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บทคดัย่อ 

 การวจิยัคร ั ÊงนีÊนีÊมวีตัถุประสงค์เพืÉอศกึษาคน้คว้าแนวทางในการ

ปรบัปรุงเวลานําในการผลิตของการผลิตหนังเทียมฟองนํÊ าพวีีซีโดยใช้

หลกัการการปรบัปรุงประสทิธิภาพของแนวคิดการผลิตแบบลนี ในการระบุ

ปัญหาในกระบวนการผลติทีÉม ีหาความสูญเปล่ามาปรบัปรงุลดข ั Êนตอนหรอื

เปลีÉยนแปลงวิธีการทํางานให้ดีขึÊนและลดเวลานําในการผลิตลง ดําเ นิน

การศกึษาในกระบวนการผลิตคาเลนเดอร์ โอเว่น และเครืÉองพมิพ ์โดยใช้

ผลิตภัณฑ์หนังเทียมฟองนํÊาพีวีซี รุ่นหนึÉงในหลายๆ รุ่น ทีÉลูกค้ามีความ

ตอ้งการสนิค้าเพิÉมขึÊนเป็นกลุ่ม 
 ผลการศกึษาพบว่า กอ่นการปรบัปรงุความตอ้งการสนิคา้เบาะ

รถยนต์มีความต้องการเพิÉมขึÊนมาก โดยมคีวามต้องการ 250,000 หลาต่อ

เดอืน แต่สามารถผลติไดเ้พยีง 200,000 หลาต่อเดอืน ซึÉงยงัมคีวามแตกต่าง

อยูท่ีÉ 20% ความตอ้งการตอ่เดอืนในวสัดุตวันีÊเทา่กบั 10,000 หลา แบ่งการ

ผลติเป็น 4 ครั Êง ทุกสปัดาห ์สปัดาห์ละ 2,500 หลา ขอ้มลูจากการทาํสายธาร

คุณค่า (VSM) พบว่า ใน 1 รอบของการผลิตสินคา้รุ่นนีÊ ใช้เวลาในการผลติ 

(Process Time) เท่ากบั 1,237 นาท ีแต่มเีวลานํา 1,580 นาท ีเท่ากบั มี

อตัราการผลิตอยูท่ีÉ 0.632 นาทต่ีอหลา โดยการปรบัปรงุใน 3 เรืÉอง คอื การ

ปรบัปรงุกระบวนการแต่งส ี(CM) ทีÉเครืÉองพมิพ ์กระบวนการเปลีÉยนลูกลายทีÉ

เครืÉองโอเว่น (SU) และกระบวนการปรบัปรงุปั ËมนํÊายาและส ี(DT) 

 หลงัการปรบัปรุงโดยใช้แนวทางลีน สามารถปรบัปรุงลดการ

ยอ้มสทีีÉเครืÉองพมิพ ์ทําใหเ้วลาในการยอ้มสี (CM) ลดลงเหลือ 30 นาท ีลด

เวลาในการเปลีÉยนลูกลายทีÉโอเว่น ลดเหลอื 4.08 นาท ีและลดเวลา Break 

Down ของปั ËมนํÊายาและสี เหลือเฉลีÉยต่อเดือน 4.33 ครั Êง ต่อเดือนซึÉงลดลง 

1.67 คร ั Êงต่อเดอืน และเกิดการสญูเสยีเวลา 104 นาทต่ีอเดอืน ส่งผลให้เวลา

นํา ลดลงเหลอื 1,202 นาท ีลดลง 378 นาท ีและอตัราการผลิตลดลงเหลอื 

0.4808 นาทต่ีอหลาในรุ่นทีÉทําการศกึษา ขนาด Batch = 2,500 หลา ผลติ 4 

คร ัÊงต่อเดอืน โดยทีÉเวลานําเท่าเดิม 1,580 นาท ีหลงัปรบัปรงุสามารถผลติ

เพิÉมขึÊนไดเ้ทา่กบั 3,286 หลา หรอืเทา่กบัอตัราส่วนเวลานาํการผลิต (นาที

ต่อหลา) ลดลงเทา่กบัรอ้ยละ 31.44  

 

คาํสาํคญั: ลนี, การผลติ, หนงัเทยีมฟองนํÊาพวีซี ี

 

 

Abstract 

 The objective of this study is to identify the lead time 

improvement approach for the PVC leather production line of 

automotive product, base on the improvement principle of lean 

manufacturing to improve lead time, reduce WIP, down time and 

eliminate wastes. The study is conducted in Calender, Oven and 

Printing process. Which is responsible for producing PVC leather of 

one model of all automatic seat model. 

 The result found that the current customers‘ demand of 

automotive seat is higher, 250,000 yards per month is requirement 

while the maximum quality of production capacity is only 200,000 

yards, different about 20 percent. In case study product requirement is 

10,000 yards per month , has to ship to customer 2,500 yards a 

week. In the present value steam mapping it was found that the time 

to produce this product is 1,237 minutes and production lead time is 

1,580 minutes waiting time 342 minutes in oven process 172 minutes 

printing process 112 minutes and Shipping 9 minutes. By 3 projects 

improvement, color matching (CM) at printing  process, Embossing  

roll changing (SU) at Oven Process and Reduce brake down (DT) of 

ink pump at printing process. 

