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 สุเทพ นกอินทร : การประยุกตใชการผลิตแบบลีน กรณีศึกษา บริษัททีบีเคเค (ประเทศไทย) 
จํากัด.  อาจารยที่ปรึกษา : ผูชวยศาสตราจารย ดร. จักร  ติงศภัทิย, 59 หนา. 

            
 สารนิพนธฉบับน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตและลดความสญูเปลาใน
กระบวนการผลิตสินคารุน A ของกรณีศึกษาบริษัทในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต ดําเนิน
การศึกษาสภาพปจจุบันและปญหาของสายการผลิตสินคารุน A โดยใชแผนผังสายธารคุณคา
เปนเคร่ืองมือในการวิเคราะห คนหาจุดที่เปนคอขวดของกระบวนการ ใชเครื่องมือ OEE วิเคราะห
จุดที่เปนปญหา ดําเนินการปรับปรุงลดความสูญเปลาดวยหลักการและทฤษฎีการลดเวลา    
การปรับตั้งเครื่องจักร (SMED) และประเมินผลการปรับปรุงดวยตัวชี้วัด OEE เปรียบเทียบกอน
และหลังการปรับปรุง  
 ผลการศึกษาพบวากระบวนการผลิตสินคารุน A ประกอบดวยกระบวนการกลึง 
(Lathe Process) กระบวนการปาดและเจาะรู (Machining Center Process) กระบวนการขัด 
(Honing Process) กระบวนการลาง (Washing Process) และกระบวนการประกอบ (Cap 
Sealing Assembly) ซึ่งทั้ง 5 กระบวนการพบจุดที่เปนคอขวดของกระบวนการที่ Machining 
Center Process เน่ืองจากมีคา OEE โดยรวมต่ําเพียงรอยละ 78.8 และจากการวิเคราะหโดย
จําแนก OEE ออกมาพบวาอัตราเดินเคร่ือง (Availability) เปนจุดที่มีปญหาต่ําที่สุดเพียงรอยละ 
80.9 เน่ืองจากสูญเสียเวลาสวนใหญกับการเปลี่ยน Tool ตามรอบเวลา จึงไดดําเนินการ
ปรับปรุงแกไขลดเวลาการเปลี่ยน Tool ลง ดวยการจัดทําแผนภูมิกระบวนการการเปลี่ยน Tool 
และแยกขั้นตอนที่เปนงานนอก งานใน จากน้ันดําเนินการปรับปรุงโดยยายงานในใหเปนงาน
นอก และขยายผลไปยังการเปลี่ยน Tool รายการอ่ืนๆที่มีลักษณะใกลเคียงกัน ทําใหสามารถลด
เวลาการเปลี่ยน Tool ตอวันลงได 111 นาทีตอวัน สงผลใหอัตราเดินเคร่ือง (Availability) สูงขึ้น
จากรอยละ 80.9 ในเดือนกันยายน 2560 กอนการปรับปรุง เพ่ิมขึ้นเปนรอยละ 90 ในเดือน
พฤศจิกายน 2560 และคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) จากเดิมในเดือนกันยายน 
2560 เทากับรอยละ 78.8 เพ่ิมขึ้นเปนรอยละ 87.3 ในเดือนพฤศจิกายน 2560 
 ผลจากการปรับปรุงทําให Productivity สายการผลิตเพ่ิมขึ้นจาก 1,309 ชิ้นตอวัน   
ตอเคร่ือง เพ่ิมขึ้นเปน 1,435 ชิ้นตอวันตอเคร่ือง เพ่ิมขึ้นรอยละ 9.6 ทําใหความสามารถการผลิต
รวมมีคาเกินความตองการลูกคา สามารถลดวันทํางานวันหยุดลงไดจากเดิมตองเปดผลิต
วันหยุดเฉลี่ย 2 วันตอเดือน ลดลงเปนศูนยได 
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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 

 
ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 การเติบโตของอุตสาหกรรมยานยนต 
 ภาคการผลิตทั่วโลกกําลังเคลื่อนเขาสูมิติใหม โดยเฉพาะการพัฒนากระบวนการ
ดําเนินงานบนพื้นฐานของอุตสาหกรรม 4.0 ซึ่งจะชวยเพ่ิมประสิทธิภาพและประสิทธิผลการผลติ
ใหมีมูลคาเพ่ิม รองรับการเปลี่ยนแปลงของภาวะเศรษฐกิจทั้งภายในและภายนอกไดอยางเทา
ทัน ทามกลางปจจัยเสี่ยงที่อาจสงผลกระทบตอภาคการผลิตที่มีการสงออกเปนแรงขับเคลื่อนที่
สําคัญ 
 อีไอซี หรือ Economic Intelligence Center ธนาคารไทยพาณิชย ไดระบุวาอุตสาหกรรม
ยานยนตไทยในป พ.ศ. 2560 จะมียอดผลิตโดยรวมของการผลิตเพ่ือจําหนายภายในประเทศ
และการสงออกเติบโตจากปกอน (พ.ศ. 2559) ประมาณ 3% หรือคิดเปนปริมาณการผลิตสูงกวา 
2 ลานคันเล็กนอย ซึ่งเปนผลมาจากการฟนตัวของยอดขายรถยนตในประเทศเปนหลัก 
ขณะเดียวกันยอดขายรถยนตภายในประเทศของปนี้ ก็คาดวาจะมีการฟนตัวขึ้นมาอยูที่ระดับสูง
กวา 800,000 คัน ทั้งน้ี สวนหนึ่งเปนผลจากภาวะภัยแลงที่เร่ิมคลี่คลาย สงผลใหกําลังซ้ือของ
ผูบริโภคในชวงปลายป พ.ศ. 2559 ถึงตนป พ.ศ. 2560 เริ่มกลับมา อยางไรก็ดี นโยบายกระตุน
เศรษฐกิจของรัฐบาลยังเปนปจจัยสําคัญที่จะสงผลตอตลาดรถยนต ซึ่งยังมีโอกาส ขยายตัวไดถึง
ระดับลานคันในอนาคต ดานการสงออกมีแนวโนมเติบโตที่ระดับ 2% ในป พ.ศ. 2560 โดย
ปริมาณการสงออกโดยรวมจะยังคงอยูที่ระดับ 1.2 ลานคัน 
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รูปที่ 1 ยอดการผลิตรถยนต 
 
         ที่มา : บริษัท MM Thailand.  (2560).  อุตสาหกรรมยานยนต 4.0…ความทาทายที่
ตองเผชิญ.  ออนไลน. 
 
 ขณะเดียวกัน การสงออกชิ้นสวนยานยนตก็มีอัตราเติบโตทรงตัวตอเนื่องในป พ.ศ. 2560 
โดยการสงออกไปยัง ประเทศอินโดนีเซียและมาเลเซียยังมีแนวโนมลดลงอยางตอเน่ือง แมวาจะ
มีการสงออกไปยังอเมริกาเหนือ ยุโรป รวมถึงเวียดนามเขามาชดเชยไดบาง ประกอบกับในปนี้
ผูผลิตรถยนตคายตางๆ ยังไมมีแผนเปดตัวรถรุนใหม จึงทําใหยังไมมีปจจัยที่จะกระตุนการผลิต
และสงออกชิ้นสวนยานยนต อยางไรก็ดี สินคาในกลุมนี้ที่มีการเติบโตอยางเห็นไดชัด คือ ยางลอ 
ซึ่งมีแนวโนมเติบโตประมาณ 3% จากการสงออกไปสหรัฐอเมริกา เน่ืองจากจีนยายฐานการผลิต
มาที่ประเทศไทย ประกอบกับผูผลิตยางลอจีนก็ยังเขามาลงทุนในไทยอยางตอเน่ือง 
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รูปที่ 2 มูลคาการสงออกชิ้นสวนยานยนต 
 
         ที่มา : บริษัท MM Thailand.  (2560).  อุตสาหกรรมยานยนต 4.0…ความทาทายที่
ตองเผชิญ.  ออนไลน. 
 
 สุเนตรตรา จันทบุรี (2560) อุตสาหกรรมการผลิตรถยนตในไทยมีพัฒนาการตอเนื่อง
กวา 50 ป และมีความสามารถดานการผลิตสูงสุดในอาเซียน โดยเฉพาะภายหลังรัฐบาลประกาศ
นโยบายเปดเสรียานยนตในป 2534 ยอดจําหนายยานยนตในประเทศและการประกอบรถยนต
ขยายตัวอยางตอเน่ืองทั้งในดานการผลิต การตลาด การจางงาน การพัฒนาเทคโนโลยี และ
ความเชื่อมโยงตออุตสาหกรรมตอเน่ืองอ่ืนๆ รวมทั้งการลงทุนในประเทศ ประเทศไทยถือเปน
ฐานการผลิตของผูผลิตยานยนตทั่วโลก และเปนฐานการผลิตรถยนตปกอัพและรถจักรยานยนต
อันดับตนๆ ของโลก  
 ในป 2558 การผลิตรถยนตของอาเซียนมีจํานวน 3.89 ลานคัน ลดลงจากป 2557 
รอยละ 15 โดยมีประเทศไทยเปนผูผลิตรายใหญที่สุดในอาเซียน 1.9 ลานคัน เพ่ิมขึ้นจากป 
2557 รอยละ 2 เปนรถยนตนั่งสวนบุคคล 7.6 แสนคัน และรถยนตเพ่ือการพาณิชย 1.15 ลานคัน 
รองลงมาคืออินโดนีเซีย 1.1 ลานคัน และมาเลเซีย 6.14 แสนคัน 
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ตารางที่ 1 ปริมาณการผลิตรถยนต 5 ประเทศในอาเซยีน ป 2557-2558  
(หนวย : คัน) 

ประเทศ 
รถยนตน่ัง
สวนบุคคล 

รถยนตเพ่ือ
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. ฟลิปปนส 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. 
 
 สําหรับอุตสาหกรรมยานยนตของอาเซียนนั้นพบวา อินโดนีเซียเปนตลาดรถยนตที่
เติบโตรวดเร็วที่สุดในอาเซียน ทําใหอุตสาหกรรมยานยนตในอินโดนีเซียมีการเพ่ิมกําลังการ
ผลิตมากขึ้น รวมถึงรัฐบาลอินโดนีเซียมีนโยบายชัดเจนในการพัฒนาอุตสาหกรรมยานยนต โดย
กําหนด Product Champion ที่มีความคลายคลึงกับประเทศไทย คือ Low Cost Green Car 
อินโดนีเซียจึงเปนคูแขงที่สําคัญของไทย  
 มาเลเซียมีอุตสาหกรรมยานยนตใหญเปนอันดับ 3 ของอาเซียน รัฐบาลมาเลเซียไดแกไข
นโยบายยานยนตแหงชาติ (National Automotive Policy) และประกาศผอนคลายกฎเกณฑ
การคาการลงทุนดานอุตสาหกรรมยานยนตใหกับบริษัทตางชาติที่ผลิตรถยนตขนาดเล็กและ
รถยนตที่เปนมิตรตอสิ่งแวดลอม (Eco-Friendly) โดยตั้งเปาหมายเปนศูนยกลางอุตสาหกรรม
รถยนตประหยัดพลังงานในอาเซียน แขงขันกับไทยและอินโดนีเซีย  
 เวียดนามและฟลิปปนส อุตสาหกรรมยานยนตยังอยูในชวงของการเริ่มตนพัฒนา แต
รัฐบาลไดมีการออกแบบนโยบายในการสนับสนุนอุตสาหกรรมยานยนตทั้งทางดานการลดอัตรา
ภาษีนําเขา การสนับสนุนการใชยานพาหนะตางๆ การสนับสนุนการลงทุนผลิตชิ้นสวนยานยนต
และการสงออก  
 สวนประเทศไทยมีการสงออกรถยนตสําเร็จรูปเครื่องยนต ชิ้นสวนอ่ืนๆ อะไหลรถยนต 
รถจักรยานยนต ชิ้นสวน และอะไหลรถจักรยานยนต ในป 2558 มูลคา 8.92 แสนลานบาท 
เพ่ิมขึ้นจากป 2557 รอยละ 6.88 โดยเฉพาะการสงออกชิ้นสวนยานยนตของไทยไปอาเซียนนั้น
มีตลาดหลักคือ 5 ประเทศ ในอาเซียนที่ผลิตรถยนตดังกลาวขางตน โดยมีอินโดนีเซียเปนตลาด
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สงออกสําคัญอันดับ 1 ของไทย นอกจากนี้ ไทยยังมีเปาหมายในการผลิตรถยนตใหไดถึง 3 ลานคัน 
ในป 2560 และมีวิสัยทัศนอุตสาหกรรมยานยนต ป 2564 ที่ตองการพัฒนาอุตสาหกรรมยานยนต
ของไทยใหมีความเปนเลิศไมเพียงแตในระดับอาเซียนแตตองกาวไปสูระดับโลกดวยการผลิต
รถยนตที่เปนมิตรกับสิ่งแวดลอม ตลอดจนสรางมูลคาเพ่ิมตลอดหวงโซอุปทานของอุตสาหกรรม
ยานยนตของไทย 
 
 การแขงขันในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต 
 การเติบโตของธุรกิจการผลิตชิ้นสวนเทอรโบชารจเจอรในปจจุบัน ทําใหเกิดคูแขงขัน
ในการผลิตชิ้นสวนที่เพ่ิมสูงขึ้น ดังน้ันเพ่ือใหธุรกิจการผลิตของบริษัทสามารถคงอยูได จําเปน 
ตองดําเนินกิจกรรมเพื่อสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาทั้งดานคุณภาพ ราคา และการสงมอบ
ใหกับลูกคาในเวลาและจํานวนที่ตองการ 
 เม่ือมาดูทางดานคูแขงขันที่สําคัญในการผลิตเทอรโบชารจเจอร ทั้ง Honeywell, Borg 
Warner หรือ IHI Turbo ซึ่งเปนคูแขงขันที่สําคัญในการผลิตเทอรโบชารจเจอร จะพบวามีการ
ขยับขยายเพ่ิมการผลิตและการลงทุนในประเทศไทย จากขาวสารการลงทุน อาทิเชน “มติชน 
ออนไลน 29 กรกฎาคม 2560 “ฮันน่ีเวลล” เลือกลงทุนไทย บุกตลาดอาเซียน เหตุเศรษฐกิจโตดี 
รอรับอานิสงสรัฐบาลลุยโครงสรางพ้ืนฐาน ดันบริษัทโตไมต่ํากวา 10%”  
 Borgwarner บุกเบิกสรางโรงงานผลิตเทอรโบชารจเจอรแหงใหม ที่นิคมอุตสาหกรรม 
Eastern Seaboard ระยอง เปนโรงงานขนาด 6500 ตารางเมตร โดยมุงหวังผลิตเทอรโบชารจ
เจอรสําหรับลูกคาผูผลิตยานยนตทั่วโลก ที่มีฐานการผลิตอยูในทวีปเอเชีย 
 เปนเรื่องที่นาฮือฮา IHI Turbo เปดรับสมัครงาน คนแหตอแถวตั้งแตตี 2 มากกวา 
2,000 คน 
 ทางดานคูแขงจากตางประเทศ แมวาจีนจะเปนที่รูจักกันในฐานะเจาตลาดสินคา
อุปโภคบริโภคหลายชนิด เชน เสื้อผาสําเร็จรูป เคร่ืองใชไฟฟาในบาน และคอมพิวเตอร แตใน
ไมชาจีนจะเปนที่รูจักกันในฐานะประเทศผูผลิตรถยนตชั้นนําแหงหนึ่งของโลก เม่ือปที่ผานมา 
การผลิตรถยนตในจีนมีปริมาณถึง 4.44 ลานคัน คิดเปนอัตราการเติบโตถึงรอยละ 35.2 ทําให
จีนแซงหนาฝรั่งเศสขึ้นเปนผูผลิตรถยนตรายใหญลําดับที่ 4 ของโลก ทั้งน้ี อุตสาหกรรมยานยนต   
ในจีนมีมูลคาถึง 93 พันลานดอลลาร คิดเปนสัดสวนเกือบ 1 ใน 10 ของขนาดเศรษฐกิจของประเทศ 
และในป 2547 คาดวา การผลิตรถยนตประเภทตางๆ ในจีนจะขยายตัวอยางนอยรอยละ 20 
เปนจํานวนทั้งสิ้น 5 ลานคัน การเติบโตของอุตสาหกรรมยานยนตของจีนเปนส่ิงซ่ึงนาจับตามอง
เน่ืองจากอาจสงผลกระทบทั้งในดานบวกและลบตอพัฒนาการของอุตสาหกรรมยานยนตในประเทศ
เอเชียอ่ืนๆ รวมทั้งประเทศไทย 
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 จะเห็นไดวาการแขงขันในอุตสาหกรรมผลิตยานยนต และชิ้นสวนยานยนตทวีความ
รุนแรงขึ้นมาก ดังน้ันเพ่ือใหธุรกิจของบริษัทคงอยูได จึงจําเปนตองดําเนินกิจกรรมเพื่อสราง
ความพึงพอใจใหกับลูกคา ทั้งเร่ืองคุณภาพ ตนทุน และการสงมอบ  
 
