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ABSTRACT 

 This research aims for increase of production efficiency by applying concept of lean production 

system to reduce loss in production process and to create continuous flow. First, researchers examine 

the current state of the company in order to identify which products to competently be improved. The 

concept of lean production system is then applied to create the value stream maps of present and 

prospective of focused products. In addition, Method study and 5S are implemented for work 

improvement and loss reduction in the current process respectively. The result shows that the 

production capacity is increased from 125 pieces per hour to 160 pieces per hour (28% gain). 

Furthermore, the improved plant layout can also shorten down the distance of material handling from 

14 to 10 meters or 28.57% reduction.  
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บทคดัย่อ 

การวจิยัครัง้น้ีมวีตัถุประสงคเ์พือ่เพิม่ประสทิธภิาพการผลติโดยประยกุตใ์ชแ้นวคดิระบบการผลติแบบลนี 

เพือ่ลดความสญูเปลา่ในกระบวนการผลติ เพือ่ใหเ้กดิการไหลอยา่งต่อเน่ือง ผูว้จิยัดาํเนินการศกึษาสภาพปัจจุบนั

ของกจิการเพื่อหาผลติภณัฑท์ีใ่ชส้ําหรบัการปรบัปรุง จากนัน้ประยุกต์ใชแ้นวคดิระบบการผลติแบบลนีเพื่อวาด

ภาพสายธารคุณค่าปัจจุบนัและสายธารคุณค่าในอนาคตของผลติภณัฑ์ จากนัน้ประยุกต์ใช้การศกึษาวธิกีาร

ทํางาน เพื่อปรบัปรุงการทํางาน ลดความสูญเปล่าในกระบวนการโดยการประยุกต์ใช้ 5ส. ในการปรบัปรุง 

ผลการวจิยัทําใหส้ามารถเพิม่กําลงัการผลติจากเดมิ 125 ชิน้ต่อชัว่โมง เป็น 160 ชิ้นต่อชัว่โมงหรอืหรอืเพิม่ขึน้

ร้อยละ 28 อีกทัง้ยังสามารถปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการปฏิบัติงานทําให้ลดระยะทางเคลื่อนย้าย

งานได ้จากเดมิ 14 เมตร เหลอื 10 เมตร หรอืลดลงรอ้ยละ 28.57  

คาํสาํคญั: ระบบการผลติแบบลนี แผนภาพสายธารคุณคา่ แผนภมูกิระบวนการผลติ แผนภาพกระบวนการผลติ 
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บทนํา  

แนวคิดระบบการผลิตแบบลีนปัจจุบนัได้

นํามาประยุกต์ใช้อย่างกว้างขวางในอุตสาหกรรม 

โดยระบบการผลติแบบลนีเป็นระบบทีพ่ฒันามาจาก

ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production 

System: TPS) ระบบการผลติแบบลนีเป็นระบบที่

มุ่งเน้นการลดความสูญเปล่าในกระบวนการทําให้

ตน้ทุนในการผลติลดลงเพิม่ขดีความสามารถในการ

แข่งขัน โดยลดหรือขจัดกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิด

คุณคา่ (วทิยา, 2546)  

การปรับปรุงการดําเนินงานโดยการนํา

แนวคิดการผลิตแบบลีนจึงเป็นการมุ่งเน้นการลด

หรือขจัดความสูญ เปล่ า (Wastes Elimination) 

มุ่งเน้นการตอบสนองความต้องการของลูกค้าเป็น

สําคญั (Customer focus) โดย Bhim et, al.(2009) 

อธิบายหลักการของลีน  ประกอบด้วยหลัก 5 

ประการ คือ 1) นิยามคุณค่า (Value Definition) 

