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ค าส าคญั: ประสิทธิภาพการผลิต/ การลดความสูญเปล่า/ การก าจดัแบบ 3MU/ แนวคิด 
ECRS 

เพญ็นภา แจง้อรุณ : การใชเ้ทคนิคลีนในการปรับปรุงประสิทธิภาพทางการผลิต 
กรณีศึกษา: บริษทัผลิตช้ินส่วนยานยนตแ์ห่งหน่ึงในจงัหวดัสมุทรปราการ. (PRODUCTIVITY 
IMPROVEMENT BY LEAN MANUFACTURING TECHNIQUE: A CASE STUDY OF AN 
AUTOMOTIVE PARTS COMPANY IN SAMUTPRAKARN) คณะกรรมการควบคุมงานนิพนธ์: 
มานะ เชาวรัตน์, Ph.D. ปี พ.ศ. 2563. 

  
งานวจิยัน้ี มีวตัถุประสงคใ์นการน าแนวคิดของการผลิตแบบลีนไปปรับปรุง

กระบวนการ การท างานของบริษทัผลิตช้ินส่วนยานยนตแ์ห่งหน่ึง ในจงัหวดัสมุทรปราการ 
โดยมุ่งเนน้ท่ีการก าจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต และเพิ่มประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต ์โดยท าการศึกษาหาประสิทธิภาพทางการผลิต (Productivity) 
จากขอ้มูลการพยากรณ์ความตอ้งการสินคา้ในอดีต มาเปรียบเทียบกบัยอดค าสั่งซ้ือจริงกบัก าลงั 
การผลิตเพื่อหาประสิทธิภาพทางการผลิตท่ีเหมาะสม และน าไปปรับปรุงกระบวนการท างานใหไ้ด้
ตามเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้นอกจากน้ี ยงัท าการศึกษารอบเวลาการท างาน (Cycle time) จากแผนภูมิ
แสดงการไหลของกระบวนการ (Workflow process chart) เพื่อหาสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดความสูญเปล่า 
(Waste) และท าปรับปรุงกระบวนการโดยการใชแ้นวความคิด ECRS ผลจากการศึกษาพบวา่ก่อน
การปรับปรุงรอบเวลาในการประกอบช้ินงานอยูท่ี่ 20.89 วนิาที เม่ือท าการศึกษาหาความสูญเปล่า 
และปรับปรุงกระบวนการท างานโดยการลดเวลารอคอย ท าใหส้ามารถลดเวลาลงได ้4.75 วนิาที 
นอกจากน้ียงัส่งผลใหร้อบเวลาการท างานแบบใหม่อยูท่ี่ 14.89 วนิาที และท าใหป้ระสิทธิภาพ
ทางการผลิตเพิ่มข้ึนจากเดิมอีกร้อยละ 32.25 
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The main objective of this research is to apply the concept of lean production system 

to improve work process of an automotive parts company in Samutprakarn by eliminating waste 
in a manufacturing process and increasing production efficiency. Researcher studied on 
productivity result that came from past order forecasting compare with the actual order and 
manpower in order to create a new target productivity and use it for improving work method. 
Additionally, the researcher also studied on the cycle time of workflow process chart in order to 
find out non-valued activity and waste which later will be improved the work process by using 
ECRS concept. As the result found that the cycle time before an improvement is at 20.89 seconds 
and after improvement process on eliminating waste and improving work process, the cycle time 
has been reduced 4.75 seconds that caused the new cycle time of work process is at 14.89 seconds 
which increased productivity from the previous result at 32.25%. 

  

  

 
 

 

  



 ฉ 

กิตติกรรมประก าศ 
 

กติติกรรมประกาศ 
  

การศึกษาคน้ควา้ด้วยตวัเองฉบบัน้ี ส าเร็จลุล่วงไปไดด้้วยดีดว้ยความกรุณาจากท่านผูช่้วย
ศาสตราจารย ์ดร.มานะ เชาวรัตน์ ท่ีกรุณาเป็นอาจารยท่ี์ปรึกษาหลกั และใหค้ าปรึกษา แนะน าแนวทาง
ท่ีถูกตอ้งตลอดจน แกไ้ขขอ้บกพร่องต่าง ๆ ดว้ยความใส่ใจดว้ยดีตลอดมา จึงขอกราบขอบพระคุณเป็น
อยา่งสูงไว ้ณ โอกาสน้ี 

ขอขอบคุณผูช่้วยศาสตราจารย  ์ดร.ฐิติมา วงศ์อินตา และผูช่้วยศาสตราจารย์ ดร.ธัญภัส             
เมืองปัน  เป็นอย่างสูง ท่ีได้กรุณาเป็นกรรมการในการสอบงานนิพนธ์  ซ่ึงได้ให้ค  าแนะน าและ
ขอ้เสนอแนะเพิ่มเติมท่ีเป็นประโยชน์ส่งผลใหง้านนิพนธ์ฉบบัน้ีมีความสมบูรณ์ยิง่ข้ึน 

ขอขอบพระคุณ คุณฝนธรรม เจริญสุขรุ่งโรจน์ ท่ีให้ความอนุเคราะห์ในการให้ค  าปรึกษา
และข้อมูลเก่ียวกับแผนการผลิตของบริษัท ท าให้ผูว้ิจ ัยได้ข้อมูลส าหรับงานนิพนธ์จนครบถ้วน
สมบูรณ์ 

ขอขอบพระคุณบิดา มารดา และบุคคลในครอบครัวทุกท่าน ท่ีอบรมเล้ียงดูสั่งสอน และให้
ได้รับการศึกษา รวมถึง พี่ ๆ เพื่อน ๆ และน้อง ๆ ทุกคนท่ีได้ให้ก าลังและให้ความช่วยเหลือผูว้ิจยั          
เป็นอยา่งดีจนสามารถท าใหผู้ว้จิยัศึกษา และท างานนิพนธ์ฉบบัน้ีส าเร็จดว้ยดี 

สุดทา้ยน้ี ความรู้และประโยชน์ของงานนิพนธ์ฉบบัน้ี ผูว้จิยัขอมอบความดีงามเหล่าน้ีให้แก่
ผูมี้พระคุณทุกท่าน 

  
  

เพญ็นภา  แจง้อรุณ 
 

 

 



 

สารบัญ 

 หน้า 
บทคดัยอ่ภาษาไทย ............................................................................................................................ ง 

บทคดัยอ่ภาษาองักฤษ ...................................................................................................................... จ 

กิตติกรรมประกาศ ............................................................................................................................ ฉ 

สารบญั ............................................................................................................................................. ช 

สารบญัตาราง ...................................................................................................................................ฌ 

สารบญัภาพ ...................................................................................................................................... ฎ 

บทท่ี 1 บทน า .................................................................................................................................... 1 

ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา ....................................................................................... 1 

วตัถุประสงคข์องการวจิยั .............................................................................................................. 2 

ขอบเขตของการวจิยั ..................................................................................................................... 2 

ประโยชน์ท่ีไดรั้บจากการวจิยั ....................................................................................................... 2 

บทท่ี 2 แนวคิด ทฤษฎี และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง ................................................................................. 3 

กรอบแนวความคิดท่ีใชใ้นการศึกษา ............................................................................................ 3 

งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง ...................................................................................................................... 15 

บทท่ี 3 วธีิด าเนินการวจิยั ................................................................................................................. 19 

การก าหนดขอบเขตของการวจิยั ................................................................................................. 20 

ประชากรในการวิจยัและกลุ่มตวัอยา่ง ........................................................................................ 20 

เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยั ............................................................................................................. 20 

การเก็บรวบรวมขอ้มูล ................................................................................................................ 21 

การวเิคราะห์ขอ้มูล ...................................................................................................................... 21 

การวเิคราะห์และสรุปผลวจิยั ...................................................................................................... 22 

   



 ซ 

บทท่ี 4 ผลการวจิยั ........................................................................................................................... 23 

การศึกษาส ารวจสภาพก าลงัการผลิตและความตอ้งการสินคา้ของแต่ละสายการผลิต ................ 23 

การใชเ้คร่ืองมือในการเก็บขอ้มูล ................................................................................................ 27 

วเิคราะห์ปัญหาท่ีจุดการท างาน ................................................................................................... 37 

ก าหนดเป้าหมายในการปรับปรุง ................................................................................................ 40 

ก าหนดวธีิการท่ีใชใ้นการปรับปรุง ............................................................................................. 47 

การด าเนินการปรับปรุงเพื่อใหไ้ดเ้ป้าหมาย ................................................................................ 48 

วเิคราะห์และสรุปผล .................................................................................................................. 49 

บทท่ี 5 สรุป อภิปรายผล และขอ้เสนอแนะ ..................................................................................... 54 

สรุปผล ........................................................................................................................................ 54 

อภิปรายผล .................................................................................................................................. 55 

ขอ้เสนอแนะส าหรับงานวจิยัคร้ังต่อไป ...................................................................................... 56 

บรรณานุกรม ................................................................................................................................... 57 

ภาคผนวก ........................................................................................................................................ 59 

ประวติัยอ่ของผูว้ิจยั ......................................................................................................................... 63 

 



 

สารบัญตาราง 

 หน้า 
ตารางท่ี 1 เปรียบเทียบความตอ้งการสินคา้ส าเร็จรูประหวา่งเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2561 - เดือน
ธนัวาคม พ.ศ. 2562.......................................................................................................................... 25 

ตารางท่ี 2 เปรียบเทียบความตอ้งการวตัถุดิบ (Raw material) ของแต่ละสายการผลิตภายในเดือน
ธนัวาคม พ.ศ. 2562.......................................................................................................................... 26 

ตารางท่ี 3 ประสิทธิภาพการผลิต (Productivity) ของสายการผลิตท่ีค านวณจากขอ้มูลพยากรณ์ค า
สั่งซ้ือสินคา้ ..................................................................................................................................... 29 

ตารางท่ี 4 ประสิทธิภาพของสายการผลิต (Productivity)ท่ีค  านวณจากแผนการผลิตจริงท่ีมีการ
ก าหนดค่าประสิทธิภาพใหเ้พิ่มข้ึนร้อยละ 15 .................................................................................. 31 

ตารางท่ี 5 จ านวนช้ินงานท่ีผลิตไดต่้อเดือนก่อนและหลงัการปรับปรุงของสายการผลิต A ............ 33 

ตารางท่ี 6 ขอ้มูล Descriptive statistic จากการวเิคราะห์ขอ้มูลทางสถิติดว้ย Analysis toolpak ใน
โปรแกรม Microsoft excel .............................................................................................................. 34 

ตารางท่ี 7 ขอ้มูล t-Test: Two-Sample Assuming Unequal Variances จากการวเิคราะห์ขอ้มูลทาง
สถิติดว้ย Analysis tool Pak ในโปรแกรม Microsoft excel ............................................................. 36 

ตารางท่ี 8 ค  านวณค่าประสิทธิภาพทางการผลิตของแต่ละสายการผลิต .......................................... 38 

ตารางท่ี 9 ประสิทธิภาพทางการผลิตเฉล่ียของแต่ละสายการผลิต ................................................... 39 

ตารางท่ี 10 เวลาของแต่ละกระบวนการของสายการผลิต A1C ก่อนการปรับปรุงประสิทธิภาพ .... 43 

ตารางท่ี 11 สรุปกระบวนการท างานและความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในแต่ละกระบวนการ .................. 44 

ตารางท่ี 12 วเิคราะห์ความสูญเปล่าโดยใชท้ฤษฎี 3MU และการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใช้
หลกัการ 4M .................................................................................................................................... 46 

ตารางท่ี 13 ตารางการจบัเวลาการท างานของสถานีการท างานท่ี P1 ............................................... 47 

ตารางท่ี 14 ตารางการปรับปรุงการท างานโดยใชแ้นวความคิด ECRS ............................................ 48 

ตารางท่ี 15 รอบเวลารวมหลงัการปรับปรุงของแต่ละกระบวนการของสายการผลิต A1C .............. 49 

   



 ญ 

ตารางท่ี 16 ประสิทธิภาพทางการผลิตก่อนการปรับปรุงโดยใช ้ECRS ........................................... 51 

ตารางท่ี 17 ประสิทธิภาพทางการผลิตหลงัการปรับปรุงโดยใช ้ECRS ........................................... 52 

ตารางท่ี 18 สรุปผลหลงัการปรับปรุงประสิทธิภาพทางการผลิตของสายการผลิต A ...................... 55 

 



 

สารบัญภาพ 

 หน้า 
ภาพท่ี 1 ปัจจยัท่ีท าใหเ้กิดความสูญเปล่า Muda Muri Mura............................................................... 8 

ภาพท่ี 2 การสร้างการไหล และ PCDA ............................................................................................. 9 

ภาพท่ี 3 แนวทางสู่การผลิตแบบลีนของ MIT ................................................................................. 11 

ภาพท่ี 4 กรอบการด าเนินการวจิยั .................................................................................................... 19 

ภาพท่ี 5 การเปรียบเทียบความตอ้งการวตัถุดิบของแต่ละสายการผลิตภายในเดือนธนัวาคม .......... 27 

ภาพท่ี 6 เปรียบเทียบค่าประสิทธิภาพทางการผลิตก่อนและหลงัการปรับปรุง ................................ 32 

ภาพท่ี 7 การเปรียบเทียบประสิทธิภาพการผลิตของแต่ละสายการผลิต .......................................... 40 

ภาพท่ี 8 แผนภูมิการไหลของกระบวนการท างานในแต่ละสถานีการท างานของสายการผลิต A1C
 ......................................................................................................................................................... 41 

ภาพท่ี 9 Yamazumi chart แสดงรอบเวลาการท างานของกระบวนการก่อนการปรับปรุง ............... 45 

ภาพท่ี 10 Yamazumi chart หลงัการปรับปรุง .................................................................................. 51 

 

   



1 

บทที่ 1 
บทน า 

 
ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 

 ในเดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2562 ประเทศไทยผลิตรถยนต ์181,338 คนั โดยมีการจ าหน่าย
ภายในประเทศ 88,097 คนั และส่งออก จ านวน 95,331 คนั โดยการจ าหน่ายรถยนตภ์ายในประเทศ
มีอตัราเพิ่มข้ึนถึงร้อยละ 14 ในขณะท่ีทางดา้นการส่งออกมีอตัราลดลงร้อยละ 4 เม่ือเปรียบเทียบกบั
ช่วงเดียวกนัก่อนหนา้ อนัเน่ืองมาจากปริมาณการส่งออกรถยนตไ์ปยงัประเทศโอชีเนีย ซ่ึงเป็นตลาด
ส่งออกรถยนตท่ี์ใหญ่ท่ีสุดของไทยนั้นลดลง นอกจากน้ี จากการวเิคราะห์แนวโนม้การเติบโตของ
อุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนตใ์นปี พ.ศ. 2561-2563 ท่ีจะเติบโตเฉล่ียร้อยละ 8 ถึง 12 นั้น โดยมี
ปัจจยัหนุนจากตลาดในประเทศท่ีมีความตอ้งการช้ินส่วนเพื่อใชใ้นการประกอบรถยนต ์(Original 
equipment manufacturer) และความตอ้งการช้ินส่วนเพื่อการทดแทน (Replacement equipment 
market) ตามปริมาณการผลิตรถยนตแ์ละจ านวนยานยนตส์ะสมท่ีเพิ่มข้ึน ผูว้จิยัจึงเล็งเห็นวา่        
การแข่งขนัในอุตสาหกรรมผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนตน์ั้นยงัมีอตัราการเติบโตทางธุรกิจอยูต่ลอดเวลา 
ซ่ึงจากการแข่งขนัท่ีก าลงัจะเพิ่มมากข้ึนน้ีท าใหบ้ริษทัต่าง ๆ ท่ีอยูใ่นธุรกิจดงักล่าวจ าเป็นท่ีจะตอ้ง
ปรับตวัใหมี้ศกัยภาพท่ีจะแข่งขนัในตลาดของอุตสาหกรรมยานยนตไ์ด ้
 ขณะเดียวกนับริษทัท่ีผูว้จิยัน ามาเป็นกรณีศึกษา ประสบปัญหาจากการท่ีมีความตอ้งการ
สินคา้เพิ่มมากข้ึน แต่ไม่สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพท่ี
เพียงพอ ดงันั้นเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพทางการผลิตใหส้ามารถรองรับความตอ้งการท่ีเพิ่มมากข้ึนน้ีได ้
ผูว้จิยัจึงเล็งเห็นถึงการน าเทคนิคการผลิตแบบลีนมาใช ้ซ่ึงเป็นเทคนิคท่ีมุ่งเนน้ในเร่ืองการผลิตท่ี    
ลดความสูญเปล่า หรือการลดกิจกรรมท่ีไม่เกิดมูลค่า ดงันั้น งานวจิยัน้ีจะน าเทคนิคดงักล่าวมาใชใ้น
การคน้หาความสูญเปล่าท่ีเกิดในกระบวนการการท างาน และเม่ือพบปัญหาท่ีเกิดข้ึน จะท าการ
ปรับปรุงและวางแผนการท างานใหเ้กิดรูปแบบกระบวนการการท างานแบบใหม่ท่ีมีความเหมาะสม
กบัทรัพยากรท่ีมีอยู ่เพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพทางการผลิตท่ีสูงสุด และเพิ่มขีดความสามารถใน      
การแข่งขนัในการตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ใหไ้ดอ้ยา่งทนัท่วงที 
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วตัถุประสงค์ของการวจิัย  
 1. เพื่อศึกษาหาความสูญเปล่าท่ีเกิดในกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนตข์อง
สายการผลิต A ของบริษทักรณีศึกษา 
 2. เพื่อศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต ์โดยการลด
ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนของสายการผลิต A ของบริษทักรณีศึกษา 
 

ขอบเขตของการวจิัย 

 ขอบเขตเชิงเนือ้หา 
 ศึกษาประสิทธิภาพทางการผลิตของสายการผลิตช้ินส่วน A 
 ขอบเขตเชิงระยะเวลา 
 เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2561 - ตุลาคม พ.ศ. 2562  
 

ประโยชน์ทีไ่ด้รับจากการวจิัย 

 ด้านระยะเวลา 
 ช่วยลดระยะเวลาในกระบวนการประกอบช้ินส่วนยานยนตใ์หล้ดนอ้ยลง 
 ด้านต้นทุน 
 สามารถเพิ่มประสิทธิภาพทางการผลิตใหม้ากข้ึน และตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้
ไดท้นัท่วงที 
 ด้านกระบวนการ 
 ช่วยลดกระบวนการท่ีซบัซอ้นท่ีเกิดจากการปฏิบติังานได ้
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บทที่ 2 
แนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
 การศึกษาวจิยัเร่ืองการใชเ้ทคนิคลีนในการปรับปรุงประสิทธิภาพทางการผลิตของบริษทั
ผลิตช้ินส่วนยานยนต ์ผูว้จิยัไดด้ าเนินการคน้ควา้กรอบแนวความคิด และไดน้ าเอาทฤษฎีและ
งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัหวัขอ้ดงักล่าวมาท าการศึกษาเพื่อสนบัสนุนการวิจยั โดยมีการน าเสนอ
ตามล าดบัดงัต่อไปน้ี 
 1. กรอบแนวความคิดท่ีใชใ้นการศึกษา 
  1.1 แนวคิดระบบการผลิตแบบลีน (Lean manufacturing system) 
 2. ทฤษฎีท่ีใชใ้นการศึกษา 
  2.1. ทฤษฎีความสูญเปล่า 8 ประการ 
  2.2 ทฤษฎีวงลอ้เดมม่ิง PDCA (Plan, Do, Check, Action) 
  2.3 ทฤษฎีการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองดว้ย Kaizen 
  2.4 ทฤษฎีการลดความสูญเปล่าดว้ยหลกัการ ECRS (Eliminate, Combine, 
Rearrange, Simplify) 
 3. งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
  3.1 งานวจิยัในประเทศ 
  3.2 งานวจิยัต่างประเทศ 
 