 After using lean technique to improve color matching 

(CM) at printing   process, color matching time was reduced to 30 

minutes, Embossing roll changing (SU) at Oven Process was reduced 

to 4.08 minutes and Reduce brake down (DT) of ink pump at printing 

process to average 4.33 time or 104 minute of down time per month. 

And Production Lead Time before ship to customer is reduce to 1,202 

minutes, 378 minutes, lead time rate was reduced from 0.632 min per 

yard to 0.4808 min per yard or 31.44%  
 
Keywords: Lean, Production, PVC leather 

 

 

 



  

1. บทนํา 

 การศกึษาครั ÊงนีÊ ผูศ้กึษาทําการศกึษาโรงงานอุตสาหกรรมผลิต

หนงัเทยีมพวีซี ีโดยโรงงานอตุสาหกรรมนีÊก่อตั ÊงเมืÉอปี 2537 มกีารผลติหนงั

เทียมพีวีซีท ั ÊงแบบมีฟองนํÊาและไม่มีฟองนํÊ า เพืÉอรองรบักบัอตุสาหกรรม

เฟอร์นิเจอร์ กระเป๋า รองเท้า รถยนต์ รถจกัรยานยนต์ และท ั Éวไป ทั Êงใน

ประเทศและส่งออก แต่สภาพปัจจยัการผลิตทีÉตอ้งเผชิญกบัการแขง่ขนัทีÉ

รนุแรงทาํใหผู้ผ้ลติตอ้งแสวงหาแนวทางการผลติทีÉสามารถตอบสนองความ

ต้องการของลูกค้าและธุรกิจ ได้อยา่งแท้จรงิและยั Éงยนื โดยอดตีโรงงาน

ตวัอยา่งใช้รปูแบบการผลิตแบบผลกั  (Push System) เป็นหลกั ทําใหม้ี

ช่วงเวลาในการหยดุรอคอย ระหว่างกระบวนการผลติ รวมกบัปัญหาในดา้น

การผลติอืÉนๆ เช่น ความสามารถในการผลิตแต่ละกระบวนการไม่สมดุลกนั 

ซึÉงทาํใหเ้กดิการใชเ้ครืÉองจกัรยงัไมเ่ตม็ประสทิธภิาพ จงึทําใหต้้นทุนการผลติ

ของโรงงานมค่ีาใช้จา่ยสูงจากการเก็บสนิค้าคงคลงั มีเวลานําในการผลิต 

(Lead Time) ทีÉนาน ทําใหร้ะยะเวลาส่งมอบลูกค้าล่าชา้ส่งผลกระทบต่อ

ความพงึพอใจดา้นระยะเวลาการส่งมอบ 

 จากปัญหาดังก ล่า ว  ผู้ศึกษาจึงทําการศึกษา เพืÉ อ เพิÉม

ประสิทธภิาพการผลติ โดยลดเวลานํา (Lead Time) ระยะเวลาการผลิต

ตัÊงแต่กระบวนการประกบผ้า จนเป็นสินคา้สําเรจ็รูป โดยเลือกการใช้ระบบ

การผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) ทีÉม ุง่เน้นแนวคดิการสรา้งคุณค่า

การส่งมอบต่อลูกคา้ กระบวนการการจดัการสายธารคุณค่า (Value Stream 

Management) การบํารุงรกัษาทีÉทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive 

Maintenance : TPM) และการลดเวลาในการเปลีÉยนรุ่นการผลิต 

(Changeover Reduction หรอื Single Minute Exchange of Die : SMED 

หรอืSet Up Time Reduction) ในการลดเวลาการสูญเสยี 7 ประการ (7 

Waste) 

 

2. วตัถปุระสงค์การวิจยั 

 การวิจยัในคร ั ÊงนีÊมวีตัถุประสงค ์2 ประการ คอื 

 1. เพืÉอใหท้ราบสภาพปัจจุบนัของสายการผลิตหนงัเทยีมพวีีซ ี

 2. เพืÉอเป็นแนวทางในการพฒันาสายการผลิตหนังเทียมพวีีซ ี

ใหส้ามารถตอบสนองความพงึพอใจของลูกคา้ ดา้นประสทิธภิาพการส่งมอบ

ลดเวลานํา โดยการประยกุตร์ะบบการการจดัการแผนผงัสายธารคุณค่าการ

ผลติแบบลีน (Value Steam Mapping : VSM) 

 

 

3. การทบทวนวรรณกรรมและงานวิจยัทีÉเกีÉยวข้อง 

3.1 ระบบการผลิตแบบลีน (Historical of Lean Manufacturing)  
 ระบบการผลิตแบบลีนกําเนิดข ึÊนในอุตสาหกรรมการผลิต