มุ่งเน้นจดัการความสูญเปล่า 2) วเิคราะห์การไหล

ของคุณค่า (Value Stream Analysis) เพื่อกําหนด

เป้าหมายในการปรบัปรุง 3) การไหล (Flow) ทําให้

เกดิการไหลอยา่งต่อเน่ืองไม่เกดิการรอคอย 4) การ

ดึง (Pull) ความต้องการของลูกค้าเป็นสิ่งกําหนด

ป ริม า ณ ก า ร ผ ลิ ต  5 ) ค ว า ม ส ม บู ร ณ์ แ บ บ 

(Perfection) จดัใหม้กีารปรบัปรุงอย่างต่อเน่ืองเพื่อ

ความสมบรูณ์แบบ  

เครื่องมอืของลนี (Lean Tools) ซึ่ง Green 

(2002) ได้พฒันา Toolkit สําหรบัการผลติแบบลีน 

แบ่งออกเป็น 4 ประเภท ตามผลลพัธ์ของเครื่องมอื

นัน้ๆ  1) เครือ่งมอืปรบัปรุงการไหล 2) เครือ่งมอืทาํ

ใหเ้กดิความยดืหยุ่นในกระบวนการ 3) เครื่องมอืที่

ลดเวลาในการทํางาน 4) เครื่องมอืทีใ่ชพ้ฒันาอย่าง

ต่อเน่ือง 

 มงีานวจิยัจากนักวจิยัหลายท่านได้ศกึษา

และวจิยัโดยการประยุกต์ระบบการผลติแบบลนีกบั

เครื่องมือต่างๆ เพื่ อช่วยลดความสูญ เปล่าใน

กระบวนการ เช่น ศกึษาวจิยัเพื่อประยุกต์การผลติ

แบบลนีสําหรบัอุตสาหกรรมเหลก็รูปพรรณ โดยใช้

การบํ ารุ งรักษาแบบทุ กคนมีส่วน ร่วม  (Total 

Productive Maintenance:TPM) เพื่ อ ให้ เกิดการ

ไหลอยา่งต่อเน่ือง (พฤทธพิงศ,์ 2548) อกีทัง้ยงัไดม้ี

งานวจิยัทีไ่ดป้ระยุกต์ใชซ้กิซ์ซกิม่าเพื่อลดความสญู

เปล่าในกระบวนการผลติสายเคเบิ้ลขนาดเลก็โดย

แนวทางลีนซิก ซิกซ์ม่า (กมลรัตน์ และณัฐชา, 

2553) รวมถึงมีงานวิจัยที่ได้ทําการประยุกต์การ

จัด ก ารคุ ณ ภ าพ ทั ว่ทั ้งอ งค์ ก ร  (Total Quality 

Management :TQM) ร่วมกับลีนสําหรับปรับปรุง

การผลิต  (ธีรพงษ์ , 2554) นอกจากน้ีแล้วยังมี

งานวจิยัของ นอกจากน้ีแล้วยงัมกีารศกึษาวธิกีาร

ทํางาน (Method Study) ปรบัปรุงการทํางาน (กติติ

ชยั,2558) เพื่อลดความสูญเปล่าในการทํางาน ทํา

ใหเ้วลาการผลติแต่ละสถานีงานมคีวามใกลเ้คยีงกนั 

งานวจิยัน้ีประยุกต์ระบบการผลติแบบลนี

เพื่อให้เกิดการไหลอย่างต่อเน่ือง (Continuous 

flow)พร้อมกบัประยุกต์ใช้การศกึษาวธิกีารทํางาน 

(Method Study)  เพื่ อ ล ด ค ว า ม สู ญ เป ล่ า ใ น

กระบวนการ 

วิธีการศึกษา  

การศกึษาวจิยัในครัง้น้ีเป็นการศกึษาวจิยั

เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของกิจการตาม

แนวคิดระบบการผลิตแบบลีน มี 3 ขัน้ตอน ใน

การศกึษาวจิยั ดงัน้ี  

1.การเลอืกงาน 

การเลอืกงานเป็นกระบวนการพจิารณา

คดัเลอืกงานหรอืผลติภณัฑเ์พือ่ใชส้าํหรบัการทาํ

วจิยัเพือ่เพิม่ประสทิธภิาพในการผลติ ในครัง้น้ี โดย

ผูว้จิยัทาํการคดัเลอืกงานจากยอดขายของสนิคา้แต่

ละรายการ 
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2.การรวบรวมขอ้มลูและวเิคราะหข์อ้มลู

