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งานวิจัยเรื่องแนวทางการบริหารจัดการและการควบคุมสายการผลิตด้วยแนวคิดลีน 

(Lean) กรณีศึกษาบริษัทซิเลซติกา (ประเทศไทย) จ ากัด เป็นการวิจัยเชิงคุณภาพและปฏิบัติการ มี
วัตถุประสงค์เพ่ือ 1) ศึกษาวิเคราะห์ปัญหาและอุปสรรคการบริหารจัดการและการควบคุม
สายการผลิตผลิตภัณฑ์บีอาร์ในขณะที่มีค าสั่งการซื้อจากลูกค้าแบบก้าวกระโดด 2) เพ่ือน าเสนอแนว
ทางการบริหารจัดการและการควบคุมสายการผลิตด้วยแนวคิดลีน (Lean) ในการเพ่ิมประสิทธิภาพ
และประสิทธิผลในการผลิต โดยเครื่องมือที่ใช้ในการวิจัยประกอบด้วย ทบทวนวรรณกรรมและแบบ
สัมภาษณ์เชิงลึก โดยกลุ่มตัวอย่างที่ใช้ในงานวิจัยได้แก่พนักงานที่มีความเก่ียวข้องกับกระบวนการ
ผลิต ผลิตภัณฑ์บีอาร์ (BR) ของ บริษัท ซิเลซติกา (ประเทศไทย) จ ากัด 

ผลการวิจัยพบว่า 1. สาเหตุ ปัญหาและอุปสรรคการบริหารจัดการและการควบคุม
สายการผลิตผลิตภัณฑ์ BR ในขณะที่มีค าสั่งการซื้อจากลูกค้าแบบก้าวกระโดดได้แก่ 1.1) ปัญหาเรื่อง
วัสดุที่ใช้ในการผลิต (Raw materials) 1.2) ปัญหาเรื่องเครื่องมือและเครื่องจักรไม่เพียงพอต่อการ
ผลิตชิ้นงานและ 1.3) ปัญหาเรื่องความไม่เพียงพอของพนักงานปฏิบัติงาน (Man power) 2. การ
ประยุกต์ใช้แนวคิดมาปรับปรุงกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์บีอาร์สามารถช่วยลดต้นทุนในการผลิตใน
ส่วนของค่าแรงทางตรง (Direct labor) เช่น หากต้องการผลิตสินค้าให้ได้ 37 ชิ้นต่อวันจะต้องเพ่ิม
พนักงานปฏิบัติติการ จาก 6 คนเป็น 11 คน ทั้งนี้เนื่องจาก การศึกษาเวลาและการเคลื่อนไหว (Time 
and motion study) และน ามาวิเคราะห์เพ่ือจัดสมดุลสายการผลิต (Line balancing) ส่งผลให้
สามารถผลิตสินค้าได้ 37 ชิ้นต่อวันโดยใช้พนักงานปฏิบัติการ 6 คนเท่าเดิมและสามารถลดพื้นที่ที่ใช้
ในการผลิตได้จาก 66 ตารางเมตร เหลือ 50 ตารางเมตร สามารถลดได้ 10 ตารางเมตร คิดเป็นร้อย
ละ 24.24 และระยะทางการขนส่งชิ้นงาน จากเดิมมีระยะทาง 20.6 เมตรต่อชิ้นเหลือเพียง 17.6 
เมตรต่อชิ้น คิดเป็นร้อยละ 27.39 
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Guidelines for Management and Control of Production Lines with Lean 

Concept: Case Study Celestica (Thailand) Co., Ltd. is about quantitative and 
operational research. Its purpose is to 1) Study and analyze the problems and 
obstacles in management and control of the BR product while there has been an 
increase in purchase orders from customers. 2) To present guidelines for 
management and control of production lines using the lean concept to increase 
efficiency and effectiveness in production. The tools used in the research and in-
depth interviews. The sample groups that joined in the research are employees that 
is related to the production process BR products of Celestica (Thailand) Co., Ltd. 

The research results 1. Causes of problems and obstacles in the 
management and control of the BR product while there has been an increase in 
purchase orders from customers include: 1.1) Problems with raw materials that are 
used in production 1.2) Problems with tooling and insufficient machinery to produce 
workpieces and 1.3) the problem of inadequacy of operating staff (Man power) 2. 
Applying the lean concept to improve the process of BR products can help reduce 
production costs in terms of direct labor. When need to produce 37 products per 
day, that will need to increase operating staff from 6 to 11 people. But because time 
and motion study then analysis for line balancing resulted in production of 37 
products per day using 6 operators. The area that is used for production can be 
reduced from 66 square meters to 50 square meters. It can be reduced by 10 square 
meters, accounting for 24.24 percent, and the distance for transporting workpieces 
from the original distance of 20.6 meters per piece, only 17.6 meters per 
piece, accounting for 27.39 percent. 
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กิตติกรรมประกาศ 
  

งานนิพนธ์ฉบับนี้ส าเร็จเรียบร้อยได้ เนื่องจากผู้วิจัยได้รับความอนุเคราะห์ช่วยเหลือจาก ดร.
ศักดิ์ชาย จันทร์เรือง และ ดร.นุจรี ภาคาสัตย์ ซึ่งได้กรุณาให้ค าแนะน า ข้อคิดเห็น ตลอดจนตรวจสอบ
แก้ไขข้อบกพร่องต่าง ๆ ด้วยความเอาใจใส่อย่างดีโดยตลอด ขอขอบพระคุณ ดร.ศุภสิทธิ์ เลิศบัวสิน และ 
ดร.ชนิสรา แก้วสวรรค์ คณะกรรมการสอบงานนิพนธ์ที่ได้ให้แนวคิดและค าแนะน าเพ่ิมเติม ท าให้งาน
นิพนธ์ฉบับนี้สมบูรณ์ยิ่งขึ้น 

ขอขอบพระคุณผู้เชี่ยวชาญทุกท่านที่กรุณาตรวจสอบเครื่องมือที่ใช้ในงานวิจัย ตลอดจนให้
ข้อเสนอแนะต่าง ๆ เป็นอย่างด ี

ขอขอบพระคุณผู้บริหารและพนักงานบริษัท ซิเลซติกา (ประเทศไทย) จ ากัด ทุกท่าน ที่ให้
ความร่วมมือในการให้ค าสัมภาษณ์เพ่ือเก็บข้อมูลในครั้งนี้ 

ขอขอบพระคุณอาจารย์ทุกท่านที่อบรมสั่งสอนให้วิชาความรู้ ตลอดจนเจ้าหน้าที่ที่มีส่วน
เกี่ยวข้องที่กรุณาให้ค าแนะน าและช่วยเหลือประสานงานให้ส าเร็จด้วยดี 

ขอขอบพระคุณก าลังใจจากและความช่วยเหลือจาก เพ่ือนร่วมงานและเพ่ือนนิสิตปริญญาโท 
สาขาบริหารธุรกิจส าหรับผู้บริหารระดับสูงทุกคน 

ท้ายที่สุดเหนือสิ่งอ่ืนใด ครอบครัวอันที่เป็นที่รัก ผู้เป็นก าลังใจและผู้ให้การสนับสนุนช่วยเหลือ
ในทุกด้าน จนกระทั่งประสบความส าเร็จได้ในทุกวันนี้ ขอขอบพระคุณที่ท่านให้การอบรมสั่งสอน และ
สนับสนุนในทุกกิจกรรมมาตลอด 
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บทท่ี 1 บทน า 
 

ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 
 ผลกระทบทางลบจากสถานการณ์การแพร่กระจายของเชื้อโควิด 19 ที่แพร่กระจายไปใน
วงกว้าง อีกทั้งยังไม่สามารถบอกระยะเวลาการสิ้นสุดลงได้เมื่อใดนั้น ส่งผลลัพธ์อย่างมากมายต่อ
กิจกรรมทางเศรษฐกิจของนานาประเทศท่ัวโลกที่แตกต่างกันออกไป ทั้งนี้จะเห็นตัวอย่างที่ชัดเจนของ
ภาคอุตสาหกรรมการท่องเที่ยวที่ปิดตัวลงอย่างไม่ทันตั้งตัว เนื่องจากบริษัทในธุรกิจสายการบิน
ระหว่างประเทศและในประเทศหยุดด าเนินกิจการจากสถานการณ์โรคระบาด ดังนั้นจึงเกิดผลกระทบ
ทางเศรษฐกิจทั้งภายในประเทศและผลต่อเศรษฐกิจโลก โดยนักเศรษฐศาสตร์ทั่วโลกออกมาวิเคราะห์
ถึงผลกระทบต่อเศรษฐกิจโลกว่าจะมีผลกระทบผ่านห่วงโซ่อุปทานโลกจากปัญหาการขาดแคลน
แรงงานและวัตถุดิบและหลายสถาบันคาดว่า COVID-19 จะสร้างมูลค่าความเสียหายทางเศรษฐกิจสูง
กว่ากรณีของโรคซาร์ส โดยครั้งนั้นมีการประเมินว่าท าให้ GDP โลกลดลง 54,000 ล้านดอลลาร์ สรอ. 
หรือคิดเป็นร้อยละ 14 ส าหรับผลกระทบครั้งนี้ ในด้านการค้าโลก [1] เพ่ือป้องกันและลดจ านวนผู้ติด
เชื้อลงประเทศต่าง ๆ จึงเร่งการวิจัยพัฒนาวัคซีนป้องกันโควิด-19 พร้อม ๆ กับการมุ่งเน้นการป้องกัน
เชิงรุกและเชิงรับ ด้วยการก าหนดนโยบายภาครัฐรวมถึงแนวทางการบริหารจัดการสาธารณะสุขของ
ประเทศนั้น ๆ ในการออกมาตรการหรือข้อก าหนดในการควบคุมสถานการณ์ฉุกเฉินทั้งในด้านการ
ควบคุมพ้ืนที่ การเร่งฉีดวัคซีนให้แก่ประชาชนให้ทั่วถึงท่ีแตกต่างกันออกไป 
 อย่างไรก็ตามความส าคัญประการหนึ่งของผลกระทบดังกล่าวข้างต้นส่งผลท าให้รูปแบบ
การสื่อสารและการติดต่อทั้งในด้านวิถีการด าเนินธุรกิจและวิถีการใช้ชีวิตประจ าวันของผู้คน
จ าเป็นต้องปรับเปลี่ยนแนวทางวิถีใหม่ที่ต่างไปจากเดิมการเชื่อมโยงต่อกันทั่วโลกไม่สามารถเดินทาง
ไปมาระหว่างกันอย่างเสรี ซึ่งแต่ละประเทศป้องกันไม่ให้เกิดเพ่ิมขึ้นของการแพร่กระจายของเชื้อไวรัส 
19  จึงเป็นเหตุผลของการเพ่ิมข้ึนของการใช้อินเทอร์เน็ตจึงเข้ามามีบทบาทในชีวิตประจ าวันของ
ประชากรโลกมากข้ึนในด้านการติดต่อสื่อสารในประเทศหรือข้ามประเทศ การสืบค้นข้อมูล การให้
ความบันเทิงและอีกมากมาย ส าหรับประเทศไทยที่ผ่านมาได้มีผลส ารวจของส านักงานพัฒนาธุรกรรม
ทางอิเล็กทรอนิกส์ ก่อนเกิดสถานการณ์โควิด 19 ก็เริ่มมีแนวโน้มวิถีการเปลี่ยนแปลงการ
ติดต่อสื่อสารโดยการใช้อินเทอร์เน็ตเพิ่มข้ึนทุก ๆ ปี นับตั้งแต่ปี 2556 - 2563 พบว่าชั่วโมงการใช้
อินเทอร์เน็ตของประชากรไทยเพิ่มจาก 4 ชั่วโมง 36 นาที ในปี 2556 เพ่ิมมาเป็น 11 ชั่วโมง 25 นาที 
ในปี 2563 คิดเป็นอัตราเติบโตเพ่ิมขึ้น 3 เท่าตัว [2]  
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ภาพที่ 1 ชั่วโมงการใช้อินเทอร์เน็ตของประชาชนไทย 
(ส านักงานพัฒนาธุรกรรมทางอิเล็กทรอนิกส์, 2564) 

 

 และในเวลาต่อมาเม่ือสถานการณ์การระบาดของโรคไข้หวัดใหญ่สายพันธุ์ใหม่ 2019 ใน
ประเทศไทยได้ก่อให้การขยายวงกว้าง และมีจ านวนผู้ติดเชื้อและเสียชีวิตเพ่ิมข้ึน ดังนั้นเองเมื่อวันที่ 
24 มีนาคม 2563 พล.อ.ประยุทธ์ จันทร์โอชา นายกรัฐมนตรีจึงได้แถลงประกาศใช้พระราชก าหนด 
การบริหารราชการในสถานการณ์ฉุกเฉิน พ.ศ. 2548 หรือ พรก.ฉุกเฉิน เพื่อควบคุมสถานการณ์การ
ระบาดของโรคไข้หวัดใหญ่สายพันธุ์ใหม่ 2019 หรือ Covid-19 ซึ่งให้มีผลบังคับใช้ในทุกพ้ืนที่ทั่ว
ราชอาณาจักรโดยได้ก าหนดสาระส าคัญ ดังต่อไปนี้  1. ห้ามมิให้บุคคลใดออกนอกเคหะสถานภายใน
ระยะเวลาที่ก าหนด 2. ห้ามมิให้มีการชุมนุม หรือมั่วสุมกัน 3. ห้ามการ เสนอข่าว การจ าหน่าย หรือ
ท าให้แพร่หลายซึ่งหนังสือ สิ่งพิมพ์ หรือสื่ออ่ืนใดที่มีเจตนาบิดเบือนข้อมูลข่าวสาร  
4. ห้ามการใช้เส้นทางคมนาคม หรือยานพาหนะ หรือก าหนดเงื่อนไขการใช้เส้นทาง 5. ห้ามการใช้
อาคาร หรือเข้าไป หรืออยู่ในสถานที่ใด ๆให้อพยพประชาชนออกจากพ้ืนที่ที่ก าหนดเพ่ือความ
ปลอดภัย ในช่วงเวลาของสถานการณ์การแพร่ระบาดของไวรัสโควิด-19 ที่มีความรุนแรงมากข้ึน และ
ได้ออกแนวปฏิบัติตามข้อก าหนดออกตามมาตรา 9 แห่งพระราชก าหนดการบริหารราชการใน
สถานการณ์ฉุกเฉินมาอย่างต่อเนื่อง โดยได้มีประกาศมาตรการท างานอยู่บ้าน (Work from home) 
รวมถึงรูปแบบของวิถีต่าง ๆ ที่เปลี่ยนแปลงไปภายใต้การปฏิบัติของข้อก าหนดตามมาตรา 9 อาทิเช่น 
รูปแบบการท างาน การเรียนการสอนรวมถึงการด าเนินชีวิตของประชาชนจึงเกิดเป็นวิถีใหม่อย่างที่ไม่
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เคยเป็นมาก่อนเพ่ือให้แนวปฏิบัติกับลดอัตราการเสี่ยงในการติดเชื้อและลดความแออัดในสถานที่
ท างานและสถานศึกษา จากมาตรการดังกล่าวส่งผลให้ความต้องการใช้อินเทอร์เน็ตมีความต้องการที่
สูงขึ้น จากผลส ารวจของส านักงานพัฒนาธุรกรรมทางอิเล็กทรอนิกส์แสดงให้เห็นว่าร้อยละ 78.30 
ของผู้ตอบแบบส ารวจฯ ตอบว่า มีการใช้อินเทอร์เน็ตที่เพ่ิมมากขึ้นเนื่องจากได้รับผลกระทบจากการ
สถานการณ์การแพร่ระบาดของไวรัสโควิด-19 [2] 
 ขณะที่บริษัท ซิเลซติกา (ประเทศไทย) จ ากัด เป็นบริษัทที่นักลงทุนในประเทศแคนาดา 
เข้ามาประกอบธุรกิจด้านการประกอบแผงวงจรและอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ (EMS) ผลิตชิ้นส่วน
อุปกรณ์คอมพิวเตอร์ ผลิตเครื่องมืออุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้รับและส่งข้อมูลผ่านใยแก้วน าแสงเพ่ือ
ใช้ในการสื่อสารผ่านอินเทอร์เน็ตความเร็วสูง จึงเป็นบริษัทที่ได้รับโอกาสจากผลกระทบของการ
เปลี่ยนแปลง เนื่องจากสินค้าของบริษัทมีความสอดคล้องกับความต้องการของบริโภคในช่วงเวลาของ
สถานการณ์ดังกล่าว แต่ภายใต้โอกาสที่ความต้องการมีความรวดเร็ว การเตรียมความพร้อมหรือการ
รองรับการเติบโตที่รวดเร็วอย่างก้าวกระโดดเป็นสิ่งที่บริษัทมิได้มีการเตรียมการณ์ล่วงหน้าที่จะท าให้
บริษัทได้ประโยชน์สูงสุดจากการบริหารกระบวนการผลิต และในช่วงเวลาดังกล่าวนี้จ าเป็นต้องเร่ง
ผลิตและส่งมอบสินค้าและบริการให้ทันต่อเวลา ทั้งนี้จากตารางที่ 1-1 จึงเป็นสิ่งสะท้อนให้เห็นว่า
บริษัท ฯ มีความต้องการสั่งซื้อในแต่ละเดือนที่เพ่ิมข้ึนอย่างมาก โดยเห็นได้ว่าปริมาณการสั่งซื้อสินค้า
ของบริษัทซิเลซติกาเพ่ิมข้ึนจาก 25 ชิ้นต่อวัน เพ่ิมข้ึนเป็น 37 ชิ้นต่อวันหากเม่ือท าการเปรียบเทียบ
จากปี 2563 พบว่า ยอดสั่งซื้อทั้งสิ้น 3,456 ชิ้น ปี 2564 ยอดสั่งซื้อทั้งสิ้น 7,200 ชิ้น และในปี 2565 
ยอดสั่งซื้อทั้งสิ้น 10,770 ชิ้น ดังภาพที่ 2 
 
ตารางที ่ 1  ค าสั่งซื้อสินค้า 

Platform 
2022 2022 2022 2022 2022 2022 2022 2022 2022 2022 2022 2022 

Jan Feb Mar Apr May June July Aug Sep Oct Nov Dec 

BR 650 620 650 950 900 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 
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 ภาพที่ 2 ค าสั่งซื้อผลิตภัณฑ์ BR 
 
 หากเมื่อพิจารณาจากตารางที่  1 ค าสั่งซื้อสินค้าแสดงค าสั่งซื้อสินค้าผลิตภัณฑ์ BR ของ
บริษัท ซิเลซติกา (ประเทศไทย) จ ากัด ในไตรมาสที่หนึ่งมีค าสั่งซื้อเดือนละ 620-650 ชิ้น เฉลี่ยวันละ 
25 ชิ้นต่อวัน แต่ในไตรมาสที่สองมีค าสั่งซื้อเพ่ิมขึ้นเดือนละ 900-1,000 ชิ้นต่อวัน เฉลี่ยวันละ 37 ชิ้น
ต่อวันดังตารางที่ 1-2 การค านวณจ านวนชิ้นต่อวัน ซึ่งแต่เดิมในการผลิตสินค้าเพ่ือจัดส่งให้แก่ลูกค้า
เฉลี่ยวันละ 25 ชิ้นต่อวันจะใช้พนักงานในไลน์ผลิตทั้งหมด 6 คน แต่หากต้องจัดส่งสินค้าให้กับลูกค้า
ในปริมาณเฉลี่ย 37 ชิ้นต่อวันจะต้องใช้พนักงานฝ่ายผลิตทั้งหมด 11 คน เพ่ือให้สามารถจัดส่งสินค้าได้
ตามค าสั่งซื้อของลูกค้า 
 
ตารางที ่ 2 ปริมาณค าสั่งซื้อสินค้า 

Use Q2_2022 volume for Analysis 

Q2 Monthly Weekly Daily 

2850 950 219 37 

 ทั้งนี้ส าหรับในส่วนของกระบวนการผลิตสินค้าของบริษัท ซิเลซติกา (ประเทศไทย) จ ากัด 
สามารถแบ่งกระบวนการผลิตหลักได้สองส่วน คือส่วนของการผลิตด้านหน้า (Front end) ซึ่งในส่วน
นี้ส่วนใหญ่จะเป็นกระบวนการที่เป็นกึ่งอัตโนมัติ (Semi automation) คือมีกระบวนการที่ใช้
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เครื่องจักรหรือแขนกลส่วนหนึ่งและอีกส่วนหนึ่งจะเป็นกระบวนการของมนุษย์ ส่วนของการผลิตที่
สองคือการผลิตด้านหลัง (Back end) ส่วนใหญ่เป็นการผลิตโดยคน (Manual) ส่วนของการผลิต
ด้านหลังจะสามารถแบ่งออกได้อีกสองส่วนคือ สายการผลิตย่อย (Sub assembly line) ซึ่งส่วนนี้จะ
เป็นการผลิตชิ้นงานเพื่อน าไปประกอบกับสายการผลิตหลักและสายการผลิตหลัก (Main assembly 
line) จะเป็นการประกอบชิ้นงานเพื่อขึ้นเป็นสินค้าส าเร็จรูปเพ่ือขายให้กับลูกค้า โดยลักษณะของงาน
จะเป็นการประกอบชิ้นงานต่อเนื่องกัน ซึ่งความสูญเปล่าที่พบเจอในส่วนของการผลิตหลังจะเป็นเรื่อง
การรอคอย เนื่องจากสายการผลิตไม่มีความสมดุลกันและการบริหารจัดการบุคลากรฝ่ายปฏิบัติการ
ยังไม่สมดุลกัน 
 ดังนั้นจากความไม่สมดุลดังกล่าว ท าให้แนวคิดการผลิตลีน (Lean Manufacturing) ซ่ึง
เป็นกระบวนการแนวคิดการด าเนินงาน เพ่ือให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด ในการลดความสูญเปล่าที่ไม่
จ าเป็นออกไป ซึ่งถูกน ามาใช้ในการด าเนินงานภายในองค์กรต่าง ๆ อย่างแพร่หลายตลอดจนระบบ
การผลิตภายในโรงงาน เพื่อลดต้นทุนการผลิตลง โดยระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 
นั้น ตั้งอยู่บนฐานแนวคิด 3 หลักการด้วยกัน ได้แก่ มุ่งเน้นสร้างคุณค่าให้กับลูกค้า (Create Value) 
มุ่งลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตและด าเนินงาน (Eliminate Waste) และมุ่งปรับปรุงและ
พัฒนากระบวนการให้ดียิ่งขึ้นไปอีก (Continuous Improvement) [3] จากความส าเร็จขององค์กร
ต่าง ๆ ที่ได้น าแนวคิดลีนเข้ามาประยุกต์ใช้กับการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพ
การผลิต ลดกระบวนการผลิตที่สูญเปล่า ลดต้นทุนในการผลิตและเพ่ิมประสิทธิผลในการผลิตให้สูง
ที่สุดจึงมีการแพร่กระจายในทุกอุตสาหกรรม 
 ทั้งนี้บริษัท ซิเลซติกา (ประเทศไทย) จ ากัด เมื่อได้รับโอกาสจากสภาพแวดล้อมของการ
เปลี่ยนแปลงจากบริโภคสินค้าที่มีความต้องการใช้อินเทอร์เน็ตมีความต้องการที่สูงขึ้น ภายใต้
สภาพการณ์โควิดที่เกิดข้ึนในปัจจุบัน ท าให้ได้รับค าสั่งซื้อผลิตภัณฑ์ BR เพ่ิมข้ึนจากวันละ 25 ชิ้นต่อ
วัน เพ่ิมเป็น 37 ชิ้นต่อวัน  นอกจากนี้ในส่วนของการบริหารจัดการภายในบุคลากรให้สามารถ
ปฏิบัติงานได้อย่างต่อเนื่องในช่วงสถานการณ์การแพร่กระจายโควิด 19 ดังกล่าวแล้ว ยังคงต้อง
ปรับตัวพร้อมรับการเปลี่ยนแปลงไลน์การผลิตที่พุ่งสูงขึ้นอย่างเป็นล าดับ ดังนั้นเองเพ่ือให้สามารถผลิต
สินค้าและจัดส่งสินค้าได้ตามเป้าหมายที่ลูกค้าสั่งซื้อ ผู้วิจัยในสถานะของผู้ปฎิบัติงานในบริษัทมีความ
ต้องการและคาดหวังต่อการท างานวิจัยที่มุ่งหวังการไปใช้ประโยชน์โดยตรงกับหน่วยงานจากองค์
ความรู้ด้านการบริหารจัดการ จึงได้ทบทวนวรรณกรรมและงานวิจัยที่เกิดข้ึนในอดีต เช่น งานวิจัยของ
ประภัสสร ตันติพันธุ์วดี (2563) ได้ศึกษาขั้นตอนการปรับปรุงกระบวน การผลิตด้วยลีน ซิกส์ซิกม่า
และลีนอัตโนมัติ พบว่า หลังการปรับปรุงเวลาที่ใช้ผลิตต่อชิ้นสามารถลดลงร้อยละ 55.10 ค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรของกระบวนการเพ่ิมข้ึนร้อยละ 15.20 และสอดคล้องกับงานวิจัย
ของลักขณา ฤกษ์เกษม (2562) ศึกษาการประยุกต์ใช้การผลิตแบบลีนในโรงงานตัดเย็บเสื้อผ้าแฟชั่น พบว่า
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สามารถลดระยะเวลาการผลิตลดลงได้จาก 51.97 นาที เหลือ 48.32 นาที คิดเป็นร้อยละ 7 สามารถ
ลดระยะทางระหว่างการผลิตลงได้จาก 147 เมตร เหลือ 35 เมตร คิดเป็นร้อยละ 76 เช่นเดียวกับ
งานวิจัยของจิรกาล กัลยาโพธิ์ (2564) ได้ศึกษาการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตยางรองล้อ
รถยนต์ และงานวิจัยของจุฑาภรณ์ แก้วสุด (2565) ได้ศึกษาการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วย
แนวคิดลีน : กรณีศึกษาโรงงานผลิตถุงมือยาง พบว่าสามารถลดงานระหว่างกระบวนการผลิตลงร้อย
ละ 2.56 และสามารถลดเวลาในกระบวนการท างานลงจาก 229.92 ชั่วโมง ลดลงเหลือ 217.72 
ชั่วโมง คิดเป็นร้อยละ 5.31 โดยการใช้หลักการสร้างแผนผังสายธารคุณค่าและหลักการ ECRS ซ่ึง
ประกอบด้วย การก าจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจัดใหม่ (Rearrange) และการท า
ให้ง่ายขึ้น (Simplify) และงานวิจัยของสุทธิสา วัดสิงห์ (2565) ได้ศึกษาแนวความคิดลีนในการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตในบริษัทผลิตเคมีภัณฑ์ พบว่าการใช้เทคนิคลีนสามารถลดขั้นตอนในการ
ด าเนินงานจาก 119 ขั้นตอนเหลือ 88 ขั้นตอน ลดลงไป 31 ขั้นตอนคิดเป็นร้อยละ 26  
 ผู้วิจัยได้ทบทวนวรรณกรรมและงานวิจัยที่เก่ียวข้องแล้วนั้น พบว่า แนวคิดลีนมีวิธีการต่าง 
ๆ หลากหลายที่ต้องน ามาผสมผสานให้เหมาะสมกับอุตสาหกรรมการผลิตที่ใช้ในการศึกษา อีกทั้งยัง
สามารถบ่งชี้ได้ว่าสามารถใช้ได้กับการศึกษาในอุตสาหกรรมการผลิตต่าง ๆ ได้เป็นอย่างดี  ดังนั้น
หลังจากท่ีได้ทบทวนแนวคิดและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง ผู้วิจัยจึงขอน าเสนอตามภาพที่ 1-3 กรอบ
แนวคิดการวิจัย ที่แสดงให้เห็นความสัมพันธ์และความเชื่อมโยงของแนวคิดท่ีเกี่ยวข้องอาทิเช่น ทฤษฎี
ระบบ (System Theory), ทฤษฎีเกี่ยวกับผังก้างปลา (Fish bone diagram)   ที่เป็นบ่งชี้สถานะที่
เป็นอยู่ในปัจจุบัน และน าแนวคิดลีนมาประยุกต์ใช้ในกระบวนการผลิตนั้น เพ่ือช่วยลดความสูญเปล่า
ในการผลิตโดยการน ากระบวนการคิด ECRS ได้แก่ การก าจัด (Eliminate) หมายถึงการก าจัด
กระบวนการท างานที่ไม่เกิดประโยชน์ออกไปจากกระบวนการท างาน การรวม (Combine) หมายถึง
การรวมกระบวนการผลิตบางส่วนเข้าด้วยกันเพ่ือให้กระบวนการผลิตเกิดสมดุลมากข้ึน การเรียงใหม่ 
(Rearrange) หมายถึงการจัดล าดับขั้นตอนการผลิตใหม่ การท าให้ง่ายขึ้น (Simplify)ในการใช้
เครื่องมือเข้ามาช่วยในการผลิตเพ่ือให้สามารถผลิตสินค้าได้ง่ายขึ้น ผู้วิจัยจึงคาดหวังว่าจะสามารถลด
ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตและเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตได้สูงสุดให้แก่บริษัท 
ซิเลซติกา (ประเทศไทย) จ ากัด  
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ภาพที่ 3 กรอบแนวคิดการวิจยั 
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ค าถามการวิจัย 
การศึกษาแนวทางการบริหารจัดการและการควบคุมสายการผลิตด้วยแนวคิดลีน (Lean) ใน

