping : 
Current State) สภาพปจจุบันของ Model Line เพ่ือใชสําหรับการคนหาปญหา จุดที่ไมเพ่ิมมูลคา 
หรือจุดที่เปนคอขวดของกระบวนการ 
 4. วิเคราะหความสูญเสียปจจุบัน และกําหนดเปาหมายในการแกไข 
 5. วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 
 6. ดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 7. ตรวจสอบผลหลังการปรับปรุงเทียบกับเปาหมาย 
 8. ดําเนินการเขียนแผนภาพสายธารคุณคาสถานะอนาคต (Value Stream Mapping : 
Future State)  
 9. กําหนดเปนมาตรฐาน และวางแผนขยายผลไปยัง Line ใกลเคียง 
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บทที่ 4 
บทสรุป อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 

 
การศึกษาสภาพปจจุบัน 
 ยอดขายเฉลี่ย 6 เดือน ตั้งแตเดือนมกราคม ถึงเดือนมิถุนายน 2560 พบวา Model A 
เปนรุนที่มียอดขายสูงสุด เฉลี่ย 87,950 ชิ้นตอเดือน แสดงดังตารางที่ 3 
 
ตารางที่ 3 ยอดขายเรียงตามลําดับแตละ Model ตั้งแตเดือนมกราคม ถึงเดือนมิถุนายน 2560

บริษัทกรณีศึกษา 

 
 
 คํานวณ Takt Time Model A 
 ยอดขายเฉลี่ย 6 เดือน 87,950  ชิ้นตอเดือน 
 วันทํางานเฉลีย่ 24  วันตอเดือน 
 Takt Time เทากับ 3,665  ชิ้นตอวัน  
 
 
 
 

Jan Feb Mar Apr May Jun Average Cumulative Accu. Cumulative Accu. Cumulative

(Piece) (Piece) (Piece) (Piece) (Piece) (Piece) (Piece)  (%) (Piece)  (%)

1 A 81,144         84,029         96,768         96,838         87,360         81,564         87,950         24.7% 87,950             25%

2 B 56,064         64,008         61,588         60,984         64,512         61,992         61,524         17.3% 149,474           42%

3 C 59,472         53,988         54,936         32,508         66,024         62,496         54,904         15.4% 204,378           57%

4 D 69,048         81,648         70,056         47,880         -             22,176         48,468         13.6% 252,846           71%

5 E 27,720         18,648         30,744         22,680         34,005         30,240         27,339         7.7% 280,185           79%

6 F 16,632         16,128         21,348         16,128         12,672         17,640         16,758         4.7% 296,943           83%

7 G 6,078          6,552          12,096         8,568          13,608         13,056         9,993          2.8% 306,936           86%

8 H 13,608         10,788         3,468          11,424         6,552          12,600         9,740          2.7% 316,676           89%

9 I 6,048          8,820          15,144         13,104         13,104         -             9,370          2.6% 326,046           92%

10 J 13,104         13,104         9,576          -             2,664          1,656          6,684          1.9% 332,730           93%

11 K 6,804          4,386          48              7,056          6,360          3,150          4,634          1.3% 337,364           95%

12 L 4,344          492             3,204          2,916          2,016          3,432          2,734          0.8% 340,098           96%

13 M 4,644          -             3,840          -             4,740          2,520          2,624          0.7% 342,722           96%

14 N 4,584          3,984          6,432          -             -             -             2,500          0.7% 345,222           97%

15 O -             -             1,236          6,456          6,708          -             2,400          0.7% 347,622           98%

16 P 1,092          1,572          -             2,412          2,880          3,552          1,918          0.5% 349,540           98%

17 Q -             -             -             1,692          4,032          1,992          1,286          0.4% 350,826           99%

18 R -             2,400          2,388          768             684             960             1,200          0.3% 352,026           99%

19 S 32              480             1,440          2,088          1,584          1,124          0.3% 353,150           99%

20 T 1,248          -             36              2,004          -             1,008          716             0.2% 353,866           99%

21 U -             1,848          1,344          1,056          -             -             708             0.2% 354,574           100%

22 V -             -             1,055          2,052          768             -             645             0.2% 355,219           100%

23 W -             -             1,176          2,088          -             -             544             0.2% 355,763           100%

24 X 245             245             0.1% 356,008           100%

371,666       372,875       397,923       340,702       330,273       320,279       356,008       100.0%

No Model
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การศึกษากระบวนการผลิต และเก็บขอมูลการผลิตของ Model A 
 การตรวจสอบกระบวนการผลิตของ Model A ซึ่งมี Line การผลิตหลักทั้งหมด 3 ไลน 
ประกอบดวยไลน No. 1 และ No. 2 ที่มีกระบวนการผลิต และเครื่องจักรเหมือนกัน และ Line 
No. 3 ที่มีความแตกตางของเคร่ืองจักร ซึ่งแสดงดังรูปดานลาง 
 

 
 

รูปที่ 11 กระบวนการผลิตของ Model A ทั้ง 3 ไลนและขอมูลพ้ืนฐาน บริษัทกรณีศึกษา 
 
 Capacity การผลิตของ Model A 
 Line Number 1&2 (เคร่ืองจักรเหมือนกัน)  
 ความสามารถในการผลิต 1,309  ชิ้นตอวันตอไลน 
 จํานวนไลนผลิตที่มี 2  ไลน 
 Capacity รวม 2,618  ชิ้นตอวัน 
 Line Number 3 
 ความสามารถในการผลิต 756  ชิ้นตอวันตอไลน 
 จํานวนไลนผลิตที่มี 1  ไลน 
 Capacity รวม 756  ชิ้นตอวัน 

Line No. 1&2

Process : Auto Process : Manual Process : Honing Process : Washing Process : As'sy
CT. 2.01 min./machine CT. 1.52 min./machine CT. 0.50 min./machine CT. 0.70 min./machine CT. 0.70 min./machine
Number of M/C 3 machine Number of M/C 2 machine Number of M/C 1 machine Number of M/C 1 machine Number of M/C 1 machine
Average CT. 0.67 min./pcs Average CT. 0.76 min./pcs Average CT. 0.50 min./pcs Average CT. 0.75 min./pcs Average CT. 0.75 min./pcs
Work time 1260 min./day Work time 1260 min./day Work time 1260 min./day Work time 1260 min./day Work time 1260 min./day
OEE. 81% OEE. 79% OEE. 95% OEE. 93% OEE. 93%
Capacity 1523 pcs/day Capacity 1309 pcs/day Capacity 2386 pcs/day Capacity 1555 pcs/day Capacity 1564 pcs/day
Work day 24 day/month Work day 24 day/month Work day 24 day/month Work day 24 day/month Work day 24 day/month
Net Capacity 36552 pcs/month Net Capacity 31416 pcs/month Net Capacity 57264 pcs/month Net Capacity 37320 pcs/month Net Capacity 37536 pcs/month

Net capacity (Bottle neck) pcs./day/line

Line No. 3

Process : Auto Process : Manual Process : Honing Process : Washing Process : As'sy
CT. 2.16 min./machine CT. 1.35 min./machine CT. 0.50 min./machine CT. 0.70 min./machine CT. 0.70 min./machine
Number of M/C 2 machine Number of M/C 1 machine Number of M/C 1 machine Number of M/C 1 machine Number of M/C 1 machine
Average CT. 1.08 min./pcs Average CT. 1.35 min./pcs Average CT. 0.50 min./pcs Average CT. 0.75 min./pcs Average CT. 0.75 min./pcs
Work time 1260 min./day Work time 1260 min./day Work time 1260 min./day Work time 1260 min./day Work time 1260 min./day
OEE. 82% OEE. 81% OEE. 95% OEE. 93% OEE. 93%
Capacity 959 pcs/day Capacity 756 pcs/day Capacity 2386 pcs/day Capacity 1555 pcs/day Capacity 1564 pcs/day
Work day 24 day/month Work day 24 day/month Work day 24 day/month Work day 24 day/month Work day 24 day/month
Net Capacity 23016 pcs/month Net Capacity 18144 pcs/month Net Capacity 57264 pcs/month Net Capacity 37320 pcs/month Net Capacity 37536 pcs/month