ตามแนวคดิระบบการผลติแบบลนี 

 การเก็บรวบรวมข้อมูลเป็นการรวบรวม

ขอ้มูลของงานหรอืผลิตภณัฑ์ที่ได้ทําการคดัเลือก

จากขัน้ตอนการเลอืกงาน โดยบนัทกึเป็นแผนภาพ

สาย ธารคุ ณ ค่ า  (Current Stage Value Stream 

Mapping: VSM Current stage) พร้อมวิเคราะห์

สายธารคุณค่าของผลติภณัฑ์เพื่อวเิคราะห์สําหรบั

ปรับปรุงเป็นแผนภาพสายธารคุณค่าในอนาคต 

( Future Stage Value Stream Mapping: VSM 

Future Stage) เพื่อใชเ้ป็นแนวทางในการปรบัปรุง

การทาํงาน  

3.การปรบัปรุงการดาํเนินงานตามแนวคดิ

ระบบการผลติแบบลนี  

 การปรบัปรุงการดาํเนินงานตามแนวคดิ

ระบบการผลติแบบลนี ในขัน้ตอนน้ีเป็นการปรบัปรุง

ตามแผนภาพสายธารคุณคา่ในอนาคตทีไ่ดว้าดไว ้

ตามเครือ่งมอื (Tool kid) ของระบบการผลติแบบลนี  

ผล 

ผลการศกึษาตามขัน้ตอนการวจิยั สามารถ

สรุปผลตามขัน้ตอนไดด้งัน้ี  

 1) ก าร เลือ ก งาน เป็ น ก ารศึก ษ า เพื่ อ

พิจารณาคัดเลือกงานหรือผลิตภัณฑ์สําหรบัการ

ศกึษาวจิยั ในครัง้น้ีผู้วจิยัได้ทําการรวบรวมขอ้มูล

ยอดขายย้อนหลังของกิจการแยกรายผลิตภัณฑ ์

จํานวน 3 เดือน (Table 1) เพื่อใช้ประกอบการ

พิจารณาคัดเลือกงานหรือผลิตภัณฑ์ที่ใช้สําหรบั

ศึกษา ปัจจุบันกิจการมีผลิตภัณฑ์หลัก 3 ชนิด 

(Figure 1- Figure 3) คอื เบาะเดมิ, เบาะปาด และ

เบาะเดก็  

 

 
Figure 1 Original Seat 

 
Figure 2  Modified Seat  
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Figure 3  Child Seat 

 

Table 1  Monthly Sales by Product in Baht 

Month 

Products 
Jan Feb Mar Total 

Original Seat 1,925,000 2,100,000 1,750,000 5,775,000 

Modified Seat 900,000 750,000 990,000 2,640,000 

Child Seat 400,000 440,000 500,000 1,340,000 

 

