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บทคดัย่อ

งานวจิยัน้ีน�ำเสนอการประยุกต์แนวคิดของการผลิตแบบลีน ในการปรบัปรุงกระบวนการของโรงงานผลิตเหลก็เสน้เสริมคอนกรีต

โรงงานประสบปัญหาไม่สามารถผลิตไดต้ามความตอ้งการของลกูคา้เนือ่งจากการสญูเสียเวลาการผลิตกบัการซ่อมแซมเครือ่งจกัร

เฉลีย่เดือนละ 5,184 นาที หรือคิดเป็นรอ้ยละ 15.92 ของเวลาการผลิตทัง้หมด ผูว้จิยัไดป้ระยุกตใ์ชเ้ทคนิคการผลิตแบบลีนประกอบ

ดว้ย แผนภมิูสายธารคณุค่า กิจกรรม 5ส การปรบัแต่งเครือ่งจกัรอย่างรวดเรว็ และการบ�ำรุงรกัษาทีท่กุคนมีสว่นร่วม ผลการวจิยั

พบวา่โรงงานแห่งน้ีสามารถลดเวลาในการหยุดผลิตเพือ่ซ่อมแซมเครือ่งจกัรเฉลีย่ต่อเดือนจากเดิม 15.92% เป็น 13.39% ลดเวลา

ในการปรบัแต่งเครือ่งจกัรเฉลีย่ต่อเดือนได ้ 51.48% ของเวลาปรบัแต่งเครือ่งจกัรเดิม เพ่ิมผลผลิตทีไ่ดเ้ฉลีย่ต่อเดือนจากเดิม 

93.84% เป็น 95.19% และลดของเสียเฉลีย่ต่อเดือนจากเดิม 6.16% เป็น 4.81%

ค�ำส�ำคญั: แผนภมูสิายธารคุณค่า/ แนวคิดของการผลิตแบบลีน/ เหลก็เส้นเสริมคอนกรีต

Abstract

This research is an implementation of lean manufacturing concepts to improve manufacturing process in a concrete reinforcement 

steel bar factory. The factory cannot meet its monthly customer demand due to machine breakdown time monthly average 

5,184 minutes or 15.92 percent of total production time. Researchers have applied lean manufacturing techniques, including 

Value Stream Map (VSM), 5S, Quick Changeover, and Total Productive Maintenance (TPM). Results from this research 

are that this factory can reduce monthly average of machine breakdown time from 15.92 to 13.39 percent, reduce monthly 

average of machine changeover time up to 51.48 percent of its current time, increase monthly average of production yield 

from 93.84 to 95.19 percent, and reduce monthly average of waste from 6.16 to 4.81 percent.

KEYWORDS: Value Stream Map / Lean Manufacturing Concepts / Concrete Reinforcement Steel Bar
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1.    บทน�ำ

ปัจจุบนัโรงงานผลิตเหลก็เส้นเสริมคอนกรีตกรณศีกึษา ได้รับค�ำสั่งซ้ือจากลูกค้าเข้ามาในปริมาณที่เพ่ิมสงูขึ้นอย่างต่อเน่ือง แต่

โรงงานยังไม่สามารถผลิตได้ตามปริมาณความต้องการของลูกค้า เน่ืองจากเคร่ืองจักรที่ใช้ในการผลิตของโรงงาน ยังคงเป็นเทคโนโลยี

ที่เก่าและก�ำลังประสบปัญหาเวลาในการหยุดผลิตเพ่ือซ่อมแซมเคร่ืองจักรที่ค่อนข้างนาน และการเสยีเวลาในการปรับแต่งเคร่ืองจักร 

(Changeover Time) ที่ใช้เวลานาน ประกอบกบัมขีองเสยีในกระบวนการผลิตที่สงูเฉล่ียเดอืนละ 6.16% จึงท�ำให้เกดิต้นทุนในการ

ผลิตที่สงู โดยโรงงานพยายามที่จะปรับปรงุกระบวนการผลิต ตดัลดขั้นตอนการผลิตที่ไม่ก่อให้เกดิมูลค่าให้น้อยลง ซ่ึงโรงงานได้เลง็

เหน็ถงึการน�ำเทคนิคหรือแนวคิดของการผลิตแบบลีน (Lean) มาใช้ในการปรับปรงุกระบวนการผลิต 

งานวิจัยน้ีมวัีตถุประสงค์เพ่ือบ่งช้ีปัญหาที่เกดิขึ้นโดยใช้แผนภมูสิายธารคุณค่า (Value Stream Map, VSM) และประยุกตใ์ช้

เทคนิคหรือวิธกีารปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยแนวคิดของการผลิตแบบลีนมาแก้ไขปัญหา เพ่ือน�ำไปสู่การลดเวลาในการหยุด

ผลิตเพ่ือการซ่อมแซมเคร่ืองจักรให้เหลือน้อยกว่า 14% ของเวลาในการผลิตต่อเดอืน ลดเวลาในการปรับแต่งเคร่ืองจักรให้เหลือ

น้อยกว่า 50% ของเวลาการปรับแต่งเคร่ืองจักรเดมิ เพ่ิมผลผลิตที่ได้เฉล่ียต่อเดอืนให้ได้มากกว่า 95% และลดของเสยีเฉล่ียต่อ

เดอืนให้เหลือน้อยกว่า 5%

2.   ทฤษฎีและงานวิจยัทีเ่กีย่วขอ้ง

2.1 แนวคิดของการผลิตแบบลีน

งานวิจัยน้ีได้ด�ำเนินการแก้ไขปัญหา วิเคราะห์สาเหตขุองปัญหา ก�ำหนดมาตรการปรับปรงุกระบวนการผลิต โดยใช้เคร่ืองมอื

การผลิตแบบลีนที่มคีวามหลากหลาย [4] แต่จะน�ำเสนอเฉพาะส่วนที่น�ำมาใช้ในงานวิจัยน้ีเทา่น้ัน 

หลังจากสงครามโลกคร้ังที่สอง ผู้ผลิตในประเทศญ่ีปุ่นต้องเผชิญกบัการขาดแคลนของวัตถุดบิ การเงนิ และทรัพยากรบุคคล

อย่างมากมาย ข้อจ�ำกดัเหล่าน้ีส่งผลท�ำให้แนวคิดของการผลิตแบบลีน เกดิขึ้นในช่วงระยะเวลาหลายสบิปีที่ผ่านมา การผลิตแบบ

ลีนจะพิจารณาและรวมยุทธวิธต่ีางๆ เพ่ือลดต้นทุนที่เกดิจากการผลิต แนวคิดของการผลิตแบบลีนเกดิจากระบบการผลิตแบบโต

โยต้า (Toyota Production System, TPS) ซ่ึงเป็นที่รู้ จักกนัอย่างแพร่หลาย ค�ำประกาศเกยีรตคุิณจาก Womack และคณะ [2] โดย

จะมุ่งไปที่การจ�ำแนกประเภทของแหล่งที่มาของเสยี และใช้เคร่ืองมือ เช่น การผลิตแบบทนัเวลาพอดี การปรับเรียบการผลิต  

การปรับแต่งเคร่ืองจักรอย่างรวดเรว็ และเคร่ืองมอือื่นๆ ที่ใช้ขจัดของเสยี [3] โดยมเีคร่ืองมอืหลากหลายที่จะช่วยให้บริษัทลดความ

สญูเสยี เคร่ืองมือของการผลิตแบบลีนที่จะน�ำมาใช้ในงานวิจัยน้ีประกอบด้วย

1. แผนภมูสิายธารคุณค่า (VSM) เพ่ือใช้ส�ำหรับบ่งช้ีปัญหาความสญูเสยีในผงัโรงงาน [4] และเป็นผงังานที่แสดงการไหลของ

วัสดุและข้อมูลสารสนเทศของกจิกรรมต่างๆ ตลอดทั้งกระบวนการ ดงัน้ัน VSM จึงเป็นเคร่ืองมอืช่วยให้ผู้วิเคราะห์มองเหน็ภาพ

สถานะของกระบวนการในปัจจุบนั (Current State) เพ่ือใช้เป็นแนวทางในการระบุสถานะที่ควรปรับปรงุส�ำหรับอนาคต (Future 

State) [5] 	

2. กจิกรรม 5ส ใช้ส�ำหรับจัดการและท�ำความสะอาดสถานที่ปฏบิตังิาน [6] เป็นกระบวนการหน่ึงที่เป็นระบบมแีนวปฏบิตัทิี่

เหมาะสม สามารถน�ำมาใช้เพ่ือปรับปรงุแก้ไขงานและรักษาสภาพแวดล้อมในสถานที่ท�ำงานให้ดขีึ้น ทั้งในส่วนงานด้านการผลิตและ

ด้านการบริการ ซ่ึงน�ำมาใช้ในการเพ่ิมประสทิธภิาพการท�ำงานขององค์กรได้อกีทางหน่ึง [7] 

3. การปรับแต่งเคร่ืองจักรอย่างรวดเรว็ (Quick Changeover) ใช้ส�ำหรับลดเวลาในการปรับแต่งค่าเคร่ืองจักร [8] เป็นทฤษฎี

และชุดเทคนิคที่ช่วยให้สามารถด�ำเนินการตดิตั้งและปรับแต่งเคร่ืองจักรได้ภายใน 10 นาท ีหรือใช้เวลาน้อย [9] 