กรอบแนวความคดิทีใ่ช้ในการศึกษา 

 แนวคิดระบบการผลติแบบลนี Lean manufacturing system 
 จากหนงัสือช่ือ The Machine That Change The World ท่ีเขียนโดย James P. Womack 
และ Daniel T. Jones ไดศึ้กษาและวเิคราะห์เปรียบเทียบกระบวนการประกอบรถยนตข์องญ่ีปุ่น 
อเมริกา และยโุรป จนพบวา่ญ่ีปุ่นประสบความส าเร็จในการด าเนินธุรกิจการผลิต และประกอบ
รถยนตม์ากกวา่อเมริกา และยโุรป ทั้งยงัมีผลผลิต (Productivity) ท่ีดี ซ่ึงจากการศึกษาพบวา่ญ่ีปุ่นมี
การพฒันาระบบการผลิตท่ีต่อมาไดเ้รียกระบบการผลิตน้ีวา่ Lean manufacturing หรือระบบ        
การผลิตแบบลีน โดยค าน้ีเกิดหลงัจากท่ี James P. Womack ไดท้  าการศึกษาระบบการผลิตแบบ    
โตโยตา้ จึงอาจกล่าวไดว้า่ ระบบการผลิตแบบโตโยตา้นั้นเป็นรากฐานของระบบการผลิตแบบลีน 
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 Leaning manufacturing หรือ ระบบการผลิตแบบลีน (Lean production) คือ ระบบการ
ผลิตท่ีมุ่งเนน้ในการลด หรือก าจดัความสูญเปล่า (Waste) และเพิ่มคุณค่า (Value) โดยการปรับปรุง
อยา่งต่อเน่ือง เพื่อลดตน้ทุนและเพิ่มผลผลิต (Productivity) โดยยดึความพึงพอใจของลูกคา้เป็นหลกั 
โดยมีหลกัการในการด าเนินการในหวัขอ้ถดัไป 
 หลกัการ 5 ประการของลนี 
 จากแนวคิดเร่ืองลีนท่ี James P. Womack กล่าวไวใ้นหนงัสือ ‘Lean thinking’ ท่ีมุ่งเนน้
ไปท่ีการท าใหก้ระบวนการผลิตมีการไหลไปไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพสูงสุด โดยหมายรวมถึงการท า
ใหคุ้ณค่าสูงข้ึน และท าความสูญเปล่าใหต้ ่าลง จึงไดแ้บ่งแนวคิดน้ีได ้5 องคป์ระกอบหลกั (5 Lean 
principle) ดงัต่อไปน้ี 
 1. ระบุคุณค่า (Value definition) หมายถึง การก าหนดคุณค่าของผลิตภณัฑ์จากมุมมอง
ของลูกคา้ เพื่อใหม้ัน่ใจวา่ไดรั้บความพึงพอใจสูงสุด 
 ในแนวคิดแบบลีนไดเ้สนอใหส้ามารถระบุคุณค่าของสินคา้และบริการใหไ้ด ้วา่คุณค่า
ของสินคา้ท่ีท าการผลิตมีคุณค่าอยูท่ี่ใด ตรงกบัความตอ้งการของลูกคา้หรือไม่ การระบุวา่สินคา้และ
บริการมีคุณค่าอยูต่รงไหน อาจท าการเปรียบเทียบกบัคู่แข่ง (Benchmarking) ก็ได ้แต่จ าเป็นตอ้ง
มองในมุมของลูกคา้ (Customer’s perspective) ไม่ใช่มองจากมุมมองของผูผ้ลิต (Producer’s 
perspective) การท่ีสามารถระบุคุณค่าใหแ้ก่สินคา้ หรือบริการของตวัเองไดน้ั้น ถือวา่เป็นขั้นแรก
ของแนวคิดแบบลีนซ่ึงจะท าใหลู้กคา้เกิดความพึงพอใจ 
 2. สร้างสายธารคุณค่า (Value steam analysis) คือ การจดัท าผงัแห่งคุณค่า (Value Stream 
Mapping: VSM) 
 เป็นการระบุกิจกรรมทั้งหมดท่ีตอ้งท าตั้งแต่การรับวตัถุดิบท่ีประตูโรงงานของผูผ้ลิต 
จนกระทัง่สินคา้ไดถู้กส่งถึงประตูโรงงานของบริษทัลูกคา้ ซ่ึงการจดัท าผงัแห่งคุณค่าจะท าให้
มองเห็นกระบวนการทั้งระบบ และสามารถมองเห็นความสูญเปล่า (Muda) ไดง่้าย และยงัมี
ประโยชน์ต่อการส่ือสารกบับุคคลอ่ืน ส่ิงท่ีเราจะเห็นไดจ้ากการท าผงัคุณค่า ไดแ้ก่ 
  2.1 กระบวนการท่ีมีคุณค่า และตอ้งท าอยา่งหลีกเล่ียงไม่ได ้(Value added activities) 
  2.2 กระบวนการท่ีไม่มีคุณค่าแต่จ าเป็นตอ้งท า โดยไม่สามารถหลีกเล่ียงได ้หรือ
เรียกวา่เป็นความสูญเปล่าชนิดท่ี 1 (Muda Type 1) 
  2.3 กระบวนการท่ีไม่มีคุณค่า และสามารถยกเลิกไดท้นัที หรือเรียกวา่เป็นความสูญ
เปล่าชนิดท่ี 2 (Muda Type 2) 
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 3. ท าใหง้านไหลล่ืน (Flow) 
 การไหลของกระบวนการอยา่งต่อเน่ือง (Continuous flow) ท่ีมีแบบอยา่งมาจากสายการ
ประกอบเคล่ือนท่ีของ Ford โดยการเปล่ียนการผลิตแบบใชฝี้มือในอดีตไปเป็นรูปแบบการผลิตท่ี
เนน้ปริมาณมากเพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ในช่วงตน้ของศตวรรษท่ี 20 โดยวธีิท่ี Ford 
น าไปสู่ความส าเร็จของการผลิตแบบปริมาณมาก คือ การพฒันาเคร่ืองจกัรใหมี้ความเท่ียงตรง     
และการผลิตช้ินส่วนท่ีสามารถแทนกนัได ้(Interchangeable parts) (Womack Jones & Roos, 1991) 
นอกจาก Ford ยงัถือหลกัการของการศึกษาเวลา (Time studies) ของงานต่าง ๆ ท่ีเฉพาะเจาะจงของ
พนงังานแต่ละคน ซ่ึงโดยสรุปแลว้คือ Ford ใหค้วามส าคญัของการสร้างการไหลอยา่งต่อเน่ืองของ
วสัดุตลอดกระบวนการผลิต และการสร้างมาตรฐานใหก้บักระบวนการต่าง ๆ โดยการก าจดัความ
สูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน 
 4. ใชห้ลกัการดึงงาน และระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Pull/ JIT) 
 แนวคิดระบบดึง (Pull) ท่ีมีแนวความคิดมาจากการเติมสินคา้ในซุปเปอร์มาเกตท่ีอเมริกา 
ท่ีมีการเติมทดแทนสินคา้เม่ือปริมาณสินคา้ลดลงจนเหลืออยูบ่นชั้นวางนอ้ย เช่นเดียวกบั
สายการผลิต เม่ือขั้นตอนในการผลิตเร่ิมตน้จากจุดท าการผลิตจุดแรก กระบวนการผลิตนั้นจะไม่
เกิดข้ึนจุดแรก จนกระทัง่การผลิตในจุดท่ี 2 ลดลงจนถึงเหลือปริมาณเพียงเล็กนอ้ย หรือ ระดบั 
Safety stock เม่ือนั้นการผลิตในจุดแรกจึงจะเกิดข้ึนเพื่อน าช้ินส่วนมาป้อนให้จุดท่ี 2 ต่อไป การท า
การผลิตแบบดึงเช่นน้ีในระบบของ TPS จะมีช่ือเรียกวา่ Kanban เป็นการส่งสัญญาณแจง้เตือนให้
ขั้นตอนก่อนหนา้ทราบวา่ เม่ือใดจ าเป็นตอ้งเสริมทดแทนช้ินส่วน 
 ส่วน JIT นั้นถือเป็นเคร่ืองมือของหลกัการผลิตแบบลีน ท่ีจะช่วยใหส้ามารถท าการผลิต
และจดัส่งสินคา้ในปริมาณท่ีนอ้ยดว้ยเวลาน าท่ีสั้นเพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้แบบ
เฉพาะเจาะจง แนวคิดเบ้ืองตน้ของ JIT ช่วยใหเ้กิดการจดัส่งช้ินงานท่ีถูกตอ้ง (Right item) ตามเวลา
ท่ีถูกตอ้ง (Right time) ในปริมาณท่ีถูกตอ้ง (Right amount) โดย JIT จะช่วยในการรับมือกบัการ
เปล่ียนแปลงของความตอ้งการของลูกคา้แบบวนัต่อวนัได ้
 5. สร้างความสมบูรณ์แบบโดยปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Perfection) 
 ในการมุ่งสู่ความสมบูรณ์แบบนั้น ตามหลกัการการผลิตแบบลีนจะมีการน าแนวคิด     
การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Continuous improvement) มาใช ้โดยจะตอ้งเกิดจากการมีส่วนร่วมของ
พนกังานทุกคนเพื่อแสวงหาแนวทางใหม่ ๆ มาปรับปรุงวิธีการท างานและสร้างสภาพแวดลอ้มท่ีดี
ในการท างาน ซ่ึงแนวคิดในการปรับปรุงงานอยา่งต่อเน่ืองท่ีมกัน ามาใชมี้ตั้งแต่ทฤษฎีของ Deming 
ท่ีเรียกวา่  P C D A หรือหลกัการ Kaizen แบบของญ่ีปุ่นซ่ึงจะอธิบายทฤษฏีในล าดบัต่อไป  
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 ความสูญเปล่า 8 ประการ 
 จากหนงัสือ The Toyota Way ท่ีแต่งโดย Dr. Jeffrey K. Liker ไดก้ล่าวถึงระบบการผลิต
แบบลีนท่ีไดแ้ยกประเภทความสูญเปล่าท่ีไม่เพิ่มคุณค่าในกระบวนการผลิตออกเป็น 8 ประเภท
ไดแ้ก่ 
 การผลิตมากเกินพอดี (Over production) เป็นการผลิตสินคา้ท่ีไม่มีความตอ้งการ ท าให้
เกิคความสูญเปล่าในการใชพ้นกังานมากเกินความจ าเป็น ทั้งยงัรวมถึงค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษา
และขนยา้ยสินคา้อนัเน่ืองมาจากการมีของคงคลงัมากเกินไป 
 การรอคอย - เวลาท่ีใชใ้นการรอปฏิบติังาน (Waiting - Time on hand) เป็นลกัษณะท่ี
พนกังานยนืเฝ้าเคร่ืองจกัร หรือยนืรอท่ีจะด าเนินการในขั้นตอนการผลิตขั้นต่อไป รวมไปถึงการรอ
เคร่ืองมือ วตัถุดิบ ช้ินส่วนต่าง ๆ เป็นตน้ นอกจากน้ี อาจเกิดจากการไม่มีงาน อนัเน่ืองมาจากการ
ขาดแคลนวตัถุดิบ ความล่าชา้ในการผลิตช้ินงาน อุปกรณ์หรือเคร่ืองจกัรเสีย และขอ้จ ากดัดา้นก าลงั
การผลิต 
 การเคล่ือนยา้ยหรือการขนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็น (Unnecessary transport or conveyance) ไดแ้ก่ 
การเคล่ือนยา้ยช้ินงานเป็นระยะทางไกล ๆ การขนยา้ยอยา่งไม่มีประสิทธิภาพ หรือการเคล่ือนยา้ย
วตัถุดิบ ช้ินส่วน หรือสินคา้ส าเร็จรูปไปเก็บ หรือน าออกมาจากคลงัสินคา้ในระหวา่งกระบวนการ
ผลิต 
 การผลิตโดยใชข้ั้นตอนมากเกินจ าเป็น หรือการผลิตดว้ยวิธีท่ีไม่ถูกตอ้ง (Over 
processing or incorrect processing) ไดแ้ก่ การด าเนินขั้นตอนต่าง ๆ ท่ีไม่จ  าเป็นเพื่อผลิตช้ินงาน 
การด าเนินการผลิตโดยขาดประสิทธิภาพอนัเน่ืองมาจากเคร่ืองมือ หรือการออกแบบผลิตภณัฑไ์ม่ดี
พอ และส่งผลใหเ้กิดการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น และเกิดความบกพร่องจากการผลิต ทั้งน้ีการผลิตท่ี
ไดผ้ลิตภณัฑท่ี์มีคุณภาพสูงเกินกวา่จ าเป็นก็ถือเป็นความสูญเปล่าเช่นกนั 
 พสัดุคงคลงัท่ีมากเกินไป (Excess inventory) ไดแ้ก่ วตัถุดิบ (Raw material) ช้ินงาน
ระหวา่งท าการผลิต (Work in process) หรือสินคา้ส าเร็จรูป (Finished goods) ท่ีมากเกินไป เป็นผล
ท าใหเ้กิดเวลาน าท่ีมากข้ึน นอกจากน้ีสินคา้ตกรุ่น สินคา้เกิดความเสียหาย และการมีตน้ทุนใน     
การขนยา้ยและจดัเก็บ และความล่าชา้ก็เป็นความสูญเปล่าอยา่งหน่ึง  
 การเคล่ือนไหวโดยไม่จ  าเป็น (Unnecessary movement) ไดแ้ก่ การเคล่ือนไหวท่ีไม่เกิด
ประโยชน์ใด ๆ ของพนกังานในระหวา่งการปฏิบติังาน ตวัอยา่งเช่น การมองหา การเอ้ือมเพื่อหยบิ
จบั หรือการเรียงช้ินงาน การเรียงอุปกรณ์ ฯลฯ นอกจากน้ี การเดินก็ถือวา่เป็นความสูญเปล่าอยา่ง
หน่ึงดว้ย 
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 ขอ้บกพร่องของช้ินงาน (Defect) ไดแ้ก่ การผลิตช้ินส่วนท่ีมีความบกพร่อง หรือการ
แกไ้ขช้ินส่วนท่ีมีความบกพร่อง การซ่อมแซม หรือการแกไ้ขใหม่ การผลิตเพื่อเปล่ียนแทน และ   
การตรวจสอบถือเป็นความสูญเปล่าของกระบวนการผลิตแบบลีน 
 การมีขั้นตอนมากเกินความจ าเป็น (Extra-processing) ไดแ้ก่ กระบวนการท างานท่ีมี
ความซบัซอ้นโดยไม่เกิดคุณค่า หรือกระบวนการท างานท่ีมากเกินไป รวมไปถึงการท่ีงานมีคุณภาพ
มากเกินกวา่ความตอ้งการของลูกคา้ 
 ปัจจัยทีก่่อให้เกดิความสูญเปล่า 
 ถา้มองใหแ้ง่เหตุและผล โดยมองความสูญเปล่าทั้ง 8 เป็นผลหลกัแนวคิดของลีนสรุป
ปัจจยัต่าง ๆ ท่ีเป็นเหตุให้เกิดความสูญเปล่าออกเป็น 3 ปัจจยัใหญ่ ดงัต่อไปน้ี 
 Muda (Waste) คือ ความสูญเปล่า หรือส่ิงท่ีไม่เพิ่มคุณค่า  
 ดงัท่ีกล่าวไปก่อนหนา้ กิจกรรมต่าง ๆ ท่ีเปล่าประโยชน์นั้นมีอยูใ่นกระบวนการ ซ่ึงจะ
ยดืเวลาน าใหย้าวข้ึน ท าให้เกิดการเคล่ือนไหวเพิ่มข้ึน เพื่อหยบิจบัช้ินส่วน หรือเคร่ืองมือท่ีสร้าง
พสัดุคงคลงัส่วนเกินข้ึนมา หรือท าให้เกิดการรอคอยในรูปแบบใดก็ตาม ส่ิงเหล่าน้ีคือความสูญเปล่า
ตามหลกัแนวคิดของลีน 
 Muri (Overburdened) คือ การท างานเกินก าลงั 
 ไม่วา่จะเป็นคนหรือเคร่ืองจกัรก็ตามท่ีใชง้านเกินก าลงั โดย Muri จะเป็นประเด็นท่ี
ตรงกนัขา้มกบั Muda เพราะ Muri จะเป็นการผลกัดนัใหค้นหรือเคร่ืองจกัรท างานเกินขีดจ ากดัตาม
ธรรมชาติท่ีมีอยู ่การใชง้านพนกังานท่ีหนกัเกินไปนั้นจะมีผลท าใหเ้กิดปัญหาดา้นความปลอดภยั
และคุณภาพ ส่วนการใชเ้คร่ืองจกัรท่ีมากไปนั้นเป็นสาเหตุของการหยดุซ่อมและการผลิตของเสียใน
กระบวนการ 
 Mura (Variation) คือ ความไม่สม ่าเสมอ หรือความผนัแปร  
 Mura ถือไดว้า่เป็นรากฐานของ Muda และ Muri กล่าวคือในระบบการผลิตแบบปกตินั้น 
หากมีงานเขา้มามากเกินกวา่ท่ีคนหรือเคร่ืองจกัรรับมือได ้และบางเวลาก็ไม่ค่อยมีงานใหท้ า      
ความไม่สม ่าเสมอนั้นมีผลมาจากตารางการผลิตท่ีไม่ราบเรียบ หรือปริมาณการผลิตท่ีเกินจาก   
ความผนัผวนภายใน ดงันั้นเพื่อสร้างความสม ่าเสมอ และสร้างเสถียรภาพใหก้บัระบบตอ้งท าการ
ปรับเรียบการด าเนินงานหรือ Heijunka เพื่อเป็นรากฐานส าคญัในการก าจดั Mura เม่ือสามารถก าจดั 
Mura ได ้Muri และ Muda ก็จะหมดไปดว้ยเช่นกนั 
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ภาพท่ี 1 ปัจจยัท่ีท าใหเ้กิดความสูญเปล่า Muda Muri Mura 
 
 ความสูญเปล่าต่าง ๆ ดงัท่ีกล่าวมานั้นเป็นส่ิงท่ีมีอยูใ่นทุกกระบวนการ ไม่มากก็นอ้ย     
แมจ้ะเป็นกระบวนการท่ีดีท่ีสุดก็ตาม เพราะกระบวนการท่ีไม่มีความสูญเปล่าน่าจะมีอยูแ่ค่ใน     
อุดมคติเท่านั้น แต่นัน่ก็ไม่ใช่เหตุผลท่ีจะหยดุย ั้งในการปรับปรุงและลดความสูญเปล่า ทั้งน้ีก็เพื่อ
เป็นการลดตน้ทุน และเพิ่มผลผลิต (Increase productivity) ในแนวความคิดการผลิตแบบลีนจึงมี
เทคนิคและเคร่ืองมือในการก าจดัความสูญเปล่าเพื่อการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง และสามารถน ามาใช้
ในการบริหารจดัการไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพหลากหลายเคร่ืองมือ โดยในงานวจิยัน้ีจะขอน าเสนอ
ทฤษฎีและเคร่ืองมือท่ีใชด้งัน้ี 
 ทฤษฎวีงล้อเดมมิ่ง PDCA (Plan, Do, Check, Action) 
 แนวคิดท่ีวา่ ‘กระบวนการถดัไปจดัไดว้า่เป็นลูกคา้’ เป็นจุดเร่ิมตน้หลกัการของ Deming 
และเป็นลกัษณะท่ีส าคญัท่ีสุดของ JIT ท่ีกล่าวไปแลว้นั้น เพราะระบบดึง หมายความวา่ 
กระบวนการก่อนหนา้ตอ้งท าในส่ิงท่ีกระบวนการต่อมาไดส้ั่งการเสมอ ไม่เช่นนั้นแลว้ JIT จะไม่
เกิดข้ึน 
 ในส่วนของแนวทางเชิงระบบท่ีน าไปใชก้ารแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนท่ีเรียกวา่ Deming 
cycle หรือ วงลอ้ Plan Do Check Act เป็นหลกัการของการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองโดยแต่ละขั้นตอน
มีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
 Plan คือ การวางแผนครอบคลุมถึงการก าหนดหวัขอ้ท่ีตอ้งการปรับปรุง ระบุปัญหาให้
ชดัเจน ดว้ยการพิจารณาขอ้มูล ขอบข่ายปัญหา การวเิคราะห์สาเหตุ และก าหนดทางเลือกในการ
ปรับปรุงใหช้ดัเจนสอดคลอ้งกบัการแกไ้ขปัญหาท่ีสาเหตุ 