Net capacity (Bottle neck) pcs.day

1309

756
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 Grand Total Capacity ทั้ง 3 ไลน 3,374  ชิ้นตอวัน 
 จํานวนวันทํางาน 24  วันตอเดือน 
 สรุป Capacity รวมทั้ง 3 ไลน 80,976  ชิ้นตอเดือน 
 ความตองการของลูกคา (ยอดขาย) 87,950  ชิ้นตอเดือน 
 สรุป Capacity เปรียบเทยีบกับยอดขาย -6,974  ชิ้นตอเดือน 
 
 ปญหาของบริษัทปจจุบันคือ Model A ซึ่งมียอดขายสูงสุดเฉลี่ย 87,950 ชิ้นตอเดือน 
มีวันทํางาน 24 วันตอเดือน เม่ือนํามาคํานวณ Takt Time จะไดเทากับ 3,665 ชิ้นตอวัน แต
เน่ืองจากดวยจํานวนเคร่ืองจักรที่มีในปจจุบัน 3 ไลน ความสามารถในการผลิตตอวันเทากับ 
3,374 ชิ้นตอวัน ทําใหการผลิตความสามารถไมเพียงพอกับความตองการของลูกคา ดังน้ันการ
แกไขปญหาจึงตองทําการเปด Overtime เพ่ิมจํานวนวันทํางานในวันอาทิตยเพ่ิมขึ้นอีก เพ่ือผลิต  
ในสวนที่ไมเพียงพอ โดยเฉพาะในเดือนมีนาคมและเมษายนที่ความตองการลูกคาเพ่ิมขึ้นมาก 
(เดือนมีนาคม เทากับ 96,768 ชิ้น และเดือนเมษายน เทากับ 96,838 ชิ้น) ตองเปด Overtime 
ทุกวันอาทิตย ทําใหประสบปญหาการจัดวางกําลังคนที่จะเขามาทํา พบกับปญหาความเหนื่อย
ลาของพนักงาน และการเกิดปญหาคุณภาพในชวงเรงการผลิต หรือการสับเปลี่ยนพนักงานที่
ไมไดอยูประจําไลนมาทดแทนเพ่ือสลับกันหยุดพัก เปนตน 
 
การเขียนแผนภาพสายธารคุณคาสถานะปจจุบัน (Value Stream Mapping Current State) 
 การดําเนินการเขียนแผนภาพสายธารคุณคา จะใช Line No. 1 และ Line No. 2 ที่มี
กระบวนการผลิต และจํานวนเครื่องจักรที่เหมือนกันเปนตนแบบในการดําเนินการ เพ่ือใชสําหรับ
คนหาจุดที่เปนปญหา เพ่ือหาวิธีการปรับปรุง และเม่ือผลการปรับปรุงไดผลลัพธที่ดีจึงจะ
ดําเนินการขยายผลไปยังไลนอ่ืนตอไป ซึ่งแผนภาพสายธารคุณคา สถานะปจจุบัน แสดงไดดัง
รูปขางลาง 
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รูปที่ 12 แผนภาพสายธารคุณคา สถานะปจจุบัน บรษิัทกรณีศึกษา 
 
 จากการตรวจสอบ VSM ของไลนการผลิตปจจุบัน พบวาใน Process ที่เปน Bottle Neck 
ที่มี Cycle Time ชาที่สุด เปนกระบวนการ Manual (Face, Drill, Tapping) อีกทั้งยังมีกระบวนการ 
C/O (Change Over Time) มากที่สุด ดังนั้นกระบวนการนี้จึงเปนจุดปญหาที่จะตองเขาไปปรับปรุง
กอนเปนลําดับแรก 
 
วิเคราะหความสูญเสียปจจุบัน และกําหนดเปาหมายในการแกไข 
 จากการเก็บขอมูลรายละเอียดของ OEE ในเดือนกันยายน 2560 ของกระบวนการ 
Manual (Process Face, Drill, Tapping) แสดงรายละเอียดไดดังรูปดานลาง 
 

 
 

รูปที่ 13 OEE ของกระบวนการ Bottle Neck ในเดือนกันยายน 2560 บริษัทกรณีศึกษา 

Model A (VSM current state) Line No.1 and No.2 same VSM
Monthly plan

Model A

Bottle neck
Lathe process Face, Drill process Honing process Washing process Assembly process (FG)

Batch size = 1 Batch size = 1 Batch size = 1 Batch size = 1 Batch size = 1

3 Machine 2 Machine 1 Machine 1 Machine 1 Machine

Cycle time 0.67 min./pcs Cycle time 0.76 min./pcs Cycle time 0.50 min./pcs Cycle time 0.75 min./pcs Cycle time 0.75 min./pcs

C/O= 150 min/day C/O= 214 min/day C/O= 91 min/day C/O= 51 min/day C/O= 27 min/day
No. of work day = 24 day/month No. of work day = 24 day/month No. of work day = 24 day/month No. of work day = 24 day/month No. of work day = 24 day/month

No. of work time = 21 Hour/day No. of work time = 21 Hour/day No. of work time = 21 Hour/day No. of work time = 21 Hour/day No. of work time = 21 Hour/day

No. of manpower = 2/day No. of manpower = 6/day No. of manpower = 2/day No. of manpower = 2/day No. of manpower = 2/day

No. of shift = 2/day No. of shift = 2/day No. of shift = 2/day No. of shift = 2/day No. of shift = 2/day

Yield = 97.9% Yield = 98.8% Yield = 99.9% Yield = 99.9% Yield = 100%

24 Hour 2.1 Hour 2.1 Hour 24 Hour

0.67 min 0.76 min 0.50 min 0.75 min 0.75 min
Production lead time

 2.2 day
Process lead ttime

3.43 min.

I

Supplier (RM) 

S  Receive  Store 

I  I 

Customer 

S  FG Store 

Monthly production plan 

Monthly plan 

Monthly plan 

1335 pcs 
120 
pcs 

120 
pcs 

1309 
pcs 

1335 pcs 

Daily pull 

ขอมูลเดือน 9 / 2017

Plan Loss

Meeting 240

240

Non Plan loss
TOOL Change 5136 17.1%
Cleaning 480 1.6%
Dimension Adjustmen 44 0.1%
Break down 32 0.1%
PE set up 20 0.1%
Electricity,Air Problem 0 0.0%
Check sheet 15 0.1%
Waiting Material 0 0.0%

Total (Min.) 5727
Total(%) 19.1%

Line working Time Prodcution Q'ty  ( Sep '17 )
Total OK NG

Available Time 30,240    BEARING HOUSING 31263 31120 143

Loading Time 30,000    

Operating Time 24,273    

[ O.E.E.] Standard Cycle Time Total 31263 31120 143

A Availibility 80.9% 90% CT. average 0.76         min/Pc

P Performance 97.9% 95%

Q Quality 99.5% 99%

O.E.E. 78.8% 85%

Mxxx Line OEE (Before improve) 

 24,273   

 30,000   

 30,240   

 5,727   

 ‐  5,000  10,000  15,000  20,000  25,000  30,000

Operating Time

Loading Time

Available Time

minute/month 

Plan

Un plan
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 วิเคราะห OEE. ในเดือนกันยายน 2560 
 Available Time เวลาทั้งหมดที่มี 30,240  นาทีตอเดือน 
 Loading Time เวลารับภาระงาน 30,000  นาทีตอเดือน 
 Operating Time เวลาการผลิต 24,273  นาทีตอเดือน 
 Availability อัตราเดินเครื่อง 24,273/30,000=80.9% 
 
 Performance ประสิทธิภาพเดินเคร่ือง 
 Actual Output 31,263  ชิ้นตอเดือน 
 Standard Output =  Operating Time/Standard Cycle Time 
    =  24,273/0.76 
    =  31,938 ชิ้นตอเดือน 
 Performance =  31,263/31,938 x 100 
    =  97.9% 
 
 Quality Rate อัตราคุณภาพ 
 Actual Output 31,263  ชิ้นตอเดือน 
 Scrap  143  ชิ้นตอเดือน 
 Quality Rate  =  (31,263 - 143)/31,263 x 100 
    =  99.5% 
 OEE.   =  A x P x Q 
    =  80.9% x 97.9% x 99.5% 
    =  78.8% 
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สรุป OEE เทยีบกับคาเปาหมาย แสดงไดดังกราฟดานลาง  
 