4. การบ�ำรงุรักษาที่ทุกคนมส่ีวนร่วม (Total Productive Maintenance, TPM) ใช้ส�ำหรับลดความล้มเหลวของเคร่ืองจักรและ

อปุกรณ ์[10] เป็นเคร่ืองมือที่ส�ำคัญ เพ่ือการปรับปรงุประสทิธภิาพของการท�ำงานร่วมกนั ระหว่างคนกบัเคร่ืองจักร และท�ำให้เกดิ

การใช้ประโยชน์จากเคร่ืองจักรได้สงูสดุ อนัจะก่อให้เกดิประสทิธภิาพในการผลิต [11] 

2.2 งานวิจยัทีเ่กีย่วขอ้ง

หลายบทความให้ความส�ำคัญกบัการผลิตแบบลีน [12] เพ่ือประเมินความรู้ที่มใีนปัจจุบนัเกี่ยวกบัแนวคิดของการผลิตแบบ
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ลีน และทฤษฎทีี่ได้จากการทบทวนงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง ในงานวิจัยของ Phothivaraphan [1] ได้ศกึษาการประยุกตใ์ช้การผลิตแบบ

ลีน กรณศีกึษาโรงงานผลิตเหลก็รปูพรรณ ใช้เคร่ืองมอืการผลิตแบบลีน และการจ�ำลองสถานการณก์ารขจัดความสญูเปล่า ผลจาก

การวิจัยสามารถลดระยะเวลาการผลิตจาก 16.24 วัน เหลือ 8.56 วันและลดสนิค้าคงคลังระหว่างกระบวนการจาก 96.35 ตนั/วัน 

เหลือ 10.62 ตนั/วัน เช่นเดยีวกบั Sriboonchandr และ Luksanapanyakul [13] ได้ศกึษาวิจัยกระบวนการผลิตกระจกด้วยการผลิต

แบบลีน และบ่งช้ีปัญหาของกระบวนการผลิตด้วย VSM-Current State ก�ำหนดมาตรการปรับปรงุแก้ไขด้วยเคร่ืองมอืลีน ผลการ

ด�ำเนินงานวิจัยพบว่าแผนภมูสิายธารคุณค่าในอนาคตของกระบวนการผลิตกระจก มเีวลาการผลิตรวมทั้งหมดลดลงจาก 14.4 วัน

เหลือ 1.77 วัน Pupimai และ Readecha [14] ศกึษาวิธลีดเวลาการสญูเสยีในการปรับแต่งเคร่ืองจักรของโรงงานผลิตโทรทศัน์แห่ง

หน่ึงด้วยเทคนิค SMED ผลจากการปรับปรงุพบว่า สามารถลดเวลาการปรับแต่งเคร่ืองจักรจากร้อยละ 25.5 เหลือเพียงร้อยละ 1.7 

เช่นเดยีวกบั Kusar และคณะ [15] ได้ศกึษาวิธลีดเวลาการสญูเสยีในการปรับแต่งเคร่ืองจักรของเคร่ืองฉีดผลจากการปรับปรงุ ช่วย

ลดเวลาการปรับแต่งเคร่ืองจักรให้เหลือน้อยกว่า 10 นาท ี Deros และคณะ [16] น�ำหลักการลดเวลาในการปรับแต่งเคร่ืองจักร  

มาใช้ปรับปรงุสายการประกอบแบตเตอร่ีรถยนต ์ผลจากการปรับปรงุสามารถลดเวลาปรับแต่งเคร่ืองจักรได้ถงึ 35% Abraham และ

คณะ และ Singh และคณะ [17] ได้น�ำการบ�ำรุงรักษาที่ทุกคนมีส่วนร่วม มาประยุกต์ใช้ในโรงกลึงของบริษัทรถยนต์แห่งหน่ึง  

ผลจากการปรับปรงุสามารถเพ่ิมค่าประสทิธภิาพโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE) จาก 63% เป็น 79% และยังช่วยปรับปรงุคุณภาพ

ของผลิตภัณฑ์

3.    วิธีการด�ำเนนิงานวิจยั

3.1  การศึกษากระบวนการผลิตเหล็กเสน้เสริมคอนกรีตของโรงงานกรณีศึกษา

กระบวนการผลิตเหลก็เส้นเสริมคอนกรีต เร่ิมจากการน�ำเหลก็แทง่ (Billet) มหีน้าตดัขนาด 130x130 มลิลิเมตร ความยาว 

4 เมตร ล�ำเลียงเข้าเตาอบ (Reheating Furnace) อบที่อณุหภมูปิระมาณ 1,200 °C เมื่อได้อณุหภมูิตามต้องการแล้ว เหลก็แทง่จะ

ถูกล�ำเลียงเข้าสู่แทน่รีดขั้นหยาบ (Roughing Stand) แล้วกจ็ะถูกล�ำเลียงมาสู่กรรไกรตดัหัวเหลก็ขั้นต้น (Crop Shear 966) เพ่ือ

ตดัหัวเหลก็ที่เป็นรอยแตกออก เป็นการป้องกนัไม่ให้เหลก็ตดิในแทน่รีด จากน้ันจะถูกล�ำเลียงมาสู่แท่นรีดขั้นกลาง (Intermediate 

Stand) เพ่ือลดขนาดเหลก็ให้ได้รปูร่างตามที่ต้องการและล�ำเลียงต่อมาสู่กรรไกรตดัหัวเหลก็ขั้นกลาง (Crop Shear 933) เพ่ือแบ่ง

ความยาวตามที่ต้องการ ก่อนที่จะเข้าสู่แทน่รีดขั้นสดุท้าย (Finishing Stand) เพ่ือให้ได้เหลก็เส้นตามขนาด (Size) ต่อจากน้ันเหลก็

เส้นจะถูกน�ำเข้าสู่กรรมวิธทีางความร้อน (Thermal Mechanical Treatment, TMT)
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2.2 งานวิจยัที่เกีย่วขอ้ง 
หลายบทความให้ความสาํคัญกบัการผลิตแบบลีน [1] เพ่ือประเมินความรู้ที่มีในปัจจุบันเกี่ยวกบัแนวคิดของการผลิตแบบ

ลีน และทฤษฎีที่ได้จากการทบทวนงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง ในงานวิจัยของ Phothivaraphan [1] ได้ศึกษาการประยุกต์ใช้การผลิตแบบ
ลีน กรณีศึกษาโรงงานผลิตเหลก็รูปพรรณ ใช้เคร่ืองมือการผลิตแบบลีน และการจาํลองสถานการณ์การขจัดความสูญเปล่า ผล
จากการวิจัยสามารถลดระยะเวลาการผลิตจาก 1.4 วัน เหลือ .5 วันและลดสนิค้าคงคลังระหว่างกระบวนการจาก 9.5 
ตัน/วัน เหลือ 10. ตัน/วัน เช่นเดียวกบั Sriboonchandr และ Luksanapanyakul [1] ได้ศึกษาวิจัยกระบวนการผลิตกระจก
ด้วยการผลิตแบบลีน และบ่งช้ีปัญหาของกระบวนการผลิตด้วย VSM-Current State กาํหนดมาตรการปรับปรุงแก้ไขด้วย
เคร่ืองมือลีน ผลการดาํเนินงานวิจัยพบว่าแผนภมิูสายธารคุณค่าในอนาคตของกระบวนการผลิตกระจก มีเวลาการผลิตรวมทั้ง
หมดลดลงจาก . วันเหลือ .77 วัน Pupimai และ Readecha [14] ศึกษาวิธีลดเวลาการสูญเสียในการปรับแต่งเคร่ืองจักร
ของโรงงานผลิตโทรทศัน์แห่งหน่ึงด้วยเทคนิค SMED ผลจากการปรับปรุงพบว่า สามารถลดเวลาการปรับแต่งเคร่ืองจักรจากร้อย
ละ 5.5 เหลือเพียงร้อยละ 1. เช่นเดียวกบั Kusar และคณะ [15] ได้ศึกษาวิธลีดเวลาการสญูเสยีในการปรับแต่งเคร่ืองจักรของ
เคร่ืองฉีดผลจากการปรับปรุง ช่วยลดเวลาการปรับแต่งเคร่ืองจักรให้เหลือน้อยกว่า 10 นาท ี Deros และคณะ [1] นาํหลักการ
ลดเวลาในการปรับแต่งเคร่ืองจักร มาใช้ปรับปรุงสายการประกอบแบตเตอร่ีรถยนต์ ผลจากการปรับปรุงสามารถลดเวลาปรับแต่ง
เคร่ืองจักรได้ถึง 5% Abraham และคณะ และ Singh และคณะ [17] ได้นาํการบาํรุงรักษาที่ทุกคนมีส่วนร่วม มาประยุกต์ใช้ใน
โรงกลึงของบริษัทรถยนต์แห่งหน่ึง ผลจากการปรับปรุงสามารถเพ่ิมค่าประสทิธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE) จาก % 
เป็น 9% และยังช่วยปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑ ์
 
3. วิธีการดําเนินงานวิจยั 
. การศึกษากระบวนการผลิตเหล็กเสน้เสริมคอนกรีตของโรงงานกรณีศึกษา 

