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บทคัดยอ - วัตถุประสงคการศึกษานี้ เพ่ือการลดเวลานํา  (Lead Time) 

ของกระบวนการผลิตแผนกตัดในกลุมการตัด 1  Step ของโรงงาน

กรณีศึกษา (อุตสาหกรรมผลิตปายเนมเพลท) โดยใชหลักการผลิตของ

ลีน (Lean Manufacturing) ในการปรับปรุงมีเปาหมายเพื่อขจัดความสูญ

เปลาตางๆ  ทําใหการใชทรัพยากรทั้งวัตถุดิบ คน และเคร่ืองจักรเกิด

ประโยชนสูงสุด จากการศึกษาขอมูลพื้นฐานของโรงงานตนแบบและ

งานวิจัยที่เกี่ยวของเพื่อหาเครื่องมือที่เหมาะสมมาใชในการปรับปรุง

โดยนําขอมูลยอดขายป 2554 มาวิเคราะหปริมาณของผลิตภัณฑ  

(Product-Quality Analysis) และนํามาใชเปนกลุมตัวอยาง  พบวากลุม

การตัดงาน 1 Step คิดเปนประมาณ รอยละ76  ของงานทั้งหมด  ทําการ

ปรับปรุงโดยจัดทํา Flow การไหลของผลิตภัณฑ จัดแผนผังการวาง

เคร่ืองจักรใหม  (Layout Design) โดยอางอิงตามหลักการยุ ทธศาสตร 

(Ergonomics) และจัดใหมีการประชุมกลุมยอยประจําสัปดาห  (Brain 

Storming) เพ่ือใหเกิดการปรับปรุงอยางตอเนื่อง  (Kaizen) พบวาการ

ปรับปรุง สามารถลดเวลานําจาก 7.47 วนัเหลอืเพียง 4 วัน  และ ผู

ทําการ ศึกษาไดเสนอแนะขอปรับปรุงเพ่ิมเติมไวในที่นี้ดวย เชน ควร

เพิ่มเติมการประเมินทักษะความสามารถของพนักงานแตละคนเพื่อ

จัดสรรคนใหเหมาะกับงานมากที่สุด ควรฝกใหพนักงานสามารถทํางาน

แทนกันไดทุกตําแหนงงาน  (Multi Skills) รวมถึงควรจัดขยายผลการ

ปรับปรุงใหครอบคลุมทุกสวนงานในอนาคต 

 

คําสําคัญ - หลักการผลิตของลีน (Lean Manufacturing) 

 

Abstract – The purpose of this study is to reduce the 
production lead time of cutting department’s production in 
1 step cutting group of the cause study (Name Plate 
Manufacturing) by using Lean Manufacturing. The goal is 
to reduce wastes, take the most benefit from all resources ; 
raw material, workers and machines. The process to solve a 
problem is study from a data base of the model factory and 
the other related researches in order to seek the suitable 
tools for the improvement. In this study has reviewed the 
past of circulation to find the group that made the highest 
production value in 2011 by Product-Quality Analysis and 
picked to be the sample. Then, 1 step cutting group was 
picked.  It was 76 percent of the overall jobs. When all data 
was taken, the development was managed by doing the flow 
of product and arranged a new layout design that adapt 

from the Ergonomics concept. Then, arranging a small 
group conference in every week (Brain Storming) was 
provided in order to improve continuously (Kaizen). This 
research is found that the development can help to decrease 
the production lead time from 7.47 days to 4 days. In 
addition, the researcher has suggested more points to 
improve such as to assess the performance of each employee 
to allocate the proper job for the proper person, train every 
worker to have multi skills and expand the development to 
the every department in the future. 
 
Keywords - Lean Manufacturing. 
 