จากยอดขายรายเดือน Table 1  ทําให้

ผู้วิจัยสามารถสรุปคัดเลือกงานหรือผลิตภัณฑ์

สําหรบัการศึกษา วจิยัเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการ

ผลิต  คือ เบาะเดิม เน่ืองจากมีมูลค่ายอดขายสูง

ทีส่ดุ 

 2) การรวบรวมขอ้มูลและวเิคราะห์ข้อมูล

ตามแนวคิดระบบการผลิตแบบลีน ผู้วิจัยทําการ

รวบรวมข้อมูลจากการสมัภาษณ์ผู้บริหารกิจการ 

รวมถึงการรวบรวมข้อมูลจากสถานที่ปฏิบัติจริง 

พร้อมกับนําเทคนิคระบบการผลิตแบบลีนเพื่อ

ทําการศึกษา สภาพการทํางานปัจจุบันรวบรวม

ขอ้มลูพรอ้มกบัวเิคราะหข์อ้มลู โดยมขีัน้ตอนดงัน้ี  

 2.1 วาดสายธารคุณค่าปัจจุบัน (Current 

Stage Value Stream Mapping: VSM Current 

Stage) Figure 4 ซึง่เป็นการศกึษาและบนัทกึขอ้มลู

การดาํเนินงานของกจิการในปัจจุบนั ตัง้แต่ฝ่ายขาย

รับคําสัง่ซื้ อจากลูกค้า และส่งข้อมูลไปยังฝ่าย

วางแผนและควบคุมการผลติ/จดัซื้อ เพือ่ดาํเนินการ

วางแผนละจดัซื้อวตัถุดบิจากซพัพลายเออร์ต่างๆ 

เพื่ อ เข้าสู่กระบวนการผลิตของกิจการ ตั ้งแ ต่

กระบวนการเบกิวตัถุดบิจากคลงัสนิคา้เขา้สู่แผนก

ต่างๆ เพื่อทําการผลติ ไดแ้ก่ แผนกผา้ แผนกผลติ

โฟม แผนกหุ้ม และส่งต่อให้กับคลงัสินค้าเพื่อรอ

การจดัสง่ต่อไป โดยมรีปูแบบการผลติเป็นแบบผลกั 

(Push System) จาก Figure 4 แผนกผ้าเป็นคอ

ขวดของการดําเนินงาน มกีําลงัการผลิตน้อยกว่า

แผนกอื่น คอื 125 ชิ้นต่อวนั อกีทัง้มคีวามสญูเปล่า

ในการดําเนินงาน ซึ่งหากสามารถปรับปรุงการ

ดําเนินงานแผนกผา้ไดจ้ะมผีลทําใหก้จิการสามารถ

เพิม่ผลผลติได ้
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คลังชิ�นส่วน แผนกผ้า แผนกหุ้ม คลังสินค้า/จัดส่ง

พนักงาน 6 คน Cap. 125 ชิ�น/วัน Cap. 200 ชิ�น/วัน พนักงาน 6 คน

Ava Time 80% Ava Time 80%

พนักงาน 7 คน พนักงาน 16 คน

แผนกฉีดโฟม

Cap. 220 ชิ�น/วัน

Ava Time 85%

พนักงาน 4 คน

ลกูคา้

ซพัพลาย
เออรผ์า้

ซพัพลายเออร์
แผน่เพลท

ซพัพลาย
เออรเ์คมี

ฝ่ายขาย

วางแผนและควบคุมการผลิต/จดัซื�อ

 
Figure 4  Current Stage Value Steam Mapping 

2.2 วาดสายธารคุณค่าอนาคต(Future 

Stage Value Stream Mapping: VSM Future 

Stage) Figure 5 ผู้วิจัยได้ออกแบบผังคุณค่าใน

อนาคตของกิจการ เพื่ อเป็นเป้าหมายในการ

ปรบัปรุงเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพการดําเนินงานของ

กจิการ โดยการปรบัปรุงการดาํเนินงานในแผนกผา้ 

ที่ มีกํ าลังก ารผ ลิต น้ อยที่ สุ ดซึ่ ง เป็ น คอขวด 

(Bottleneck) ของกจิการ โดยการประยุกต์ใช ้5ส , 

การควบคุมดว้ยสายตา (Visual Control: VC) และ

ใชร้ปูแบบการผลติแบบดงึ (Push System) ในการ

ดําเนินการเพื่อให้ไดช้ิ้นส่วนการผลติเป็นแบบเขา้

ก่อนออกก่อน (First in First Out : FIFO) 

คลังชิ�นส่วน แผนกผ้า แผนกหุ้ม คลังสินค้า/จัดส่ง

พนักงาน 6 คน Cap. 125 ชิ�น/วัน Cap. 200 ชิ�น/วัน พนักงาน 6 คน

Ava Time 80% Ava Time 80%

พนักงาน 7 คน พนักงาน 16 คน

แผนกฉีดโฟม

Cap. 220 ชิ�น/วัน

Ava Time 85%

พนักงาน 4 คน

ลกูคา้

ซพัพลาย
เออรผ์า้

ซพัพลายเออร์
แผน่เพลท

ซพัพลาย
เออรเ์คมี

ฝ่ายขาย

วางแผนและควบคุมการผลิต/จดัซื�อ

5ส

Lay out

VC

 
Figure 5 Future Stage Value Stream Mapping  
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2.3  ศึกษาการดําเนินงานในแผนกที่

ต้ อ งก ารป รับ ป รุ ง  ผู้ วิจัย ทํ าก ารศึก ษ าก าร

ดําเนินงานในแผนกผ้า เพื่อปรบัปรุงตามเป้าตาม

แผนภาพสายธารคุณค่าอนาคตเพื่อเพิม่กําลงัการ

ผลิตของแผนก  โดยการศึกษ าขั ้น ตอนการ

ดําเนินงานและบนัทกึขัน้ตอนการดําเนินงานผ่าน 

Flow Process Chart (FPC) Figure 6  และ Flow 

Process Diagram Figure 7 ของแผ น ก เพื่ อ ใช้

ประกอบการปรบัปรุงการดาํเนินงาน 

 

CHART NO. SHEET NO 1 OF 1

PRODUCT / MATERIAL / MAN ผ้าเบาะ SAVING

ACTIVITY :  การเย็บเบาะเดิม

METHOD : PRESENT / PROPOSED

LOCATION : ชั้น 3

OPERATOR(S) : พนักงาน

-

CHARTED BY : -

คุณยุวดี  พิมพ์อุบล -

PROVED BY : -

-

DATE: วันที่ 1 มิถุนายน 2559 -

DIST- TIME

ANCE (mins)