กระบวนการผลิตเหลก็เส้นเสริมคอนกรีต เร่ิมจากการนาํเหลก็แท่ง (Billet) มีหน้าตัดขนาด 10x10 มิลลิเมตร ความ
ยาว 4 เมตร ลาํเลียงเข้าเตาอบ (Reheating Furnace) อบที่อุณหภมิูประมาณ 1,00 °C เม่ือได้อุณหภมิูตามต้องการแล้ว เหลก็
แท่งจะถูกลาํเลียงเข้าสู่แท่นรีดขั้นหยาบ (Roughing Stand) แล้วกจ็ะถูกลาํเลียงมาสู่กรรไกรตัดหัวเหลก็ขั้นต้น (Crop Shear 
9) เพ่ือตัดหัวเหลก็ที่เป็นรอยแตกออก เป็นการป้องกันไม่ให้เหลก็ติดในแท่นรีด จากน้ันจะถูกลาํเลียงมาสู่แท่นรีดขั้นกลาง 
(Intermediate Stand) เพ่ือลดขนาดเหลก็ให้ได้รูปร่างตามที่ต้องการและลาํเลียงต่อมาสู่กรรไกรตัดหัวเหลก็ขั้นกลาง (Crop Shear 
9) เพ่ือแบ่งความยาวตามที่ต้องการ ก่อนที่จะเข้าสู่แท่นรีดขั้นสุดท้าย (Finishing Stand) เพ่ือให้ได้เหลก็เส้นตามขนาด 
(Size) ต่อจากน้ันเหลก็เส้นจะถูกนาํเข้าสู่กรรมวิธทีางความร้อน (Thermal Mechanical Treatment, TMT) 

 

  
รูปที่  แผนผงัแสดงกระบวนการผลิตเหลก็เส้นเสริมคอนกรีตของโรงงานกรณีศึกษา 

รูปที ่1 แผนผงัแสดงกระบวนการผลิตเหลก็เส้นเสริมคอนกรีตของโรงงานกรณศีกึษา
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3.2 การวิเคราะหส์าเหตุของปัญหา

เน่ืองด้วยโรงงานไม่สามารถผลิตเหลก็เส้นเสริมคอนกรีตได้ตามปริมาณความต้องการของลูกค้าในแต่ละเดอืน เป็นผลมาจาก

การประสบปัญหาอยู่ 2 ปัญหา คือ 1) เวลาในการหยุดผลิตเพ่ือซ่อมแซมเคร่ืองจักรที่ค่อนข้างนาน 2) เวลาในการปรับแต่งเคร่ืองจักร

ที่ใช้เวลานาน จึงสามารถอธบิายได้ดงัต่อไปน้ี 

ปัญหาที่ 1 คือ ประสบปัญหาเวลาในการหยุดผลิตเพ่ือซ่อมแซมเคร่ืองจักรที่ค่อนข้างนานมค่ีาเฉล่ียจากการเกบ็ข้อมูล 6 เดอืน

คิดเป็น 15.92% ของเวลาการผลิตทั้งหมด ดงัตารางที่ 1 ส่งผลให้ผลผลิตที่ได้ไม่เป็นไปตามเป้าหมายที่ต้องการ ดงัตารางที่ 2 โดย

จากการเกบ็ข้อมูลผลผลิตทีไ่ด้มค่ีาเฉล่ียจาก 6 เดอืน คิดเป็น 93.84% และมเีปอร์เซน็ตข์องเสยีเฉล่ีย 6.16% เน่ืองจากเมื่อเคร่ืองจักร

เสยีจะท�ำให้มีเหลก็เส้นที่ติดในกระบวนการผลิตกลายเป็นของเสยี ทั้งน้ีจึงได้ท�ำแผนภมูิแสดงสาเหตุและผล (Cause and Effect 

Diagram) ดงัรปูที่ 2 เพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตขุองเวลาในการหยุดผลิตเพ่ือซ่อมแซมเคร่ืองจักรที่ค่อนข้างนาน ซ่ึงจากการวิเคราะห์

สาเหตเุป็นผลจากการบ�ำรงุรักษาเคร่ืองจักร เคร่ืองมอืไม่ทั่วถงึและไม่มีมาตรฐานการดูแลรักษา

ตารางที ่1 ข้อมูลเวลาในการหยุดผลิตต่อเดอืน (ก่อนการปรับปรงุ)

ข้อมูลเวลา
เดอืน (ปี 2556)

ค่าเฉล่ีย
กรกฎาคม สงิหาคม กนัยายน ตลุาคม พฤศจิกายน ธนัวาคม

เวลาการผลิต (นาท)ี 37,597 36,464 35,721 36,254 25,810 22,268 32,352

เวลาหยุดผลิต (นาท)ี 6,293 5,325 6,041 6,117 4,031 3,294 5,184

คิดเป็นเปอร์เซน็ต์ 16.74 14.6 16.91 16.87 15.62 14.79 15.92

ตารางที ่2 ข้อมูลผลผลิตที่ได้ต่อเดอืน (ก่อนการปรับปรงุ)

ข้อมูลผลผลิต
เดอืน (ปี 2556)

ค่าเฉล่ีย
กรกฎาคม สงิหาคม กนัยายน ตลุาคม พฤศจิกายน ธนัวาคม

ผลผลิตเป้าหมาย (กก.) 22,304,837 19,467,071 21,146,860 22,240,416 16,249,101 13,461,429 19,144,952

ผลผลิตที่ได้ (กก.) 20,946,374 18,249,531 19,825,650 20,906,513 15,254,347 12,623,028 17,967,574

คิดเป็นเปอร์เซน็ต์ 93.91 93.75 93.75 94.00 93.88 93.77 93.84

วิศวกรรมสารฉบบัวิจยัและพฒันา                      การปรบัปรุงกระบวนการผลิตเหล็กเสน้เสริมคอนกรีตโดยแนวคิดของการผลิตแบบลีน  
ปีที่ 26 ฉบับที่ 3 กรกฎาคม-กนัยายน 28                                                           กรณีศึกษาโรงงานผลิตเหล็กเสน้เสริมคอนกรีต 

พิพัฒพงษ์ เพญ็ศิริ และสทิธพิร พิมพ์สกุล2 
 

.2 การวิเคราะหส์าเหตุของปัญหา 
เน่ืองด้วยโรงงานไม่สามารถผลิตเหลก็เส้นเสริมคอนกรีตได้ตามปริมาณความต้องการของลูกค้าในแต่ละเดือน เป็นผลมา

จากการประสบปัญหาอยู่  ปัญหา คือ 1) เวลาในการหยุดผลิตเพ่ือซ่อมแซมเคร่ืองจักรที่ค่อนข้างนาน ) เวลาในการปรับแต่ง
เคร่ืองจักรที่ใช้เวลานาน จึงสามารถอธบิายได้ดังต่อไปน้ี  

ปัญหาที่ 1 คือ ประสบปัญหาเวลาในการหยุดผลิตเพ่ือซ่อมแซมเคร่ืองจักรที่ค่อนข้างนานมีค่าเฉล่ียจากการเกบ็ข้อมูล 6 
เดือนคิดเป็น .% ของเวลาการผลิตทั้งหมด ดังตารางที่ 1 ส่งผลให้ผลผลิตที่ได้ไม่เป็นไปตามเป้าหมายที่ต้องการ ดังตาราง
ที่  โดยจากการเกบ็ข้อมูลผลผลิตที่ได้มีค่าเฉล่ียจาก 6 เดือน คิดเป็น 3.84% และมีเปอร์เซน็ต์ของเสยีเฉล่ีย .1% เน่ืองจาก
เม่ือเคร่ืองจักรเสียจะทาํให้มีเหล็กเส้นที่ติดในกระบวนการผลิตกลายเป็นของเสีย ทั้งน้ีจึงได้ทาํแผนภูมิแสดงสาเหตุและผล 
(Cause and Effect Diagram) ดังรูปที่  เพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุของเวลาในการหยุดผลิตเพ่ือซ่อมแซมเคร่ืองจักรที่ค่อนข้างนาน 
ซ่ึงจากการวิเคราะห์สาเหตุเป็นผลจากการบาํรุงรักษาเคร่ืองจักร เคร่ืองมือไม่ทั่วถงึและไม่มีมาตรฐานการดูแลรักษา 

 
ตารางที่ 1 ข้อมูลเวลาในการหยุดผลิตต่อเดือน (ก่อนการปรับปรุง) 

ข้อมูลเวลา 
เดือน (ปี 55) 

ค่าเฉล่ีย 
กรกฎาคม สงิหาคม กนัยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธนัวาคม 

เวลาการผลิต (นาท)ี ,59 ,44 5,1 ,54 5,10 22,268 2,52 
เวลาหยุดผลิต (นาท)ี ,9 5,5 ,041 ,11 4,01 ,94 ,184 
คิดเป็นเปอร์เซน็ต ์ 1.4 14. 1.91 1. 15. 14.9 1.9 

 
ตารางที่  ข้อมูลผลผลิตที่ได้ต่อเดือน (ก่อนการปรับปรุง) 

ข้อมูลผลผลิต 
เดือน (ปี 26) 

ค่าเฉล่ีย 
กรกฎาคม สงิหาคม กนัยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธนัวาคม 

ผลผลิตเป้าหมาย (กก.) ,04, 19,4,01 1,14,0 ,40,41 1,49,101 1,41,49 ,,52 
ผลผลิตที่ได้ (กก.) 0,94,4 1,49,51 19,5,50 0,90,51 15,54,4 1,,0 17,967,74 
คิดเป็นเปอร์เซน็ต ์ 9.91 9.5 9.5 94.00 9. 3.77 93.84 