รถยนต์ กล่าวกนัว่า ในอดตีการผลิตสินค้าต่างๆ รวมทั Êงรถยนตม์ลีกัษณะ

เป็นแบบงานหตัถกรรมหรอืงานฝีมอื (Craft/ Hand Made Production) ไมม่ี

สายการผลติ ผูผ้ลติส่วนใหญ่จะดําเนนิการผลติโดยอาศยัทกัษะความชํานาญ

ของพนกังานเป็นหลกั ดงันั Êน จงึมตีน้ทุนการผลติต่อหน่วยสูง แต่กส็ามารถ

ผลิตสนิค้าไดห้ลากหลายชนิดตามความต้องการของลูกค้า ต่อมาในช่วงต้น

ศตวรรษทีÉ 20 เฮนร ีฟอรด์ (Henry Ford) ผู้ก่อตัÊงบรษิทั ฟอร์ด มอเตอร์ ได้

รเิริÉมแนวคิดในการสร้างสายการผลิตให้มีลักษณะคล้ายกับการไหลของ

สายนํÊา และถือว่าทุกสิÉงทีÉเป็นอุปสรรคต่อการเคลืÉอนทีÉในกระบวนการ คือ 

ความสูญเปล่า โดยนําเอานวตักรรมระบบสายพานลําเลียงมาใช้ในสายการ

ประกอบรถยนต์ (Moving Assembly Line) ของบรษิทั และใช้ชิÊนส่วน

มาตรฐานทีÉสามารถเปลีÉยนทดแทนกนัได้ (Standardized Interchangeable 

Parts) ทําใหใ้ชเ้วลาในการผลติลดลง อย่างไรกต็าม ดว้ยวธิกีารดงักล่าว ทํา

ให้ชิÊนส่วนและวัตถุดิบได้รบัการผลิตและส่งต่อไปยงักระบวนการถดัไป 

(เกยีรติขจร โฆมานะสิน. 2556) 

  อจิ ิโทโยดะ (Eiji Toyoda) และไทอจิ ิโอโนะ (Taiichi Ohno) 

ผูบ้รหิารของบรษิทัโตโยตา้ ได้พยายามนําเอาแนวคิดของฟอร์ดไปปรบัปรุง

ระบบการผลติของบรษิทัโตโยต้าทีÉญีÉปุ่น แต่พวกเขาพบว่าสภาพของบรษิทั

ยงัไมเ่หมาะกบัการใชร้ะบบดงักล่าว เนืÉองจากขณะนั ÊนประเทศญีÉปุ่นอยู่ใน

สภาพหลงัสงคราม ปัจจยัการผลติต่างๆ และเงนิทุนมจีํากดั ทําใหไ้มส่ามารถ

ลงทุนสรา้ง ”ระบบการผลิตทีÉเน้นปร ิมาณ” ตามแบบอย่างของฟอร์ดได้ ทั Êง

สองจงึไดร่้วมกบัทมีงานของบรษิทัโตโยตา้ พฒันาระบบการผลติของตนเอง

ขึÊนมาจากประสบการณ์ทีÉพบ โดยเร ิÉมต้นจากการคน้หาและแกปั้ญหาทีÉ

เกิดขึÊนในระดับปฏิบตัิการ การนําขอ้เสนอแนะการปรบัปรุงงานทีÉไดจ้าก

พนกังานมาทดลองปฏิบตั ิและประยกุต์แนวคดิของระบบซูเปอร์มาร์เก็ตหรือ

ระบบดึง  มาสรา้งระบบการผลติทีÉเรยีกว่า “ระบบการผลิตแบบโตโยต้า” 

(Toyota Production System) หรอืทีÉรูจ้กักนัดใีนชืÉอของ ระบบการผลิตแบบ

ทนัเวลาพอด ี(Just in Time Production System : JIT) ซึÉงมหีลกัการสําคญั

คือ  “การผลิตเฉพาะสินค้าหรือชิÊนส่วนทีÉจําเป็น ตามปริมาณทีÉมีความ

ตอ้งการ และภายในเวลาทีÉมคีวามตอ้งการ” โดยมุง่เนน้กําจดัความสูญเสีย 

(Waste/Muda) ทั Êง 7 ประการ ทีÉเกดิขึÊนในกระบวนการทาํงาน ไดแ้ก ่   
 1.  การเคลืÉอนไหวทีÉไม ่

 2.  การรอคอย  

 3.  กระบวนการทีÉขาดประสทิธผิล  

 4.  การผลติของเสยีและแก้ไขงานเสยี  

 5.  การผลติมากเกนิไป  

 6.  การเกบ็วตัถุดบิคงคลงัทีÉไมจํ่าเป็น  

 7.  การขนสง่ 

 
 เกียรติขจร โฆมานะสิน (2551) ได้กล่าวว่า ระบบการผลิต

แบบลีน เป็นเครืÉองมอืในการจดัการ กระบวนการทีÉชว่ยเพิÉมขดีความสามารถ

ใหแ้ก่องค์กร โดยการพิจารณาคุณค่าในการดําเนินงานเพืÉอมุ่งตอบสนอง

ความต้องการของลูกค้า มุ่งสรา้งคุณค่าในตวัสินค้าและบริการ และกําจ ัด

ความสูญเสยีทีÉเกดิขึÊนตลอดทั Êงกระบวนการอย่างต่อเนืÉอง ทําใหส้ามารถลด

ต้นทุนการผ ลิต  เพิÉมผลกํา ไรและผลล ัพธ์ท ีÉดีทางธุ รกิจ ในทีÉสุ ด  ใน

ขณะเดยีวกนักใ็หค้วามสําคญักบัการผลติสนิคา้ทีÉมคุีณภาพควบคูไ่ปดว้ย  

 
3.2 การบาํรงุรกัษาทีÉทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance 

: TPM) 



  