1 ม้วนผ้าอยู่ในที่เก็บ

2 ม้วนผ้าถูกเบิก

3 รอการเคลื่อนย้ายไปทาบตามแบบ

4 ทาบตามแบบ ตัว 

5 รอการตัด

6 ทําการตัด

7 รอการเคลื่อนย้ายไปเครื่องเย็บ

8 เคลื่อนย้ายไปเครื่องเย็บ 4

9 ทาบตามแบบ ท้าย

10 ทําการตัดตามแบบท้าย

11 รอการเคลื่อนย้ายไปยังเครื่องอาร์ค

12 เคลื่อนย้ายไปยังเครื่องอาร์ค 4

13 ทําการอาร์ค

14 รอการเคลื่อนย้ายไปเครื่องเย็บ

15 ทําการเคลื่อนย้ายไปยังเครื่องเย็บ 3

16 ทาบตามแบบ หัว

17 รอการตัด

18 ทําการการตัด

19 รอการเคลื่อนย้ายไปเครื่องเย็บ

20 ทําการเคลื่อนย้ายไปยังเครื่องเย็บ 3

21 ทําการเย็บ ตัว หัว ท้าย

OPERATION 9

SUMMARY

ACTIVITY PRESENT PROPOSED

TRANSPORT 4

DELAY 7

INSPECTION 0

STORAGE 1

DISTANCE (m) 14 -

TIME (man-hr) - -

COST - -

   LABOR - -

DESCRIPTION QTY
SYMBOL

REMARKS

   MATERIAL - -

TOTAL - -

Figure 6  Flow Process Chart Before Improvement 
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 จาก Figure 6 แผนภาพกระบวนการผลติ 

และ Figure 4 พบว่ากิจการมีงานรอระหว่างการ

ผลติ (Work In Process) เป็นจาํนวนมาก พรอ้มกบั

พืน้ทีใ่นแต่ละกระบวนการผลติ จะมงีานระหวา่งการ

ผลิตกองรอเป็นจํานวนมาก ทําให้การเคลื่อนที่

เคลื่อนย้ายในแผนกมรีะยะทางในการเคลื่อนย้าย

มากขึน้ 

 
 

Figure 7  Flow Process Diagram Before Improvement 

จ า ก  Figure 6 แ ล ะ  Figure 7 พ บ ว่ า

กจิการมคีวามสญูเปล่าเน่ืองจากการเคลื่อนยา้ย มี

ระยะทางในการเคลื่อนยา้ย 14 เมตร  รวมถงึความ

สูญ เปล่าจากการค้นหาชิ้นส่วนผ้า เน่ืองจาก

กระบวนการจดัเก็บชิ้นส่วนผ้าไม่มีประสทิธิภาพ 

รวมถึงการจดัวางชิ้นส่วนต่างๆ ของเบาะ ที่ไม่มี

การแบ่ งโซนการใช้พื้ นที่อย่างชัด เจน  ทําให้

พนักงานใช้เวลาในการหาชิ้นส่วนที่ใช้ในการผลติ

มาก Figure 8 และมกีารจดัวางชิ้นส่วนทีไ่ม่ใชแ้ละ

ไม่ เกี่ยวข้องกับการผลิตอยู่ ในโซนพื้นที่การ

ปฏบิตังิาน แสดงพื้นที่กระบวนการการตดัผา้ตาม

แบบ ไม่มีการกําหนดพื้นที่ในการปฏิบัติงานที่

ชดัเจน ทําให้เกิดการวางงานไม่เป็นระเบียบ กีด

ขวางทางเดินรวมถึงทางเคลื่อนย้ายชิ้น งาน  

Figure 9 และ Figure 10 แสดงการจดัเก็บชิ้นงาน

หรอืชิ้นส่วน รวมถงึวสัดุที่ไม่ใชใ้นพื้นทีป่ฏบิตังิาน 

ทําให้เกิดความสูญเสียพื้นที่การปฏิบัติงาน กีด

ขวางการเคลื่อนยา้ยชิ้นงานหรอืชิ้นส่วนต่างๆ ทํา

ให้เสียเวลาในการผลิต Figure 11 พื้นที่ชิ้นงาน

ระหวา่งผลติ เพือ่รอกระบวนผลติถดัไป ซึง่ไมม่กีาร

แยกแยะประเภทชิ้นส่วนต่างๆ ทําให้สูญเสยีเวลา

ในการคน้หาชิน้สว่น  
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Figure 8  Cutting Process Area Before Improvement