 

 
รูปที่  แผนภมิูแสดงสาเหตุและผลของเวลาในการหยุดผลิตเพ่ือซ่อมแซมเคร่ืองจักรที่นาน 

 
 

รูปที ่2 แผนภมูิแสดงสาเหตแุละผลของเวลาในการหยุดผลิตเพ่ือซ่อมแซมเคร่ืองจักรที่นาน
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การปรบัปรุงกระบวนการผลิตเหล็กเสน้เสริมคอนกรีต โดยแนวคิดของการผลิตแบบลีน 
กรณีศึกษา โรงงานผลิตเหล็กเสน้เสริมคอนกรีต

พิพัฒพงษ์ เพญ็ศริิ1 และสทิธพิร พิมพ์สกุล2

ปัญหาที่ 2 เป็นอกีปัญหาหน่ึงที่โรงงานก�ำลังประสบอยู่ คือ เวลาในการปรับแต่งเคร่ืองจักรที่นาน จากรปูที่ 3 จะเหน็ได้ว่าในหลายๆ 

กระบวนการ เช่น กระบวนการ TMT กระบวนการรีดเหลก็ผ่านแทน่รีดหยาบ 1 และ 2 (Roughing Stand 1and 2) และกระบวนการรีด

เหลก็ผ่านแท่นรีดกลาง (Intermediate Stand) จะเสยีเวลาในการปรับแต่งเคร่ืองจักรเฉล่ียเทา่กบั 240,180,180,180 นาท/ีคร้ัง ตาม

ล�ำดบั ทั้งน้ีได้ท�ำการเกบ็ข้อมูลเวลาในการปรับแต่งเคร่ืองจักรในช่วงเวลา 6 เดอืน ซ่ึงในทีน้ี่จะน�ำเสนอเฉพาะกระบวนการ TMT กระบวนการ

รีดเหลก็ผ่านแทน่รีดหยาบ 1และ 2 และกระบวนการรีดเหลก็ผ่านแทน่รีดกลาง ดงัแสดงในตารางที่ 3
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ปัญหาที่ 2 เป็นอกีปัญหาหน่ึงที่โรงงานก าลังประสบอยู่ คือ เวลาในการปรับแต่งเคร่ืองจักรที่นาน จากรูปที่ 3 จะเหน็ได้ว่าใน
หลายๆ กระบวนการ เช่น กระบวนการ TMT กระบวนการรีดเหลก็ผ่านแท่นรีดหยาบ 1 และ 2 (Roughing Stand 1and 2) และ
กระบวนการรีดเหล็กผ่านแท่นรีดกลาง (Intermediate Stand) จะเสียเวลาในการปรับแต่งเคร่ืองจักรเฉล่ียเท่ากับ 
240,180,180,180 นาท/ีคร้ัง ตามล าดับ ทั้งน้ีได้ท าการเกบ็ข้อมูลเวลาในการปรับแต่งเคร่ืองจักรในช่วงเวลา 6 เดือน ซ่ึงในที่น้ี
จะน าเสนอเฉพาะกระบวนการ TMT กระบวนการรีดเหลก็ผ่านแท่นรีดหยาบ 1และ 2 และกระบวนการรีดเหลก็ผ่านแท่นรีดกลาง 
ดังแสดงในตารางที่ 3 
 

 
 

รูปที่ 3 เวลาในการปรับแต่งเคร่ืองจักร (นาท/ีคร้ัง) (ก่อนการปรับปรุง) 

 
ตารางที่ 3 เวลาในการปรับแต่งเคร่ืองจักรของ 4 กระบวนการ (นาท/ีคร้ัง) (ก่อนการปรับปรุง) 

เวลาของแต่ละ
กระบวนการ 

เดือน (ปี 2556) 
ค่าเฉล่ีย 

กรกฎาคม สงิหาคม กนัยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธนัวาคม 
Roughing Stand 1 195 190 195 195 160 145 180 
Roughing Stand 2 195 190 195 195 160 145 180 
Intermediate Stand 195 190 195 195 160 145 180 
TMT 210 255 220 215 265 275 240 

 
จากน้ันได้ท าแผนภมิูแสดงสาเหตุและผลเพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุของการปรับแต่งเคร่ืองจักรที่ใช้เวลานาน ดังแสดงในรูปที่ 

4 ซึ่งจากการวิเคราะห์หาสาเหตุเป็นผลมาจากพนักงานยังไม่มีการจัดเตรียมอุปกรณ์ช้ินส่วนเคร่ืองจักรที่เกี่ยวข้องไว้ที่จุด
ปฏบิัติงาน และไม่มีขั้นตอนที่เป็นมาตรฐานส าหรับการท าการปรับแต่งเคร่ืองจักรในปัจจุบัน 
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รูปที ่3 เวลาในการปรับแต่งเคร่ืองจักร (นาท/ีคร้ัง) (ก่อนการปรับปรงุ)

ตารางที ่3 เวลาในการปรับแต่งเคร่ืองจักรของ 4 กระบวนการ (นาท/ีคร้ัง) (ก่อนการปรับปรงุ)

เวลาของแต่ละ

กระบวนการ

เดอืน (ปี 2556)
ค่าเฉล่ีย

กรกฎาคม สงิหาคม กนัยายน ตลุาคม พฤศจิกายน ธนัวาคม

Roughing Stand 1 195 190 195 195 160 145 180

Roughing Stand 2 195 190 195 195 160 145 180
Intermediate Stand 195 190 195 195 160 145 180

TMT 210 255 220 215 265 275 240

จากน้ันได้ท�ำแผนภมูิแสดงสาเหตแุละผลเพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตขุองการปรับแต่งเคร่ืองจักรที่ใช้เวลานาน ดงัแสดงในรปูที่ 4 

ซ่ึงจากการวิเคราะห์หาสาเหตุเป็นผลมาจากพนักงานยังไม่มีการจัดเตรียมอปุกรณ์ช้ินส่วนเคร่ืองจักรที่เกี่ยวข้องไว้ที่จุดปฏบิัติงาน 

และไม่มขีั้นตอนที่เป็นมาตรฐานส�ำหรับการท�ำการปรับแต่งเคร่ืองจักรในปัจจุบนั
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ปัญหาที่ 2 เป็นอกีปัญหาหน่ึงที่โรงงานก าลังประสบอยู่ คือ เวลาในการปรับแต่งเคร่ืองจักรที่นาน จากรูปที่ 3 จะเหน็ได้ว่าใน
หลายๆ กระบวนการ เช่น กระบวนการ TMT กระบวนการรีดเหลก็ผ่านแท่นรีดหยาบ 1 และ 2 (Roughing Stand 1and 2) และ
กระบวนการรีดเหล็กผ่านแท่นรีดกลาง (Intermediate Stand) จะเสียเวลาในการปรับแต่งเคร่ืองจักรเฉล่ียเท่ากับ 
240,180,180,180 นาท/ีคร้ัง ตามล าดับ ทั้งน้ีได้ท าการเกบ็ข้อมูลเวลาในการปรับแต่งเคร่ืองจักรในช่วงเวลา 6 เดือน ซ่ึงในที่น้ี
จะน าเสนอเฉพาะกระบวนการ TMT กระบวนการรีดเหลก็ผ่านแท่นรีดหยาบ 1และ 2 และกระบวนการรีดเหลก็ผ่านแท่นรีดกลาง 
ดังแสดงในตารางที่ 3 
 

 
 

รูปที่ 3 เวลาในการปรับแต่งเคร่ืองจักร (นาท/ีคร้ัง) (ก่อนการปรับปรุง) 

 
ตารางที่ 3 เวลาในการปรับแต่งเคร่ืองจักรของ 4 กระบวนการ (นาท/ีคร้ัง) (ก่อนการปรับปรุง) 

เวลาของแต่ละ
กระบวนการ 

เดือน (ปี 2556) 
ค่าเฉล่ีย 

กรกฎาคม สงิหาคม กนัยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธนัวาคม 
Roughing Stand 1 195 190 195 195 160 145 180 
Roughing Stand 2 195 190 195 195 160 145 180 
Intermediate Stand 195 190 195 195 160 145 180 
TMT 210 255 220 215 265 275 240 

 
จากน้ันได้ท าแผนภมิูแสดงสาเหตุและผลเพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุของการปรับแต่งเคร่ืองจักรที่ใช้เวลานาน ดังแสดงในรูปที่ 

4 ซึ่งจากการวิเคราะห์หาสาเหตุเป็นผลมาจากพนักงานยังไม่มีการจัดเตรียมอุปกรณ์ช้ินส่วนเคร่ืองจักรที่เกี่ยวข้องไว้ที่จุด
ปฏบิัติงาน และไม่มีขั้นตอนที่เป็นมาตรฐานส าหรับการท าการปรับแต่งเคร่ืองจักรในปัจจุบัน 
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รูปที ่4 แผนภมูิแสดงสาเหตแุละผลของการปรับแต่งเคร่ืองจักรที่นาน
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ล�ำดบัต่อมา ได้น�ำข้อมูลทั้งหมดมาบ่งช้ีปัญหา โดยน�ำมาเขยีนเป็นแผนภมูสิายธารคุณค่า (VSM) เพ่ือช่วยท�ำให้มองเหน็ภาพ