1. บทนํา 

 ปจจัยที่มีผลตอยอดขายของบริษัท คือ การตอบสนอง ความ

ตองการของลูกคาในดานคุณภาพ  (Quality) ราคา  (Cost) และการ

จัดสงสินคา (Delivery) ไดตรงตามเวลาที่กําหนด ซึ่งความตองการของ

ลูกคานั้นมีการเปลี่ยนแปลงตลอดเวลา สถานะการณปจจุบันโรงงานไม

สามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดทั้ง  3 ประการ เนือ่งจาก

ใชระยะเวลาในการผลิตแตละเลขที่งานเปนเวลานานซึ่งเกิดจากความ

สญูเปลาตางๆ  ในกระบวนการผลิต เชน รองาน รอแผนการผลิต และ

การขนยาย ทําใหการทํางานไมตอเนื่อง จนทําใหตองขอเลื่อนสง สินคา

ซึ่งทําใหภาพลักษณของบริษัทเสียหายและราคาที่สูงกวาตลาด

เนื่องจากตองคํานวณใหครอบคลุมคาใชจายที่สูญเสียไปจากการผลิต

ซ้ํา ดังนั้น เพื่อความอยูรอดและสรางความไดเปรียบในการแขงขันของ

องคกรอยางยั่งยืน บริษัทจึงตองปรับตัวตามในขณะที่คูแขงก็พยายาม

พัฒนาผลิตภัณฑใหตรงตามความตองการของลูกคาอยูเชนกัน  การ

ปรับปรุงใหดีขึ้นจะตองอาศัยความรวมมือของทุกฝายที่เกี่ยวของ ซึ่งใน

สวนของฝายผลิตที่สามารถทําได คือ การลดความสญูเปลา  (7 Waste) 

จากการใชทรัพยากรที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่ม (Non-Value Added) ใหแก

สินคารวมถึงหาแนวทางปรับปรุงกระบวนการอยางตอเนื่องโดยมุงเนน

การปรับปรุงที่มีพนักงานเปนตัวขับเคลื่อนที่สําคัญ  และการกําหนด

กิจกรรมการผลิตจะมุงเนนที่ความตองการของลูกคา  (Customer) เปน

หลัก จะทําใหสามารถลดตนทุนการผลิตเพิ่มผลกําไร ในขณะเดียวกันก็

ผลิตสินคาที่มีคุณภาพควบคูไปดวย รวมถึงสามารถตอบสนองความ

ตองการของลูกคาไดอยางชัดเจน และจากที่กลาวมาทั้งหมดนั่นคือ
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แนวคิดของหลักการผลิตของลีน  (LEAN Manufacturing) [1,4,9] คือ 

ผลิตในสิ่งที่ลูกคาตองการดวยระยะเวลาที่สั้นที่สุด โดยมุงลดความสูญ

เปลาจากกิจกรรมในองคกรตามวิธีที่เหมาะสมซึ่งถูกพัฒนาขึ้นจากคน

ในองคกรเอง 

 

2. วิธีการศึกษา 

ขั้นตอนการศึกษาและการดําเนินการ  

 1. ศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา  เพื่อใหทราบถึง

กระบวนการผลิตตั้งแตรับวัตถุดิบผานกระบวนการผลิตจนกระทั่งจัดสง

ถึงมือลูกคา 

 2. สํารวจและรวบรวมขอมูลสภาพปจจุบันจากการลงพื้นที่จริง 

เพื่อใหไดรับขอมูลจากการสอบถามพนักงาน สํารวจศึกษาสายการผลิต

จริงพรอมบันทึกภาพและจดบันทึก รวมถึงศึกษาแผนภูมิการไหล 

 3. ศึกษางานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ เพื่อหาขอมูลเพิ่มเติม 

 4. วิเคราะหขอมูลสภาพปจจุบัน  เพื่อใหทราบถึงสาเหตุที่แทจริง

ของกระบวนการที่เกิดความสูญเปลามากที่สุด 

 5. ระบุปญหา และหาแนวทางการปรับปรุง  เพื่อเปนแนวทาง

เบ้ืองตนในการลดเวลานําในกระบวนการตัด 

 6. ทําการปรับปรุงโดยประยุกตใชแนวคิดแบบลีน 

 