 
 

รูปที่ 14 กราฟสรุป OEE เทียบกับคาเปาหมาย บริษัทกรณีศึกษา 
 
 เม่ือพิจารณา OEE พบวา Availability เปนจุดที่ต่ําที่สุดเทากับรอยละ 80.9 เทาน้ัน 
เม่ือเทียบกับเปาหมาย ในขณะที่ดาน Performance และดาน Quality เทากับรอยละ 97.9 และ
รอยละ 99.5 ตามลําดับ 
 เพราะดาน Availability ต่ํามากเม่ือเทียบกับเปาหมาย จึงสงผลให OEE รวมเทากับ
รอยละ 78.8 ซึ่งเปนระดับที่ต่ํามาก ดังนั้นความสูญเปลาที่เกิดในดาน Availability จึงเปนจุดที่ให
ความสําคัญเปนลําดับแรกในการเขาไปวิเคราะห ตรวจสอบสภาพปจจุบัน คนหาจุดที่เปนปญหา 
และดําเนินการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

90.0%
95.0% 99.0%

85.0%
80.9%

97.9% 99.5%

78.8%

0.0%

20.0%

40.0%

60.0%

80.0%

100.0%

Availability Performance Quality OEE

Target Actual
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 วิเคราะห Loss A ในเดือนกันยายน 2560 โดยจัดเรียงเปนกราฟพาเรโต 
 

 
 

รูปที่ 15 กราฟพาเรโต เรียงลําดับเวลาสญูเสีย บริษทักรณีศึกษา 
  
 จากกราฟพาเรโต เรียงลําดับความสูญเสีย พบวารอยละ 90 ของความสูญเสียทั้งหมด
มาจากการเปลี่ยน tool ที่เปนสาเหตุหลักทําใหอัตราเดินเครื่องต่ํากวาเปาหมาย 
 
 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา Loss การเปลี่ยน Tool  
 จากการตรวจสอบขอมูลการเปลี่ยน Tool ในระหวางวันที่ 1 ถึง 7 ตุลาคม 2560 ซึ่ง
ประกอบดวยรายละเอียด Tool ที่ใช, มาตรฐานอายุของ Tool, ความถี่การเปลี่ยนเม่ือเทียบกับ
แผนผลิต และเวลาที่ใชในการเปลี่ยน Tool ตอคร้ัง ผลการตรวจสอบแสดงดังตารางดานลาง ดังนี้ 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

5136

480 44 32 20 0 15 0

90% 98% 99% 99% 100% 100% 100% 100%

0%

20%

40%

60%

80%

100%

0

1000

2000

3000

4000

5000

6000

TOOL Change Cleaning Dimension
Adjustment

Break down PE set up Electricity,Air
Problem

Check sheet Waiting Material

นา
ทีต

อเ
ดือ

น

Loss A (minute/month) Accumulate (%)

Loss จากการเปลี่ยน Tool มากที่สุด
คิดเปนรอยละ 90 จากทั้งหมด
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ตารางที่ 4 ขอมูลการเปลี่ยน Tool (กอนการปรับปรุง) บริษัทกรณีศึกษา 

 
 
 จากการตรวจสอบรายละเอียดที่เครื่องจักรหยุดเน่ืองจากการเปลี่ยน Tool ตามรอบเวลา 
(ขอมูลจับเวลาระหวางวันที่ 1 ถึงวันที่ 7 ตุลาคม 2560) พบวาในหนึ่งวันการหยุดเคร่ืองจักรเพ่ือ
เปลี่ยน Tool จะเสียเวลาหยุดเคร่ืองจักรรวมกันเฉลี่ย 214 นาทีตอวันตอเคร่ือง 
 รายการที่มี Standard tool life สั้น ทําใหตองเปลี่ยนบอยเปนรายการที่ทําใหเกิด 
Loss มากท่ีสุด ซึ่งพบวาใน Machine No. 1-1 กับ 2-1 และ Machine No. 1-3 กับ 2-3 มี
มาตรฐานการใช Tool Face Mill Rough Dimension 28 mm. เหมือนกัน เปน Tool ที่มีมาตรฐาน 
Tool Life 200 ชิ้นตอการเปลี่ยนหนึ่งคร้ัง และเวลาที่ใชเปลี่ยนในหนึ่งคร้ังเฉลี่ย 16.7 นาที เม่ือ
นําเวลามารวมกันจะมีเวลาหยุดเคร่ืองจักรรวม 109.2 นาที ซึ่งแคเพียง Tool รายการเดียวคิด
เปนเวลาสูญเสียรอยละ 51.0 ของเวลาการเปลี่ยน Tool ทั้งหมด 

Tool Life 

Standard

Prodution 

Plan

Frequency 

Change

Total Time 

Tool Change

pcs. change pcs/day/Mach. time/day/mach n1 n2 n3 n4 n5 min./time min./day/mach.

Manual #1&#2 1-1&2-1 1 Face Mill Rough Ø28 200 655 3.3 16.2 17.2 16.4 16.4 17.2 16.7 54.6

2 Reamer Ø5 3500 (ตอเครื่อง) 0.2 9 9.0 1.7

3 Face Mill Finish Ø28 300 2.2 24.8 24.9 24.5 25.1 23.7 24.6 53.7

4 TAP M6X1 13500 0.0 6.5 6.5 0.3

5 Reamer Ø12 3500 0.2 7 7.0 1.3

6 Reamer Ø2.2 5000 0.1 11 11.0 1.4

7 SPOT Ø18 20000 0.0 13 13.0 0.4

8 Reamer Ø4.86 2000 0.3 7 7.0 2.3

9 Endmill Ø5.2 5000 0.1 7 7.0 0.9
Total loss from tool change (min./day) 117

1-2&2-2 1 Cutter Ø9 10000 655 0.1 16 16.0 1.0

2 Endmill Ø2 1000 0.7 5 12 8.5 5.6

3 Drill Ø2 (angle 35) 1000 0.7 5 11 8.0 5.2

4 Drill Ø2 (angle 48) 1000 0.7 5 12 8.5 5.6

5 Spot Face Ø26 3500 0.2 8 8.0 1.5

6 TAP M10X1.5 27000 0.0 5 5.0 0.1

7 Brush Ø8 1000 0.7 7 7.0 4.6

8 Flex hone Ø11 600 1.1 13.5 12.6 12.6 13.2 12.5 12.9 14.1

Total loss from tool change (min./day) 38

1-3&2-3 1 Face Mill Rough Ø28 200 655 3.3 16.2 17.2 16.4 16.4 17.2 16.7 54.6

2 Reamer Ø10.5 3000 0.2 7 7.0 1.5

3 TAP M12X1.5 13500 0.0 6 6.0 0.3

4 Endmill Ø12 3000 0.2 8 8.0 1.7

5 Drill Ø10.5 8000 0.1 6 6.0 0.5

6 Reamer Ø10.8 8000 0.1 5 5.0 0.4

Total loss from tool change (min./day) 59

Grand Total loss from tool change (min./day) 214

Average Actual Tool Change Time
Machine Number

Tool 

Number
Process Tool Name
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 ผูจัดทําสารนิพนธใหความสนใจ เพ่ือนํามาวิเคราะหกระบวนการ ดังน้ันจึงไดเร่ิมจัดทํา
แผนภูมิกระบวนการเปลี่ยน Tool Face Mill Rough Dimension 28 mm. ซึ่งไดรายละเอียด     
แสดงดังแผนภูมิกระบวนการ ดานลาง 
 

 
 
รูปที่ 16 แผนภูมิกระบวนการ การเปลี่ยน Face Mill Rough (กอนการปรับปรุง) บริษัท กรณี 

ศึกษา 
 
 การวิเคราะหแผนภูมิกระบวนการ พบวา 
 1. มีเวลาสูญเปลาจากการเคลื่อนที่เน่ืองจากอุปกรณในการถอด Tool และตรวจวัด
ความยาว Tool อยูไกลผูปฏิบัติงาน  
 2. งานบันทึกคาใน Tool Life Record เปนงานใน ทําใหเสียเวลาหยุดเคร่ืองจักร ไม
เพ่ิมมูลคา 
 