Muda

ความสญูเปลา่

Mura

ความไมส่ม ่าเสมอ

Muri 

การใช้งานเกิน
ความพอดี
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 Do คือ การลงมือปฏิบติั ในท่ีน้ีคือการลงมือปรับปรุงตามทางเลือกท่ีก าหนดไวใ้น
ขั้นตอนการวางแผน ในขั้นตอนน้ีตอ้งตรวจสอบใหม้ัน่ใจดว้ยวา่การลงมือเป็นไปตามแผนท่ีตั้งใจ
ไว ้
 Check คือ การตรวจสอบผลท่ีเกิดหลงัการลงมือปรับปรุง เพื่อดูวา่ผลท่ีไดรั้บเป็นไปตาม
เป้าหมายหรือวตัถุประสงคท่ี์ตั้งไวห้รือไม่ การตรวจสอบผลตอ้งใหส้อดคลอ้งกบัปัญหาในตอนท่ี
วางแผนดว้ย และดูวา่บรรลุเป้าไดก่ี้เปอร์เซนต ์หากผลไม่เป็นไปตามคาด หรือไม่บรรลุเป้าจะตอ้ง
กลบัไปทบทวนใหม่ 
 Act คือ การทบทวนยอ้นกลบัไปท่ีเป้าหมายแรก โดยพิจารณาผลท่ีไดซ่ึ้งมี 2 กรณี คือผล
เป็นไปตามเป้าท่ีวางไว ้ใหจ้ดัท ามาตรฐานตามวธีิการขั้นตอนท่ีลงมือท านั้น หรือถา้ผลไม่บรรลุ
วตัถุประสงคต์ามเป้าท่ีวางไวต้อ้งทบทวนการวิเคราะห์หาสาเหตุ หรือพิจารณาทางเลือกอ่ืน โดย   
วนกลบัไปเร่ิมตน้กระบวนการ PDCA ใหม่อีกรอบหน่ึงจนกวา่จะไดผ้ลตามท่ีตอ้งการ  
 

 
 

ภาพท่ี 2 การสร้างการไหล และ PCDA  
  
 การลดการปฏิบัติงานด้วยไคเซน 
 หลกัการของไคเซน ถือวา่เป็นสัญลกัษณ์ของระบบการผลิตของโตโยตา้ โดยเร่ิมตน้จาก
การเปล่ียนวธีิการท างานโดยการปรับปรุงทีละเล็กทีละนอ้ยอยา่งต่อเน่ือง ท่ีเป็นการลงทุนท่ีนอ้ยแต่

ก ำจัด

ควำมสูญ
เปล่ำ

สร้างการไหล 

(ด าเนินการแก้ไข : 

Act)

ตีแผปั่ญหา 

(วางแผน : Plan)

ด าเนินการรับมือ

(ลงมือ : Do)

ประเมินผล 

(ตรวจสอบ : 
Check)

(สุริยะ เลิศวฒันะพงษช์ยั, 2562) 
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มีความคุม้ค่า โดยเนน้คนท่ีมีความคุน้เคยกบังานก่อน และไม่ใช่การแกปั้ญหาเฉพาะหนา้แต่เป็น   
การท างานอยา่งเป็นระบบ โดยหลกัของไคเซ็น หรือการพฒันาปรับปรุงการผลิตมีดงัน้ี 
 1. ไคเซ็นเป็นท่ีสุดของการตดัสินปัญหาอยา่งมีเหตุผล   
 ความคิดท่ีตอ้งการท่ีจะท าไคเซ็นถือเป็นส่ิงส าคญัท่ีสุด นัน่คือหากไม่รู้จกัคิดแลว้
ความส าเร็จของไคเซ็นก็ยงัอยูอี่กไกล 
 2. ท  าไคเซ็นกบัการปฏิบติังานแลว้จึงท าไคเซ็นกบัเคร่ืองมือเคร่ืองใชต่้อไป  
 การท าไคเซ็นกบัการปฏิบติังานสามารถใชค้นนอ้ยยอ่มดีกวา่การประหยดัคน และการ
ประหยดัคนก็ยงัดีกวา่การประหยดัแรงงาน 
 3. วธีิการสร้างผลิตภณัฑ ์(โครงสร้างการผลิต) เป็นองคร์วมท่ีส าคญัของการท าไคเซ็น 
 หลกัการของวธีิการสร้างผลิตภณัฑ ์คือการท าการผลิตแบบไหลหรือการท าใหมี้
ระยะเวลาท่ีใชใ้นการผลิต (Lead time) ท่ีสั้นท่ีสุด 
 4. มีการตรวจตราท่ีหนา้งานอยูต่ลอดเวลา  
 การท าไคเซ็นตอ้งไปยนือยูท่ี่หนา้งาน มองดู แลว้คน้หาจุดเป็นปัญหาและตอ้งก าจดัความ
มีอคติและความคิดท่ีล าเอียงออกไป 
 5. ในการท าไคเซ็นผลลพัธ์ท่ีไดถื้อวา่ส าคญัท่ีสุด 
 จะท าไคเซ็นใหดี้ตอ้งมีการสร้างความจ าเป็นท่ีจะตอ้งท าใหเ้กิดข้ึนก่อนเม่ือมีความจ าเป็น
เกิดข้ึนแลว้ไม่วา่อยา่งไรก็ตอ้งท าใหส้ าเร็จใหไ้ด ้
 ในการปฏิบติังานจริงของการท าไคเซ็นมีการกล่าววา่ตอ้งใชเ้ทคนิคชั้นสูงในการท างาน 
แต่วา่การท าไคเซ็นของ “โครงสร้าง” มีวธีิการคิดหรือการลงมือปฏิบติัท่ีคิดข้ึนเองมากมาย ไคเซ็น
แต่ละช้ินท่ีจดัท าข้ึนมีการใชห้ลกัการและเทคนิคการบริหารงานค่อนขา้งมากมาสนบัสนุน ดงันั้น
การท าไคเซ็นของระบบการผลิตจึงจ าเป็นตอ้งไปอยูท่ี่หนา้งาน มองดู และคน้หาจุดท่ีเป็นปัญหา     
ดูดว้ยตาตวัเองแลว้คิดแกไ้ขดว้ยตวัเองซ่ึงเป็นหลกัพื้นฐานของการรู้จกัสภาพท่ีแทจ้ริงดว้ยตนเอง 
ในสภาพปัญหาท่ีหลากหลาย ไม่มีคู่มืออะไรท่ีเขียนข้ึนมาช่วยแกปั้ญหาเป็นการเฉพาะดงันั้นแทบ
จะทุกปัญหาท่ีเกิดข้ึนตอ้งคิดแกด้ว้ยตวัเองทั้งส้ิน (Hidetoshi Kuroda, 2550 หนา้ 192-193) 
 หลกั E.C.R.S ทีใ่ช้เร่ิมต้นในกระบวนการปรับปรุงงาน 
 จากการวเิคราะห์ความสูญเปล่าท่ีท ามาก่อนหนา้น้ี วธีิการแกปั้ญหาหน่ึงท่ีนิยมน ามาใช้
เพื่อปรับปรุงกระบวนการท างานคือหลกั E.C.R.S. โดย E.C.R.S. หมายถึงการขจดั (Eliminate)    
ควบรวม (Combine) จดัล าดบัใหม่ (Rearrange) และท าใหง่้าย (Simplify) 
 Eliminate หมายถึง การตดัขั้นตอนการท างานท่ีไม่จ  าเป็นออกไป 
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 Combine หมายถึง การรวมขั้นตอนการท างานไวด้ว้ยกนั เพื่อประหยดัเวลา หรือแรงงาน
ในการท างาน 
 Rearrange หรือ การจดัล าดบังานใหม่ใหเ้หมาะสม เพื่อจดัวธีิการด าเนินงานใหม่ใหง่้าย
ข้ึนและลดความผดิพลาด 
 Simplify หมายถึง การปรับปรุงวธีิการท างาน หรือสร้างอุปกรณ์ช่วยใหท้  างานไดง่้ายข้ึน 
 ซ่ึงหลกั ECRS น้ีไม่จ  าเป็นตอ้งใชท้ั้งหมดพร้อมกนั โดยสามารถเลือกเพียงบางตวั หรือ
ตวัใดตวัหน่ึงมาใชก้็ไดต้ามความเหมาะสม (สุริยะ เลิศวฒันะพงษช์ยั, 2562) 
 ข้ันตอนการเปลีย่นแปลงกระบวนการผลติสู่การผลติแบบลนี 
 

 
 

 

ภาพท่ี 3 แนวทางสู่การผลิตแบบลีนของ MIT  
  
 ประดิษฐ ์วงศม์ณีรุ่ง และคณะ (2552, หนา้ 27-32) ไดส้รุปแนวทางการปรับเปล่ียน
กระบวนการผลิตแบบลีนตามแนวทางของ MIT (Massachusetts Institute of  Technology, USA) 
ซ่ึงไดตี้พิมพใ์นปี พ.ศ. 2000 โดยไดมี้การเพิ่มเติมเน้ือหาจากหลกัการของลีน (Lean principle) 
ข้ึนมา และแนวทางดงักล่าวไดแ้บ่งออกเป็นทั้งหมด 8 ขั้นตอน ดงัน้ี  

-Legal -Government Required System

-Environment (MMAS,EVMS etc.)

-Financial -Procurement -Quality -Training and Human Resource

-Information -Engineering -Safety -Workforce/Management Partnership

- Build Vision -Integrate with -Select initial -Recode current -Develop a future -Standardize operations -Select appropriate

- Establish need enterprise level implementation state value stream state value stream -Mistake proof process production system

- Forter lean Learning -Establish an scope -Chart product map -Achieve process control control mechanism

- Make the commitment operation Lean -Define Customer and information flow -Identify takt time -Implement TPM -Strive for simple

- Obtain Sr. Mgmt. Implementation -Define value, -Chart operator requirement -Implement self- item flow

-Develop quality, schedule, movement -Review make/buy inspection -Level and balance

Implementation and target cost -Chart tool movement decisions -Eliminate / Reduce production flow

strategy -Collect baseline data -Plan new layout watse -Link with suppliers

-Develop a plan -Integrate suppliers -Cross train workforce -Draw down

to address workplace -Design visual -Reduce set-up time inventory

changes control system -Implement cell layout -Reassign people

-Address site specific -Estimate and justify -Implement visual -Re-deploy/

cultural issue cost controls dispose assets

-Train key people -Plan TPM system

-Establish target

objectives (metrics)