วโิรจน์ ลกัขณาอดิศร (2552)  กล่าวไว้ว่า TPM เป็นเครืÉองมอืเพืÉอการ

ปรบัปรุงประสทิธิภาพของการทํางานร่วมกนัระหว่างคนกบัเครืÉองจกัร และ

ทําให้เ กิดการใช้ประโยช น์จากเครืÉองจ ักรได้สูงสุด  อ ันจะก่อ ให้เกิด

ประสิทธภิาพในการผลติ เป็นแนวคิดทีÉว่าป้องกนัปัญหา ดีกว่าการแก้ปัญหา

พฒันาการของการซ่อมบํารงุ (Maintenance) จนกระทั Éงกลายเป็น TPM 

พอจะจาํแนกออกได ้4 ขั Êนตอน ดงันีÊ 

  ก . ก า ร บํ า รุ ง รัก ษ า ชํ า รุ ด เ สี ย ห า ย  ( Breakdown 

Maintenance : BM) คอื จะมีการซ่อมหรอืบํารุงรกัษาเครืÉองจกัรก็ต่อเมืÉอ

เครืÉองจกัรเกดิความเสยีหายแลว้เท่านั Êน 

  ข. การบาํรงุรกัษาเชงิป้องกนั (Preventive Maintenance 

: PM) คอื การบาํรงุ รกัษาเครืÉองจกัรเชงิป้องกนั 

  ค. การบํารงุรกัษาผลผลิต (Productive Maintenance : 

PM) คือ การบาํรงุรกัษาเครืÉองจกัรเชงิป้องกนัตลอดอายุการใชง้าน การ

ออกแบบเพืÉอให้มีการบํารุงรกัษาเครืÉองจกัรน้อยทีÉ สุด  (Maintenance 

Preventive: MP) และการปรบัปรุงเครืÉองจกัรเพืÉอให้ง่ายต่อการบํารุงรกัษา

และป้องกนัเครืÉองเสยี (Maintenance Improvement : MI) 

  ง. การบํารุงรกัษาเชิงป้องกนัรวม  (Total Preventive 

Maintenance : TPM) คอืProduction Maintenance ทีÉไดร้วมการบาํรงุรกัษา

ดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance) เขา้ไปดว้ย 

 องคป์ระกอบของ TPM ทั Êง 8 ประการ มดีงันีÊ 

 ก. มุ่งเน้นทีÉการปรบัปรุง (Focus Improvement) ไมว่่าจะเป็น

โครงการ (Project) หรอืกจิกรรมกลุ่มก็ตาม เพืÉอเพิÉมประสิทธิภาพในการใช้

งานเครืÉองจกัรใหไ้ดม้ากทีÉสดุ 

 ข.การบํารุงรกัษาเครืÉองจกัรด้วยตนเอง โดยผู้ปฏิบตั ิงานทีÉ

เครืÉองจกัรน ั Êนๆ (Autonomous Maintenance/Self Maintenance) เพืÉอลด

ความสูญเสยีของเครืÉองจกัร เนืÉองจากผูท้ีÉรูจ้กัเครืÉองจกัรดทีีÉสดุ กค็อื ผูใ้ชง้าน

เครืÉองจกัรนั Êนทุกวนันั Éนเอง 

 ค.การวางแผนการบาํรงุรกัษาเครืÉองจกัร (Plan Maintenance) 

เพืÉอเพิÉมประสทิธภิาพ ในการผลิต โดยเป็นการทํางานรว่มกนัระหว่างช่าง

เทคนิค และพนักงานปฏิบตักิาร (Operator) 

 ง.  การฝึกอบรมในการดูแล และทํา งานกับเ ครืÉอ งจักร 

(Training) เพืÉอเพิÉมทกัษะความชาํนาญในการทาํงานรว่มกบัเครืÉองจกัร 

 จ. การป้อนข้อมลูกลบั ของปัญหาทีÉเกิดขึÊนจากการใชง้าน

เครืÉองจกัร (Early Management Maintenance) เพืÉอประโยชน์สําหรบัการ

ปรบัปรงุเครืÉองจกัรใหม ่ไม่ใหพ้บปัญหา 

เดมิๆ 

 ฉ. การบาํรงุรกัษาคุณภาพ (Quality Maintenance) คือการ

ทราบว่าสภาวะใดของเครืÉองจกัรทีÉจะไมผ่ลติของเสยีออกมา แล้วดําเนินการ

ปรบัตั ÊงเครืÉองจกัรใหเ้ขา้สู่ภาวะนั Êน และรกัษาให้อยู่ในสภาวะทีÉเครืÉองจกัรจะ

ผลติของดไีด้ตลอดไป 

 ช. การบริหารงานทีÉมปีระสิทธิภาพของฝ่ายทีÉไม่ได้เกีÉยวขอ้ง

โดยตรงกบั การผลิต(Efficient Administration) เ นืÉองจากฝ่ายทีÉไมไ่ด้

เกีÉยวขอ้งโดยตรงกบัการผลติ เป็นฝ่ายทีÉสนบัสนุนการผลตินั Éนเอง ดงันั Êน จงึ

มคีวามสมัพนัธ์ และส่งผลกระทบต่อกนัอยา่งหลกีเลีÉยงไม่ได ้

 ซ.การคํานึงถึงความปลอดภัย และสิÉงแวดล้อม (Safety & 

Environment) 

   