3. ผลการดําเนนิการ 

3.1 ศึกษาสภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา 

 โรงงานกรณีศึกษาเปนผูผลิตปายชิ้นสวนตกแตงคุณภาพสูง เพื่อใช

ในอุตสาหกรรมตางๆ  ทั้งเบาและหนักโดยเนนที่อุตสาหกรรมกลุม

เครื่องใชไฟฟา และกลุมอุตสาหกรรมยานยนตเปนหลัก  ซึ่งปจจุบันมี

สินคาแบงเปน 3 กลุมสินคา คือผลิตภัณฑในกลุมอลูมิเนียมโฟโตเพลท

เอนโนไดซ, ผลิตภัณฑในกลุมซิลสกรีน และผลิตภัณฑในกลุมซิลสกรีน

เกรดพเิศษ  โดยกระบวนการผลิตผลิตภัณฑประเภทปาย  จะกลาวถึง

เฉพาะแผนกตดั ซึ่งจะมีกระบวนการผลิตสินคาที่แตกตางกัน 3 ลักษณะ 

ดังนี้ 

 1. การทํางานแบบ  Manual คือ การผลิตโดยไมมีเครื่องจักรเขา

ชวย 

 2. การตัด 1 Step คือ การผลิตชิ้นงานโดยใชเครื่องตัดเพียง 1

ขั้นตอนเทานั้น 

 3. การตัด 2 Step คือ การผลิตชิ้นงานโดยใชเครื่องตัด 2 ขั้นตอน 

 

 
 

รูปที่ 1 ขั้นตอนการทํางานแบบ Manual 

 

 
 

รูปที่ 2 ขั้นตอนการทํางานแบบตัด 1 Step 

 

 
 

รูปที่ 3 ขั้นตอนการทํางานแบบตัด 2 Step 

 

3.2 การคัดเลือกผลิตภัณฑและมูลเหตุจูงใจ 

 การเลือกผลิตภัณฑเพื่อนํามาเปนตนแบบในการศึกษา เริ่มจากการ

วิเคราะหปริมาณการผลิตแยกเปนกลุมงาน  (Product Quantity 

Analysis) ในเดือนมกราคมถงึธันวาคม 2554  เพื่อพิจารณาวาชิ้นงาน

ใดที่มีการสั่งซื้อมากพอที่จะเปนทางเลือกที่ชัดเจน จะเห็นไดวากลุมงาน 

1 Step มีปริมาณการสั่งซื้อเกือบถึง รอยละ 80 ของของงานทัง้หมด จึง

ควรเลือกปรับปรุงที่กลุมงานตัด 1 Step ดังรูปที่ 4 
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รูปที่ 4 ขอมูลการผลิตป 2554 

 

3.3 ศึกษาที่มาและสาเหตุของปญหาดวย Current VSM 

 จากการประเมินโดยใชสายธารคุณคาในปจจุบันขององคกร  

(Current VSM) เพื่อดูภาพรวมในการพิจารณาวางแผนปรับปรุง

กระบวนการของสถานประกอบการรวมกับการสํารวจพื้นที่กอนการ

ปรับปรุงตามหลัก 3 จรงิ (3 GEN) เพือ่หาสาเหตขุองปญหา  และความ

สูญเปลาในกระบวนการของผูศึกษา และตัวแทนจากโรงงานกรณีศึกษา

ไดทําจึงพบปญหาดังตอไปนี้ คือ 

- ใชเวลา Production Lead Time = 7.47 วันแต Processing 

Lead Time เพียงแค 7 วินาที 
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- ในการเปลี่ยนรุนใชเวลาคอนขางนานเนื่องจากไมมีการ