สถานะของกระบวนการในปัจจุบนั (Current State) ดงัแสดงในรปูที่ 11 (แนบอยู่ท้ายบทความ) เพ่ือใช้เป็นแนวทางในการระบุ

สถานะที่ควรปรับปรงุส�ำหรับอนาคต (Future State) จาก VSM ในปัจจุบนัสามารถอธบิายได้ดงัต่อไปน้ี เร่ิมจากการรับค�ำสั่งซ้ือ

หรือ ปริมาณความต้องการจากลูกค้าโดยเฉล่ียประมาณ 800 ตนั/วัน หรือ 24,000 ตนั/เดอืน เข้าสู่กระบวนการวางแผนการผลิต

และสั่งซ้ือวัตถุดิบ เพ่ือใช้ในกระบวนการผลิต โรงงานผลิตเหลก็เส้นเสริมคอนกรีตกรณีศึกษามีเวลาในการผลิตเหลก็เส้นเสริม

คอนกรีตจ�ำนวน 1,260 นาท/ีวัน ในที่น้ีจะอธบิายเฉพาะในส่วนของกระบวนการที่เกดิปัญหาบ่อยและส�ำคัญที่สดุ คือ กระบวนการ

รีดเหลก็ผ่านแทน่รีดหยาบ 1 (Roughing Stand 1) ซ่ึงมรีอบเวลาการผลิต (Cycle Time, C/T) เทา่กบั 80 วินาท/ีทอ่น ความน่า

เช่ือถอืของเคร่ืองจักร (Machine Reliability, M/R) เทา่กบั 85.75% ซ่ึงจะสามารถค�ำนวณได้ดงัน้ี เวลาในการผลิตเหลก็เส้นเสริม

คอนกรีตลบด้วยเวลาในการปรับแต่งเคร่ืองจักรของแต่ละกระบวนการแล้วหารเวลาในการผลิตเหลก็เส้นเสริมคอนกรีต และคูณ

ด้วย 100 กจ็ะได้ค่าความน่าเช่ือถอืของเคร่ืองจักร (หน่วยเป็นเปอร์เซน็ต)์ เวลาในการปรับแต่งเคร่ืองจักร (Changeover Time, 

C/O) เฉล่ียเทา่กบั 180 นาท/ีคร้ัง เวลาในการหยุดผลิตเพ่ือซ่อมแซมเคร่ืองจักร (Breakdown Maintenance, B/M) เฉล่ียเทา่กบั 

1,283 นาท/ีเดอืน ในงานวิจัยน้ีได้น�ำ VSM มาบ่งช้ีปัญหาทุกกระบวนการของสายการผลิตเหลก็เส้นเสริมคอนกรีต จากแผนภมูิ

สายธารคุณค่าในปัจจุบนั สรปุได้ว่าปัญหาหลักที่ท�ำให้โรงงานผลิตไม่ได้ตามผลผลิตเป้าหมาย คือ เวลาในการหยุดผลิตเพ่ือซ่อมแซม

เคร่ืองจักรและเวลาในการปรับแต่งเคร่ืองจักรที่ค่อนข้างนาน ดงัน้ัน จึงเลือกสาเหตเุหล่าน้ีใช้ในการท�ำวิจัยคร้ังน้ี เพ่ือเป็นแนวทาง

ในการปรับปรงุกระบวนการผลิตเหลก็เส้นเสริมคอนกรีตต่อไป

3.3 การปรบัปรุงแกไ้ขปัญหา

จากการบ่งช้ีสาเหตขุองปัญหาด้วยแผนภมูสิายธารคุณค่าของกระบวนการในปัจจุบนั จะเหน็ได้ว่าปัญหาส่วนใหญ่จะเกี่ยวข้อง

กบัเวลาในการหยุดผลิตเพ่ือซ่อมแซมเคร่ืองจักรและเวลาในการปรับแต่งเคร่ืองจักรที่ค่อนข้างนาน จึงได้ร่วมกบัทมีงานในโรงงาน 

ในการประยุกตใ์ช้เทคนิคการปรับปรงุกระบวนการผลิตด้วยแนวคิดของการผลิตแบบลีน มาใช้ในการแก้ไขปัญหาดงักล่าวโดยอาศยั

เคร่ืองมอืของการผลิตแบบลีน สามารถแบ่งการปรับปรงุออกเป็น 4 หัวข้อหลัก คือ แผนภมูสิายธารคุณค่า กจิกรรม 5ส การปรับ

แต่งเคร่ืองจักรอย่างรวดเรว็ การบ�ำรงุรักษาที่ทุกคนมส่ีวนร่วม โดยได้เร่ิมด�ำเนินการดงัต่อไปน้ี

3.3.1 กิจกรรม 5ส 

เน่ืองจากโรงงาน มกีารด�ำเนินกจิกรรม 5ส มาบ้างแล้ว แต่ยังไม่มปีระสทิธภิาพและประสทิธผิลเทา่ที่ควรจึงได้เร่ิมกจิกรรม 3ส 

แรกก่อน ได้แก่ สะสาง สะดวก สะอาด โดยเร่ิมจากพ้ืนที่การปฏบิัติงาน เคร่ืองจักรและอปุกรณ์ โดยในที่น้ีจะอธบิายเฉพาะใน

กระบวนการรีดเหลก็ผ่านแท่นรีดหยาบ 1 (Roughing Stand 1) ซ่ึงงานวิจัยน้ีได้น�ำกจิกรรม 3ส มาด�ำเนินการในทุกกระบวนการ

ผลิตและมขีั้นตอนการด�ำเนินงานดงัต่อไปน้ี

1. สะสาง คือ การแยกของที่จ�ำเป็นออกจากของที่ไม่จ�ำเป็นและขจัดของที่ไม่จ�ำเป็นออกไป จัดเกบ็สิ่งของให้เป็นหมวดหมู่ 

ได้แก่ ช้ันวางเคร่ืองมอื อปุกรณแ์ละช้ินส่วนเคร่ืองจักร จัดวางให้เป็นระเบยีบ ของที่ใช้และไม่ได้ใช้ต้องไม่วางรวมกนั ดงัตวัอย่างใน

รูปที่ 5 และคัดแยกอปุกรณแ์ละช้ินส่วนเคร่ืองจักรที่หมดสภาพ แต่มีราคาเกบ็ไว้ขาย ส่วนของที่ขายไม่ได้เกบ็รวบรวมเพ่ือน�ำไป

ก�ำจัด โดยบริษัทที่รับก�ำจัด

2. สะดวก คือ การจัดเกบ็สิ่งของที่ใช้งานบ่อยๆ ให้อยู่ใกล้กบัพ้ืนที่ปฏบิตังิานเพ่ือให้ง่ายต่อการใช้งานและป้องกนัการสญูหาย 

เช่น ประแจและลูกบลอ็กที่ใช้ขนั สตดัโบลทยึ์ดลอ็คไกดใ์ห้เข้ากบัแทน่รีดแต่ละแทน่รีด ดงัตวัอย่างในรปูที่ 6
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รูปที ่5 ช้ันวางเคร่ืองมอื อปุกรณแ์ละช้ินส่วนเคร่ืองจักร

3. สะอาด คือ การท�ำความสะอาด (ปัด กวาด เชด็ ถู) เคร่ืองมอื เคร่ืองจักร อปุกรณ ์สถานที่และใช้เป็นการตรวจสอบและ

บ�ำรงุรักษาไปด้วย โดยการจัดเวรท�ำความสะอาดประจ�ำวันโดยใช้ระยะเวลาสั้นๆ ก่อนและหลังการปฏบิตังิานทุกวัน และแบ่งพ้ืนที่

รับผดิชอบของแต่ละหน่วยงาน เช่น พ้ืนที่บริเวณแทน่รีดหยาบ 1 ดงัตวัอย่างในรปูที่ 7

รูปที ่6 การจัดเกบ็ประแจ และลูกบลอ็ก

	

รูปที ่7 พ้ืนที่บริเวณแทน่รีดหยาบ 1 
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จากการด�ำเนินงานกจิกรรม 3ส ผู้วิจัยและทมีงานในโรงงาน ได้รับประโยชน์จากการปรับปรงุการปฏบิตังิานและการก�ำจัดความ

สญูเปล่าที่ปรากฏให้เหน็ด้วยการน�ำกจิกรรม 3ส เข้ามาใช้และเป็นพ้ืนฐานส�ำหรับการใช้เทคนิคของการผลิตแบบลีนอื่นๆ ให้กบั

การปรับปรงุต่างๆ ที่จะน�ำเข้ามาใช้ในงานวิจัยน้ีอกีต่อไป เช่น การปรับแต่งเคร่ืองจักรอย่างรวดเรว็ และการบ�ำรงุรักษาที่ทุกคนมี

ส่วนร่วม

3.3.2 การปรบัแต่งเครือ่งจกัรอย่างรวดเร็ว

หลังจากที่ได้ด�ำเนินงานกิจกรรม 3ส ไปแล้วน้ัน จึงได้น�ำการปรับปรุงการปรับแต่งเคร่ืองจักรอย่างรวดเรว็ มาใช้ในทุก

กระบวนการผลิต แต่เน่ืองจากโรงงาน ยังไม่มกีารด�ำเนินการในเร่ืองน้ีมาก่อนในอดตี จึงได้ด�ำเนินการเกบ็ข้อมูลดงัต่อไปน้ี เร่ิมต้น