 การดําเนินการปรับปรุงกระบวนการ 
 1. ไดดําเนินการปรับปรุงโดยใชหลักการของ ECRS โดยการทําใหผูปฏิบัติงานทํางาน
ไดงายขึ้น ดวยการลงทุนจัดซ้ืออุปกรณที่จําเปนสําหรับการตรวจวัดความยาว Tool เชน High 
Gauge, โตะสําหรับการตรวจวัดความยาว Tool, ประแจทุกชนิดที่จําเปนตองใชในการเปลี่ยน Tool 

ช่ืองาน : Face Mill Rough Ø28
Line, M/C : Model A Machine No. 1-1 & 2-1 การปฏิบัติการ 11
ผูปฏิบัติ : การเคล่ือนยาย 0

การตรวจสอบ 2
กระบวนการกอนการปรับปรุง X การรอคอย 0
กระบวนการหลังการปรับปรุง การเก็บรักษา 1

ระยะทางรวม (เมตร)
เวลารวม (นาที)

จํานวน ระยะทาง เวลา

ภายใน ภายนอก (คน) (เมตร) (นาที)
1 เบิก tool หอง tooling 1 0 0.00
2 หยุดเคร่ือง 1 0 0.75
3 Operate เรียก tool ที่จะเปล่ียน 1 0 0.42
4 ถอด tool เกาออกจาก pot 1 10 4.20
5 ถอด tool ออกจาก holder 1 0 0.50
6 ทําความสะอาด Holder ดวย Air blow 1 0 1.50
7 ใส tool ตัวใหมกับ Hoder 1 0 0.33
8 ตรวจสอบการขันแนนของน็อต 1 0 0.33
9 ตรวจสอบความยาว tool ดวย High gauge 1 10 3.50
10 ใส Holder กลับเขา pot 1 6 2.00
11 Off set ความยาว tool ที่เคร่ือง 1 0 0.25
12 กดเลือก program (M01) Start เคร่ือง 1 0 0.25
13 บันทึกคาใน tool life record 1 0 2.50
14 Start running 1 0 0.17

13 1 1 26 16.7 11 0 2 0 1สรุปผล

แผนภูมิกระบวนการ
สรุปผล

26
16.7

ลําดับที่ ข้ันตอนงานยอย
ประเภทงาน สัญลักษณ
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เพ่ือใหระยะทางการเดินไป มาระหวางการตรวจวัด และเครื่องจักรที่ทํา มีระยะทางที่ใกลที่สุด 
ทําใหสามารถลดเวลารวมการเปลี่ยน Tool ตอครั้งลงได ซึ่งแสดงผลลัพธในรูปที่ 17 
 2. ดําเนินการยายขั้นตอนการบันทึกคาหลังการเปลี่ยน Tool ใน Check Sheet จาก
งานในใหเปนงานนอกเพื่อลดเวลาหยุดรอของเคร่ืองจักร 
 

 
 
รูปที่ 17 แผนภูมิกระบวนการเปลี่ยน Face Mill Rough (หลังการปรับปรุง) บริษทักรณีศึกษา 

 
ตารางที่ 5 สรุปผลการปรับปรุงกระบวนการเปลี่ยน Tool Face Mill Rough 

 

ช่ืองาน : Face Mill Rough Ø28
Line, M/C : Model A Machine No. 1-1 & 2-1 การปฏิบัติการ 10
ผูปฏิบัติ : การเคล่ือนยาย 0

การตรวจสอบ 2
กระบวนการกอนการปรับปรุง การรอคอย 0
กระบวนการหลังการปรับปรุง X การเก็บรักษา 2

ระยะทางรวม (เมตร)
เวลารวม (นาที)

จํานวน ระยะทาง เวลา

ภายใน ภายนอก (คน) (เมตร) (นาที)
1 เบิก tool หอง tooling 1 0 0.00
2 หยุดเคร่ือง 1 0 0.75
3 Operate เรียก tool ที่จะเปล่ียน 1 0 0.42
4 ถอด tool เกาออกจาก pot 1 2 0.84
5 ถอด tool ออกจาก holder 1 0 0.50
6 ทําความสะอาด Holder ดวย Air blow 1 0 1.50
7 ใส tool ตัวใหมกับ Hoder 1 0 0.33
8 ตรวจสอบการขันแนนของน็อต 1 0 0.33
9 ตรวจสอบความยาว tool ดวย High gauge 1 2 0.70
10 ใส Holder กลับเขา pot 1 2 0.66
11 Off set ความยาว tool ที่เคร่ือง 1 0 0.25
12 กดเลือก program (M01) Start เคร่ือง 1 0 0.25
13 Start running 1 0 0.17
14 บันทึกคาใน tool life record 1 0 0.00

12 2 1 6 6.7 10 0 2 0 2สรุปผล

แผนภูมิกระบวนการ
สรุปผล

6
6.7

ลําดับที่ ข้ันตอนงานยอย
ประเภทงาน สัญลักษณ

การปฏิบัติการ 11 10

การเคล่ือนยาย 0 0

การตรวจสอบ 2 2

การรอคอย 0 0

การเก็บรักษา 1 2

รวมขั้นตอน

ระยะทางรวม (เมตร)

เวลารวม (นาที)

26

16.7

6

6.7

กอนปรับปรุง หลังการปรับปรุง

14 14
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 ผลลัพธการปรับปรุง 
 สามารถลดเวลาการเปลี่ยน Tool จาก 16.7 นาทีตอคร้ัง เหลือ 6.7 นาทีตอคร้ัง ลดลง 
10.0 นาทีตอครั้ง 
 ไดทําการขยายผลการปรับปรุงไปยัง Tool Face Mill Finish และ Flex Hone ที่มี
รายการ Tool Life สั้นและมีขั้นตอนที่มีลักษณะคลายกันกับ Tool Face Mill Rough และดําเนินการ
ปรับปรุงในลักษณะเดียวกัน ซึ่งแสดงรายละเอียดกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง แสดง
ตามแผนภูมิกระบวนการ ดานลางน้ี 
 
 Tool Face Mill Finish Dimension 28 mm. 
 

 
 
รูปที่ 18 แผนภูมิกระบวนการเปลี่ยน Face Mill Finish (กอนการปรับปรุง) บริษทักรณีศึกษา 

 
 การวิเคราะหแผนภูมิกระบวนการ พบวา 
 1. ระยะทางรวมการเดินไป มา ระหวางการเปลี่ยน tool มีระยะทางรวม 86 เมตร ทํา
ใหเสียเวลามาก สงผลใหเวลาเปลี่ยน Tool โดยรวมใชเวลาทั้งหมด 24.6 นาทีตอครั้ง 
 2. ระยะทางที่เดินไกลที่สุด เปนขั้นตอนการสงงานที่เปลี่ยน Tool แลว ใหแผนก QC 
ทําการตรวจสอบคาความเรียบผิว กอนที่จะทําการ Start Running หลังการเปลี่ยน Tool เสร็จ 

ช่ืองาน : Face Mill Finish Ø28
Line, M/C : Model A Machine No. 1-1&2-1 การปฏิบัติการ 11
ผูปฏิบัติ : XXX การเคล่ือนยาย 3

การตรวจสอบ 4
กระบวนการกอนการปรับปรุง X การรอคอย 0
กระบวนการหลังการปรับปรุง การเก็บรักษา 1

ระยะทางรวม (เมตร)
เวลารวม (นาที)