 เคร่ืองมือสําหรับการลดตนทุนที่นิยมในวงการอุตสาหกรรม 
 องคกรธุรกิจในประเทศไทยในชวงหลายปที่ผานมา มีการเปลี่ยนแปลงเพื่อการพัฒนา 
และทําการปรับปรุงประสิทธิภาพกันอยางมาก เพ่ือใหสามารถแขงขันและอยูรอดในตลาดโลกที่
กําลังเปลี่ยนแปลง ทุกบริษัทจําเปนตองพ่ึงตนเองอยางเต็มกําลังความสามารถ ดวยการ
ปรับปรุงอยางตอเน่ือง ซึ่งมีจุดมุงหมาย คือ สมรรถนะระดับโลก เนื่องจากการเพิ่มขึ้นของการ
แขงขัน และการคาดหวังของลูกคาทั้งในดานคุณภาพ (Quality) การตอบสนอง (Response) 
และความยืดหยุนของผูจัดสงสินคา (Flexible of Supplier) ที่สูงขึ้นมาก 
 โกศล ดีศีลธรรม (2547) ในระยะที่ผานมาผูผลิตสวนใหญมักใชการพยากรณสําหรับ
การวางแผนการผลิตมากกวาปจจัยทางอุปสงค หรือความตองการของตลาด จึงสงผลใหเกิด
ความสูญเปลาตอธุรกิจในรูปแบบตางๆ เชน เงินทุนที่จมในคลังสินคา ตนทุนการดําเนินงานที่
สูงขึ้น ดังนั้นจึงไดเกิดการพัฒนาระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) ที่สอดคลอง
กับแนวความคิดการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) โดยมุงการผลิตตามความตองการที่
แทจริงของลูกคา และสามารถตอบสนองความตองการของตลาดไดอยางรวดเร็ว ซึ่งแตกตาง
จากแนวความคิดแบบเดิมที่มุงการผลิตตามการพยากรณ และใชกลยุทธผลักดันสินคาเขาสู
ตลาด 
 ปจจุบันแนวคิดการผลิตแบบลีน เปนเสมือนอาวุธสําหรับการแขงขันที่สําคัญโดยมุง
เปาหมายเพื่อการปรับปรุง เชน การลดระยะเวลาการผลิต การลดตนทุน การเพ่ิมความสามารถ
ในการทํากําไร และการปรับปรุงคุณภาพ ดังนั้น การผลิตแบบลีน จึงมุงขจัดความสูญเปลาในทุก
พ้ืนที่ของสายการผลิต (Waste Elimination) ซึ่งใชแนวความคิดในเรื่องคุณคาของงานที่กระทํา 
(Value Added) โดยผลที่คาดหวังก็ คือ การลดตนทุนใหต่ําลง และการที่พนักงานทุกคนมีสวนรวม 
นอกจากนี้แนวคิดการผลิตแบบลีน ยังมุงปรับปรุงประสิทธิภาพการดําเนินงานดวยการสรางให
เกิดการไหลของงาน ตลอดทั้งกระบวนการอยางตอเนื่อง ดังนั้นเพ่ือใหบรรลุเปาหมายเหลาน้ี
จะตองระบุจําแนกความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต ซึ่งความสูญเปลาอาจรวมถึง กิจกรรม 
ขั้นตอน หรือกระบวนการที่ไมสรางคุณคาเพ่ิมใหกับลูกคา (Non-Value Added) โดยมุงเนน
ตอบสนองความตองการของลูกคาเปนสําคัญ (Customer-Focused) ดวยคุณภาพสูงสุด ตนทุน
ต่ําสุด และใชเวลานอยที่สุด 
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วัตถุประสงคของการวิจัย 
 1. เพ่ือศึกษาระบบการผลิตแบบลีนและนําไปประยุกตใชในการผลิต 
 2. เพ่ือลดตนทุนการผลิต เพ่ิมขีดความสามารถของบริษัททีบีเคเค (ประเทศไทย) 
จํากัด 
 
ขอบเขตุของการวิจัย 
 1. ศึกษากระบวนการผลิตชิ้นสวนเทอรโบชารจเจอรรุน A ซึ่งเปนรุนหลักที่มีปริมาณ
ความตองการของลูกคามากที่สุดในแตละเดือน  
 2. ศึกษากระบวนการผลิต Bearing Housing ของบริษัทกรณีศึกษา 
 3. ใชระบบการผลิตแบบลีนเพื่อทําการลดความสูญเปลาในกระบวนการ 
 4. ดําเนินการปรับปรุงแกไข และกําหนดเปนกระบวนการมาตรฐาน 
 
กรอบแนวคิดในการวิจัย 
 ศึกษากระบวนการผลิต ซึ่งกระบวนการผลิตประกอบดวย 5 กระบวนการหลัก เร่ิม
ตั้งแต Auto Process (Lathe), Manual Process (Face, Drill, Tapping), Honing Process, 
Washing Process และ Assembly Process โดยใชเคร่ืองมือ VSM คนหาจุดที่เปนคอขวดของ
กระบวนการวิเคราะหจุดปญหาดวยหลักการของ OEE และดําเนินการปรับปรุงลดความสูญเปลา
เพ่ือเพ่ิมผลผลิตดวยหลักการ SMED 
 

 
 

รูปที่ 3 กรอบแนวคิดในการวิจัย 
 
วิธีการวิจัย 
 1. ศึกษางานวิจัย ทฤษฎีที่เก่ียวของของระบบการผลิตแบบลีน 
 2. ศึกษาระบบการผลิตปจจุบันเริ่มตั้งแต Auto Process, Manual Process, Honing 
Process, Washing Process และ Assembly Process 
 3. สรางแผนภูมิสายธารคุณคาในปจจุบัน (Value Stream Mapping : Current State) 
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 4. ดําเนินการคนหาจุดที่เปนปญหา  
 5. จัดทําแผนภูมิสายธารคุณคา (Value Stream Mapping : Future State) 
 6. ดําเนินการปรับปรุงดวยระบบการผลิตแบบลีน  
 7. กําหนดเปนมาตรฐาน 
 
ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 1. ทราบกระบวนการผลิตชิ้นสวนที่ดําเนินการในปจจุบัน (VSM Current State) 
 2. ทราบจุดที่เปนปญหา ทราบจุดที่จะปรับปรุงกระบวนการ 
 3. ทราบกระบวนการในอนาคต (VSM Future State) 
 4. ดําเนินการปรับปรุงและกําหนดเปนมาตรฐาน 
 
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
เกี่ยวของของระบบการผลิต
แบบลีน 

         

ศึกษาระบบการผลิตปจจุบัน
เร่ิมต้ังแต Process Auto, 
Process Manual, Process 
Honing, Process Washing 
และ Process Assembly 

         

สรางแผนภูมิสายธารคุณคา
ในปจจุบัน (VSM Current 
State) 

         

ดําเนินการคนหาจุดท่ีเปน
ปญหา  (7 Waste) 

         

ดําเนินการปรับปรุงดวย
ระบบการผลิตแบบลีน 

         

สรุปผลและกําหนดเปน
มาตรฐาน 
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บทที่ 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
ประวัติโดยยอของบริษัทกรณีศึกษา 
 สําหรับบริษัททีบีเคเค (ประเทศไทย) จํากัด ซึ่งเปนบริษัทกรณีศึกษาในการทําสาร
นิพนธในคร้ังนี้ ประวัติโดยยอกอตั้งขึ้นเม่ือปพศ. 2533 โดยมีบริษัทแมอยูที่ประเทศญี่ปุน 
สํานักงานใหญในประเทศไทยตั้งอยูที่นิคมอุตสาหกรรมอมตะนคร เฟส10 จ.ชลบุรี และโรงงาน
สาขาตั้งอยูที่นิคมอุตสาหกรรมอมตะนคร เฟส 8 จ.ชลบุรี ซึ่งมีพันธกิจที่จะผลักดันใหเกิดมูลคา
สูงสุดแกลูกคาดวยเทคโนโลยีที่ทันสมัยที่สุดในการผลิตชิ้นสวนเบรคและเครื่องยนตสําหรับ
อุตสาหกรรมยานยนตอยางตอเนื่อง ดวยความเชี่ยวชาญของ TBKK Group ซึ่งเปนผูผลิตชิ้นสวน
ยานยนตชั้นนําในประเทศญี่ปุน 
 ทางดานปรัชญาการบริหารของบริษัท “เรา ทีบีเคเค มุงม่ันที่จะผลิตสินคาใหเปนที่พึง
พอใจของลูกคา ตลอดจนใหความสําคัญในการสนับสนุนและชวยเหลือตอสังคม”  โดยมีวิสัยทัศน 
“เราจะเปนผูผลิตชิ้นสวนยานยนตในอาเซียน และกลุม” เปนหนึ่งในผูผลิตชิ้นสวนยานยนต สง
ทั้งในและตางประเทศ โดยมีสัดสวนการสงภายในประเทศรอยละ 86 และตางประเทศรอยละ 14  
ในป 2559 ที่ผานมา  
 สําหรับผลิตภัณฑหลักของโรงงานสาขาที่เฟส 8 ซึ่งเปนโรงงานในการใชทํากรณีศึกษา
ของสารนิพนธในครั้งนี้ เปนโรงงานที่ผลิต Bearing Housing ซึ่งเปนชิ้นสวนสําคัญของ Turbocharger 
ในเครื่องยนต 
 

 
 
รูปที่ 4 ผลิตภัณฑ Bearing Housing ซึ่งเปนชิ้นสวนหลักของเทอรโบชารจเจอร บริษัท กรณี 

ศึกษา 
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 ในการทําสารนิพนธเร่ืองการประยุกตใชการผลิตแบบลีนในครั้งน้ี ผูเขียนไดรับ
คําแนะนําจากอาจารยที่ปรึกษาใหดําเนินการคนควา ศึกษาเกี่ยวกับทฤษฎีและงานวิจัยที่
เก่ียวของหลัก อันประกอบไปดวย 
 1. แนวคิดและหลักการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 
 2. แนวคิดและหลักการจัดการสายธารคุณคา (Visual Stream Management : VSM) 
 3. แนวคิดและหลักการปรับปรุง OEE 
 4. แนวคิดและหลักการปรับปรุงลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักร (SMED) 
 5. แนวคิดและหลักการการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Continuous Improvement) 
 6. เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 
แนวคิดและหลักการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 
 Toyota ไดคิดคน “การผลิตแบบลีน” (Lean Production) หรือเปนที่ทราบกันทั่วไปใน
ชื่อ “ระบบการผลิตแบบโตโยตา” (Toyota Production System หรือ TPS) ซึ่งไดจุดประกายให
เกิดการเปลี่ยนแปลงทั่วโลกในเกือบทุกอุตสาหกรรม นอกจากน้ันระบบการผลิตแบบโตโยตา
เปนจุดเร่ิมตนของหนังสือจํานวนมากที่เก่ียวกับระบบการผลิตแบบ “ลีน” รวมไปถึงหนังสือที่ขาย
ดีที่สุดสองเลม 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) 
 ระบบการผลิตแบบโตโยตา คือแนวทางที่เปนเอกลักษณของ Toyota ที่ใชในการผลิต 
จากหนังสือ Lean Thinking แตงโดย James Womack และ Daniel Jones ไดใหคําจํากัดความ
การผลิตแบบลีนเปน 5 กระบวนการ ประกอบดวย การนิยามคุณคา การวิเคราะหสายธารคุณคา 
การไหล การดึง ทันเวลาพอดี และความสมบูรณแบบ  
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รูปที่ 5 หลักการพ้ืนฐานของการผลิตแบบลีน 
 
         ที่มา : Womack; and Jones. (1996).  Lean Thinking.  p. 15. 
 