ศกึษาขั้นตอนการปรับแต่งเคร่ืองจักรในปัจจุบนั และจดบนัทกึขั้นตอนการท�ำงานที่จ�ำเป็น เพ่ือเป็นข้อมูลในการวิเคราะห์และตดัสนิ

ใจในการแก้ไขปัญหา โดยน�ำขั้นตอนเหล่าน้ีมาวิเคราะห์ แยกประเภทของงานออกเป็น 2 ประเภท คือ 1) การปรับแต่งเคร่ืองจักร

ภายใน (Internal Setup) คือ การปรับแต่งเคร่ืองจักรจะสามารถท�ำได้กต่็อเมื่อเคร่ืองจักรต้องหยุดท�ำงานเทา่น้ันและ 2) การปรับ

แต่งเคร่ืองจักรภายนอก (External Setup) คือ การปรับแต่งเคร่ืองจักร แบบที่สามารถท�ำได้ในขณะที่เคร่ืองจักรยังคงท�ำงานอยู่ จาก

ข้อมูลงานย่อยของปรับแต่งเคร่ืองจักรทั้งก่อนและหลังการปรับปรงุ ดงัตวัอย่างในตารางที่ 4 น�ำเสนอเฉพาะกระบวนการรีดเหลก็

ผ่านแทน่รีดหยาบ 1 (Roughing Stand 1) แต่ทั้งน้ีในงานวิจัยน้ีได้น�ำวิธกีารปรับแต่งเคร่ืองจักรอย่างรวดเรว็มาด�ำเนินการในทุก

กระบวนการผลิต จากข้อมูลในตารางที่ 4 สามารถอธบิายได้ว่าหลังจากการปรับปรงุได้ปรับงานย่อยล�ำดบัที่ 6-11 จากการปรับแต่ง

เคร่ืองจักรภายในมาเป็นการปรับแต่งเคร่ืองจักรภายนอก (E) พร้อมทั้งลดเวลาการปรับแต่งเคร่ืองจักร ของงานย่อยล�ำดบัที่ 3-4 

และ 12-16 (I) และงานย่อยล�ำดบัที ่1, 2, 5 เวลาและประเภทของงานยังคงเดมิ (X) เน่ืองจากเป็นขั้นตอนทีไ่ม่สามารถเปล่ียนแปลง

ได้หลังจากการน�ำวิธกีารปรับแต่งเคร่ืองจักรอย่างรวดเรว็มาใช้ ท�ำให้กระบวนการรีดเหลก็ผ่านแทน่รีดหยาบ 1 สามารถลดเวลาใน

การปรับแต่งเคร่ืองจักรลงจาก 180 นาท/ีคร้ัง เหลือเพียง 95 นาท/ีคร้ัง ทั้งน้ีเป็นผลมาจากการที่ได้มกีารจัดเตรียมอปุกรณช้ิ์นส่วน

เคร่ืองจักรที่เกี่ยวข้องไว้ที่จุดปฏบิตังิาน และก�ำหนดขั้นตอนการปฏบิตังิานที่เป็นมาตรฐานส�ำหรับการปรับแต่งเคร่ืองจักร ท�ำให้ขั้น

ตอนการปฏบิตังิานมคีวามรวดเรว็ขึ้นและยืดหยุ่นพอที่จะตอบสนองต่อความต้องการ
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ตารางที ่4 ข้อมูลงานย่อยการปรับแต่งเคร่ืองจักรกระบวนการรีดเหลก็ผ่านแทน่รีดหยาบ 1 (Roughing Stand 1)

ล�ำดบั ขั้นตอนการปรบัแต่งเครือ่งจกัร

ก่อนปรบัปรุง หลงัปรบัปรุง

เวลา (นาที) ประเภท เวลา (นาที) ประเภท

เวลา

ย่อย

เวลารวม

สะสม

งาน

นอก

งาน

ใน

เวลา

ย่อย

เวลารวม

สะสม

งาน

นอก

งาน

ใน

1 Heat Lybrinthring  เข้ากบัคอลูกรีดทั้ง 2 ด้าน 5 5 X   5 5 X  

2 Heat Innerring เข้ากบัคอลูกรีดทั้ง 2 ด้าน 5 10 X   5 10 X  

3 ประกอบชุด Housing เข้ากบัคอลูกรีดทั้ง 2 ด้าน 10 20 X   5 15 I  

4 ประกอบ Connector เข้ากบัแผ่น MC ไนล่อน 10 30 X   5 20 I  

5 น�ำ Connector ไปสวมกบัลูกรีด 5 35 X   5 25 X  

6 ยกลูกรีดล่างเข้าประกอบแท่นรีดจึงยึดด้วย Stud Bolt 10 45   X 5 30 E  

7 ยกลูกรีดบนเข้าประกอบแทน่รีดแล้วยึดด้วย Stud Bolt 10 55   X 5 35 E  

8 ปรับพวงมาลัยปรับ Gap ทั้ง 2 ข้างให้เทา่กนั 5 60   X 5 40 E  

9 ปรับร่องรีดลูกบนลูกล่างให้เทา่กนั 10 70   X 5 45 E  

10 น�ำไกดม์าประกอบแทน่รีดตั้งไกดใ์ห้ตรงกบัร่องรีด 20 90   X 10 55 E  

11 ยึดไกดก์บัแทน่รีดดวัย Key Lock Guide 5 95   X 5 60 E  

12 ใส่ U-Joint และขนั Bolt ให้เข้ากบั Connector 20 115   X 5 65   I

13 ใส่สายน�ำ้ทั้งลูกรีดบน-ล่าง 15 130   X 5 70   I

14 ใส่ Twist / Roller / Delivery Guide ให้ตรงกบัร่องรีด 20 150   X 10 85   I

15 ใส่รางส่งเหลก็และตล่ิีมให้แน่น 20 170   X 5 90   I

16 เชค็ Gap และปรับรอบมอเตอร์ตามขนาดที่รีด 10 180   X 5 95   I

X หมายถงึ เวลาและประเภทของงานคงเดมิ               I หมายถงึ ลดเวลาลง               E หมายถงึ ลดเวลาและย้ายจากงานในไปงานนอก

3.3.3 การบ�ำรุงรกัษาทีทุ่กคนมีส่วนร่วม 

ในอดีตฝ่ายซ่อมบ�ำรงุรักษาของโรงงานจะไม่ปฏบิัติงานจนกว่าจะมีเคร่ืองจักรในโรงงานช�ำรดุ จึงได้น�ำหลักการของการบ�ำรงุ

รักษาเชิงป้องกนั (Preventive Maintenance) เข้ามาใช้งาน แต่อย่างไรกต็าม การช�ำรดุของเคร่ืองจักรโดยไม่คาดคิดกส็ามารถเกดิ

ขึ้นได้ ถงึแม้ว่าได้ปฏบิตังิานตามแผนแล้วกต็าม กอ็าจมโีอกาสที่จะเกดิขึ้นได้เน่ืองจากการปฏบิตังิาน ดงัน้ัน ผู้วิจัยและทมีงานใน

โรงงานจึงได้มแีนวคิดในการน�ำเอาหลักการบ�ำรงุรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) ซ่ึงเป็นกจิกรรมที่ส�ำคัญและเป็น

ลักษณะเฉพาะของ TPM มาใช้งาน ซ่ึงหมายถงึ การที่พนักงานประจ�ำเคร่ืองจักรได้มีระบบการบ�ำรงุรักษาเคร่ืองจักรที่ตนเองรับผดิ

ชอบอยู่ เช่น การปฏบิตังิานให้ถูกต้องตามเงื่อนไขของเคร่ืองจักร การท�ำความสะอาด การตรวจสอบความผดิปกต ิการตรวจเชค็

และเตมิน�ำ้มนัหล่อล่ืน รวมถงึการเปล่ียนช้ินส่วนและซ่อมแซมเคร่ืองจักรได้ด้วยตนเองในเบื้องต้น โดยความร่วมมอืของฝ่ายผลิต 

ฝ่ายซ่อมบ�ำรงุรักษา และฝ่ายอื่นๆ ที่เกี่ยวข้องโดยมุ่งเน้นไปที่ผู้ปฏบิตังิานเป็นหลัก โดยที่ผู้วิจัยและทมีงานในโรงงานจะด�ำเนินการ 

3 ขั้นตอน คือ 1) การท�ำความสะอาดขั้นต้น 2) การแก้ไขจุดที่ก่อให้เกดิความสกปรกและจุดที่เข้าถงึได้ยาก และ 3) การสร้าง

มาตรฐานการท�ำความสะอาด การหล่อล่ืน และการตรวจสอบ ซ่ึงเป็นกจิกรรมที่เกี่ยวข้องกบัเคร่ืองจักร โดยในที่น้ีจะขอน�ำเสนอ

เฉพาะกระบวนการรีดเหลก็ผ่านแทน่รีดหยาบ 1 (Roughing Stand 1) ซ่ึงงานวิจัยน้ีได้น�ำการบ�ำรงุรักษาที่ทุกคนมส่ีวนร่วมมาด�ำเนิน

การในทุกกระบวนการผลิต โดยมีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี

1. การท�ำความสะอาดขั้นต้น คือ การตรวจสอบ เพ่ือค้นหาสิ่งผดิปกต ิจุดที่ตรวจสอบได้ยาก และที่มาของความสกปรกของ