-Team development -Institutionalize 5S -Expand TPM -Evaluate progress

-Optimize quality -Institute Kaizen events -Evaluate against using lean maturity

-Remove system barriers  target matrics matricsEXPAND

Internally / Externally

2000 Massachusetts Institute of Technology

Phase 6

Implement Total 

System Pull

Phase 5

Implement Flow

ENTRY

IMPROVED COMPETATIVE POSITION

Phase 7 : Strive for perfection

Production Operation

Transition-To-Lean Roadmap

Adopt Lean Paradigm

Phase 0 Phase 1

Prepare

Phase 2

Define Value

Supply Chain / External Environment

Enterprice / Production System Interface

Phase 3

Identify Value Stream

Phase 4

Design Production 

System

+
+

+ +
+

(ประดิษฐ ์วงศม์ณีรุ่ง และคณะ, 2552) 
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 ขั้นตอนที ่0 การยอมรับการปรับเปลี่ยนไปสู่การผลติแบบลนี (Adopt lean paradigm) 
 เป็นขั้นตอนของการสร้างวสิัยทศัน์และการยอมรับในแนวความคิดและประโยชน์ท่ีจะ
ไดรั้บจากการผลิตแบบลีนโดยเป็นส่วนท่ีทีมผูบ้ริหารระดบัสูงเห็นพอ้งกนัในการประกาศใหเ้ป็น
นโยบายของบริษทัในการปรับปรุงเปล่ียนแปลงน้ี 
 ขั้นตอนท่ี 1 การเตรียมความพร้อมเพื่อเขา้สู่ระบบการผลิตแบบลีน โดยมีการก าหนด   
กลยทุธ์และโครงสร้างองคก์ร (Prepare phase) 
 ขั้นตอนน้ีเป็นขั้นตอนของการเตรียมการต่าง ๆ ซ่ึงควรเขียนเป็นกลยทุธ์ (Strategy) และ
ก าหนดเป็นโครงสร้างขององคก์ร (Organization structure) โดยมีการก าหนดทีมงานหรือบุคคล 
เพื่อขบัเคล่ือนโดยใชแ้ผนนโยบาย และควรมีแผนรองรับในการปรับเปล่ียนวฒันธรรมภายใน
องคก์ร เพื่อสนบัสนุนการเปล่ียนแปลงสู่การผลิตแบบลีน มีการอบรมบุคลากรท่ีเป็นก าลงัหลกัและ
อบรมทุก ๆ คนในองคก์ร ซ่ึงตอ้งมีการก าหนดเป้าหมาย และตวัช้ีวดัผลงาน (KPI) ไวอ้ยา่งชดัเจน 
 ขั้นตอนท่ี 2 การก าหนดคุณค่าของสินคา้และบริการ (Define value) 
 โดยมีกลยทุธ์คือ การน าตวัช้ีวดัผลงานท่ีก าหนดไวใ้นขั้นตอนท่ี 1 ท่ีจะท าใหเ้กิดผล
กระทบหรือผลตอบแทนสูงสุดต่อองคก์รแบบลีน (Lean enterprise) มาประยกุตเ์ขา้กบัการผลิต  
แบบลีน โดยเลือกขอบเขตของผลิตภณัฑ ์หรือกระบวนการผลิตจากจุดเร่ิมตน้ จนกระทัง่ถึงมือของ
ลูกคา้ ซ่ึงคุณค่าจะถูกก าหนดโดยลูกคา้ซ่ึงเป็นผูซ้ื้อและผูใ้ชผ้ลิตภณัฑ ์โดยกระบวนการท่ีมีผลใน
การเปล่ียนจากวตัถุดิบไปเป็นสินคา้ส าเร็จรูปถือวา่เป็นกระบวนการท่ีท าใหเ้กิดคุณค่าเพิ่ม       
(Value-added) และกระบวนการซ่ึงไม่ท าใหเ้กิดการเปล่ียนแปลงเป็นผลิตภณัฑส์ าเร็จรูปถือวา่ไม่ท า
ใหเ้กิดคุณค่าเพิ่ม (Non-value added) 
 ขั้นตอนท่ี 3 การบ่งช้ีสายธารคุณค่า (Identify value stream) 
 ขั้นตอนน้ีจะใชก้ารวาดแผนผงัสายธารคุณค่า ซ่ึงเป็นวธีิท่ีไดรั้บความนิยมในปัจจุบนั   
เพื่อแสดงวา่ผลิตภณัฑน์ั้นผา่นขั้นตอนและกระบวนการผลิตใดบา้ง และบ่งช้ีวา่ขั้นตอนใดเพิ่ม
คุณค่าใหผ้ลิตภณัฑ ์หรือขั้นตอนใดไม่เพิ่มคุณค่าใหแ้ก่ผลิตภณัฑ ์โดยมีการบนัทึกสถานะปัจจุบนั
ของสายธารคุณค่าซ่ึงเป็นการรวการไหลของผลิตภณัฑแ์ละขอ้มูล ตลอดจนการเคล่ือนไหวของ
พนกังานและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการผลิตเขา้ดว้ยกนั สรุปวา่ขั้นตอนน้ีเป็นขั้นตอนของการเก็บขอ้มูล
พื้นฐานในปัจจุบนั 
 ขั้นตอนท่ี 4 การออกแบบระบบการผลิต (Design production system) 
 ขั้นตอนน้ีเป็นขั้นตอนของการเขียนแผนผงัคุณค่าสายธารส าหรับอนาคต (Future stage 
value stream mapping) ท่ีสามารถมีไดห้ลายขั้นตอน (Several stage) ซ่ึงมีประเด็นส าคญัใน         
การออกแบบระบบการผลิตท่ีตอ้งระบุไว ้ไดแ้ก่ 
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 1. เวลาท่ีใชใ้นการผลิตเพื่อใหไ้ดผ้ลิตภณัฑต์ามความตอ้งการของลูกคา้ (Takt time) 
 2. การก าหนดผงัโรงงานใหม่ 
 3. ผูผ้ลิตวสัดุ หรือช้ินส่วนอุปกรณ์ส่งของไดต้ามสายการผลิตท่ีออกแบบไว ้
 4. มีระบบการควบคุมดว้ยการมอง เม่ือเกิดขอ้บกพร่อง ทุกคนจะสามารถมองเห็นได้
อยา่งรวดเร็ว พร้อมทั้งด าเนินการแกไ้ขใหก้ลบัเขา้สู่ภาวการณ์ผลิตตามปกติไดด้งัเดิม 
 5. การเขียนแผนผงัสารธารคุณค่าส าหรับอนาคตตอ้งค านึงเงินลงทุนท่ีเหมาะสมท่ี
สามารถท าไดจ้ริง ตลอดจนระยะคืนทุนในรูปแบบของการประหยดัตน้ทุน (Cost saving) 
 6. วางแผนระบบการบ ารุงรักษาทวผีลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive 
Maintenance หรือ TPM) เม่ือมีการออกแบบการผลิตในอนาคตแลว้ กระบวนการจะมีการไหลท่ีดี
และมีความสูญเปล่านอ้ยลง ท าใหมี้ช้ินงานระหวา่งกระบวนการผลิต (WIP) ไม่มาก แต่มีขอ้ควร
ระวงัคือ การหยดุผลิตเน่ืองมาจากเกิดเหตุการณ์ท่ีไม่คาดคิด (Unplanned production disruption)   
จึงควรใช ้TPM เพื่อป้องกนัการหยดุผลิตท่ีมีสาเหตุมาจากเคร่ืองจกัร 
 ขั้นตอนท่ี 5 การน าไปปฏิบติัเพื่อใหเ้กิดการไหลของกระบวนการ (Implement flow) 
 เป็นการน าส่ิงต่าง ๆ ท่ีวางแผนไวใ้นขั้นตอนท่ีแลว้มาปฏิบติั พร้อมทั้งน าเคร่ืองมือลีน
ทั้งหมดมาใชใ้นการสนบัสนุนการผลิต เพื่อใหเ้กิดการเปล่ียนแปลงจากการผลิตทีละมาก ๆ ไปเป็น
การผลิตแบบเซลล ์(Cell) หรือการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (JIT) ซ่ึงการผลิตแต่ละเซลลจ์ะตอ้งบนัทึก
ขอ้มูลเก่ียวกบัการผลิตเอาไว ้โดยเคร่ืองมือของลีนท่ีน ามาใช ้ไดแ้ก่ 
 1. การปฏิบติังานท่ีเป็นมาตรฐาน (Standard operations) เช่น เวลาท่ีใชใ้นแต่ละ
กระบวนการท่ีพอ ๆ กนั หรือขั้นตอนการท างานท่ีใชก้ระบวนการแบบเดียวกนัตอ้งเหมือนกนัเป็น
มาตรฐานเดียว 
 2. กระบวนการป้องกนัความผดิพลาด (Mistake proof process หรือ Poka Yoke) ท่ีใช ้
เพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กิดการผลิตของเสีย และไม่ท าใหเ้คร่ืองจกัร หรือเคร่ืองมือเสียหาย 
 3. ระบบควบคุมการผลิต (Process control) 
 4. ระบบการบ ารุงรักษาทวผีลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) 
 5. ระบบการควบคุมดูแลดว้ยการมอง (Visual management) 
 6. อบรมใหพ้นกังานท างานไดห้ลายหนา้ท่ี (Multi-skills) 
 7. ใชว้ธีิการเปล่ียนรุ่น หรือลดเวลาการปรับแต่งเคร่ืองมือเคร่ืองจกัร 
 8. ใชก้ารผลิตแบบเซลล์  
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 ขั้นตอนท่ี 6 การน าระบบดึงมาใช ้(Implement total system pull)  
 เป็นการน าระบบดึงมาใชโ้ดยเช่ือมโยงความตอ้งการของลูกคา้เขา้กบัการผลิต การรับ
วสัดุเขา้กระบวนการผลิตตอ้งสอดคลอ้งกบักระบวนการไหลในขั้นตอนท่ี 5 โดยตอ้งค านึงถึงกลไก
ในการควบคุมระบบการผลิต หากเป็นไปไดค้วรใชก้ารผลิตแบบไหลทีละช้ิน (One piece flow) มี
การก าหนดแผนการผลิตแบบปรับเรียบ (Level scheduling) ท่ีเป็นการดึงงานโดยระบบลูกคา้ซ่ึงจะ
ท าการผลิตต่อเม่ือสินคา้ถูกดึงไปโดยลูกคา้ โดยตอ้งท างานร่วมกบัผูจ้ดัส่งวสัดุหรือซพัพลายเออร์ 
(Supplier) ซ่ึงระบบของซพัพลายเออร์จะตอ้งสอดรับกบัระบบการผลิตของเรา การผลิตแบบดึงจะ
ท าใหค้วบคุมสินคา้คงคลงั (Inventory control) ไดอ้ยา่งเหมาะสม ซ่ึงระบบใหม่อาจมีผลกระทบกบั
พนกังานบา้ง อาจจะตอ้งมีการฝึกอบรมใหพ้นกังานสามารถท างานไดห้ลายหนา้ท่ี หรือมีการยา้ย
พนกังานจากพื้นท่ีท่ีมีพนกังานอยูม่ากไปยงัพื้นท่ีท่ีพนกังานขาดแคลน (Reassign people) ส่วน
เคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือท่ีเหลือ หรือไม่ใชห้ลงัจากปรับเปล่ียนระบบ ก็ตอ้งตดัสินใจวา่จะยา้ยหรือ
ท าอะไรต่อไป เพื่อใหเ้กิดพื้นท่ีส าหรับการผลิตผลิตภณัฑใ์หม่เพิ่มข้ึนมา 
 ขั้นตอนท่ี 7 มุ่งสู่ความสมบูรณ์แบบ (Strive for perfection) 
 หลงัจากผา่นขั้นตอนท่ี 2-6 ท่ีไดก้  าหนดคุณค่าของผลิตภณัฑ ์มีการบ่งช้ีสายธารคุณค่า
ตลอดทั้งสายการผลิตเพื่อใหเ้กิดการไหลอยา่งต่อเน่ือง โดยปล่อยใหลู้กคา้เป็นผูดึ้ง (Pull) เม่ือระบบ
การผลิตแบบลีนไดข้บัเคล่ือนไปอยา่งต่อเน่ือง จะท าใหป้ริมาณสินคา้ท่ีผลิตไดต่้อจ านวนแรงงานท่ี
มีอยูมี่มากข้ึน เวลาท่ีใชใ้นการผลิตลดลง พื้นท่ี ตน้ทุน และความผดิพลาดลดลง และเกิดเป็น
กระบวนการในการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองซ่ึงในขั้นตอนน้ีจะมี Team development ควบคุม
กระบวนการผลิตรวมถึงผลิตภณัฑใ์หม่ ๆ มีการปรับปรุงองคก์รใหพ้นกังานมีอ านาจใน                
การตดัสินใจและปฏิบติังาน มีการใชร้ะบบการผลิตแบบลีนตลอดสายการผลิต คุณภาพของสินคา้
เป็นท่ีพึงพอใจของลูกคา้ มีระบบ 5ส ท่ีค่อนขา้งสมบูรณ์แบบ มีการน าระบบ Kaizen มาปฏิบติัอยา่ง
ต่อเน่ือง ก าจดัระบบท่ีเป็นอุปสรรค หรือปรับปรุงระบบใหส้อดคลอ้งกบัระบบการผลิตแบบลีน  
ใชร้ะบบการบ ารุงรักษาแบบทวผีลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) อยา่งจริงจงัเพื่อเพิ่มอายกุารใชง้าน
ของเคร่ืองจกัร เพิ่มเวลาในการท างานของเคร่ืองจกัร และลดความเสียหายของเคร่ืองจกัรใหน้อ้ยลง 
มีการวดัผลตามตวัการช้ีวดัแบบลีน (Lean metrics) ท่ีก าหนดไวใ้นขั้นตอนท่ี 1 วา่มีความกา้วหนา้
อยา่งไร และอาจเปล่ียนตวัช้ีวดัเหล่านั้นใหย้ากข้ึน ซ่ึงขั้นตอนท่ี 7 เป็นการน าขั้นตอนท่ี 2-6  
มาปฏิบติัอยา่งต่อเน่ืองและจริงจงันัน่เอง 
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งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 ในส่วนหวัขอ้น้ี ผูว้จิยัไดน้ าเสนองานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งกบังานวจิยัในคร้ังน้ี โดยน างานวิจยั
ท่ีมีทั้งในประเทศ และต่างประเทศท่ีมีความเก่ียวขอ้งกบัการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพของผลผลิต 
 งานวจัิยในประเทศ 
 ปณฐั ธรรมชยัโสภิต (2559) ท าการศึกษาวจิยัเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการ
ผลิตโดยใชห้ลกัการแบบลีนในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ ทางผูว้จิยัใชแ้นวความคิดแบบลีนใน
การก าจดัและลดส่ิงท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าต่อราคาสินคา้ เช่น การผลิตสินคา้มากเกินไป และการลด
ระยะทางในการขนส่งในแต่ละกระบวนการในสายการผลิต ผูว้จิยัไดน้ าเคร่ืองมือจากหลกัการ   
ของลีน เช่น การลดความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ (7 Wastes) และน าหลกัการ ECRS มาใชว้เิคราะห์
และปรับปรุงกระบวนการท างานในสายการผลิต ผลจากการวจิยัโดยใชเ้คร่ืองมือต่าง ๆ ของลีนมา
ปรับปรุงพบวา่ผูว้จิยัสามารถลดสายการผลิตจาก 3 สายการผลิตใหเ้หลือเพียงแค่ 2 สายการผลิต 
และสามารถลดปริมาณเคร่ืองจกัรลงไดจ้  านวน 7 เคร่ือง โดยผลลพัธ์จากการวจิยัดงักล่าวยงัแสดง
ใหเ้ห็นวา่การตอบสนองความตอ้งการสินคา้ต่อลูกคา้ยงัคงมีประสิทธิภาพเช่นเดิม 
 ศุรนิตย ์สามารถ (2559) ท าการศึกษาการน าแนวคิดลีนมาใชใ้นการลดตน้ทุนใน          
การด าเนินงานในกรณีศึกษาของโรงงานฉีดพลาสติกช้ินส่วนอุปกรณ์อิเล็คทรอนิกส์แห่งหน่ึง     
โดยวตัถุประสงคข์องผูว้จิยัก็เพื่อลดตน้ทุนในการด าเนินการ เน่ืองมาจากบริษทัของผูท้  าการวจิยัมี
แนวโนม้ท่ีก าไรจะลดลงในช่วงเวลาดงักล่าว จึงไดน้ าหลกัแนวคิดแบบลีนมาศึกษาเพื่อหาแนว
ทางการลดตน้ทุน โดยใชเ้คร่ืองมือท าการศึกษาโดยใชแ้ผนผงักา้งปลาเพื่อหาสาเหตุท่ีท าใหเ้กิด
ตน้ทุนการด าเนินงานท่ีสูงข้ึน โดยผลการวิจยัพบวา่การท่ีตน้ทุนนั้นเพิ่มสูงข้ึนมีสาเหตุมาจากการใช้
ทรัพยากรท่ีไม่คุม้ค่า ทางผูว้จิยัจึงไดท้  าการปรับปรุงกระบวนการใหม่ โดยใชว้ธีิการน าบรรจุภณัฑ์
กล่องกระดาษมาท าการใชซ้ ้ า ซ่ึงจากผลการวจิยัพบวา่สามารถลดค่าใชจ่้ายในการใชบ้รรจุภณัฑ์
ดงักล่าวไดถึ้ง 33,478 บาท ภายในระยะเวลา 6 เดือน 
 ศิริเกียรติ เจริญดว้ยศิริ (2551) ท าการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพโซ่อุปทานโดยการใช้
เทคนิคการผลิตแบบลีน จากจ านวนประชากรท่ีสุ่ม และท าการตอบแบบสอบถาม 48 ท่าน โดยท า
การทดสอบท่ีระดบันยัยะส าคญัท่ี 0.05% ปรากฏวา่ปัจจยัดา้นท่ีมีผลต่อความส าเร็จในการลดตน้ทุน
ต่อระบบการผลิตแบบลีนมีปัจจยัดงัต่อไปน้ีคือปัจจยัดา้นก าลงัคน ปัจจยัดา้นการวางแผนผงัการ
ปรับปรุงใหมี้ประสิทธิภาพเพิ่มมากข้ึน ปัจจยัดา้นการผลิตแบบดึง และปัจจยัดา้นการลดขนาดกลุ่ม
ผลิตใหเ้ล็กลง ส่วนปัจจยัท่ีไม่มีความสัมพนัธ์กบัความส าเร็จในการลดตน้ทุนการผลิตแบบลีน 
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ไดแ้ก่ ปัจจยัดา้นการควบคุมคุณภาพท่ีตน้ก าเนิด และปัจจยัดา้นการใชเ้คร่ืองมือท่ีถูกตอ้งและ      
การเปล่ียนเคร่ืองมือท่ีรวดเร็ว 
 (ณฐัพล)บุญฤทธ์ิ (2559) ท าการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตโซ่ดว้ย
เทคนิคลีน โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อ การลดค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนในการผลิต การลดเวลาการท างานท่ี 
สูญเปล่า การเพิ่มคุณภาพในกระบวนการผลิต โดยท าการปรุงใหเ้ป็นการผลิตท่ีไม่มีของเสียเกิดข้ึน
ในกระบวนการ การลดพื้นท่ีในการท างานท่ีไม่จ  าเป็น เป็นตน้ ซ่ึงผูว้จิยัไดน้ าเทคนิคต่าง ๆ ของลีน
มาปรับใชเ้ช่นการท าตารางจบัเวลาในแต่ละขั้นตอนการท างาน วเิคราะห์การไหลของกระบวนการ
ท่ีไม่จ  าเป็น การใช ้Yamazumi chart เพื่อรวบรวมเวลาการท างานของพนกังานแต่ละคน ทั้งน้ีผูว้จิยั
ไดท้  าการรวบรวมขอ้มูลจากการสัมภาษณ์เชิงลึกจนไดผ้ลการวจิยัท่ีตรงตามวตัถุประสงคท่ี์ตั้งไว ้
เช่นการมีพื้นท่ีการท างานเหลือเพิ่มข้ึน 200 ตาราเมตร สามารถลด WIP ได ้3,300,000 ช้ินต่อวนั 
สามารถลดจ านวนพนกังานจากการลดขั้นตอนการท างาน ลดเวลาการรอคอยจากการน างานเสียไป
ท าการแกไ้ขใหม่และดา้นคุณภาพก็สามารถลดของเสียไดเ้พิ่มมากข้ึน ซ่ึงการศึกษาวจิยัดงักล่าวท า
ใหส้ามารถเพิ่มผลผลิต (Productivity) ไดม้ากกวา่เดิมถึงร้อยละ 56.25 
 อิทธิ ทองดุน้ (2558) ท าการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพสายการประกอบใน
อุตสาหกรรมเคร่ืองบรรจุภณัฑ ์โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษา และประยกุตห์ลกัการวศิวกรรม       
อุตสาหการในการเพิ่มประสิทธิภาพใหแ้ก่สายการประกอบแบบแนวตั้งของบริษทักรณีศึกษา โดย
ผูว้จิยัไดน้ าเคร่ืองมือจากแนวคิดแบบลีน มาใชว้เิคราะห์หาความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
ผลิต และสร้างมาตรฐานการท างาน โดยการก าหนดเวลาเผือ่การก าหนดเวลามาตรฐาน และ 
การสร้างแผนภูมิการเคล่ือนท่ีใหก้บัผูป้ฏิบติังาน นอกจากนั้นผูว้จิยัท าการประเมินผลการปรับปรุง
ประสิทธิภาพทางการท างาน โดยการเปรียบเทียบดว้ยดชันีช้ีวดัตามอุปสงคก์ารผลิต 3 ตวั คือ 
ประสิทธิภาพ หรือ Productivity คุณภาพ หรือ Quality และการส่งมอบ หรือ Delivery ซ่ึงผลวจิยั
แสดงใหเ้ห็นวา่ จ  านวนสถานีงานลดลงจาก 5 สถานีงาน ลดลงเหลือ 3 สถานีงาน ประสิทธิภาพใน
กาผลิตเพิ่มข้ึนจากเดิมร้อยละ 51.51 เป็นร้อยละ 84.70 เวลาในการผลิตลดลงจาก 21 ชัว่โมง 34 นาที 
เป็น 18 ชัว่โมง ลดพนกังานในสายการผลิตได ้4 คน และพบกิจกรรมท่ีมีคุณค่าเพิ่มข้ึนจากเดิม    
ร้อยละ 45 เป็นร้อยละ 65 และพบกิจกรรมท่ีไม่มีคุณค่าลดลงจากเดิมท่ีร้อยละ 55 เหลือเพียงร้อย 35 
ตามล าดบั ซ่ึงส่งผลใหบ้ริษทักรณีศึกษาสามารถผลิตเคร่ืองบรรจุภณัฑไ์ดต้ามแผนงาน และส่งมอบ
สินคา้ไดท้นัก าหนด 
 งานวจัิยต่างประเทศ 
 Chen (2019) ท าการศึกษาความสามารถในการผลิตของแต่ละสายการผลิต ในการสร้าง
สมดุลใหเ้กิดข้ึนในสายการผลิตสินคา้ประตูไม ้ผูว้ิจยัท าการศึกษาเวลาและการเคล่ือนไหวผา่น    