3.3 งานวจิยัทีÉเกีÉยวขอ้ง 

 ปราโมทย์ ลาภวงศ์ (2552) ได้ทําการศึกษาเรืÉอง การลด

ปรมิาณทาํงานซํÊาเนืÉองจากสเีพีÊยนในกระบวนการคาเลนเดอร์ : กรณีศึกษา

โรงงาน บรษิทัรดีแผน่พลาสตกิตวัอย่าง วตัถุประสงค์ของงานวิจยันีÊคือ การ

ลดของเสียประเภทสีเพีÊยนในโรงงานผลิตรีดแผ่นพลาสติกตัวอย่าง 

ดําเนินการโดยหาสาเหตุหลกัของการเกิดสีเพีÊยน ซึÉงพบว่าเกิดจากการ

ควบคุมสภาวะอุณหภมูทิีÉเหมาะสมต่อการผลติทีÉเกดิจากการหลอมพวีีซีคอม

ปาวและผงสี จึงไดท้ําการแก้ไขโดยทําการติดตั Êงอุปกรณ์วดัอุณหภูมแิบบ

อตัโนมติัในเครืÉองผสมเพืÉอศกึษาอทิธพิลของปัจจยั   ทีÉน่าจะมผีลต่อการเกดิ

สีเพีÊยน ในกระบวนการคาเลนเดอร์รดีพลาสติกแผ่นหลงัจากการปรบัปรุง

และตดิตั Êงอุปกรณ์วดัอุณหภูมิได้ทําการเกบ็ขอ้มลูในช่วงเดอืนตุลาคม 2552-

เดอืนมกราคม 2553 สรุปไดว่้า การทาํงานซํÊาทีÉเกดิจากสเีพีÊยนลดลงเหลอื

เฉลีÉยตอ่เดอืน 137,083.20 หลา หรอืลดลงรอ้ยละ 24.28 ตอ่เดือนคิดเป็น

ค่าใชจ้า่ยทีÉลดลงปีละ 5,284,140 บาท จากงานวิจยันีÊ สรุปไดว้่า การตดิตั Êง

อุปกรณ์วดัอุณหภูมแิบบอตัโนมติัในเครืÉองผสม สามารถช่วยลดการเกดิสี

เพีÊยนในกระบวนการผลติได ้

 อติชา วัชรานุร ัก ษ์ (2552)  ได้ทําการศึกษา เ รืÉอ ง การ

ประยุกต์ใช้ระบบลีนในกระบวนการผลิตเสืÊอผ้าสําเรจ็รูป กรณีศึกษา การ

ผลติเสืÊอโปโลเชิÊต โดยมวีตัถุในการศกึษา คือ 1. เพืÉอศกึษาแนวทางการนํา

ระบบการผลติแบบลนีมาประยกุต์ใช้ในกระบวนการผลติเสืÊอผ้าสําเรจ็รูป  2. 

เพืÉอนําเครืÉองมือการผลติแบบลีนมาปรบัปรุงประสิทธิภาพการผลิต ลด

ปรมิาณงานซ่อมและลดปรมิาณงานคา้งระหว่างผลติ ของสายการผลิตเสืÊอ

โปโลเชิÊต ดําเนินการศึกษาโดยการนําเครืÉองมือการผลิตแบบลีนมา

ประยุกต์ใช้งาน แบ่งได  ้4 กลุ่ม คือ กลุ่มทีÉหนึÉง อตัราการไหลของชิÊนงาน 

กลุ่มทีÉสอง คอื กระบวนการทํางานทีÉมคีวามยดืหยุ่น กลุ่มทีÉสาม คือ ลดเวลา

ในการทํางาน และกลุ่มสุดท้าย คือ การพฒันาอย่างต่อเนืÉอง ผลจาก

การศกึษาพบว่า งานสามารถเพิÉมประสิทธิภาพการผลิต รอ้ยละ 16 ลด

ปรมิาณการเสยีหายในกระบวนการผลติ รอ้ยละ 8 และลดปรมิาณงานคา้ง

ระหว่างการผลิต รอ้ยละ 41 จากงานวิจยันีÊ สรปุไดว่้า การนําลนี (Lean) มา

ประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการผลติ ชว่ยเพิÉมประสิทธภิาพและประสิทธิผลในการ

ผลติ 
 

5. วิธีดาํเนินการวิจยั 

 บรษิทัตวัอยา่งทําการผลติหนงัเทยีมพวีีซี โดยมกีําลังการผลิต

สูงถงึ 600,000 หลาต่อเดอืน โรงงานตั Êงอยูบ่นพ ืÊนทีÉ 20 ไร ่ในภาคกลาง โดย

ใชเ้ครืÉองจกัรทีÉผลติจากประเทศไตห้วนัและญีÉปุ่ น เพืÉอผลติหนงัเทยีม พวีซี ี

สําหรบัอุตสาหกรรมเบาะรถยนต์ เบาะรถจกัรยานยนต์ เฟอร์นิเจอร์ กระเป๋า 

รองเท้า ทั Êงในและต่างประเทศ เช่น เอเชียตะวนัออกเฉียงใต ้ออสเตรเลยี 

ยุโรปและอเมริกา  เนืÉองจากแนวโน้มทีÉ ผ่านมาจากการขยายตัวของ

อุตสาหกรรมรถยนต์ จงึทําใหต้อ้งเพิÉมการลงทุนและปรบัปรงุกําลงัการผลติ

และคุณภาพใหส้อดคลอ้งกบัความตอ้งการของลกูคา้ 



  