 การนิยามคุณคา (Value Definition) ในหลักการน้ีเสนอใหสามารถระบุคุณคาของ
ผลิตภัณฑหรือบริการใหได วาคุณคาของสินคาที่ผลิตมีคุณคาอยูที่ใด ตรงกับความตองการของ
ธุรกิจอุตสาหกรรมโดยทั่วไปของลูกคาหรือไม การระบุวาสินคาหรือบริการมีคุณคาอยูที่ใดอาจ
เปรียบเทียบกับคูแขง (Benchmarking) ก็ได และกระบวนการที่ปราศจากการสูญเปลา (Waste-
Free) เปนกระบวนการที่ดําเนินไปอยางถูกตองโดยตองใชเวลาและความพยายามที่จะกําจัด
ความสูญเปลาออกจากกระบวนการ ดังน้ันกระบวนการที่สรางคุณคาจึงเปนส่ิงสําคัญ แตจําเปน 
ตองมองในมุมของลูกคา (Customer’s Perspective) ไมใชมองจากมุมของผูผลิต (Producer’s 
Perspective) ลูกคาจะเปนคนสุดทายที่กําหนดคุณคา ดวยเหตุนี้ความสูญเปลาประเภทหนึ่งของ
ของเสีย (Waste/Muda) คือกระบวนการที่ลูกคาไมตองการ บริษัทที่ผลิตแบบลีนจะดําเนินการ
เพ่ือกําหนดคุณคาในตัวผลิตภัณฑและความสามารถของผลิตภัณฑในการเสนอราคาใหกับ
ลูกคา การท่ีสามารถระบุไดวาสินคาหรือบริการที่เปนผลิตผลขององคกรมีคุณคาอยางไรนั้น 
นับเปนบันไดขั้นแรกของแนวคิดลีนซึ่งจะทําใหลูกคาเกิดความพึงพอใจ อันจะสงผลตอการ
ดําเนิน ธุรกิจตอไปทั้งยังสามารถนําคุณคาที่ลูกคาตองการน้ันมาเปนแนวทางในการดําเนินการผลิต
ดวย ขาย ดังนั้นการคนหาและวิจัยความตองการของลูกคาจึงเปนส่ิงสําคัญ และควรใชเคร่ืองมือ
ที่เรียกวา Quality Function Deployment (QFD) 
 เทคนิคของ QFD เปนเทคนิคที่นําความตองการของลูกคามาวิเคราะหเปรียบเทียบ
กับความสามารถของตนเองและคูแขงในการบรรลุความตองการของลูกคาน้ัน เพ่ือหาทางในการ
ตอบสนองความตองการของลูกคา เปนการนําความตองการของลูกคามากําหนดสิ่งที่จะตองทํา 
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ดังนั้น การทราบความตองการของลูกคาถือเปนสิ่งสําคัญย่ิง ผูผลิตหรือผูใหบริการพึงระลึกเสมอ
วา 
 1.  คุณคาของสินคาหรือบริการจะถูกตัดสินโดยลูกคาเสมอ 
 2.  ผูผลิตหรือผูใหบริการหนาที่ในการสรางคุณคาน้ันใหแกสินคาหรือบริการท่ีจะ
นําเสนอออกสูตลาด 
 3.  ความตองการของลูกคาและเสียงตอบกลับ (Feedback) คือ สิ่งที่กําหนดวาผูผลิต
หรือผูใหบริการจําเปนจะตองทําอะไรตอไปในการพัฒนาสินคาและบริการ เพ่ือความพึงพอใจ
ของลูกคา 
 การไหล (Flow) การทําใหคุณคาเกิดการไหลอยางตอเนื่อง คือ การทําใหสายการผลิต
สามารถปฏิบัติงานไดอยางสมํ่าเสมอตลอดเวลา โดยไมมีการขัดขวางหรือหยุดการผลิตดวยเหตุ
อันใดก็ตาม ใหงานสามารถไหลไปไดอยางตอเนื่องเหมือนเชนน้ําในแมน้ํา ซึ่งแมวาระดับนํ้าจะ
ลดต่ําลงแตก็ยังไหลอยูเสมอ องคกรตาง ๆ ตองการมุงเนนในเรื่องการไหลของผลิตภัณฑแบบ
รวดเร็ว (Rapid Product Flow) โดยการกําจัดอุปสรรคตาง ๆ และระยะทางที่อยูระหวางแผนกที่
เก่ียวของกับการทํางาน ทําใหแผนผังการทํางานของพนักงานและเครื่องมือที่เก่ียวกับการผลิต
เปลี่ยนแปลงไป การไหลของงาน (Flow) ถือวาเปนหัวใจของระบบการผลิตแบบลีน และเปน
จุดเร่ิมตนที่จะตองทําใหเกิดขึ้นกอนที่จะทําการติดตั้งระบบอ่ืนๆ ของระบบการผลิตแบบลีน
ตอไป การทําใหสายการผลิตเกิดการไหลอยางตอเน่ือง (Continuous Flow) สามารถทําไดดังน้ี 
คือ 
 1.  อยาใหเคร่ืองจักรวางงานดวยเหตุอันใดก็ตาม (Idle) 
 2.  หากเคร่ืองจักรเสีย (Breakdown) หรือออกนอกการควบคุม (Out of Control) ตอง
แกไขใหกลับสูภาวะปกติไดเร็วที่สุด 
 3.  การบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน (Preventive Maintenance : PM) เปนส่ิงที่
ตองใชเวลาใหนอยที่สุด แมวาจะอยูในแผนการผลิตก็ตาม เพราะบางกรณีไมสามารถควบคุม
เวลาน้ีได 
 4.  อยาขัดจังหวะการผลิต ดวยเหตุอันใดก็ตาม 
 5.  จัดกําลังการผลิตของแตละกระบวนการใหมีความสมดุลกัน (Line Balancing) ซึ่ง
จะทําใหไมมีงานรอระหวางกระบวนการ (Work in Process : WIP) หรือเกิดคอขวดขึ้น (Bottleneck) 
 6.  ลดปริมาณการขนยาย 
 7.  ลดการเก็บงานเพ่ือรอการผลิต (Waiting) 
 8.  จัดผังโรงงาน (Line Layout) ใหเหมาะสม 
 การดึง (Pull)/ทันเวลาพอดี (JIT) ในแนวคิดแบบลีน สินคาคงคลังหรือวัสดุคงคลังจะ
ถูกพิจารณาเปนเรื่องการสูญเปลา ฉะนั้นการผลิตผลิตภัณฑที่ขายไมไดจะเปนการสูญเปลา
เชนเดียวกัน ดังน้ันการใหลูกคาเปนผูดึงคุณคาของกระบวนการ คือ การทําการผลิตเม่ือลูกคามี
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ความตองการสินคาน้ัน และผลิตแคเพียงพอกับที่ลูกคาตองการ โดยหมายถึงทั้งลูกคาภายใน
และภายนอกเปนการผลิตที่เขาใกลกับลักษณะของการผลิตตามสั่ง (Made To Order) ไมใชการ
ผลิตเพื่อเก็บและรอการขาย (Made To Stock) ซึ่งการผลิตเพื่อเก็บและรอการขายถือเปนความ
สูญเปลาชนิดหนึ่งที่เกิดขึ้นเพราะการรอคอย (Waiting) วัตถุประสงคของการผลิตแบบทันเวลา
พอดีคือ การสรางความสมดุลและความสัมพันธของปริมาณการผลิตตลอดเวลา จึงไดนํา Takt Time 
มาใชเปนเคร่ืองมือในการจัดสมดุลของการไหล โดย Takt Time นั้นเปนตัวคํานวณมาตรฐาน
ของคุณคาบนความตองการของลูกคา และเปนความรวดเร็วที่กําหนดใหในกระบวนการผลิต
เพ่ือทําใหไดตามความตองการในระบบการผลิตแบบลีน Takt Time จึงเปนเคร่ืองมือที่เชื่อม
ระหวางการผลิตกับลูกคา และเปนตัวกําหนดอัตราการผลิต การประเมินสภาพการผลิต การ
คํานวณแนวทางการทํางาน การพัฒนาเสนทางสําหรับการเคลื่อนที่ของผลิตภัณฑ ซึ่งนําไปสู
การคนหาปญหาและหาคําตอบที่ตองการในหลักการน้ีเปนการบอกใหผูผลิตทํางานแบบยอนหลัง 
(Work Backward) คือ นําความตองการของลูกคา (Customer Requirements) มากําหนดการ
ทํางาน ไมใชทําออกไปเพ่ือรอลูกคามาซ้ือ การผลิตตองทําเม่ือลูกคาตองการจริงๆ ไมใชผลิต
ตามแผนการผลิตของผูผลิต (Master Production Plan : MPS) หรือการผลิตแบบตามการ
พยากรณยอดขาย (Sales Forecast) ในการใชระบบดึงใหสมบูรณแบบ ใหใชกับทั้งลูกคา
ภายนอก (External Customer) ซึ่งก็คือ บริษัทหรือลูกคาที่ซื้อสินคาจากเรา และกับทั้งลูกคา
ภายใน (Internal Customer) ซึ่งก็คือ บุคคลหรือหนวยงานที่เราตองใหการสนับสนุนแกเขาหรือ
บุคคลที่ไดรับผลกระทบจากการทํางานของเรา เชนเดียวกับแนวคิดของการจัดการดานคุณภาพ
โดยรวม (Total Quality Management : TQM) 
 ความสมบูรณแบบ (Perfection) หลังจากที่เขาใจความตองการของลูกคา รูและเขาใจ
ในคุณคาของสินคาที่ผลิต จัดทําผังของคุณคาและใหลูกคาเปนผูดึงงานและกําหนดกิจกรรมใน
การผลิตแลว ตอมาก็คือ การพยายามเพ่ิมคุณคา (Value) ใหกับสินคาและบริการอยางตอเน่ือง
รวมถึง การคนหาความสูญเปลา (Waste) ใหพบและกําจัดอยางตอเน่ืองตลอดไป ซึ่งก็คือ
แนวคิดของ PDCA (Plan-Do-Check-Act) การทําใหประสบวามสําเร็จไดนั้นไดรับผลมาจากการ
ทํางานที่มีประสิทธิภาพในหลักการที่ไดกลาวไปแลวขางตน ควรเนนโอกาสที่จะปรับปรุงในเรื่อง
ของการลดเวลา พ้ืนที่ ตนทุน และการลดความผิดพลาดเก่ียวกับการสรางผลผลิตและการ
จัดการ ซึ่งเปนผลตอบสนองไปยังความตองการของลูกคา โดยทั่วไปองคประกอบ 3 ประการที่
แนวคิดแบบลีนมุงเนน ไดแก ประการแรก บรรลุถึงการออกแบบผลิตภัณฑและกิจกรรมใน
กระบวนการผลิต ซึ่งเปนกระบวนการเพิ่มคุณคาในสายตาลูกคา ประการที่สอง เปนการวาง
โครงสรางระบบการไหลอยางตอเน่ือง ระบบคงคลังเปนศูนย การผลิตทันเวลาพอดี ของเสียเปน
ศูนย และประการท่ีสามความสมบูรณแบบ คือ การเพ่ิมคุณคามากที่สุดโดยการปรับปรุงอยาง
ตอเน่ืองหรือ Kaizen ดังน้ันการบริการและการดําเนินงานขั้นตอไปควรคํานึงถึงการปรับปรุง
อยางตอเน่ืองที่เปนไปได 
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 จากหนังสือ “The Toyota Way วิถีเหงโตโยตา” ตนกําเนิดการผลิตแบบลีน เจฟฟ 
ไลนเกอร (Jeffrey Liker. 2004) มุมมองของลูกคาจะมองเฉพาะขั้นตอนที่เพ่ิมมูลคาเทาน้ัน ซึ่ง
กระบวนการท่ีไมกอใหเกิดมูลคาจะถือเปนความสูญเปลา ซึ่ง Toyota ไดระบุกิจกรรม ใน
กระบวนการหลักๆ ที่ไมไดกอใหเกิดคุณคา (Non-Value Added) ไว 7 ประการดังนี้ 
 1.  การผลิตมากเกินพอดี (Over Production) ซึ่งเปนการผลิตโดยที่ยังไมมีคําส่ังซ้ือ
หรือความตองการ ซึ่งจะทําใหเกิดความสูญเปลาในการใชพนักงานมากเกินความจําเปน รวมถึง
ตนทุนการเก็บรักษาและการขนยายอันเนื่องมาจากวัสดุคงคลังมากเกินไป 
 2.  การรอคอย (Waiting-Time on Hand) เปนลักษณะงานที่พนักงานเพียงแตยืนเฝา
เคร่ืองจักรอัตโนมัติ หรือยืนรอที่จะดําเนินการในขั้นตอนตอไป รอเครื่องมือ รอวัตถุดิบ หรืออ่ืนๆ 
นอกจากนี้อาจเกิดจากการไมมีงานเนื่องจากการขาดแคลนวัตถุดิบ ความลาชาในการผลิตชิ้นงาน 
อุปกรณหรือเคร่ืองจักรเสีย และขอจํากัดดานกําลังการผลิต 
 3.  การขนสงหรือการลําเลียงที่ไมจําเปน (Unnecessary Transport or Conveyance) 
การเคลื่อนยายชิ้นงานระหวางทําเปนระยะทางไกลๆ การขนยายอยางไมมีประสิทธิภาพ เปนตน 
 4.  ขั้นตอนการผลิตมากเกินจําเปนหรือกระบวนการผลิตไมถูกตอง (Over Processing 
or Incorrect Processing) การดําเนินการผลิตโดยขากประสิทธิภาพ เน่ืองจากเคร่ืองมือและ  
การออกแบบผลิคภัณฑไมดีพอ อันเปนผลใหเกิดกิจกกรมที่ไมกอใหเกิดประโยชน และในบาง
กรณีการผลิตสินคาดวยการไดมาซึ่งผลิตภัณฑที่มีคุณภาพสูงเกินกวาความจําเปนก็ถือเปน
ความสูญเปลาเชนกัน 
 5.  สินคาคงคลังที่มากเกินไป (Excess Inventory) ไดแกชิ้นงานระหวางทํา หรืองาน
สําเร็จรูปที่มากเกินไป เปนผลใหเกิดเวลานําที่มากขึ้น สินคาตกรุน เกิดตนทุนในการเก็บรักษา 
และความลาชาในการขาย นอกจากนี้ยังกอใหเกิดปญหาท่ีแฝงอยู เชนความไมสมดุลของการผลิต 
ขอบกพรองอ่ืนๆ ที่หลบซอนอยู  
 6.  การเคลื่อนไหวโดยไมจําเปน (Unnecessary Movement) ไดแกการเคลื่อนไหวที่
ไมกอใหเกิดประโยชนของพนักงานในระหวางการปฏิบัติงาน ตัวอยางเชนการมองหา การเอ้ือม
เพ่ือหยิบจับ หรือการเรียงชิ้นสวน นอกจากนี้การเดินก็ถือเปนความสูญเปลาอีกอยางดวย 
 7.  ขอบกพรองของชิ้นสวน (Defects) ไดแกผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 
รวมถึงงานที่ตองนํากลับมาแกไขใหม  
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แนวคิดและหลักการจัดการสายธารคุณคา (Visual Stream Management : VSM) 
 แผนภูมิสายธารคุณคา เปนเคร่ืองมือที่มีความสําคัญในการเริ่มตนวิเคราะหกระบวนการ
ซึ่งไดรับการยอมรับจากบริษัทชั้นนําระดับโลกวาเปนการสังเคราะหวิธีปฏิบัติที่ดีที่สุด (Best 
Practice) และไดรับความนิยมลาสุดในการปรับปรุงการผลิต เปนรูปแบบที่ดีเยี่ยมในการจัดการ
ดวยสายตา แทปปง; และคณะ (Tapping; et al. 2550) โดยแนวคิดสายธารแหงคุณคา (Value 
Stream Thinking) จะทําใหสามารถเขาใจภาพรวมของกระบวนการ (Overall Process) จาก
มุมมองของลูกคาโดยมุงแนวทางปรับปรุงการไหลของทรัพยากรและสารสนเทศ ตลอดทั้งโซ
อุปทานซึ่งทําใหสามารถระบุกิจกรรมที่จําเปนสําหรับการกําจัดความสูญเปลา ดังน้ัน VSM จึง
เปนแนวทางที่ใชจําแนกกิจกรรมกอใหเกิดมูลคา (Value Added Activity) และกิจกรรมที่ไม
กอใหเกิดคุณคา (Non-Value Added Activity)โดยนําขอมูลผลลัพธจากการวิเคราะหสถานะ 
ปจจุบัน (Current State) ที่ถูกแสดงดวยเอกสารสาหรับกําหนดสถานะในอนาคต (Future 
State) หลังจากการปรับปรุง โดยจัดจําแนกกิจกรรมเปน 3 กิจกรรม ดังนี้ 
 1.  กิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคา (Non-Value Added; NVA) คือ ความสูญเปลาและ
เปนกิจกรรมที่ไมจําเปนซึ่งควรจะกําจัด ตัวอยาง เชน เวลารอคอย การกอง/สุมผลิตภัณฑระหวาง
การผลิต โดยไมเชื่อมตอเพ่ือเขาสูกระบวนการตอไปในทันที การทํางานหรือกิจกรรมเดียวกัน
ซ้ําๆ 
 2.  กิจกรรมที่จําเปนแตไมกอใหเกิดคุณคา (Necessary But Non-Value Added; 
NNVA) คือ ความสูญเปลา แตอาจจําเปนตองยอมใหเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ตัวอยางเชน 
การเดินในระยะไกลเพ่ือหยิบชิ้นสวนหรือวัตถุดิบ, การเคลื่อนยายอุปกรณ/เคร่ืองมือระหวางการ
ผลิต การกําจัดการทํางานเชนน้ี จําเปนตองมีการเปลี่ยนแปลงการทํางานครั้งใหญ เชน การวาง
ผังโรงงานในกระบวนการผลิตใหมซึ่งไมสามารถเปลี่ยนแปลงไดในทันที 
 3.  กิจกรรมที่กอใหเกิดคุณคา (Value Added; VA) คือ กิจกรรมที่มีคุณคาในการ
ดําเนินงาน เก่ียวกับการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต ตั้งแตขั้นวัตถุดิบหรือชิ้นสวนที่ใชในการ
ผลิตไมวาจะใชแรงงานหรือเคร่ืองจักรในการผลิต 
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รูปที่ 6 ตัวอยางการเขียนสายธารคุณคา 
 
         ที่มา : Tapping; et al.  (2550).  มุงสู “ลีน” ดวยการจัดการสายธารคุณคา 
(Value Stream Management).  หนา 387. 
 