การเพ่ิมประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการผลิต กรณี บริษัท ซิเลซติกา (ประเทศไทย) จ ากัด ค าถาม
การวิจัยเพื่อค้นหาค าตอบ ดังนี้ 

1. ท่านคิดว่าปัญหาและอุปสรรค การบริหารจัดการสายการผลิตในปัจจุบันของผลิตภัณฑ์ 
BR จากค าสั่งซื้อที่ก้าวกระโดด มีอะไรบ้าง 

2. ท่านคิดว่าวิธีการท างานของสายกระบวนการผลิตของ BR ในช่วงค าสั่งซื้อของลูกค้าแบบ
ก้าวกระโดดเป็นอย่างไรบ้าง 

3. ท่านคิดว่ารอบระยะเวลาการผลิตในสายการผลิตในการจัดสมดุลสายการผลิต เพื่อลด
เวลาควรเป็นอย่างไร 

4. ท่านคิดว่าชั่วโมงการท างานควรเป็นอย่างไร 
5 ท่านคิดว่าประสิทธิภาพสายการผลิตจากการจัดสมดุลสายการผลิตด้วยการประยุกต์ใช้

เทคนิคลีนเป็นอย่างไร 
6. ข้อเสนอแนะต่อแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตด้วยการประยุกต์ใช้การ

ผลิตแบบลีน 
6.1 ท่านคิดว่าการวางแผนผังสถานที่การท างาน (Layout) เพ่ือเพ่ิมจ านวนผลผลิตและ
ลดระยะเวลาควรปรับปรุงอย่างไร ที่น าไปสู่ความยั่งยืนทางธุรกิจได้ 
6.2 ท่านคิดว่าอุปกรณ์ในสถานีงาน (Work station) เพ่ือเพ่ิมผลผลิต ลดเวลา ควร
ปรับปรุงอย่างไรที่น าไปสู่ความยั่งยืนทางธุรกิจได้ 
6.3 ท่านคิดว่าต าแหน่งจัดเก็บอุปกรณ์ในการปฏิบัติงานอย่างไร เพ่ือเพ่ิมผลผลิตและลด
เวลาน าไปสู่ความยั่งยืนทางธุรกิจได้ 
6.4 ท่านคิดว่ากระบวนการปฏิบัติงานในสถานีงานใดที่มีความสูญเปล่าที่ควรปรับปรุงใน
การเพ่ิมผลผลิตและลดเวลา ที่น าไปสู่ความยั่งยืนทางธุรกิจได้ 
 

วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
 1. ศึกษาวิเคราะห์ปัญหาและอุปสรรคการบริหารจัดการและการควบคุมสายการผลิต
ผลิตภัณฑ์ BR ในขณะที่มีค าสั่งการซื้อจากลูกค้าแบบก้าวกระโดด 
 2. เพ่ือน าเสนอแนวทางการบริหารจัดการและการควบคุมสายการผลิตด้วยแนวคิดลีน 
(Lean) ในการเพ่ิมประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการผลิต 
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ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
 1. เพ่ือบริษัท ซิเลซติกา (ประเทศไทย) จ ากัด ไดท้ราบปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการ
ผลิต ผลิตภัณฑ์ BR 
 2. เพ่ือบริษัท ซิเลซติกา (ประเทศไทย) จ ากัด จะน าผลการศึกษาเป็นแนวทางการพัฒนา
และปรับปรุงกระบวนการผลิต ผลิตภัณฑ์บีอาร์ น ามาปรับใช้ โดยปรับความสมดุลในการบริหาร
จัดการบุคลากรฝ่ายปฏิบัติการ (Man line balancing) และ ความสมดุลในการควบคุมสายการผลิต 
(Process line balancing) ด้วยเทคนิคลีน 
 3. เพ่ือบริษัท ซิเลซติกา (ประเทศไทย) จ ากัด น าเสนอแนวทางการบริหารจัดการและการ
ควบคุมสายการผลิตด้วยแนวคิดลีน (Lean) ในการน าไปประยุกต์ใช้เพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตและ
ขยายผลในส่วนงานอื่น ๆ ที่เกี่ยวข้องลดความสูญเปล่าและไม่สร้างมูลค่าเพ่ิมแก่องค์กร 

ขอบเขตการวิจัย  
 ขอบเขตด้านเนื้อหา  

 การศึกษาแนวทางการบริหารจัดการและการควบคุมสายการผลิตด้วยแนวคิดลีน (Lean) 
ในการเพ่ิมประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการผลิต กรณี บริษัท ซิเลซติกา (ประเทศไทย) จ ากัด ของ
แผนกการผลิต โดยการสัมภาษณ์กลุ่มเฉพาะจงเจาะ โดยวิธีการสนทนาเชิงกลุ่ม (Focus Group) 
รวมถึงการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-dept Interview) 

ขอบเขตด้านกลุ่มประชากร 
 การศึกษาครั้งนี้ กลุ่มเป้าหมาย คือ ผู้บริหารระดับแผนก ระดับหัวหน้างาน ระดับ
ผู้ปฏิบัติงานที่มีความเกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิต ผลิตภัณฑ์บีอาร์ (BR) ของ บริษัท ซิเลซติกา 
(ประเทศไทย) จ ากดั  โดยการอ้างอิงจากฝ่ายทรัพยากรบุคคลของบริษัท 
  ขอบเขตด้านเวลา  

การศึกษาครั้งนี้ ตั้งแต่ เดือน กรกฎาคม-สิงหาคม 2565 ระยะเวลาการเก็บข้อมูล  2 เดือน 
ขอบเขตด้านพื้นที่ 
การศึกษาภายในบริษัท ซิเลซติกา (ประเทศไทย) จ ากัด 
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กรอบกระบวนการและข้ันตอนการวิจัย 
 

 
ภาพที่ 4 กรอบกระบวนการและขั้นตอนการวจิยั 

 

นิยามศัพท์เฉพาะ 
 การบริหารจัดการ หมายถึง การจัดการ การใช้ทรัพยากรมนุษย์และทรัพยากรเครื่องจักรที่
อยู่ภายในองค์กรให้เกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงที่สุด 
 การวางแผนและควบคุมการผลิต หมายถึง การวางแผนกระบวนการผลิตในแต่ละ
กระบวนการผลิต ก่อนเกิดการผลิตจริง เพื่อให้ในแต่ละสถานีการผลิต สามารถผลิตชิ้นงานได้ตาม
ค าสั่งซื้อของลูกค้า 
 การจัดสมดุลสายการผลิต (Line balancing) หมายถึง การจัดงานในแต่ละสถานีการ
ปฏิบัติงานภายในสายการผลิตที่มีการผลิตแบบต่อเนื่องกัน โดยจัดงานให้แต่ละสถานีมีอัตราเวลาการ
ปฏิบัติงานเท่า ๆ กันและแต่ละกระบวนการผลิตจะต้องไม่เกินกว่าเวลาความต้องการของลูกค้า (Takt 
time)  
 ความสมดุลในการบริหารจัดการบุคลากรฝ่ายปฏิบัติการ (Man line balancing) หมายถึง 
การลดเวลาว่างงานของบุคลากรฝ่ายปฏิบัติการในแต่ละสถานีให้มีความเท่าเทียม โดยท าการเฉลี่ย
เวลาในการผลิตแต่ละชิ้นงานให้มีความใกล้เคียงกันมากที่สุด 
 ความสมดุลในการควบคุมสายการผลิต (Process line balancing) หมายถึง การจัดเวลา
ในแต่ละกระบวนการการท างานในสายการผลิตให้มีเวลาที่ใกล้เคียง 
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 เทคนิคลีน (Lean) หมายถึง แนวคิดในการบริหารจัดการการผลิต ให้มีประสิทธิภาพสูงสุด
โดยการขจัดความสิ้นเปลืองและความสูญเปล่า (Wastes) ของทุกกิจกรรม เพ่ือให้มีแต่กระบวนการ
ผลิตที่มีคุณค่า (Value added) มากท่ีสุด 
 ผลิตภัณฑ์บีอาร์ (BR) หมายถึง ผลิตภัณฑ์ที่ใช้ส าหรับการรับ ส่งและขยายข้อมูลในการ
สื่อสารผ่านใยแก้วน าแสง 
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บทท่ี 2 เอกสาร และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 
 ผู้วิจัยได้ทบทวนแนวคิดและทฤษฎีที่เก่ียวข้องรวมถึงผลงานวิจัยในอดีตและปัจจุบัน  
เพ่ือน ามาสนับสนุนในการค้นหาค าตอบของ หัวข้องานวิจัยเรื่อง แนวทางการบริหารจัดการและการ
ควบคุมสายการผลิตด้วยแนวคิดลีน (Lean) กรณีศึกษาบริษัท ซิเลซติกา (ประเทศไทย) จ ากัด 
เนื่องจากบริษทัซิเลซติกา (ประเทศไทย) มีโครงสร้างการด าเนินกิจการแบบสายการผลิตและเพ่ือน า
องค์ความรู้ที่ได้รับไปใช้บริหารจัดการองค์กรให้เกิดประโยชน์สูงสุดต่อการน าไปบริหารจัดการให้มี
ประสิทธิภาพตามเป้าหมายที่ก าหนด ผู้วิจัยจึงทบทวนวรรณกรรมที่เกี่ยวข้องดังต่อไปนี้ 
 1. ลักษณะของอุตสาหกรรมการผลิตอิเล็กทรอนิกส์ 
 2. ทฤษฎีระบบ (System Theory) 
 3. แนวคิดและทฤษฎีเกี่ยวกับผังก้างปลา (Fish bone diagram) 
  4. แนวคิดและทฤษฎีเกี่ยวกับลีน 

5. แนวคิดการศึกษาการท างานและวิธีการท างาน 
6. แนวคิดการศึกษาเวลาและการเคลื่อนไหว 
7. ดัชนีการวัดและแผนภูมิ 
8. แนวคิดและทฤษฎีเกี่ยวกับประสิทธิภาพการผลิต 

 9. งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

ลักษณะของอุตสาหกรรมผลิตอิเล็กทรอนิกส์ 
 อุตสาหกรรมการผลิตอิเล็กทรอนิกส์เป็นกลุ่มธุรกิจทั่วโลกที่เกี่ยวข้องกับการผลิต
คอมพิวเตอร์การสื่อสารและผลิตภัณฑ์อิเล็กทรอนิกส์อ่ืน ๆ อิเล็กทรอนิกส์หมายถึงอุปกรณ์ใด ๆ ที่ใช้
วงจรไฟฟ้าเพ่ือท าหน้าที่ที่อาจจะยากหรือเป็นไปไม่ได้ ตั้งแต่ต้นก าเนิดในปลายศตวรรษท่ี 19 
อุตสาหกรรมการผลิตอิเล็กทรอนิกส์ได้เห็นความก้าวหน้าที่ส าคัญในด้านเทคโนโลยีและการใช้อย่าง
แพร่หลายทั่วโลก แทบทุกด้านของชีวิตสมัยใหม่มีการเปลี่ยนแปลงหรือได้รับอิทธิพลจากผลิตภัณฑ์
ของอุตสาหกรรมนี้ [4] อุตสาหกรรมการผลิตอิเล็กทรอนิกส์สามารถแบ่งออกได้เป็น 6 ประเภท [5] 
แสดงดังภาพที่ 2-1 
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ภาพที่ 5 Key segments of electronics industry 

[4] 
 

1.1 Semiconductor supply and manufacturing services 
 กลุ่มนี้เป็นการออกแบบและการจัดหาเซมิคอนดักเตอร์ รวมถึงส่วนประกอบทางไฟฟ้าและ
วงจรรวมเพ่ือใช้ในการผลิตในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ 

1.2 Industrial equipment 
 กลุ่มนี้เป็นการผลิตอุปกรณ์ท่ีช่วยในกระบวนการการผลิตในอุตสาหกรรม เช่น อุปกรณ์ที่ช่วย
ในการประกอบผลิตภัณฑ์ อุปกรณ์ท่ีช่วยทดสอบผลิตภัณฑ์ อุปกรณ์ที่ช่วยประมวณผลซอฟแวร์ 
เป็นต้น 

1.3 Networking and communication equipment 
 กลุ่มนี้เป็นการผลิตอุปกรณ์ท่ีช่วยในการสื่อสารทางไกลและอุปกรณ์ท่ีช่วยในการสนับสนุน
ในการสื่อสาร เช่น LANS WANS สวิสซ์บอร์ด เป็นต้น 

1.4 Computer and office products 
 กลุ่มนี้เป็นการผลิตอุปกรณ์ท่ีใช้ในส านักงานต่าง ๆ เช่น คอมพิวเตอร์ เครื่องถ่ายเอกสาร 
เครื่องแฟกซ์ เป็นต้น 

1.5 Medical devices 
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 กลุ่มนี้เป็นการผลิตอุปกรณ์ท่ีใช้ในทางการแพทย์ เช่น อุปกรณ์ที่ใช้ในการวินิจฉัย อุปกรณ์ท่ี
ช่วยในการผ่าตัด เครื่องอัลตราซาวนด์ เครื่องเอกซเรย์ เป็นต้น 

1.6 Consumer electronics and home appliances 
 กลุ่มนี้เป็นการผลิตอุปกรณ์ท่ีใช้ในการอุปโภคบริโภคและอุปกรณ์ท่ีใช้ภายในบ้าน เช่น 
โทรศัพท์มือถือ โทรทัศน์ วิทยุ เครื่องเล่นดีวีดี กล้อง ไมโครเวฟ เป็นต้น 

 ส าหรับในการศึกษาครั้งนี้ แนวทางการศึกษาของผู้วิจัยเป็นบริษัทที่อยู่ในกลุ่มอุตสาหกรรม
ผลิตอิเล็กทรอนิกส์ที่อยู่ในกลุ่ม Networking and communication equipment ที่มุ่งเน้นการสร้าง
สินค้าและผลิตภัณฑ์ที่ช่วยในการสื่อสารทางไกลและการเก็บข้อมูลการเก็บข้อมูลบนเครื่อง Server 
(Cloud computing)  

ทฤษฎีระบบ (System theory) 
 [6] ที่น าเสนอ การจัดการซึ่งมององค์การว่าเป็นระบบตามหน้าที่ที่มีความสัมพันธ์กับ
สิ่งแวดล้อม โดยทฤษฎีนี้จะเป็นการก าหนดกระบวนการหรือขั้นตอนการท างานของระบบให้
สอดคล้องกันตั้งแต่เริ่มต้นจนจบกระบวนการ สภาพแวดล้อมภาย นอกน าเข้าสู่กระบวนการแปร
สภาพ (Conversion process) ได้แก่ เทคโนโลยี ซึ่งการเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบเหล่านั้นให้เป็นปัจจัยน า
ออก (Output) ได้แก่ สินค้าส าเร็จรูปหรือการบริการ หลังจากนั้นปัจจัยน าออกก็จะถูกป้อนกลับมาสู่
สภาพแวดล้อมภายนอก [7] 
 [8] ได้กล่าว ทฤษฎีระบบที่ใช้ในการบริหารจัดการองค์กรสมัยใหม่ โดยนักวิชาการท่ีเป็น
นักวิทยาศาสตร์และนักปรัชญาได้ให้ความส าคัญมาเป็นระยะเวลายาวนานถึงปัญหาว่าจะท าอย่างไร 
ที่จะสามารถอธิบายให้เกิดความรู้ความเข้าใจ การรับรู้ และรายละเอียดของแนวทางการคิดของมนุษย์ 
โดยมีค าถามว่ามนุษย์เป็นอย่างไร เราจะสร้างสิ่งเร้าให้แสดงผลลัพธ์ออกมาอย่างไร มีนักคิดหลายคน
ทั้งรุ่นก่อนและปัจจุบันคิดข้ึน รวมทั้งได้น ามาดัดแปลงจนเป็นแนวคิดท่ีสามารถใช้งานได้ ซึ่งการศึกษา
ค้นคว้าซึง่สรุปได้ดังนี้ ทฤษฎีระบบมุ่งเน้นให้ความสัมพันธ์กับส่วนต่าง ๆ และเน้นการจัดล าดับโดยมี
ความส าคัญของสิ่งต่าง ๆ กับวิธีการท างานร่วมกันอย่างเป็นภาพรวมโดยวิธีการจัดส่วนต่าง ๆ ท าให้
การท างานมีปฏิสัมพันธ์กับส่วนอื่น ๆ มีการก าหนดคุณสมบัติของระบบของทุกส่วนแสดงถึงพฤติกรม
ของระบบที่เป็นอิสระซึ่งกันและกัน หรือที่เรียกว่า องค์รวม เพื่อสร้างความเข้าใจในปรากฎการณ์ที่
เกิดข้ึน นักทฤษฎีองค์การและนักชีววิทยาที่มองว่าองค์การเป็นสิ่งมีชีวิตโดยมองในรูประบบเปิด
เหมือนระบบกายวิภาคของสิ่งมีชีวิต  
 ทฤษฎีนี้จะมองทุกอย่างว่ามีความสัมพันธ์ร่วมกันไม่แยกส่วนส่วนใดส่วนหนึ่งหรือกล่าวได้
ว่าส่วนย่อยมีความสัมพันธ์กับส่วนใหญ่ซึ่งท าให้แตกต่างจากวิธีคิดแบบเส้นตรง ที่ว่า “เหตุเป็นเช่นนี้
ผลจึงเป็นเช่นนี้ด้วย” ทั้งนี้เพราะทฤษฎีระบบมีพ้ืนฐานการคิดท่ีเป็นระบบที่ซับซ้อน นั่นคือเหตุที่เป็น
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เช่นนี้อาจส่งให้เกิดผลที่แตกต่างหลากหลายได้หลายอย่างไม่ตายตัว การวิเคราะห์ตามทฤษฎีระบบ
จะต้องพิจารณาปัจจัยต่าง ๆ ทั้งหมดว่ามีความสัมพันธ์กันอย่างไรเพราะทฤษฎีนี้เชื่อว่าการรับรู้
ปรากฏการณ์ ตัวตนของเราไปท าความเข้าใจและอธิบายมันด้วยทั้งสิ้นเป็นเสมือนการมองของสิ่ง
เดียวกันจากหลาย ๆ มุม [7] 
 วันชัย สุขตาม (2560) กล่าวถึงการพัฒนาตัวแบบที่มีต่อก าหนดนโยบายการบริหารคน
หรือที่เรียกว่า การบริหารทรัพยากรมนุษย์ในทฤษฎีระบบเปิดและระบบปิด ตามแนวคิดของ Wright 
and Snell (1991) ที่มองว่าการบริหารทรัพยากรมนุษย์ในทฤษฎีระบบ (ภิญญาพร โชชัญยะ, 2562) 
ดังนี้ 
 1.  ปัจจัยด้านทางทรัพยากรเป็นปัจจัยน าเข้า (Input) ที่ผลักดันความส าเร็จและน าไปสู่
เป้าหมายความส าเร็จ เช่น ความรู้ ทักษะ ความเชี่ยวชาญนั่นก็คือ สมรรถนะขอที่จะน าไปเข้าสู่
กระบวนการแปรสภาพ (Conversion process)  
 2.  ปัจจัยทางด้านพฤติกรรมเป็นตัวก าหนดทัศนคติท่ีเชื่อมโยงการปฎิบัติและพฤติกรรมคือ
ท าอย่างไร ผ่านการบริหารทรัพยากรมนุษย์ที่จะบูรณการระหว่างทัศนคติและพฤติกรรมที่พึงประสงค์
ที่น าไปสู่ปัจจัยการน าออก (Output) ผ่านกลไกการควบคุม 
 3.  ปัจจัยทางด้านระบบซึ่งมองการบริหารทรัพยากรมนุษย์กล่าวว่า สมรรถนะ 
(Competencies) คือ input ซึ่งองค์การต้องรับมาจากภายนอก กระบวนการเปลี่ยนผ่าน 
(Throughput) ประกอบไปด้วย พฤติกรรมของพนักงานและปัจจัยออก (Output) ก็คือ ผลงาน 
(Productivities)  
ซึ่งก่อให้เกิดผลลัพธ์ (Outcomes) คือ การสร้างคุณค่าและประโยชน์ทางสังคม 
 ส่วนประกอบของระบบ 
 ตามแนวคิดของ Weihrich et al. (2008)  อธิบายวิธีการเชิงระบบจัดเป็นกรอบแนวคิดที่
ใช้ในการจัดการสิ่งต่าง ๆให้เป็นระเบียบเพื่อน าไปสู่การท างานให้ตรงกับเป้าหมายที่ต้องการโดยมี 
การวิเคราะห์องค์ประกอบที่ส าคัญของสิ่งนั้นอย่างละเอียดและจัดการองค์ประกอบเหล่านั้นให้สัมพันธ์
กันซึ่งส่วนประกอบส าคัญของระบบประกอบด้วยส่วนส าคัญ 5 ส่วน ดังนี้ 
 1.  ตัวป้อน คือ องค์ประกอบต่าง ๆ ของระบบนั้นหรืออีกนัยหนึ่งก็คือ สิ่งต่าง ๆ  
ที่เก่ียวข้องกับระบบนั้นองค์ประกอบต่าง ๆ ของระบบใดระบบหนึ่งจะมีจ านวนและความส าคัญ 
มากน้อยเพียงใดมักข้ึนอยู่กับความรู้ความคิดและประสบการณ์ของผู้จัดระบบ 
 2.  ประมวลผล คือ การจัดความสัมพันธ์ขององค์ประกอบต่าง ๆ ของระบบให้มีลักษณะ 
ที่เอ้ืออ านวยต่อการบรรลุเป้าหมายระบบใดระบบหนึ่งอาจมีองค์ประกอบเหมือนกันแต่อาจมีลักษณะ
ของการจัดความสัมพันธ์แตกต่างกันได้แล้วแต่ความคิดความรู้และประสบการณ์ของ 
ผู้จัดระบบ 
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 3.  ผลผลิต คือ ผลที่เกิดขึ้นจากกระบวนการด าเนินงานหากผลที่เกิดข้ึนเป็นไปตาม
เป้าหมายที่ก าหนดไว้แสดงว่าระบบนั้นมีประสิทธิภาพหากผลที่เกิดขึ้นไม่เป็นไปตามที่คาดหวังแสดง
ว่าระบบนั้นยังมีจุดบกพร่องควรที่จะพิจารณาแก้ไขปรับปรุงกระบวนการหรือตัวป้อนซึ่งเป็นเหตุให้
เกิดผลนั้น 
 4.  กลไกลการควบคุม คือ กลไกหรือวิธีการที่ใช้ในการควบคุมหรือตรวจสอบกระบวนการ
ให้เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ 
 5.  ข้อมูลป้อนกลับ คือ ข้อมูลที่ได้จากการวิเคราะห์ความสัมพันธ์ระหว่างผลผลิตกับ
จุดมุ่งหมายซึ่งจะเป็นข้อมูลป้อนกลับไปสู่การปรับปรุงกระบวนการและตัวป้อนซึ่งสัมพันธ์กับผลผลิต
และตัวป้อนซึ่งสัมพันธ์กับผลผลิตและเป้าหมายนั้นมีลักษณะดังภาพที่ 2-2  
 

 
ภาพที่ 6 Input-output model 

(Weihrich et al., 2008 ; ภญิญาพร โชชัญยะ, 2562) 
 
 ผู้วิจัยที่ใช้หลักการของทฤษฎีมาอธิบายตัวป้อนของงานวิจัย ประกอบด้วย ด้านบุคลากร 
ด้านวัตถุดิบ ด้านเครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณ์ และด้านสภาพแวดล้อม ด้านกระบวนการผลิต ด้าน
ผลลัพธ์ที่เกิดข้ึน กระบวนการผลิตจนท าให้สินค้าหรือผลิตภัณฑ์ ดังนั้น เมื่อเกิดปัญหาและอุปสรรค
ต่าง ๆ จากการปฏิบัติติงานจึงเป็นการป้อนกลับ ถึงแม้ว่าในแนวทางกลไกลการควบคุม คือ กลไกหรือ
วิธีการที่ใช้ในการควบคุมหรือตรวจสอบกระบวนการให้เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพมีอยู่แล้วหรืออาจ
ยังไม่มี เนื่องจากการออกระบบเอกสารอาจไม่เพียงพอกับสภาพปัจจุบันของการท างานที่จ าเป็นต้อง
ปรับเปลี่ยน หรืออาจเกิดจากพฤติกรรมของการท างานของบุคลากร ซึ่งงานวิจัยในครั้งนี้ ต้องการที่จะ
ค้นหาสิ่งที่เป็นอยู่หรือข้อเท็จจริง เพ่ือน ามาใช้ในการบริหารจัดการองค์กรให้มีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น
ต่อไป ผู้วิจัยจึงต้องการน าเสนอออกมาเป็นแนวทางด้วยการใช้เทคนิคลีนมาสนับสนุนการแก้ไขปัญหา 
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เพ่ือให้ได้แนวทางการบริหารจัดการและการควบคุมสายการผลิตด้วยแนวคิดลีน (Lean) กรณีศึกษา
บริษัท ซิเลซติกา (ประเทศไทย) จ ากัด ต่อไป 
 

แนวคิดและทฤษฎีเกี่ยวกับผังก้างปลา (Fish bone diagram) 
 ทฤษฎีเกี่ยวกับผังก้างปลาหรือเรียกอย่างเป็นทางการว่า แผนผังสาเหตุและผล  (Cause 
and Effect Diagram) แผนผังสาเหตุและผลเป็นแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหา 
(Problem) กับสาเหตุทั้งหมดที่เป็นไปได้ที่อาจก่อให้เกิดปัญหานั้น (Possible Cause) เราอาจคุ้นเคย
กับแผนผังสาเหตุและผล ในชื่อของ "ผังก้างปลา (Fish Bone Diagram)" เนื่องจากหน้าตาแผนภูมิมี
ลักษณะคล้ายปลาที่เหลือแต่ก้าง หรือหลายๆ คนอาจรู้ จักในชื่อของแผนผังอิชิกาว่า (Ishikawa 
Diagram) ซึ่งได้รับการพัฒนาครั้งแรกเมื่อปี ค.ศ. 1943 โดย ศาสตราจารย์คาโอรุ อิชิกาว่า แห่ง
มหาวิทยาลัยโตเกียว [9] 
 

 
ภาพที่ 7 ตัวอย่างผังก้างปลาประยุกต์ 

(ลลัลดา ชมโฉม, 2559) [9] 
 