 เนืÉองจากเป็นกลุ่มทีÉมมีลูค่าสูงและลูกคา้มคีวามต้องการทีÉจะให้

สง่สนิคา้ใหต้รงเวลาทีÉกาํหนด ฉะนั Êนในการศกึษาคร ั ÊงนีÊ ผู ้ศึกษาได้เลือกกลุ่ม

ตวัอยา่งเพืÉอเกบ็รวบรวมขอ้มลูโดยใชก้ารเลอืกแบบเจาะจง กลุ่มตวัอย่างเป็น

การผลติหนงัเทยีมพวีซี ีเฉพาะผลิตภณัฑ์กลุ่มรถยนต์ ในช่วงมกราคม 2558 

ถึง มิถุนายน 2558 จากขอ้มูลทีÉไดร้วบรวมมาและการทาํแผนภมูสิายธาร

แหง่คณุคา่เพืÉอใหท้ราบถงึจดุเรง่ด่วนทีÉจะทาํการปรบัปรงุ ทีประชุมได้เสนอ

แนวทางการปรบัปรุงเวลานําในการผลิต ได้เลือกกระบวนทีÉจะนํามาการ

ปรบัปรงุ คอืกระบวนการโอเว่นและกระบวนการพมิพ์ ทีÉเป็นคอขวดใหญ่ คือ 

ขัÊนตอนการเปลีÉยนลูกลายของกระบวนการโอเว่น และข ั Êนตอนการย้อมส ี

และขั Êนตอนการลด Break Down ของปัÊมป้อนนํÊายาและสีในกระบวนการ

พมิพ ์ โดยใช้เครืÉองมอื SMED และ TPM การบํารงุรกัษาแบบทุกคนมสี่วน

รว่ม และไดทํ้าการแบ่งกลุ่มตวัอย่างออกเป็น 2 ส่วน คอื กลุ่มตวัอยา่ง  ทีÉใช้

เกบ็ขอ้มลูกอ่นการปรบัปรงุ และกลุ่มตวัอยา่งทีÉใชเ้กบ็ขอ้มูลหลงัการปรบัปรงุ 

ใน ขั ÊนตอนการเปลีÉยนลูกลายของกระบวนการโอเว่น และขั Êนตอนการยอ้มส ี

และขั Êนตอนการลด Break Down ของปัÊมป้อนนํÊายาและสีในกระบวนการ

พมิพ ์

 

6. ผลการวิจยั 

 ผู้วจิยัดําเนินการวเิคราะหข์อ้มลูไดผ้ลการวจิยัดงันีÊ 
6.1 การปรบัปรงุขั Êนตอนการย้อมสี 

ก่อนการปรบัปรงุ 

  1. หน่วยงาน Color Team การรวบรวมขอ้มลู (ทําโดย

การใช้ว ัตถุดิบ Lot เดียวกัน   ใช้งานมาทําการผลิตเพืÉอลดตวัแปรใน

การศกึษา) และใชส้ตูรสีเดิมทุกคร ั Êง จากนัÊนทําการบนัทกึ ค่าสี L, a, b และ 

Delta E ของกระบวนการแต่งสี เครืÉองคาเลนเดอร์ เครืÉองโอเว่น และ

เครืÉองพมิพ ์

  2. หน่วยงาน คาเลนเดอร ์2 (ทําช ั Êนผวิของสินค้า) ทําการ

ตดัตวัอยา่ง สนิคา้ทีÉประกบ เสรจ็แลว้ ขนาดครึÉง A4 ไปทาํการตรวจสอบค่าส ี

ว่าอยูใ่นมาตรฐานทีÉกําหนดหรอืไม ่ 

หลงัการปรบัปรงุ 

  เมืÉอทําการปรบัสูตรสีให้เข้าใกล้เป้าหมาย แล้วทําการ

ติดตาม พบว่าค่าของสทีีÉได้เคลืÉอนเขา้ใกลม้าตรฐาน จาก ค่า Delta  E  =  

2.248 เป็น 0.610 และ เวลาในการยอ้มส ีจาก   195 นาท ีเหลือ 30 นาท ี
 
6.2 การปรบัปรงุขั ÊนตอนการเปลีÉยนลกูลาย 

ก่อนการปรบัปรงุ 

 ศกึษาขั ÊนตอนการเปลีÉยนลกูลาย ทีÉเครืÉองโอเว่น ซึÉงเป็นจดุทีÉม ี

การเปลีÉยนลูกลายมากกว่าเครืÉองอืÉน โดยได้บนัทึกขั ÊนตอนและเวลาทีÉใช ้ใน

การเปลีÉยนลูกลาย จํานวน 5 ตวัอยา่ง   

หลงัการปรบัปรงุ 

   จากการศกึษาขั ÊนตอนการเปลีÉยนลูกลายก่อนการปรับปรุง 

จงึไดด้ําเนินการปรบัปรงุโดยการ ปรบัลดขั Êนตอนจากเดมิ 12 ขัÊนตอน เหลือ 

8 ขั Êนตอน และมกีารจดัเตรยีมอะไหล่ไวท้ีÉหน้างานเพืÉอลดเวลาในการรอคอย   

6.3 การปรบัปรงุขั Êนตอนการลด Break Down ของปั ËมนํÊายาและสี 

ก่อนการปรบัปรงุ 

  จากขอ้มลูการเกดิ Break Down ของปั Ëมป้อนนํÊายาและสี พบว่า 

เกดิปัญหาทุกเดอืนและเกิดขึÊนบ่อยคร ั Êง ทําใหเ้กดิการสูญเสียเวลามาก ทั Êง

จากการรอคอยชา่งซ่อมบาํรงุ การไม่มอีะไหล่ซ่อม และเกิดความเสียหายต่อ

สนิคา้ 

หลงัการปรบัปรงุ 

  จากขอ้มูลก่อนการปรบัปรุงการลด Break Down ของปั ËมนํÊายา

และส ีสามารถสรปุสาเหตขุองการเกดิ Break Down และการปรบัปรุงแกไ้ข  

 