 
Figure 9  Storage Area Before Improvement 

 

 
Figure 10  Storage Area Before Improvement 
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Figure 11  Storage Area Before Improvement 

 

3. การปรบัปรงุการดาํเนินงานตามแนวคดิระบบ

การผลติแบบลนี 

 ในขัน้ตอนน้ีภายหลงัจากผูว้จิยัไดร้วบรวม

ข้อมูลและวิเคราะห์ข้อมูลในขัน้ตอนที่  2  ได้

ดําเนินการปรบัปรุงการดําเนินงาน เพื่อลดความ

สูญเปล่า เช่น การเคลื่อนที่เคลื่อนยา้ยเน่ืองจากมี

งานระหว่างผลติ อยู่ในพื้นที่การผลติเป็นจํานวน

มาก โดยนําหลักการของ 5ส. โดยเน้นไปที่ 3ส. 

แรก , การควบคุมด้วยสายตาโดยการจดัทําป้าย

บ่งชี้ รวมถงึการจดัทําชัน้วางผา้เพื่อจดัเกบ็งานรอ

ระหว่างผลติเพิม่เพื่อปรบัปรุงพื้นที่การดําเนินงาน 

ดงัน้ี 

 ส.สะสาง ผูว้จิยัดาํเนินการจดัการคดัแยก

สิง่ทีใ่ชแ้ละไมใ่ชใ้นพืน้ทีข่องแต่ละหน่วยงาน โดย

สิง่ทีไ่มใ่ชด้าํเนินการคดัแยกออกนอกพืน้ที ่ ทาํให้

ไดพ้ืน้ทีม่ากขึน้ สามารถเคลือ่นยา้ยงานไดส้ะดวก

มากขึน้ลดระยะทางในการเคลือ่นยา้ย  

 ส.สะดวก ผู้วจิยัดําเนินการจดัทําชัน้วาง

ผ้าเพื่อรออาร์ค หลังจากตัดแล้วเพื่อจัดเก็บให้

สามารถคน้หาไดง้่าย รวมถงึชัน้วางผา้เพื่อรอการ

เยบ็ประกอบ พรอ้มกบัจดัทาํป้ายบง่ชี ้ดงัแสดงดว้ย 

Figure 12  Flow Process Diagram และเพื่ อ ให้

สามารถมองเหน็และควบคุมการดาํเนินงานไดด้ว้ย

สายตา รวมถงึเพิม่พื้นที่การใชง้านแนวสูงมากขึน้

โดยมกีารจดัทําชัน้วางชิน้สว่นต่างๆ เพือ่ใชส้าํหรบั

จดัเก็บชิ้นส่วน ตวั ดงัแสดงด้วย Figure 14a และ 

เพื่อใช้สําหรบัจดัเก็บจดัทําชัน้วางเพื่อการจดัเก็บ

ชิ้นส่วนที่เป็นชิ้นส่วนท้าย ดังแสดงด้วย Figure 

14b   ทําให้การใช้พื้นที่แนวราบลดลง งานรอ

ระหว่างผลิตที่วางบนพื้นมีน้อยลง ดังแสดงด้วย 

Figure 13  แสดงพืน้ทีก่ารทาํงานทีเ่พิม่ขึน้จากการ

ดําเนินการจดัเก็บงานรอระหว่างการผลิตบนชัน้

วางทําให้พื้นที่การทํางานเพิ่มขึ้นส่งผลทําให้การ

เคลือ่นยา้ยสะดวกมากขึน้ สามารถลดระยะทางการ

เคลือ่นยา้ยชิน้งานดงัแสดงดว้ย Figure 15  

 ส .สะอาด  ผู้ วิจัยดํ าเนิ นการให้มีก าร

ตรวจสอบพื้นที่การทํางานของพนักงานในแต่ละ

หน่วยงาน ไม่ใหม้สีิง่ผดิปกต ิหรอืหากมสีิง่ผดิปกติ

เกิดขึ้นให้ดําเนินการแก้ไขปรบัปรุง ทัง้น้ีโดยเน้น

การดาํเนินงาน 3ส. หลกั ภายในแผนก  
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Figure 12 Flow Process Diagram After Improvement 