ผู้วิจัยได้ทบทวนแนวคิดผังก้างปลา เพ่ือน ามาใช้ในการวิเคราะห์แผนผังสาเหตุและผล  
(Cause and Effect Diagram) แผนผังสาเหตุและผลเป็นแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่าง
ปัญหา (Problem) เพ่ือน าไปใช้ในการตอบวัตถุประสงค์ของการศึกษาในครั้งนี้ เพื่อค้นหา สาเหตุและ
ปัญหาและอุปสรรคในการกระบวนการบริหารจัดการและการควบคุมสายการผลิตผลิตภัณฑ์ BR ว่า
เป็นอย่างไร จากประเด็นความส าคัญของที่มาและความส าคัญของปัญหา พบว่าการเติบโตของธุรกิจที่
มีแนวโน้มเพ่ิมขึ้นอย่างก้าวกระโดดและยังพบว่าในส่วนของการผลิตหลังจะเป็นเรื่องการรอคอย 
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เนื่องจากสายการผลิตไม่มีความสมดุลกันและการบริหารจัดการบุคลากรฝ่ายปฏิบัติการยังไม่สมดุลกัน 
ผู้วิจัยจึงใช้แนวคิดผังก้างปลาเพ่ือน ามาใช้ในการวิเคราะห์เบื้องต้น 

แนวคิดและทฤษฎีที่เกี่ยวกับการผลิตแบบลีน (Lean) 
 แนวคิดลีน (Lean) คือ แนวคิดในการบริหารจัดการการผลิต หรือองค์กรให้มีประสิทธิภาพ
สูงสุดโดยการขจัดความสิ้นเปลืองและสูญเปล่า (Wastes) ของทุกกิจกรรม และกระบวนการ
ด าเนินงานที่ไม่ได้ก่อให้เกิดมูลค่า โดยการท าให้ต้นทุนลดลง และจัดเรียงทุก ๆ กิจกรรมที่สร้างคุณค่า 
(Value) ให้กับผลิตภัณฑ์ ให้มีประสิทธิภาพด้วยต้นทุนที่น้อยที่สุด เพ่ือสร้างมูลค่าให้กับลูกค้าโดยการ
ใช้ทรัพยากรอย่างจ ากัด ซึ่งแนวคิดนี้สามารถน าไปประยุกต์ใช้ได้กับทั้งภาคธุรกิจและอุตสาหกรรม  
[10] 
 ความสูญเสีย (Lost) หมายถึง ค่าใช้จ่ายที่จ่ายไปแล้วไม่เกิดผลผลิต บางองค์กรอาจใช้ค าว่า 
ความสูญเปล่า (Waste) ในความเป็นจริง ความสูญเสีย หรือความสูญเปล่าก็คือต้นทุน แต่เป็นต้นทุนที่
ไม่ก่อผลประโยชน์ [11] โดยความสูญเปล่า (Waste) ที่พบเจอในกระบวนการผลิตมีทั้งหมด 8 
ประการดังนี้ 
4.1 ความสูญเปล่าจากการผลิตของที่ไม่มีคุณภาพ (Defect) คือ การผลิตงานที่ไม่มีคุณภาพออกม

ชิ้นงานไม่สามารถใช้ได้หรือไม่ผ่านมาตรฐาน 
4.2 ความสูญเปล่าจากการผลิตสินค้าเกินความต้องการ (Overproduction) คือ การผลิตสินค้าเกิน

กว่าความต้องการของลูกค้า ท าให้เกิดสินค้าคงคลังเกินความจ าเป็น 
4.3 ความสูญเปล่าจากการรอคอย (Waiting) คือ การเกิดความล่าช้าภายในกระบวนการผลิต หรือ

จากสายการผลิตก่อนหน้าซึ่งจะส่งผลให้กระบวนการต่อไปไม่สามารถด าเนินงานต่อได้ 
4.4 ความสูญเปล่าจากความคิดสร้างสรรค์ท่ีไม่ได้น ามาใช้ประโยชน์ (Non-utilized Talent, Ideas, 

Creative) คือ การไม่น าความคิดของทีมงานที่ช่วยกันระดมสมองมาใช้ให้เกิดประโยชน์ ท าให้เกิด
การท างานในกระบวนการเหมือนเดิม ไม่มีการพัฒนา 

4.5 ความสูญเปล่าจากการขนย้าย (Transportation) คือ การขนส่งชิ้นงานไปในกระบวนการผลิต
ต่อไป แต่การขนส่งที่มีระยะทางที่ไกลเกินไปจะท าให้เกิดความสูญเสียเวลาในการขนส่ง 

4.6 ความสูญเปล่าจากการจัดเก็บสินค้าคงคลัง (Inventory) คือ การเสียค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา
และการเช่าพ้ืนที่ในการเก็บสินค้าคงคลัง 

4.7 ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหว (Motion) คือ การเคลื่อนไหวของผู้ปฏิบัติงานที่มีการ
เคลื่อนไหวที่ไม่เกิดประโยชน์ ท าให้เสียเวลาในการผลิตงานมากขึ้น 

4.8  ความสูญเปล่าจากข้ันตอนซ้ าซ้อนไม่ถูกต้อง (Excess Processing) คือ การไม่ปรับปรุงและ
พัฒนากระบวนการผลิตให้มีกระบวนการผลิตที่สั้นลงและง่ายต่อผู้ปฏิบัติงาน 
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แผนภูมิสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) 
 แผนผังสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping (VSM)) เป็นเครื่องมือที่มี
ความส าคัญในการเริ่มต้นวิเคราะห์กระบวนการ โดยท าให้เข้าใจภาพรวมของกระบวนการ (Overall 
Process) จากมุมมองลูกค้า โดยมุ่งแนวทางปรับปรุงการไหลของทรัพยากรและสารสนเทศ ตลอดทั้ง
ห่วงโซ่อุปทาน ซึ่งท าให้สามารถระบุกิจกรรมไคเซ็นที่จ าเป็นส าหรับการขจัดความสูญเปล่า ดังนั้น 
VSM จึงเป็นแนวทางท่ีใช้จ าแนกกิจกรรมออกเป็น 3 ประเภทคือ กิจกรรมที่เพ่ิมมูลค่า (Value 
Added (VA)) เป็นการเปลี่ยนแปลงรูปร่าง หรือสร้างมูลค่าเพ่ิมให้กับวัตถุดิบ ผลิตภัณฑ์ใน
กระบวนการ จนน าไปสู่ผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป กิจกรรมที่ไม่เพ่ิมมูลค่าแต่จ าเป็น (Necessary but Non 
Value Added (NNVA)) เป็นความสูญเปล่าแต่อาจจ าเป็นต้องยอมให้เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต และ
กิจกรรมที่ไม่เพ่ิมมูลค่า (Non Value Added (NVA)) ถือเป็นความสูญเปล่าและจ าเป็นต้องก าจัด
ออกไป [12] 
 

 
ภาพที่ 8 ตัวอย่างแผนผังสายธารแห่งคุณค่า 

(Wikipedia, 2022) [13] 
 
 เทคนิคการเพ่ิมผลผลิตโดยการลดความสูญเสีย หมายถึง การลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตเพ่ือให้ได้ผลผลิตจากการด าเนินงานเพิ่มข้ึน โดยใช้เทคนิคการเพ่ิมผลผลิตโดยการลด
ความสูญเสีย [11] ยกตัวอย่างเช่นหลักการ ECRS 
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 ECRS เป็นหลักการที่ประกอบด้วยการก าจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจัด
ใหม่ (Rearrange) และการท าให้ง่าย (Simplify) ซึ่งเป็นหลักการง่าย ๆ ที่สามารถใช้ในการเริ่มต้นลด
ความสูญเปล่าหรือ MUDA ลงได้อย่างมีประสิทธิภาพ [11] การก าจัด (Eliminate) คือการพิจารณา
การท างานปัจจุบันและพยายามก าจัดความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการที่พบออกไป คือการผลิตมาก
เกินไป การรอคอย การเคลื่อนที่/เคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น การท างานที่ไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินค้าที่
มากเกินไป การเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น และของเสีย 

1. การรวมกัน (Combine) คือการพิจารณาว่าสามารถรวมขั้นตอนการท างานให้ลดลงได้หรือไม่ 
เช่น จากเดิมเคยท า 5 ขั้นตอนก็รวมบางข้ันตอนเข้าด้วยกัน ท าให้ขั้นตอนที่ต้องท าลดลงจาก
เดิม 

2. การจัดใหม่ (Rearrange) คือ การจัดขั้นตอนการผลิต และบริการใหม่เพ่ือให้ลดการเคลื่อนที่
ที่ไม่จ าเป็น หรือ การรอคอย เช่นในกระบวนการผลิต หากท าการสลับขั้นตอนที่ 2 กับ 3 โดย
ท าข้ันตอนที่ 3 ก่อน 2 จะท าให้ระยะทางการเคลื่อนที่ลดลง เป็นต้น 

3. การท าให้ง่าย (Simplify) หมายถึง การจัดรูปแบบของเอกสารให้เข้าใจง่ายและสะดวก
เหมาะสมกับการใช้งาน หรือเป็นการปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกข้ึน โดยอาจจะ
ออกแบบจิ๊ก (Jig) หรือฟิกเจอร์ (Fixture) เข้าช่วยในการท างานเพ่ือให้การท างานสะดวกและ
แม่นย าขึ้น ซึ่งสามารถลดของเสียลงได้ จึงเป็นการลดการเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็นและลดการ
ท างานที่ไม่จ าเป็น 

ขั้นตอนในการสร้างแผนผังสายธารคุณค่า 
 ผู้วิจัยได้ทบทวนหลักการที่อ้างอิงไว้ของ วิลาสินี พันธ์พวง, 2554 ได้กล่าวว่า  ผู้ด าเนินการ
เขียนแผนผังต้องมีความเข้าใจภาพรวมกระบวนการท างาน และถ่ายทอดการเขียนแผนภูมิ
กระบวนการไหลของงาน จ าเป็นต้องใช้สัญลักษณ์ไอคอนของแผนภูมิสายธารคุณค่าคงไม่มีมาตรฐานที่
แน่นอน โดยทั่วไปแบ่งออกเป็น 3 ลักษณะ ประกอบด้วย  
 1.  สัญลักษณ์การไหลของวัสดุ (Material flow icons)  
 2.  สัญลักษณ์การไหลสารสนเทศ (Information flow icons)  
 3.  สัญลักษณ์ท่ัวไป (General icons) 
แนวทางการจัดแผนภูมิสายธารคุณคา่  
 โดยที่ ณัฏฐณิชชา นาวินโพธิท์อง (2559) [14] ได้น าเสนอการจัดท าแผนภูมิดังกล่าวว่า
สามารถน าเสนอได้ออกเป็น 3 ช่วง  โดยมีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 
 1.  การเขียนร่างแผนภูมิสภาพปัจจุบัน เแสดงความสูญเปล่าการด าเนินงานปัจจุบัน และ
ก าหนดแนวทางความเปลี่ยนแปลงในมุมมองของลูกค้า ผลลัพธ์ดังกล่าวจ าเป็นต้องพิจารณาถึง
กิจกรรมปรับปรุงกระบวนการ 
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 2.  การจัดท าสภาพความเปลี่ยนแปลงหลังจากด าเนินการปรับปรุงในการก าจัดความสูญ
เปล่าที่ระบุในช่วงแรก 
 3.  จัดท าแผนปฏิบัติ โดยการใช้ข้อมูลที่ระบุในช่วงที่ 2 เพ่ือไห้ทีมงานด าเนินการและ
ติดตามประเมินผล โดยแสดงรายการกิจกรรม ระยะเวลาของแต่ละกิจกรรมและผู้รับผิดชอบ 
 การเขียนแผนภูมิสามารถด าเนินการตามขั้นตอนดังนี้ 
 1.  จัดตั้งทีมงาน (Form a team) เพ่ือการระดมความคิดเห็นฝ่ายงานต่าง ๆ ในองค์กร 
ทีมงานแต่ละคนต้องเข้าใจกระบวนการท างานในส่วนที่ตนรับผิดชอบ ร่างแผนภูมิของงาน เพ่ือใช้
พัฒนาแผนกิจกรรมปรับปรุง 
 2.  คัดเลือกกลุ่มผลิตภัณฑ์ (Select a product family) ก าหนดขอบเขตในกระบวนการ
เฉพาะ การวิเคราะห์และปรับปรุง เนื่องจากด าเนินงานทุกงาน โดยพิจารณาผลิตภัณฑ์หรืองานที่มี
ลักษณะการไหลของกระบวนการ งานไหนเหมือนกันก็จัดเป็นกลุ่มเดียวกันเขียนเส้นทางกระบวนการ
ไหล (Process routings) ผลติภัณฑ์หลักในกลุ่ม และน าข้อมูลมาดัดแปลงในบางส่วนหากมีความ
จ าเป็นต้องปรับปรุง ท าไห้เกิดความสะดวกรวดเร็วกว่าการจัดท าแผนภูมิของทุกงาน  
 3.  เขียนนภูมิสภาพปัจจุบัน (Draw a current state map) โดยย้อนกลับไปทบทวนจาก
กระบวนการปลายทาง (Downstream) ซึ่งจะท าให้คุณค่าในมุมมองของทางฝั่งลูกค้าแล้วย้อนกลับ
มายังกระบวนการต้นทาง (Upstream) ด้านการผู้ส่งมอบให้ลูกค้า เพื่อเป็นไปในทิศทางเดียวกันกับ
การวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุที่เกิดขึ้น ในสภาพการไหลของงาน เป็นแผนภูมิการไหลเบื้องต้น 
(Basic high level map) จัดเก็บรายละเอียดข้อมูลแต่ละกระบวนการ อาทิเช่น รอบเวลา
กระบวนการ (Process cycle time) ขนาดรุ่นการผลิต (Batch size) เวลาการหนุดเดินเครื่องจักร 
(Downtime)  อัตตราการเกิดของเสีย (Scrap rate) และระดับสินค้าคงคลัง (Inventory levels)  
ข้อมูลส าคัญที่จัดเก็บน ามาลงรายละเอียดในแผนภูมิที่ร่างไว้และใช้ลูกศรเชื่อมโยงแผนภาพรวมของ
ปัจจุบัน 
 ขั้นตอนการเขียนแผนภูมิสภาพปัจจุบัน ดังนี้ 
 1.  ใช้สัญลักษณ์ ลูกค้าผู้ส่งมอบและการควบคุมการผลิต 
 2.  ใส่ข้อมูลแสดงความต้องการของลูกค้าในแต่ละรอบเวลาการผลิต เช่น รายวัน ราย
สัปดาห์ รายเดือน  
 3.  น าข้อมูลความต้องการของลูกค้ามาค านวณปริมาณการผลิตรายวัน (Daily production)  
 4.  วาดภาพกิจกรรมจัดส่งภายนอก (Outbound shipping) และสัญลักษณ์รถบรรทุก 
พร้อมรายละเอียดความถี่ของการส่งมอบ (Delivery frequency) 
 5.  แสดงกิจกรรมของการขนส่งขาเข้า (Inbound shipping) ความถี่ของกิจกรรม 
 6.  วาดกล่องกระบวนการ (Process box) โดยการแสดงล าดับจากซ้ายไปขวา  
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 7.  ใส่หัวข้อกิจกรรมลงในแต่ละกล่องกระบวนการ (Process box) 
 8.  ใส่ลูกศรสัญลักษณ์เพ่ือการสื่อสาร (Communication arrow) แสดงวิธีการและความถ่ี
ของกิจกรรม 
 9.  น าข้อมูลกระบวนการใส่ลงในแต่ละกล่องกระบวนการ (Process box) เช่นรอบเวลา
กระบวนการ ขนาดรุ่นการผลิต เวลาการหยุดเดินเครื่องจักร อัตราการเกิดของเสียและระดับสินค้าคง
คลัง เป็นต้น (Inventory location) และปริมาณความต้องการที่กราฟด้านล่าง 
 10.  ใส่สัญลักษณ์แสดงผู้ปฏิบัติงาน (Operator symbols) และตัวเลข 
 11.  ใส่ต าแหน่งของสินค้าคงคลัง (Inventory location) และปริมาณความต้องการที่
กราฟด้านล่าง 
 12.  ใส่เครื่องหมายไอคอนแสดงรูปสัญลักษณ์ส าหรับ Push, Pull และ FIFO 
 13.  ใส่ข้อมูลอ่ืน ๆ ที่จ าเป็นส าหรับการใช้วิเคราะห์  
 14.  ใส่ข้อมูลชั่วโมงการท างาน (Working hours)  
 15.  ใส่ข้อมูลรอบเวลาช่วงเวลาน า (Lead time) 
 16.  ค านวณผลรวมของรอบเวลาและช่วงเวลาน าโดยรวม (Overall lead time) ทั้งหมด  
 

ผู้วิจัยได้ทบทวนแนวคิดลีน เพ่ือน ามาใช้ในการวิเคราะห์ปัญหาของสายการผลิต ผลิตภัณฑ์ 
BR ที่พบปัญหาว่าไม่สามารถจัดส่งสินค้าได้ตามค าสั่งซื้อของลูกค้า เนื่องจากสายการผลิตไม่มีความ
สมดุลกันและการบริหารจัดการบุคลากรฝ่ายปฏิบัติการยังไม่สมดุลกัน สนับสนุนแนวคิดจากแผนผัง
ก้างปลา 

แนวคิดการศึกษาการท างาน (Work Study) และวิธีการท างาน (Method Study) 
 การศึกษาการท างาน (Work Study) 
 เพ่ือให้ทราบถึงภาพรวมของกระบวนการจึงควรศึกษาการท างานโดยท าการศึกษาผ่าน
ทางการอ่านแผนภาพการไหลของกระบวนการ (Process flow diagram) เพ่ือให้ทราบว่าตั้งแต่เริ่ม
การด าเนินการ (Operation) กระทั่งถึงขนตอนการบรรจุ (Packing) สินค้าเพ่ือรอส่งมอบให้กับลูกค้า
นั้นสินค้าต้องผ่านกระบวนการใดบ้างและท าการศึกษาแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า (Value stream 
mapping) เพ่ือทราบถึงภาพรวมในการปฏิบัติงานเริ่มจากการสั่งสินค้าของลูกค้าจนกระทั่งถึง
กระบวนการขนส่งสินค้าส าเร็จรูป (Finished goods) ไปสู่ลูกค้า 
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 แนวคิดการศึกษาวิธีการท างาน (Method Study) 
 เพ่ือให้ทราบถึงขั้นตอนการท างานของกระบวนการแต่ละกระบวนการมีการปฏิบัติอย่างไร 
จึงควรศึกษาวิธีการท างานผ่านการอ่านค าสั่งกระบวนการ (Process instruction) ที่วิศวกร
กระบวนการ (Process engineer) ได้มีการออกแบบขั้นตอนการปฏิบัติงานไว้ในแต่ละกระบวนการ 

แนวคิดการศึกษาเวลาและการเคลื่อนไหว 
 การศึกษาเวลา (Time Study) คือเทคนิคที่น ามาใช้ในวงจรของการควบคุมการจัดการใน
การพัฒนาการท างานกับปริมาณการผลิตซึ่งเกี่ยวกับการวัดผลงานซึ่งผลที่ได้จะมีหน่วยเป็นนาที 
หรือวินาทีท่ีคนงานหนึ่ง ๆ สามารถท างานนั้น ๆ ได้ตามวิธีการที่ก าหนดให้ (Mundel & Danner, 
1994) [15] ในกระบวนการผลิตแต่ละกระบวนการย่อมใช้เวลาในการผลิตไม่เท่ากัน เพ่ือให้ทราบถึง
สถานะการณ์ความเป็นจริงที่เกิดในกระบวนการผลิตและความสามารถในการผลิตที่แท้จริงจึงต้องท า
การสังเกตการและจับเวลาในแต่ละกระบวนการผลิต (Time capture) และท าการสังเกตการ
เคลื่อนไหวที่ไม่เกิดประโยชน์ของพนักงานปฏิบัติงาน (Motion) เพ่ือน ามาปรับปรุงต่อไป 

แนวคิดดัชนีการวัด (Index) และแผนภูมิ 
 ในสภาวะการแข่งขันในปัจจุบันการวัดการเพ่ิมผลผลิตเป็นเครื่องมือที่ส าคัญยิ่งที่หน่วยงาน
จะน ามาวัดจุดอ่อนจุดแข็งของการด าเนินงาน ซึ่งส่งผลกระทบถึงการผลิต ต้นทุน รายได้และก าไรของ
หน่วยงาน การวัดการเพิ่มผลผลิตสามารถวัดได้ตั้งแต่ระดับบุคคล ระดับแผนก ระดับหน่วยงาน ระดับ
ภาคอุตสาหกรรม และระดับชาติ ผลที่ได้จากการวัดจะน ามาวิเคราะห์เพ่ือวางแผนแก้ไขปัญหาและ
ปรับปรุงผลการด าเนินงานให้ดียิ่งขึ้นต่อไป [16] โดยในการท าการปรับปรุงตัววัดที่น ามาใช้มีดังนี้ 
 7.1 Takt time 
 Takt time หมายถึง ความเร็วในการผลิต มีที่มาจากภาษาเยอรมัน แปลว่า จังหวะดนตรี 
ซึ่งเราใช้ Takt Time ในการก าหนดจังหวะการผลิตสินค้าต่อชิ้นให้เป็นไปตามจังหวะที่ลูกค้าต้องการ 
นั่นคือ พนักงานทุกคนต้องควบคุมจังหวะการผลิตสิ่งของในหนึ่งสถานีการผลิตให้นานไม่เกินเวลาที่
ก าหนดไว้ [17] โดยการค านวณหาค่า Takt time สามารถท าได้ดังนี้ 
 

Takt time =  
Available time

Demand
 [time/unit] 
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7.2 Cycle time 
  Cycle time หมายถึง เวลาการผลิตชิ้นงานภายในหนึ่งรอบกระบวนการ (Sumipol, 
2020) โดยเวลาที่น ามาใช้จะมาจากการสังเกตการและจับเวลา (Time capture) 
 
 7.3 Unit per hour (UPH) 
  UPH หรือ ชิ้นงานต่อชั่วโมง หมายถึง จ านวนชิ้นงานที่สามารถผลิตได้ในหนึ่งชั่วโมง 
โดยสามารถค านวณได้จาก 

UPH =  
Cycle time

time 1 hrs.
 [unit] 

 
 7.4 Throughput time (TP) 
   ปริมาณงานต่อหน่วยเวลา (Throughput time) คือ ปริมาณงาน อัตรางานที่ระบบ
บรรลุเป้าหมายที่ต้องการ เป็นการวัดประสิทธิภาพของงาน ในรูปแบบของหน่วยเวลา [18] 
 7.5 Bottleneck process 
    กระบวนการคอขวด (Bottleneck process) คือ กระบวนการที่จ ากัดผลผลิต
ของทั้งระบบ อีกนัยหนึ่งก็คือ กระบวนการที่มีรอบเวลาช้าที่สุด หรือก าลังการผลิตต่ าที่สุด เป็นปัจจัย
ของการบวนการที่ส่งผลต่อการวางแผนในการส่งลูกค้า ท าให้เกิดเวลาสูญเปล่าหรือว่างงานหรือเกิด
งานสะสม [19] 
 7.6 VA, NVA, NNVA 
  “ยาซูฮิโร” ได้ท าการศึกษาระบบการผลิตแบบโตโยต้า และได้แบ่งลักษณะงานในการ
ผลิตออกเป็นสามประเภท ได้แก่ สิ่งที่ไม่มีคุณค่าเพ่ิม (NVA) คือ การสูญเปล่าและกิจกรรมที่ไม่จ าเป็น
ซึ่งควรจะก าจัด ล าดับต่อมาคือ สิ่งที่จ าเป็นต้องไม่มีคุณค่าเพ่ิม (NNVA) คือ ความสูญเปล่า แต่อาจ
จ าเป็นต้องยอมให้เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต และสิ่งที่มีคุณค่าเพ่ิม (VA) คือ กิจกรรมที่มีคุณค่าใน
การด าเนินงานที่เก่ียวกับการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต [20] 
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แนวคิดและทฤษฎีเกี่ยวกับประสิทธิภาพการผลิต 
 Steers (1977) ได้กล่าวถึงเกณฑ์การวัดประสิทธิผลขององค์กร ที่นักวิชาการในช่วง คศ. 
1957 – 1974 ได้แก่ Georgopoulos et al. (1957), [21], [22], [23], [24] ที่บ่งบอกว่าตัวชี้วัดใน
การวัดประสิทธิผลในแง่มุมของประสิทธิภาพการผลิตในยุคสมัยนั้นว่า เป็นการวัด 1) ความสามารถใน
การผลิต (Productivity)  
2) การสนับสนุนการผลิต (Productivity Support: Utilization)  โดยเฉพาะนักวิชาการ Caplow 
(1964) ได้ระบุอย่างชัดเจนว่า การวัดที่เจาะจงประเมินประสิทธิภาพ (Efficiency) ขึ้นอยู่ 
กับความสนใจที่ต้องการวัด ต้องพิจารณาหน่วยการวิเคราะห์ด้วยว่าได้ก าหนดตัวแปรตามในการวัด
ประสิทธิภาพเป็นเกณฑ์การวัดที่เหมาะสมหรือไม่ และยังสามารถพยากรณ์ตัวแปรต้นที่ถูกก าหนดว่ามี
ความสัมพันธ์ท าให้เกิดประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้นได้อย่างไร สอดคล้องกับ [25]  
ที่กล่าวว่า ประสิทธิผล คือ ความสามารถขององค์กรในการด าเนินการเพ่ือบรรลุเป้าหมายหรือ
จุดหมาย ที่ได้วางแผนตามระยะเวลาที่ก าหนด โดยใช้ทรัพยากรที่ได้มาก่อให้เกิดประโยชน์สูงสุด ผ่าน
วิธีการหรือกระบวนการแปลงสภาพอันน าไปสู่ผลลัพธ์หรือเป้าหมายในระดับดีเลิศ มุ่งเน้นความส าเร็จ
หรือความอยู่รอดขององค์กร เพ่ือตอบสนองความต้องการของผู้เกี่ยวข้องกับองค์กร โดยมีนักวิชาการ
ที่หลากหลายที่ได้กล่าวถึงแนวคิดของประสิทธิผลหรือค าว่าประสิทธิภาพในหลากหลายแง่มุม 
ดังต่อไปนี้ 
 Steers (1991) กล่าวว่า ความอยู่รอดเป็นพื้นฐานขึ้นอยู่กับประสิทธิภาพ ผลผลิต การ
ปรับตัว การประสานงาน ความสอดคล้องต่อสภาวะทางสังคม การสร้างความพึงพอใจให้แก่ผู้มีส่วนได้
เสีย 
 Kirchhoff (1977) ได้กล่าวว่า ประสิทธิผลเป็นการวัดที่เกี่ยวข้องกับเป้าหมายภายใต้
อิทธิพลของสิ่งแวดล้อมและการตัดสินใจของผลการด าเนินงาน 
 Goodman (1977) อธิบายว่าประสิทธิผลด าเนินงาน คือ การบรรลุเป้าหมายขององค์กร 
(Organizational goals) ซึ่งมีระดับความสอดคล้องกันของผลลัพธ์ (Outcome) โดยพิจารณาได้จาก
การที่องค์กรสามารถบริหารงานได้บรรลุเป้าหมายจากความร่วมมือของผู้บริหาร, บุคลากรร่วมกัน
บริหารภารกิจจนเกิดผลส าเร็จตามเป้าหมาย 
 จิราภรณ์ พงษ์ศรีทัศน์ (2553)  อธิบายว่า การรับรู้การด าเนินงานขององค์กรว่ามี
ประสิทธิผลเพียงใด จ าเป็นต้องมีการประเมินการวัดความสอดคล้องกันระหว่างผลการผลิต (Output) 
กับเป้าหมายที่ได้วางแผน 
  [26] ได้สรุปว่า ประสิทธิภาพ หมายถึง การประเมินผลต่อระบบงานภายในของหน่วยงาน 
โครงการ นโยบายต่าง ๆ ว่ามีการปฏิบัติงาน และใช้ทรัพยากรเป็นไปตามแนวทางที่ก าหนดไว้หรือไม่ 
ถ้าเป็นไปตามแนวทางที่ก าหนดไว้ หรือเร็วกว่าที่ก าหนด และใช้ทรัพยากรน้อยกว่าที่ก าหนด ก็ถือว่า

file:///C:/Users/Documents%20and%20Settings/admin/Application%20Data/Documents%20and%20Settings/admin/Application%20Data/Documents%20and%20Settings/admin/Local%20Settings/Temporary%20Internet%20Files/Content.IE5/9JU6DV63/AAAA/C%20Dr%202-12-55/OE%20Measurement/1977%20Organization%20Effectiveness%20Measurement.pdf
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การปฏิบัติงานในองค์การนั้นมีประสิทธิภาพ หากถ้าไม่ตรงตามท่ีก าหนดไว้ และต้องปฏิบัติงานนาน
ขึ้น หรือสูญเสียทรัพยากรมากข้ึน ก็ถือว่าองค์กรนั้นไร้ซึ่งประสิทธิภาพ 
 ดังนั้นการวัดประสิทธิภาพมีความคล้ายประสิทธิผล แต่ประสิทธิผลจะพิจารณาวิธีการ หรือ
ทางเลือกใด ๆ ในแง่ความสามารถ และความส าเร็จในการให้เกิดผลลัพธ์ต่างกับประสิทธิภาพเป็นการ
เปรียบเทียบระหว่างปัจจัยน าเข้า หรือทรัพยากรที่ใช้ไปกับผลส าเร็จตามเป้าหมายของทางเลือกนั้น 
นอกจากประสิทธิภาพจะประเมินได้จากการเปรียบเทียบระหว่างปัจจัยน าเข้า หรือทรัพยากรที่ใช้ไป
กับผลส าเร็จตามเป้าหมายของวิธีการหรือทางเลือกนั้นแล้ว ประสิทธิภาพจะพิจารณาได้จากปริมาณ 
หรือคุณภาพของผลผลิต หรือผลลัพธ์ที่เกิดข้ึนเพียงอย่างเดียว หรือพิจารณาจากปริมาณ หรือคุณภาพ
ของทรัพยากรก็ได้  
 ส าหรับงานวิจัยในครั้งนี้ ผู้วิจัย สามารถสรุปได้ว่า ประสิทธิภาพขององค์กร หมายถึง ระดับ
ความสามารถของการด าเนินงานขององค์กรให้บรรลุพันธกิจ (Mission) ขององค์กร โดยการใช้
ทรัพยากรภายในองค์กรเพ่ือให้เกิดประโยชน์สูงสุด ส าหรับบริษัท ซิเลซติกา (ประเทศไทย) จ ากัด ใน
การศึกษาครั้งนี้ เมื่อรับรู้ถึงปัญหาและอุปสรรคที่เกิดข้ึนจะสามารถสร้างประสิทธิภาพ วัดได้จาก 
จ านวนปริมาณผลผลิตที่เพ่ิมขึ้น การรับค าสั่งซื้อได้เพ่ิมขึ้น  สามารถท าให้บริษัทสร้างผลก าไรได้มาก
ขึ้น ความพึงพอใจของลูกค้าเพ่ิมข้ึน 
 
งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 จิรกาล กัลยาโพธิ์ (2564) [27] ได้ศึกษาเรื่อง การลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต
ยางรองล้อรถยนต์ งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตยางรองล้อ
รถยนต์ โดยประยุกต์ใช้เทคนิคลีน และเทคนิคท่ีเกี่ยวข้อง โดยศึกษาขั้นตอนการท างานที่สามารถท า
รวมกันได้ ขั้นตอนการท างานที่สามารถตัดออกไปได้ เพ่ือลดความสูญเสียที่เกิดจากการขนส่ง ลดการ
เคลื่อนตัวของพนักงานปฏิบัติการ ลดระยะทางในการด าเนินงาน ผลการวิจัยพบว่าการประยุกต์ใช้
เทคนิคลีนสามารถลดขั้นตอนในการด าเนินงานจาก 119 ขั้นตอนเหลือ 88 ขั้นตอน ลดลงไป 31 
ขั้นตอนคิดเป็นร้อยละ 26 โดยสามารถลดเวลาในการด าเนินงานจาก 4,016 วินาที เหลือเวลาในการ
ด าเนินงาน 2,965 วินาที ลดลงไป 1,051 วินาที คิดเป็นร้อยละ 26 และสามารถลดระยะทางในการ
ด าเนินงานจาก 212.1 เมตรเหลือ 19.2 เมตร ลดลงไป 192.2 เมตร คิดเป็นร้อยละ 91 
 ประภัสสร ตันติพันธุ์วดี (2563) [28] ได้ศึกษาเรื่อง ขั้นตอนการปรับปรุงกระบวนการผลิต
ด้วยลีน ซิกส์ซิกม่า และลีนอัตโนมัติ งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือออกแบบขั้นตอนการปรับปรุง
กระบวนการผลิต โดยศึกษาข้ันตอนการผลิตแบบลีนที่ท าให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพ การใช้
ซิกส์ซิกม่าเข้ามาช่วยท าให้การผลิตมีความแปรปรวนต่ า ผลการวิจัย พบว่า หลังการปรับปรุงเวลาที่ใช้
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ในการผลิตต่อชิ้นสามารถลดลงร้อยละ 55.10 และค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรของ
กระบวนการเพ่ิมขึ้นร้อยละ 15.20 
 ลักขณา ฤกษ์เกษม (2562) [29] ได้ศึกษาเรื่อง การประยุกต์ใช้การผลิตแบบลีน ในโรงงาน
ตัดเย็บเสื้อผ้าแฟชั่น งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือหาแนวทางปรับปรุงกระบวนการผลิตเสื้อผ้าแฟชั่น 
โดยประยุกต์ใช้แนวคิดของระบบการผลิตแบบลีน โดยศึกษาการลดระยะเวลา การลดระยะทางใน
กระบวนการผลิตและการศึกษาขั้นตอนการท างาน ผลการวิจัยพบว่าสามารถลดระยะเวลาการผลิต
ลดลงได้จาก 51.97 นาที เหลือ 48.32 นาที คิดเป็นร้อยละ 7 และสามารถลดระยะทางระหว่างการ
ผลิตลงได้จาก 147 เมตร เหลือ 35 เมตร คิดเป็นร้อยละ 76 
 จุฑาภรณ์ แก้วสุด (2565) [30] ได้ศึกษาเรื่อง การปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยแนวคิด
ลีน: กรณีศึกษาโรงงานผลิตถุงมือยาง จังหวัดสงขลา งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือปรับปรุง
กระบวนการผลิตของโรงงานผลิตถุงมือยาง จังหวัดสงขลาโดยประยุกต์ใช้แนวคิดลีน โดยศึกษา
เครื่องมือลีนในการสร้างแผนผังสายธารคุณค่าและหลักการ ECRS ซึ่งประกอบด้วย การก าจัด 
(Eliminate) การรวมกัน    (Combine) การจัดใหม่ (Rearrange) และการท าให้ง่ายขึ้น (Simplify) 
ผลการวิจัยพบว่าสามารถลดงานระหว่างกระบวนการผลิตลงร้อยละ 2.56 และสามารถลดเวลาใน
กระบวนการท างานลงจาก 229.92 ชั่วโมง ลดลงเหลือ 217.72 ชั่วโมง คิดเป็นร้อยละ 5.31 
 สุทธิสา วัดสิงห์ (2565) [31] ได้ศึกษาเรื่อง การประยุกต์ใช้แนวความคิดลีนในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตในบริษัทผลิตเคมีภัณฑ์ส าหรับอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์
เพ่ือศึกษาขั้นตอนการผลิต และปัญหาที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตของโรงงานผลิตเคมีภัณฑ์ส าหรับ
บัดกรีในปัจจุบัน และเพ่ือเสนอแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพ (increase efficiency) เพ่ิมจ านวน
การผลิต (increase productivity) ลดการรอคอยงาน โดยน าแนวคิดการผลิตแบบลีนมาใช้  โดย
ศึกษาหลักการ ECRS มาใช้เพ่ือลดความสูญเปล่าในการผลิต และใช้ก้างปลา วิเคราะห์ปัญหาใน
กระบวนการผลิต เพ่ือก าจัดกิจกรรมที่ไม่เกิดคุณค่ากับการผลิต ผลการวิจัยพบว่าประสิทธิภาพของ
สายการผลิตเพ่ิมขึ้นเป็นร้อยละ 98.04 รอบเวลาการผลิตจากเดิม 467 นาทีต่อล็อต ลดลงเหลือ 407 
นาทีต่อล็อต คิดเป็นร้อยละ 81.15 
 Sirajudeen, R.S. (2022) ได้ศึกษาเรื่อง การประยุกต์ใช้แนวความคิดลีนโดยใช้แผนภูมิ
สายธารแห่งคุณค่ากรณีศึกษาโรงงานผลิตชิ้นส่วนส าเร็จรูป งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือลดเวลาของ
กระบวนการผลิตและเพ่ิมประสิทธิผลการผลิตในแต่ละกระบวนการผลิต โดยศึกษาหลักการแผนภูมิ
สายธารแห่งคุณค่า (VSM) และระบุความสูญเสียที่เกิดภายในกระบวนการผลิตโดยใช้หลักการของเสีย 
7 ประการของลีน (7 wastes)  มาใช้เพ่ือลดความสูญเปล่าในการผลิต ผลการวิจัยพบว่าเวลารอคอย
ลดลงจาก 1,102 นาทีเป็น 739 นาที คิดเป็นร้อยละ 49 และประสิทธิผลการผลิตเพิ่มข้ึนจาก 33 
หน่วยต่อวัน เพ่ิมเป็น 40 หน่วยต่อวัน คิดเป็นร้อยละ 21.2 



 28 

 ผู้วิจัยเล็งเห็นความส าคัญต่อการเพิ่มประสิทธิภาพขององค์กรในมุมมองของอุตสาหกรรม
เดียวกันในยุคปัจจุบัน ซึ่งสามารถอ้างอิงจากงานวิจัยที่เกี่ยวข้องที่ผู้วิจัยได้ทบทวนวรรณกรรม และมี
ข้อค้นพบดังกล่าว มีลักษณะใกล้เคียงกับลักษณะความเป็นมาและความส าคัญของปัญหาขององค์กรที่
เป็นหน่วยงานที่เป็นหน่วยการวิเคราะห์ส าหรับการศึกษาครั้งนี้ บริษัทที่อยู่ในอุตสาหกรรมส่วนใหญ่
เลือกการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเข้ามาช่วยในการออกแบบกระบวนการผลิต สนับสนุนการเป็น
เครื่องมือที่ส าคัญในการวิเคราะห์ เพ่ือลดความสูญเปล่าที่พบในกระบวนการผลิต โดยศึกษาข้ันตอน 
กระบวนการผลิต แยกประเภทลักษณะงานว่ามีคุณค่าเพ่ิมหรือไม่ ท าการค้นหาต้นเหตุของความสูญ
เปล่าและท าการประยุกต์แนวคิดลีนเข้ามาใช้เพื่อก าจัดความสูญเปล่าออกจากกระบวนการผลิต ผู้วิจัย
จึงน ามาใช้ในการเรียนรู้และการพัฒนาต่อยอดงานวิจัยในครั้งนี้ต่อไป 
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บทท่ี 3 วิธีการด าเนินการวิจัย 
 

 การศึกษาวิจัยครั้งนี้เป็นการศึกษาเรื่องแนวทางการบริหารจัดการและการควบคุม
สายการผลิตด้วยแนวคิดลีน (Lean) กรณีศึกษาบริษัท ซิเลซติกา (ประเทศไทย) จ ากัด โดย 
ผู้วิจัยใช้วิธีการวิจัยเชิงคุณภาพ (Qualitative research) เพ่ือช่วยอธิบายในการตอบวัตถุประสงค์  
ดังต่อไปนี้ 
 1. ศึกษาวิเคราะห์ปัญหาและอุปสรรคการบริหารจัดการและการควบคุมสายการผลิตใน
ขณะที่มีค าสั่งการซื้อจากลูกค้าแบบก้าวกระโดด 
 2. เพ่ือน าเสนอแนวทางการบริหารจัดการและการควบคุมสายการผลิตด้วยแนวคิดลีน 
(Lean) ในการเพ่ิมประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการผลิต 

การจัดเก็บข้อมูลจาก บริษัท ซิเลซติกา (ประเทศไทย) จ ากัด โดยมีค าถามการวิจัย เพื่อค้นหา
ค าตอบ ดังนี้ 

1. สาเหตุและปัญหาและอุปสรรคในการกระบวนการบริหารจัดการและการควบคุม
สายการผลิต ผลิตภัณฑ์ BR ในขณะที่มีค าสั่งการซื้อจากลูกค้าแบบก้าวกระโดด 

2. การประยุกต์ใช้แนวคิดมาปรับปรุงกระบวนการผลิต ผลิตภัณฑ์ BR บริหารจัดการต้นทุน 
ลดต้นทุนการผลิตทั้งในส่วนของเสียและการลดเวลาใความสมดุลในการบริหารจัดการบุคลากรฝ่าย
ปฏิบัติการ (Man line balancing) ในกระบวนการผลิต เช่น ความสมดุลในการควบคุมสายการผลิต 
(Process line balancing) และได้หรือไม่ แนวทางการบริหารจัดการและควบคุมสายการผลิตควร
เป็นอย่างไร 

ประชากรและกลุ่มตัวอย่างหรือผู้ให้ข้อมูลส าคัญ (Key information) 
 หน่วยในการวิเคราะห์เป็นหน่วยระดับองค์กร (Organization unit) คือ บริษัท ซิเลซติกา 
(ประเทศไทย) จ ากัด ตั้งอยู่ในพ้ืนที่นิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบัง โดยพนักงานทั้งหมด 4,228 คน 
ประกอบด้วยส่วนของผู้บริหาร จ านวน 12 คน และ ส่วนตรวจสอบคุณภาพ 236 คน ส่วนดูแลลูกค้า 
584 คน ส่วนดูแลผู้ผลิตสินค้าและวัตถุดิบ 223 คน ส่วนสนับสนุน 137 คนและส่วนปฏิบัติการ 3,036 
คน โดยมีรายละเอียดดังตารางที่ 3-1 แต่เนื่องจากบริษัท ซิเลซติกา (ประเทศไทย) จ ากัด มีการ
บริหารจัดการองค์กรแบบหน่วยธุรกิจ (Business unit) ดังนั้น ผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้องกับการผลิต 
ผลิตภัณฑ์บีอาร์ (BR) มีทั้งหมด 25 คน แบ่งเป็น ระดับวิศวกร 4 คน ระดับช่างเทคนิค 4 คน ระดับ
หัวหน้างาน 5 คนและระดับปฏิบัติการ 12 คน ดังตารางที่ 3-2 
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ตารางที ่ 3 จ านวนประชากรของบริษัท 

ล าดับ ต าแหน่งงาน จ านวน (คน) 

1. ระดับผู้บริหาร 12 

2. ระดับผู้จัดการแผนกและหัวหน้างาน 1180 

3. ระดับช่างเทคนิค 536 

4. ระดับพนักงานปฏิบัติงาน 2500 

 รวมทั้งสิ้น 4,228 

 
ตารางที ่ 4 จ านวนผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้องกับการผลิต ผลิตภัณฑ์บีอาร์ (BR) 

ล าดับ ต าแหน่งงาน จ านวน (คน) 

1. ระดับผู้จัดการแผนกและหัวหน้างาน 5 

2. ระดับวิศวกร 4 

3. ระดับช่างเทคนิค 4 

4. ระดับพนักงานปฏิบัติงาน 12 

 รวมทั้งสิ้น 25 

 
 การเลือกประชากรและกลุ่มตัวอย่างในการสัมภาษณ์เชิงลึก โดยเก็บข้อมูลผ่านผู้บริหาร 
ระดับผู้จัดการ ระดับหัวหน้างาน และระดับผู้ปฏิบัติติงานที่เกี่ยวข้องสายการผลิต จ านวน 6 คน 
อ้างอิงตาม (Morse, J.M. (1994). Designing funded qualitative research.In N.K.Dezin & Y.S. 
Lincoln (Eds), Handbook for Qualitative Research (2nd ed.,pp.220-235). Thousand 
Oak, CA: Sage.) 
 การเลือกกลุ่มตัวอย่างโดยการใช้วิจารณญาณที่สะท้อนให้เห็นว่าเป็นผู้มีประสบการณ์และ
เป็นผู้ปฏิบัติงานจริงในหน่วยงานที่ผู้วิจัยท าการศึกษาในครั้งนี้  โดยการใช้วิธีการสนทนากลุ่ม และการ
สัมภาษณ์เชิงลึก จนได้ข้อมูลที่ซ้ า ๆ กัน หรือ เรียกว่า ข้อมูลอิ่มตัวแล้ว 
 ส าหรับในการศึกษาครั้งนี้ มุ่งหาค าตอบด้านการผลิต ดังนั้น จึงได้ก าหนดขอบเขต
ประชากรและกลุ่มตัวอย่างตามที่มีความสัมพันธ์และเกี่ยวข้องโดยตรงกับปัญหาของการวิจัยในครั้งนี้ 
จ านวนทั้งสิ้น 6 คน หรือจนกว่าข้อมูลที่ได้รับจะอ่ิมตัว 
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ตารางที ่ 5 จ านวนกลุ่มตัวอย่างสายการผลิต ผลิตภัณฑ์ BR 

ล าดับ ต าแหน่งงาน จ านวน (คน) 

1. ระดับผู้จัดการแผนกหรือหัวหน้างาน 1 

2. ระดับวิศวกร 3 

3. ระดับช่างเทคนิค  
(ประสบการณ์ในการท างาน 3 ปี ขึ้นไป) 

1 

4. ระดับพนักงานปฏิบัติงาน  
(ประสบการณ์ในการท างาน 3 ปี ขึ้นไป) 

1 

 รวมทั้งสิ้น 6 

  
 โดยจะท าการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview) กับผู้จัดการแผนกหรือหัวหน้างาน 
วิศกร ช่างเทคนิคและพนักงานปฏิบัติงาน (Operators) โดยผู้ที่จะเข้าร่วมการสัมภาษณ์จะต้องมีอายุ
การท างานในบริษัทมากกว่า 5 ปีขึ้นไปและต้องมีส่วนเกี่ยวข้องกับส่วนการผลิต ผลิตภัณฑ์บีอาร์
อย่างน้อง 3 ปีขึ้นไป ซึ่งท าการสัมภาษณ์เชิงลึกกับกลุ่มตัวอย่างจนกว่าข้อมูลจะอ่ิมตัว 

การสร้างเครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
 เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
 ผู้วิจัยใช้การสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview) แบบกึ่งโครงสร้าง (Semi 
structured interview) ในการเก็บรวบรวมข้อมูล โดยมีขั้นตอนดังนี้  
 1.  ศึกษาค้นคว้าแนวคิด ทฤษฎีและหลักการต่าง ๆ ที่เกี่ยวกับลีน และแนวคิดทฤษฎี
เกี่ยวกับก้างปลาและแนวคิดการบริหารจัดการที่เกี่ยวข้องผ่านการทบทวนวรรณกรรมในบทที่ 2 จาก
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 2.  น าข้อมูลที่ได้จากการศึกษาค้นคว้ามาสร้างเป็นแบบสัมภาษณ์และการสนทนากลุ่ม 
การวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต โดยมีแบบสัมภาษณ์ดังต่อไปนี้ 
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ภาพที่ 9 ขั้นตอนการสัมภาษณ์เชิงลึก 

การสร้างเครื่องมือข้อค าถาม 
โดยมีข้อค าถามที่ใช้ในการสัมภาษณ์เชิงกลุ่ม ดังต่อไปนี้  
 เพื่อตอบวัตถุประสงค์ข้อที่ 1 ศึกษาวิเคราะห์ปัญหาและอุปสรรคการบริหารจัดการและ
การควบคุมสายการผลิตผลิตภัณฑ์ BR ในขณะที่มีค าสั่งการซื้อจากลูกค้าแบบก้าวกระโดด 
 โดยใช้แนวคิดก้างปลามาเป็นเครื่องมือในการออกแบบข้อค าถามดังนี้ 
 ค าถามการวิจัยข้อที่ 1 ลักษณะของการบริหารจัดการและการควบคุมสายการผลิตใน
ปัจจุบัน เป็นอย่างไร 
 ค าถามการวิจัยข้อที่ 3 ปัญหาและอุปสรรคการบริหารจัดการและการควบคุมสายการผลิต
ในขณะที่มีค าสั่งการซื้อจากลูกค้าแบบก้าวกระโดด เป็นอย่างไร  
 เพื่อตอบวัตถุประสงค์ข้อที่  2 เพ่ือน าเสนอแนวทางการบริหารจัดการและการควบคุม
สายการผลิตด้วยแนวคิดลีน (Lean) โดยใช้แนวคิดประสิทธิภาพ ที่สามารถท าให้เกิดการเพ่ิม
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการผลิต 
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 ค าถามการวิจัยข้อที่ 4 แนวทางการพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการผลิตแบบลีนควรเป็น
อย่างไร  
 ค าถามการวิจัยข้อที่ 5  ท่านคิดว่าผลการศึกษาที่ได้รับควรมีเพ่ิมเติมอะไรบ้าง เพ่ือให้การ
พัฒนาและปรับปรุงกระบวนการผลิตแบบลีนให้มีประสิทธิภาพสามารถน าไปขยายผลการสร้าง
มูลค่าเพ่ิมแก่องค์กรในอนาคต 
 โดยผู้วิจัยใช้แนวคิดทฤษฎีระบบมาสนับสนุนการบริหารจัดการองค์กร โดยมีปัจจัยน าเข้า 
กระบวนการและผลลัพธ์ที่เกิดขึ้นในปัจจุบัน ประกอบด้วย ด้านบุคลากร ด้านวัตถุดิบ ด้านเครื่องมือ 
เครื่องจักร อุปกรณ์ และด้านสภาพแวดล้อม ด้านกระบวนการผลิต ด้านผลลัพธ์ที่เกิดขึ้น 
และด้านอ่ืน ๆ ที่เกี่ยวข้องกับการศึกษาท าการสรุปผลการศึกษาในครั้งนี้ 
 3.  เพ่ือให้แบบสัมภาษณ์มีความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหา (Content validity) ผู้วิจัยได้น าแบบ
สัมภาษณ์เสนอให้ผู้ทรงคุณวุฒิ จ านวน 3 ท่าน โดยใช้การหาค่าดัชนีความสอดคล้องของข้อค าถามกับ
จุดประสงค์ (Index of item-objective congruence: IOC) (พลศักดิ์ จิรไกรศิริ, 2554) 
 

IOC = ∑R 

 N 
  

เมื่อ IOC แทน ดัชนีความสอดคล้องระหว่างข้อค าถามกับจุดประสงค์ 
      ∑R     แทน ผลรวมของคะแนนความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญ 
    N     แทน จ านวนผู้เชี่ยวชาญ 
 ซึ่งก าหนดคะแนนส าหรับการพิจารณาข้อค าถามของผู้เชี่ยวชาญแต่ละข้อ ดังนี้ 
 +1 แน่ใจว่าข้อค าถามนั้นสอดคล้องกับเนื้อหาตามจุดประสงค์ที่ต้องการวัด 
 -1 แน่ใจว่าข้อค าถามนั้นไม่สอดคล้องกับเนื้อหาตามจุดประสงค์ที่ต้องการวัด 
  0 ไม่แน่ใจว่าข้อค าถามนั้นสอดคล้องกับเนื้อหาตามจุดประสงค์ที่ต้องการวัด 
 เกณฑ์ในการเลือกข้อค าถามพิจารณาจากค่า IOC ถ้ามีค่ามากกว่าหรือเท่ากับ 0.5 ขึ้นไป 
แสดงว่าข้อค าถามนั้นวัดได้ตรงตามวัตถุประสงค์ซึ่งเป็นข้อค าถามที่ใช้ได้ หากต่ ากว่า 0.5 แสดงว่าข้อ
ค าถามนั้นไม่ได้วัดตรงกับจุดประสงค์ (พลศักดิ์  จิรไกรศิริ, 2554) 
 4.  น าแบบสัมภาษณ์เชิงเดี่ยวและการสัมภาษณ์เชิงกลุ่มที่ผ่านการหาค่าอัตราส่วนความ
เที่ยงตรงเชิงเนื้อหามาปรับปรุงแก้ไขตามข้อเสนอแนะของผู้เชี่ยวชาญ และน าไปเสนอท่ีปรึกษาหลัก
เพ่ือพิจารณาแก้ไขปรับปรุงให้สมบูรณ์ยิ่งขึ้น 
 
  



 34 

การเก็บรวบรวมข้อมูล 
 ในการเก็บรวบรวมข้อมูลผู้วิจัยใช้การสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview) ซึ่งมีข้ันตอน
ดังนี้ คือ 
 1.  ผู้วิจัยขอหนังสือจากวิทยาลัยพาณิชยศาสตร์ มหาวิทยาลัยบูรพา เพ่ือขอความอนุเคราะห์
ข้อมูลโดยการสัมภาษณ์เชิงลึก  
 2.  ผู้วิจัยท าการติดต่อประสานกับทางบริษัท เพื่อขอความอนุเคราะห์ในการเก็บรวบรวม
ข้อมูลโดยการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview)  
 3.  ผู้วิจัยส่งหนังสือขอความอนุเคราะห์ข้อมูลไปยังบริษัท  
 4.  ผู้วิจัยได้รับการตอบรับจากผู้ให้ข้อมูล พร้อมนัดหมาย วัน เวลา สถานที่ให้สัมภาษณ์
เชิงกลุ่มส าหรับงานที่เกี่ยวข้องในภาพรวม การสัมภาษณ์เชิงเดี่ยวส าหรับปัญหาในงานที่อาจเกิดข้ึน
รายละบุคคล 
 5.  ในขณะที่ด าเนินการสัมภาษณ์ ผู้วิจัยใช้เทปบันทึกเสียง และจดบันทึกในประเด็นส าคัญ 
และน ามาถอปเทป สรุปข้อมูลในภายหลัง 
 ทั้งนี้จากการเก็บรวบรวมข้อมูลในระหว่างเดือน กรกฎาคม-สิงหาคม พ.ศ. 2566 
 การรวบรวมข้อมูล โดยใช้การสัมภาษณ์แบบกลุ่มเฉพาะ (Group Interview) หรือการ
สัมภาษณ์เชิงเดี่ยวอีกครั้ง กรณีท่ีไม่สามารถได้ตอบที่ชัดเจนโดยการใช้ข้อค าถามเดิมกับการสัมภาษณ์
เชิงกลุ่ม เพ่ือการประหยัดเวลาในการท างาน กรณีที่อาจมีข้อจ ากัดของผู้รับการสัมภาณ์  และท าการ
เตรียมค าถามก่ึงโครงสร้าง (Semi-structured interview) ลักษณะการสัมภาษณ์แบบไม่เป็นทางการ
กับระดับช่างเทคนิคและระดับพนักงานปฏิบัติงาน โดยผู้วิจัยได้มีการก าหนดส าหรับประสบการณ์ใน
การท างาน 3 ปี ขึ้นไป ของกระบวนการผลิต  
 ผู้วิจัยท าการเก็บรวบรวมข้อมูลความคิดของกลุ่ม เพื่อก าหนดปัญหาที่ชัดเจนใช้แผนผัง
ก้างปลาสรุปประเด็นปัญหา โดยใช้เวลาสัมภาษณ์ประมาณ 30-60 นาที ขึ้นอยู่กับความร่วมมือของ
ผู้ให้สัมภาษณ์ จนกว่าไม่พบข้อสงสัย เรียกว่า ข้อมูลอิ่มตัว เว้นแต่หากผู้วิจัยไม่ประสงค์จะให้ข้อมูล
ด้วยความเต็มใจจะหยุดการสัมภาษณ์นั้น และการสัมภาษณ์ท่ีไม่ท าให้เกิดความเสียหายแก่ผู้รับการ
สัมภาษณ์ 
 ผู้วิจัยจดบันทึก เฉพาะประเด็นที่ส าคัญ เช่น ลักษณะท่าทาง น้ าเสียง ตามความจริงโดยไม่
มีการตีความ ความคิด ความรู้สึกหรือปัญหาที่เกิดข้ึนกับผู้วิจัยในขณะที่ท าการเก็บรวบรวมข้อมูล 
 ข้อมูลที่ได้จะถูกน ามาถอดเทป เพื่อท าการตรวจสอบข้อมูลที่ไม่ชัดเจนหรือไม่ครบถ้วน เพ่ือ
น าไปศึกษาเพ่ิมเติมในการสัมภาษณ์ครั้งต่อไป และข้อมูลที่ได้มาผู้วิจัยจะน ามาถอดเทปบันทึกเสียง
แบบค าต่อค า ประโยคต่อประโยค แล้วท าการตรวจสอบความถูกต้องของข้อมูล 
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การตรวจสอบข้อมูลและการวิเคราะห์ข้อมูล 
 ในการวิจัยครั้งนี้ผู้วิจัยได้ท าการตรวจสอบข้อมูลที่ได้ เพ่ือให้ข้อมูลมีความเที่ยงตรงและ
น่าเชื่อถือ โดยการตรวจสอบจากแหล่งข้อมูลที่ต่างกัน ในการวิจัยนี้ จะใช้แหล่งข้อมูลจากเอกสาร 
จากการสัมภาษณ์ และจากการสังเกตการณ์มาเปรียบเทียบเพื่อตรวจสอบความถูกต้องของข้อมูล 
 1.  สร้างความสัมพันธ์อันดี เพ่ือให้เกิดความไว้วางใจ ซึ่งจะมีผลต่อความถูกต้องและเป็น
จริงของข้อมูล 
 2.  การยืนยันความถูกต้องของข้อมูล โดยการน าข้อมูลที่ได้จากการสัมภาษณ์ท่ีได้ ยืนยัน
ความถูกต้องของข้อมูล ว่าข้อมูลเป็นจริงตรงกับการให้สัมภาษณ์หรือไม่ 
 3.  ตรวจสอบความไว้วางใจ น าข้อมูลไปตรวจสอบกับอาจารย์ที่ปรึกษางานนิพนธ์ เพ่ือ
ยืนยันความถูกต้องตามวัตถุประสงค์ท่ีต้องการศึกษา  
 