เตรียมอุปกรณลวงหนา 

- ในแตละขั้นตอนตองขนยายมาผลิตและนําไปเก็บ รอแผนสั่ง

ผลิตจากหัวหนางานทุกขั้นตอน ทําใหตองขนยายและมี Work In 

Process กองเปนจํานวนมาก โดยการวางแผนงาน การผลิตเปนการ

วางแผนงานตามกลุมเครื่องจักรซึ่งไมมีความตอเนื่อง ซึ่งจากที่กลาวมา

ทําใหเกิดความสูญเปลา ดังนี้ 

- เครื่องจักรแตละกลุมมีระยะหางกันประมาณ  7.5 เมตร เกดิ

การขนยายไป-กลับอยางนอย 15 เมตรตอ 1 ขั้นตอนการทํางาน 

- เกิดความสญูเปลาจากรอคอย  (Waiting) จากกระบวนการ

กอนหนา ทําใหการทํางานไมตอเนื่อง 

- เกิด Work In Process เนื่องจากการรอผลิตและรอขนยาย 

- สูญเสียพื้นที่ในการเก็บชิ้นงานเพื่อรอ แผนการผลิตของ

กระบวนการถัดไป 

- เกิดความเสียหายของชิ้นงานจากการขนยายหลายครั้ง 

- จากการที่ไมไดตรวจสอบทันทีทําใหพบของเสีย  (Defect) ชา 

เม่ือพบก็ไมสามารถแกไขได 

- พบเครื่องจักรเกินวาง รอยละ 30 ของปริมาณเครื่องจักร

ทั้งหมด 

- พบสินคาในคลังสําเร็จรูปที่ผลิตเสร็จแลวเปนเวลานานคางอยู 

(Overproduction) เนื่องจากไมมีการลําดับความสําคัญของงานระหวาง

ผลิต 

3.4 วิเคราะหขอมูลที่ไดดวยขอมูลทางสถิติแสดงในรูปของ Kaizen 

VSM 

 เพือ่ลดเวลา Production Lead Time ดังนั้น เครื่องมือ /เทคนิคที่

นํามาชวยแกไขปรับปรุงโรงงานกรณีศึกษาจะแบงออกเปน  2 Kaizen 

ตาม Kaizen VSM ดังนี้ 

 Kaizen 1: รวมกระบวนการผลิตและ Re-Layout  

 จากรูปที่ 5 เปนการวางผังเครื่องจักรตามผลิตภัณฑ กอนการ

ปรับปรุง พบวามีการขนยายและรอคอนขางมากเกิดจากตําแหนงการ

วางเครื่องจักรที่แตละกลุมอยูหางกันอยางนอย 7.5 เมตร และการพัก

งานรอแผนการผลิตของแตละกลุมงาน ดังนั้น ทําการปรับปรุงโดยทํา

การวางเครื่อจักรเปนแบบ  Product Layout ซึ่งเปนการวางเครื่องจักร

เปนกลุมตามกระบวนการทํางานของผลิตภัณฑ และแบงสายการผลิต

ออกเปน 7 กลุม  

 

 
 

รูปที่ 5 การวางผังเครื่องจักรตามผลิตภัณฑ (กอนการปรับปรุง) 

 

 
 

รูปที่ 6 การวางผังเครื่องจักรตามผลิตภัณฑ (หลังการปรับปรุง) 

 

 หลังทําการปรับปรุง ดังรูปที่ 6 พบวา Production Lead Time 

ลดลงจาก 7.47 วันเหลือ 4 วัน หรือลดลงรอยละ 53, Processing Time 

ลดลงจาก 7 วินาที เหลือ 2 วินาที หรือลดลงรอยละ 71, ผลผลิต 

เพิ่มขึ้นจาก 330 Press/ชั่วโมง/คน เปน  414 Press/ชั่วโมง/คน หรือ

เพิ่มขึ้นรอยละ  25, คา OEE [6] เพิ่มจากรอยละ 31 เปน 69 หรือ

เพิ่มขึ้นรอยละ 123, ระยะทางการขนยายลดลงจาก 95 เมตร เหลอื  17 

เมตร หรือลดลงรอยละ  82, ของเสียลดลงจากรอยละ 30 เหลือรอยละ

12 หรือลดลงรอยละ 61 และจํานวนพนักงานลดลงจาก 7 คน เหลือ 6 

คน หรือลดลงรอยละ 56  
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Kaizen 2: ใช Single Minute Exchange of Dies 