 แผนภูมิสายธารแหงคุณคา เปนเคร่ืองมือสําคัญที่มุงศึกษาคุณคาหรือความตองการ
ในมุมมองของลูกคา (Focus on Customer Needs) ดังน้ันแผนภูมิสายธารแหงคุณคา จึงแสดง
ถึงภาพรวมการไหลของงานตลอดทั้งกระบวนการ (Holistic Approach) ซึ่งแนวทางดังกลาวจะ
ทําใหสามารถระบุขอบเขตและกิจกรรมที่จําเปนสําหรับการปรับปรุงที่มุงตอบสนองความ
ตองการของลูกคา โดยมีการจําแนกระหวางกิจกรรมที่เกิดคุณคากับกิจกรรมที่ไมกอใหเกิด
คุณคา สําหรับมุมมองลูกคาจะยินดีจายเงินเพ่ือไดรับในสิ่งที่เกิดคุณคา โดยไมสนใจตอความสูญเปลา
หรือกิจกรรมที่ไมเกิดคุณคาใดๆ เชน ของเสีย งานที่ตองแกไข เปนตน หากสามารถจําแนก 
ความสูญเปลาที่เกิดขึ้นกับกระบวนการได ก็จะกําหนดแนวทางขจัดความสูญเปลาเหลาน้ีไดงาย
ขึ้น แตหากไมสามารถจําแนกประเภทความสูญเปลาทั้งหลายที่ซอนอยูในกระบวนการได ความ
สูญเปลาเหลาน้ันก็จะยังคงสงผลตอตนทุนที่สูงขึ้น รวมถึงเวลานําที่สูงขึ้นอีกดวย 
 ดวยเหตุนี้สายธารแหงคุณคาจึงมีบทบาทตอการจําแนกความสูญเปลา เพ่ือเปน
แนวทางปรับปรุงสูสถานะอนาคตท่ีคาดหวังไดอยางสมบูรณตามแนวคิดลีน (โกศล ดีศีลธรรม. 
2547) โดยทั่วไปการจัดทําแผนภูมิสายธารแหงคุณคาแบงไดเปน 3 ชวง ดังนี้ 
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 1.  การรางแผนภูมิจากสภาพปจจุบัน เพ่ือแสดงความสูญเปลาที่เกิดขึ้นจากสภาพการ
ดําเนินงานปจจุบัน และกําหนดแนวทางความเปลี่ยนแปลงใหสอดคลองกับคุณคา ในมุมมอง
ของลูกคา ซึ่งผลลัพธในชวงนี้จะแสดงดวยกิจกรรมปรับปรุงกระบวนการ 
 2.  การจัดทําแผนภูมิสายธารแหงคุณคาในอนาคต โดยแสดงสภาพความเปลี่ยนแปลง
หลังจากดําเนินการปรับปรุง ดวยการขจัดความสูญเปลาที่ระบุไว 
 3.  พัฒนาแผนปฏิบัติการดวยการใชขอมูลที่ระบุ เพ่ือจัดทําแผนสาหรับใหทีมงาน
สามารถดําเนินการ และติดตามประเมินผล โดยแสดงรายละเอียดตางๆ เชน รายการกิจกรรม 
ระยะเวลาดําเนินการของแตละกิจกรรม และกําหนดวาใครคือผูรับผิดชอบ 
 

ข้ันตอนการสราง วิเคราะห และประยุกตใชแผนภูมิสายธารคุณคา 
 

วิเคราะหความตองการของลูกคา

เลือกกลุมผลิตภัณฑ

วาดแผนภูมิสายธารแหงคุณคา
จากสถานการณปจจุบัน

วิเคราะหแผนภูมิสายธารแหงคุณคา
จากสถานการณปจจุบัน

รางแผนภูมิสายธารแหงคุณคา
ในสถานการณอนาคต

ดําเนินการปรับปรุงและตรวจสอบผล

กําหนดเปนมาตรฐาน
 

 
รูปที่ 7 ขั้นตอนการสราง วิเคราะห และประยุกตใชแผนภูมิสายธารคุณคา 
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แนวคิดและหลักการปรับปรุง OEE 
 ปาลีรัฐ เลขะวัฒนะ (2560) OEE ยอมาจาก Overall Equipment Effectiveness 
หมายถึง ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ซึ่งใชเปนตัวชี้วัดที่แสดงถึงสุขภาพโดยรวมของ
เคร่ืองจักร ซึ่งเปนผลมาจากการบํารุงรักษา และแสดงถึงผลิตภาพของโรงงาน 
 OEE จะถูกวัดสามดาน ซึ่งมีผลมาจากการความสามารถในการควบคุมความสูญเสีย
ใน 3 ดานหลัก ประกอบดวย 
 - Availability (A) อัตราการเดินเครื่องจักร 
 - Performance (P) ประสิทธิภาพเคร่ืองจักร 
 - Quality (Q) อัตราคุณภาพ 
 
 Availability อัตราเดินเครื่องจักร 
 หมายถึง ความพรอมใชงานเคร่ืองจักร ซึ่งเปนเวลาที่เคร่ืองจักรทํางาน (Uptime) โดย
คํานวนจากเวลาเดินเครื่อง (Operating Time) หารดวยเวลารับภาระของเครื่อง (Machine Loading 
Time or Plan Production Time) ซึ่งเปนเวลาที่สรางผลผลิต โดยวิธีคํานวณแสดงไดดังนี้ 
 

A  =  
TimeLoading

TimeOperating
  =  

TimeLoading

LossDowntimeTimeLoading 
 

 
 Operating Time หมายถึง เวลาเดินเครื่องจริง 
 Loading Time หมายถึง เวลารับภาระเครื่องหรือแผนเวลาเดินเครื่อง 
 Downtime Loss หมายถึง เวลาสูญเสีย ซึ่งประกอบไปดวย Loss หลักๆ 4 ประการ คือ 
 (1) Machine Breakdown เคร่ืองจักรเสีย 
 (2) Set Up or Adjustment เชนการเปลี่ยนรุน การปรับแตงคุณภาพ 
 (3) Cutting Tool Replacement การเปลี่ยน Tool  
 (4) Start Up การรอในชวงเริ่มผลิต เชนรออุณหภูมิ รอแรงดันไฟฟา ลม เปนตน 
 
 Performance ประสิทธิภาพเดินเคร่ืองจักร 
 แสดงถึงสมรรถนะที่เคร่ืองจักรสามารถผลิตสินคาไดตามมาตรฐานเวลาหรืออุดมคติ 
โดยทั่วไปแลวจะไมสามารถคํานวนไดโดยตรงจากเวลาเดินเคร่ืองสุทธิ (Net Operating Time) 
เน่ืองจากในการปฏิบัติงานจริงการเกิดเหตุการณเคร่ืองหยุดเล็กๆ นอยๆ ที่จัดเปนกลุม Minor 
Stoppage อาทิเชน เคร่ืองจักร Alarm หรือการสูญเสียกําลังเน่ืองมาจาก Speed ของสายพาน
ลําเลียงชาลง หรือ Speed ของพนักงานผูปฏิบัติลดลง ซึ่งเวลาสูญเสียเหลาน้ีจะเก็บบันทึกขอมูล
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ไดยาก ดังนั้นวิธีคิดคํานวนจึงนํารอบเวลามาตรฐานในการทํางานตอชิ้น (Standard Cycle Time) 
มาใชในการคํานวณเวลาที่ควรใชในการผลิตตามาตรฐานเวลา แลวจึงนําเวลาเดินเครื่องไปเทียบ
สัดสวนออกมาเปนสมรรถนะของเครื่อง ซึ่งแสดงดังสูตรการคํานวณ ดังนี้ 
 

P  =  
TimeOperating

TimeOperatingNet
  =  

TimeOperating

LossCapacityTimeOperating 
   

  
 จากที่กลาวมาการหา Net Operating Time มีอุปสรรคเน่ืองจากไมสามารถบันทึกเวลา
สูญเสียที่เปน Capacity Loss ไดแมนยํา ดังนั้นจึงไมสามารถใชในการคํานวณไดโดยตรง ดังน้ัน
จะใชการคํานวณจาก Standard Cycle Time คูณดวย Actual Output หารดวย Operating Time 
ดังนี้ 
 

P  =  
TimeOperating

OutputActualxTimeCycledardtanS
  =  

TimeOperating

TimeOperatingActual
   

 
 ขอควรระวังเรื่องการคิด Performance ของเครื่องจักร คาที่ไดจะตองไมเกินรอยละ 
100 เพราะหากคาออกมาเกินใหตรวจสอบวา Standard Cycle Time ปจจุบันตรงกับความจริง
หรือไม และรีบแกไขใหถูกตอง 
 
 Quality rate อัตราคุณภาพ 
 แสดงถึงเคร่ืองจักรที่ผลิตสินคาที่เกิดมูลคา มีคุณภาพที่ดี เปนสัดสวนของเวลาเดินเคร่ือง
สุทธิที่เกิดมูลคา (Value Added Operating Time) ตอเวลาเดินเคร่ืองสุทธิ แตเชนเดียวกัน
เนื่องจากเสลาสูญเสียจากการเกิดปญหาคุณภาพเก็บบันทึกไดยาก ดังนั้นการคิดคํานวณจาก
เวลาเดินเครื่องจึงไมนิยม จะใชการคํานวณ ดังนี้ 
 

Q  =  
OutputActual

DefectsOutputActual 
 

 
 Defects = ของเสียที่ไมไดตามคุณภาพ (Rework/Repair/Scrap) และจะนับรวมงานที่
ตองเอากลับมาแกไขใหมดวย 
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 การคํานวณ OEE 
 

OEE  =  A x P x Q 
 
 คาเปาหมาย OEE ในโรงงานอุตสาหกรรมทั่วไป 
 Availability  ควรมากกวาหรือเทากับรอยละ 90 
 Performance  ควรมากกวาหรือเทากับรอยละ 95 
 Quality Rate ควรมากกวาหรือเทากับรอยละ 99 
 

OEE = 0.90 x 0.95 x 0.99 = 0.85 (รอยละ 85) 
 
 ความสูญเสียกับ OEE 
 ความสูญเสียที่มีผลกระทบกับ OEE แบงไดเปน 7 ประเภทใหญๆ ซึ่งแสดงความสูญเสีย
ในแตละดาน และแบงกลุมความสูญเสียไดเปน 3 กลุม ไดดังนี้ 
 

 
 

รูปที่ 8 กลุมความสูญเสียกบั OEE 
 
 ที่มา : ปาลีรัฐ เลขะวัฒนะ.  (2560).  เอกสารประกอบการบรรยายวิชา Total 
Productive Maintenance for Management IMA-715.  ไมปรากฎเลขหนา. 
 
 กลุม 1 Availability Loss ไดแก Downtime loss ความสูญเสียที่ทําใหเคร่ืองจักรหยุด 
 กลุม 2 Performance Loss ไดแก ความสูญเสียที่ทําใหเคร่ืองจักรเสียกําลังการผลิต 
(Capacity Loss) 
 กลุม 3 Quality Loss ไดแก ความสูญเสียที่ทําใหเคร่ืองผลิตงานเสียและซอมแซม 
 

1. Brakedown

2. Set up & adjustment

3. Cutting tool replacement

4. Start up

5. Minor stoppage

6. speed reduction

7. defectives/rework กลุม 3

Value added operating 

time
Quality loss

กลุม 1

กลุม 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
เคร่ืองจักรใหอยูในหนวยของนาที (ไมเกิน 10 นาที) ซึ่งเทคนิคน้ี ไดถูกคิดคนขึ้นโดย ชินเกโอะ 
ชินโกะ (Shingeo Shingo. 1985) ซึ่งเปนผูรวมกันคิดระบบการผลิตแบบ โตโยตา รวมกับ ไทอิจิ 
โอโนะ (Taiichi Ohno. 1988)   
 
 หลักการพ้ืนฐานของ SMED  
 ขั้นตอนการปรับตั้งน้ันมีความหลากหลาย ทั้งน้ีขึ้นอยูกับลักษณะการปฏิบัติงานชนิด
ของเคร่ืองจักรที่ใช แตเม่ือวิเคราะหจะพบวา จะประกอบไปดวย 2 สวนหลักๆ คือ งานภายใน 
(Internal Setup) และงานภายนอก (External Setup) โดยงานภายในจะหมายถึงกิจกรรมตางๆ 
ที่เกิดขึ้นขณะที่เคร่ืองจักรหยุดจนกระทั่งชิ้นงานดีชิ้นแรกไดผลิตออกมา สวนงานภายนอกจะ
หมายถึงกิจกรรมใดที่ทําขณะเครื่องจักรกําลังผลิตงานดีอยู 
 
 ขั้นตอนในการทํา SMED 
 ทฤษฏีในตอนเริ่มแรกของ ชินเกโอะ ชินโกะ (Shingeo Shingo. 1985) นั้นมี 3 ขั้น 
ตอนหลักๆ เทาน้ัน ในภายหลัง ขั้นตอนอาจจะแตกออกมามากกวาน้ี เพ่ือใหผูศึกษาเขาใจได
งาย แตก็จะไมหนีไปจากหลักเกณฑพ้ืนฐานมากนักโดยมี 3 ขั้นตอน ดังนี้ 
 1.  แยกงานภายในและงานภายนอกออกจากกัน (Separating Internal and External 
Setup) ในเบื้องตน สวนนี้จะมีงานที่เปนทั้งงานภายและงานภายนอกปะปนกันอยู ใหแยกให
ออกวาอะไรคืองานภายใน และงานภายนอกจริงๆ จากน้ันใหนํากิจกรรมที่เปนงานภายนอกมา
ทํากอนที่เคร่ืองจักรจะหยุด จากน้ันเราจะเหลืองาน ที่เปนงานภายในจริงๆ เวลารวมจะลดลง
รอยละ 30-50 
 2.  เปลี่ยนงานภายในใหเปนงานภายนอก (Convert Internal to External Setup) ใน
ขั้นตอนนี้จะเปนงานภายในลวนๆ ที่เราจะตองเปลี่ยนออกมา ใหเปนงานภายนอกใหได เพราะ
เปนสวนที่ยาก และทาทายที่สุด ในการกิจกรรมการลดเวลาปรับตั้ง แมในขั้นตอนแรกเราจะ
สามารถ ลดเวลาลงไดรอยละ 30-50 แลวก็ตาม แตก็ยังถือวาเปนกิจกรรม SMED ที่ไมมี
ประสิทธิภาพนัก การปรับปรุงในสวนนี้อาจตองใช เทคนิคหลายตัวในการยกระดับการปรับปรุง 
โดยมองในมุมมองที่เรียกวา วัตถุประสงคที่สูงกวา โดยการใชวิธีการออกแบบการทดลอง (DOE) 
หรือ TRIZ เปนตน 
 3.  เปลี่ยนทุกกิจกรรมใหงายตอการปรับตั้ง (Streamlining All Aspects of the Setup 
Operation) หลังจากผานขั้นตอนที่ 1 และ 2 มาแลว ในขั้นตอนนี้จะตองทําทุกกิจกรรม ใหงาย
และรวดเร็ว โดยใหอยูในรูปแบบ Visual Control เชน การเปลี่ยนจากการขันดวย Bolt เปลี่ยนเปน 
Quick Clamp อาจจะกลาวไดวา หากนําหลักการ SMED มาใชอยางถูกตองและมีประสิทธิภาพ
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แลว จะสามารถลดเวลาในการปรับตั้งไดถึงรอยละ 90 ขึ้นไปของเวลารวม ขอเนนย้ําวา การ
ปรับปรุงใดๆ ของหลักการ SMED แลวจะตองวัด อัตราการลดลงจากเวลารวม เทาน้ัน ไมใช
ลดลงจากสวนใดสวนหนึ่งของกิจกรรม ซึ่งเปนสิ่งที่ผิดหลักการ  
 
 ความสําคัญของ SMED ตอระบบ Pull  
 ในการทําระบบ Pull ปญหาแรกที่คุณจะเจอก็ คือ การลดเวลาในการ Setup ลงมา
มากๆ หลายๆ คนอาจจะสงสัยวา ทําไมจะตองปรับเปลี่ยนเครื่องจักรอยางรวดเร็วดวย หลาย
คนมองวา ไมเห็นจําเปนเลย ชิ้นงานระหวางกระบวนการ (Work in Process) ก็ยังเยอะอยู คน
คุมเคร่ืองจักรยังคอยงานอยู ทําไมจะตองรีบ ซึ่งถาเปนอยางน้ี ก็ไมผิดนัก ที่จะไมทํา เพราะมัน
ไมไดสนับสนุนระบบดึง (Pull System) ผูเชี่ยวชาญดานการปรับปรุง สองทาน คือ Keisuke Arai 
และ Kenichi Sekine ไดนิยามคําขึ้นมาใหมคือ Zero Change โดยเวลาในการเปลี่ยนรุน จะอยู
ในหนวยของ วินาที โดยกลาววา “การผลิตแบบผสมรุน การไหลแบบทีละชิ้น” จะไมเปนจริงเลย
หากเวลาในการปรับเปลี่ยนรุนการผลิตไมอยูในหนวยของวินาที 
 ในการทําระบบดึง (Pull System) หลังจากการเลือกกลุมผลิตภัณฑ (Product Family)    
ที่จะนํามาปรับปรุงแลว หลังจากน้ัน ก็จะมาจัดสายการผลิต วางตําแหนงเคร่ืองจักร และพยายาม  
ทําใหเกิด งานไหลออกทีละชิ้น (One Piece Flow) สิ่งเหลาน้ีจะไมสามารถประสบผลสําเร็จได
เลย หากเราไมสามารถ ลดเวลาในการปรับเปลี่ยนเคร่ืองจักรใหนอยกวา 10 นาทีได เพราะการ
ปรับเปลี่ยนเครื่องจักรน้ัน สงผลตอ ชิ้นงานระหวางกระบวนการ (Work in Process) โดยตรง 
ดังนั้น ความสําคัญของ SMED จึงอยูตรงนี้  
 