การวิเคราะห์ข้อมูล  
 1.  น าข้อมูลที่ได้รับจากการสัมภาษณ์มาถอดเทป 
 2.  ท าการดึงข้อมูลและระบุรหัส (Coding) ซึ่งกระบวนการส าคัญของการวิเคราะห์เนื้อหา
ในการวิจัยเชิงคุณภาพ จัดหมวดหมู่ของข้อมูลทั้งหมดตามประเด็นค าถาม  
 3.  ท าการตีความข้อมูลแยกตามประเด็นค าถาม แล้วเขียนสรุปจัดเป็นทั้งกลุ่มใหญ่ 
(Themes) และกลุ่มย่อย ที่อยู่ภายใต้ความหมายของกลุ่มใหญ่ (Sub theme) หรือเรียกว่าการ
วิเคราะห์เนื้อหา (Content analysis) 
 4.  น าผลการวิจัยไปประยุกต์การเขียนระเบียบวิธีการวิจัย การวิเคราะห์ข้อมูล และบริบท
ที่ต้องการศึกษาอย่างชัดเจน เพ่ือเป็นการเพ่ิมความน่าเชื่อของการวิจัย ใช้การเขียนบรรยายสิ่งที่
ค้นพบอย่างละเอียดและชัดเจน พร้อมทั้งยกตัวอย่างค าพูดประกอบค าหลักส าคัญท่ีได้ น าเสนอความ
ชัดเจนของปรากฏการณ์ที่เกิดขึ้น 
 5.  ใช้ทฤษฎีแผนผังสาเหตุและผล (Cause and effect diagram) หรือแผนผังก้างปลา 
ในการวิเคราะห์หาสาเหตุและปัญหาจากการสัมภาษณ์ และข้อมูลที่ได้จากทฤษฎีและแนวคิดต่าง ๆ 
ผลงานวิจัยที่เกี่ยวข้องเพ่ือน ามาเป็นแนวทางในการวิเคราะห์ปัญหาและอุปสรรค รวมถึงค้นหา
แนวทางในการแก้ปัญหาของกระบวนการผลิต ด้วยการประยุกต์ใช้การผลิตแบบลีน 
 6.  การยืนยันผลการวิจัย (Conformability) โดยการที่ผู้วิจัยจะเก็บเอกสารต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้อง 
พร้อมส าหรับการตรวจสอบ (Audit trial) เพ่ือยืนยันว่าข้อมูลที่ได้ไม่มีความล าเอียงหรือเกิดจากการ
คิดข้ึนของผู้วิจัย 
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บทท่ี 4 ผลการวิจัย 
 

การศึกษาแนวทางการบริหารจัดการและการควบคุมสายการผลิตด้วยแนวคิดลีน (Lean)  
ในการเพ่ิมประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการผลิต กรณีบริษัท ซิเลซติกา (ประเทศไทย) จ ากัด 
ค าถามการวิจัยเพื่อค้นหาค าตอบ ดังนี้  

1. สาเหตุและปัญหาและอุปสรรคในการกระบวนการบริหารจัดการและการควบคุม
สายการผลิตผลิตภัณฑ์ BR  

2. การประยุกต์ใช้แนวคิดมาปรับปรุงกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ BR บริหารจัดการต้นทุน 
ลดต้นทุนการผลิตทั้งในส่วนของเสียและการลดเวลาใความสมดุลในการบริหารจัดการบุคลากรฝ่าย
ปฏิบัติการ (Man line balancing) ในกระบวนการผลิต เช่น ความสมดุลในการควบคุมสายการผลิต 
(Process line balancing) และได้หรือไม่ แนวทางการบริหารจัดการและควบคุมสายการผลิตควร
เป็นอย่างไร  
 

วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
 1. ศึกษาวิเคราะห์ปัญหาและอุปสรรคการบริหารจัดการและการควบคุมสายการผลิต
ผลิตภัณฑ์ BR ในขณะที่มีค าสั่งการซื้อจากลูกค้าแบบก้าวกระโดด 
 2. แนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตด้วยการประยุกต์ใช้การผลิตแบบลีน 
วิเคราะห์เปรียบเทียบจ านวนการผลิตที่เพ่ิมข้ึนและเวลาการด าเนินงานลดลง 

บทสนทนากลุ่ม/สัมภาษณ์เชิงลึก 
 
ตารางที ่ 6 รหัสของผู้รับการสัมภาษณ์ 

รหัส ต าแหน่ง เพศ อายุ ประสบการณ์ท างาน 

ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 1 ช่างเทคนิค ชาย 35 15 

ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 2 วิศวกรห้องปฏิบัติการ ชาย 37 12 
ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 3 วิศวกรกระบวนการ ชาย 36 13 

ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 4 ผู้จัดการแผนก ชาย 30 7 
ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 5 พนักงานปฏิบัติการ หญิง 38 8 

ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 6 วิศวกรทดสอบ ชาย 34 7 
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ค าถามในการสัมภาษณ์เชิงลึกข้อที่ 1 ท่านคิดว่าปัญหาและอุปสรรค การบริหารจัดการ
สายการผลิตในปัจจุบันของผลิตภัณฑ์ BR จากค าสั่งซื้อที่ก้าวกระโดด มีอะไรบ้าง 
 
ตารางที ่ 7 สรุปค าสัมภาษณ์เชิงลึก ค าถามปัญหาและอุปสรรคของผลิตภัณฑ์ BR 

ผู้ให้สัมภาษณ์/
ค าตอบ 

วัสดุ 
(Material 

issue) 

การวางแผนการ
ผลิต (Production 

planning) 

อุปกรณ,์
เครื่องมือ
เครื่องจักร 

พนักงานปฏิบัติการ 
(Man power) 

ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 1 
  

✓ 
 

ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 2 
  

✓ ✓ 

ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 3 
  

✓ ✓ 

ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 4 ✓ ✓ 
  

ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 5 ✓ 
   

ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 6 ✓    

รวม 3 1 3 2 

  
เนื่องจากค าตอบของผู้ให้สัมภาษณ์มีค าตอบที่คล้ายคลึงจึงหยุดการสัมภาษณ์ที่จ านวน 6 คน 

(Morse, J.M. (1994). Designing funded qualitative research.In N.K.Dezin & Y.S. Lincoln 
(Eds), Handbook for Qualitative Research (2nd ed.,pp.220-235). Thousand Oak, CA: 
Sage.) 
 จากตารางสรุปค าสัมภาษณ์เชิงลึก ค าถามปัญหาและอุปสรรคของผลิตภัณฑ์ BR จากค าสั่ง
ซื้อของลูกค้าท่ีก้าวกระโดด สามารถสรุปได้ว่าปัญหาและอุปสรรคการบริหารจัดการสายการผลิต
ในช่วงที่มีค าสั่งซื้อจากลูกค้าที่ก้าวกระโดดมี 2 ปัญหาหลักนั้นคือ ปัญหาเรื่องการขาดเคลนวัสดุที่ใช้ใน
การผลิต (Raw material) เนื่องจากการมีค าสั่งซื้อจากลูกค้าที่ก้าวกระโดดส่งผลให้จ านวนความ
ต้องการในการใช้วัสดุในการผลิตมีมากขึ้น ส่งผลให้วัสดุที่ต้องการใช้ไม่เพียงพอ และเนื่องจากการสั่ง
วัสดุที่ใช้ในการผลิตต้องมีระยะเวลาในการขนส่งจึงส่งผลให้เกิดความขาดเคลนวัสดุในการผลิต “การ
สั่งวัสดุจะต้องมีการเผื่อระยะเวลาในการขนส่งเข้าไปด้วย แต่หากเรามีการสั่งในระยะอันสั้น ก็จะท าให้
ผู้จัดหาจัดส่งวัสดุได้ไม่ทันกับความต้องการของเรา และโดยเฉพาะวัสดุบางตัวที่เป็นวัสดุพิเศษ ก็ยิ่ง
จ าเป็นจะต้องใช้เวลาในการจัดหาและจัดส่ง”(ผู้ให้สัมภาษณ์ท่านที่ 5,2023) และผลกระทบต่อมาที่จะ
พบเจอหลังจากท่ีวัสดุที่ใช้ในการผลิตมาส่งล่าช้าก็คือการผลิตจะไม่สามารถท าได้ตามท่ีได้วางแผนไว้
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ดั่งค าให้สัมภาษณ์ของผู้ให้สัมภาษณ์ท่านที่ 4 ที่กล่าวว่า “Material issue ที่เรายังมีปัญหาในการ
ขนส่งอยู่หรือว่ามา material ยังส่งล่าช้าอยู่ซึ่งมันท าให้เรามีความยากล าบากในการแพลนหรือว่าใน
การวางแผนล่วงหน้าที่เราจะประกอบงานของแต่ละตัว” ปัญหาและอุปสรรคอีกประการหนึ่งที่พบเจอ
ในช่วงเวลาที่มีค าสั่งซื้อจากลูกค้าที่ก้าวกระโดดคืออุปกรณ์, เครื่องมือและเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตไม่
เพียงพอดั่งเช่นค าให้สัมภาษณ์ของผู้ให้สัมภาษณ์ท่านที่ 1 กล่าวว่า “หากเป็นเช่นนั้นบางที เรามีพวก
อุปกรณ์ พวกไลน์ในการผลิตไม่เพียงพอเพราะว่าบางทีเราค านวณจากปริมาณความต้องการของลูกค้า
ที่ระดับหนึ่งแต่เวลาลูกค้าต้องการมากขึ้นในเวลาที่เราจ ากัดในการเพิ่มพวกไลน์ในการผลิตเนี่ยเราก็จะ
ได้รับผลกระทบตรงนั้น สรุปคือไลน์ในการผลิตไม่เพียงพอ” โดยปกติลูกค้าจะให้ค าสั่งซื้อ (Forecast) 
เป็นแบบไตรมาส หลังจากนั้นแต่ละแผนกจะใช้ค าสั่งซื้อมาวางแผนการผลิต โดยรวมถึงการวางแผน
เครื่องจักร อุปกรณ์และจ านวนหนักงานปฏิบัติการ แต่หากลูกค้ามีการเปลี่ยนค าสั่งซื้อเดือนใดเดือน
หนึ่งที่สูงเกินกว่าค าสั่งซื้อที่ให้ตอนต้น จะส่งผลให้เครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณ์และวัสดุที่ใช้ในการ
ผลิตไม่เพียงพอ 
 

ค าถามในการสัมภาษณ์เชิงลึกข้อที่ 2 ท่านคิดว่าวิธีการท างานของสายกระบวนการผลิตของ 
BR ในช่วงค าสั่งซื้อของลูกค้าแบบก้าวกระโดดเป็นอย่างไรบ้าง 
 
ตารางที ่ 8 สรุปค าสัมภาษณ์เชิงลึก ค าถามวิธีการท างานของสายกระบวนการผลิต BR 

ผู้ให้สัมภาษณ์/
ค าตอบ 

เกิดความเร่งรีบในการผลิต 
เกิดความผิดพลาดกับ
คุณภาพของผลิตภัณฑ์ 

วิธีการท างานเหมือนเดิม
แต่ประสิทธิภาพการ

ท างานลดลง 

ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 1 ✓ ✓  

ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 2 
  

✓ 

ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 3 ✓ ✓  

ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 4 ✓ ✓ 
 

ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 5  
 

✓ 

ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 6 ✓ ✓  

รวม 4 4 2 
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จากตารางสรุปค าสัมภาษณ์เชิงลึก ค าถามท่านคิดว่าวิธีการท างานของสายกระบวนการผลิต
ของ BR ในช่วงค าสั่งซื้อของลูกค้าแบบก้าวกระโดดเป็นอย่างไรบ้าง สามารถสรุปได้ว่าเมื่อเกิดค าสั่งซื้อ
ที่ก้าวกระโดด พนักงานปฏิบัติติการจะเกิดความเร่งรีบในการท างาน “เมื่อมีค าสั่งซื้อของลูกค้าแบบ
ก้าวกระโดดหรือถ้างานเยอะ ก็จะเกิดการเร่งรีบในการท างานทั้งหมด ตั้งแต่พนักงานไลน์ผลิตจนถึง
หัวหน้างาน” (ผู้ให้สัมภาษณ์ท่านที่ 1,2023) เมื่อมีค าสั่งซื้อจากลูกค้าท่ีก้าวกระโดด หมายความว่า
ชิ้นงานที่ต้องการจัดส่งผลิตภัณฑ์ได้ตามความต้องการของลูกค้านั้น ต้องมีมากตามไปด้วย ซึ่ง
หมายความว่าระยะเวลาในการผลิตชิ้นงานก็จะลดลงส่งผลให้พนักงานปฏิบัติการก็จะต้องท างานอย่าง
เร่งรีบมากขึ้น เพื่อให้สามารถจัดส่งสินค้าได้ทันเวลา และเม่ือมีการท างานอย่างเร่งรีบจนส่งผลให้
คุณภาพของชิ้นงานได้รับความเสียหายได้ “อาจจะท าให้พนักงานไลน์ผลิตเกิดความเร่งรีบในการผลิต
ชิ้นงานที่มากเกินไป และอาจจะส่งผลให้เกิดความผิดพลาดในการผลิตชิ้นงานได้และส่งผลต่อคุณภาพ
ของชิ้นงาน” (ผู้ให้สัมภาษณ์ท่านที่ 6,2023) 

 
ค าถามในการสัมภาษณ์เชิงลึกข้อที่ 3 ท่านคิดว่ารอบระยะเวลาการผลิตในสายการผลิตใน

การจัดสมดุลสายการผลิต เพื่อลดเวลาควรเป็นอย่างไร 
 

ตารางที ่ 9 สรุปค าสัมภาษณ์เชิงลึก ค าถามวิธีรอบระยะเวลาการผลิต 

ผู้ให้สัมภาษณ์/
ค าตอบ 

ควรจะมีการจัดการผลิตโดยตั้งต้นจาก
ค าสั่งซื้อของลูกค้า 

ควรมีการจัดการโดยตั้งต้นจากเวลา
มาตรฐานในแต่ละกระบวนการ 

(Standard time) 

ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 1  
✓ 

ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 2 ✓  

ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 3 ✓  

ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 4  ✓ 

ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 5  
✓ 

ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 6  ✓ 

รวม 2 4 

 
จากตารางสรุปค าสัมภาษณ์เชิงลึก ค าถามท่านคิดว่ารอบระยะเวลาการผลิตในสายการผลิต

ในการจัดสมดุลสายการผลิต เพ่ือลดเวลาควรเป็นอย่างไร สามารถสรุปได้ว่ารอบระยะเวลาในการผลิต
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ในการจัดสมดุลการผลิต เพ่ือลดเวลาควรเริ่มจากการจัดการตั้งแต่เวลามาตรฐานในแต่ละกระบวนการ 
(Standard time) “โดยปกติแต่ละกระบวนการท างานวิศวกรจะท าหน้าที่จับเวลาในแต่ละ
กระบวนการ แต่ละสถานีเพ่ือให้ได้เวลาที่เป็นมาตรฐานและน ามาปรับปรุง ออกแบบใหม่ เพ่ือให้
สมดุลและเหมาะสมกับกระบวนการต่อไป โดยจะต้องค านึงถึงความเท่าเทียมของสถานีงานที่ท างาน
ต่อ ๆ กัน เพื่อไม่ให้เกิดกระบวนการคอขวดเกิดขึ้น” (ผู้ให้สัมภาษณ์ท่านที่ 6,2023) เนื่องจากในแต่ละ
สถานีการปฏิบัติติการผลิตนั้น มีการบวนและขั้นตอนในการปฏิบัติติงานไม่เหมือนกัน ดังนั้นวิศวกรมี
หน้าที่ออกแบบให้สายการผลิตเกิดความสมดุล โดยตั้งต้นจากเวลาในการผลิตในแต่ละสถานี หลังจาก
นั้นน ามาเข้ากระบวนจัดสมดุลสายการผลิต (Line balancing) โดยน าเวลาในแต่ละสถานีการผลิตมา
เรียงกันและวิเคราะห์ว่าสถานีการผลิตใดมีเวลาที่นานที่สุด หรือวิเคราะห์ว่าสถานีใดมีกระบวนการ
ท างานที่สูญเปล่า หลังจากนั้นวิศวกรจะท าการจัดสายการผลิตใหม่ เพ่ือให้สายการผลิตเกิดความ
สมดุลสูงที่สุด 

 
ค าถามในการสัมภาษณ์เชิงลึกข้อที่ 4 ท่านคิดว่าชั่วโมงการท างาน ควรเป็นอย่างไร 

ตารางที ่ 10 สรุปค าสัมภาษณ์เชิงลึก ค าถามเรื่องชั่วโมงการท างาน 

ผู้ให้สัมภาษณ์/ค าตอบ แบ่งเป็นสองช่วงเวลา แบ่งเป็นสามช่วงเวลา 

ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 1 ✓  
ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 2  ✓ 
ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 3 ✓  
ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 4 ✓  
ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 5 ✓  
ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 6  ✓ 

รวม 4 2 

 
จากตารางสรุปค าสัมภาษณ์เชิงลึก ค าถามท่านคิดว่าชั่วโมงการท างาน ควรเป็นอย่างไร 

สามารถสรุปได้ว่า ชั่วโมงการท างานที่เหมาะสมควรจะแบ่งเป็นสองช่วงเวลา คือ 8 ชั่วโมงต่อ 1 ช่วง 
โดยไม่รวมช่วงล่วงเวลา “ชั่วโมงในการท างาน ในปัจจุบัน 8 ชั่วโมง ถือว่าเป็นมาตรฐาน แต่ในกรณีที่
เรามีไลน์ในการผลิตเท่าเดิมแต่ความต้องการของลูกค้าเพ่ิมขึ้นเล็กน้อย เราอาจจะมีการเปิด Over 
time (OT) เพ่ิมขึ้นมาจาก 8 เป็น 12 ชั่วโมง เพ่ือที่จะผลิตให้ได้ตามความต้องการของลูกค้า” (ผู้ให้
สัมภาษณ์ท่านที่ 3,2023) กล่าวคือ ช่วงเวลาการท างาน 8 ชั่วโมงต่อช่วงเวลาเหมาะสม แต่หากใน
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ช่วงเวลาที่ค าสั่งซื้อของลูกค้าที่ก้าวกระโดด เพื่อให้ผลิตสินค้าจัดส่งให้ลูกค้าได้ทัน จะต้องมีการเปิด
ช่วงล่วงเวลา (Over time) อีก 4 ชั่วโมง ดังนั้นต่อหนึ่งช่วงเวลาหากรวมกับช่วงล่วงเวลาจะเท่ากับ 12 
ชั่วโมงต่อหนึ่งวัน 

 
ค าถามในการสัมภาษณ์เชิงลึกข้อที่ 5 ท่านคิดว่าประสิทธิภาพสายการผลิตจากการจัดสมดุล

สายการผลิตด้วยการประยุกต์ใช้เทคนิคลีนเป็นอย่างไร 
 

ตารางที ่ 11 สรุปค าสัมภาษณ์เชิงลึก ค าถามเรื่องประสิทธิภาพสายการผลิต 

ผู้ให้สัมภาษณ์/ค าตอบ 
พนักงานปฏิบัติการสามารถผลิตชิ้นงาน

ได้สะดวกและรวดเร็วมากขึ้น 

สามารถใช้เครื่องมือและ
เครื่องจักรได้เต็มประสิทธิภาพ

สูงสุด 

ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 1 ✓ ✓ 
ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 2 ✓  
ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 3  ✓ 
ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 4 ✓ ✓ 
ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 5 ✓  
ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 6 ✓ ✓ 

รวม 5 4 

 
จากตารางสรุปค าสัมภาษณ์เชิงลึก ค าถามท่านคิดว่าประสิทธิภาพสายการผลิตจากการจัด

สมดุลสายการผลิตด้วยการประยุกต์ใช้เทคนิคลีนเป็นอย่างไร สามารถสรุปได้ว่า หากมีการจัดสมดุล
ไลน์การผลิตโดยการประยุกต์ใช้เทคนิคลีน พนักงานปฏิบัติการสายการผลิตจะสามารถผลิตชิ้นงานได้
สะดวกและรวดเร็วมากข้ึน เนื่องจากจะสามารถจัดให้พนักงานหนึ่งคนสามารถปฏิบัติได้ตามเวลา
มาตรฐานและอยู่ต่ ากว่าความเร็วในการผลิต (Takt time) ที่ก าหนดไว้ โดยความเร็วในการผลิตมา
จากเวลาในการผลิตต่อวันต่อความต้องการของลูกค้า ซึ่งหมายความว่านอกจากพนักงานใน
สายการผลิตจะผลิตชิ้นงานได้อย่างสะดวกและรวดเร็วมากขึ้นแล้วนั้น ยังสามารถผลิตชิ้นงานเพื่อ
จัดส่งชิ้นงานได้ตรงตามความต้องการของลูกค้า หากมีการจัดสมดุลไลน์การผลิตโดยการประยุกต์ใช้
เทคนิคลีน นอกเหนือจากพนักงานไลน์ผลิตสามารถผลิตงานได้อย่างสะดวกและรวดเร็วแล้วนั้น ยัง
สามารถใช้เครื่องมือและเครื่องจักรได้อย่างเต็มประสิทธิภาพสูงสุดได้ “ก็จะท าให้เราใช้คนในการ
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ท างาน ในการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน คือ ใช้เวลาในการผลิต ใช้จ านวนคนในการผลิต 
ใช้เครื่องมือ เครื่องจักรและไลน์ในการผลิตที่สมดุลและไม่เกินความจ าเป็นท าให้เรามีต้นทุนในการ
ผลิตที่สมเหตุสมผล” (ผู้ให้สัมภาษณ์ท่านที่ 4,2023) 
 

ค าถามในการสัมภาษณ์เชิงลึกข้อที่ 6 ท่านคิดว่าการวางแผนผังสถานที่การท างาน (Layout) 
เพ่ือเพ่ิมจ านวนผลผลิตและลดระยะเวลา ควรปรับปรุงอย่างไร ที่น าไปสู่ความยั่งยืนทางธุรกิจได้ 

 
ตารางที ่ 12 สรุปค าสัมภาษณ์เชิงลึก ค าถามเรื่องการวางแผนผังสถานที่การท างาน (Layout) 

ผู้ให้สัมภาษณ์/
ค าตอบ 

ไลน์ผลิตที่ผลิตชิ้นงาน
โมเดลเดียว ไม่
เปลี่ยนแปลง 

ออกแบบให้ส่วนประกอบ
ของชิ้นงานอยู่ใกล้กับ

สถานีการผลิต 

ออกแบบให้สถานีงานอยู
ต่อเนื่องกันตั้งแต่ต้นจนถึง

กระบวนการจัดส่ง 

ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 1  
✓ 

✓ 
ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 2  

 
✓ 

ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 3 ✓ ✓ 
✓ 

ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 4  
✓ 

✓ 
ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 5  

 
✓ 

ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 6  ✓ 
✓ 

รวม 1 4 6 

 
จากตารางสรุปค าสัมภาษณ์เชิงลึก ค าถามท่านคิดว่าการวางแผนผังสถานที่การท างาน 

(Layout) เพ่ือเพ่ิมจ านวนผลผลิตและลดระยะเวลา ควรปรับปรุงอย่างไร ที่น าไปสู่ความยั่งยืนทาง
ธุรกิจได้ สามารถสรุปได้ว่า การออกแบบและจัดวางแผนผังสถานที่ท างานเพ่ือเพ่ิมจ านวนการผลผลิต
และลดระยะเวลาควรจะมีการออกแบบให้สถานีการประกอบชิ้นงาน (Assembly station) มีความ
ต่อเนื่องกัน โดยเริ่มจากสถานีประกอบการแรกจนกระทั่งถึงสถานีสุดท้ายก่อนจะจัดส่งสินค้าให้กับ
ลูกค้าและอีกประการหนึ่งคือการออกแบบให้มีการเตรียมวัสดุที่ใช้ในการประกอบชิ้นงาน (Raw 
material) จัดเตรียมไว้อยู่ใกล้ ๆ กับสถานีประกอบชิ้นงาน จะสามารถลดระยะเวลาในการค้นหา 
และขนส่งวัสดุที่ใช้ในการผลิต ซึ่งจะท าให้พนักงานในสายการผลิตสามารถประกอบชิ้นงานได้อย่าง
สะดวกและรวดเร็วยิ่งขึ้น “เรื่องเลเอาท์ก็จะมีผลในเรื่องเช่น เกิดเรามี layout ที่เป็นแบบตรงไลน์
เดยีวไม่มีการไม่มีการปรับเปลี่ยนรุ่นในการผลิตเลย ไลน์การผลิตก็จะราบเรียบกว่าเพราะว่าไม่ต้อง
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เสียเวลาในการไป Converse ไลน์เพ่ือที่จะซัพพอร์ตผลิตภัณฑ์อ่ืน ๆ ซึ่งจะท าให้เราแพลนเวลาที่ใช้ใน
การผลิตได้แม่นย่ ากว่าและส่วนของเรื่องระยะทางในการเคลื่อนย้าย พวก material มายังไลน์การ
ผลิต ถ้าเกิดเรามีเลเอาท์ที่ดี จัด Material มาอยู่ใกล้ๆกัน เราก็จะไม่ต้องเสียเวลาในการเคลื่อนย้าย 
เป็นการขจัดความสูญเปล่า” (ผู้ให้สัมภาษณ์ท่านที่ 3,2023) 
 

ค าถามในการสัมภาษณ์เชิงลึกข้อที่ 7 ท่านคิดว่าอุปกรณ์ในสถานีงาน (Work station) เพ่ือ
เพ่ิมผลผลิต ลดเวลา ควรปรับปรุงอย่างไรที่น าไปสู่ความยั่งยืนทางธุรกิจได้ 

 
ตารางที ่ 13 สรุปค าสัมภาษณ์เชิงลึก ค าถามเรื่องอุปกรณ์ในสถานีงาน (Work station) 

ผู้ให้สัมภาษณ์/ค าตอบ 
จัดเตรียมอุปกรณ์ให้เพียงพอ

ต่อการใช้งาน 
จัดอุปกรณ์ให้เหมาะสมในแต่ละสถานี

การผลิต 

ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 1 ✓ ✓ 
ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 2 ✓  
ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 3 ✓ ✓ 
ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 4 ✓  
ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 5 ✓  
ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 6 ✓ ✓ 

รวม 6 3 

 
จากตารางสรุปค าสัมภาษณ์เชิงลึก ค าถามท่านคิดว่าอุปกรณ์ในสถานีงาน (Work station) 