17 

การใชแ้บบจ าลอง และใชห้ลกัการผลิตแบบลีนในการปรับปรุงกระบวนการ ในส่วนการหาสาเหตุ
ของปัญหาผูว้จิยัไดใ้ชเ้ทคนิค DMAIC ในการหาสาเหตุ ทั้งน้ีผลการวจิยัแสดงให้เห็นวา่ 
ความสามารถในการผลิตประตูไมจ้ากเดิมท่ีท าได ้600 ช้ินต่อเดือน จากการผลิตแบบปกติกบั       
การผลิตแบบก่ึงอตัโนมติั ภายหลงัการปรับปรุงกระบวนการโดยการลดความสูญเปล่าจาก           
การเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น ท าใหเ้วลารวมจากการผลิตลดลงถึงร้อยละ 22.90 โดยลดเวลาใน        
การผลิตแบบปกติลงไดร้้อยละ 14 ในขณะท่ีลดเวลาการผลิตแบบก่ึงอตัโนมติัลงไดร้้อยละ 7         
ซ่ึงส่งผลใหผ้ลิตผล (Productivity) เพิ่มมากข้ึนถึงร้อยละ 200 
 Daniela (2013) ท าการศึกษาโรงงานต่าง ๆ ท่ีด าเนินการภายใตก้ารผลิตแบบลีน โดย
ท าการศึกษาจากการใชเ้คร่ืองมือลีนจ านวน 16 ชนิด โดยท าการศึกษากระบวนการท่ีเกิดข้ึนในงาน 
Job shop Batch shop และไลน์การประกอบ โดยท าการศึกษาผา่นมุมมองของผูจ้ดัการท่ีมี
ความคุน้เคยกบัเคร่ืองมือจากหลกัการของลีน โดยใชก้ารท าแบบส ารวจผา่นอีเมลท่ี์ส่งไปมากกวา่
หน่ึงฉบบัใหแ้ก่ผูจ้ดัการโรงงานท่ีตั้งอยูใ่นประเทศอเมริกา ผลจากแบบสอบถามแสดงการใช้
เคร่ืองมือของลีนท่ีหลากหลายต่อกระบวนการท างานท่ีแตกต่างกนัดงัน้ี เคร่ืองมือของลีนท่ีนิยมใช้
ในโรงงานเช่น Heijunka JIT และ Kaizen นอกจากน้ีเคร่ืองมือของลีนท่ีมกัน ามาใชก้บักระบวนการ
ท างานแบบ Job shop และ Batch shop คือการก าจดัความสูญเปล่า หรือ Muda และการด าเนินงาน
ในเร่ือง การมีส่วนร่วมของพนกังาน (Worker involvement) ในขณะท่ีเคร่ืองมือลีนท่ีน ามาใช้
กบัไลน์การประกอบจะเป็น Standardized work และแผงผงัคุณค่าแห่งสายธาร หรือ VSN เป็นตน้ 
และในมุมมองของผูจ้ดัการท่ีใชเ้คร่ืองมือลืนในการบริหารงานภายในโรงงานมนัจะใช ้Heijunka 
ในงาน Job shop และใชก้ารมีส่วนร่วมของพนกังาน (Worker involvement) ในงานประเภท Batch 
shop ในขณะท่ีไลน์การประกอบจะใชเ้ทคนิค หรือเคร่ืองมือท่ีเก่ียวขอ้งกบัการไหลของช้ินงานอยา่ง
ต่อเน่ือง (Continuous flow) ซ่ึงเป็นหลกัการหน่ึงของการบริหารงานแบบลีน เป็นตน้ 
 Chaudhari (2017) ท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตน็อตโดยก าจดัความสูญเปล่าการน า
เทคนิคการผลิตแบบลีนมาใชใ้นการปรับปรุงกระบวนการ โดยมีวตัถุประสงคท่ี์จะเพิ่มปริมาณ    
การผลิตน็อตใหมี้มากข้ึน โดยผูว้จิยัท าการศึกษาการลดรอบเวลาการผลิต และการลดกระบวนการ
การผลิตลงจากการศึกษาการก าจดักิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าตามแนวคิดการผลิตแบบลีน ซ่ึงผล
จากการวจิยัแสดงให้เห็นวา่อตัราการผลิตน็อตนั้นมีอตัราท่ีเพิ่มข้ึนอยา่งเน่ืองตั้งแต่เดือนพฤศจิกายน
ท่ีมีการผลิตเพิ่มข้ึนเป็น 8415 ช้ิน เดือนธนัวาคมเพิ่มข้ึน 8440 ช้ิน และเดือนมกราคมอตัราการผลิต
เพิ่มข้ึนเป็น 8465 ช้ิน โดยท่ีทุก ๆ เดือนใชเ้วลาการผลิตท่ี 930 วนิาที เท่า ๆ กนั 
 Johnson (2015) ท าการศึกษาเก่ียวกบัการเพิ่มประสิทธิภาพทางการผลิตและการปรับปรุง
คุณภาพโดยการเปล่ียนสายการผลิตเป็นระบบการผลิตแบบลีน โดยท าการปรับปรุงสายการผลิต
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สินคา้ท่ีมีแรงดนัไฟฟ้าปานกลางของกลุ่มบริษทั ABB เน่ืองจากบริษทักรณีศึกษาประสบปัญหา
เก่ียวกบัอตัราการผลิตท่ีไม่สามารถตอบสนองความตอ้งการสินคา้จากลูกคา้ได ้ทางผูว้ิจยัจึง
ท าการศึกษาการไหลของกระบวนการ และการปรับสมดุลใหแ้ก่สายการผลิต และเปล่ียน
สายการผลิตใหเ้หลือเพียงสายการผลิตเดียว โดยใชห้ลกัการของแนวคิดลีนคือ การจดัท าผงัแห่ง
คุณค่า (VSM: Value Stream Mapping) การท าแผนผงัการไหลของกระบวนการต่าง ๆ การจดัท า
ขั้นตอนมาตรฐานส าหรับการปฏิบติังาน การท า 5ส. และการใชก้ารมองเห็น เพื่อการบริหารงาน 
(Visual management) ซ่ึงผลจากการวจิยัท าใหส้ามารถลดเวลาการท างานภายในสายการผลิตจาก 
4699 วนิาที ใหเ้หลือเพียง 3653 วนิาที และลดเวลาการท างานลงจาก 31.8 วนั เหลือเพียง 18.9 วนั 
 Onadipe and Olusola (2015) ศึกษาการด าเนินงานแบบลีนผา่นทางกระบวนการผลิต
แบบอตัโนมติั โดยใชแ้ผนผงัแห่งคุณค่า แผนภูมิสปาเกตต้ี การศึกษาเวลาและการท า 5ส + 1  
ในการท่ีจะท าความเขา้ใจกระบวนการท างาน และใชว้ธีิการเหล่าน้ีในการระบุกิจกรรมท่ีมีค่า และ
ไม่มีค่า เพื่อท่ีจะขจดัความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตสินคา้ ซ่ึงจากการศึกษากระบวนการผลิต
แบบปัจจุบนัของบริษทักรณีศึกษาพบวา่มีระบบการผลิตแบบกลุ่มหรือ Batch manufacturing  
โดยเคร่ืองจกัรแบบอตัโนมติั แต่คนคุมเคร่ืองยงัตอ้งคอยกดปุ่มใหเ้คร่ืองจกัรท างาน และตอ้งคอย 
กดปุ่มหยดุ จากผลการด าเนินการปรับปรุงดว้ยวธีิการดงักล่าวท าใหบ้ริษทักรณีศึกษาวางแผนท่ีจะ
เปล่ียนระบบการผลิตแบบกลุ่ม (Batch manufacturing) ไปเป็นการผลิตแบบไหลทีละช้ิน  
(One-piece flow manufacturing) ในอนาคตแทน  
 จากหลกัการ ทฤษฏีต่าง ๆ รวมถึงการศึกษางานวจิยัทั้งในและต่างประเทศแสดงให้เห็น
วา่เร่ืองของลีนนั้นมีรูปแบบวฒันธรรมท่ีรองรับความย ัง่ยนืและการปรับปรุงระยะยาว โดย
กระบวนการปรับปรุงของลีนนั้นเป็นส่ิงท่ีตอ้งท าอยา่งต่อเน่ือง ดงันั้นความสัมฤทธ์ิผลของลีน       
จะเกิดข้ึนไดก้็มาจากความเขา้ใจในหลกัการ เคร่ืองมือ และการผสมผสานระหวา่งเคร่ืองมือลีนกบั
กระบวนการต่าง ๆ เพื่อใหปั้จจยัทั้งหมดน้ีตรงตามเป้าหมายท่ีองคก์รไดต้ั้งไว ้ดงันั้นผูท่ี้อยูใ่น
กระบวนการต่าง ๆ จึงตอ้งพยายามเขา้ใจพื้นฐานของลีนในการสร้างคุณค่าและลดความสูญเปล่า    
ซ่ึงเป็นรากฐานของระบบการผลิตแบบลีนดงัท่ีไดก้ล่าวมาแลว้ทั้งหมดน้ี ในส่วนของการด าเนินงาน
วจิยัอยา่งเป็นขั้นตอนจะกล่าวถึงในบทท่ี 3 ต่อไป 
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บทที่ 3 
วิธีด าเนินการวิจัย 

 
 การด าเนินการวิจยัเร่ืองการใชเ้ทคนิคลีนในการปรับปรุงประสิทธิภาพทางการผลิต 
กรณีศึกษา: บริษทัผลิตช้ินส่วนยานยนตแ์ห่งหน่ึงในจงัหวดัสมุทรปราการนั้นเป็นงานวิจยัเชิง
ปริมาณ (Quantitative research) โดยใชก้ารวิเคราะห์จุดการท างานตามทฤษฎีการก าจดัความ        
สูญเปล่าของกระบวนการผลิตแบบลีน และด าเนินการปรับปรุงรูปแบบของสายการผลิตโดยใช้
หลกั ECRS โดยมีการล าดบัขั้นตอนในการด าเนินงาน ดงัต่อไปน้ี 
 1. ก าหนดขอบเขตของงานวิจยั (Define objective) 
 2. ประชากร และกลุ่มตวัอยา่ง (Population and sampling) 
 3. เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยั (Research method) 
 4. การเก็บรวบรวมขอ้มูล (Observation) 
 5. การวเิคราะห์ขอ้มูล (Data processing) 
 6. การวเิคราะห์และสรุปผลวิจยั (Analysis and conclusion) 
 

 
 

ภาพท่ี 4 กรอบการด าเนินการวจิยั 

ก าหนดขอบเขตงานวจิยั

ประชากร และ กลุม่ตวัอยา่ง

เคร่ืองมือที่ใช้ในการวิจยั

การเก็บรวบรวมข้อมลู

การวิเคราะห์ข้อมลู

การวิเคราะห์ และ สรุปผลวิจยั
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การก าหนดขอบเขตของการวจิัย 

 การศึกษาวจิยัน้ีท าการศึกษาปัญหาและหาวธีิการในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของ
บริษทักรณีศึกษา จึงท าการศึกษาจากปริมาณความตอ้งการสินคา้ท่ีเพิ่มมากข้ึนในช่วงระยะเวลา
เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2561 ถึงเดือนตุลาคม พ.ศ. 2562 เป็นระยะเวลา 12 เดือน จากนั้นไดท้  า      
การวเิคราะห์ก าลงัการผลิตในแต่ละสายการผลิตท่ีเก่ียวขอ้งกบัสินคา้ดงักล่าว เพื่อท าการปรับปรุง
กระบวนการในการในการใชท้รัพยากรใหคุ้ม้ค่าท่ีสุด โดยท าการเก็บรวมรวบขอ้มูลปริมาณ 
ความตอ้งการสินคา้ และก าลงัการผลิตของสินคา้ต่าง ๆ ตั้งแต่เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2561  
ถึงเดือนตุลาคม พ.ศ. 2562 และด าเนินการวางแผนการผลิตในช่วงระยะเวลาดงักล่าว 
 

ประชากรในการวจิัยและกลุ่มตัวอย่าง 

 การศึกษาวจิยัในคร้ังน้ีไดใ้ชป้ระสิทธิภาพทางการผลิตของสายการผลิต A เป็นกลุ่ม
ตวัอยา่ง และประชากรท่ีใชใ้นการศึกษาคือประสิทธิภาพการผลิตสินคา้ของบริษทักรณีศึกษา  
  

เคร่ืองมอืทีใ่ช้ในการวจิัย 

 การวจิยัในคร้ังน้ีเป็นการรวบรวมขอ้มูลเชิงปริมาณโดยการเก็บขอ้มูลในกระบวนการ
สายการผลิต โดยมีเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการด าเนินงานในการวจิยั ดงัต่อไปน้ี 
 1. การใชก้ารวเิคราะห์ขอ้มูลทางสถิติดว้ย Analysis toolpak ในโปรแกรม Microsoft 
excel 
 2. ตารางการจบัเวลาในขั้นตอนการท างานของแต่ละกระบวนการโดยมีการแบ่งขั้นตอน
ต่าง ๆ เป็น 5 ขั้นตอนหลกั คือ การท างาน การขนถ่าย การตรวจสอบ การหยุดรอ และการจดัเก็บ 
 3. แผนผงัการผลิตช้ินงานในแต่ละไลน์การผลิต เพื่อเป็นขอ้มูลในการวเิคราะห์การไหล
ของช้ินงานและเปรียบเทียบผลผลิต (Productivity) เพื่อวเิคราะห์หสายการผลิตท่ีตอ้งเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการผลิต 
 4. Yamazumi chart เป็นกราฟท่ีใชส้ าหรับแสดงเวลาของขั้นตอนการท างานในแต่ละ
กระบวนการเพื่อใชเ้ปรียบเทียบเวลารวมในการท างานก่อนปรับปรุง และหลงัปรับปรุง
กระบวนการ 
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การเกบ็รวบรวมข้อมูล 

 1. การเก็บรวบรวมขอ้มูลปฐมภูมิ (Primary data) ศึกษาขอ้มูลเบ้ืองตน้เก่ียวกบั
กระบวนการผลิต ก าลงัการผลิต และขอ้มูลการพยากรณ์จ านวนการผลิตโดยท าศึกษาและเก็บ
รวบรวมขอ้มูลดงัน้ี 
  1.1 การน าการพยากรณ์จ านวนความตอ้งการสินคา้มาเปรียบเทียบกบัก าลงัการผลิต
ของสินคา้แต่ละสายการผลิตของไลน์การประกอบช้ินส่วน A 
  1.2 ท าการศึกษาสายการผลิต A โดยท าการศึกษาขั้นตอนการท างานในแต่ละ
สายการผลิตเพื่อเปรียบเทียบก าลงัการผลิตของแต่ละช้ินงาน 
   1.3 การวเิคราะห์หาก าลงัการผลิตท่ีเหมาะสม เพื่อท่ีจะน ามาปรับปรุงการเพิ่ม
ประสิทธิภาพทางการผลิตใหแ้ก่ไลน์การผลิตท่ีถูกเลือกน ามาปรับปรุง 
 2. รวบรวมขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary data) เป็นขอ้มูลท่ีช่วยในการสนบัสนุนงานวจิยัอีก
ทางหน่ึงโดยศึกษาและรวบรวมขอ้มูล ดงัน้ี 
  2.1 บทความ หนงัสือ และวารสารวชิาการท่ีเก่ียวขอ้งกบั กระบวนการผลิตเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพ และลดความสูญเปล่าตามแนวคิดการผลิตแบบลีน 
  2.2 ขอ้มูลของปริมาณความตอ้งการสินคา้ของเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2561 ถึงเดือน
ตุลาคม พ.ศ. 2562 
 

การวเิคราะห์ข้อมูล 

 เม่ือเก็บรวบรวมขอ้มูลจากการเก็บรวบรวมขอ้มูลปฐมภูมิ และทุติยภูมิเรียบร้อยแลว้        
มีการน าขอ้มูลทั้งหมดมาท าการวเิคราะห์ ตามขอบเขตท่ีทางผูว้จิยัไดก้  าหนดไวใ้นการศึกษา โดย
การวเิคราะห์ใชห้ลกัการดงัต่อไปน้ี 
 1. การระบุปัญหาท่ีเกิดข้ึนในไลน์การผลิต 
 2. ออกแบบโครงสร้างการผลิตท่ีคิดวา่จะใหป้ระสิทธิภาพสูงสุด 
 3. ท  าการก าจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในไลน์การผลิต 
 4. แกไ้ขมาตรฐานการท างานโดยใชห้ลกัการ ECRS ในการก าจดังานท่ีไม่ก่อใหเ้กิด
มูลค่าในกระบวนการผลิต มีการรวมงานบางส่วนท่ีมีลกัษณะคลา้ย ๆ กนัและสามารถท างานใน
ต าแหน่งเดียวกนัได ้เพื่อลดจ านวนพื้นท่ีการท างานลง โดยเพิ่มการจดัการใหม่มีการจดัล าดบั
ขั้นตอนการท างานใหเ้หมาะสมใหเ้ป็นระเบียบเรียบร้อยเพื่อใหส้อดคลอ้งกระบวนการผลิตและ
สุดทา้ยคือการท าใหง่้ายข้ึนโดยการออกแบบและลดการท างานในกระบวนการการผลิต 
 5. ยกระดบัการผลิตใหสู้งข้ึนโดยการท าเวลาในการผลิตแบบใหม่ 
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 ทั้งน้ีหลกัการทั้งหมดดงักล่าวจะน ามาวดัผลการเพิ่มประสิทธิภาพทางการผลิตวา่ไดผ้ล
หรือไม่ โดยการทดสอบสมมติฐานทางสถิติ และการเปรียบเทียบทางดา้นเวลาก่อนการด าเนินการ
ปรับปรุง และหลงัการปรับปรุงซ่ึงจะอธิบายไวใ้นบทท่ี 4 เป็นล าดบัถดัไป 
 

การวเิคราะห์และสรุปผลวจิัย 

 ผูว้จิยัท าการรวบรวมขอ้มูล น ามาวเิคราะห์และสรุปปัจจยัต่าง ๆ ท่ีเป็นสาเหตุของปัญหา 
เพื่อลดขั้นตอนต่าง ๆ ท่ีน าไปสู่ความล่าชา้ และน าไปสู่การออกแบบสายการผลิตแบบใหม่ เพื่อ
น ามาเปรียบเทียบกบัสายการผลิตแบบเก่า และจดัท าเป็นขอ้เสนอแนะในการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตต่อไปเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพทางการผลิตใหแ้ก่บริษทักรณีศึกษา 
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บทที่ 4 
ผลการวิจัย 

 
 การศึกษาวจิยัเร่ืองการใชเ้ทคนิคลีนในการปรับปรุงประสิทธิภาพทางการผลิต 
กรณีศึกษา: บริษทัผลิตช้ินส่วนยานยนตแ์ห่งหน่ึงในจงัหวดัสมุทรปราการ ผูว้จิยัไดท้  าการรวบรวม
ขอ้มูลจากความตอ้งการสินคา้แต่ละประเภท โดยน ามาเปรียบเทียบกบัก าลงัการผลิตของ
สายการผลิต ซ่ึงขอ้มูลดงักล่าวถูกน ามาใชใ้นการวเิคราะห์เพื่อหาวธีิการในการลดความสูญเปล่าท่ี
เกิดจากกระบวนการต่าง ๆ และหาวธีิการปรับปรุงกระบวนการ โดยใชแ้นวคิดแบบลีนเพื่อน ามา
เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต (Productivity) ตามวตัถุประสงคท่ี์ไดต้ั้งไว ้ทั้งน้ีเคร่ืองมือ และวธีิการท่ี
น ามาใชไ้ดแ้บ่งตามหวัขอ้ ดงัต่อไปน้ี 
 1. ศึกษาและส ารวจสภาพปัจจุบนั 
 2. การใชเ้คร่ืองมือในการเก็บขอ้มูล 
 3. วเิคราะห์ปัญหาท่ีจุดการท างาน 
 4. ก าหนดเป้าหมายในการปรับปรุง 
 5. ก าหนดวธีิการท่ีใชใ้นการปรับปรุง 
 6. ด าเนินการปรับปรุงเพื่อให้ไดเ้ป้าหมาย 
 7. วเิคราะห์และสรุปผล 
 

การศึกษาส ารวจสภาพก าลงัการผลติและความต้องการสินค้าของแต่ละสายการผลติ 

 จากกรณีศึกษาโรงงานประกอบช้ินส่วนยานยนตแ์ห่งหน่ึงในจงัหวดัสมุทรปราการ        
มีการเก็บขอ้มูลความตอ้งการของสินคา้ในแต่ละสายการผลิตระหวา่งเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2561 
จนถึงเดือนตุลาคม พ.ศ. 2562 โดยตารางท่ี 1 แสดงความตอ้งการสินคา้ส าเร็จรูป (Finished goods) 
ท่ีมาจากการรวบรวมค าสั่งซ้ือสินคา้ (Purchase order) ของเดือนพฤศจิกายน และเดือนธนัวาคม 
พ.ศ. 2562 ในขณะท่ีตารางท่ี 2 ไดจ้  าแนกความตอ้งการสินคา้ออกตามรายการวตัถุดิบ (Raw 
material) และท าการเปรียบเทียบความตอ้งการสินคา้ของแต่ละสายการผลิต โดยพบวา่สายการผลิต
ท่ี A1C มีความตอ้งการสินคา้เป็นจ านวนมากท่ีสุด โดยในช่วงระหวา่งเดือนพฤศจิกายน และเดือน
ธนัวาคม พ.ศ. 2562 สินคา้ของสายการผลิต A1C มีความตอ้งการเพิ่มข้ึนถึง 19,150 ช้ิน ซ่ึงคิดเป็น
สัดส่วนถึงร้อยละ 34 ต่อความตอ้งการรวมของสายการผลิตทั้งหมด (ตามภาพท่ี 1) ทั้งน้ีจากความ
ตอ้งการสินคา้ท่ีเพิ่มมากข้ึนดงักล่าว ผูว้จิยัจึงพิจารณาเลือกสายการผลิต A1C มาเป็นท าการปรับปรุง 
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และพฒันาประสิทธิภาพทางการผลิต โดยใชท้ฤษฎีของลีนในการก าจดัวธีิการลดความสูญเปล่า 
และท าการออกแบบกระบวนการท างานแบบใหม่เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของสายการผลิตใหมี้
ประสิทธิภาพเพิ่มมากข้ึน 
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ตารางท่ี 2 เปรียบเทียบความตอ้งการวตัถุดิบ (Raw material) ของแต่ละสายการผลิตภายในเดือน
ธนัวาคม พ.ศ. 2562 
 

สายการผลติ รหัสวตัถุดบิ 

จ านวนวตัถุดิบ
ที่ต้องการใน
เดอืนธันวาคม 
(ช้ิน/ เดอืน) 

สายการผลติ รหัสวตัถุดบิ 

จ านวนวตัถุดิบ
ที่ต้องการใน
เดอืนธันวาคม 
(ช้ิน/ เดอืน) 

สา
ยก

าร
ผล

ติ 
A1

A 

4HZT02701 0 

สา
ยก

าร
ผล

ติ 
A1

D 

4AZE00101 428 
4EZT00101 0 4AZT00103 390 
4HBE04204 649 4AZT02300 16,380 
4HBT00100 2,040 4AZT02300-EX 20,900 
4NBT05200 3,110 จ านวนรวม 38,098 
4VBE01901 20 