กระบวนการรีดเหลก็ผ่านแท่นรีดหยาบ 1 เช่น น�ำ้มนัร่ัว โบลทห์ลวม มคีวามร้อน สั่นสะเทอืน และเสยีงดงั เป็นต้น โดยตดิใบตรวจ

เชค็รายการสิง่ผดิปกต ิดงัแสดงตวัอย่างในรปูที่ 8 เพ่ือรอการแก้ไขโดยผู้ปฏบิตังิาน หรือฝ่ายซ่อมบ�ำรงุรักษาและฝ่ายอื่นๆ ที่เกี่ยวข้อง 

โดยจะด�ำเนินการทุกวันหลังจากเลิกปฏบิตังิาน และท�ำการตดิป้าย 
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2. การแก้ไขจุดที่ก่อให้เกดิความสกปรกและจุดที่เข้าถงึได้ยาก การก�ำจัดจุดบกพร่องในบริเวณที่มกีารตดิป้าย และเมื่อท�ำการ

แก้ไขเสรจ็แล้วให้ท�ำการปลดป้ายออก โดยที่ป้ายสขีาวหมายถงึสามารถแก้ไขได้ด้วยผู้ปฏบิตังิานหน้าเคร่ือง และป้ายสแีดงหมายถงึ 

สามารถแก้ไขได้ด้วยผู้ปฏบิตังิานฝ่ายซ่อมบ�ำรงุรักษา

หมายเหตุรายการสิ�งผิดปกติ

ชื�อเครื�องจักร..........................................      .ลงชื�อ............................................

ฝ่าย..........................แผนก........................                             วันที�...../...../........
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1.ทําความสะอาด

2.การหล่อลื�น

3.การปรับแต่ง, ขันแน่น

4.ความร้อน, การสั�น, เสียงดัง

5.อื�นๆ

1
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2

1

2

2

1

ใบตรวจเช็ครายการสิ�งผิดปกติ

2

1

งาน/จุด/ตําแหน่ง

รูปที ่8 ตวัอย่างใบตรวจเชค็รายการสิ่งผดิปกติ

ส่วนจุดที่เข้าถงึได้ยาก เช่น การตรวจสอบแรงดนัของลม โดยเกจ์วัดลมที่ใช้ในการอ่านค่าแรงดนั สามารถที่จะก�ำหนดช่วงใช้

งานที่เหมาะสมได้โดยการใช้แถบสเีขยีว-เหลือง-แดง ดงัตวัอย่างในรปูที่ 9 หากเขม็ช้ีในช่วงสเีขยีว หมายถงึ อยู่ในช่วงที่ความดนั

ใช้งานปกต ิหากเขม็ช้ีในช่วงสเีหลือง หมายถงึ ความดนัยังสามารถใช้งานได้แต่ควรท�ำการแก้ไข หากเขม็ช้ีในช่วงสแีดง หมายถงึ 

ความดนัไม่สามารถใช้งานได้ ต้องท�ำการแก้ไขอย่างเร่งด่วน เป็นต้น

รูปที ่9 เกจ์วัดลมใช้ในการอ่านค่าโดยการใช้แถบสี

3. การสร้างมาตรฐานการท�ำความสะอาด การหล่อล่ืน และการตรวจสอบ ซ่ึงในอดตีโรงงานยังไม่มกีารก�ำหนดมาตรฐานการ

ตรวจเชค็มาก่อน ได้จัดสร้างมาตรฐานการตรวจเชค็ การท�ำความสะอาดและการหล่อล่ืน ขึ้นมาใหม่ เพ่ือให้สอดคล้องกบัการใช้งาน

ในปัจจุบนั เพ่ือตรวจสอบความผดิปกตก่ิอนและหลังการปฏบิตังิานทุกคร้ังอย่างอตัโนมตั ิดงัตวัอย่างในตารางที่ 5 ซ่ึงเป็นมาตรฐาน

การตรวจเชค็ความสะอาดและการหล่อล่ืนของกระบวนการรีดเหลก็ผ่านแทน่รีดหยาบ 1 หลังจากได้น�ำการบ�ำรงุรักษาที่ทุกคนมส่ีวน

ร่วมด้วยหลักการบ�ำรงุรักษาด้วยตนเองมาใช้ พบว่าโรงงานสามารถก�ำจัดปัญหาเกี่ยวกบัอปุกรณต่์างๆ ที่ท�ำให้เคร่ืองจักรช�ำรดุภายใน
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กระบวนการผลิตได้ และท�ำให้ลดการสูญเสียเวลาในการหยุดผลิตเพ่ือซ่อมแซมเคร่ืองจักรในกระบวนการผลิตเหลก็เส้นเสริม

คอนกรีตลงได้

ตารางที ่5 มาตรฐานการตรวจเชค็ความสะอาดและการหล่อล่ืนเฉพาะแทน่รีดหยาบ 1

จุดตรวจเชค็ความสะอาดและการหล่อล่ืน มาตรฐาน ความถี่ ชนิดสารหล่อล่ืน

GUIDE เข้า-ออก PASS 1-4 สะอาด ตรงร่องรีด ทุกช่ัวโมง

การหมุนของ Twist Roller Guide Pass 2 สะอาด หมุนปกติ ทุกช่ัวโมง

การอดัจารบ ีTwist Roller Guide Pass 2 สะอาด อดัตามที่ก�ำหนด ทุกวัน Castrol SBX-2

ขนัอดัแทน่เกยีร์และฝาครอบเกยีร์ สะอาด แน่น ทุกวัน  

Bolt ลอ็คแทน่รีด Pass 1-4 สะอาด แน่น ทุกวัน  

ตรวจเชค็มอเตอร์ สะอาด ปกติ ทุกวัน  

อดัจารบ ีGear  Coupling  สะอาด อดัตามที่ก�ำหนด ทุกวัน SHELL  ALVANIA  R-2

4.    ผลการด�ำเนนิงาน

หลังจากการด�ำเนินงานในหัวข้อที่ 3 สามารถก�ำหนดสาเหต ุหรือปัจจัยที่ส่งผลให้มกีารหยุดผลิตเพ่ือซ่อมแซมเคร่ืองจักร และ

เสยีเวลาในการปรับแต่งเคร่ืองจักรที่ใช้เวลานาน โดยใช้แผนภมูแิสดงสาเหตแุละผล และแผนภมูสิายธารคุณค่ามาบ่งช้ีปัญหาที่ส่ง

ผลให้ผลผลิตที่ได้เฉล่ียต่อเดอืนไม่ได้ตามเป้าหมาย จึงเป็นเหตผุลที่ได้ประยุกตใ์ช้แนวคิดของการผลิตแบบลีน มาใช้ในโรงงาน โดย

อาศยัเคร่ืองมอืของการผลิตแบบลีน สามารถแบ่งการปรับปรงุออกได้เป็น 4 หัวข้อหลัก คือ แผนภมูสิายธารคุณค่า กจิกรรม 5ส 

การปรับแต่งเคร่ืองจักรอย่างรวดเรว็ และการบ�ำรงุรักษาที่ทุกคนมส่ีวนร่วม ข้อมูลหลังการปรับปรงุดงัแสดงในตารางที่ 6-9 และ

รปูที่ 10 สามารถอธบิายได้ดงัน้ี จากตารางที่ 6 พิจารณาข้อมูลของ 6 เดอืนถดัไปจะเหน็ได้ว่าภายหลังจากการน�ำเอากจิกรรม 3ส 

และการบ�ำรงุรักษาที่ทุกคนมส่ีวนร่วม มาประยุกตใ์ช้ท�ำให้เวลาในการหยุดผลิตเพ่ือซ่อมแซมเคร่ืองจักรเฉล่ียต่อเดอืนมค่ีาลดลงจาก 

5,184 นาท ีเป็น 3,880 นาท ีหรือ ลดลงจาก 15.92% เป็น 13.39%

ตารางที ่6 ข้อมูลเวลาในการหยุดผลิตต่อเดอืน (หลังการปรับปรงุ)

เวลาของแต่ละ

กระบวนการ

เดอืน (ปี 2557)
ค่าเฉล่ีย

มกราคม กุมภาพันธ์ มนีาคม เมษายน พฤษภาคม มถุินายน

เวลาการผลิต (นาท)ี 19,940 26,250 31,325 24,497 36,321 36,464 29,133

เวลาหยุดผลิต (นาท)ี 2,810 3,653 4,156 3,186 4,781 4,695 3,880

คิดเป็นเปอร์เซน็ต์ 14.09 13.92 13.27 13.01 13.16 12.88 13.39
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IMPROVEMENT OF CONCRETE REINFORCEMENT STEEL BAR PRODUCTION  
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                                                   Piphatphong Pensiri1 and Sittiporn Pimsakul2	

รูปที ่10 เวลาในการปรับแต่งเคร่ืองจักร (นาท/ีคร้ัง) (ก่อนและหลังการปรับปรงุ)

จากข้อมูลในรูปที่ 10 การน�ำเอาเทคนิคการปรับแต่งเคร่ืองจักรอย่างรวดเรว็มาประยุกต์ใช้มีผลท�ำให้เวลาในการปรับแต่ง

เคร่ืองจักรทั้งหมดลดลงจากเดมิ 1,010 นาท/ีคร้ัง เป็น 490 นาท/ีคร้ัง หรือลดลงคิดเป็นร้อยละ 51.48 ของเวลาปรับแต่งเคร่ืองจักร