เพ่ือเพ่ิมผลผลิต ลดเวลา ควรปรับปรุงอย่างไรที่น าไปสู่ความยั่งยืนทางธุรกิจได้ จากการสัมภาษณ์
สามารถสรุปได้ว่าหากต้องการเพิ่มผลผลิตทางการผลิตและต้องการลดระยะเวลาในการผลิตควร
จะต้องมีการจัดเตรียมอุปกรณ์การใช้งานให้เพียงพอต่อการใช้งานในแต่ละสถานีการผลิต โดยในแต่ละ
สถานีงานจะต้องมีอุปกรณ์ท่ีพร้อมใช้งานและอุปกรณ์ที่เตรียมวจะต้องเหมาะสมกับสถานีงานในการ
ผลิตเช่นกัน 
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ค าถามในการสัมภาษณ์เชิงลึกข้อที่ 8 ท่านคิดว่าต าแหน่งจัดเก็บอุปกรณ์ในการปฏิบัติงานอย่างไร เพ่ือ
เพ่ิมผลผลิตและลดเวลาน าไปสู่ความยั่งยืน 

 
ตารางที ่ 14 สรุปค าสัมภาษณ์เชิงลึก ค าถามเรื่องต าแหน่งจัดเก็บอุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน 

ผู้ให้สัมภาษณ์/ค าตอบ 
จัดวางอุปกรณ์โดยค านึง

จากผู้ใช้งาน 
จัดวางตามหลัก 5ส. จัดวางตามล าดับการใช้

งาน 

ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 1 ✓   

ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 2  ✓  

ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 3   
✓ 

ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 4   
✓ 

ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 5 ✓  
✓ 

ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 6   
✓ 

รวม 2 1 4 
 
จากตารางสรุปค าสัมภาษณ์เชิงลึก ค าถามท่านคิดว่าต าแหน่งจัดเก็บอุปกรณ์ในการ

ปฏิบัติงานอย่างไร เพ่ือเพ่ิมผลผลิตและลดเวลาน าไปสู่ความยั่งยืน จากการสัมภาษณ์สามารถสรุปได้
หากมีการจัดวางอุปกรณ์ท่ีใช้งานตามล าดับในการใช้จะสามารถท าให้สามารถลดระยะเวลาในการผลิต
งานลง ซึ่งจะส่งผลให้สามารถเพ่ิมผลผลิตต่อชั่วโมงต่อวันได้ “มีส่วนเกี่ยวข้อง ในทางลีนเราก็จะ
เรียกว่า Standard work stations คือเราก็มีการจัดวาง ระบุล าดับ ระบุจ านวนและต าแหน่งของ
อุปกรณน์ั้น ๆ ให้ตรงกับความต้องการของรุ่นของงานที่เราต้องการผลิต โดยใน station จะต้องไม่มี
อุปกรณ์ส าหรับรุ่นอ่ืน หรืองานอื่นอยู่เลย และการจัดวางจะต้องเรียงล าดับ เพื่อที่จะได้รู้ว่าอันไหนควร
หยิบก่อนหรือหยิบหลัง และจะท าให้เราสามารถท างานได้อย่างถูกต้อง ไม่ผิดพลาด” (ผู้ให้สัมภาษณ์
ท่านที่ 3,2023) ข้อดีของการจัดวางอุปกรณ์ตามล าดับการใช้งานนอกจากจะช่วยให้สามารถผลิต
ชิ้นงานได้เร็วขึ้นแล้ว สามารถช่วยเรื่องป้องกันความผิดพลาดในการใช้อุปกรณ์ผิดประเภทประกอบ
ชิ้นงาน ซึ่งจะส่งผลให้ชิ้นงานเกิดความเสียหายทางคุณภาพได้ “คิดว่าหากมีการต าแหน่งจัดเก็บ
อุปกรณ์ในการปฏิบัติงานที่ไม่เหมาะสมจะส่งผลให้พนักงานปฏิบัติการท างานได้ยากและมีความเสี่ยงที่
จะท าให้งานเกิดความผิดพลาดได้ เช่น หากมีการจัดวางอุปกรณ์ไม่เป็นระเบียบ อาจท าให้เกิดความ
สับสน จนท าให้พนักงานมีการหยิบอุปกรณ์ผิดประเภทมาใช้กับชิ้นงาน จนส่งผลให้เกิดความเสียหาย
ต่อชิ้นงานและเกิดเป็นของเสียในการผลิต” (ผู้ให้สัมภาษณ์ท่านที่ 6,2023) 
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ค าถามในการสัมภาษณ์เชิงลึกข้อที่ 9 ท่านคิดว่ากระบวนการปฏิบัติงานในสถานีงานใดที่มี

ความสูญเปล่าที่ควรปรับปรุงในการเพ่ิมผลผลิตและลดเวลา ที่น าไปสู่ความยั่งยืนทางธุรกิจได้ 

 
ตารางที ่ 15 สรุปค าสัมภาษณ์เชิงลึก ค าถามเรื่องกระบวนการใดควรปรับปรุง 

ผู้ให้สัมภาษณ์/ค าตอบ การขนส่งระหว่างสถานี 
การแบ่งกระบวนการผลิต 

(Process step) 

ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 1 ✓  
ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 2 ✓  
ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 3  ✓ 
ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 4  ✓ 
ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 5 ✓  
ผู้ให้สัมภาษณ์คนที่ 6 ✓  

รวม 4 2 

 
จากตารางสรุปค าสัมภาษณ์เชิงลึก ค าถามท่านคิดว่ากระบวนการปฏิบัติงานในสถานีงานใดที่

มีความสูญเปล่าที่ควรปรับปรุงในการเพ่ิมผลผลิตและลดเวลา ที่น าไปสู่ความยั่งยืนทางธุรกิจได้ จาก
การสัมภาษณ์สามารถสรุปได้ว่าเพ่ือเป็นการลดระยะเวลาการผลิตและขจัดความสูญเปล่าสิ่งที่ควรจะ
ลดคือการขนส่งชิ้นงานระหว่างสถานี โดยการขนส่งระหว่างสถานีคือความสูญเปล่าอย่างหนึ่ง นั้นคือ
ความสูญเปล่าในการขนส่ง (Transportation) โดยการลดความสูญเปล่าทางการขนส่งจะท าได้โดย
การจัดผังสถานีการผลิตใหม่ (Re-layout) เพ่ือเป็นการจัดสถานีงานให้มีความต่อเนื่องและลด
ระยะเวลาการขนส่งให้ลดลง “กระบวนการที่ควรปรับปรุงคือการขนส่งระหว่างสถานีปฏิบัติการ 
(Transportation) เนื่องจากการวางเลเอาท์ที่ไม่เหมาะสมท าให้เกิดการขนส่งชิ้นงานระหว่างสถานี 
เช่น หากจะต้องน าชิ้นงานไปที่สถานีต่อไปจะต้องเข็นรถที่มีชิ้นงานไปที่ระยะต่อไปเป็นระยะทาง 20 
เมตร เกิดความสูญเสียเวลาใช้ไปกับการขนส่งชิ้นงาน หากมีการปรับปรุงเลเอาท์ไม่ให้เกิดการขนส่ง
ชิ้นงานระหว่างสถานี หรือปรับปรุงให้มีการขนส่งที่สั้นที่สุด ก็จะสามารถเพ่ิมประสิทธิภาะในการ
ท างาน เพิ่มระยะเวลาในการผลิตชิ้นงาน และสามารถเพ่ิมจ านวนชิ้นงานที่ผลิตออกมาได้” (ผู้ให้
สัมภาษณ์ท่านที่ 6,2023) 
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ผลการวิจัยตามวัตถุประสงค์การวิจัย 
 1. ศึกษาวิเคราะห์ปัญหาและอุปสรรคการบริหารจัดการและการควบคุมสายการผลิต
ผลิตภัณฑ์ BR ในขณะที่มีค าสั่งการซื้อจากลูกค้าแบบก้าวกระโดด 
 ผู้วิจัยได้ท าการทบทวนลักษณะการบริหารจัดการองค์กรและการควบคุมสายการผลิต โดย
ข้อมูลเชิงประจักษ์ขององค์กร ดังต่อไปนี้ 
 
ส่วนที่ 1 โครงสร้างการบริหารองค์กร 

 
ภาพที่ 10 โครงสร้างการบริหารองค์กร 

 
 บริษัท ซิเลซติกา (ประเทศไทย) จ ากัด มีโครงสร้างการบริหารองค์กรแบบแนวนอน โดย
สามารถแบ่งออกหลัก ๆ ได้ 3 ส่วน คือส่วนสนับสนุน (Support) ส่วนด าเนินการ (Operation) และ
ส่วนลูกค้าสัมพันธ์ (Customer service) เนื่องจากบริษัท ซิเลซติกา (ประเทศไทย) จ ากัด มีลูกค้าท่ี
หลากหลายและแต่ละลูกค้ามีกระบวนการผลิตที่ไม่เหมือนกัน ดังนั้นส่วนการด าเนินงานจึงมีการแบ่ง
การบริหารจัดการแบบหน่วยธุรกิจ (Business unit) โดยในแต่ละหน่วยธุรกิจจะมีฝ่ายงาน
กระบวนการ (Process team) ฝ่ายตรวจสอบ (Test team) และฝ่ายการผลิต (Production team) 
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ภาพรวมการด าเนินงาน 

 
ภาพที่ 11 ภาพรวมการด าเนินงาน 

 
 บริษัท ซิเลซติกา (ประเทศไทย) จ ากัด มีวงจรการด าเนินงานดังภาพที่ 4 โดยจะแบ่ง
ออกเป็นสองส่วนคือส่วนของการสื่อสารและส่วนของการผลิต โดยวงจรการด าเนินงานของ ส่วนการ
สื่อสารเริ่มต้นจากลูกค้ามอบค าสั่งซื้อให้กับส่วนดูแลลูกค้า โดยลูกค้าจะให้ค าสั่งซื้อเป็นรายไตรมาส
หรือรายสองไตรมาส หลังจากที่ส่วนดูแลลูกค้าได้รับค าสั่งซื้อจากลูกค้าแล้วจะมอบค าสั่งซื้อให้กับส่วน
ของฝ่ายผลิตและฝ่ายจัดซื้อเพ่ือด าเนินการสั่งวัตถุดิบจากผู้ขาย (Supplier) เพ่ือให้ผู้ขายจัดส่งวัตถุดิบ
เพ่ือน ามาใช้ในส่วนของการผลิตต่อไป 
 
 ส่วนที ่2 ส่วนการผลิต  
 โดยบริษัท ซิเลซติกา (ประเทศไทย) จ ากัด แบ่งส่วนของการผลิตออกเป็นสองส่วนหลักคือ
ส่วนการผลิตด้านหน้า (Front end) และส่วนของการผลิตด้านหลัง (Backend) โดยงานวิจัยนี้จะ
ศึกษาในส่วนของการผลิตด้านหลัง ซึ่งจะเป็นส่วนที่เป็นการประกอบสินค้าส าเร็จรูป (Finished 
goods) เพ่ือจัดส่งให้กับลูกค้าและส่วนนี้ยังเป็นส่วนที่ส าคัญเนื่องจากเป็นตัวก าหนดว่าจะสามารถ
จัดส่งสินค้าให้กับลูกค้าได้อย่างทันได้หรือไม่ 
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กระบวนการผลิตด้านหลังของผลิตภัณฑ์ BR 
 

 
ภาพที่ 12 ขั้นตอนการผลิตของผลิตภัณฑ์ BR 

 
 จากภาพที่ 4-3 แสดงขั้นตอนในการผลิตของผลิตภัณฑ์ BR ในส่วนของการผลิตด้านหลัง 
(Backend) โดยสินค้าส าเร็จรูป BR ที่จะจัดส่งให้กับลูกค้าจะต้องประกอบด้วยผลิตภัณฑ์ย่อยอีกสาม
ผลิตภัณฑ์และแต่ละผลิตภัณฑ์ย่อยจะมีกระบวนการผลิตของตัวเอง ซึ่งประกอบไปด้วยผลิตภัณฑ์และ
กระบวนการดังนี้ 
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กระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ HX (HX sub-unit) 
 ผลิตภัณฑ์ HX เป็นผลิตภัณฑ์ย่อยท่ีจะน ามาประกอบเพ่ือขึ้นรูปเป็นผลิตภัณฑ์ BR โดย
จะต้องใช้ HX จ านวน 2 หน่วยเพื่อประกอบเป็นผลิตภัณฑ์ BR โดยรายละเอียดกระบวนการผลิต HX 
ประกอบด้วย 
 1. กระบวนการประกอบที่ 1 (HX assembly1) เป็นการประกอบขึ้นรูปขั้นแรก โดยจะมี
การประกอบย่อยก่อน (Sub-tractor assembly) เพ่ือจะน าตัวที่เตรียมไว้มาประกอบในขั้นตอน
กระบวนการประกอบที่ 1 
 2. กระบวนการประกอบที่ 2 (HX assembly2) เป็นการประกอบต่อเนื่องจาก
กระบวนการประกอบที่ 1 โดยสถานีประกอบที่ 2 จะเชื่อมต่อกับสถานีประกอบที่ 1 โดยจะเชื่อมกัน
ด้วยสายพานล าเลียง (Conveyor) โดยส่วนนี้จะมีการประกอบพัดลม (Fan tray) ที่มีการประกอบ
เตรียมไว้เข้าด้วย 
 3. กระบวนการทดสอบ (HX Test) โดยจะเป็นการทดสอบเกี่ยวกับระบบไฟฟ้าและการ
สื่อสารภายในของผลิตภัณฑ์ 
 4. กระบวนการตรวจสอบ (PFQA) โดยเป็นการตรวจสอบสภาพโดยรวมของผลิตภัณฑ์โดย
พนักงงานเป็นตรวจสอบด้วยตาเปล่า (Visual inspection) 
 

 
ภาพที่ 13 กระบวนการผลิต HX 
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ภาพที่ 14 กระบวนการประกอบ HX 1 

 

 
ภาพที่ 15 กระบวนการประกอบ HX2 
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กระบวนการผลิตภัณฑ์ FB (FB sub-unit) 
 
 ผลิตภัณฑ์ FB เป็นผลิตภัณฑ์ย่อยท่ีจะน ามาประกอบเพ่ือขึ้นรูปเป็นผลิตภัณฑ์ BR โดย
จะต้องใช้ FB จ านวน 1 หน่วยเพ่ือประกอบเป็นผลิตภัณฑ์ BR โดยรายละเอียดกระบวนการผลิต FB 
ประกอบด้วย 
 

 
ภาพที่ 16 กระบวนการผลิต FB 

 
 1. กระบวนการประกอบที่ 1 (FB assembly1) เป็นการประกอบขึ้นรูป โดยจะมีการ
ประกอบกับผลิตภัณฑ์ย่อย (Sub NVL) ที่จะมีการประกอบเตรียมไว้ก่อน 
 2. กระบวนการประกอบที่ 2 (FB assembly2) เป็นการประกอบต่อเนื่องจากกระบวนการ
ประกอบที่ 1 โดยสถานีประกอบที่ 2 จะเชื่อมต่อกับสถานีประกอบที่ 1 โดยจะเชื่อมกันด้วยสายพาน
ล าเลียง (Conveyor) โดยส่วนนี้จะมีการประกอบกับผลิตภัณฑ์ย่อยเอลอีดี (Sub LED) ที่มีการ
ประกอบเตรียมไว้เข้าด้วย 
 3. กระบวนการทดสอบ (FB Test) โดยจะเป็นการทดสอบเกี่ยวกับระบบไฟฟ้าและการ
สื่อสารภายในของผลิตภัณฑ์ 
 4. กระบวนการตรวจสอบ (PFQA) โดยเป็นการตรวจสอบสภาพโดยรวมของผลิตภัณฑ์โดย
พนักงงานเป็นตรวจสอบด้วยตาเปล่า (Visual inspection) 
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ภาพที่ 17 กระบวนการประกอบ FB 1 

 

 
ภาพที่ 18 กระบวนการประกอบ FB2 
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กระบวนการผลิตภัณฑ์ Chassis (Chassis sub-unit) 
 
 ผลิตภัณฑ์ Chassis เป็นผลิตภัณฑ์ย่อยท่ีจะน ามาประกอบเพ่ือขึ้นรูปเป็นผลิตภัณฑ์ BR 
โดยจะต้องใช้ Chassis จ านวน 1 หน่วยเพื่อประกอบเป็นผลิตภัณฑ์ BR โดยรายละเอียดกระบวนการ
ผลิต Chassis ประกอบด้วย 
 

 
ภาพที่ 19 กระบวนการผลิต Chassis 

 
 1. กระบวนการถอด (Chassis unpack) เป็นการแกะผลิตภัณฑ์ Chassis ออกจากกล่อง
ไม้ที่จัดส่งมาจากผู้ผลิต (Supplier) 
 2. กระบวนการประกอบ (Chassis assembly) เป็นการประกอบผลิตภัณฑ์ Chassis เข้า
กับฐานไม้ และในขั้นตอนนี้จะมีการประกอบผลิตภัณฑ์หน่วยย่อย (Sub back plane) เข้าด้วย โดย
หน่วยย่อยจะมีการประกอบเตรียมไว้ก่อน  
 3. กระบวนการทดสอบ (Chassis Test) โดยจะเป็นการทดสอบเก่ียวกับระบบไฟฟ้าและ
การสื่อสารภายในของผลิตภัณฑ์ 
 4. กระบวนการตรวจสอบ (PFQA) โดยเป็นการตรวจสอบสภาพโดยรวมของผลิตภัณฑ์โดย
พนักงงานเป็นตรวจสอบด้วยตาเปล่า (Visual inspection) 
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ภาพที่ 20 กระบวนการประกอบ Chassis1 

 

 
ภาพที่ 21 กระบวนการประกอบ Chassis2 
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กระบวนการผลิตภัณฑ์ BR 
 

 
ภาพที่ 22 กระบวนการผลิต BR 

 
 1. กระบวนการประกอบ (BR assembly) เป็นกระบวนการที่เป็นการน าเอาผลิตภัณฑ์ FB, 
HX และ Chassis ที่ผ่านกระบวนการตรวจสอบแล้ว มาประกอบรวมกันเพ่ือขึ้นรูปเป็นผลิตภัณฑ์ BR  
 2. กระบวนการทดสอบ (BR Test) โดยจะเป็นการทดสอบเกี่ยวกับระบบไฟฟ้าและ
ทดสอบการสื่อสารระหว่างผลิตภัณฑ์ FB, HX และ Chassis ว่าสามารถสื่อสารกันได้หรือไม่ 
 3. กระบวนการตรวจสอบ (PFQA) โดยเป็นการตรวจสอบสภาพโดยรวมของผลิตภัณฑ์โดย
พนักงงานเป็นตรวจสอบด้วยตาเปล่า (Visual inspection) 
 4. กระบวนการบรรจุ (Packing) เป็นกระบวนการที่น าผลิตภัณฑ์ BR ที่ผ่านกระบวนการ
ทุกขั้นตอนมาบรรจุในกล่องไม้ เพื่อที่จะน าไปเตรียมไว้ส าหรับส่งให้กับลูกค้าต่อไป 
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ภาพที่ 23 กระบวนการประกอบ BR 

 
การไหลของวัสดุ (Materials flow) 
 

 
ภาพที่ 24 แผนผังไลน์ผลิตปัจจุบัน (Current layout) 
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 จากภาพที่ 24 แสดงเค้าโครงปัจจุบันของไลน์การผลิต ผลิตภัณฑ์ BR โดยการไหลขอ
วัตถุดิบจะไหลจากขวาไปซ้าย โดยสามารถแบ่งการไหลของวัสดุได้ 4 ส่วนหลัก ได้แก่ การไหลของ
วัสดุ HX (HX materials flow) การไหลของวัสดุ FB (FB materials flow) การไหลของวัสดุ 
Chassis (Chassis materials flow) และการไหลของวัสดุ BR (BR materials flow) โดย BR จะเป็น
การไหลของวัสดุขั้นสุดท้ายก่อนการจะจัดส่งสินค้าให้กับลูกค้า 
 
ปัญหาและอุปสรรคการบริหารจัดการและการควบคุมสายการผลิตในปัจจุบัน 
2. ผลศึกษาวิเคราะห์ปัญหาและอุปสรรคการบริหารจัดการและการควบคุมสายการผลิต 
 1. สภาพปัญหาและอุปสรรคที่พบในปัจจุบันด้านการบริหารจัดการ 
 ปัจจุบันไลน์การผลิตผลิตภัณฑ์ BR มีจ านวนพนักงานในไลน์ผลิตทั้งหมด 6 คน โดย
พนักงานไลน์ผลิต 1 คนจะท าการประกอบผลิตภัณฑ์ย่อยงานมากกว่า 1 ขั้นตอน โดยมีรายละเอียด
ดังนี้ 
 
ตารางที ่ 16 รายละเอียดงานของพนักงานฝ่ายปฏิบัติการ 

พนักงานปฏิบัติติการ กระบวนการผลิตที่รับผิดชอบ รายละเอียดหน้าที่ความรับผิดชอบ 

1 
HX MECHANICAL ASSEMBLY 1+SUB 
TRACTOR 

การประกอบ HX1 และผลิตภัณฑ์
ย่อย Tractor 

2 HX MECHANICAL ASSEMBLY 2 การประกอบ HX2 

3 
HX TEST+HX PFQA+FB TEST+FB FINAL 
ASSY+FB PFQA 

- การน าผลิตภัณฑ์ HX เข้าและออก
ตู้ทดสอบ 
- การตรวจสอบผลิตภัณฑ์ HX 
- การน าผลิตภัณฑ์ FB เข้าและออก
ตู้ทดสอบ 
- การประกอบ FB และการการ
ตรวจสอบผลิตภัณฑ์ FB 

4 
FB ASSY 1-2+SUB FAN ASSY&TEST+SUB 
NVL ASSY&PFQA 

- การประกอบผลิตภัณฑ์ FB1-2 
- การประกอบพัดลมและทดสอบพัด
ลม 
- การประกอบ NVL และตรวจสอบ 

5 CHASSIS UNPACK+BACKPLANE - การประกอบ Chassis 
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พนักงานปฏิบัติติการ กระบวนการผลิตที่รับผิดชอบ รายละเอียดหน้าที่ความรับผิดชอบ 

ASSY+MTP - การน าผลิตภัณฑ์ BR เข้าและออก
ตู้ทดสอบ 

6 
CHASSIS TEST+CHASSIS PFQA+EMI 
ASSY+BR ASSY 

- การน าผลิตภัณฑ์ Chassis เข้าและ
ออกตู้ทดสอบ 
- การตรวจสอบผลิตภัณฑ์ Chassis 
- การประกอบผลิตภัณฑ์ BR 

  
 โดยพนักงานทั้ง 6 คนนี้ สามารถผลิตงานได้ทั้งหมด 25 ชิ้นต่อชั่วโมง โดยมีความเร็วในการ
ผลิต (Takt time) เท่ากับ 38 นาทีต่อชิ้น โดยก าหนดชั่วโมงการท างาน 16 ชั่วโมงต่อวัน ซึ่งจากภาพ
ที่ 4-16 แสดงให้เห็นว่าไลน์การผลิตผลิตภัณฑ์ BR สามารถผลิตได้ตามค าสั่งซื้อของลูกค้า 
 
 2. สภาพปัญหาและอุปสรรคที่พบในปัจจุบันด้านการผลิต 

 
ภาพที่ 25 Process line balancing UPD=25 

 
 แต่เนื่องจากในไตรมาสที่สอง ประจ าปี 2565 ลูกค้าได้มีค าสั่งซื้อผลิตภัณฑ์ BR เพ่ิมข้ึนจาก
สัปดาห์ละ 150 ชิ้น (25 ชิ้นต่อวัน) เพ่ิมขึ้นเป็นสัปดาห์ละ 225 ชิ้น (37 ชิ้นต่อวัน) จึงส่งผลให้
ความเร็วในการผลิต (Takt time) ลดลงจาก 38 นาทีต่อชิ้น ลดลงเหลือ 26 นาทีต่อชิ้น ก าหนด
ชั่วโมงการท างาน 16 ชั่วโมงต่อวัน ซึ่งส่งผลให้ไลน์การผลิตผลิตภัณฑ์ BR ไม่สามารถผลิตงานได้
เท่ากับค าสั่งซื้อของลูกค้า ดังภาพที่ 4-17 
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ภาพที่ 26 Process line balancing UPD=37 

 
 จากที่กล่าวมาข้างต้นสามารถสรุปปัญหาและอุปสรรคการบริหารจัดการและการควบคุม
สายการผลิตในปัจจุบัน ได้ดังนี้ 
 1. จ านวนงานของพนักงานไลน์ผลิตทั้ง 6 คนไม่สมดุลกัน เช่นพนักงานไลน์ผลิตคนที่ 1 มี
ภาระงานมากเกินไปจนไม่สามารถผลิตงานได้ทันและพนักงานไลน์ผลิตคนที่ 2 มีภาระงานน้อยเกินไป
จนเกิดเวลาว่าง (Idle time) เป็นต้น 
 2. แผนผังการวางต าแหน่งไลน์การผลิตปัจจุบัน (Current layout) ไม่สนับสนุนกับ
พนักงานไลน์ผลิต เช่น ต าแหน่งสถานีผลิต ผลิตภัณฑ์พัดลมอยู่ต าแหน่งที่ไกลกว่าต าแหน่งที่ต้องการ
ใช้ ท าให้เกิดการขนส่งระหว่างสถานีทั้งสอง 
  ผู้วิจัยจึงได้น าแนวคิดและทฤษฎีเกี่ยวกับผังก้างปลา โดยมีผลการศึกษาดังต่อไปนี้ 

 
ภาพที่ 27 การวิเคราะห์แผนผังก้างปลา 
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 จากการวิเคราะห์แผนผังก้างปลาพบว่าสาเหตุที่ท าให้ไลน์การผลิต ผลิตภัณฑ์ BR ไม่
สามารถจัดส่งสินค้าให้กับลูกค้าได้ในระยะเวลาที่ก าหนดมาจากสองสาเหตุหลักได้แก่สาเหตุด้าน
เครื่องจักรและด้านวิธีการ ซึ่งสองสาเหตุหลักสามารถแบ่งออกเป็นสามสาเหตุย่อย ดังนี้ 
 

1. สาเหตุหลักด้านเครื่องจักร สาเหตุย่อยคือเครื่องทดสอบ (Tester) โดยมีสาเหตุคือ เครื่อง
ทดสอบมีไม่เพียงพอต่อจ านวนชิ้นงานที่ต้องการทดสอบ 

2. สาเหตุหลักด้านมนุษย ์สาเหตุย่อยคือพนักงานปฏิบัติการ (Operators) โดยสาเหตุคือ 
จ านวนพนักงานปฏิบัติการมีจ านวนไม่เพียงพอต่อขั้นตอนที่ต้องปฏิบัติงาน 

3. สาเหตุหลักด้านวัตถุดิบ โดยมีสาเหตุย่อยดังนี้ 
3.1 การจัดส่งวัตถุดิบจากผู้ผลิต (Supplier) โดยสาเหตุคือ ผู้ผลิตไม่สามารถจัดส่งวัตถุดิบ

ได้ตรงตามความต้องการใช้วัตถุดิบ 
3.2 การสั่งซื้อวัตถุดิบจากผู้ผลิต โดยสาเหตุคือ การให้ค าสั่งซื้อวัตถุดิบกับผู้ผลิตในเวลา

กระชันชิด เนื่องจากไม่สามารถคาดการณ์ค าสั่งซื้อจากลูกค้าได้ เนื่องจากลูกค้าให้
ค าสั่งซื้อแบบก้าวกระโดด 

4. สาเหตุหลักด้านวิธีการ สาเหตุย่อยคือกระบวนการท างาน (Process) โดยมีสาเหตุย่อย
ดังนี้ 
4.1 การออกแบบขั้นตอนการท างานของพนักงาน เนื่องจากการออกแบบขั้นตอนและ

หน้าที่ความรับผิดชอบของพนักงานฝ่ายการผลิตในแต่ละสถานีการผลิตไม่เท่ากันจึง
ส่งผลให้พนักงานฝ่ายผลิตมีเวลาในการปฏิบัติงานไม่เท่ากัน พนักงานฝ่ายผลิตบาง
สถานีมีงานที่มากเกินกว่าความเร็วในการผลิตที่ก าหนดไว้ (Takt time) และบาง
สถานีมีการวางงาน (Idle time) 

4.2 แผนผังการไหลของวัสดุไม่สนับสนุนกระบวนการผลิต เนื่องจากการวางแผนผังการ
ไหลของวัตถุดิบปัจจุบัน (Current layout) ไม่สนับสนุนกระบวนการผลิต ท าให้เกิด
การขนส่งชิ้นงานในแต่ละสถานีการผลิต ส่งผลให้เกิดความสูญเสียในด้านการขนส่ง 
(Transportation) 