 ปญหาและอุปสรรคในการนํา SMED ลงไปสูภาคปฏิบัติ  
 ปญหาหนึ่งหลังจากใช หลักการ SMED แลวไมประสบผลสําเร็จนักก็เพราะวา งานปรับ 
(Adjust) และงานทดลองผลิต (Trial Run) ไม สามารถลดลงไปได รวมไปถึงการเปลี่ยนจากงาน
ภายในออกมาเปนงานภายนอก เหตุเพราะจะตองมีการปรับแตงเครื่องจักรบางสวน ทําให
ผูบริหารมองวา เปนความเสี่ยง และกลัววาเครื่องจักรจะเสียหาย ดังนั้นสวนใหญจึงทําไดแคงานที่
ทําลวงหนา (Preparing) เทาน้ัน เหตุเพราะการจะเปลี่ยนงานภายในซึ่งเปนกลไกทางเมคเคนิค 
(Mechanism) นั้น ผูที่ทําจําเปนจะตองรูหนาที่ของระบบกลไกภายใน วามีหนาที่ทําอะไร และจะ
เปลี่ยนมันไดอยางไร โดยกิจกรรมในสวนนี้ สิ่งสําคัญ คือ “Centering” และ “Alignment” แตสิ่ง
หนึ่งที่ สวนใหญไมทํากันคือ คุณจะรูไดอยางไรวา ตําแหนงที่ตองยึด (Fix) เอาไว เพ่ือใหรวดเร็ว
ในการเปลี่ยน Dies นั้น คาของ Setting Parameter ของคุณเหมาะสมหรือยัง? เพราะมันจะ
สงผลโดยตรงตอของเสีย (Defective) ที่จะเกิดขึ้น ซึ่งยังถือวาเปนงานภายในอยู จนกวา ชิ้นงาน
ดีชิ้นแรกจะไดผลิตออกมา ดังน้ัน สิ่งที่จะแกไขในเรื่องน้ีไดคือ การออกแบบ การทดลอง 
(Design of Experiment) ซึ่ง การออกแบบการทดลองนี้ จะเปนการหาคา Setting Parameter ที่ 
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ดีที่สุดที่เคร่ืองจักร สามารถทําได โดยทําใหของเสียนอยที่สุด ซึ่งเปนสถิติขั้นสูง ที่มีความสําคัญ
มาก ในภาคอุตสาหกรรม ดังน้ัน เราจะรูวา เราตองปรับ Parameter ไวที่ตําแหนงใด กอนจะทํา
การ Fix เอาไวและลดจํานวนการ Trial Run ลงไปได รวมถึงระดับคุณภาพของสินคา ก็ดีขึ้นดวย 
 
แนวคิดและหลักการการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Continuous Improvement)  
 Kaizen เปนศัพทภาษาญี่ปุน แปลวา “การปรับปรุง” (Improvement) เปนแนวคิดที่
นํามาใชในการบริหารการจัดการการอยางมีประสิทธิผล โดยมุงเนนที่การมีสวนรวมของพนักงาน 
ทุกคน รวมกันแสวงหาแนวทางใหมๆ เพ่ือปรับปรุงวิธีการทํางานและสภาพแวดลอมในการทํางาน
ใหดีขึ้นอยูเสมอ หัวใจสําคัญอยูที่ตองมีการปรับปรุงอยางตอเน่ืองไมมีที่สิ้นสุด (Continuous 
Improvement)   
 
 ทําไมตองทํา Kaizen  
 ตามหลักการของ Kaizen ขางตน Kaizen จึงเปนแนวคิดที่จะชวยรักษามาตรฐานที่มี
อยูเดิม (Maintain) และปรับปรุงใหดียิ่งขึ้น (Improvement) หากขาดซ่ึงแนวคิดน้ีแลว มาตรฐาน
ที่มีอยูเดิมก็จะคอยๆ ลดลง ความสําคัญในกระบวนการของ Kaizen คือ การใชความรูความ 
สามารถของพนักงานมาคิดปรับปรุงงาน โดยใชการลงทุนเพียงเล็กนอย ซึ่งกอใหเกิดการปรับปรุง  
ทีละเล็กทีละนอยที่คอยๆ เพ่ิมพูนขึ้นอยางตอเน่ือง ตรงขามกับแนวคิดของ Innovation หรือ 
นวัตกรรม ซึ่งเปนการเปลี่ยนแปลงขนานใหญ ที่ตองใชเทคโนโลยีซับซอนระดับสูง ดวยเงิน
ลงทุนจํานวนมหาศาล ดังน้ัน ไมวาจะอยูในสภาวะเศรษฐกิจแบบใด เราก็สามารถใชวิธีการ 
Kaizen เพ่ือปรับปรุงได 
 
 วิธีคิดเพ่ือหาทางปรับปรุง 
 ระบบคําถาม 5W1H คือการถามคําถามเพ่ือวิเคราะหหาเหตุผลในการทํางานตามวิธีเดิม 
และหาชองทางปรับปรุงใหดีขึ้น ประกอบดวยคําถามดังนี้ 
  What ? ถามเพ่ือหาจุดประสงคของการทํางาน ทําอะไร ? ทําไมตองทํา ? ทําอยางอ่ืน
ไดหรือไม ? 
 When ? ถามเพื่อหาเวลาในการทํางานที่เหมาะสม ทําเม่ือไหร ? ทําไมตองทําตอน
นั้น ? ทําตอนอ่ืนไดหรือไม ?   
 Where ? ถามเพื่อหาสถานที่ทํางานที่เหมาะสม ทําที่ไหน ? ทําไมตองทําที่นั่น ? ทํา
ที่อ่ืนไดหรือไม ? 
 Who ? ถามเพื่อหาบุคคลที่เหมาะสมสําหรับงาน ใครเปนคนทํา ? ทําไมตองเปนคน
นั้นทํา ? คนอ่ืนทําไดหรือไม ?   
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 How ? ถามเพื่อหาวิธีการที่เหมาะสมสําหรับงาน  ทําอยางไร ? ทําไมตองทําอยาง
นั้น ? ทําวิธีอ่ืนไดหรือไม ?    
 Why ? เปนคําถามที่ถามคร้ังที่ 2 ของคําถามขางตนเพื่อหาเหตุผลในการทํางาน 
 
 หลักการสําคัญในการดําเนินกิจกรรมปรับปรุง ประกอบดวย 
 1) สังเกตุสภาพปจจุบันในการทํางานที่กอใหเกิดปญหาหรือการสูญเสียที่เปลาประโยชน 
 2) วิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นจากวิธีการทํางานที่ไรประโยชน 
 3) ปรับเปลี่ยนวิธีการทํางานใหม โดยการใชหลักการ ECRS มาปรับใช เพ่ือเร่ิมตน
ปรับปรุงกระบวนการ โดยประกอบดวย 
  E = Eliminate คือ การตัดขั้นตอนการทํางานที่ไมจําเปนในกระบวนการออกไป  
  C = Combine คือ การรวมขั้นตอนการทํางานเขาดวยกัน เพ่ือประหยัดเวลาหรือ
แรงงานในการทํางาน  
  R = Rearrange คือ การจัดลําดับงานใหมใหเหมาะสม 
  S = Simplify คือ ปรับปรุงวิธีการทํางาน หรือสรางอุปกรณชวยใหทํางานไดงายขึ้น 
 4) ประเมินคุณคาหรือประโยชนที่จะไดรับจากการทํางานดวยวิธีใหม 
 
เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 สินัญชอร ติระวิภาวัฒน (2557) ไดทําการวิจัย การปรับปรุงกระบวนการผลิต โดย
ประยุกตใชการจัดการสายธารคุณคา ในอุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับ ซึ่งดําเนินการ
วิเคราะหขอมูลเพ่ือคนหาสาเหตุของปญหา และดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิต ทําให
สามารถลดเวลานําในการผลิตลงไดรอยละ 56.5 ระยะทางระหวางเคลื่อนยายในกระบวนการผลิต 
สั้นลง 88 เมตร และปริมาณงานระหวางทําลดลงรอยละ 71 สงผลใหประสิทธิภาพสายการผลิต 
(Yield Ratio) เพ่ิมขึ้นจากรอยละ 51.08 ตอ Batch เปนรอยละ 58.20 ตอ Batch เพ่ิมขึ้นรอยละ 
7.12 
 รมิตา มุสิกพงศ (2558) ไดทําการวิจัย การประยุกตใชแผนภูมิแหงสายธารคุณคาใน
การปรับปรุงกระบวนการผลิต ของธุรกิจพลาสติกฟลม กรณีศึกษาบริษัท TPK ซึ่งทําให Processing 
Time ของกระบวนการผลิตลดลงจาก 2.71 ชั่วโมงตอเมตริกตัน เปน 2.54 ชั่วโมงตอเมตริกตัน 
ลดลงรอยละ 6.27 
 มาลัย เปาะจิ; และจักร ติงศภัทิย (2559) ไดดําเนินการวิจัยบริษัทกรณีศึกษาซึ่งเปน
บริษัทรับจางผลิตเครื่องใชไฟฟาในครัวเรือน ทําการผลิตชิ้นสวนฝาหมอหุงขาวดวยกระบวนการ
ขึ้นรูปพนักงานสวนใหญเปนพนักงานรับเหมา (Subcontract) ทั้งคนไทยและตางชาติ บริษัท
ประสบปญหาสินคาที่ผลิตไดไมตรงตามคุณภาพและมีของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตเปน
จํานวนมาก จากการรวบรวมขอมูลการผลิตชิ้นสวนฝาหมอหุงขาวแตละรุน ตั้งแตเดือนมกราคม
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ถึงเดือนมิถุนายน 2558 พบวา กระบวนการผลิตฝาหมอหุงขาวรุน E2 และ F3 จากสายการผลิต 
M79 มีของเสียทิ้งสูงสุดมีคาเฉลี่ยคิดเปนรอยละ 2.00 และ 1.59 และมีของเสียซอมไดรอยละ 
3.02 และ 4.62 ตามลําดับ โดยตองเสียคาใชจายเฉลี่ยในการซอม 5,369.28 บาท สําหรับรุน E2 
และ 4,106.80 บาท สําหรับรุน F3 และจากการวิเคราะหอาการของของเสียทิ้งและของเสียซอมได 
พบวาอาการเหลาน้ันมีความสัมพันธกับปจจัยดานเครื่องจักร แมพิมพ วิธีการทํางาน และความรู
ของพนักงาน เม่ือนําขอมูลการผลิตฝาหมอหุงขาวเฉพาะรุน E2 มาคํานวณหาคาประสิทธิผล
โดยรวมขอเครื่องจักรทําใหเห็นวาประสิทธิภาพดานความพรอมใชงานของเครื่องจักร ดาน
สมรรถนะการเดินเคร่ือง และอัตราคุณภาพของผลิตภัณฑมีความแตกตางกันในแตละเดือน โดย
มีคาสมรรถนะการเดินเคร่ืองและคาอัตราคุณภาพต่ํากวาคาเปาหมายของสวนงานผลิต ซึ่ง
กําหนดไวที่ 0.95 และ 0.98 ตามลําดับ และมีคาเฉลี่ยของประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร
เทากับรอยละ 73.03 ซึ่งต่ํากวาเกณฑเปาหมายของบริษัทที่กําหนดไวที่รอยละ 85 
 จากการรวบรวมขอมูลพบวามีความสูญเสียเกิดขึ้น 6 สาเหตุหลักในกระบวนการผลิต
ฝาหมอหุงขาวรุน E2 ซึ่งเก่ียวของกับประสิทธิผลของเครื่องจักร ไดแก 
 1. เวลาที่ตองหยุดเดินเครื่องจักรจากเหตุขัดของของเคร่ืองจักร 
 2. เวลาที่ใชในการติดตั้งเครื่องจักร 
 3. การหยุดเดินเครื่องเปนระยะๆ ทําใหอัตราความเร็วในการผลิตลดลง 
 4. การตั้งอัตราความเร็วในการเดินเครื่องที่ต่ํากวาประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
 5. ของเสียรอทําลาย และการแกไขชิ้นงาน 
 6. ความสูญเสียที่เกิดในชวงแรกของการเดินเคร่ือง 
 ภายหลังการวิเคราะหสาเหตุ และดําเนินการปรับปรุงขจัดความสูญเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตฝาหมอหุงขาวรุน E2 ดวยการนําเทคนิควิศวกรรมอุตสาหการมาใชดําเนินงาน
ปรับปรุงกระบวนการและวิธีการทํางานใหมีประสิทธิภาพย่ิงขึ้น ดําเนินการแกไขตามวงจร 
PDCA และฝกอบรมใหแกพนักงาน รวมถึงจัดทําคูมือปฏิบัติการมาตรฐานและแผนภูมิควบคุม
การปฏิบัติงานโดยบูรณาการผูปฏิบัติงาน วัสดุ และเคร่ืองจักรเขาดวยกัน และวัดผลสําเร็จจาก
คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ซึ่งไดผลลัพธในแตละดานตามกราฟ OEE เปรียบเทียบ
กอนปรับปรุงและระหวางการปรับปรุง ดานลาง  
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รูปที่ 9 คาความพรอมใชงานของเครื่องจักร คาสมรรถนะและคุณภาพกอนปรับปรุง ระหวาง

ปรับปรุง และหลังปรับปรุง 

 
 ผลของการปรับปรุงกระบวนการผลิตฝาหมอหุงขาวรุน E2 โดยใชเทคนิควิศวกรรม
อุตสาหการชวยเพิ่มประสิทธิภาพใหแกสายการผลิต M79 โดยวัดประสิทธิผลในดานความพรอม
ใชงานของเครื่องจักร ดานสมรรถนะและดานคุณภาพ สงผลใหคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจักรหลังการปรับปรุงมีคาสูงสุดในเดือนธันวาคม 2558 อยูที่รอยละ 96 
 

 
 
รูปที่ 10 กราฟแสดงคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) กอนปรับปรุง และระหวาง

ปรับปรุง กระบวนการผลิตหมอหุงขาว 



27 

 จาเมล ฮอทเซน (Jamal Hossen. 2016) ไดทําการวิจัย Improvement of Overall 
Equipment Efficiency (OEE) of Ring Frame Section of a Spinning Mill-A Case Study ซึ่ง
ไดดําเนินการวิจัยมุงเนนการปรับปรุง OEE ของชิ้นสวนวงแหวนในอุตสาหกรรมปนดาย ใชการ
ทํากิจกรรมคนหาปญหาการสูญเสียการหยุดชะงักที่เปนปญหาหลักดวยการวิเคราะห Pareto 
คนหาสาเหตุดวย Fishbone และการวิเคราะหเชิงตรรกะ (WWBLA) และใชเคร่ืองมือ TPM 
ดําเนินการปรับปรุงในแตละดาน เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพโดยรวมของอุปกรณ ผลจากการปรับปรุง   
ทําใหการหยุดชะงักของอุปกรณลดลง 21.75 นาทีตอกะ และ OEE ของอุปกรณเพ่ิมขึ้นจากรอยละ 
75.09 เปนรอยละ 86.20 
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บทที่ 3 
วิธีดําเนินงานสารนิพนธ 