 

Figure 13  Cutting Process Area After Improvement 
 

 
Figure 14a  5s and new shelf After Improvement 

 

 

ชัน้วางผา้ตดัแลว้รออารค์ 

 

ชัน้วางผา้ตดัแลว้รอเยบ็ 
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Figure 14b  5s and New Shelf After Improvement 

 

 
Figure 14c  5s and New Shelf After Improvement 

 

 

 ผลการปรบัปรุงโดยการดาํเนินการ  ผูว้จิยั

ทาํการวดัผลจาก กาํลงัการผลติใหม ่ และระยะทาง

การเคลือ่นทีข่องงาน โดยทาํการศกึษาเปรบีเทยีบ 

ของเดมิเทยีบกบัของใหมห่ลงัการปรบัปรุง Figure 

15 และ Table 2  
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CHART NO. SHEET NO 1 OF 1

PRODUCT / MATERIAL / MAN ผ้าเบาะ SAVING

ACTIVITY :  การเย็บเบาะเดิม 0

METHOD : PRESENT / PROPOSED 0

LOCATION : ชั้น 3 0

OPERATOR(S) : พนักงาน 0

0

4

CHARTED BY : -

คุณยุวดี  พิมพ์อุบล -

PROVED BY : -

-

DATE: วันที่ 1 มิถุนายน 2559 -

DIST- TIME

ANCE (mins)

1 ม้วนผ้าอยู่ในที่เก็บ

2 ม้วนผ้าถูกเบิก

3 รอการเคลื่อนย้ายไปทาบตามแบบ

4 ทาบตามแบบ ตัว 

5 รอการตัด

6 ทําการตัด

7 รอการเคลื่อนย้ายไปเครื่องเย็บ 3

8 เคลื่อนย้ายไปเครื่องเย็บ

9 ทาบตามแบบ ท้าย

10 ทําการตัดตามแบบท้าย

11 รอการเคลื่อนย้ายไปยังเครื่องอาร์ค

12 เคลื่อนย้ายไปยังเครื่องอาร์ค 3

13 ทําการอาร์ค

14 รอการเคลื่อนย้ายไปเครื่องเย็บ

15 ทําการเคลื่อนย้ายไปยังเครื่องเย็บ 2

16 ทาบตามแบบ หัว

17 รอการตัด

18 ทําการการตัด

19 รอการเคลื่อนย้ายไปเครื่องเย็บ

20 ทําการเคลื่อนย้ายไปยังเครื่องเย็บ 2

21 ทําการเย็บ ตัว หัว ท้าย

OPERATION 9 9

SUMMARY

ACTIVITY PRESENT PROPOSED

TRANSPORT 4 4

DELAY 7 7

INSPECTION 0 0

STORAGE 1 1

DISTANCE (m) 14 10

TIME (man-hr) - -

COST - -

   LABOR - -

DESCRIPTION QTY
SYMBOL

REMARKS

   MATERIAL - -

TOTAL - -

 

Figure 15  Flow Process Chart After Improvement 
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                         Table 2 Result After Improvement 

Output 

Topic 
After 

Improvement 

Before 

Improvement 
Change 

Distance 14 Meters 10 Meterfs 28.57% Decrease 

Capacity 
125   

Pieces/Day 

160  

Pieces/Day 

28% Increase 

 

วิจารณ์  

การเพิ่มประสิทธิภาพการดําเนินงานใน

กระบวนการผลติเบาะแบบเดมิพรอ้มกบัประยุกต์

รูปแบบการผลติแบบลนี ศึกษาสภาพการทํางาน

ปัจจุบันผ่านแผนภาพสายธารคุณค่าปัจจุบัน 

รวมถึงกําหนดเป้าหมายและรูปแบบการปรบัปรุง

ผา่นแผนภาพสายธารคุณค่าในอนาคต ทาํใหผู้ว้จิยั

สามารถกําหนดเครื่องมอืในการปรบัปรุง เช่น 5 ส. 