สา
ยก

าร
ผล

ติ 
A1

E 

4NZE03203 98 
จ านวนรวม 5,819 4NZT03804 8,512 

สา
ยก

าร
ผล

ติ 
A1

B 

4ABE04405 1,300 4VZT01300 2,650 
4ABT13502 900 4VZT04901 24,300 

4ABT13502-1 29,400 จ านวนรวม 35,560 
4ABT13603 9,200 

สา
ยก

าร
ผล

ติ 

A1
F 

4TZE01202 1,510 
จ านวนรวม 40,800 4TZT00900 230 

สา
ยก

าร
ผล

ติ 

A1
C 

AE0T004FF 62,000 จ านวนรวม 1,740 
AE0T0100A 2,800 

สา
ยก

าร
ผล

ติ 
A1

G 

4NZT00400 1500 
จ านวนรวม 64,800 4ZZT05801 0 

สา
ยก

าร
ผล

ติ 
A1

D 

4AZE00101 428 4ZZT06201 0 
4AZT00103 390 AE0T001FF 1,100 
4AZT02300 16,380 AE0T002FF 1,100 

4AZT02300-EX 20,900 AE0T0120A 0 
จ านวนรวม 38,098 จ านวนรวม 3,700 

 

เดือนธนัวาคม พ.ศ. 2562 
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ภาพท่ี 5 การเปรียบเทียบความตอ้งการวตัถุดิบของแต่ละสายการผลิตภายในเดือนธนัวาคม 
 

การใช้เคร่ืองมือในการเกบ็ข้อมูล 

 เกบ็ข้อมูลโดยใช้การค านวณทางคณติศาสตร์ 
 ในอดีตการวางการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมส่วนใหญ่ มีการผลิตจากค าสั่งซ้ือสินคา้
ท่ีมีการยนืยนัค าสั่งซ้ือแลว้เท่านั้น เน่ืองจากตอ้งก าหนดขนาด รุ่น ปริมาณของสินคา้และท าการ
จดัท าแผนการจดัส่งสินคา้ท่ีแน่นอน ดงันั้นดว้ยวธีิการดงักล่าว ทางโรงงานจึงมีการวางแผนการ
ผลิตตามท่ีก าหนดไวด้ว้ยปัจจยัต่าง ๆ แต่อยา่งไรก็ตาม ปัจจุบนัมีหลายโรงงานท่ีท าการวางแผนการ
ผลิตสินคา้จากขอ้มูลท่ีเกิดจากการพยากรณ์ความตอ้งการ เช่นเดียวกนังานวจิยัน้ีผูว้จิยัไดใ้ชข้อ้มูล
จากการพยากรณ์ความตอ้งการสินคา้ล่วงหนา้ มาเปรียบเทียบกบัยอดค าสั่งจริงท่ีเกิดข้ึนระหวา่ง
เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2561 ถึงเดือนตุลาคม พ.ศ. 2562 เพื่อน ามาศึกษาประสิทธิภาพการผลิต 
(Productivity) ของแต่ละสายการผลิตและจะน าค่าท่ีไดไ้ปวเิคราะห์ก าหนดมาตรการวดัเพื่อเป็น
เป้าหมายใหก้บัการปรับปรุงกระบวนการการผลิตเป็นล าดบัต่อไป โดยการหาค่าประสิทธิภาพการ
ผลิตไดจ้าก  

5,819 , 3%

40,800 , 21%

64,800 , 34%

38,098 , 20%

35,560 , 19%

1,740 , 1% 3,700 , 2%

เปรียบเทียบความต้องการวัตถุดิบของแต่ละสายการผลิต
ภายในเดือนธันวาคม

A1A A1B A1C A1D A1E A1F A1H
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ประสิทธิภาพการผลิต (𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑡𝑦) =
จ านวนช้ินงานท่ีตอ้งการ (𝑂𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡)

เวลาการท างานสุทธิ (𝑇𝑎𝑡𝑎𝑙 𝑚𝑎𝑛 𝐻𝑜𝑢𝑟)
 

  
 และน ามาค่าประสิทธิภาพทางการผลิตเฉล่ียไดจ้ากสูตร 
 

�̅� =  
𝑃1+𝑃2+𝑃3+ … … . 𝑃𝑛

𝑛
 

 

 จากตารางท่ี 2 จะแสดงขอ้มูลการพยากรณ์ความตอ้งการซ้ือสินคา้ล่วงหนา้ (Forecast 
order) และก าลงัการผลิตของสายการผลิต A ทั้ง 7 สายการผลิต โดยเก็บขอ้มูลระหวา่งเดือน
พฤศจิกายน พ.ศ. 2561 ถึงเดือนตุลาคม พ.ศ. 2562 เม่ือน ามาค านวณหา ประสิทธิภาพของการผลิต 
(Productivity) ไดค้่าดงัน้ี 
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จากขอ้มูลดงักล่าวพบวา่ก่อนการปรับปรุง หากความตอ้งการสินคา้อยูท่ี่ 1,880,339 ช้ิน 
และอตัราการผลิตอยูท่ี่ 30,912 ชัว่โมง ประสิทธิทางการผลิตของสายการผลิต A จะสามารถผลิตอยู่
ท่ีเฉล่ีย 60.87 ช้ินต่อชัว่โมง จากนั้นมีการก าหนดเป้าหมายในการปรับปรุง โดยบริษทักรณีศึกษาได้
ท าการก าหนดใหมี้การปรับปรุงสายการผลิตต่าง ๆ ตอ้งมีอตัราการเพิ่มข้ึนของประสิทธิภาพ        
การผลิตอยา่งต ่าท่ีร้อยละ 15 จึงจะถือวา่คุม้ทุนในการปรับปรุง และเม่ือน าค่าดงักล่าวมาค านวณหา
ประสิทธิภาพทางการผลิตใหม่ โดยเปรียบเทียบก าลงัการผลิตจริงกบัก าลงัการผลิตท่ีวางแผนไว ้
และน ามาหาประสิทธิภาพท่ีตอ้งเพิ่มในแต่ละเดือนตามตารางท่ี 4 โดยหาไดจ้าก  

(ผลรวมของค่าประสิทธิภาพทางการผลิต × เป้าหมายท่ีจะท าการปรับปรุง ÷ 12) ÷
(ประสิทธิภาพทางการผลิต × 100)  

เช่น เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2561 จะไดค้่าเท่ากบั (71.21 x 15.00% ÷ 12)/ (71.21 x 100) 
= 1.25% เป็นตน้ 

ซ่ึงผลจากการปรับปรุงประสิทธิภาพทางการผลิตใหมี้อตัราเพิ่มข้ึนร้อยละ 15 จะไดค้่า
ประสิทธิภาพทางการผลิตเฉล่ียท่ี 70.88 ช้ิน/ ชัว่โมง โดยค่าน้ีจะเป็นตวัช้ีวดัในการควบคุม
ประสิทธิภาพทางการผลิตแบบใหม่เป็นล าต่อไป 
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ภาพท่ี 6 เปรียบเทียบค่าประสิทธิภาพทางการผลิตก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 
การวเิคราะห์ผลทางสถิติของประสิทธิภาพทางการผลติ 
ในส่วนของการวเิคราะห์ผลทางสถิติ งานวจิยัน้ีไดใ้ชส้ถิติเชิงอนุมาน (Inferential 

statistics) ในการศึกษาขอ้มูลของกลุ่มตวัอยา่ง โดยน าผลสรุปไปประมาณหรือคาดการณ์ประชากร
ท่ีจะเกิดข้ึนในอนาคตโดยท าการทดสอบความแตกต่างระหวา่งค่ากลางของสองประชากรท่ีมีการ
กระจายแบบปกติและเป็นอิสระต่อกนั  

จากการท่ีบริษทักรณีศึกษามีความตอ้งการท่ีจะปรับปรุงประสิทธิภาพทางการผลิตให้
เพิ่มข้ึนอยา่งต ่าร้อยละ 15 โดยการน าขอ้มูลการพยากรณ์ความตอ้งการซ้ือสินคา้ล่วงหนา้ ขอ้มูล   
การผลิตจริง และก าลงัผลิตระหวา่งเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2560 จนถึงเดือนตุลาคม พ.ศ. 2561 มา
ศึกษาหาความเป็นไปไดใ้นการเพิ่มประสิทธิภาพ ซ่ึงผลท่ีไดก่้อนและหลงัปรับปรุงประสิทธิภาพ
นั้นทางผูว้จิยัไดก้ล่าวไปแลว้ในการออกแบบการปรับปรุงประสิทธิภาพ และไดน้ าผลการทดลองท่ี
ไดม้ารวบรวมไวต้ามท่ีแสดงในตารางท่ี 5  

 
 
  



 33 

ตารางท่ี 5 จ านวนช้ินงานท่ีผลิตไดต่้อเดือนก่อนและหลงัการปรับปรุงของสายการผลิต A 
 
ประ 
สิทธิ
ภาพ 

การผลติ 
(ช้ิน/ 
ช่ัวโมง) 

เดอืน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

ก่อน
ปรับ 
ปรุง 

50.65 49.39 56.35 66.26 68.99 71.58 54.97 56.52 65.11 55.15 63.83 71.61 

หลงั
ปรับ 
ปรุง 

65.31 66.39 62.99 66.32 70.95 80.06 71.92 69.80 78.03 69.59 74.08 76.27 

 
และเพื่อท าการทดสอบความแตกต่างของ 2 กระบวนการ คือ ก่อนการปรับปรุง

ประสิทธิภาพ และหลงัจากการปรับปรุงประสิทธิภาพวา่ผลท่ีไดม้านั้นมีความแตกต่างอยา่งมี      
นยัส าคญัหรือไม่ จึงท าการทดสอบความแตกต่างของค่ากลางของสองประชากรอิสระ หรือ            
2-Sample T-Test 

โดยคิดจากจ านวนการผลิตจากวนัการท างานตลอดปีจ านวน 240 วนั โดยมีเวลาใน       
การผลิตต่อวนัท่ี 8 ชัว่โมง และใชจ้  านวนคนในการผลิตทั้งส้ิน 14 คน จากขอ้มูลดงักล่าวพบวา่ก่อน
ท าการปรับปรุงความสามารถในการผลิตต่อปีเฉล่ียอยูท่ี่ 60.87 ช้ินต่อชัว่โมง ดงันั้นหากตอ้งการให้
ผลิตผลเพิ่มข้ึนร้อยละ 15 หรือเท่ากบั 9.130 ช้ินต่อชัว่โมง จึงท าการทดสอบสมมติฐานวา่ 
ประสิทธิภาพทางการผลิตหลงัท าการปรับปรุงแลว้เพิ่มข้ึนตามท่ีก าหนดไวห้รือไม่ โดยหากสมมติ
ใหข้อ้มูลทั้ง 2 กลุ่ม มีการกระจายแบบปกติ (Normal distribution) และการกระจายของขอ้มูลไม่มี
ความแตกต่างกนั และก าหนดระดบัความเช่ือมัน่ท่ี 95% 

 
 ก่อนการปรับปรุง (Before) เป้าหมายเพิม่ขึน้ 15% (After) 

จ านวนช้ิน/ ช่ัวโมง 60.87 70.98 
 
จากนั้นท าการทดสอบสมมติฐานเก่ียวกบัความแตกต่างของสองประชากรแบบปกติ 

(Normal distribution) ดงัน้ี 
1. ท าการหา Descriptive statistic ของขอ้มูลทั้ง 2 กลุ่ม โดยไดผ้ลดงัน้ี 
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ตารางท่ี 6 ขอ้มูล Descriptive statistic จากการวเิคราะห์ขอ้มูลทางสถิติดว้ย Analysis toolpak ใน
โปรแกรม Microsoft excel  
 

Before After 
Mean 60.86905375 Mean 70.97571303 
Standard 
Error 2.294396371 Standard Error 1.538966487 

Median 60.17964706 Median 70.37723214 

Mode N/A Mode N/A 
Standard 
Deviation 7.948022175 Standard Deviation 5.331136293 
Sample 
Variance 63.1710565 Sample Variance 28.42101417 

Kurtosis -1.529891508 Kurtosis -0.87851041 

Skewness 0.025622873 Skewness 0.278464183 

Range 22.2196558 Range 17.06810947 

Minimum 49.39136905 Minimum 62.98973214 

Maximum 71.61102484 Maximum 80.05784161 

Sum 730.428645 Sum 851.7085564 

Count 12 Count 12 

Largest (1) 71.61102484 Largest (1) 80.05784161 

Smallest (1) 49.39136905 Smallest (1) 62.98973214 
Confidence 
Level 
(95.0%) 5.049932364 Confidence Level (95.0%) 3.3872424 

 
2. ก าหนดสมมติฐาน 

H0 ∶  𝑢1 − 𝑢2 =  ∆ 
H𝑎 ∶  𝑢1 − 𝑢2 >  ∆ 

 𝑢1 คือค่าเฉล่ียของ Population 1 (ประชากร/ ขอ้มูลทั้งหมด) 

 𝑢2  คือค่าเฉล่ียของ Population 2 (ประชากร/ ขอ้มูลทั้งหมด) 

หมายเหตุ: ก าหนดให้ 𝑢1คือ After และ 𝑢2  คือ Before เพราะ After มีค่าสูงกวา่ 

โปรแกรม Microsoft excel  
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3. เลือกตวัทดสอบสมมติฐาน  
 

𝑡0 =  
�̅�1 − �̅�2 − ∆

𝑠𝑝√
1

𝑛1
+

1
𝑛2

 

  
 𝑛1 คือ จ านวนตวัอยา่งของกลุ่มท่ี 1 หรือในท่ีน้ีคือ จ านวนเดือนท่ีบนัทึกการผลิตหลงั  
การปรับปรุงประสิทธิภาพ 

 𝑛2คือ จ านวนตวัอยา่งของกลุ่มท่ี 2 หรือในท่ีน้ีคือ จ านวนเดือนท่ีบนัทึกการผลิตก่อนการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพ 
 �̅�1 คือ ค่าเฉล่ียตวัอยา่งกลุ่มท่ี 1 
 �̅�2คือ ค่าเฉล่ียตวัอยา่งกลุ่มท่ี 2 

4. หาค่า 𝑠𝑝 จากสูตรดา้นล่าง 
 

𝑠𝑝
2  =

(𝑛1 − 1)𝑠1
2 + (𝑛2 − 1)𝑠2

2

𝑛1 + 𝑛2 − 2
 

 
𝑠1 คือค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน Standard deviation ของตวัอยา่งกลุ่มท่ี 1 
𝑠2 คือค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน Standard deviation ของตวัอยา่งกลุ่มท่ี 2 
𝑠𝑝 คือค่าความคลาดเคล่ือนมาตรฐานของค่าเฉล่ีย Standard error 
 

𝑠𝑝
2  =

(12 − 1)5.3312 + (12 − 1)7.9482

12 + 12 − 2
 

𝑠𝑝
2 = 17.376 → 𝑠𝑝 = 4.168 

 
5. หาค่า Test statistic 𝑡0  เม่ือก าหนดให้  ∆ > 0 

 

𝑡0 =  
70.975 − 60.869 − 9.103

4.168√ 1
12 +

1
12

 

𝑡0 = 0.589 
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6. หา df จาก  𝑑𝑓 =  𝑛1 +  𝑛2 − 2  
     ดงันั้น 𝑑𝑓 = 22  
 

𝑡 − 𝐶𝑟𝑖𝑡𝑖𝑐𝑎𝑙 ท่ี  𝑎 = 0.05 , 𝑑𝑓 = 22  โดยหาค่าจาก 𝑡𝑎/2,𝑑𝑓  
 

 ดงันั้น 𝑡 − 𝐶𝑟𝑖𝑡𝑖𝑐𝑎𝑙 = 2.405 

 
7. สรุปผลการทดสอบสมมุติฐานดงัน้ี    
ยอมรับสมมติฐาน    H0 ∶  𝑢1 − 𝑢2 =  ∆  เม่ือ   𝑡0 < 𝑡𝑎,𝑑𝑓  
จากผลการทดสอบสมมติฐาน 𝑡0 =  0.589 ,  𝑡0.025,22 =  2.405 จึงยอมรับสมมติฐาน

หลกัหรือยอมรับวา่ หลงัจากท าการปรับปรุงประสิทธิภาพทางการผลิตความสามารถทางการผลิต
จะเพิ่มข้ึนมากกวา่ร้อยละ 15 ตามท่ีก าหนดไว ้

นอกจากน้ีเม่ือทดสอบสมมติฐานโดยใช ้Microsoft excel โดยใช ้Analysis tools ส าหรับ
การทดสอบผลท่ีไดมี้ค่าดงัต่อไปน้ี  

 
ตารางท่ี 7 ขอ้มูล t-Test: Two-Sample Assuming Unequal Variances จากการวเิคราะห์ขอ้มูลทาง
สถิติดว้ย Analysis tool Pak ในโปรแกรม Microsoft excel  
 

t-Test: Two-Sample Assuming Unequal Variances 

  After Before 
Mean 70.97571303 60.86905375 
Variance 28.42101417 63.1710565 
Observations 12 12 
Hypothesized Mean Difference 0  
df 19  
t Stat 3.6582157  

P(T<=t) one-tail 0.00083578  

t Critical one-tail 1.729132812  

P(T<=t) two-tail 0.00167156  

t Critical two-tail 2.093024054   

 

ทางสถิติดว้ย Analysis tool Pak ในโปรแกรม Microsoft excel  
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ผลการวเิคราะห์จาก Microsoft excel จะใหค้่า P-value โดยท าการเปรียบเทียบ               
ค่า P-Value กบั α ซ่ึงถา้หากค่า P-Value มากกวา่  α  ก็ยอมรับสมมติฐานหลกัท่ีก าหนดวา่             
H0: 𝑢1 − 𝑢2 =  ∆  แต่อยา่งไรก็ตามเน่ืองจากการวเิคราะห์ผลจากโปรแกรม Microsoft excel     
จะก าหนดสมมติฐานทางเลือกเป็นนอ้ยกวา่เพียงอยา่งเดียว ดงันั้นเม่ือสมมติฐานท่ีตั้งไวเ้ป็นมากกวา่
จึงตอ้งค านวณจาก 

P(T > t)  = 1 −  P(T ≤ t) 

  ดงันั้น              = 1 − 0.0008 

                     = 0.999 

เม่ือพิจารณาจากค่า P-Value พบวา่ P(T>t) >   α   ดงันั้นจึงยอมรับสมมติฐาน  
หลกัท่ีวา่ H0: 𝑢1 − 𝑢2 =  ∆ 

จากผลการวเิคราะห์ทางสถิติดงักล่าว จึงสรุปไดว้า่ หลงัจากท าการปรับปรุง
ประสิทธิภาพทางการผลิตแลว้จะมีความสามารถทางการผลิตจะเพิ่มข้ึนและสามารถเพิ่มไดถึ้ง 
ร้อยละ 15 ตามท่ีก าหนดไว ้

 

วเิคราะห์ปัญหาทีจุ่ดการท างาน 

 จากทดสอบค่าทางสถิติพบวา่การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตใหไ้ดร้้อยละ 15        
โดยมีค่าเฉล่ียของประสิทธิภาพการผลิตอยูท่ี่ 70.98 ช้ินต่อชัว่โมงนั้นท าใหท้ราบวา่ระยะเวลาท่ีใช้
ในการผลิตตามทฤษฎีทางสถิติ หากใชร้อบเวลาในการผลิต (Cycle time) ในการค านวณ จะท าให้
สามารถทราบไดว้า่ควรผลิตเท่าไหร่เพื่อมาเปรียบเทียบกบัจ านวนช้ินงานจริงท่ีผลิตไดใ้นช่วงเวลา
ดงักล่าว โดยค่าน้ีไดถู้กน ามาใชใ้นการวเิคราะห์หาปัญหาของสายการผลิต A และมีการก าหนดให้
ค่าดงักล่าวเป็นตวัช้ีวดัในการเลือกสายการผลิตท่ีจะน ามาปรับปรุง ซ่ึงสายการผลิตท่ีมีค่า
ประสิทธิภาพของการผลิตท่ีต ่ากวา่ค่าดงักล่าวจะถูกเลือกน ามาพิจารณาปรับปรุงกระบวนการ
ท างานโดยคน้หาวา่กระบวนการผลิตนั้นมีความสูญเปล่าเกิดข้ึนมากนอ้ยเท่าไหร่ และสาเหตุท่ีท าให้
เกิดความสูญเปล่านั้นมาจากสาเหตุอะไรเพื่อท่ีจะไดว้างแผนและด าเนินการแกไ้ขไม่ใหเ้กิดปัญหา
ดงักล่าวข้ึนอีกในอนาคต โดยประสิทธิภาพการผลิตของวตัถุดิบของแต่ละสายการผลิตมีดงัน้ี  
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ตารางท่ี 8 ค  านวณค่าประสิทธิภาพทางการผลิตของแต่ละสายการผลิต 
 