 
 การดําเนินงานจัดทําสารนิพนธในครั้งน้ี เปนการวิจัยเชิงกรณีศึกษา โดยดําเนินการ
เก็บขอมูลตัวเลข โดยมีแหลงที่มาของขอมูล ไดแก ขอมูลแบบปฐมภูมิ (Primary Data) ซึ่งเปน
การเก็บขอมูลจากการสังเกตุการณและจับเวลาจากการปฏิบัติงานจริงของพนักงานที่หนางาน 
และขอมูลแบบทุติยภูมิ (Secondary Data) ทําการรวบรวมขอมูลประวัติของกระบวนการผลิต 
เพ่ือนําขอมูลที่ไดทั้งสองแบบมาทําการวิเคราะหถึงปญหาที่เกิดขึ้น ผูศึกษาไดใชวิธีการดําเนินงาน
โดยการนําขอมูลที่ไดมาใชหลักการของการจัดการสายธารคุณคา (Value Stream Mapping : 
VSM) มาประยุกตใชเพ่ือวิเคราะหและปรับปรุงระบบและกระบวนการผลิตสินคา 
 
ประชากรและกลุมตัวอยาง 
 การดําเนินการศึกษาสารนิพนธในครั้งนี้ ไดดําเนินการศึกษาภายในโรงงาน TBKK 
เฟส 8 ซึ่งทําการผลิต Baering Housing ชิ้นสวนหลักของเทอรโบชารจเจอรสงใหกับลูกคา ซึ่ง
การผลิตในปจจุบันมีผลิตรวมทั้งสิ้น 24 Model แตเน่ืองจากแมรุนของการผลิตจะมีมาก แต
กระบวนการผลิตหลักจะไมแตกตางกันนัก กระบวนการผลิตหลักซ่ึงประกอบดวย Process 
Auto, Process Manual, Process Honing, Process Washing และ Process Assembly 
เหมือนกัน ดังน้ันในการทําสารนิพนธในคร้ังน้ีจึงจะเลือกดําเนินการใน Model ที่มีนัยยะสําคัญ
สูงสุดตามหลักการ Product Quantity (PQ Analysis) ซึ่งเปนรุนที่มียอดขายสูงสุดเฉลี่ย 6 เดือน
ยอนหลังที่ผานมา  
 
เครื่องมือที่ใชในการทําสารนิพนธ 
 การดําเนินการในครั้งน้ี ผูจัดทําไดนําหลักการของการจัดการสายธารคุณคา (Value 
Stream Management) มาประยุกตใชผานการสรางแผนภาพสายธารคุณคา (Value Stream 
Mapping) เพ่ือวิเคราะหและคนหาจุดที่เปนคอขวดของสายการผลิต ดําเนินการวิเคราห Loss 
ในปจจุบันของกระบวนการที่เปนคอขวดดวยหลักการของ OEE และปรับปรุงสายการผลิตดวย
เคร่ืองมือ SMED และเครื่องมือปรับปรุงดวยหลักการ ECRS เพ่ือนํามาเปนตนแบบหรือ Model 
Line ในการทํากรณีศึกษา โดยมีขั้นตอนการดําเนินงานดังนี้  
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ข้ันตอนดําเนินการวิจัย 
 1. ศึกษาสภาพปจจุบัน : ศึกษายอดขายในแตละ Model ยอนหลัง 6 เดือนตั้งแต
เดือนมกราคม ถึงเดือนมิถุนายน 2560 เพ่ือกําหนดเลือก Model ที่มียอดขายสูงที่สุด และมีนัยยะ
สําคัญมาเปนตนแบบในการดําเนินงาน 
 2. ศึกษากระบวนการผลิตของ Model ที่มียอดขายสูงสุด โดยเลือก 1 Line ในการ
ดําเนินการเพ่ือเปนตนแบบ จากน้ันทําการขยายผลไปยังไลนอ่ืนที่มีลักษณะใกลเคียง 
 3. ดําเนินการเขียนแผนภาพสายธารคุณคาสถานะปจจุบัน (Value Stream Mapping : 
Current State) สภาพปจจุบันของ Model Line เพ่ือใชสําหรับการคนหาปญหา จุดที่ไมเพ่ิมมูลคา 
หรือจุดที่เปนคอขวดของกระบวนการ 
 4. วิเคราะหความสูญเสียปจจุบัน และกําหนดเปาหมายในการแกไข 
 5. วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 
 6. ดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 7. ตรวจสอบผลหลังการปรับปรุงเทียบกับเปาหมาย 
 8. ดําเนินการเขียนแผนภาพสายธารคุณคาสถานะอนาคต (Value Stream Mapping : 
Future State)  
 9. กําหนดเปนมาตรฐาน และวางแผนขยายผลไปยัง Line ใกลเคียง 
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บทที่ 4 
บทสรุป อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 

 
การศึกษาสภาพปจจุบัน 
 ยอดขายเฉลี่ย 6 เดือน ตั้งแตเดือนมกราคม ถึงเดือนมิถุนายน 2560 พบวา Model A 
เปนรุนที่มียอดขายสูงสุด เฉลี่ย 87,950 ชิ้นตอเดือน แสดงดังตารางที่ 3 
 
ตารางที่ 3 ยอดขายเรียงตามลําดับแตละ Model ตั้งแตเดือนมกราคม ถึงเดือนมิถุนายน 2560

บริษัทกรณีศึกษา 

 
 
 คํานวณ Takt Time Model A 
 ยอดขายเฉลี่ย 6 เดือน 87,950  ชิ้นตอเดือน 
 วันทํางานเฉลีย่ 24  วันตอเดือน 
 Takt Time เทากับ 3,665  ชิ้นตอวัน  
 
 
 
 

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 และเก็บขอมูลการผลิตของ Model A 
 การตรวจสอบกระบวนการผลิตของ Model A ซึ่งมี Line การผลิตหลักทั้งหมด 3 ไลน 
ประกอบดวยไลน No. 1 และ No. 2 ที่มีกระบวนการผลิต และเครื่องจักรเหมือนกัน และ Line 
No. 3 ที่มีความแตกตางของเคร่ืองจักร ซึ่งแสดงดังรูปดานลาง 
 

 
 

รูปที่ 11 กระบวนการผลิตของ Model A ทั้ง 3 ไลนและขอมูลพ้ืนฐาน บริษัทกรณีศึกษา 
 
 Capacity การผลิตของ Model A 
 Line Number 1&2 (เคร่ืองจักรเหมือนกัน)  
 ความสามารถในการผลิต 1,309  ชิ้นตอวันตอไลน 
 จํานวนไลนผลิตที่มี 2  ไลน 
 Capacity รวม 2,618  ชิ้นตอวัน 
 Line Number 3 
 ความสามารถในการผลิต 756  ชิ้นตอวันตอไลน 
 จํานวนไลนผลิตที่มี 1  ไลน 
 Capacity รวม 756  ชิ้นตอวัน 

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  ชิ้นตอวัน 
 จํานวนวันทํางาน 24  วันตอเดือน 
 สรุป Capacity รวมทั้ง 3 ไลน 80,976  ชิ้นตอเดือน 
 ความตองการของลูกคา (ยอดขาย) 87,950  ชิ้นตอเดือน 
 สรุป Capacity เปรียบเทยีบกับยอดขาย -6,974  ชิ้นตอเดือน 
 
 ปญหาของบริษัทปจจุบันคือ Model A ซึ่งมียอดขายสูงสุดเฉลี่ย 87,950 ชิ้นตอเดือน 
มีวันทํางาน 24 วันตอเดือน เม่ือนํามาคํานวณ Takt Time จะไดเทากับ 3,665 ชิ้นตอวัน แต
เน่ืองจากดวยจํานวนเคร่ืองจักรที่มีในปจจุบัน 3 ไลน ความสามารถในการผลิตตอวันเทากับ 
3,374 ชิ้นตอวัน ทําใหการผลิตความสามารถไมเพียงพอกับความตองการของลูกคา ดังน้ันการ
แกไขปญหาจึงตองทําการเปด Overtime เพ่ิมจํานวนวันทํางานในวันอาทิตยเพ่ิมขึ้นอีก เพ่ือผลิต  
ในสวนที่ไมเพียงพอ โดยเฉพาะในเดือนมีนาคมและเมษายนที่ความตองการลูกคาเพ่ิมขึ้นมาก 
(เดือนมีนาคม เทากับ 96,768 ชิ้น และเดือนเมษายน เทากับ 96,838 ชิ้น) ตองเปด Overtime 
ทุกวันอาทิตย ทําใหประสบปญหาการจัดวางกําลังคนที่จะเขามาทํา พบกับปญหาความเหนื่อย
ลาของพนักงาน และการเกิดปญหาคุณภาพในชวงเรงการผลิต หรือการสับเปลี่ยนพนักงานที่
ไมไดอยูประจําไลนมาทดแทนเพ่ือสลับกันหยุดพัก เปนตน 
 
การเขียนแผนภาพสายธารคุณคาสถานะปจจุบัน (Value Stream Mapping Current State) 
 การดําเนินการเขียนแผนภาพสายธารคุณคา จะใช Line No. 1 และ Line No. 2 ที่มี
กระบวนการผลิต และจํานวนเครื่องจักรที่เหมือนกันเปนตนแบบในการดําเนินการ เพ่ือใชสําหรับ
คนหาจุดที่เปนปญหา เพ่ือหาวิธีการปรับปรุง และเม่ือผลการปรับปรุงไดผลลัพธที่ดีจึงจะ
ดําเนินการขยายผลไปยังไลนอ่ืนตอไป ซึ่งแผนภาพสายธารคุณคา สถานะปจจุบัน แสดงไดดัง
รูปขางลาง 
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รูปที่ 12 แผนภาพสายธารคุณคา สถานะปจจุบัน บรษิัทกรณีศึกษา 
 
 จากการตรวจสอบ VSM ของไลนการผลิตปจจุบัน พบวาใน Process ที่เปน Bottle Neck 
ที่มี Cycle Time ชาที่สุด เปนกระบวนการ Manual (Face, Drill, Tapping) อีกทั้งยังมีกระบวนการ 
C/O (Change Over Time) มากที่สุด ดังนั้นกระบวนการนี้จึงเปนจุดปญหาที่จะตองเขาไปปรับปรุง
กอนเปนลําดับแรก 
 
วิเคราะหความสูญเสียปจจุบัน และกําหนดเปาหมายในการแกไข 
 จากการเก็บขอมูลรายละเอียดของ OEE ในเดือนกันยายน 2560 ของกระบวนการ 
Manual (Process Face, Drill, Tapping) แสดงรายละเอียดไดดังรูปดานลาง 
 

 
 

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 

ขอมูลเดือน 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  นาทีตอเดือน 
 Loading Time เวลารับภาระงาน 30,000  นาทีตอเดือน 
 Operating Time เวลาการผลิต 24,273  นาทีตอเดือน 
 Availability อัตราเดินเครื่อง 24,273/30,000=80.9% 
 
 Performance ประสิทธิภาพเดินเคร่ือง 
 Actual Output 31,263  ชิ้นตอเดือน 
 Standard Output =  Operating Time/Standard Cycle Time 
    =  24,273/0.76 
    =  31,938 ชิ้นตอเดือน 
 Performance =  31,263/31,938 x 100 
    =  97.9% 
 
 Quality Rate อัตราคุณภาพ 
 Actual Output 31,263  ชิ้นตอเดือน 
 Scrap  143  ชิ้นตอเดือน 
 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 เทยีบกับคาเปาหมาย แสดงไดดังกราฟดานลาง  
 

 
 

รูปที่ 14 กราฟสรุป OEE เทียบกับคาเปาหมาย บริษัทกรณีศึกษา 
 
 เม่ือพิจารณา OEE พบวา Availability เปนจุดที่ต่ําที่สุดเทากับรอยละ 80.9 เทาน้ัน 
เม่ือเทียบกับเปาหมาย ในขณะที่ดาน Performance และดาน Quality เทากับรอยละ 97.9 และ
รอยละ 99.5 ตามลําดับ 
 เพราะดาน Availability ต่ํามากเม่ือเทียบกับเปาหมาย จึงสงผลให OEE รวมเทากับ
รอยละ 78.8 ซึ่งเปนระดับที่ต่ํามาก ดังนั้นความสูญเปลาที่เกิดในดาน Availability จึงเปนจุดที่ให
ความสําคัญเปนลําดับแรกในการเขาไปวิเคราะห ตรวจสอบสภาพปจจุบัน คนหาจุดที่เปนปญหา 
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 โดยจัดเรียงเปนกราฟพาเรโต 
 

 
 

รูปที่ 15 กราฟพาเรโต เรียงลําดับเวลาสญูเสีย บริษทักรณีศึกษา 
  
 จากกราฟพาเรโต เรียงลําดับความสูญเสีย พบวารอยละ 90 ของความสูญเสียทั้งหมด
มาจากการเปลี่ยน tool ที่เปนสาเหตุหลักทําใหอัตราเดินเครื่องต่ํากวาเปาหมาย 
 
 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา Loss การเปลี่ยน Tool  
 จากการตรวจสอบขอมูลการเปลี่ยน Tool ในระหวางวันที่ 1 ถึง 7 ตุลาคม 2560 ซึ่ง
ประกอบดวยรายละเอียด Tool ที่ใช, มาตรฐานอายุของ Tool, ความถี่การเปลี่ยนเม่ือเทียบกับ
แผนผลิต และเวลาที่ใชในการเปลี่ยน Tool ตอคร้ัง ผลการตรวจสอบแสดงดังตารางดานลาง 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
คิดเปนรอยละ 90 จากทั้งหมด
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ตารางที่ 4 ขอมูลการเปลี่ยน Tool (กอนการปรับปรุง) บริษัทกรณีศึกษา 

 
 
 จากการตรวจสอบรายละเอียดที่เครื่องจักรหยุดเน่ืองจากการเปลี่ยน Tool ตามรอบเวลา 
(ขอมูลจับเวลาระหวางวันที่ 1 ถึงวันที่ 7 ตุลาคม 2560) พบวาในหนึ่งวันการหยุดเคร่ืองจักรเพ่ือ
เปลี่ยน Tool จะเสียเวลาหยุดเคร่ืองจักรรวมกันเฉลี่ย 214 นาทีตอวันตอเคร่ือง 
 รายการที่มี Standard tool life สั้น ทําใหตองเปลี่ยนบอยเปนรายการที่ทําใหเกิด 
Loss มากท่ีสุด ซึ่งพบวาใน 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 เปน Tool ที่มีมาตรฐาน 
Tool Life 200 ชิ้นตอการเปลี่ยนหนึ่งคร้ัง และเวลาที่ใชเปลี่ยนในหนึ่งคร้ังเฉลี่ย 16.7 นาที เม่ือ
นําเวลามารวมกันจะมีเวลาหยุดเคร่ืองจักรรวม 109.2 นาที ซึ่งแคเพียง Tool รายการเดียวคิด
เปนเวลาสูญเสียรอยละ 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 (ตอเครื่อง) 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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 ผูจัดทําสารนิพนธใหความสนใจ เพ่ือนํามาวิเคราะหกระบวนการ ดังน้ันจึงไดเร่ิมจัดทํา
แผนภูมิกระบวนการเปลี่ยน Tool Face Mill Rough Dimension 28 mm. ซึ่งไดรายละเอียด     
แสดงดังแผนภูมิกระบวนการ ดานลาง 
 

 
 
รูปที่ 16 แผนภูมิกระบวนการ การเปลี่ยน Face Mill Rough (กอนการปรับปรุง) บริษัท กรณี 

ศึกษา 
 
 การวิเคราะหแผนภูมิกระบวนการ พบวา 
 1. มีเวลาสูญเปลาจากการเคลื่อนที่เน่ืองจากอุปกรณในการถอด Tool และตรวจวัด
ความยาว Tool อยูไกลผูปฏิบัติงาน  
 2. งานบันทึกคาใน Tool Life Record เปนงานใน ทําใหเสียเวลาหยุดเคร่ืองจักร ไม
เพ่ิมมูลคา 
 
 การดําเนินการปรับปรุงกระบวนการ 
 1. ไดดําเนินการปรับปรุงโดยใชหลักการของ ECRS โดยการทําใหผูปฏิบัติงานทํางาน
ไดงายขึ้น ดวยการลงทุนจัดซ้ืออุปกรณที่จําเปนสําหรับการตรวจวัดความยาว Tool เชน High 
Gauge, โตะสําหรับการตรวจวัดความยาว Tool, ประแจทุกชนิดที่จําเปนตองใชในการเปลี่ยน Tool 

ช่ืองาน : Face Mill Rough Ø28
Line, M/C : Model A Machine No. 1-1 & 2-1 การปฏิบัติการ 11
ผูปฏิบัติ : การเคล่ือนยาย 0