จํานวน ระยะทาง เวลา

งานใน งานนอก (คน) (เมตร) (นาที)
1 เบิก tool หอง tooling 1 0 0.00
2 หยุดเคร่ือง 1 0 0.17
3 Operate เรียก tool ที่จะเปล่ียน 1 0 0.25
4 ถอด tool เกาออกจาก pot 1 0 0.25
5 เดินไปถอด tool ออกจาก holder 1 10 4.20
6 ทําความสะอาด Holder ดวย Air blow 1 0 1.50
7 เดินกลับมาที่เคร่ืองใส tool ตัวใหมกับ Hoder 1 0 0.33
8 ตรวจสอบการขันแนนของน็อต 1 0 0.17
9 ตรวจสอบความยาว tool ดวย High gauge 1 10 4.20
10 ใส Holder กลับเขา pot 1 1 0.60
11 Off set ความยาว tool ที่เคร่ือง 1 0 0.25
12 กดเลือก program (M01) Start เคร่ือง 1 0 0.08
13 นํางานออกมาตรวจสอบคุณภาพคร้ังที่ 1 1 0 1.00
14 Off set ปรับคุณภาพ 1 0 0.17
15 เดินเอางานไปสง QC ตรวจสอบคุณภาพ 1 32 3.50
16 ตรวจสอบคุณภาพคร้ังที่ 2 โดย QC 1 0 2.80
17 เดินเอางานจาก QC กลับหลังการตรวจสอบเสร็จ 1 32 3.50
18 บันทึกคาใน tool life record 1 1 1.50
19 Start running 1 0 0.08

18 1 1 86 24.6 11 3 4 0 1

แผนภูมิกระบวนการ

ลําดับที่
ประเภทงาน

ข้ันตอนงานยอย

สรุปผล

สรุปผล

สัญลักษณ

86
24.6
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 3. งานบันทึกคาใน Tool Life Record เปนงานใน ทําใหเสียเวลาหยุดเคร่ืองจักร ไม
เพ่ิมมูลคา 
 
 การดําเนินการปรับปรุงกระบวนการ 
 1. ไดดําเนินการปรับปรุงโดยใชหลักการของ ECRS โดยการทําใหผูปฏิบัติงาน
ทํางานไดงายขึ้น ดวยการลงทุนจัดซ้ืออุปกรณที่จําเปนสําหรับการตรวจวัดความยาว Tool เชน 
High Gauge, โตะสําหรับการตรวจวัดความยาว Tool, ประแจทุกชนิดที่จําเปนตองใชในการเปลี่ยน 
Tool เพื่อใหระยะทางการเดินไป มา ระหวางการตรวจวัด และเครื่องจักรที่ทํา มีระยะ ทางที่ใกล
ที่สุด ทําใหสามารถลดเวลารวมการเปลี่ยน Tool ตอครั้งลงได ซึ่งแสดงผลลัพธในรูปที่ 19 
 2. ยายขั้นตอนการตรวจสอบความเรียบผิวงานตัวแรกหลังการเปลี่ยน Tool (ขั้นตอน
ที่ 15 ถึง 17) จากงานในใหเปนงานนอก โดยทําคูขนานตรวจสอบพรอมกับการ Running หลัง
การเปลี่ยน Tool ทันที ทําใหลดเวลาการหยุดรอของเครื่องจักร (กอนการเปลี่ยนวิธีการได
รวบรวมขอมูลความเรียบผิวของการเปลี่ยน Tool ตั้งแตเดือนมีนาคม ถึงเดือนสิงหาคม 2560 
พบวาไมเคยเกิดปญหา) และกอนดําเนินการจริง ไดดําเนินการประชุมรวมกันกับแผนก QC ที่
ควบคุมเร่ืองคุณภาพ และไดสรุปรวมกันที่จะทดลองดําเนินการวิธีใหม โดยกําหนดระยะเวลา
ดําเนินการทดลอง 1 สัปดาห เร่ิมวันที่ 15-19 ตุลาคม 2560 ซึ่งมีขอกําหนดในการตรวจสอบ
คุณภาพพิเศษเรื่อง Roughness (ความเรียบผิว) ตองไมมีปญหา Out of Spec. และจากการ
ทดลองไมพบปญหาเร่ืองคุณภาพ จึงไดกําหนดเปนมาตรฐาน โดยการแกไข Work Instruction 
และเอกสารอ่ืนที่เก่ียวของและ Training ใหกับพนักงาน 
 3. ดําเนินการยายขั้นตอนการบันทึกคาหลังการเปลี่ยน Tool ใน Check Sheet จาก
งานในใหเปนงานนอกเพื่อลดเวลาหยุดรอของเคร่ืองจักร 
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รูปที่ 19 แผนภูมิกระบวนการเปลี่ยน Face Mill Finish (หลังการปรับปรุง) บริษทักรณีศึกษา 

 
ตารางที่ 6 สรุปผลการปรับปรุงกระบวนการเปลี่ยน Face Mill Finish Tool 

 
 
 ผลลัพธการปรับปรุง 
 สามารถลดเวลาการเปลี่ยน Tool จาก 24.6 นาทีตอคร้ัง เหลือ 6.4 นาทีตอคร้ัง ลดลง 
18.2 นาทีตอครั้ง ซึ่งผลลัพธหลักไดมาจากการยายขั้นตอนการตรวจสอบความเรียบผิวโดยแผนก 
QC จากงานในใหเปนงานนอก และมอบหมายงานใหม ใหหนวยงานที่มีหนาที่ Support การผลิต
เปนผูรับผิดชอบ ทําใหสามารถลดเวลาหยุดรอของเครื่องจักรไดมาก 

ช่ืองาน : Face Mill Finish Ø28
Line, M/C : Model A Machine No. 1-1&2-1 การปฏิบัติการ 10
ผูปฏิบัติ : XXX การเคล่ือนยาย 1

การตรวจสอบ 3
กระบวนการกอนการปรับปรุง การรอคอย 0
กระบวนการหลังการปรับปรุง X การเก็บรักษา 2

ระยะทางรวม (เมตร)
เวลารวม (นาที)

จํานวน ระยะทาง เวลา

งานใน งานนอก (คน) (เมตร) (นาที)
1 เบิก tool หอง tooling 1 0 0.00
2 หยุดเคร่ือง 1 0 0.17
3 Operate เรียก tool ที่จะเปล่ียน 1 0 0.25
4 ถอด tool เกาออกจาก pot 1 0 0.25
5 เดินไปถอด tool ออกจาก holder 1 2 0.84
6 ทําความสะอาด Holder ดวย Air blow 1 0 1.50
7 เดินกลับมาที่เคร่ืองใส tool ตัวใหมกับ Hoder 1 0 0.33
8 ตรวจสอบการขันแนนของน็อต 1 0 0.17
9 ตรวจสอบความยาว tool ดวย High gauge 1 2 0.70
10 ใส Holder กลับเขา pot 1 1 0.60
11 Off set ความยาว tool ที่เคร่ือง 1 0 0.25
12 กดเลือก program (M01) Start เคร่ือง 1 0 0.08
13 นํางานออกมาตรวจสอบคุณภาพคร้ังที่ 1 1 0 1.00
14 Off set ปรับคุณภาพ 1 0 0.17

เดินเอางานไปสง QC ตรวจสอบคุณภาพ 1 0 0.00
ตรวจสอบคุณภาพคร้ังที่ 2 โดย QC 1 0 0.00
เดินเอางานจาก QC กลับหลังการตรวจสอบเสร็จ 1 0 0.00

15 Start running 1 0 0.08
16 บันทึกคาใน tool life record 1 1 1.50

14 2 1 5 6.4 10 1 3 0 2สรุปผล

แผนภูมิกระบวนการ
สรุปผล

5
6.4

ลําดับที่ ข้ันตอนงานยอย
ประเภทงาน สัญลักษณ

ÐŀŞ₣ăďðęĹş Žő¼¯ŀč ś¾Ă QC ĂŰŀĂţ Ć
řĆŮŞÐŀŞŞĹł ś¾ĂğŻŀŽŔůŠŞŀŞł ĿŞł Ŀş ł ŀă 

Running 

การปฏิบัติการ 11 10

การเคล่ือนยาย 3 1

การตรวจสอบ 4 3

การรอคอย 0 0

การเก็บรักษา 1 2

รวมขั้นตอน

ระยะทางรวม (เมตร)

เวลารวม (นาที) 24.6 6.4

กอนปรับปรุง หลังการปรับปรุง

19 16

86 5
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 Tool Flex Hone 
 

 
 

รูปที่ 20 แผนภูมิกระบวนการเปลี่ยน Flex Hone (กอนการปรับปรุง) 
 

 การวิเคราะหแผนภูมิกระบวนการ พบวา 
 1. การตรวจสอบดวย High Gauge ใชเวลามาก เน่ืองจากระยะทางระหวางเครื่องจักร 
และอุปกรณตรวจวัด (High Gauge) อยูไกล 
 2. งานบันทึกคาใน Tool Life Record เปนงานใน ทําใหเสียเวลาหยุดเคร่ืองจักร ไม
เพ่ิมมูลคา 
 