7. สรปุผลการศึกษา  

  จากศกึษางานวจิยัและทฤษฏทีีÉเกีÉยวขอ้งเพืÉอหาขอ้มลูสําหรบัการ

ปรบัปรุง และศึกษากระบวนการผลิตในปัจจุบนั เพืÉอคดัเลือกขั ÊนตอนทีÉจะ

นํามาปรบัปรงุแกไ้ข ซึÉงสามารถสรปุผลได้ดังนีÊ 

  1. จากการเปลีÉยนปัจจยัปรมิาณวตัถุดิบสีทีÉใช้ในการผลิตตามค่าสี

ทีÉผลติไดห้รอื Delta E ในการปรบัปรงุขั Êนตอนการยอ้มส ีสรปุไดว่้า ก่อนการ

ปรบัปรงุขั Êนตอนการยอ้ม มกีารใชเ้วลาในการยอ้มสเีฉลีÉยต่อคร ั Êง 183 นาท ี

หลงัจากมกีารปรบัปรงุขั Êนตอนการยอ้มสแีลว้ พบว่า มกีารใชเ้วลาในการยอ้ม

สตี่อครั Êงลดลงมาตามลาํดบั เหลอืเพยีง 30 นาท ีในการปรบัปรุงคร ั ÊงทีÉ 5  ซึÉง

หลงัการปรบัปรงุเกดิการสูญเสียเวลาในการยอ้มสลีดลง 153 นาท ีคดิเป็น

ลดลงรอ้ยละ 83.6 

  2. จากการใชเ้ครืÉองมอื SMED หรือ การลดเวลาเตรียม

เครืÉองจกัร ในการปรบัปรงุขั ÊนตอนการเปลีÉยนลูกลาย สรุปได้ว่า ก่อนการ

ปรบัปรงุขั ÊนตอนการเปลีÉยนลูกลาย มกีารใชเ้วลาในการเปลีÉยนลูกลายต่อคร ั Êง 

897.6 วนิาท ีหลงัจากมกีารปรบัปรงุขั ÊนตอนการเปลีÉยนลูกลายแลว้ พบว่า มี

การใชเ้วลาในการเปลีÉยนลูกลายต่อคร ั Êง 244.8 วินาท ีซึÉงหลงัการปรบัปรงุ

เกิดการสูญเสียเวลาในการเปลีÉยนลูกลายลดลง 652.8 วินาทหีรอื 10.88 

นาท ีคดิเป็นลดลงรอ้ยละ 72.72 
 3. จากการใช้แนวคิดและแนวทางการปฏบิตัิของการบํารุงรกัษา

ดว้ยตนเองในการปรบัปรุงขั Êนตอนการลด Break Down ของปั ËมนํÊายาและส ี

สรุปได้ว่า ก่อนการปรบัปรุงข ั Êนตอนการลด Break Down มกีารเกดิ Break 

Down โดยเฉลีÉยต่อเดือน 6 คร ั Êงต่อเดอืน และเกิดการสูญเสียเวลา  332.67 

นาทต่ีอเดอืน หลงัจากมกีารปรบัปรงุขั ÊนตอนและพนกังานทีÉเกีÉยวขอ้งกบัปั Ëม

นํÊายาและสแีลว้ พบว่า มกีารเกดิ Break Down โดยเฉลีÉยต่อเดือน 4.33 คร ั Êง

ต่อเดือน ซึÉงลดลง 1.67 ครั Êงต่อเดอืน คิดเป็นลดลงร้อยละ 27.83 และเกิด

การสูญเสียเวลา 104 นาทตี่อเดือน ซึÉงลดลง 228.67 นาทตี่อเดือน คดิเป็น

ลดลงรอ้ยละ 68.74 
  จากการปรบัปรุงข ั Êนตอนการผลิต จํานวน 3 ขั Êนตอน คือ การ

ปรบัปรงุขั Êนตอนการยอ้มส,ี การปรบัปรงุขั ÊนตอนการเปลีÉยนลูกลาย และการ

ปรบัปรุงขั Êนตอนการลด Break Down ของปั ËมนํÊายาและสี สามารถช่วยให้

กระบวนการผลติทั Êงกระบวนการสามารถลดเวลานําในการผลิตเบาะรถยนต ์

รุน่ LSV ได ้โดยเวลานําก่อนการปรบัปรุง (Production Lead Time) อยู่ทีÉ 

1,580 นาที แต่เมืÉอดําเนินการปรบัปรุงข ั Êนตอนการผลิต 3 ขั Êนตอบ พบว่า 

เวลานํา (Production Lead Time) ลดลงเหลอื 1,202 นาท ีซึÉงลดลง 378 



  