สายการผลติ รหัสสินค้า 

รอบ
เวลา
การ

ท างาน 
(วนิาที) 

พนักงาน 
(คน) 

ประสิทธิภาพ
ทางการผลติ  

ก าลงั
การ
ผลติ 

เปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพ

ทางการผลติที่ 70.98  
ช้ิน/ ช่ัวโมง 

A1A 

4HZT02701 20.57 2 83.85 1,400 สูงกวา่ 

4EZT00101 20.57 2 83.85 1,400 สูงกวา่ 

4HBE04204 24 2 71.88 1,200 สูงกวา่ 

4HBT00100 20.57 2 83.85 1,400 สูงกวา่ 

4NBT05200 21.82 3 79.06 1,320 สูงกวา่ 

A1A 4VBE01901 20.57 4 41.93 1,400 ต ่ากวา่ 

A1B 

4ABE04405 24 2 71.88 1,200 สูงกวา่ 

4ABT13502 22.5 2 76.67 1,280 สูงกวา่ 

4ABT13502-1 22.5 2 76.67 1,280 สูงกวา่ 

4ABT13603 24 3 71.88 1,200 สูงกวา่ 

A1C 
AE0T004FF-1 20.89 3 66.67 1,378 ต ่ากวา่ 

AE0T0100A-1 31.35 4 41.25 920 ต ่ากวา่ 

A1D 

4AZE00101 24.52 2 70.35 1,170 ต ่ากวา่ 

4AZT00103 24.52 2 70.35 1,170 ต ่ากวา่ 

4AZT02300 24.52 2 70.35 1,170 ต ่ากวา่ 

4AZT02300-EX 24.52 2 70.35 1,170 ต ่ากวา่ 

A1E 

4NZE03203 33.3 3 51.81 864 ต ่ากวา่ 

4NZT03804 33.3 3 51.81 864 ต ่ากวา่ 

4VZT01300 24 2 71.88 1,200 สูงกวา่ 

4VZT04901 24 2 71.88 1,200 สูงกวา่ 
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ตารางท่ี 8 (ต่อ) 
 

A1F 
4TZE01202 22 2 78.41 1,305 สูงกวา่ 

4TZT00900 22 2 78.41 1,305 สูงกวา่ 

A1H 

4NZT00400 24 2 71.88 1150 สูงกวา่ 

4ZZT05801 41.14 2 41.93 670 ต ่ากวา่ 

4ZZT06201 41.14 2 41.93 670 ต ่ากวา่ 

AE0T001FF-1 28.8 2 59.9 958 ต ่ากวา่ 

A1H 
AE0T002FF-1 28.8 2 59.9 958 ต ่ากวา่ 

AE0T0120A-1 31.35 4 27.5 880 ต ่ากวา่ 

 
จากการเปรียบเทียบประสิทธิภาพการผลิตของทุกสายการผลิตจะพบวา่มีกระบวนการ

ผลิตช้ินงานท่ีมีประสิทธิภาพทางการผลิตต ่ากวา่เป้าหมายการปรับปรุงท่ีวางไว ้70.98 ช้ินต่อคน    
อยูท่ี่ 14 กระบวนการ และเม่ือพิจารณาถึงการเลือกสายการผลิตท่ีจะปรับปรุง ตารางท่ี 8 แสดงวา่ให้
เห็นวา่สายการผลิต A1C มีประสิทธิภาพทางการผลิตต ่าท่ีสุด ทางผูว้จิยัจึงเลือกสายการผลิตน้ีน ามา
ปรับปรุงกระบวนการในการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตเป็นการต่อไป 

 

ตารางท่ี 9 ประสิทธิภาพทางการผลิตเฉล่ียของแต่ละสายการผลิต 
 

 

สายการผลติ พนักงาน ประสิทธิภาพการผลติ 
จ านวนรวม
รหัสสินค้า 

A1A 2 74.07 6 
A1B 2 74.27 4 
A1C 3 53.96 2 
A1D 2 70.35 4 
A1E 2 61.84 4 
A1F 2 78.41 2 
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ภาพท่ี 7 การเปรียบเทียบประสิทธิภาพการผลิตของแต่ละสายการผลิต 
 

ก าหนดเป้าหมายในการปรับปรุง 
หลงัจากเปรียบเทียบประสิทธิภาพทางการผลิตของทุกสายการผลิตแลว้พบวา่

สายการผลิต A1C นั้นมีประสิทธิภาพทางการผลิตต ่าท่ีสุด ขั้นตอนน้ีจะท าการศึกษากระบวนการ
ผลิตยอ่ยของสายการผลิต A1C โดยท าการศึกษาเวลามาตรฐานจากการเก็บขอ้มูลดว้ยการจบัเวลา
จริงของแต่ละสถานีการท างาน ตั้งแต่สถานีงานท่ี P1 ถึงสถานีงานท่ี P4 ซ่ึงผูว้จิยัไดท้  าการศึกษา
ผา่นแผนภูมิการไหลของกระบวนการมาท าการวเิคราะห์หาจุดการท างานท่ีท าให้เกิดความสูญเปล่า
ท่ีเกิดข้ึน โดยวตัถุประสงคข์อ้หน่ึงของงานวิจยัคือการหาความสูญเปล่า หรือกิจกรรมท่ีไม่เกิด
ประโยชน์โดยใชแ้นวความคิดการก าจดั 3 MU อนัไดแ้ก่ MUDA หรือ ความสูญเปล่าหรือส่ิงท่ีไม่
เพิ่มคุณค่าในขั้นตอนการท างาน MURA หรือความไม่สม ่าเสมอ และ MURI หรือการใชง้าน 
เกินพอดี ซ่ึงแผนภูมิการไหลของกระบวนการท่ีท าการศึกษาท าโดยการก าหนดสัญลกัษณ์แทน
ความหมายของการท างานในแต่ละกระบวนการต่าง ๆ ของสายการผลิต A1C ดงัน้ี 

 
 แทนการท างาน 
 แทนการขนถ่าย 
 แทนการตรวจสอบ 
 แทนการหยดุรอ 
 แทนการจดัเก็บ 
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วเิคราะห์จุดการท างานโดยท าการหาความสูญเปล่า หรือ กิจกรรมท่ีท าใหไ้ม่เกิดมูลค่า
โดยการหา MUDA MURA MURI ตามทฤษฎีของลีน โดยก าหนดให้ MUDA ซ่ึงเป็นความสูญเปล่า 
8 ประการ จาก 

MUDA 1 ความสูญเปล่าจากขอ้บกพร่องของช้ินงาน (Defect)  
MUDA 2 ความสูญเปล่าจากการผลิตท่ีมากเกินไป (Overproduction)  
MUDA 3 ความสูญเปล่าจากการรอคอย รอเคร่ืองจกัร ยนืรองาน (Delay or waiting)  
MUDA 4 ความสูญเปล่าจากกระบวนการผลิต (Over processing) 
MUDA 5 ความสูญเปล่าจากการขนส่ง หรือการขนถ่ายยาวไกล (Transport) 
MUDA 6 ความสูญเปล่าจากสินคา้คงคลงัท่ีไม่จ  าเป็น (Inventory) 
MUDA 7 ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวท่ีไม่เหมาะสม (Motion)  
MUDA 8 ความสูญเปล่าจากขั้นตอนท่ีไร้ค่า (Extra processing) 
MURI การฝืนท าเกินก าลงั หรือการท างานเกินมาตรฐานท่ีก าหนดไว ้
MURA ความไม่สม ่าเสมอในการท างาน 
 

 
 

ภาพท่ี 8 แผนภูมิการไหลของกระบวนการท างานในแต่ละสถานีการท างานของสายการผลิต A1C 
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ภาพท่ี 8 (ต่อ) 
 

ขอ้มูลจากแผนภูมิการไหลของกระบวนการสามารถสรุปรอบเวลาการท างาน (Cycle 
time) ของสถานีงานท่ี P1 ถึง P4 ไดด้งัต่อไปน้ี 

สถานีงานท่ี P1 มีรอบเวลาการท างานอยูท่ี่ 20.89 วนิาที  
สถานีงานท่ี P2 มีรอบเวลาการท างานอยูท่ี่ 16.36 วนิาที  
สถานีงานท่ี P3 มีรอบเวลาการท างานอยูท่ี่ 16.24 วนิาที  
สถานีงานท่ี P4 มีรอบเวลาการท างานอยูท่ี่ 14.63 วนิาที  
โดยรอบเวลางานจริงท่ีไดจ้บัเวลามานั้น เม่ือน ามาพิจารณาเวลาโดยแบ่งตาม

กระบวนการคือกระบวนการท างาน การขนถ่าย การตรวจสอบ การหยดุรอ และการจดัเก็บ สามารถ
สรุปรอบเวลาการท างานไดต้ามตารางท่ี 4.10 ซ่ึงจากขอ้มูลของรอบเวลาการท างานเหล่าน้ี จะพบวา่
กระบวนการท่ีใชท่ี้มีรอบเวลาการท างานมากท่ีสุดคือสถานีการท างานท่ี P1 โดยมีรอบเวลา 
การท างานสูงท่ีสุดท่ี 20.89 วินาที นอกจากนั้นผูว้จิยัไดท้  าการสรุปความสูญเปล่าหรือส่ิงท่ีไม่เพิ่ม
คุณค่า รวมถึงการใชง้านเกินความพอดีของแต่ละกระบวนการออกมาตามตารางท่ี 4-11 เพื่อคน้หา 
และส ารวจสภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายในสายการผลิต A1C ซ่ึงจากท าตารางสรุปพบปัญหาท่ีเกิดข้ึน
ดงัต่อไปน้ี  
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1. การประกอบช้ินงานท่ียากและสูญเสียเวลาในการท างานของกระบวนการท างานท่ี P1 
2. การปรับปรุงช้ินงาน (Rework) หลงัน าออกจากเคร่ืองจกัรในกระบวนการท างานท่ี P2  
3. มีการตรวจพบวา่พนกังานตอ้งใชล้มเป่าเศษช้ินงานท่ีท าการปรับปรุงในกระบวนการ

ท างานท่ี P2 
4. การสูญเสียเวลาในการเคล่ือนไหวในแต่ละขั้นตอนการท างาน 
 

ตารางท่ี 10 เวลาของแต่ละกระบวนการของสายการผลิต A1C ก่อนการปรับปรุงประสิทธิภาพ 
 

 
  

สถานี
การ

ท างาน 

กระบวนการ
ท างาน 

จ านวนคร้ัง เวลารวม 
สถานีการ
ท างาน 

กระบวนการ
ท างาน 

จ านวนคร้ัง เวลารวม 

P1 

 - การท างาน 3 8.88 

P2 

 - การท างาน 3 4.67 

 - การขนถ่าย 4 3.96  - การขนถ่าย 2 4.65 

 - การตรวจสอบ 1 0.54  - การตรวจสอบ 2 0.79 

 - การหยดุรอ 1 6  - การหยดุรอ 1 4.74 

 - การจดัเก็บ 1 1.51  - การจดัเก็บ 1 1.51 

รวม 10 20.89 รวม 9 16.36 

สถานี
การ

ท างาน 

กระบวนการ
ท างาน 

จ านวนคร้ัง เวลารวม 
สถานีการ
ท างาน 

กระบวนการ
ท างาน 

จ านวนคร้ัง เวลารวม 

P3 

 - การท างาน 2 3.01 

P4 

 - การท างาน 5 8.57 

 - การขนถ่าย 4 5.12  - การขนถ่าย 2 1.11 

 - การตรวจสอบ 2 5.11  - การตรวจสอบ 1 1.7 

 - การหยดุรอ 0 0  - การหยดุรอ 0 0 

 - การจดัเก็บ 2 3  - การจดัเก็บ 1 3.25 

รวม 10 16.24 รวม 9 14.63 
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ตารางท่ี 11 สรุปกระบวนการท างานและความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในแต่ละกระบวนการ 
 

สรุปข้ันตอนท างานของข้ันตอนที่ P1-P4 

กระบวนการ
ท างาน 

จ านวนคร้ัง 
เวลารวม  
(วนิาท)ี 

 % 
เปรียบเทยีบ 

3MU 

 - การท างาน 13 25.13 34% MUDA 6 คร้ัง 

 - การขนถ่าย 12 14.84 32% MUDA 12 คร้ัง 

 - การตรวจสอบ 5 3.54 13% MUDA 4 คร้ัง 
 - การหยดุรอ 3 15.34 8% MUDA 3 คร้ัง 
 - การจดัเก็บ 5 9.27 13% MUDA 5 คร้ัง 

 
นอกจากการใชเ้คร่ืองมืออยา่งแผนภูมิการไหลท่ีแสดงใหเ้ห็นกระบวนการต่าง ๆ และ

น ามาใชใ้นการหาปัญหาและความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน การศึกษากระบวนการท างานผา่น Yamazumi 
chart จะช่วยใหมี้ความเขา้ใจกระบวนการไหลของขอ้มูลมากยิง่ข้ึน เพราะแสดงภาพรวมของ
กระบวนการผลิตในแต่ละสถานีการท างาน  และช่วยใหส้ามารถระบุถึงชนิดของความสูญเปล่าท่ีมี
อยูใ่นแต่ละกระบวนการได ้ในการวเิคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิต A1C ไดใ้ชเ้คร่ืองมือ 
Yamazumi chart ดงัภาพท่ี 9  

จาก Yamazumi chart ท าใหท้ราบถึงอตัราเวลาการท างานของแต่ละขั้นตอน และ
สามารถมองเห็นความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนไดอ้ยา่งชดัเจน และเช่นเดียวกนักบัเวลารวมท่ีไดจ้าก
แผนภูมิการไหลท่ีแสดงใหเ้ห็นวา่สถานีการท างานท่ี P1 ใชมี้รอบเวลารวมมากท่ีสุดท่ี 20.48 วนิาที 
นอกจากน้ี ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนจากขั้นตอนการท างานหน่ึงใชเ้วลาการท างานมากท่ีสุดถึง             
6 วนิาที ซ่ึงเป็นการรอคอยเคร่ืองจกัรในการท างาน จากขอ้มูลท่ีไดร้วบรวมน้ีแสดงให้วา่สภาพ    
การท างานปัจจุบนัสามารถน าไปสู่ขั้นตอนการปรับปรุงการท างานไดต้รงจุดใดบา้งเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพทางการผลิตใหแ้ก่สายการผลิตน้ีต่อไป 
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ภาพท่ี 9 Yamazumi chart แสดงรอบเวลาการท างานของกระบวนการก่อนการปรับปรุง 
 

เม่ือน าการสรุปขอ้มูลเวลาของแต่ละกระบวนการท่ีไดจ้ากแผนผงัการไหล และขอ้มูล
การวเิคราะห์ความสูญเปล่าโดยใชเ้คร่ืองมือ Yamazumi chart แลว้ ทางผูว้จิยัท  าการรวบรวมขอ้มูล
ดงักล่าวมาใชใ้นการวเิคราะห์จุดการท างานแต่ละจุดเพื่อหาปัญหาท่ีท าให้เกิดความสูญเปล่าต่าง ๆ
ข้ึน โดยใชท้ฤษฎี 3 MU ตามแนวความคิดแบบลีนและใชห้ลกัการ 4M เพื่อใชใ้นการแยกแยะหา
สาเหตุต่าง ๆ วา่ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนนั้นเกิดมาจากอะไร ซ่ึงผลลพัธ์ท่ีไดน้ั้นแบ่งปัญหาและ
สาเหตุท่ีเกิดข้ึนออกมาไดต้ามตารางท่ี 12  
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ตารางท่ี 12 วเิคราะห์ความสูญเปล่าโดยใชท้ฤษฎี 3MU และการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใช้
หลกัการ 4M 
 

ล าดับ 3 MU 4M ปัญหา 

1 

MUDA คือ 
ความสูญ
เปล่าหรือ
ส่ิงท่ีไม่เพิ่ม
คุณค่าใน

ขั้นตอนการ
ท างาน 

MAN 
คน 

สถานีการท างานท่ี P1 พบการรอคอยขณะเคร่ืองจกัร
ท างานใชเ้วลา 6.0 วนิาทีและใชเ้วลาในการ
ตรวจสอบช้ินงานอีก 1.0 วนิาที 
สถานีการท างานท่ี P1 เกิดปัญหาพนกังานประกอบ
ช้ินส่วนไดย้าก เน่ืองจาก Inner spot ถูกเช่ือมดา้นหวั
และทา้ย โดยใชเ้วลาในการประกอบ 4.75 วนิาที 

MACHINE 
เคร่ืองจกัร 

 สถานีการท างานท่ี P1 พบงานหลงัป้ัมติดกบั DIE 
Stacking ตอ้งใชเ้หล็กในการงดัออก 

METHOD 
วธีิการ 

 สถานีการท างานท่ี P1  P2 และ P3 พนกังานท าการ
ตรวจสอบงานซ ้ าซอ้นเน่ืองจากมีขั้นตอนการตรวจ
งานท่ีทา้ยสายการผลิต 

MATERAIL 
วตัถุดิบ 

สถานีการท างานท่ี P1 พบ Inner ท่ีตดั Spot จาก
แผนก Pre-Assembly หวัท่ี Spot โต ท าใหป้ระกอบ
กบั Eye End ยาก โดยใชเ้วลาในการประกอบ 4.75 
วนิาที 

2 

MURA คือ 
ความไม่
สม ่าเสมอ
ในการ
ท างาน 

-   - 

3 
MURI คือ 
การฝืนท า
เกินก าลงั 

MAN 
คน 

พนกังานใน สถานีการท างานท่ี P2 จ าเป็นท่ีจะตอ้ง
ตะไบเศษช้ินงาน เน่ืองจากมีเศษติดหลงัป้ัม 

 
  

หลกัการ 4M 
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= 2.80 

ก าหนดวธีิการทีใ่ช้ในการปรับปรุง 

 ในการก าหนดการปรับปรุงจุดการท างานท่ีผูว้ิจยัไดเ้ลือกสถานีการท างานท่ี P1 มาท า 
การปรับปรุงเน่ืองจากรอบการท างาน (Cycle time) มีค่าสูงท่ีสุด โดยในการค านวณหาขนาดของ
ตวัอยา่งไดใ้ชก้ารจบัเวลา และการค านวณทางคณิตศาสตร์โดยใชสู้ตรของโรสคอว ์(Roscoe, 1975) 
ดงัน้ี 

𝑛 = [
ZS

𝐸𝑇
]

2

 

 
 โดย T = เวลาเฉล่ียของการท างานจากการศึกษาเบ้ืองตน้ (20.89) 
  S = ค่าความเบ่ียงเบนมาตรฐานจากการศึกษาเบ้ืองตน้ (0.36) 
  Z = ค่าความโคง้ปกติมาตรฐานตามความเช่ือมัน่ท่ีตอ้งการ (ก าหนดท่ี 95% = 

1.96) 
  E = อตัราส่วนความคลาดเคล่ือนท่ียอมรับไดจ้ากค่าจริง (0.02) 
 