 การดําเนินการปรับปรุงกระบวนการ 
 1. ไดดําเนินการปรับปรุงโดยใชหลักการของ ECRS โดยการทําใหผูปฏิบัติงาน
ทํางานไดงายขึ้น ดวยการลงทุนจัดซ้ืออุปกรณที่จําเปนสําหรับการตรวจวัดความยาว Tool เชน 
High Gauge, โตะสําหรับการตรวจวัดความยาว Tool, ประแจทุกชนิดที่จําเปนตองใชในการเปลี่ยน 
Tool เพื่อใหระยะทางการเดินไป มา ระหวางการตรวจวัด และเครื่องจักรที่ทํา มีระยะทางที่ใกล
ที่สุด ทําใหสามารถลดเวลารวมการเปลี่ยน tool ตอครั้งลงได  
 2. ดําเนินการยายขั้นตอนการบันทึกคาหลังการเปลี่ยน Tool ใน Check Sheet จาก
งานในใหเปนงานนอกเพื่อลดเวลาหยุดรอของเครื่องจักร 

ช่ืองาน : Flex hone
Line, M/C : Model A Machine No. 1-2 & 2-2 การปฏิบัติการ 11
ผูปฏิบัติ : การเคล่ือนยาย 0

การตรวจสอบ 3
กระบวนการกอนการปรับปรุง X การรอคอย 0
กระบวนการหลังการปรับปรุง การเก็บรักษา 1

ระยะทางรวม (เมตร)
เวลารวม (นาที)

จํานวน ระยะทาง เวลา

ภายใน ภายนอก (คน) (เมตร) (นาที)
1 เบิก tool หอง tooling 1 0 0.00
2 หยุดเคร่ือง 1 0 0.75
3 Operate เรียก tool ที่จะเปล่ียน 1 0 0.42
4 ถอด tool เกาออกจาก pot 1 0 0.50
5 ถอด tool ออกจาก holder 1 0 0.50
6 ทําความสะอาด Holder ดวย Air blow 1 0 1.50
7 ใส tool ตัวใหมกับ Hoder 1 0 0.33
8 ตรวจสอบการขันแนนของน็อต 1 0 0.33
9 ตรวจสอบความยาว tool ดวย High gauge 1 10 3.50
10 ใส Holder กลับเขา pot 1 0 2.00
11 Off set ความยาว tool ที่เคร่ือง 1 0 0.25
12 Start เคร่ือง 1 0 0.25
13 นํางานออกมาตรวจสอบคุณภาพ 1 0 0.50
14 บันทึกคาใน tool life record 1 0 2.00
15 Start running 1 0 0.08

14 1 1 10 12.9 11 0 3 0 1สรุปผล

แผนภูมิกระบวนการ
สรุปผล

10
12.9

ลําดับที่ ข้ันตอนงานยอย
ประเภทงาน สัญลักษณ
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รูปที่ 21 แผนภูมิกระบวนการเปลี่ยน Flex Hone (หลังการปรับปรุง) 
 
ตารางที่ 7 สรุปผลการปรับปรุงกระบวนการเปลี่ยน Tool Flex Hone 

 
 
 
 
 
 

ช่ืองาน : Flex hone
Line, M/C : Model A Machine No. 1-2 & 2-2 การปฏิบัติการ 10
ผูปฏิบัติ : การเคล่ือนยาย 0

การตรวจสอบ 3
กระบวนการกอนการปรับปรุง การรอคอย 0
กระบวนการหลังการปรับปรุง X การเก็บรักษา 2

ระยะทางรวม (เมตร)
เวลารวม (นาที)

จํานวน ระยะทาง เวลา

ภายใน ภายนอก (คน) (เมตร) (นาที)
1 เบิก tool หอง tooling 1 0 0.00
2 หยุดเคร่ือง 1 0 0.75
3 Operate เรียก tool ที่จะเปล่ียน 1 0 0.42
4 ถอด tool เกาออกจาก pot 1 0 0.50
5 ถอด tool ออกจาก holder 1 0 0.50
6 ทําความสะอาด Holder ดวย Air blow 1 0 1.50
7 ใส tool ตัวใหมกับ Hoder 1 0 0.33
8 ตรวจสอบการขันแนนของน็อต 1 0 0.33
9 ตรวจสอบความยาว tool ดวย High gauge 1 2 0.67
10 ใส Holder กลับเขา pot 1 0 2.00
11 Off set ความยาว tool ที่เคร่ือง 1 0 0.25
12 Start เคร่ือง 1 0 0.25
13 นํางานออกมาตรวจสอบคุณภาพ 1 0 0.50
14 บันทึกคาใน tool life record 1 0 0.00
15 Start running 1 0 0.08

13 2 1 2 8.1 10 0 3 0 2สรุปผล

แผนภูมิกระบวนการ
สรุปผล

2
8.1

ลําดับที่ ข้ันตอนงานยอย
ประเภทงาน สัญลักษณ

การปฏิบัติการ 11 10

การเคล่ือนยาย 0 0

การตรวจสอบ 3 3

การรอคอย 0 0

การเก็บรักษา 1 2

รวมขั้นตอน

ระยะทางรวม (เมตร)

เวลารวม (นาที)

10 2

12.9 8.1

กอนปรับปรุง หลังการปรับปรุง

15 15
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 ผลลัพธการปรับปรุง 
 สามารถลดเวลาการเปลี่ยน Tool จาก 12.9 นาทีตอคร้ัง เหลือ 8.1 นาทีตอคร้ัง ลดลง 
4.8 นาทีตอครั้ง ซึ่งผลลัพธหลักไดมาจากการลงทุนเพิ่มอุปกรณในการตรวจวัดชิ้นงานใหอยูใกล
กับปฏิบัติงานที่สุด 
 
 สรุปผลการปรับปรุง 
 กราฟเปรียบเทียบผลลัพธการดําเนินการปรับปรุง ลดเวลาการเปลี่ยน Tool 
 

 
 
รูปที่ 22 กราฟเปรียบเทียบสรุปเวลาการเปลี่ยน Tool ตอครั้ง กอนการปรับปรุง และหลังการ

ปรับปรุง 
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 สรุปเวลาสูญเสียจากการเปลี่ยน tool รวม (หลังการปรับปรุง) 
 
ตารางที่ 8 สรุปเวลารวมเปลี่ยน Tool หลังการปรับปรุง 

 
 
 ผลจากการปรับปรุงลดเวลาการเปลี่ยน Tool ที่มีรายการ Tool Life สั้น ซึ่งประกอบ 
ดวย Face Mill Rough, Face Mill Finish และ Flex Hone ทําใหเวลาสูญเสียรวมลดลง จากกอน  
การปรับปรุงมีเวลาสูญเสียรวมประมาณ 214 นาทตอวัน (อางอิงตารางที่ 4 แสดงขอมูลการ
เปลี่ยน Tool กอนการปรับปรุง) ซึ่งหลังการปรับปรุงทําใหสามารถลดเวลาสูญเสียลงเหลือ 103 
นาทีตอวัน ซึ่งลดลง 111 นาทีตอวัน หรือคิดเปนเวลาสูญเสียลดลงรอยละ 48.1 
 
 
 
 

Tool Life 

Standard

Prodution 

Plan

Frequency 

Change

Total Time 

Tool Change

pcs. change pcs/day/Mach. time/day/mach n1 n2 n3 n4 n5 min./time min./day/mach.