เดมิ

ตารางที ่7 เวลาในการปรับแต่งเคร่ืองจักรของ 4 กระบวนการ (นาท/ีคร้ัง) (หลังการปรับปรงุ)

ประเภทของกระบวนการ
เดอืน (ปี 2557)

ค่าเฉล่ีย
มกราคม กุมภาพันธ์ มนีาคม เมษายน พฤษภาคม มถุินายน

Roughing Stand 1 120 100 95 90 90 75 95

Roughing Stand 2 120 100 95 90 90 75 95

Intermediate Stand 120 100 95 90 75 95 95

TMT 140 125 120 95 90 90 100

จากข้อมูลในตารางที่ 7 จะเหน็ได้ว่าภายหลังจากโรงงานได้ปรับปรงุขั้นตอนการปรับแต่งเคร่ืองจักรในหลายๆ กระบวนการ 

โดยเฉพาะอย่างย่ิง กระบวนการ TMT กระบวนการรีดเหลก็ผ่านแทน่รีดหยาบ 1 และ 2 (Roughing Stand 1 and 2) และกระบวนการ

รีดเหลก็ผ่านแทน่รีดกลาง (Intermediate Stand) ท�ำให้เวลาในการปรับแต่งเคร่ืองจักรเฉล่ียลดลงจาก 240, 180, 180, 180 นาท/ี

คร้ัง เป็น 100, 95, 95, 95 นาท/ีคร้ัง ตามล�ำดบั

ตารางที ่8 ข้อมูลผลผลิตที่ได้ต่อเดอืน (หลังการปรับปรงุ)

ข้อมูลผลผลิต
เดอืน (ปี 2557)

ค่าเฉล่ีย
มกราคม กุมภาพันธ์ มนีาคม เมษายน พฤษภาคม มถุินายน

ผลผลิตเป้าหมาย (กก.) 13,298,099 17,291,375 20,272,104 15,176,548 22,281,573 21,464,948 18,297,441

ผลผลิตที่ได้ (กก.) 12,624,320 16,460,447 19,290,712 14,555,628 21,162,332 20,389,715 17,413,859

คิดเป็นเปอร์เซน็ต์ 94.93 95.19 95.16 95.91 94.98 94.99 95.19

หลังจากที่ได้น�ำเอาเทคนิคของการผลิตแบบลีน มาประยุกตใ์ช้ในโรงงาน เพ่ือปรับปรงุกระบวนการผลิตประกอบด้วย แผนภมูิ

สายธารคุณค่า กจิกรรม 3ส การปรับแต่งเคร่ืองจักรอย่างรวดเรว็ และการบ�ำรงุรักษาที่ทุกคนมส่ีวนร่วม จึงมีผลท�ำให้ผลผลิตที่ได้

ต่อเดือน มีค่าเฉล่ียจาก 6 เดือนเพ่ิมขึ้นจากเดิม 93.84% เป็น 95.19% และลดการเกดิของเสยีลงจาก 6.16% เป็น 4.81%  
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ดงัแสดงในตารางที่ 8 จากน้ันจึงได้น�ำข้อมูลทั้งหมดมาเขยีนแผนภมูสิายธารคุณค่าสถานะอนาคต (Future State) (หลังการปรับปรงุ) 

ดงัในรปูที่ 12 (แนบอยู่ท้ายบทความ) ซ่ึงปรับปรงุมาจากแผนภมูสิายธารคุณค่าสถานะปัจจุบนั (Current State) (ก่อนการปรับปรงุ) 

ในที่น้ีจะขออธบิายในส่วนของกระบวนการที่ต่อจากสถานะปัจจุบนั คือ กระบวนการรีดเหลก็ผ่านแทน่รีดหยาบ 1 (Roughing Stand 

1) ความน่าเช่ือถอืของเคร่ืองจักร (Machine Reliability, M/R) เพ่ิมขึ้นจาก 85.75% เป็น 92.46% เวลาในการปรับแต่งเคร่ืองจักร 

(Changeover Time, C/O) เฉล่ียลดลงจาก 180 นาท/ีคร้ัง เป็น 95 นาท/ีคร้ัง เวลาในการหยุดผลิตเพ่ือซ่อมแซมเคร่ืองจักร 

(Breakdown Maintenance, B/M) เฉล่ียลดลงจาก 1,283 นาท/ีเดอืน เป็น 1,053 นาท/ีเดอืน นอกจากน้ีตารางที่ 9 ได้สรปุข้อมูล

การปรับปรงุกระบวนการของเคร่ืองจักร 4 กระบวนการได้แก่ กระบวนการ TMT กระบวนการรีดเหลก็ผ่านแทน่รีดหยาบ 1 และ 

2 และกระบวนการรีดเหลก็ผ่านแทน่รีดกลาง

ตารางที ่9 การเปรียบเทยีบข้อมูลเกี่ยวกบัเคร่ืองจักรของ 4 กระบวนการ (ก่อนและหลังการปรับปรงุ)

ข้อมูลกระบวนการและ

เคร่ืองจักร

Roughing Stand 1 Roughing Stand 2 Intermediate Stand TMT

สถานะปัจจุบนั 

(ก่อนปรับปรงุ)

สถานะอนาคต

(หลังปรับปรงุ)

สถานะปัจจุบนั 

(ก่อนปรับปรงุ)

สถานะอนาคต

(หลังปรับปรงุ)

สถานะปัจจุบนั 

(ก่อนปรับปรงุ)

สถานะอนาคต

(หลังปรับปรงุ)

สถานะปัจจุบนั 

(ก่อนปรับปรงุ)

สถานะอนาคต

(หลังปรับปรงุ)

รอบเวลาการผลิต 

(C/T)
80 วินาที 80 วินาที 80 วินาที 80 วินาที 90 วินาที 90 วินาที 20 วินาที 20 วินาที

เวลาในการปรับแต่ง

เคร่ืองจักร (C/O)
180 นาที 95 นาที 180 นาที 95 นาที 180 นาที 95 นาที 240 นาที 100 นาที

ความน่าเช่ือถอืของ

เคร่ืองจักร (M/R)
85.71% 92.46% 85.71% 92.46% 85.71% 92.46% 80.95% 92.06%

เวลาในการหยุดผลิต

เพ่ือซ่อมแซมเคร่ืองจักร 

(B/M)

1,283 นาที 1,053 นาที 1,174 นาที 991 นาที 781 นาที 547 นาที 379 นาที 237 นาที

5.    สรุปผลการวิจยั

งานวิจัยน้ี ได้ศกึษาสาเหตทุี่ส �ำคัญที่มผีลท�ำให้โรงงานกรณศีกึษาไม่สามารถผลิตเหลก็เส้นเสริมคอนกรีตได้ตามปริมาณความ

ต้องการของลูกค้า เร่ิมต้นจากการวิเคราะห์หาสาเหตขุองปัญหา ด้วยการเกบ็ข้อมูล แล้วน�ำมาบ่งช้ีปัญหาด้วยแผนภมูสิายธารคุณค่า

สถานะปัจจุบนั (Current State) ซ่ึงส่วนใหญ่เกดิจากเวลาในการหยุดผลิตเพ่ือซ่อมแซมเคร่ืองจักรต่อเดอืนมีค่าที่สงู และเวลาใน

การปรับแต่งเคร่ืองจักรแต่ละคร้ังที่ใช้เวลานาน จึงได้เลือกปัญหาน้ีมาท�ำการวิจัย โดยใช้เคร่ืองมอืของการผลิตแบบลีน ได้แก่ แผนภมูิ

สายธารคุณค่า กจิกรรม 5ส การปรับแต่งเคร่ืองจักรอย่างรวดเรว็ การบ�ำรงุรักษาที่ทุกคนมส่ีวนร่วม โดยการร่วมมอืกบัฝ่ายผลิต ฝ่าย

ซ่อมบ�ำรงุรักษา และฝ่ายอื่นๆ ที่เกี่ยวข้องของโรงงานกรณศีกึษา

ผลจากการปรับปรงุกระบวนการผลิตเหลก็เส้นเสริมคอนกรีต โดยแนวคิดของการผลิตแบบลีน พบว่าโรงงานสามารถลดเวลา

ในการหยุดผลิตเพ่ือซ่อมแซมเคร่ืองจักรเฉล่ียต่อเดอืนจากเดมิ 15.92% เป็น 13.39% ลดเวลาในการปรับแต่งเคร่ืองจักรเฉล่ียลง

ได้ถงึ 51.48% ของเวลาการปรับแต่งเคร่ืองจักรเดมิ เพ่ิมผลผลิตที่ได้เฉล่ียต่อเดอืนจากเดมิ 93.84% เป็น 95.19% และลดของ

เสยีลงจาก 6.16% เป็น 4.81% จากการปรับปรงุกระบวนการผลิตทั้งหมดน้ีท�ำให้โรงงานสามารถลดต้นทุนในกระบวนการผลิตและ

สามารถส่งมอบเหลก็เส้นเสริมคอนกรีตตรงตามเวลาที่ลูกค้าต้องการได้

กิตติกรรมประกาศ

งานวิจัยฉบบัน้ีลุล่วงไปด้วยด ีผู้วิจัยต้องขอขอบพระคุณ ผู้บริหารโรงงานกรณศีกึษาและหัวหน้าหน่วยงานทีเ่กี่ยวข้อง ทีส่นับสนุน

ข้อมูลที่เป็นประโยชน์ต่อการท�ำวิจัยในคร้ังน้ี
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