 ในการปรับปรุงเวลาในการปรับตั้งเครื่องใหระบบการผลิตมีการไหล

อยางตอเนื่อง โดยการแยกงานนอกและงานในออกจากกัน  จากรูปที่ 7 

พบวาทุกขั้นตอนการทํางานถูกทําเปนงานใน คือ หยุดเครื่องเพื่อปฏิบัติ

ตามขั้นตอนตางๆ ซึ่งเม่ือดูในรายละเอียดจะมีบางขั้นตอนที่สามารถ

แยกออกไปทําหรือเตรียมกอนได และบางขั้นตอนสามารถรวมเขา

ดวยกันเพื่อลดเวลาลงได 

 

 
 

รูปที่ 7 เวลาการปรับตั้งเครื่องกอนการปรับปรุง 

 

ทําการปรับปรุงโดยขั้นตอน ดังนี ้

 1. ปรับปรุงการเบิกแมพิมพ โดยแยกการเบิกแมพิมพออกไปเปน

งานนอก และเตรียมเบิกแมพิมพตามแผนงานตอนเย็น 
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 2. ปรับปรุงการเตรียมแมพิมพ โดยทําชั้นวางแมพิมพ 

 3. ปรับปรุงการทําความสะอาดแมพิมพ โดยแยกการทําความ

สะอาดแมพิมพกอนติดตั้งออกไปเปนงานนอก 

 4. ปรับปรุงการถอดแมพิมพ โดยนําแมพิมพประกบกันหลังเสร็จ

งาน เพื่อลดเวลาในการถอดแมพิมพ 

 5. จัดทํามาตรฐานการการตั้งปรับระดับแมพิมพ 

 6. ปรับปรุงการเดินหาตะกรา โดยเม่ือมีการตั้งแมพิมพทุกครั้งให

หัวหนาหนวยเตรียมตะกรารอ 
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รูปที่ 8 เวลาในการปรับตั้งเครื่องหลังการปรับปรุง

   ตารางที่ 1 ผลการปรับปรุง 

จุดปรับปรุง (Key Kaizen) ผลที่ได (ตัววัดผล) หนวย
กอน

ปรับปรุง

หลัง

ปรับปรุง
ผลตาง %Improvement

Cost Saving 

(บาท/ป)
หมายเหตุ

Production Lead Time วัน 7.47 3.53 4           53                    2,592,000          

Processing Time วินาที 7           2           5           71                    1,000,000          

ผลผลิต Press/ชั่วโมง/คน 330       414       84         25                    2,496,000          

OEE เปอรเซ็นต 31         69         38         123                  -

ระยะทาง เมตร 95         17         78         82                    87,360              

ของเสีย เปอรเซ็นต 30         12         18         61                    1,000,000          

จํานวนพนักงาน คน 7           6           1           14                    154,752            

K2 : SMED เครื่องตัด 

(กระบวนการตัด+เจาะร)ู
ระยะเวลาปรับตั้งเครื่อง นาท/ีครั้ง 32         14         18         

56                    386,380            

 แยกงานใน งานนอกออกจากกัน 

และจัดทํามาตรฐานการตั้งเครื่อง

7,716,492     

K1 : รวมกระบวนการ และ Relayout

 คํานวณปริมาณสายการผลิตตาม

ความตองการของลูกคา ,ปรับผัง

การวางเครื่องจักร ,ปรับ

กระบวนการผลิตใหมีความตอเนื่อง

 และเพิ่มQCเขาไปในสายการผลิต

รวม Cost saving (บาท/ป)  
 

 จากรูปที่ 8 พบวาเวลาที่ใชในการปรับตั้งเครื่อง ลดลงจาก 32 นาที 

เปน 14.4 นาที หรือลดลงรอยละ 54 จากการแยกงานใน -งานนอกออก

จากกัน และการจัดทํามาตรฐานการตั้งเครื่อง  

 