การตรวจสอบ 2
กระบวนการกอนการปรับปรุง X การรอคอย 0
กระบวนการหลังการปรับปรุง การเก็บรักษา 1

ระยะทางรวม (เมตร)
เวลารวม (นาที)

จํานวน ระยะทาง เวลา

ภายใน ภายนอก (คน) (เมตร) (นาที)
1 เบิก tool หอง tooling 1 0 0.00
2 หยุดเคร่ือง 1 0 0.75
3 Operate เรียก tool ที่จะเปล่ียน 1 0 0.42
4 ถอด tool เกาออกจาก pot 1 10 4.20
5 ถอด tool ออกจาก holder 1 0 0.50
6 ทําความสะอาด Holder ดวย Air blow 1 0 1.50
7 ใส tool ตัวใหมกับ Hoder 1 0 0.33
8 ตรวจสอบการขันแนนของน็อต 1 0 0.33
9 ตรวจสอบความยาว tool ดวย High gauge 1 10 3.50
10 ใส Holder กลับเขา 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 บันทึกคาใน 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 ข้ันตอนงานยอย
ประเภทงาน สัญลักษณ
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เพ่ือใหระยะทางการเดินไป มาระหวางการตรวจวัด และเครื่องจักรที่ทํา มีระยะทางที่ใกลที่สุด 
ทําใหสามารถลดเวลารวมการเปลี่ยน Tool ตอครั้งลงได ซึ่งแสดงผลลัพธในรูปที่ 17 
 2. ดําเนินการยายขั้นตอนการบันทึกคาหลังการเปลี่ยน Tool ใน Check Sheet จาก
งานในใหเปนงานนอกเพื่อลดเวลาหยุดรอของเคร่ืองจักร 
 

 
 
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
ผูปฏิบัติ : การเคล่ือนยาย 0

การตรวจสอบ 2
กระบวนการกอนการปรับปรุง การรอคอย 0
กระบวนการหลังการปรับปรุง X การเก็บรักษา 2

ระยะทางรวม (เมตร)
เวลารวม (นาที)

จํานวน ระยะทาง เวลา

ภายใน ภายนอก (คน) (เมตร) (นาที)
1 เบิก tool หอง tooling 1 0 0.00
2 หยุดเคร่ือง 1 0 0.75
3 Operate เรียก tool ที่จะเปล่ียน 1 0 0.42
4 ถอด tool เกาออกจาก pot 1 2 0.84
5 ถอด tool ออกจาก holder 1 0 0.50
6 ทําความสะอาด Holder ดวย Air blow 1 0 1.50
7 ใส tool ตัวใหมกับ Hoder 1 0 0.33
8 ตรวจสอบการขันแนนของน็อต 1 0 0.33
9 ตรวจสอบความยาว tool ดวย High gauge 1 2 0.70
10 ใส Holder กลับเขา 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 บันทึกคาใน tool life record 1 0 0.00

12 2 1 6 6.7 10 0 2 0 2สรุปผล

แผนภูมิกระบวนการ
สรุปผล

6
6.7

ลําดับที่ ข้ันตอนงานยอย
ประเภทงาน สัญลักษณ

การปฏิบัติการ 11 10

การเคล่ือนยาย 0 0

การตรวจสอบ 2 2

การรอคอย 0 0

การเก็บรักษา 1 2

รวมขั้นตอน

ระยะทางรวม (เมตร)

เวลารวม (นาที)

26

16.7

6

6.7

กอนปรับปรุง หลังการปรับปรุง

14 14
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 ผลลัพธการปรับปรุง 
 สามารถลดเวลาการเปลี่ยน Tool จาก 16.7 นาทีตอคร้ัง เหลือ 6.7 นาทีตอคร้ัง ลดลง 
10.0 นาทีตอครั้ง 
 ไดทําการขยายผลการปรับปรุงไปยัง Tool Face Mill Finish และ Flex Hone ที่มี
รายการ Tool Life สั้นและมีขั้นตอนที่มีลักษณะคลายกันกับ Tool Face Mill Rough และดําเนินการ
ปรับปรุงในลักษณะเดียวกัน ซึ่งแสดงรายละเอียดกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง แสดง
ตามแผนภูมิกระบวนการ ดานลางน้ี 
 
 Tool Face Mill Finish Dimension 28 mm. 
 

 
 
รูปที่ 18 แผนภูมิกระบวนการเปลี่ยน Face Mill Finish (กอนการปรับปรุง) บริษทักรณีศึกษา 

 
 การวิเคราะหแผนภูมิกระบวนการ พบวา 
 1. ระยะทางรวมการเดินไป มา ระหวางการเปลี่ยน tool มีระยะทางรวม 86 เมตร ทํา
ใหเสียเวลามาก สงผลใหเวลาเปลี่ยน Tool โดยรวมใชเวลาทั้งหมด 24.6 นาทีตอครั้ง 
 2. ระยะทางที่เดินไกลที่สุด เปนขั้นตอนการสงงานที่เปลี่ยน Tool แลว ใหแผนก QC 
ทําการตรวจสอบคาความเรียบผิว กอนที่จะทําการ Start Running หลังการเปลี่ยน Tool เสร็จ 

ช่ืองาน : Face Mill Finish Ø28
Line, M/C : Model A Machine No. 1-1&2-1 การปฏิบัติการ 11
ผูปฏิบัติ : XXX การเคล่ือนยาย 3

การตรวจสอบ 4
กระบวนการกอนการปรับปรุง X การรอคอย 0
กระบวนการหลังการปรับปรุง การเก็บรักษา 1

ระยะทางรวม (เมตร)
เวลารวม (นาที)

จํานวน ระยะทาง เวลา

งานใน งานนอก (คน) (เมตร) (นาที)
1 เบิก tool หอง tooling 1 0 0.00
2 หยุดเคร่ือง 1 0 0.17
3 Operate เรียก tool ที่จะเปล่ียน 1 0 0.25
4 ถอด tool เกาออกจาก pot 1 0 0.25
5 เดินไปถอด tool ออกจาก holder 1 10 4.20
6 ทําความสะอาด Holder ดวย Air blow 1 0 1.50
7 เดินกลับมาที่เคร่ืองใส tool ตัวใหมกับ Hoder 1 0 0.33
8 ตรวจสอบการขันแนนของน็อต 1 0 0.17
9 ตรวจสอบความยาว tool ดวย High gauge 1 10 4.20
10 ใส Holder กลับเขา 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 เดินเอางานไปสง QC ตรวจสอบคุณภาพ 1 32 3.50
16 ตรวจสอบคุณภาพคร้ังที่ 2 โดย QC 1 0 2.80
17 เดินเอางานจาก QC กลับหลังการตรวจสอบเสร็จ 1 32 3.50
18 บันทึกคาใน 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

ข้ันตอนงานยอย

สรุปผล

สรุปผล

สัญลักษณ

86
24.6
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 3. งานบันทึกคาใน Tool Life Record เปนงานใน ทําใหเสียเวลาหยุดเคร่ืองจักร ไม
เพ่ิมมูลคา 
 
 การดําเนินการปรับปรุงกระบวนการ 
 1. ไดดําเนินการปรับปรุงโดยใชหลักการของ ECRS โดยการทําใหผูปฏิบัติงาน
ทํางานไดงายขึ้น ดวยการลงทุนจัดซ้ืออุปกรณที่จําเปนสําหรับการตรวจวัดความยาว Tool เชน 
High Gauge, โตะสําหรับการตรวจวัดความยาว Tool, ประแจทุกชนิดที่จําเปนตองใชในการเปลี่ยน 
Tool เพื่อใหระยะทางการเดินไป มา ระหวางการตรวจวัด และเครื่องจักรที่ทํา มีระยะ ทางที่ใกล
ที่สุด ทําใหสามารถลดเวลารวมการเปลี่ยน Tool ตอครั้งลงได ซึ่งแสดงผลลัพธในรูปที่ 19 
 2. ยายขั้นตอนการตรวจสอบความเรียบผิวงานตัวแรกหลังการเปลี่ยน Tool (ขั้นตอน
ที่ 15 ถึง 17) จากงานในใหเปนงานนอก โดยทําคูขนานตรวจสอบพรอมกับการ Running หลัง
การเปลี่ยน Tool ทันที ทําใหลดเวลาการหยุดรอของเครื่องจักร (กอนการเปลี่ยนวิธีการได
รวบรวมขอมูลความเรียบผิวของการเปลี่ยน Tool ตั้งแตเดือนมีนาคม ถึงเดือนสิงหาคม 2560 
พบวาไมเคยเกิดปญหา) และกอนดําเนินการจริง ไดดําเนินการประชุมรวมกันกับแผนก QC ที่
ควบคุมเร่ืองคุณภาพ และไดสรุปรวมกันที่จะทดลองดําเนินการวิธีใหม โดยกําหนดระยะเวลา
ดําเนินการทดลอง 1 สัปดาห เร่ิมวันที่ 15-19 ตุลาคม 2560 ซึ่งมีขอกําหนดในการตรวจสอบ
คุณภาพพิเศษเรื่อง Roughness (ความเรียบผิว) ตองไมมีปญหา Out of Spec. และจากการ
ทดลองไมพบปญหาเร่ืองคุณภาพ จึงไดกําหนดเปนมาตรฐาน โดยการแกไข Work Instruction 
และเอกสารอ่ืนที่เก่ียวของและ Training ใหกับพนักงาน 
 3. ดําเนินการยายขั้นตอนการบันทึกคาหลังการเปลี่ยน Tool ใน Check Sheet จาก
งานในใหเปนงานนอกเพื่อลดเวลาหยุดรอของเคร่ืองจักร 
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รูปที่ 19 แผนภูมิกระบวนการเปลี่ยน Face Mill Finish (หลังการปรับปรุง) บริษทักรณีศึกษา 

 
ตารางที่ 6 สรุปผลการปรับปรุงกระบวนการเปลี่ยน Face Mill Finish Tool 

 
 
 ผลลัพธการปรับปรุง 
 สามารถลดเวลาการเปลี่ยน Tool จาก 24.6 นาทีตอคร้ัง เหลือ 6.4 นาทีตอคร้ัง ลดลง 
18.2 นาทีตอครั้ง ซึ่งผลลัพธหลักไดมาจากการยายขั้นตอนการตรวจสอบความเรียบผิวโดยแผนก 
QC จากงานในใหเปนงานนอก และมอบหมายงานใหม ใหหนวยงานที่มีหนาที่ Support การผลิต
เปนผูรับผิดชอบ ทําใหสามารถลดเวลาหยุดรอของเครื่องจักรไดมาก 

ช่ืองาน : Face Mill Finish Ø28
Line, M/C : Model A Machine No. 1-1&2-1 การปฏิบัติการ 10
ผูปฏิบัติ : XXX การเคล่ือนยาย 1

การตรวจสอบ 3
กระบวนการกอนการปรับปรุง การรอคอย 0
กระบวนการหลังการปรับปรุง X การเก็บรักษา 2

ระยะทางรวม (เมตร)
เวลารวม (นาที)

จํานวน ระยะทาง เวลา

งานใน งานนอก (คน) (เมตร) (นาที)
1 เบิก tool หอง tooling 1 0 0.00
2 หยุดเคร่ือง 1 0 0.17
3 Operate เรียก tool ที่จะเปล่ียน 1 0 0.25
4 ถอด tool เกาออกจาก pot 1 0 0.25
5 เดินไปถอด tool ออกจาก holder 1 2 0.84
6 ทําความสะอาด Holder ดวย Air blow 1 0 1.50
7 เดินกลับมาที่เคร่ืองใส tool ตัวใหมกับ Hoder 1 0 0.33
8 ตรวจสอบการขันแนนของน็อต 1 0 0.17
9 ตรวจสอบความยาว tool ดวย High gauge 1 2 0.70
10 ใส Holder กลับเขา 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

เดินเอางานไปสง 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 บันทึกคาใน tool life record 1 1 1.50

14 2 1 5 6.4 10 1 3 0 2สรุปผล

แผนภูมิกระบวนการ
สรุปผล

5
6.4

ลําดับที่ ข้ันตอนงานยอย
ประเภทงาน สัญลักษณ

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

Running 

การปฏิบัติการ 11 10

การเคล่ือนยาย 3 1

การตรวจสอบ 4 3

การรอคอย 0 0

การเก็บรักษา 1 2

รวมขั้นตอน

ระยะทางรวม (เมตร)

เวลารวม (นาที) 24.6 6.4

กอนปรับปรุง หลังการปรับปรุง

19 16

86 5
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 Tool Flex Hone 
 

 
 

รูปที่ 20 แผนภูมิกระบวนการเปลี่ยน Flex Hone (กอนการปรับปรุง) 
 

 การวิเคราะหแผนภูมิกระบวนการ พบวา 
 1. การตรวจสอบดวย High Gauge ใชเวลามาก เน่ืองจากระยะทางระหวางเครื่องจักร 
และอุปกรณตรวจวัด (High Gauge) อยูไกล 
 2. งานบันทึกคาใน Tool Life Record เปนงานใน ทําใหเสียเวลาหยุดเคร่ืองจักร ไม
เพ่ิมมูลคา 
 
 การดําเนินการปรับปรุงกระบวนการ 
 1. ไดดําเนินการปรับปรุงโดยใชหลักการของ ECRS โดยการทําใหผูปฏิบัติงาน
ทํางานไดงายขึ้น ดวยการลงทุนจัดซ้ืออุปกรณที่จําเปนสําหรับการตรวจวัดความยาว Tool เชน 
High Gauge, โตะสําหรับการตรวจวัดความยาว Tool, ประแจทุกชนิดที่จําเปนตองใชในการเปลี่ยน 
Tool เพื่อใหระยะทางการเดินไป มา ระหวางการตรวจวัด และเครื่องจักรที่ทํา มีระยะทางที่ใกล
ที่สุด ทําใหสามารถลดเวลารวมการเปลี่ยน tool ตอครั้งลงได  
 2. ดําเนินการยายขั้นตอนการบันทึกคาหลังการเปลี่ยน Tool ใน Check Sheet จาก
งานในใหเปนงานนอกเพื่อลดเวลาหยุดรอของเครื่องจักร 

ช่ืองาน : Flex hone
Line, M/C : Model A Machine No. 1-2 & 2-2 การปฏิบัติการ 11
ผูปฏิบัติ : การเคล่ือนยาย 0

การตรวจสอบ 3
กระบวนการกอนการปรับปรุง X การรอคอย 0
กระบวนการหลังการปรับปรุง การเก็บรักษา 1

ระยะทางรวม (เมตร)
เวลารวม (นาที)

จํานวน ระยะทาง เวลา

ภายใน ภายนอก (คน) (เมตร) (นาที)
1 เบิก tool หอง tooling 1 0 0.00
2 หยุดเคร่ือง 1 0 0.75
3 Operate เรียก tool ที่จะเปล่ียน 1 0 0.42
4 ถอด tool เกาออกจาก pot 1 0 0.50
5 ถอด tool ออกจาก holder 1 0 0.50
6 ทําความสะอาด Holder ดวย Air blow 1 0 1.50
7 ใส tool ตัวใหมกับ Hoder 1 0 0.33
8 ตรวจสอบการขันแนนของน็อต 1 0 0.33
9 ตรวจสอบความยาว tool ดวย High gauge 1 10 3.50
10 ใส Holder กลับเขา 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 บันทึกคาใน 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 ข้ันตอนงานยอย
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
ผูปฏิบัติ : การเคล่ือนยาย 0

การตรวจสอบ 3
กระบวนการกอนการปรับปรุง การรอคอย 0
กระบวนการหลังการปรับปรุง X การเก็บรักษา 2

ระยะทางรวม (เมตร)
เวลารวม (นาที)

จํานวน ระยะทาง เวลา

ภายใน ภายนอก (คน) (เมตร) (นาที)
1 เบิก tool หอง tooling 1 0 0.00
2 หยุดเคร่ือง 1 0 0.75
3 Operate เรียก tool ที่จะเปล่ียน 1 0 0.42
4 ถอด tool เกาออกจาก pot 1 0 0.50
5 ถอด tool ออกจาก holder 1 0 0.50
6 ทําความสะอาด Holder ดวย Air blow 1 0 1.50
7 ใส tool ตัวใหมกับ Hoder 1 0 0.33
8 ตรวจสอบการขันแนนของน็อต 1 0 0.33
9 ตรวจสอบความยาว tool ดวย High gauge 1 2 0.67
10 ใส Holder กลับเขา 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 บันทึกคาใน 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 ข้ันตอนงานยอย
ประเภทงาน สัญลักษณ