นาที Process time ลดลง 168 นาท ีอตัราสว่นกระบวนการทีÉมคีุณค่า

เพิÉมข ึÊนจาก 0.78 เป็น 0.89 ส่งผลใหเ้วลานําในการผลิตต่อหลา จากเดิม 

เท่าก ับ 0.632 นาทีเหลือ  0.4808 นาที  คิดเป็นลดลงร ้อย 31.4 ดัง

รายละเอียดในรูปทีÉ 8 แผนภาพสายธารแห่งคุณค่าสถานะอนาคต ของ

โรงงานกรณีศกึษา ทําใหส้ามารถผลิตสินคา้รุ่นดงักล่าวโดยใช้เวลาเท่าเดิม

ไดเ้พิÉมขึÊนตามเป้าหมาย จากทีÉเคยผลิตได1้0,000 หลา เป็น 13,144 หลา 

ซึÉงถ้านําแนวคิดนีÊไปปรบัปรุงในรุ่นอืÉนๆ ก็จะสามารถลดเวลานํา และส่ง

สนิคา้ให้ลูกคา้ไดท้นัตามเป้าหมาย 

 

8. ข้อเสนอแนะจากการวิจยั 

 การศึกษาการนําเทคนิคแบบลีนมาประยกุต์ใช้ในโรงงาน

อุตสาหกรรมการผลิตหนงัเทยีมพวีีซี พบว่าสามารถทําการปรบัปรุงให้เวลา

นําในการผลิตลดลงได้ในระดบัหนึÉง ซึÉงยงัจาํเ ป็น      ตอ้งทาํการปรบัปรุง

อยา่งต่อเนืÉองหรอืตอ่ยอดขึÊนไปอกี จงึมขีอ้เสนอแนะจากการศกึษา ดงันีÊ 
 1. ทีÉกระบวนการโอเว่นนั Êนยงั เป็นคอขวดในสายธารแห่ง

คุณค่า นอกจากการลดเวลาในการเปลีÉยนลูกลายลงได้แลว้ ยงัคงต้องมี

การศกึษาเพิÉมเตมิถึงปัจจยัทีÉจะเพิÉมประสิทธภิาพการผลิต เช่นความเรว็ใน

การผลติ ว่ามปัีจจยัตวัใดทีÉจะทําใหเ้ดนิเครืÉองไดเ้รว็เพิÉมขึÊน โดยการทํา DOE 

ถงึสว่นประสมวตัถุดิบหรอือุณหภูม ิทีÉจะทาํใหม้ปีระสทิธภิาพเพิÉมข ึÊนโดยทีÉ

ยงัคงทาํใหคุ้ณภาพต่างยงัคงเดิมตามความตอ้งการของลูกคา้ 
           2. แนวทางทีÉได้ทําการปรับปรุงไปแล้ว  สามารถนําไป

ประยุกต์ใช้กระบวนการอืÉนหรือทีÉต่อเนืÉอง หรือผลิตภณัฑ์รุ่นอืÉนๆ ทีÉม ี

กระบวนการผลติใกล้เคียงก ัน เช่น ผลติภณัฑ์หนังเทียมสีอืÉนๆ หรอื ลาย

อืÉนๆ ในการเปลีÉยนลูกพมิพ ์ทีÉเครืÉองพมิพ  ์และในการผลิตสินค้าทีÉต่างสี ทั Êง

คนและผลิตภณัฑ์ เป็นตน้ 

 3. จากงานวิจ ัยทีÉ เกีÉยวข้องทีÉได ้ทําการศึกษา พบว่าย ัง

สามารถนําเครืÉองมอืตา่งๆ ของแนวคดิแบบลนีไปปรบัปรงุไดอ้กี เช่น การทํา

ใหก้ระบวนการผลติมคีวามยดืหยุ่น การรวมรุ่นทีÉมคีวามใกล้เคยีงมาทําการ

ผลิต ต่อ เนืÉ องกัน  ซึÉงเ ป็นงานทีÉ จะต้องประสานงานกันก ับหลาย ฝ่าย 

โดยเฉพาะขอ้มลูพืÊนฐานทีÉจาํเป็นในการวางแผนการผลติ 

            4. ในการปรบัปรงุเรืÉองส ีตวัแปรทีÉมคีวามสําคญัประการหนึÉง

คอืมาตรฐานวตัถุดบิทีÉนํามาใชใ้นการผลติจําเป็นตอ้งมคีุณภาพสมํÉาเสมอ ใน

มาตรฐานทีÉเหมาะสมกับผลิตภณัฑ์ทีÉทําการผลติเพืÉอลดปัญหาทีÉทําให้เกิด

ความสูญเสียทั Êงเวลาและต้นทุนอืÉนๆ 

            5.  ในการปรบัปรงุใดๆ ทีÉดาํเนินการเสรจ็แลว้ จําเป็นทีÉจะต้อง

ทําการถ่ายทอดและอบรมและทําเป็นมาตรฐานเพืÉอใช้ในการติดตามพฒันา

ปร ับปรุงอย่างต่อเนืÉ อง และทีÉสําค ัญใช้ในการวางแผนการผลิต และ

ประเมนิผลการทาํงาน 

            6. ในการปรบัปรุงใดๆ และการปร ับปรุงอย่างต่อเนืÉอ ง 

จาํเป็นตอ้งมคีวามคดิสรา้งสรรค์ จากพนักงานทีÉทํางาน เช่นการทํากจิกรรม 

KAIZEN อยา่งต่อเนืÉอง และทําการอบรมพนักงานในเรืÉองความคิดแบบลีน 

เรืÉอง 5ส การบาํรงุรกัษาทวผีล โดยเฉพาะการบํารุงรกัษาด้วยตนเองซึÉงจะมี

ผลในการลดเวลาสูญเสยีจากการรอช่างซ่อมและเครืÉองจกัรเสยี 
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