การควบคุมด้วยสายตา และการไหลแบบมาก่อน

ดาํเนินการผลติก่อน (First In First Out: FIFO) ทาํ

ให้สภาพแวดล้อมในการปฏิบัติงานดีขึ้น การ

เคลื่อนย้ายงานสามารถดําเนินการได้สะดวกขึ้น 

จากการดําเนินการ 5 ส. การคัดแยกและการ

จดัเก็บวสัดุ พร้อมทัง้จดัทําชัน้วางชิ้นส่วนผ้าเพื่อ

เพิม่พืน้ทีจ่ดัเกบ็มกีารใชป้ระโยชน์ในแนวสงูต่อไป 

ลดการวางชิ้นส่วนผ้าบนพื้นทําให้กีดขวางการ

เคลื่ อนที่ ของคนและชิ้ น งาน  ดังนั ้น เองการ

ดําเนินการปรบัปรุงในครัง้น้ี 5 ส. จงึเป็นเครื่องมอื

พื้นฐานในการดําเนินการปรบัปรุง รวมถึงนําไป

ประยุกต์ใช้เพื่อขยายผลในการปรบัปรุงต่อ เช่น 

การปรบัปรุงผงัภายในแผนกใหม่โดยการจดัหาชัน้

วางเพื่อให้พื้นที่ทํางานได้สะดวกยิ่งขึ้น ทําให้

สามารถลดระยะทางการเคลื่อนที่ภายในได ้

สามารถลดความสญูเปลา่ในการดาํเนินงานสง่ผล 

 

 

ให้กําลงัการผลิตเพิ่มขึ้น จากเดิม 125 ชิ้นต่อวนั

เป็น 160 ชิน้ต่อวนั   

คาํขอบคณุ  

 ขอขอบพระคุณกรมโรงงานอุตสาหกรรมที่

ได้สนั บส นุน งบประมาณ ในการดํ า เนิ นการ

ศกึษาวจิยัในครัง้น้ี รวมถงึผูบ้รหิารของ บรษิทั ยู.

พ.ีเอส. อุตสาหกรรม จํากดั  ที่ให้ขอ้มูลและความ

รว่มมอืในการดาํเนินงานวจิยัในครัง้น้ี 
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กมลรตัน์ ศรสีงัขส์ขุ และณฐัชา ทวแีสงสกุลไทย.

 2553. การลดความสญูเปลา่ใน

 กระบวนการผลติสายเคเบลิ 



  วารสารวทิยาศาสตรแ์ละเทคโนโลย ีมหาวทิยาลยัเกษตรศาสตร ์ปีที ่6 ฉบบัที ่3 2560 26 

 

ขนาดเลก็ โดยแนวทางลนีซกิ ซกิซม์า่. 

 วารสารวศิวกรรมศาสตร.์ ปีที2่ (2).หน้า 

 1-14. 

กติตชิยั  อธกุิลรตัน์ และกฤษฎา ดลปัญญา.2559.

 การปรบัปรุงกระบวนการผลติปลาหมกึแช่

 เยอืกแขง็.การประชุมวชิาการดา้นการ

 พฒันาการดาํเนินงานทางอุตสาหกรรม

 แหง่ชาต ิครัง้ที ่7. 12 พฤษภาคม  

2559. 167 

ธรีพงษ์  ขนัทอง. 2554. การปรปัรงคุณภาพการ

 ผลติโดยใชเ้ทคนิคการจดัการคุณภาพทัว่

 ทัง้องคก์รและลนี: กรณศีกึษากระบวนการ

 หยอดกาว RTV, ปรญิญาบรหิารธุรกจิ

 มหาบณัฑติ มหาวทิยาลยัเทคโนโลย ี

ราชมงคลธญับรุ ี

พฤทธพิงศ ์โพธวิราพรรณ. 2548.การประยกุตใ์ช้

 การผลติแบบลนีในอุตสาหกรรมแบบผสม 

 (แบบต่อเน่ือง-แบบชว่ง) กรณศีกึษา

 โรงงานผลติเหลก็รปูพรรณ,ปรญิญานิพนธ ์

 วศิวกรรมศาสตรมหาบณัฑติ 

 มหาวทิยาลยัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระ

 นครเหนือ 

วทิยา สหุฤทดาํรง .2546 .การผลติ : หวัใจ

 ของลอจสิตกิส ์และโซ่อุปทาน, วนัทีค่น้

 ขอ้มลู 12 เมษายน 2560, เขา้ถงึได ้จาก 

 http://www.nfi.or.th/ourservices/training/

 purcha6.pdf. 
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