4. ผลการศึกษา 

4.1 การปรบัปรงุเชงิปรมิาณ 

 สามารถลดตนทุนการผลิตจากการปรับปรุงตางๆ  ได 7,716.492 

บาท/ป โดยประมาณมาจากการ  Re-Layout และรวบรวมกระบวนการ

ใหเกิดความตอเนื่อง ลดการรอคอยระหวางกระบวนการลดของเสีย ลด

ระยะทางการขนยาย และจํานวนพนักงานเม่ือประเมินเปนตัวเงิน

สามารถลดตนทุนไดถึง 7,330,112 บาท/ป และจากการลดเวลาการ

ปรับตั้งเครื่องจักรโดยการแยกงานในและงานนอกออกจากกัน ทําให

เวลาการหยุดเครื่องลดนอยลง จากนั้นจัดทําเปนมาตรฐานและขยายผล

ทั้งทั้งแผนก เม่ือประเมินเปนตัวเงินสามารถลดตนทุนได 386,380 

บาท/ป ดังแสดงในตารางที่ 1 

4.2 การปรับปรุงเชิงคุณภาพ 

 เวลา Production Lead Timeที่สามารถลดลงมาไดกวา  50 รอยละ 

จะชวยใหโรงงานกรณีศึกษาสามารถตอบสนองความตองการของลูกคา

ไดมากยิ่งขึ้น และการมีตัววัดประสิทธิผลการทํางานของเครื่องจักร  

(OEE) สามารถชวยบงชี้ใหพนักงาน หัวหนางาน รวมถึงผูบริหารได

ทราบถึงความสามารถและปญหาเพื่อนํามาปรับปรุงไดอยางตอเนื่อง

จากการนําเขาประชุมฝายผลิตประจําสัปดาหและประชุมฝายบริหาร

ประจําเดือน ในดานของการปรับปรุง  Layout สามารถชวยลดระยะ

ทางการขนยาย กระบวนการดําเนินงานไดอยางตอเนื่องเหมาะสมกับ

สภาวะการณในปจจุบัน และในดานการลดเวลาการปรับตั้งเครื่อง

สามารถชวยปรับลดเวลาการหยุดเครื่องใหเหลือนอยลงซึ่งเหมาะกับ

สถานะการณปจจุบันที่ผลิตภัณฑจะมีปริมาณการสั่งที่นอยลงแตมี

จํานวนรุนที่มากขึ้น ในการปรับลดเวลาการตั้งเครื่องจักรจึงชวยใหผลิต

ผลิตภัณฑไดมากขึ้นในเวลาที่เทาเดิม และจากการปรับปรุงตางๆ  ที่

ผานมาสงผลใหสภาพแวดลอมในการทํางาน ระบบ5ส. การควบคุมดวย

สายตา (Visual Control) พัฒนาขึ้นตามไปดวย จากการทํากิจกรรมและ

ปรับปรุงกระบวนการผลิตอยางตอเนื่อง 

 

5. สรปุ 

 จากการปรับปรุงอยางตอเนื่อง  (Kaizen) พบวา Production Lead 

Time ลดลงจาก 7.47 วันเหลือ 4 วัน หรือลดลงรอยละ 53, Processing 

Time ลดลงจาก 7 วินาที เหลือ 2 วินาที หรือลดลงรอยละ 71, ผลผลิต 

เพิ่มขึ้นจาก 330 Press/ชั่วโมง/คน เปน  414 Press/ชั่วโมง/คน หรือ

เพิ่มขึ้นรอยละ 25, คา OEE เพิม่จากรอยละ 31 เปน 69 หรือเพิ่มขึ้น 

รอยละ 123, ระยะทางการขนยายลดลงจาก 95 เมตร เหลอื  17 เมตร 

หรือลดลงรอยละ82, ของเสียลดลงจากรอยละ 30 เหลือรอยละ 12 หรือ

ลดลงรอยละ 61, จํานวนพนักงานลดลงจาก 7 คน เหลือ 6 คน หรือ

ลดลงรอยละ 56 และสามารถลดตนทุนการผลิตจากการปรับปรุงตางๆ  

ได 7,716.492 บาท/ป 
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