ตารางท่ี 13 ตารางการจบัเวลาการท างานของสถานีการท างานท่ี P1 
 

ขั้นตอน รายละเอยีด 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
ค่าเฉลีย่
รอบเวลา
การท างาน 

P 1 

 - หยบิช้ินส่วน Eye End   0.51 0.49 0.52 0.50 0.50 - - - - - 0.50 
 - หยบิสาย Inner และบีบ
สายให้งอ 

1.00 0.99 0.90 1.00 1.10 - - - - - 1.00 

 - ประกอบช้ินงาน  4.75 4.75 4.75 4.75 4.75 - - - - - 4.75 
 - น างานใส่ Jig set   2.02 2.01 1.96 2.01 1.99 - - - - - 2.00 
 - ล็อค Jig set ความยาว  2.10 2.36 2.65 2.66 2.74 - - - - - 2.50 
 - กดปุ่ ม Switch ท างาน  1.62 1.58 1.69 1.69 1.55 - - - - - 1.63 
 - เครืองจกัร Stacking 6.01 5.90 6.20 5.80 6.10 - - - - - 6.00 
 - หยบิช้ินงานออก 0.45 0.55 0.45 0.50 0.35 - - - - - 0.46 
 - ตรวจสอบ 0.55 0.55 0.50 0.45 0.65 - - - - - 0.54 
 - วางลงกล่อง 1.52 1.35 1.50 1.56 1.60           1.51 
รวมรอบเวลาการท างาน 20.53 20.43 21.13 21.02 21.33 - - - - - 20.89 

 

ดงันั้น  𝑛 = [
(1.96) × (0.36)

(0.02) × (20.89)
]

2
 



 48 

ซ่ึงในการท่ีจะก าหนดจุดปรับปรุงการท างานของงานวิจยัน้ีจึงตอ้งจบัเวลาเพิ่มเติมอีก 
2.80 คร้ัง เพื่อใหไ้ดข้นาดของตวัอยา่งท่ีตอ้งการ 

 

การด าเนินการปรับปรุงเพือ่ให้ได้เป้าหมาย 

 เม่ือไดผ้ลจากการวเิคราะห์จุดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการการผลิตแบบเดิม
แลว้ ในการด าเนินการปรับปรุงนั้น ผูว้จิยัประยกุตใ์ชห้ลกั ECRS ในการแกไ้ขปัญหาต่าง ๆ ดงัท่ี
แสดงรายละเอียดตามตารางท่ี 14 โดยหลกัการ ECRS นั้น ประกอบดว้ย การก าจดั (Eliminate) การ
รวม (Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และการท าใหง่้ายข้ึน (Simplify) 
 

ตารางท่ี 14 ตารางการปรับปรุงการท างานโดยใชแ้นวความคิด ECRS 
 

ล าดบั หลกัการท างาน 4 ประการ รายละเอยีด 

1 
E Eliminate (การก าจดั) คือ  
การตดัขั้นตอนท่ีไม่มีมลูค่า
ออกไป 

- 

2 
C Combine (การรวมกนั) คือ  
การรวมขั้นตอนเขา้ดว้ยกนั ลด
เวลาและแรงงาน 

Process 1 

- P1 พนกังานประกอบงานเสร็จ  → น างานใส่จ๊ิก →  
กดปุ่ม Start บนเคร่ืองจกัร เวลารอเคร่ืองจกัร 6.0 วินาที 
(สามารถประกอบงานช้ินต่อไปได)้ รวมขั้นตอนการ
ประกอบ + เคร่ืองจกัรท างาน ลดเวลาได ้4.75 วินาที 

3 
R Rearrange (การจดัใหม่) คือ  
การจดัล าดบังานใหม่ให้
เหมาะสม 

- 

4 

S Simplify (การท าใหง่้าย) คือ 
การปรับเปล่ียนวิธีการท างาน
หรือสร้างอุปกรณ์ช่วยในการ
ท างานใหง่้ายข้ึน 

Process 1 

- ตรวจสอบสาย Inner ท่ีผา่นการตดัมาจากแผนก Pre-
Assembly เน่ืองจาก จุด Spot โต มีปัญหาในจุด
ประกอบ 
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วเิคราะห์และสรุปผล 
หลงัการจากการปรับปรุงโดยใชแ้นวความคิด ECRS ในการปรับปรุงสถานีการท างานท่ี 

P1 ถึง P4 โดยการลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในขั้นตอนการท างาน สามารถสรุปผลลพัธ์รอบเวลา
การท างาน (Cycle time) ของสถานีการท างานท่ี P1 ถึง P4 ไดด้งัน้ี 

สถานีการท างานท่ี P1 ลดรอบเวลาการท างานจาก 20.89 วนิาทีลงเหลือเพียง 14.89 วนิาที  
สถานีการท างานท่ี P2 ลดรอบเวลาการท างานจาก 16.36 วนิาทีลงเหลือเพียง 13.62 วนิาที  
สถานีการท างานท่ี P3 ลดรอบเวลาการท างานจาก 16.24 วนิาทีลงเหลือเพียง 11.63 วนิาที  
สถานีการท างานท่ี P4 ลดรอบเวลาการท างานจาก 14.63 วนิาทีลงเหลือเพียง 14.46 วนิาที  
และตารางท่ี 4-15 แสดงเวลาการท างานของแต่ละขั้นตอนหากมีการปรับปรุง

กระบวนการ และแสดงรอบเวลารวมของแต่ละกระบวนการของสายการผลิต A1C 
 

ตารางท่ี 15 รอบเวลารวมหลงัการปรับปรุงของแต่ละกระบวนการของสายการผลิต A1C 
 
สถานี
การ

ท างาน 

รายละเอยีด 
เวลา 

(วนิาที) 

สถานี
การ

ท างาน 

รายละเอยีด 
เวลา 

(วนิาที) 

P 1. 

 - หยิบช้ินส่วน Eye End   0.5 

P 2. 

 - หยิบงานวางงานลง 
Jig   

2.30 

 - หยิบสาย Inner และบีบ
สายใหง้อ 

1.00  - กดปุ่ม Switch ท างาน  1.62 

 - น างานใส่ Jig set   2.00  - เครืองจกัร Stacking 2.74 

 - ลอ็ค Jig set ความยาว  2.51  - หยิบงานออก 2.35 

 - กดปุ่ม Switch ท างาน  1.62  - ตะไบเศษ ดา้นท่ี 1  1.56 

 - เครืองจกัร ท างาน 
Stacking +ประกอบ 

6.00  - ตะไบเศษ ดา้นท่ี 2  1.49 

 - หยิบช้ินงานออก 0.46  - ตรวจสอบ 0.79 

 - ตรวจสอบ 0.54  - วางลงกล่อง 1.51 

 - วางลงกล่อง 1.51  - เป่าลม Die 2.00 

รวมเวลาท่ีใช ้ 14.89 รวมเวลาท่ีใช ้ 13.62 
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ตารางท่ี 15 (ต่อ) 
 
สถานี
การ

ท างาน 

รายละเอยีด 
เวลา 

(วนิาที) 

สถานี
การ

ท างาน 

รายละเอยีด 
เวลา 

(วนิาที) 

P 3. 

 - หยิบงาน ใส่ Jig 2.31 

P 4. 

 - หยิบงานใส่ Jig 0.50 

 - ป้ัมวนัท่ี  2.51  - ตรวจสอบงาน   1.70 

 - หยิบช้ินงานออก 0.49  - หยิบช้ินงานออก 0.62 

 - ตรวจสอบ 0.51  - มดัหนงัยาง  1.50 

 - วางลงกล่อง  1.50  - บรรจุใส่ถุง  1.26 

 - หยิบงาน ใส่ Jig Test  1.31  -เขียน Tag ระบุงาน  0.81 

 - กดปุ่ม Start  0.50 
 - น า Tag ใส่ถุง  0.50 

 - Mc. Tensile Test 4.6 

 - หยิบช้ินงานออก 1.00  - มดัปากถุง  4.50 

 - วางลงกล่อง 1.50  - วางลงกล่อง  3.25 

รวมเวลาท่ีใช ้ 11.63 รวมเวลาท่ีใช ้ 14.46 
 

 

Yamazumi Chart หลงัการปรับปรุงแสดงรอบการผลิตของสถานีการท างานท่ี P1 ท่ีไดท้  า
การปรับปรุงรอบเวลาการผลิตท่ี 20.89 วนิาที เหลือเพียง 14.89 วนิาทีโดยลดเวลาของรอบการ
ท างาน (Cycle time) ลงได ้6 วนิาที 
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ภาพท่ี 10 Yamazumi chart หลงัการปรับปรุง 
 
การวดัประสิทธิทางการผลิตกบัความตอ้งการสินคา้ของสายการผลิต A1C พบวา่มี

ประสิทธิภาพทางการผลิตเพิ่มข้ึนร้อยละ 9.57 เม่ือเปรียบเทียบประสิทธิภาพทางการผลิตก่อนและ
หลงัการปรับปรุงกระบวนการตามตารางท่ี 16 และ 17 

 

ตารางท่ี 16 ประสิทธิภาพทางการผลิตก่อนการปรับปรุงโดยใช ้ECRS 
 

ก่อนการปรับปรุง 
    
    สาย 

การผลติ 
ประสิทธิภาพ
การผลติ 

ก าลงัการ
ผลติ (D) 

ก าลงัการ
ผลติ (N) 

จ านวน
พนักงาน (D) 

จ านวน
พนักงาน (N) 

A1A 74.07 - - - - 

A1B 74.27 1,188 - 2 - 
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ตารางท่ี 16 (ต่อ) 
 

ก่อนการปรับปรุง 
    
    สาย 

การผลติ 
ประสิทธิภาพ
การผลติ 

ก าลงัการ
ผลติ (D) 

ก าลงัการ
ผลติ (N) 

จ านวน
พนักงาน (D) 

จ านวน
พนักงาน (N) 

A1C 53.96 1,378 - 4   

A1D 70.35 1,125 1,125 2 2 

A1E 61.84 989 - 2   

A1F 78.41 - - - - 

A1H 50.51 - - - - 
หวัหนา้
งาน 

      2   

รวม   4,680 1,125 12 2 
 

 ประสิทธิภาพทางการผลิต =  (4,680+1,125)

(12+2)×8
 

    = 5,805

112
 

    = 51.83 ช้ิน / ชัว่โมง 
 

ตารางท่ี 17 ประสิทธิภาพทางการผลิตหลงัการปรับปรุงโดยใช ้ECRS 
 

หลงัการปรับปรุง     
    สาย 

การผลติ 
ประสิทธิภาพ
การผลติ 

ก าลงัการผลติ 
(D) 

ก าลงัการผลติ 
(N) 

จ านวน
พนักงาน (D) 

จ านวน
พนักงาน (N) 

A1A 74.07 - - - - 
A1B 74.27 1,188 - 2 - 
A1C 71.36 1,934 - 4 - 
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ตารางท่ี 17 (ต่อ) 
 

หลงัการปรับปรุง 
    
    สาย 

การผลติ 
ประสิทธิภาพ
การผลติ 

ก าลงัการผลติ 
(D) 

ก าลงัการผลติ 
(N) 

จ านวน
พนักงาน (D) 

จ านวน
พนักงาน (N) 

A1D 70.35 1,125 1,125 2 2 

A1E 61.84 989 - 2   

A1F 78.41 - - - - 

A1H 50.51 - - - - 
หวัหนา้
งาน 

      2   

รวม   5,236 1,125 12 2 
 

 ประสิทธิภาพทางการผลิต =  
(5,236+1,125)

(12+2)×8
 

    = 
6,361

112
 

    = 56.79 ช้ิน / ชัว่โมง 
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บทที่ 5 
สรุป อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

 

สรุปผล 

 ในงานนิพนธ์ฉบบัน้ีไดน้ าเสนอการใชเ้ทคนิคลีนในการปรับปรุงประสิทธิภาพทาง    
การผลิตของบริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนต ์โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาหาความสูญเปล่าท่ีเกิดใน
กระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต ์และท าการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต
ช้ินส่วนยานยนต ์โดยการลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน 
 ในส่วนของการศึกษาวจิยัส่วนแรก ผูว้ิจยัไดใ้ชห้ลกัการค านวณทางคณิตศาสตร์          
เพื่อหาประสิทธิภาพทางการผลิตของสายการผลิต A ทั้งหมด ซ่ึงค่าดงักล่าวมาจากการค านวณหา 
ค่าประสิทธิภาพทางการผลิตจากจ านวนสินคา้ท่ีตอ้งการจริงกบัค่าก าลงัการผลิตตลอดทั้ง 12 เดือน
ตั้งแต่เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2561 จนถึงเดือนตุลาคม พ.ศ. 2562 โดยพบวา่ประสิทธิภาพทาง      
การผลิตของสายการผลิต A นั้นมีค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 70.98 ช้ินต่อชัว่โมง และเม่ือพิจารณาจากเกณฑ ์   
การวดัดงักล่าวพบวา่สายการผลิต A1C มีประสิทธิภาพทางการผลิตต ่าท่ีสุดจึงถูกเลือกน ามา
ปรับปรุงกระบวนการการผลิตใหม่โดยการใชท้ฤษฎีของลีนมาท าการศึกษาหาความสูญเปล่าท่ีเกิด
ในกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต ์
 ในส่วนของการศึกษาวจิยัส่วนท่ีสอง เม่ือผูว้จิยัเลือกสายการผลิตท่ีไดจ้ากการค านวณ   
หาประสิทธิภาพทางการผลิตท่ีไม่ถึงเกณฑค์่าเฉล่ียแลว้ ทางผูว้จิยัไดใ้ชเ้ทคนิคการหาความสูญเปล่า
จากการใชแ้ผนผงัการไหลของกระบวนการในการศึกษาเวลา และการใช ้Yamazumi chart ใน      
การช่วยหาความสูญเปล่าท่ีมีอยูใ่นแต่ละกระบวนการใหง่้ายมากยิง่ข้ึน ซ่ึงผลจากการใชเ้ทคนิค
ดงักล่าวพบวา่ท่ีสายการผลิต A1C มีความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนทั้งหมด 14 คร้ัง และหลงัจากนั้นผูว้จิยั
ท าการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต ์โดยการลดความสูญเปล่า
ท่ีเกิดข้ึนจากสายการผลิตดงักล่าว โดยการน าหลกัแนวคิด ECRS เขา้มาท าใหผ้ลวเิคราะห์ของ
ประสิทธิภาพทางการผลิต (Productivity) รอบเวลาการท างาน (Cycle time) และก าลงัการผลิต 
(Line capacity) ซ่ึงสามารถสรุปไดว้า่ หลงัจากการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยลดความสูญเปล่านั้น
ท าใหล้ดเวลาของรอบการท างานลงได ้6 วนิาที สามารถเพิ่มก าลงัการผลิต (Line capacity) ได ้    
556 ช้ินต่อวนั ทั้งยงัเพิ่มประสิทธิภาพทางการผลิตไดถึ้งร้อยละ 32.25 ตามตารางสรุปผลท่ี 18 
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ตารางท่ี 18 สรุปผลหลงัการปรับปรุงประสิทธิภาพทางการผลิตของสายการผลิต A 
 

เร่ือง 

กระบวนการ 

หมายเหตุ 
ปัจจุบัน 

แบบใหม่ 

เป้าหมาย ผลติจริง 

รอบเวลาการท างาน (วนิาที)  20.89 14.89 - ลดลง 6 วนิาที 

ก าลงัการผลิต (ช้ิน/ ต่อวนั 8 ช.ม.) 1,320 1,695 - เพิ่มข้ึน 556 ช้ิน 

พนกังาน (คน) 4 4 - - 
ประสิทธิภาพทางการผลิต  
(ช้ิน/ ชัว่โมงแรงงาน) 

41.28 52.99 - 32.25% 

  

อภิปรายผล  
 ผลสรุปจากการปรับปรุงประสิทธิภาพทางการผลิตท่ีกล่าวมาขา้งตน้นั้น จะเห็นไดว้า่  
การปรับปรุงกระบวนการท่ีในงานวจิยัน้ีเลือกท่ีจะน ามาท าการปรับปรุง เป็นกระบวนการ            
การปฎิบติังานท่ีมีความสูญเปล่า หรือเป็นกิจกรรมท่ีไม่เกิดมูลค่า เช่น การรอคอยการท างานของ
เคร่ืองจกัร การรอคอยกระบวนการท างานเสร็จจากกระบวนการก่อนหนา้ หรือการท า                  
การตรวจสอบช้ินงานซ ้ ากนัหลาย ๆ คร้ัง ซ่ึงกระบวนการต่าง ๆ ท่ีไดก้ล่าวมานั้นเป็นสาเหตุท่ีท าให้
ประสิทธิภาพของการผลิตนั้นต ่าลง ดงันั้น การน าแนวคิดแบบลีน (Lean manufacturing) มา
ประยกุตใ์ชก้บังานวจิยั ท าให้สามารถน ามาหาขั้นตอนการท างานท่ีท าใหเ้กิดความสูญเปล่าน้ีได้
อยา่งดียิง่ข้ึน และการปฏิบติังานตามหลกัการของทฤษฎีน้ีสามารถน าไปปรับปรุงประสิทธิภาพ
ทางการผลิตของสายการผลิตไดเ้ป็นอยา่งดี  
 และผลของการศึกษาวจิยัคร้ังน้ีน าไปสู่ขอ้สรุปท่ีวา่ บริษทัผลิตช้ินส่วนยานยนตท่ี์เป็น
บริษทักรณีศึกษาควรน าระบบการผลิตแบบลีนไปประยกุตใ์ชใ้นการเพิ่มประสิทธิภาพใหแ้ก่
สายการผลิตอ่ืน ๆ ท่ีมีอยูภ่ายในบริษทัดว้ยเช่นกนั แต่อยา่งไรก็ตามในการปรับปรุงกระบวนการ
การผลิตโดยตั้งเป้าหมายดงักล่าวจะลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนได ้หากตอ้งมีการปรับปรุงอยา่ง
ต่อเน่ือง ซ่ึงหากน าหลกัการดงักล่าวไปประยกุตใ์ชจ้ะช่วยใหก้ารท างานของพนกังานสะดวกมาก
ยิง่ข้ึน ยงัส่งผลท าใหส้ายการผลิตมีประสิทธิภาพเพิ่มมากข้ึน และตอบสนองความตอ้งการของ
ลูกคา้ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
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ข้อเสนอแนะส าหรับงานวจิัยคร้ังต่อไป 

 1. ควรมีการก าหนดขนาดของตวัอยา่ง (Sample size) ของการวจิยัก่อนน าไปจบัเวลา
เพื่อใหผ้ลออกมาเกิดความคลาดเคล่ือนนอ้ยลง  
 2. ควรมีการเปรียบเทียบจ านวนของรอบเวลาการท างาน (Cycle time) กบัจ านวนการเกิด
ความสูญเปล่าของขั้นตอนการท างานทั้งหมด ก่อนท่ีจะเลือกขั้นตอนท่ีจะน ามาปรับปรุง 
 3. เพื่อเพิ่มความสอดคลอ้งของขอ้มูลควรมีการก าหนดเง่ือนไขของการท างานให้
เหมือนกนั เช่น พนกังานคนเดียวกนัในช่วงเวลาท างานเดียวกนั เพื่อขจดัปัจจยัท่ีส่งผลต่อ 
ความคลาดเคล่ือนของขอ้มูลใหไ้ดม้ากท่ีสุด 
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ตัวอย่างการวเิคราะห์ข้อมูลทางสถิติด้วย Analysis Toolpak ในโปรแกรม Microsoft Excel 
 

 
ข้อมูลเปรียบเทยีบประสิทธิภาพทางการผลติก่อนและหลงัการปรับปรุงประสิทธิภาพ 
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