การปฏิบัติการ 11 10

การเคล่ือนยาย 0 0

การตรวจสอบ 3 3

การรอคอย 0 0

การเก็บรักษา 1 2

รวมขั้นตอน

ระยะทางรวม (เมตร)

เวลารวม (นาที)

10 2

12.9 8.1

กอนปรับปรุง หลังการปรับปรุง

15 15
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 ผลลัพธการปรับปรุง 
 สามารถลดเวลาการเปลี่ยน Tool จาก 12.9 นาทีตอคร้ัง เหลือ 8.1 นาทีตอคร้ัง ลดลง 
4.8 นาทีตอครั้ง ซึ่งผลลัพธหลักไดมาจากการลงทุนเพิ่มอุปกรณในการตรวจวัดชิ้นงานใหอยูใกล
กับปฏิบัติงานที่สุด 
 
 สรุปผลการปรับปรุง 
 กราฟเปรียบเทียบผลลัพธการดําเนินการปรับปรุง ลดเวลาการเปลี่ยน Tool 
 

 
 
รูปที่ 22 กราฟเปรียบเทียบสรุปเวลาการเปลี่ยน Tool ตอครั้ง กอนการปรับปรุง และหลังการ

ปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

16.7

24.6

12.9

6.7 6.4 8.1

0

5

10

15

20

25

30

Face mill rough Face mill finish Flex hone

นา
ที/
ครั้

ง

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง



46 

 สรุปเวลาสูญเสียจากการเปลี่ยน tool รวม (หลังการปรับปรุง) 
 
ตารางที่ 8 สรุปเวลารวมเปลี่ยน Tool หลังการปรับปรุง 

 
 
 ผลจากการปรับปรุงลดเวลาการเปลี่ยน Tool ที่มีรายการ Tool Life สั้น ซึ่งประกอบ 
ดวย Face Mill Rough, Face Mill Finish และ Flex Hone ทําใหเวลาสูญเสียรวมลดลง จากกอน  
การปรับปรุงมีเวลาสูญเสียรวมประมาณ 214 นาทตอวัน (อางอิงตารางที่ 4 แสดงขอมูลการ
เปลี่ยน Tool กอนการปรับปรุง) ซึ่งหลังการปรับปรุงทําใหสามารถลดเวลาสูญเสียลงเหลือ 103 
นาทีตอวัน ซึ่งลดลง 111 นาทีตอวัน หรือคิดเปนเวลาสูญเสียลดลงรอยละ 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 (ตอเครื่อง) 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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 ขอมูล OEE เดือนพฤศจิกายน 2560 หลังการปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 23 ขอมูล OEE เดือนพฤศจิกายน 2560 หลังการปรับปรุง 
 
 เปรียบเทียบ OEE. กอนและหลังปรับปรุงของ Model Line 
 

 
 

รูปที่ 24 เปรียบเทียบ OEE. กอนและหลังปรับปรุงของ Model Line 

ขอมูลเดือน 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 ประกอบดวย Brakedown, PE set up
และ check sheet แตกตางจากเดือนกันยายน ลดลง 55 นาท ี

Q Quality 99.8% 99% เน่ืองจากเปนการเก็บขอมูลจาก actual ทั้งน้ีแมวาจะใสเขาไปใน Loss A 
เพิ่ม 55 นาทีใหเทากับเดือนกันยายน จะมีผลตอ Availability ลดลง 0.2%

O.E.E. 87.3% 85% แต performance จะเพิ่มข้ึน 0.2% ทําให OEE เทาเดิม 

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%
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Availability Performance Quality OEE

กอนปรับปรุง (กันยายน 2560) หลังปรับปรุง (พฤศจิกายน 2560)
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 ขอมูล Actual ในเดือนพฤศจิกายน 2560 พบวา OEE รวมเทากับรอยละ 87.3 ซึ่ง
เพ่ิมสูงขึ้นเม่ือเทียบกับเดือนกันยายน 2560 ที่มีคา OEE รวมที่รอยละ 78.8 เพ่ิมขึ้นรอยละ 8.5 
ซึ่งเปนผลมาจากการปรับปรุงลดเวลาการเปลี่ยน Tool ทําใหอัตราเดินเคร่ืองเพ่ิมสูงขึ้นจากรอยละ 
80.9 ในเดือนกันยายนเปนรอยละ 90.0 ในเดือนพฤศจิกายน 
 
 ผลผลิตเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 25 ผลผลิตเปรียบเทียบกอนและหลงัการปรับปรุง 
 

 • ผลผลิตเพ่ิมขึ้น 3,044 ชิ้นตอเดือนตอไลน หลังการปรับปรุง 
 • เน่ืองจาก Line หมายเลข 1 และ Line หมายเลข 2 เปนไลนที่มีกระบวนการเหมือนกัน 
ดังนั้นจึงทําการขยายผลทันที ซึ่งจะทําใหสามารถเพ่ิมผลผลิตไดเปน 6,088 ชิ้นตอเดือน 
 • สําหรับ Line หมายเลข 3 แมเคร่ืองจักรจะแตกตางกัน แตวิธีการเปลี่ยน Tool ไมมี
ความแตกตาง ดังนั้นจึงทําการขยายผลเชนเดียวกัน โดยเร่ิมตั้งแตเดือนธันวาคม 2560 
 
กําหนดเปนมาตรฐาน และขยายผลไปยัง Line ใกลเคียง 
 ไดกําหนดเปนมาตรฐาน วิธีการเปลี่ยน Tool และขยายผลไปยังไลนอ่ืนตั้งแตเดือน
ธันวาคม 2560 ซึ่งไดผลลัพธทําใหสามารถเพ่ิมผลผลิตไดเพ่ิมขึ้น ซึ่งแสดงดังกราฟปริมาณการ
ผลิตของ Model A เทียบกับ Takt Time ดานลาง 

31,416 34,460
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รูปที่ 26 ความสามารถการผลิตตอไลน ตอวัน เทียบกบั Takt Time 
 
 หลังการปรับปรุง ทําใหความสามารถการผลิตตอไลนเพ่ิมขึ้น สงผลใหความสามารถ
ในการผลิตรวมเกินความตองการลูกคา ทําใหการเปด Over Time ในวันอาทิตยซึ่งเปนวันหยุด
ไมจําเปน 
 
สรุปผลการศึกษา และขอเสนอแนะ 
 ผลการศึกษา 
 การใช VSM (Value Stream Mapping) ในการดําเนินการทําสารนิพนธ ทําใหสามารถ
มองเห็นภาพรวมของกิจกรรมการผลิต และทราบถึงจุดที่เปนคอขวดของกระบวนการ หรือจุดที่
เปนปญหาที่ทําใหประสิทธิภาพของสายการผลิตต่ํา ซึ่งกอนการปรับปรุงจุดที่เปนคอขวดของ
กระบวนการมีคา OEE ต่ําเพียง 78.8% สงผลใหเวลานําการผลิต (Production Lead Time) ยาวขึ้น
เทากับ 2.20 วัน ภายหลังปรับปรุงกระบวนการทําใหเวลานําการผลิตลดลงเหลือ 2.02 วัน เน่ือง 
จากผลผลิตตอวันตอไลนเพ่ิมขึ้นจาก 1,309 ชิ้นตอวันตอไลน เปน 1,435 ชิ้นตอวันตอไลนเม่ือ
นําจุดที่เปนปญหามาดําเนินการวิเคราะหหาสาเหตุดวยทฤษฎีและหลักการของ OEE (Overall 
Equipment Effectiveness) ทําใหสามารถมองเห็นจุดที่เปนปญหาโดยจากการวิเคราะหพบวา
กอนการปรับปรุงคา Availability มีคาที่ต่ําเพียง 80.9% ซึ่งจากการวิเคราะหพบวาความสูญเปลา
รอยละ 90 มาจากการเปลี่ยน Tool ตามอายุที่ใชเวลาตอครั้งนาน โดยเฉพาะ Tool ที่มีอายุสั้น และ
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ใชเวลาเปลี่ยนตอครั้งนานจะทําใหสูญเสียเวลาโดยรวมตอวันมาก ดังน้ันการดําเนินการปรับปรุง
จึงเลือกลําดับความสําคัญปรับปรุงเปนลําดับแรกที่ Tool ที่มีอายุสั้น ซึ่งประกอบดวย Face Mill 
Rough (Tool Life 200 ชิ้น), Face Mill Finish (Tool Life 300 ชิ้น) และ Flex Hone (Tool Life 
600 ชิ้น) ซึ่งทั้ง 3 Tool เวลาสูญเสียคิดเปนรอยละ 51 ของเวลาสูญเสียจากการเปลี่ยน Tool 
ทั้งหมด 
 การใชหลักการปรับปรุงเพ่ือลดความสูญเปลาโดย SMED (Single Minute Exchange 
of Die) ซึ่งไดนํารายการเปลี่ยน Tool ขางตนมาจัดทําแผนภูมิกระบวนการ จําแนกขั้นตอนยอย 
จากน้ันแยกงานใน งานนอก ดําเนินการปรับปรุงยายงานในใหเปนงานนอก อาทิเชนการปรับปรุง 
ลดเวลาหยุดเคร่ืองรอ QC วัดคาความเรียบผิวหลังการเปลี่ยน Tool ตัวแรก เปนการทําขนานไป
กับการเดินเคร่ือง โดยไมตองหยุดเคร่ืองรอ ซึ่งดําเนินการโดยใชสถิติยอนหลังมาเปนตัวพิจารณา
ปรับปรุง และกรณีเกิดปญหาผลิตภัณฑที่ถูกผลิตในชวงเวลาดังกลาวไดจัดทําวิธีการที่สามารถ
คัดแยกออกได โดยไมมีโอกาสหลุดรอดไปถึงลูกคา หรือการปรับปรุงงานในใหสามารถทําไดงาย 
สะดวกขึ้น อาทิเชนเพิ่มอุปกรณการตรวจวัดความยาว Tool เพ่ือลดเวลาการเคลื่อนที่เปนตน ทําให
สามารถลดความสูญเปลาลงได โดยเวลาการเปลี่ยน Tool ตอครั้งลดลง ทําใหเวลาสูญเสียรวม
ลดลง โดยกอนการปรับปรุงเวลาสูญเสียรวมเทากับ 214 นาทีตอวัน หลังการปรับปรุงเหลือ 103 
นาทีตอวัน เวลาสูญเสียลดลง 111 นาทีตอวัน หรือลดลงคิดเปนรอยละ 51.8 
 ผลผลิตตอไลนกอนการปรับปรุงเทากับ 1,309 ชิ้นตอวัน หลังการปรับปรุงเทากับ 
1,435 ชิ้นตอวันสําหรับไลนหมายเลข 1 และ 2 สวนไลนหมายเลข 3 ผลผลิตจากเดิม 756 ชิ้น
ตอวัน เพ่ิมขึ้นเปน 812 ชิ้นตอวัน รวมทั้ง 3 ไลน เพ่ิมขึ้นจาก 3,374 ชิ้นตอวันเพ่ิมขึ้น เปน 
3,682 ชิ้นตอวัน เพ่ิมขึ้นรวม 308 ชิ้นตอวัน หรือคิดเปนเพิ่มขึ้นรอยละ 9.1 
 เม่ือผลผลิตตอวันเพิ่มขึ้นสงผลใหความสามารถการผลิตรวมเทากับ 88,368 ชิ้นตอเดือน 
ซึ่งทําใหเกินความตองการของลูกคาที่เฉลี่ย 87,950 ชิ้นตอเดือน ทําใหไมจําเปนตองเปด Overtime 
ในวันอาทิตยเม่ือเทียบกับกอนการปรับปรุง 
 การลดเวลาทํางานชวงวันอาทิตยลงไดจากเดิมจะตองเปด Overtime วันอาทิตยเฉลี่ย 
2 วันตอเดือน ลดลงเปนศูนย ทําใหสามารถลดตนทุนคาแรงงานลงได โดยเปรียบเทียบตนทุน
คาแรงที่ลดลงได ดังนี้ 
 Line ที่ 1 จํานวนพนักงาน 14 คนตอวัน คาแรงเฉลี่ย 600 บาทตอคนตอวัน เทากับ 
8,400 บาท 
 Line ที่ 2 จํานวนพนักงาน 14 คนตอวัน คาแรงเฉลี่ย 600 บาทตอคนตอวัน เทากับ 
8,400 บาท 
 Line ที่ 3 จํานวนพนักงาน 10 คนตอวัน คาแรงเฉลี่ย 600 บาทตอคนตอวัน เทากับ 
6,000 บาท 
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 รวมตนทุนคาแรงทั้ง 3 ไลน เทากับ 22,800  บาทตอวัน 
 จากการปรับปรุงสามารถลดวันทํางานในวันหยุดลงได  2.0  วันตอเดือน 
 ดังนั้นสามารถลดตนทุนคาแรงลงไดเทากับ 45,600  บาทตอเดือน 
 ทั้งน้ีตนทุนคาแรงมิใชประเด็นที่สําคัญที่สุดสําหรับผลที่ไดจากการปรับปรุง แตสิ่ง
สําคัญคือการสามารถลดวันทํางานในวันหยุดไดทําใหพนักงานไดพักผอนกับครอบครัวในวันหยุด 
ลดความเหนื่อยลา และลดความเสี่ยงจากปญหาคุณภาพ อีกทั้งยังมีเวลาใหเคร่ืองจักรไดหยุดมี
เวลาสําหรับฝายซอมบํารุงที่จะจัดทําแผนบํารุงรักษาเพื่อลดการ Breakdown ของเคร่ืองจักรลง
ไดดวย  
 
ขอเสนอแนะ 
 การดําเนินงานวิจัยโดยการประยุกตใชการผลิตแบบลีน ทําใหสามารถกําจัดความสูญเปลา 
เพ่ิมผลผลิต และทําใหลดตนทุนการผลิตได นอกจากน้ันยังสามารถหยุดพักผอนในวันหยุดโดย
ปราศจากความกดดันทั้งจากลูกคา หัวหนางานได ดังน้ันจึงเสนอใหดําเนินการขยายผลการ
ปรับปรุงตอไปยังผลิตภัณฑรุน B, C และ D ซึ่งมียอดขายสูงสุดในลําดับรองลงมาจาก Model A 
ตอไป ซึ่งจะสรางผลลัพธใหบริษัทมีตนทุนการผลิตที่ต่ําลง อันเปนผลใหสามารถเพ่ิมศักยภาพ
การแขงขันกับคูแขงไดมากขึ้น 
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ภาคผนวก ก. 

ตัวอยาง Profile Curve ความเรียบผิว 
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ความเรียบผิวของชิ้นงานตั้งแตเดือนมีนาคม ถึงเดือนสิงหาคม 2560 
 มาตรฐานที่ใช 3.2 Ra (Roughness Average) 
 

 
 
รูปที่ 27 ตวัอยาง Profile Curve ตรวจสอบความเรียบผวิ หลังการเปลีย่น Tool Face Mill Finish 

 
จุดสําคัญ 
 จากการตรวจสอบความเรียบผิวหลังการเปลี่ยน Tool ตั้งแตเดือนมีนาคม ถึงเดือน
สิงหาคม 2560 พบวาไมเคยเกิดปญหาความเรียบผิวเกิน 3.2 Ra จึงตัดสินใจรวมกันกับ QC 
เปลี่ยนวิธีการจากเดิมตองหยุดเคร่ืองรอหลังการเปลี่ยน Tool เปลี่ยนเปนตรวจสอบขนานกันกับ
การเดินเครื่องโดยไมตองรอ 
 
 
 
 
 
 
 
 

0.32 Ra 
(Standard 3.2 Ra) 
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การ Training ผูเก่ียวของในระหวางดําเนินการปรับปรุง 
 

  
 
กอนการปรับปรุง 
 

 
 
หลังการปรับปรุง 
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