Manual #1&#2 1-1&2-1 1 Face Mill Rough Ø28 200 655 3.3 6.0 6.7 6.9 7.0 6.8 6.7 21.9

2 Reamer Ø5 3500 (ตอเครื่อง) 0.2 9 9.0 1.7

3 Face Mill Finish Ø28 300 2.2 6.3 6.5 6.6 6.4 6.4 6.4 14.1

4 TAP M6X1 13500 0.0 6.5 6.5 0.3

5 Reamer Ø12 3500 0.2 7 7.0 1.3

6 Reamer Ø2.2 5000 0.1 11 11.0 1.4

7 SPOT Ø18 20000 0.0 13 13.0 0.4

8 Reamer Ø4.86 2000 0.3 7 7.0 2.3

9 Endmill Ø5.2 5000 0.1 7 7.0 0.9

Total loss from tool change (min./day) 44

1-2&2-2 1 Cutter Ø9 10000 655 0.1 16 16.0 1.0

2 Endmill Ø2 1000 0.7 5 12 8.5 5.6

3 Drill Ø2 (angle 35) 1000 0.7 5 11 8.0 5.2

4 Drill Ø2 (angle 48) 1000 0.7 5 12 8.5 5.6

5 Spot Face Ø26 3500 0.2 8 8.0 1.5

6 TAP M10X1.5 27000 0.0 5 5.0 0.1

7 Brush Ø8 1000 0.7 7 7.0 4.6

8 Flex hone Ø11 600 1.1 8.2 8.2 8.0 8.2 8.1 8.1 8.9

Total loss from tool change (min./day) 33

1-3&2-3 1 Face Mill Rough Ø28 200 655 3.3 6.0 6.7 6.9 7.0 6.8 6.7 21.9

2 Reamer Ø10.5 3000 0.2 7 7.0 1.5

3 TAP M12X1.5 13500 0.0 6 6.0 0.3

4 Endmill Ø12 3000 0.2 8 8.0 1.7

5 Drill Ø10.5 8000 0.1 6 6.0 0.5

6 Reamer Ø10.8 8000 0.1 5 5.0 0.4

Total loss from tool change (min./day) 26

Grand Total loss from tool change (min./day) 103

Machine Number
Average Actual Tool Change Time

Process
Tool 

Number
Tool Name
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 ขอมูล OEE เดือนพฤศจิกายน 2560 หลังการปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 23 ขอมูล OEE เดือนพฤศจิกายน 2560 หลังการปรับปรุง 
 
 เปรียบเทียบ OEE. กอนและหลังปรับปรุงของ Model Line 
 

 
 

รูปที่ 24 เปรียบเทียบ OEE. กอนและหลังปรับปรุงของ Model Line 

ขอมูลเดือน 11 / 2017

Plan Loss

Meeting 240

240

Non Plan loss
TOOL Change 2472 8.2%
Cleaning 480 1.6%
Dimension Adjustmen 47 0.2%
Break down 12 0.0%
PE set up 0 0.0%
Electricity,Air Problem 0 0.0%
Check sheet 0 0.0%
Waiting Material 0 0.0%

Total (Min.) 3011
Total(%) 10.0%

Line working Time Prodcution Q'ty  ( Nov. '17 )
Total OK NG

Available Time 30,240    BEARING HOUSING 34560 34474 86

Loading Time 30,000    

Operating Time 26,989    

[ O.E.E.] Standard Cycle Time Total 34560 34474 86

A Availibility 90.0% 90% CT. average 0.76         min/Pc

P Performance 97.3% 95% หมายเหตุ : Downtime 3 รายการ ประกอบดวย Brakedown, PE set up
และ check sheet แตกตางจากเดือนกันยายน ลดลง 55 นาท ี

Q Quality 99.8% 99% เน่ืองจากเปนการเก็บขอมูลจาก actual ทั้งน้ีแมวาจะใสเขาไปใน Loss A 
เพิ่ม 55 นาทีใหเทากับเดือนกันยายน จะมีผลตอ Availability ลดลง 0.2%

O.E.E. 87.3% 85% แต performance จะเพิ่มข้ึน 0.2% ทําให OEE เทาเดิม 

Mxxx Line OEE (after improve) 

 26,989   

 30,000   

 30,240   

 3,011   

 ‐  5,000  10,000  15,000  20,000  25,000  30,000

Operating Time

Loading Time

Available Time

minute/month 

Plan

Un plan

80.9%

97.9% 99.5%

78.8%

90.0%
97.3% 99.8%

87.3%

0%

20%

40%

60%

80%

100%

Availability Performance Quality OEE

กอนปรับปรุง (กันยายน 2560) หลังปรับปรุง (พฤศจิกายน 2560)



48 

 ขอมูล Actual ในเดือนพฤศจิกายน 2560 พบวา OEE รวมเทากับรอยละ 87.3 ซึ่ง
เพ่ิมสูงขึ้นเม่ือเทียบกับเดือนกันยายน 2560 ที่มีคา OEE รวมที่รอยละ 78.8 เพ่ิมขึ้นรอยละ 8.5 
ซึ่งเปนผลมาจากการปรับปรุงลดเวลาการเปลี่ยน Tool ทําใหอัตราเดินเคร่ืองเพ่ิมสูงขึ้นจากรอยละ 
80.9 ในเดือนกันยายนเปนรอยละ 90.0 ในเดือนพฤศจิกายน 
 
 ผลผลิตเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 25 ผลผลิตเปรียบเทียบกอนและหลงัการปรับปรุง 
 

 • ผลผลิตเพ่ิมขึ้น 3,044 ชิ้นตอเดือนตอไลน หลังการปรับปรุง 
 • เน่ืองจาก Line หมายเลข 1 และ Line หมายเลข 2 เปนไลนที่มีกระบวนการเหมือนกัน 
ดังนั้นจึงทําการขยายผลทันที ซึ่งจะทําใหสามารถเพ่ิมผลผลิตไดเปน 6,088 ชิ้นตอเดือน 
 • สําหรับ Line หมายเลข 3 แมเคร่ืองจักรจะแตกตางกัน แตวิธีการเปลี่ยน Tool ไมมี
ความแตกตาง ดังนั้นจึงทําการขยายผลเชนเดียวกัน โดยเร่ิมตั้งแตเดือนธันวาคม 2560 
 
กําหนดเปนมาตรฐาน และขยายผลไปยัง Line ใกลเคียง 
 ไดกําหนดเปนมาตรฐาน วิธีการเปลี่ยน Tool และขยายผลไปยังไลนอ่ืนตั้งแตเดือน
ธันวาคม 2560 ซึ่งไดผลลัพธทําใหสามารถเพ่ิมผลผลิตไดเพ่ิมขึ้น ซึ่งแสดงดังกราฟปริมาณการ
ผลิตของ Model A เทียบกับ Takt Time ดานลาง 

31,416 34,460

78.8% 87.3%
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รูปที่ 26 ความสามารถการผลิตตอไลน ตอวัน เทียบกบั Takt Time 
 
 หลังการปรับปรุง ทําใหความสามารถการผลิตตอไลนเพ่ิมขึ้น สงผลใหความสามารถ
ในการผลิตรวมเกินความตองการลูกคา ทําใหการเปด Over Time ในวันอาทิตยซึ่งเปนวันหยุด
ไมจําเปน 
 
สรุปผลการศึกษา และขอเสนอแนะ 
 ผลการศึกษา 
 การใช VSM (Value Stream Mapping) ในการดําเนินการทําสารนิพนธ ทําใหสามารถ
มองเห็นภาพรวมของกิจกรรมการผลิต และทราบถึงจุดที่เปนคอขวดของกระบวนการ หรือจุดที่
เปนปญหาที่ทําใหประสิทธิภาพของสายการผลิตต่ํา ซึ่งกอนการปรับปรุงจุดที่เปนคอขวดของ
กระบวนการมีคา OEE ต่ําเพียง 78.8% สงผลใหเวลานําการผลิต (Production Lead Time) ยาวขึ้น
เทากับ 2.20 วัน ภายหลังปรับปรุงกระบวนการทําใหเวลานําการผลิตลดลงเหลือ 2.02 วัน เน่ือง 
จากผลผลิตตอวันตอไลนเพ่ิมขึ้นจาก 1,309 ชิ้นตอวันตอไลน เปน 1,435 ชิ้นตอวันตอไลนเม่ือ
นําจุดที่เปนปญหามาดําเนินการวิเคราะหหาสาเหตุดวยทฤษฎีและหลักการของ OEE (Overall 
Equipment Effectiveness) ทําใหสามารถมองเห็นจุดที่เปนปญหาโดยจากการวิเคราะหพบวา
กอนการปรับปรุงคา Availability มีคาที่ต่ําเพียง 80.9% ซึ่งจากการวิเคราะหพบวาความสูญเปลา
รอยละ 90 มาจากการเปลี่ยน Tool ตามอายุที่ใชเวลาตอครั้งนาน โดยเฉพาะ Tool ที่มีอายุสั้น และ
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ใชเวลาเปลี่ยนตอครั้งนานจะทําใหสูญเสียเวลาโดยรวมตอวันมาก ดังน้ันการดําเนินการปรับปรุง
จึงเลือกลําดับความสําคัญปรับปรุงเปนลําดับแรกที่ Tool ที่มีอายุสั้น ซึ่งประกอบดวย Face Mill 
Rough (Tool Life 200 ชิ้น), Face Mill Finish (Tool Life 300 ชิ้น) และ Flex Hone (Tool Life 
600 ชิ้น) ซึ่งทั้ง 3 Tool เวลาสูญเสียคิดเปนรอยละ 51 ของเวลาสูญเสียจากการเปลี่ยน Tool 
ทั้งหมด 
 การใชหลักการปรับปรุงเพ่ือลดความสูญเปลาโดย SMED (Single Minute Exchange 
of Die) ซึ่งไดนํารายการเปลี่ยน Tool ขางตนมาจัดทําแผนภูมิกระบวนการ จําแนกขั้นตอนยอย 
จากน้ันแยกงานใน งานนอก ดําเนินการปรับปรุงยายงานในใหเปนงานนอก อาทิเชนการปรับปรุง 
ลดเวลาหยุดเคร่ืองรอ QC วัดคาความเรียบผิวหลังการเปลี่ยน Tool ตัวแรก เปนการทําขนานไป
กับการเดินเคร่ือง โดยไมตองหยุดเคร่ืองรอ ซึ่งดําเนินการโดยใชสถิติยอนหลังมาเปนตัวพิจารณา
ปรับปรุง และกรณีเกิดปญหาผลิตภัณฑที่ถูกผลิตในชวงเวลาดังกลาวไดจัดทําวิธีการที่สามารถ
คัดแยกออกได โดยไมมีโอกาสหลุดรอดไปถึงลูกคา หรือการปรับปรุงงานในใหสามารถทําไดงาย 
สะดวกขึ้น อาทิเชนเพิ่มอุปกรณการตรวจวัดความยาว Tool เพ่ือลดเวลาการเคลื่อนที่เปนตน ทําให
สามารถลดความสูญเปลาลงได โดยเวลาการเปลี่ยน Tool ตอครั้งลดลง ทําใหเวลาสูญเสียรวม
ลดลง โดยกอนการปรับปรุงเวลาสูญเสียรวมเทากับ 214 นาทีตอวัน หลังการปรับปรุงเหลือ 103 
นาทีตอวัน เวลาสูญเสียลดลง 111 นาทีตอวัน หรือลดลงคิดเปนรอยละ 51.8 
 ผลผลิตตอไลนกอนการปรับปรุงเทากับ 1,309 ชิ้นตอวัน หลังการปรับปรุงเทากับ 
1,435 ชิ้นตอวันสําหรับไลนหมายเลข 1 และ 2 สวนไลนหมายเลข 3 ผลผลิตจากเดิม 756 ชิ้น
ตอวัน เพ่ิมขึ้นเปน 812 ชิ้นตอวัน รวมทั้ง 3 ไลน เพ่ิมขึ้นจาก 3,374 ชิ้นตอวันเพ่ิมขึ้น เปน 
3,682 ชิ้นตอวัน เพ่ิมขึ้นรวม 308 ชิ้นตอวัน หรือคิดเปนเพิ่มขึ้นรอยละ 9.1 
 เม่ือผลผลิตตอวันเพิ่มขึ้นสงผลใหความสามารถการผลิตรวมเทากับ 88,368 ชิ้นตอเดือน 
ซึ่งทําใหเกินความตองการของลูกคาที่เฉลี่ย 87,950 ชิ้นตอเดือน ทําใหไมจําเปนตองเปด Overtime 
ในวันอาทิตยเม่ือเทียบกับกอนการปรับปรุง 
 การลดเวลาทํางานชวงวันอาทิตยลงไดจากเดิมจะตองเปด Overtime วันอาทิตยเฉลี่ย 
2 วันตอเดือน ลดลงเปนศูนย ทําใหสามารถลดตนทุนคาแรงงานลงได โดยเปรียบเทียบตนทุน
คาแรงที่ลดลงได ดังนี้ 
 Line ที่ 1 จํานวนพนักงาน 14 คนตอวัน คาแรงเฉลี่ย 600 บาทตอคนตอวัน เทากับ 
8,400 บาท 
 Line ที่ 2 จํานวนพนักงาน 14 คนตอวัน คาแรงเฉลี่ย 600 บาทตอคนตอวัน เทากับ 
8,400 บาท 
 Line ที่ 3 จํานวนพนักงาน 10 คนตอวัน คาแรงเฉลี่ย 600 บาทตอคนตอวัน เทากับ 
6,000 บาท 
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 รวมตนทุนคาแรงทั้ง 3 ไลน เทากับ 22,800  บาทตอวัน 
 จากการปรับปรุงสามารถลดวันทํางานในวันหยุดลงได  2.0  วันตอเดือน 
 ดังนั้นสามารถลดตนทุนคาแรงลงไดเทากับ 45,600  บาทตอเดือน 
 ทั้งน้ีตนทุนคาแรงมิใชประเด็นที่สําคัญที่สุดสําหรับผลที่ไดจากการปรับปรุง แตสิ่ง
สําคัญคือการสามารถลดวันทํางานในวันหยุดไดทําใหพนักงานไดพักผอนกับครอบครัวในวันหยุด 
ลดความเหนื่อยลา และลดความเสี่ยงจากปญหาคุณภาพ อีกทั้งยังมีเวลาใหเคร่ืองจักรไดหยุดมี
เวลาสําหรับฝายซอมบํารุงที่จะจัดทําแผนบํารุงรักษาเพื่อลดการ Breakdown ของเคร่ืองจักรลง
ไดดวย  
 
ขอเสนอแนะ 
 การดําเนินงานวิจัยโดยการประยุกตใชการผลิตแบบลีน ทําใหสามารถกําจัดความสูญเปลา 
เพ่ิมผลผลิต และทําใหลดตนทุนการผลิตได นอกจากน้ันยังสามารถหยุดพักผอนในวันหยุดโดย
ปราศจากความกดดันทั้งจากลูกคา หัวหนางานได ดังน้ันจึงเสนอใหดําเนินการขยายผลการ
ปรับปรุงตอไปยังผลิตภัณฑรุน B, C และ D ซึ่งมียอดขายสูงสุดในลําดับรองลงมาจาก Model A 
ตอไป ซึ่งจะสรางผลลัพธใหบริษัทมีตนทุนการผลิตที่ต่ําลง อันเปนผลใหสามารถเพ่ิมศักยภาพ
การแขงขันกับคูแขงไดมากขึ้น 
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ภาคผนวก ก. 

ตัวอยาง Profile Curve ความเรียบผิว 
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ความเรียบผิวของชิ้นงานตั้งแตเดือนมีนาคม ถึงเดือนสิงหาคม 2560 
 มาตรฐานที่ใช 3.2 Ra (Roughness Average) 
 

 
 
รูปที่ 27 ตวัอยาง Profile Curve ตรวจสอบความเรียบผวิ หลังการเปลีย่น Tool Face Mill Finish 

 
จุดสําคัญ 
 จากการตรวจสอบความเรียบผิวหลังการเปลี่ยน Tool ตั้งแตเดือนมีนาคม ถึงเดือน
สิงหาคม 2560 พบวาไมเคยเกิดปญหาความเรียบผิวเกิน 3.2 Ra จึงตัดสินใจรวมกันกับ QC 
เปลี่ยนวิธีการจากเดิมตองหยุดเคร่ืองรอหลังการเปลี่ยน Tool เปลี่ยนเปนตรวจสอบขนานกันกับ
การเดินเครื่องโดยไมตองรอ 
 
 
 
 
 
 
 
 

0.32 Ra 
(Standard 3.2 Ra) 
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การ Training ผูเก่ียวของในระหวางดําเนินการปรับปรุง 
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