 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนมาปรับปรุงกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ BR บริหารจัดการต้นทุน 

ลดต้นทุนการผลิตทั้งในส่วนของเสียและการลดเวลาในความสมดุลในการบริหารจัดการบุคลากรฝ่าย

ปฏิบัติการ (Man line balancing) ในกระบวนการผลิต เช่น ความสมดุลในการควบคุมสายการผลิต 
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(Process line balancing) และได้หรือไม่ แนวทางการบริหารจัดการและควบคุมสายการผลิตควร

เป็นอย่างไร 

 จากการวิเคราะห์สถานการณ์ปัจจุบันของสายการผลิตผลิตภัณฑ์บีอาร์และจากการสัมภาษณ์
เชิงลึกกับพนักงานที่มีส่วนเกี่ยวข้องกับสายการผลิตที่มีประสบการณ์ท างานมากกว่าสามปี สามารถ
สรุปได้ว่า สามารถประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเข้ามาช่วยในการปรับปรุงกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์บีอาร์ 
เพ่ือลดต้นทุนในการผลิต ลดของเสียและลดเวลาในการผลิตได้ โดยสามารถท าได้ดังต่อไปนี้ 
 1. การลดต้นทุนทางการผลิต 
 ต้นทุนการผลิต (Cost of Production) คือ ค่าใช้จ่ายที่ผู้ประกอบการจะต้องจ่ายเพ่ือให้
สามารถผลิตสินค้าหรือบริการ ได้ตามความต้องการของลูกค้า โดยต้นทุนทางการผลิต สามารถแบ่ง
ออกได้หลายประเภท เช่น ต้นทุนวัตถุดิบ ต้นทุนโรงงานและต้นทุนแรงงาน เป็นต้น โดยหลังจากการ
วิเคราะห์สถานการณ์ปัจจุบันของสายการผลิตผลิตภัณฑ์บีอาร์เมื่อมีค าสั่งซื้อของลูกค้าแบบก้าว
กระโดด โดยลูกค้ามีค าสั่งซื้อเพ่ิมจาก 620-650 ชิ้น เฉลี่ยวันละ 25 ชิ้นต่อวัน เพ่ิมเป็นเดือนละ 900-
1,000 ชิ้นต่อวัน เฉลี่ยวันละ 37 ชิ้น เมื่อน ามาวิเคราะห์โดยการใช้เทคนิคลีนการวิเคราะห์สมดุล
กระบวนการ (Process line balancing) พบว่าแต่ละกระบวนการผลิตเมื่อมีค าสั่งซื้อเฉลี่ยวันละ 37 
ชิ้น ไม่สามารถผลิตได้ตามกรอบระยะเวลาที่ก าหนด หมายถึง ไม่สามารถผลิตชิ้นงานได้ทัน 37 ชิ้นต่อ
วัน 
 

 
ภาพที่ 28 การวิเคราะห์สถานการณ์ปัจจุบันของสายการผลิตบีอาร์ 

 

 จากภาพที่ 28 การวิเคราะห์สถานการณ์ปัจจุบันของสายการผลิตบีอาร์ จะเห็นว่าหากมีค าสั่ง
ซื้อที่ 37 ชิ้นต่อวัน ด้วยจ านวนพนักงานปฏิบัติการ 6 คนเท่าเดิมและกระบวนการแบบเดิมนั้น จะไม่
สามารถผลิตสินค้าได้ตามค าสั่งซื้อของลูกค้า หากต้องการจะผลิตชิ้นงานให้ได้ตามกระบวนการ
แบบเดิม จะต้องเพ่ิมพนักงานปฏิบัติการเพ่ิมอีก 4 คน แต่เพ่ือลดต้นทุนในการผลิต จึงน าเทคนิคลีน
เข้ามาช่วยวิเคราะห์โดยการปรับสมดุลทางการผลิต โดยเพิ่มและลด กระบวนการของสถานีการ
ปฏิบัติการทั้ง 6 กระบวนการ 
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ภาพที่ 29 การเปรียบเทียบกระบวนการผลิตก่อน-หลัง 

 
 จากภาพที่ 29 จะเห็นว่าหลังจากปรับสมดุลของกระบวนการปฏิบัติการแต่ละสถานีการผลิต 
โดยการวิเคราะห์ขั้นตอนที่มีมากเกินและน้อยเกิน โดยหลังจากท าการวิเคราะห์และปรับสมดุลใหม่จะ
พบว่าในแต่ละสถานีการผลิตสามารถผลิตชิ้นงานได้ 37 ชิ้นต่อวันตามกรอบระยะเวลาที่ลูกค้าก าหนด
ได้และใช้จ านวนพนักงานสายการผลิตจ านวน 6 คนเท่าเดิม ดังภาพที่ 5-3 ที่แสดงกระบวนการผลิต
สามารถผลิตชิ้นงานได้ตามกรอบระยะเวลา ไม่มีสถานีงานใดเกินกว่าระยะเวลาการปฏิบัติการ (Takt 
time) 
 

 
ภาพที่ 30 กระบวนการผลิตหลังจากการปรับสมดุลการผลิต 

 

 2. การลดของเสียและระยะเวลาการผลิต 
 ระบบลีนนั้นเกี่ยวกับการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตในโรงงาน ซึ่งส่งผลต่อการลด
ต้นทุน ท าให้ผลก าไรเพิ่มข้ึน โดยความสูญเปล่า ณ ที่นี้ มีด้วยกันทั้งหมด 7 อย่างด้วยกัน หรือที่
เรียกว่า 7 waste ได้แก่ ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) ความสูญเสีย
เนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง (Transportation) ความ
สูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 
ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) และความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) [32] 
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ภาพที่ 31 แผนผังสายการผลิตผลิตภัณฑ์บีอาร์ 

 

 จากการวิเคราะห์แผนผังสายการผลิตผลิตภัณฑ์บีอาร์ในปัจจุบันจะพบว่า สายการผลิตบีอาร์
ใช้พื้นที่ในการตั้งสายการผลิตทั้งหมด 66 ตารางเมตร และมีระยะทางในการขนส่งของชิ้นงานไปแต่
ละสถานีเท่ากับ 20.6 เมตรต่อชิ้น ซึ่งจากการวิเคราะห์นี้พบว่าสายการผลิตบีอาร์เกิดความสูญเสียใน
เรื่องของการขนส่ง (Transportation) เพ่ือบริหารจัดการต้นทุน ลดต้นทุนการผลิตทั้งในส่วนของเสีย
และการลดเวลาจึงท าการวิเคราะห์และจัดแผนผังสายการผลิตใหม่ (Re-layout) โดยใช้หลักของ
แนวคิดลีนเข้ามาประยุกต์ใช้ โดยค านึงถึงความสะดวกของพนักงาน ระยะทางในการขนส่งชิ้นงานที่
ลดลงและระยะทางในการขนส่งวัสดุลดลง 
 

 
ภาพที่ 32 แผนผังสายการผลิตโดยประยุกต์ใช้เทคนิคลีน 

 จากภาพที่ 32 แสดงให้เห็นว่าแผนผังสายการผลิตของผลิตภัณฑ์บีอาร์โดยประยุกต์ใช้เทคนิค
ลีนสามารถลดพื้นที่ที่ใช้ในการผลิตได้จาก 66 ตารางเมตร เหลือ 50 ตารางเมตร สามารถลดไปได้ 10 
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ตารางเมตร คิดเป็นร้อยละ 24.24 และระยะทางการขนส่งชิ้นงาน จากเดิมมีระยะทาง 20.6 เมตรต่อ
ชิ้นเหลือเพียง 17.6 เมตรต่อชิ้น ซึ่งสามารถลดไปได้ 3 เมตรต่อชิ้น คิดเป็นร้อยละ 27.39 
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บทท่ี 5 สรุปและอภิปรายผล 

สรุปผลการวิจัย 
 

การศึกษาแนวทางการบริหารจัดการและการควบคุมสายการผลิตด้วยแนวคิดลีน (Lean)  
ในการเพ่ิมประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการผลิต กรณี บริษัท ซิเลซติกา (ประเทศไทย) จ ากัด 
ค าถามการวิจัยเพื่อค้นหาค าตอบ ดังนี้  

1. สาเหตุและปัญหาและอุปสรรคในการกระบวนการบริหารจัดการและการควบคุม
สายการผลิตผลิตภัณฑ์ BR  

2. การประยุกต์ใช้แนวคิดมาปรับปรุงกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ BR บริหารจัดการต้นทุน 
ลดต้นทุนการผลิตทั้งในส่วนของเสียและการลดเวลาในความสมดุลในการบริหารจัดการบุคลากรฝ่าย
ปฏิบัติการ (Man line balancing) ในกระบวนการผลิต เช่น ความสมดุลในการควบคุมสายการผลิต 
(Process line balancing) และได้หรือไม่ แนวทางการบริหารจัดการและควบคุมสายการผลิตควร
เป็นอย่างไร 

 
สาเหตุ ปัญหาและอุปสรรคการบริหารจัดการและการควบคุมสายการผลิตผลิตภัณฑ์ BR 

ในขณะที่มีค าสั่งการซื้อจากลูกค้าแบบก้าวกระโดด สามารถสรุปได้ดังนี้ 
 1. ปัญหาเรื่องวัสดุที่ใช้ในการผลิต (Raw materials) 
 เนื่องจากการมีค าสั่งซื้อที่ก้าวกระโดด ส่งผลให้การวางแผนในการสั่งซื้อวัสดุ (Raw 
material) ที่ใช้ในการผลิตมีความผิดพลาด เนื่องจากในการสั่งซื้อวัสดุที่ใช้ในการผลิต จะต้องมีการ
สั่งซื้อล่วงหน้า เนื่องจากผู้จัดหา (Supplier) ไม่ได้จัดตั้งโรงงานการผลิตในประเทศไทย ฉะนั้นในการ
ขนส่งวัสดุในการผลิต จะต้องสั่งซื้อล่วงหน้าเป็นเวลา 7-14 วัน และหากวัสดุที่ต้องการใช้มีความพิเศษ 
หรือเป็นวัสดุเฉพาะจะต้องสั่งซื้อล่วงหน้าเป็นเวลา 1-2 เดือน ด้วยเหตุนี้จึงส่งผลให้มีวัสดุที่ใช้ในการ
ผลิตมีไม่เพียงพอต่อความต้องการใช้ในสายการผลิต และจะส่งผลให้สายการผลิตไม่สามารถผลิต
ชิ้นงานจัดส่งได้ตามความต้องการของลูกค้า 
 2. ปัญหาเรื่องเครื่องมือและเครื่องจักรไม่เพียงพอต่อการผลิตชิ้นงาน 
 ในการออกแบบสายการผลิต วิศวกรกระบวนการ (Process engineer) จะน าค าสั่งซื้อ
ล่วงหน้าของลูกค้า (Forecast) ล่วงหน้า 3 เดือน น ามาค านวณจ านวนสายการผลิต อุปกรณ์ โต๊ะที่ใช้
ในการประกอบชิ้นงานและเครื่องจักร เพ่ือให้มีความเพียงพอและสามารถผลิตชิ้นงานได้ตามค าสั่งซื้อ
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ของลูกค้า แต่เมื่อมีค าสั่งซื้อที่ก้าวกระโดดจากลูกค้า ในระยะเวลาที่จ ากัด จะส่งผลให้เกิดความไม่
เพียงพอของสายการผลิต อุปกรณ์ โต๊ะที่ใช้ในการประกอบชิ้นงานและเครื่องจักร 

3. ปัญหาเรื่องความไม่เพียงพอของพนักงานปฏิบัติงาน (Man power) 
เมื่อมีการเพ่ิมสายการผลิตเพ่ือให้สามารถผลิตชิ้นงานได้ตามค าสั่งซื้อของลูกค้า จึงจ าเป็นต้อง

มีการเพ่ิมพนักงานปฏิบัติงาน เพ่ือให้มีความเพียงพอและสามารถผลิตชิ้นงานได้ทันตามค าสั่งซื้อของ
ลูกค้า แต่เนื่องจากการรับพนักงานปฏิบัติงานในปัจจุบันไม่สามารถท าได้อย่างรวดเร็ว ในการรับสมัคร
งานและการฝึกให้พนักงานสามารถผลิตชิ้นงานได้ตามแบบการผลิตชิ้นงานจะต้องใช้เวลาในการฝึก
และอบรมพนักงานอย่างน้อย 14 วัน เพ่ือให้พนักงานสามารถผลิตชิ้นงานได้อย่างดีและไม่เกิดความ
เสียหาย 

 
การประยุกต์ใช้แนวคิดมาปรับปรุงกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ BR สามารถสรุปตามหัวข้อ

ของความสูญเสีย 8 ประการ ดังนี้ 
1. ความขาดตกบกพร่อง (Defects) – เพ่ือป้องกันไม่ให้เกิดความบกพร่องหรือความเสียหาย

ทางคุณภาพของสินค้า จึงมีการประยุกต์ใช้การจัดสถานีงานแบบมาตรฐาน (Standard work 
station) โดยก าหนดให้ในแต่ละสถานีงานควรจะมีเพียงอุปกรณ์ท่ีใช้ในการผลิตเฉพาะรุ่นที่สามารถ
ผลิตในสถานีนี้เท่านั้น เพ่ือป้องกันไม่ให้เกิดความเสียหายในสินค้า เนื่องจากการใช้อุปกรณ์ในการผลิต 
ผิดประเภท 

2. การผลิตที่มากเกินไป (Overproduction) – การผลิตที่มากเกินไปหรือเกินกว่าค าสั่งซื้อ
ของลูกค้า เนื่องจากการวางแผนการผลิตที่ไม่มีประสิทธิภาพ แนวคิดลีนที่ควรน ามาประยุกต์ใช้คือ
สายการผลิตแห่งคุณค่า (VSM) เพ่ือให้ทราบถึงระยะเวลาในการผลิต (Production lead time) และ
ระยะเวลาด าเนินการ (Processing time) เพ่ือน าข้อมูลมาใช้ในการวางแผนการผลิตให้สามารถจัดส่ง
สินค้าให้กับลูกค้าได้ตามก าหนดและไม่ผลิตสินค้าเกินความจ าเป็น 

3. การรอคอย (Waiting) – แนวคิดลีนที่ประยุกต์ใช้เพื่อป้องกันไม่ให้เกิดการรอคอยคือ 
การศึกษาเวลาและการเคลื่อนไหว (Time and motion study) และน ามาวิเคราะห์เพ่ือจัดสมดุล
สายการผลิต (Line balancing) เพ่ือให้กระบวนการในสายการผลิตในแต่ละสถานีมีความสมดุลและ
เกิดความรอคอยน้อยที่สุด 

4. ใช้ทรัพยากรบุคคลไม่เต็มประสิทธิภาพ (Non-Utilized Talent) – เพ่ือป้องกันไม่ให้เกิด
การใช้ทรัพยากรบุคคลไม่เต็มประสิทธิภาพ ดังนั้นการใช้แนวคิดการจัดสมดุลสายการผลิต (Line 
balancing) จะท าให้สามารถทราบได้ว่าพนักงานสถานีใดมีเวลาในการท างานน้อยหรือมาก เพ่ือที่จะ
น ามาปรับปรุงต่อไป 
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5. การเคลื่อนย้าย (Transportation) - การจัดแผนผังสายการผลิต (Layout) ให้เหมาะสม 
จะสามารถท าให้ช่วยลดการเคลื่อนย้ายสินค้า หรือเคลื่อนย้ายชิ้นงานจากสถานีหนึ่งไปยังสถานีหนึ่ง
เกิดได้น้อยที่สุด 

6. สินค้าคงคลัง (Inventory) - ความสูญเปล่าในด้านสินค้าคงคลัง ได้รับผลกระทบมาจาก
การสั่งการผลิตที่มากเกินไป (Overproduction) ดังนั้นหากสามารถปรับปรุงในด้านการผลิตที่มาก
เกินไปได้ ก็จะสามารถปรับปรุงด้านสินค้าคงคลังได้เช่นกัน 

7. การเคลื่อนไหว (Motion) – การเคลื่อนไหวที่ไม่ก่อประโยชน์เกิดได้จากหลายปัจจัย เช่น 
การจัดวางอุปกรณ์ท่ีใช้ในการผลิตไม่เหมาะสม แนวคิดลีนที่ควรประยุกต์ใช้คือการศึกษาเวลาและการ
เคลื่อนไหว (Time and motion study) เพ่ือน ามาวิเคราะห์ และจัดวางอุปกรณ์ท่ีใช้ในสถานีการ
ผลิตให้เหมาะสมกับพนังานปฏิบัติการเพ่ือให้เกิดการเคลื่อนไหวน้อยที่สุด 

8. กระบวนการส่วนเกิน (Excess Processing) – ความสูญเปล่านี้เกี่ยวข้องกับกระบวนการ
ท างานโดยตรง เพ่ือป้องกันไม่ให้เกิดกระบวนการส่วนเกิน ควรประยุกต์ใช้แนวคิดการจัดสมดุลการ
ผลิต เพ่ือจัดสมดุลและเพ่ือออกแบบกระบวนการผลิตให้เหมาะสมที่สุด 

 

อภิปรายผล 
 จากค าถามการวิจัยข้อที่ 2 ที่ว่า การประยุกต์ใช้แนวคิดมาปรับปรุงกระบวนการผลิต
ผลิตภัณฑ์ BR บริหารจัดการต้นทุน ลดต้นทุนการผลิตทั้งในส่วนของเสียและการลดเวลาในความ
สมดุลในการบริหารจัดการบุคลากรฝ่ายปฏิบัติการ (Man line balancing) ในกระบวนการผลิต เช่น 
ความสมดุลในการควบคุมสายการผลิต (Process line balancing) และได้หรือไม่ แนวทางการ
บริหารจัดการและควบคุมสายการผลิตควรเป็นอย่างไร ผลการวิจัยพบว่า การประยุกต์ใช้แนวคิดมา
ปรับปรุงกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ BR สามารถช่วยลดต้นทุนในการผลิตในส่วนของค่าแรงทางตรง 
(Direct labor) หรือในส่วนของค่าแรงของพนักงานปฏิบัติการ หากต้องการผลิตสินค้าให้ได้ 37 ชิ้น
ต่อวันจะต้องเพ่ิมพนักงานปฏิบัติติการ จาก 6 คนเป็น 11 คน ทั้งนี้เนื่องจาก การศึกษาเวลาและการ
เคลื่อนไหว (Time and motion study) และน ามาวิเคราะห์เพื่อจัดสมดุลสายการผลิต (Line 
balancing) ส่งผลให้สามารถผลิตสินค้าได้ 37 ชิ้นต่อวันโดยใช้พนักงานปฏิบัติการ 6 คนเท่าเดิม 
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ข้อเสนอแนะ 
 
 1. ในการออกแบบกระบวนการผลิตของแต่ละผลิตภัณฑ์ ควรมีการวิเคราะห์และจ าลอง 
(Simulation) สถานการณ์ตามความต้องการของลูกค้าแบบน้อยที่สุด กลางและสูงที่สุด เพ่ือให้
สามารถรับมือกับทุกสถานการณ์ที่จะเกิดข้ึนในอนาคต 
 2. การออกแบบขั้นตอนการปฏิบัติการในแต่ละสถานีการผลิต ควรจะค านึงถึงความสมดุล
ของแต่ละสถานี เพ่ือให้เกิดความเท่าเทียมและเกิดความต่อเนื่องของการผลิตชิ้นงาน ไม่เกิดการรอ
คอยและไม่เกิดความสูญเปล่าที่เกิดในการผลิต 
 3. การจัดวางเครื่องมือ (Tooling) ในแต่ละสถานีการผลิตชิ้นงาน ควรค านึงถึง ความจ าเป็น
และความเหมาะสม ควรจะมีการประยุกต์ใช้ สถานีงานมาตรฐาน (Standard work station) เพ่ือให้
เกิดความสะอาดและสะดวกต่อการใช้งาน 
 4. การสื่อสารเพื่อท าความเข้าใจระหว่างลูกค้า ฝ่ายดูแลลูกค้าและฝ่ายการผลิต ควรมีการสื่อ

ที่มีประสิทธิภาพ เพื่อให้เกิดความเข้าใจในความต้องการของลูกค้า และเพ่ือให้ลูกค้าเข้าใจใน

สถานการณ์การผลิต หากมีค าสั่งซื้อท่ีก้าวกระโดดเกินไป โดยควรจะมีการวิเคราะห์และประชุมเพ่ือ

วางแผนค าสั่งซื้อเป็นรอบระยะเวลา ทุก ๆ ไตรมาส เพื่อให้ฝ่ายผลิตสามารถวางแผนการผลิตได้อย่าง

ถูกต้อง 

 5. ข้อเสนอแนะส าหรับงานวิจัยครั้งต่อไป ควรจะขยายขอบเขตการศึกษาจากเฉพาะกลุ่มฝ่าย

การผลิต (Operation) ไปที่กลุ่มสนับสนุนและกลุ่มลูกค้าสัมพันธ์เช่น ฝ่ายจัดซื้อและฝ่ายรับค าสั่งซื้อ

จากลูกค้า เพ่ือที่จะได้ทราบถึงองค์ประกอบทั้งหมดในกระบวนการผลิตของสายการผลิต ทั้งในส่วน

ของการติดต่อสื่อสารและในส่วนของการผลิตโดยตรงและเพ่ือที่จะได้ปรับปรุงกระบวนการให้มี

ประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน 
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ผลการพิจารณาจริยธรรมวิจัย 
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ผลการวิเคราะห์การหาค่าดัชนีความสอดคล้องของวัตถุประสงค์ (IOC) ของผู้เชี่ยวชาญ 
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ชื่องานนิพนธ์ : แนวทางการบริหารจัดการและการควบคุมสายการผลิตด้วยแนวคิดลีน (Lean)  
กรณีศึกษาบริษัท ซิเลซติกา (ประเทศไทย) จ ากัด แบบสอบถามที่ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูล โดย
ผู้วิจัยได้ส่งแบบสัมภาษณ์ให้ผู้เชี่ยวชาญ ดังงรายนามต่อไปนี้ 

คนที่ 1  ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร. ศรัณยา เลิศพุทธรักษ์ 

คนที่ 2  ดร.ณพิชญา เฉิดโฉม 

คนที่ 3 ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร. ณรัฐวรรณ มุสิก 

ผู้วิจัยได้ก าหนดดัชนีความสอดคล้องของวัตถุประสงค์ (IOC) ของแต่ละข้อไม่น้อยกว่า 0.5 (อ้างอิง) ดัง
ตารางสรุปคะแนนแบบทดสอบความเที่ยงตรง (Validity) ของแบบสอบถาม ดังนี้ 

  -1  หมายถึง ไม่สอดคล้อง     0  หมายถึง ไม่แน่ใจ     1  หมายถึง สอดคล้อง 

 
ข้อค าถาม/ประเด็นค าถาม 

ผู้เชี่ยวชาญท่านที่ คะแนน 
IOC 

 
แปลผล 1 2 3 

1. ข้อมูลทั่วไปของผู้ตอบแบบสอบถาม 

1.1 เพศ ……………………………………………… 1 1 1 1 สอดคล้อง 
1.2 อายุ …………………………………………………….. 1 1 1 1 สอดคล้อง 

1.3 แผนก/ฝ่าย …………………………………… 1 1 1 1 สอดคล้อง 

1.4 ต าแหน่ง …………………………………… 1 1 1 1 สอดคล้อง 
1.4ประสบการณ์การท างาน   ……………………..  ป ี 1 1 1 1 สอดคล้อง 

2. ศึกษาวิเคราะห์ปัญหาและอุปสรรคการบริหารจัดการและการควบคุมสายการผลิตผลิตภัณฑ์ BR ในขณะที่มี
ค าสั่งการซื้อจากลูกค้าแบบก้าวกระโดด 

1.ท่านคิดว่าปัญหาและอุปสรรค การบริหารจัดการ
สายการผลิตในปัจจุบันของผลิตภัณฑ์ BR จากค าสั่งซื้อ
ที่ก้าวกระโดด มีอะไรบ้าง (เพ่ือวิเคราะห์แผนผังสาเหตุ
และผล) 

1 1 1 1 สอดคล้อง 

2.ท่านคิดว่าวิธีการท างานของสายกระบวนการผลิตของ 
BR ในช่วงค าสั่งซื้อของลูกค้าแบบก้าวกระโดดเป็น
อย่างไรบ้าง (เพ่ือเข้าใจการปรับสมดุลกระบวนการใน
ปัจจุบัน) 

1 1 1 1 สอดคล้อง 
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ข้อค าถาม/ประเด็นค าถาม 

ผู้เชี่ยวชาญท่านที่ คะแนน 
IOC 

 
แปลผล 1 2 3 

3. แนวทางการเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตด้วยการประยุกต์ใช้การผลิตแบบลีน วิเคราะห์เปรียบเทียบ
จ านวนการผลิตที่เพ่ิมขึ้นและเวลาการด าเนินงานลดลง 

1.ท่านคิดว่ารอบระยะเวลาการผลิตในสายการผลิตใน
การจัดสมดุลสายการผลิต เพื่อลดเวลาควรเป็นอย่างไร 

1 1 1 1 สอดคล้อง 

2.ท่านคิดว่าชั่วโมงการท างานควรเป็นอย่างไร 
(วัดสมดุลกระบวนการด้วยเทคนิคลีน) 

1 1 1 1 สอดคล้อง 

3.ท่านคิดว่าประสิทธิภาพสายการผลิตจากการจัดสมดุล
สายการผลิตด้วยการประยุกต์ใช้เทคนิคลีนเป็นอย่างไร 
(การวิเคราะห์เปรียบเทียบประสิทธิภาพ) 

1 1 1 1 สอดคล้อง 

4. ข้อเสนอแนะต่อแนวทางการเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตด้วยการประยุกต์ใช้การผลิตแบบลีน 

1.ท่านคิดว่าการวางแผนผังสถานที่การท างาน (Layout) 
เพ่ือเพ่ิมจ านวนผลผลิตและลดระยะเวลาควรปรับปรุง
อย่างไร ที่น าไปสู่ความยั่งยืนทางธุรกิจได้ 

1 1 1 1 สอดคล้อง 

2.ท่านคิดว่าอุปกรณ์ในสถานีงาน (Work station)เพ่ือ
เพ่ิมผลผลิต ลดเวลา ควรปรับปรุงอย่างไรที่น าไปสู่ความ
ยั่งยืนทางธุรกิจได้ 

1 1 1 1 สอดคล้อง 

3.ท่านคิดว่าต าแหน่งจัดเก็บอุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน
อย่างไร เพ่ือเพ่ิมผลผลิตและลดเวลาน าไปสู่ความยั่งยืน 
ทางธุรกิจได้ 

1 1 1 1 สอดคล้อง 

4.ท่านคิดว่ากระบวนการปฏิบัติงานในสถานีงานใดที่มี
ความสูญเปล่าที่ควรปรับปรุงในการเพ่ิมผลผลิตและลด
เวลา ที่น าไปสู่ความยั่งยืนทางธุรกิจได้ 

1 1 1 1 สอดคล้อง 
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เอกสารชี้แจงผู้เข้าร่วมโครงการวิจัย 

(Participant Information Sheet) 
 
รหัสโครงการวิจัย :  G-HU195/2565   

(ส านักงานคณะกรรมการพิจารณาจริยธรรมในมนุษย์ มหาวิทยาลัยบูรพา เป็นผู้ออกรหัสโครงการวิจัย) 

โครงการวิจัยเรื่อง :  แนวทางการบริหารจัดการและการควบคุมสายการผลิตด้วยแนวคิดลีน (Lean) 

กรณีศึกษาบริษัท ซิเลซติกา (ประเทศไทย) จ ากัด        

เรียน  ผู้เข้าร่วมโครงการ           

ข้าพเจ้า  นางสาวเนตรนภา   ไตรสาคร   ต าแหน่ง นิสิต ปริญญาโท   หน่วยงาน   คณะ
บริหารธุรกิจ   มหาวิทยาลัยบูรพา ขอเรียนเชิญท่านเข้าร่วมโครงการวิจัย    แนวทางการบริหาร
จัดการและการควบคุมสายการผลิตด้วยแนวคิดลีน (Lean) กรณีศึกษาบริษัท ซิเลซติกา (ประเทศ
ไทย) จ ากัด   ก่อนที่ท่านจะตกลงเข้าร่วมการวิจัย ขอเรียนให้ท่านทราบรายละเอียดของโครงการวิจัย 
ดังนี้ 

โครงการวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อ 1. ศึกษาวิเคราะห์ปัญหาและอุปสรรคการบรหิารจดัการและการควบคมุ
สายการผลิตผลิตภัณฑ์ BR ในขณะที่มีค าสั่งการซื้อจากลูกค้าแบบก้าวกระโดด 2. เพื่อน าเสนอแนวทางการบริหาร
จัดการและการควบคุมสายการผลิตด้วยแนวคิดลีน (Lean) ในการเพิ่มประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการผลิต 

หากท่านตกลงที่จะเข้าร่วมการศึกษาวิจัยนี้  ข้าพเจ้าขอความร่วมมือให้ท่านร่วมกิจกรรมของ
โครงการฯ โดยการเข้าร่วมประชุมเพ่ือสนทนากลุ่มกับคณะท างานโครงการแนวทางการบริหารจัดการ
และการควบคุมสายการผลิตด้วยแนวคิดลีน (Lean) กรณีศึกษาบริษัท ซิเลซติกา (ประเทศไทย) จ ากัด 
(คณะผู้วิจัย) ในการแสดงความคิดเห็นและตอบแบบสัมภาษณ์เกี่ยวกับ ปัญหาและอุปสรรคการ
บริหารจัดการและการควบคุมสายการผลิตผลิตภัณฑ์ BR ในขณะที่มีค าสั่งการซื้อจากลูกค้าแบบก้าว
กระโดดและร่วมเสนอแนวทางการเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตด้วยการประยุกต์ใช้การผลิต
แบบลีน การจัดกิจกรรมทั้งหมดคาดว่าจะแล้วเสร็จภายในเดือนตุลาคม พ.ศ. 2565  

การเข้าร่วมโครงการวิจัย เป็นไปโดยสมัครใจ ท่านอาจปฏิเสธที่จะเข้าร่วมและถ้ากิจกรรมนี้ไม่
ตรงกับความสนใจของท่านท่านสามารถถอนตัวจากการเข้าร่วมโครงการได้ตลอดเวลา โดยไม่มี
ผลกระทบใด ๆ ต่อท่านทั้งสิ้น 

ผลของการวิจัยนี้จะเป็นประโยชน์ในการปรับปรุงกระบวนผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้นและ
พนักงานฝ่ายปฏิบัติการสามารถปฏิบัติงานได้สะดวกมากขึ้นและมีส่วนช่วยให้บริษัทสามารถผลิต
สินค้าเพ่ือจัดส่งให้กับลูกค้าได้ตามค าสั่งซื้อของลูกค้า ภายในระยะเวลาที่ก าหนด การเข้าร่วม
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โครงการวิจัยนี้ไม่มีความเสี่ยงแต่อย่างใด ข้อมูลต่าง ๆ ของท่านจะถูกเก็บไว้เป็นความลับ ไม่มีการ
เปิดเผยชื่อของท่าน การน าเสนอข้อมูลจะเป็นในภาพรวม ทั้งนี้  ข้อมูลจะถูกเก็บไว้ในเครื่อง
คอมพิวเตอร์ที่มีรหัสผ่านของคณะผู้วิจัยเท่านั้น ส่วนเอกสารจะเก็บไว้ในตู้เอกสารที่ใส่กุญแจไว้เป็น
เวลา 1 ปี หลังการเผยแพร่ผลการวิจัยและจะถูกน าไปท าลายหลังจากนั้น 

หากท่านมีค าถามหรือข้อสงสัยประการใดสามารถติดต่อข้าพเจ้า นางสาวเนตรนภา   ไตร
สาคร   ต าแหน่ง นิสิต ปริญญาโท คณะบริหารธุรกิจ มหาวิทยาลัยบูรพา  โทรศัพท์มือถือหมายเลข 
083-7573828 ข้าพเจ้ายินดีตอบและหากผู้วิจัยไม่ปฏิบัติตามที่ได้ชี้แจงไว้ในเอกสารชี้แจงผู้เข้าร่วม
โครงการวิจัย สามารถแจ้งมายังคณะกรรมการพิจารณาจริยธรรมการวิจัยในมนุษย์ มหาวิทยาลัย
บูรพา กองบริหารการวิจัย 
และนวัตกรรม หมายเลขโทรศัพท์ 038-102-620 หรืออีเมล buuethics@buu.ac.th 
 เมื่อท่านพิจารณาแล้วเห็นสมควรเข้าร่วมในการวิจัยนี้ ขอความกรุณาลงนามในเอกสารแสดง
ความยินยอมร่วมโครงการที่แนบมาด้วย และขอขอบพระคุณในความร่วมมือของท่านมา ณ ที่นี้ 
 
  

mailto:buuethics@buu.ac.th
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ถอดเทปการสัมภาษณ์เชิงลึก 
 

ผู้ให้สัมภาษณ์ท่านที่ 1 
ค าถาม : คือท่านคิดว่าปัญหาและอุปสรรคการจัดการสายการผลิตในปัจจุบันของผลิตภัณฑ์

จากการค าสั่งซื้อของลูกค้าที่กระโดดเนี่ยมีอะไรบ้าง เวลาที่เราเจอค าสั่งซื้อของลูกค้าแบบไม่สม่ าเสมอ 
หนึ่งก็น่าจะเป็นเรื่องเกี่ยวกับคนเพราะว่าคนเราไม่พอเนื่องจากตอนที่เรางานงานน้อย เราก็มี

เอาคนไปช่วยที่อ่ืน 2 ก็คือเรื่องของพวกเครื่องมือ เครื่องมือและอะไหล่ก็จะไม่พอ เนื่องจากเม่ือมี
ค าสั่งซื้อที่ก้าวกระโดดก็จะท าให้เครื่องมือไม่เพียงพอในการผลิต อีกส่วนหนึ่งคือเรื่องทักษะของ
พนักงานไลน์ผลิต เวลาที่พนักงานไม่ได้ท างาน ณ สถานีนั้น ๆ บ่อย ๆ เมื่อมีการให้กลับมาท าท่ีต า
เหน่งเดิม ก็จะต้องมีการเรียนรู้ใหม่อีกครั้งเนื่องจากความช านาญของน้องไลน์ผลิตก็จะหายไป 
เหมือนกับการเริ่มนับหนึ่งใหม่อีกครั้ง 

ค าถาม : ท่านคิดว่าวิธีการท างานของสายกระบวนการผลิตของ BR ในช่วงค าสั่งซื้อของลูกค้า
แบบก้าวกระโดดเป็นอย่างไรบ้าง 

มันแตกตา่งจากเวลาเดิม ๆโดยมองว่าแตกต่างก็คือเหมือนว่าพนักงานไลน์ผลิตจะต้องเร่งรีบ
ขึ้นกว่าเดิม คือการท างานแบบเร่งรีบขึ้นกว่าเดิมก็อาจมีปัญหาท าให้เจอปัญหาเรื่องคุณภาพของ
ชิ้นงาน และเกิดข้อบกพร่อง (Defect) กับชิ้นงานเพ่ิมมากขึ้น ซึ่งปกติหากเราไม่ได้ท างานแบบปกติ 
เรากค็่อยท าไปไม่ได้เร่งรีบอะไร แต่เมื่อมีค าสั่งซื้อของลูกค้าแบบก้าวกระโดดหรือถ้างานเยอะ ก็จะเกิด
การเร่งรีบในการท างานทั้งหมด ตั้งแต่พนักงานไลน์ผลิตจนถึงหัวหน้างาน  

ค าถาม : ท่านคิดว่ารอบระยะเวลาการผลิตในสายการผลิตในการจัดสมดุลสายการผลิต เพ่ือ
ลดเวลาควรเป็นอย่างไร 

การท าให้งานสมดุลควรจะมีการจับเวลาในแต่ละสถานีการท างานและมีการแบ่งงานแต่ละ
สถานีงานให้เท่า ๆ กัน เพื่อให้เกินความสมดุลในแต่ละสถานีการท างาน 

ค าถาม : ท่านคิดว่าชั่วโมงการท างานควรเป็นอย่างไร 
อดีตโรงงานเราท าแบบ 3 ช่วงเวลา แต่คิดว่าเนื่องจากเรื่องค่าใช้จ่ายในเรื่องรถรับส่งพนักงาน

และความสับสนในการแบ่งช่วงเวลาเลยมีการแบ่งเป็น 2 ช่วงเวลา ซึ่งคิดว่าเป็น 2 ช่วงเวลามีความ
เหมาะสม ถ้าไม่มีโอทีก็ท างาน 8 ชั่วโมง แต่ถ้ามีโอทีก็จะท างานเฉลี่ย 12 ชั่วโมง คิดว่าแบบนี้มีความ
เหมาะสมแล้ว  

ค าถาม : ท่านคิดว่าการวางแผนผังสถานที่การท างาน (Layout) เพ่ือเพ่ิมจ านวนผลผลิตและ
ลดระยะเวลาควรปรับปรุงอย่างไร ที่น าไปสู่ความยั่งยืนทางธุรกิจได้ 

มีเยอะเลยแล้วก็บางจุดมันเหมือนว่ามันก็ยังไม่ได้ ถูกวางไว้ที่เหมาะสมเท่าไหร่ เช่น การ
ประกอบสถานีที่หนึ่งอยู่ตรงนี้ สถานีที่สองอยู่อีกท่ี มันไม่เกิดความต่อเนื่องในการผลิตและท าให้เกิด
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การเดินไปเดินมาระหว่างกัน หากมีการจัดวางเลเอาท์ไม่เข้ากับข้ันตอนการปฏิบัติงานจริง ก็จะท าให้
เกิดความสับสนและความสูญเปล่าในการผลิต 

ค าถาม : ท่านคิดว่าต าแหน่งจัดเก็บอุปกรณ์ในการปฏิบัติงานอย่างไร เพ่ือเพ่ิมผลผลิตและลด
เวลาน าไปสู่ความยั่งยืน 

ผมคิดว่ามีผล เพราะว่าบางอุปกรณ์มีการจัดวางไว้ไกลเกินว่าที่น้องพนักงานจะสามารถจับถึง
ได้ และบางทีกว่าจะสามารถหยิบอุปกรณ์มาใช้ก็ต้องหาและเอ้ือมหยิบมาใช้ ทั้งๆที่ความจริงแล้ว
จะต้องสามารถใช้อุปกรณ์ได้เลย และจริงๆ มีการก าหนดว่าอุปกรณ์จะต้องไม่หางจะจุดที่พนักงานยืน
ประกอบชิ้นงานเกิน 1 ฟุต แต่ความจริงแล้วเกินกว่านั้น ท าให้เกิดความยากล าบากในการน าอุปกรณ์
มาใช้งาน 
 
ผู้ให้สัมภาษณ์ท่านที่ 2 

ค าถาม : คือท่านคิดว่าปัญหาและอุปสรรคการจัดการสายการผลิตในปัจจุบันของผลิตภัณฑ์
จากการค าสั่งซื้อของลูกค้าที่กระโดดเนี่ยมีอะไรบ้าง เวลาที่เราเจอค าสั่งซื้อของลูกค้าแบบไม่สม่ าเสมอ 

ปัญหาและอุปสรรคที่จะพบเจอเมื่อลูกค้ามีค าสั่งซื้อที่ก้าวกระโดดก็คือเรื่องความไม่เพียงพอ
ของเครื่องจักรและความไม่เพียงพอกับพนักงานไลน์ผลิต กล่าวคือเมื่อมีค าสั่งซื้อของลูกค้าที่ก้าว
กระโดด จะท าให้ไม่มีเวลาในการเตรียมเครื่องจักรและจ านวนคนเพ่ือมาสนับสนุนการผลิตให้ได้ตามที่
ลูกค้าต้องการ 

ค าถาม : ท่านคิดว่าวิธีการท างานของสายกระบวนการผลิตของ BR ในช่วงค าสั่งซื้อของลูกค้า
แบบก้าวกระโดดเป็นอย่างไรบ้าง 

วิธีการท างานของพนักงานไลน์ผลิตจะเป็นเช่นเดิมแต่จะมีประสิทธิภาพ (effeciency) ที่
ลดลง กล่าวคือเมื่อมีค าสั่งซื้อของลูกค้าแบบก้าวกระโดดและผลกระทบจากการที่ไม่มีเครื่องจักรหรือ
เครื่องมือที่เพียงพอ จะท าให้ประสิทธิภาพการท างานของพนักงานลดลง 

ค าถาม : ท่านคิดว่าชั่วโมงการท างานควรเป็นอย่างไร 
เนื่องจากกระบวนการท างานของพนักงานไลน์ผลิตแต่ละสถานีมีกระบวนการท างานที่

แตกต่างกัน ส าหรับพนักงานไลน์ผลิตที่ท าอยู่ในกระบวนการที่ต้องใช้ทักษะในการท าสูง ส่วนตัวคิดว่า
ควรจะแบ่งออกเป็น 3 ช่วงเวลา ไม่ควรจะแบ่งเป็น 2 ช่วงเวลาเหมือนกับสถานีอ่ืน ๆ ที่ไม่ต้องใช้
ทักษะในการผลิตที่สูงเช่นกัน ควรจะมีการผลัดเปลี่ยนมากกว่านี้ เพื่อไม่ให้เกิดความเมื่อยล้าและ
ประสิทธิภาพการท างานลดลง  

ค าถาม : ท่านคิดว่าการวางแผนผังสถานที่การท างาน (Layout) เพ่ือเพ่ิมจ านวนผลผลิตและ
ลดระยะเวลาควรปรับปรุงอย่างไร ที่น าไปสู่ความยั่งยืนทางธุรกิจได้ 
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การวางแผนผังสถานที่การท างาน (Layout) จะท าให้พนักงานไลน์ผลิตสามารถท างานได้อย่างสะดวก 
สบายและรวดเร็วขึ้น หมายความว่าการวางแผนผังสถานที่การท างาน (Layout) ส่งผลต่อการท างาน
อย่างแน่นอน 

ค าถาม : ท่านคิดว่าต าแหน่งจัดเก็บอุปกรณ์ในการปฏิบัติงานอย่างไร เพ่ือเพ่ิมผลผลิตและลด
เวลาน าไปสู่ความยั่งยืน 

การวางต าแหน่งจัดเก็บอุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน ควรยึดหลักตามหลัก 5ส นั้นคือ สะสาง 
สะดวก สะอาด สุขลักษณะและสร้างนิสัย หากเรามีการจัดการ 5ส ที่ดี ก็จะสามารถหยิบจับอุปกรณ์
มาใช้งานได้อย่างสะดวก รวดเร็ว เรียบร้อยและท างานได้ไวขึ้น 
 
ผู้ให้สัมภาษณ์ท่านที่ 3 

ค าถาม : คือท่านคิดว่าปัญหาและอุปสรรคการจัดการสายการผลิตในปัจจุบันของผลิตภัณฑ์
จากการค าสั่งซื้อของลูกค้าที่กระโดดเนี่ยมีอะไรบ้าง เวลาที่เราเจอค าสั่งซื้อของลูกค้าแบบไม่สม่ าเสมอ 

หากเป็นเช่นนั้นบางที เรามีพวกอุปกรณ์ พวกไลน์ในการผลิตไม่เพียงพอเพราะว่าบางทีเรา
ค านวณจากปริมาณความต้องการของลูกค้าที่ระดับหนึ่งแต่เวลาลูกค้าต้องการมากข้ึนในเวลาที่เรา
จ ากัดในการเพิ่มพวกไลน์ในการผลิตเนี่ยเราก็จะได้รับผลกระทบตรงนั้น สรุปคือไลน์ในการผลิตไม่
เพียงพอ 

ค าถาม : ท่านคิดว่าวิธีการท างานของสายกระบวนการผลิตของ BR ในช่วงค าสั่งซื้อของลูกค้า
แบบก้าวกระโดดเป็นอย่างไรบ้าง 

ในเวลาที่จ ากัด อุปกรณ์ที่จ ากัดเนี่ยน้องก็อาจจะต้องเร่งรีบท างานแล้วก็จะมีผลกระทบต่อ
เรื่องด้านคุณภาพส่วนหนึ่ง ที่ส าคัญเพราะว่าอาจจะต้องรีบในการตรวจสอบชิ้นงานเพ่ือให้ได้ทันกับเรา
ต้องการอาจจะตรวจไม่หมดท าให้มีของเสียหลุดออกมา ซึ่งจะเป็นผลกระทบด้านคุณภาพ 

ค าถาม : ท่านคิดว่ารอบระยะเวลาการผลิตในสายการผลิตในการจัดสมดุลสายการผลิต เพ่ือ
ลดเวลาควรเป็นอย่างไร 

หลัก ๆ คืออาจจะต้องตั้งต้นตั้งแต่ดีมานด์ของลูกค้าที่อาจจะต้องพิจารณาเป็นแบบไตรมาส มี
การพิจารณากันทุกๆไตรมาส และในระหว่างนั้นก็ไม่ควรมีดีมานด์ที่เปลี่ยนแปลงไปจากเดิม เราถึงจะ
สามารถควบคุมตรงนั้นได้ และอีกเรื่องคือเรื่อง Material ที่จะซัพพลายมาที่เรา ที่จะต้องมีความ
พร้อมเสมอเช่นกัน จะต้องไม่มีการดีเลย์ เพราะหากว่า Material มีการดีเลย์ เพลนที่วางไว้ในการผลิต
ก็จะดีเลย์ไปด้วยท าให้เวลาในการผลิตก็จะลดลง จากเดิมที่เราเพลนไว้อย่างดีแล้ว ก็จะไม่สามารถท า
ได้ตามที่วางแผนไว้ เนื่องจากได้รับผลกระทบจาก Material มาไม่ตรงตามเวลา 
ค าถาม : ท่านคิดว่าชั่วโมงการท างานควรเป็นอย่างไร 
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ชั่วโมงในการท างาน ในปัจจุบัน 8 ชั่วโมง ถือว่าเป็นมาตรฐาน แต่ในกรณีที่เรามีไลน์ในการผลิตเท่า
เดิมแต่ความต้องการของลูกค้าเพ่ิมขึ้นเล็กน้อย เราอาจจะมีการเปิด Over time (OT) เพ่ิมข้ึนมาจาก 
8 เป็น 12 ชั่วโมง เพ่ือที่จะผลิตให้ได้ตามความต้องการของลูกค้า 

ค าถาม : ท่านคิดว่าประสิทธิภาพสายการผลิตจากการจัดสมดุลสายการผลิตด้วยการ
ประยุกต์ใช้เทคนิคลีนเป็นอย่างไร 

ก็จะท าให้เราใช้คนในการท างาน ในการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น คือ ใช้เวลาใน
การผลิต ใช้จ านวนคนในการผลิต ใช้เครื่องมือ เครื่องจักรและไลน์ในการผลิตที่สมดุลและไม่เกินความ
จ าเป็นท าให้เรามีต้นทุนในการผลิตที่สมเหตุสมผล 

ค าถาม : ท่านคิดว่าการวางแผนผังสถานที่การท างาน (Layout) เพ่ือเพ่ิมจ านวนผลผลิตและ
ลดระยะเวลาควรปรับปรุงอย่างไร ที่น าไปสู่ความยั่งยืนทางธุรกิจได้ 

เรื่องเลเอาท์ก็จะมีผลในเรื่องเช่น เกิดเรามี layout ที่เป็นแบบตรงไลน์เดียวไม่มีการไม่มีการ
ปรับเปลี่ยนรุ่นในการผลิตเลย ไลน์การผลิตก็จะราบเรียบกว่าเพราะว่าไม่ต้องเสียเวลาในการไป 
Converse ไลน์เพ่ือที่จะซัพพอร์ตผลิตภัณฑือ่ืนๆ ซึ่งจะท าให้เราแพลนเวลาที่ใช้ในการผลิตได้แม่นย่ า
กว่าและส่วนของเรื่องระยะทางในการเคลื่อนย้าย พวก material มายังไลน์การผลิต ถ้าเกิดเรามีเล
เอาท์ท่ีดี จัด Material มาอยู่ใกล้ๆกัน เราก็จะไม่ต้องเสียเวลาในการเคลื่อนย้าย เป็นการขจัดความ
สูญเปล่า 

ค าถาม : ท่านคิดว่าต าแหน่งจัดเก็บอุปกรณ์ในการปฏิบัติงานอย่างไร เพ่ือเพ่ิมผลผลิตและลด
เวลาน าไปสู่ความยั่งยืน 

มีส่วนเกี่ยวข้อง ในทางลีนเราก็จะเรียกว่า Standard work stations คือเราก็มีการจัดวาง 
ระบุล าดับ ระบุจ านวนและต าแหน่งของอุปกรณ์นั้นๆ ให้ตรงกับความต้องการของรุ่นของงานที่เรา
ต้องการผลิต โดยใน station จะต้องไม่มีอุปกรณส์ าหรับรุ่นอ่ืน หรืองานอ่ืนอยู่เลย และการจัดวาง
จะต้องเรียงล าดับ เพื่อที่จะได้รู้ว่าอันไหนควรหยิบก่อนหรือหยิบหลัง และจะท าให้เราสามารถท างาน
ได้อย่างถูกต้อง ไม่ผิดพลาด 
 
ผู้ให้สัมภาษณ์ท่านที่ 4 

สวัสดีครับผมชื่อธนวุฒิเป็น Process engineer ที่ดูแลโปรดกัซ์บีอาร์อยู่ประมาณ 7 ปีนะ
ครับ ในส่วนของตัว Mechanical assembly process ถ้าพูดถึงปัญหานะครับ ปัญหาที่เราเจอในการ
ท างานที่เราผลิตงานในปัจจุบัน ก็คือหลักๆเลยนะปัจจุบันเบื้องตัน เรามีปัญหาเรื่องของ Product 
planning นะครับ ก็จะเริ่มตั้งแต่ตัว material issue ที่เรายังมีปัญหาในการขนส่งอยู่หรือว่ามา 
material ยังส่งล่าช้าอยู่ซึ่งมันท าให้เรามีความยากล าบากในการแพลนหรือว่าในการวางแผนล่วงหน้า
ที่เราจะประกอบงานของแต่ละตัวครับ ซึ่งเมื่อน าให้เราต้องวางแผนอย่างรอบคอบในการผลิตงานของ
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แต่ละตัว นอกจากเรื่องของ Material ที่ใช้ในการผลิตงานแล้วเนี่ยก็จะเป็นในเรื่องของการผลิตงานที่
อยู่ในไลน์นะครับ แต่ละครั้งเนี่ยเราก็จะมีในเรื่องของการ Control productivity, Yield นะครับ ซึ่ง
ตัวอยู่ในตัว Yield ก็จะมีส่วนเกี่ยวข้องกับตัว Defect ในการผลิตแต่ละครั้งเราก็จะมีการคอนโทรล
หรือว่าควบคุมตัว Defect ที่เราผลิตออกมาให้น้อยที่สุดเพ่ือที่จะให้ได้ตัว Productivity ที่เยอะที่สุด
ครับ ซึ่งตัวนี้เราก็จะมีการควบคุม ไม่ว่าจะเป็น Parameter หรือ Setting ต่างๆ รวมถึงในการ
บ ารุงรักษาเครื่องจักรเพ่ือให้อยู่ในสถานะพร้อมใช้งานอยู่เสมอนะครับ แล้วก็ปัญหาในการท างานอีก
อย่างก็คือตัว demand ของลูกค้านะครับ ที่มันไม่นิ่งนะครับก็จะมีขึ้นๆลงๆนะครับ บางเดือนก็จะขึ้น
ไปสูงเลยหรือบางเดือนก็จะน้อยซึ่งมันก็ท าให้เราเนี่ยต้องแพลนว่าแต่ละเดือนเราจะผลิตยังไงซึ่งการที่
เราจะผลิตยังไงเนี่ยเราก็จะต้องเตรียมพร้อมในใน LINE ที่เราต้องประกอบหรือว่าจะต้องใช้ในการ
ประกอบงานว่าเดือนนี้ถ้าเกิดเราผลิตเยอะ เราจะรับมือกับทีมงานแบบนี้ยังไงหรือถ้าผลิตน้อยเราจะ
ลดหรือว่าเราจะ Combine ยังไงนะครับ ซึ่งเราจะมีการ Relayout หรือว่ามีการท าไคเซ็น 
workshop นะครับก็ซ่ึงตัวใครเซ็นหรือว่า Relayout activity ก็จะมาช่วยในเรื่องของ product 
planning ที่ค่อนข้างที่จะแม่นย ามากข้ึนท าให้เราลดความเสี่ยงในการผลิตหรือว่าผลิตงานไม่ทันนะ
ครับ 
ข้อเสนอแนะ 

จริงๆตัวข้อเสนอแนะน าก็คือ ทุกคนต้องเข้าใจก่อนว่า ผลิตภัณฑ์ที่เราผลิตบีอาร์ แต่ละเดือน
หรือว่าแต่ละไตรมาสจะมีการแพลนยังไงได้บ้างนะครับ เช่นการที่เราจะ Relayout เนี่ยถ้าเรา 
Relayout ไปแล้วถ้ามันลดหรือเพ่ิมเราต้องคิดต่อไปอีก 1 Step ถ้ามันคือการวางแผนรับมือล่วงหน้า
ว่าถ้าเกิดมันเพ่ิมขึ้นอีกเราจะจัดการกับมันยังไงหรือถ้ามันรถเราจะจัดการยังไงนะครับ ซึ่งตอนนี้เรา
ต้องท าความเข้าใจกับทุกคนในทีมก่อนว่าถ้าเจอสถานการณ์แบบนี้เราจะจัดการกับมันยังไงนะซึ่งใน
ปัจจุบันที่เราท าอยู่ปัญหา Demand ของลูกค้าที่ข้ึนๆลงๆ เราก็มีการจัดการได้ดีพอสมควร 
เนื่องจากว่าตัวไลน์เราที่เราออกแบบหรือเลเอาท์ท่ีเราออกแบบไว้มันค่อนข้างที่จะยืดหยุ่น ไม่ว่าจะ 
Demand มาเยอะมากเราก็สามารถท่ีจะเพ่ิมหรือจะลดได้ง่ายนะครับ ซึ่งตัวคนเองที่ที่เราจะต้องใช้ใน
ผลิตงานเราก็สามารถแพลนได้อย่างแม่นย านะครับ ถ้าเกิดว่าไม่มีการท าอะไรบางอย่างบางคนในไลน์
ผลิต จะต้องเพ่ิมคนกี่เท่าในการผลิตชิ้นงาน ถ้าเกิดเราไม่มีการวางแผนรับมือล่วงหน้ากับปัญหาที่พูด
มาข้างต้น คนเนี่ยมันก็ขึ้นเป็นเท่าตัวเพราะว่าเราไม่มีการแพลนอะไรเลยหรือรอ รอรับปัญหาอย่าง
เดียวคือพอถ้าเรารอๆปัญหาเนี่ยเราไม่มีการจัดการที่ดี ท าให้เราท างานโดยหรือว่าไม่ได้ตรงตามแผนที่
เราวางแผนไว้นะครับ ท าให้เรามีความเสี่ยงที่จะส่งงานให้ลูกค้าไม่ทันครับผม  
ถ้าเกิดเราไม่มีการแบ่งขั้นตอนการผลิตงานให้ผู้ปฏิบัติงานคนที่หนึ่งและสองที่ปฏิบัติงานต่อกันหรือว่า
มีการแบ่งขั้นตอนการปฎิบัติงานไม่เท่ากัน จะเกิดปัญหาอะไรในส่วนของงานหรือไม่ ปัญหาเกิด
แน่นอนเพราะว่าถ้าเกิดเราไม่มีการแบ่งขั้นตอนการท างานที่ชัดเจนระหว่างพนักงานปฎิบัติงานคนที่
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หนึ่ง สอง สามคนเนี่ยในผลิตงานแต่ละครั้งหน้าเราจะท างานไม่เหมือนกันสักครั้งนะครับ ซึ่งมันท่ีมัน
จะท าให้เกิดความเสียหายค่อนข้างสูงมาก เกิน 50% แน่นอนที่จะท าให้เราเกิดความเสียหายและเราก็
จะไม่ได้งานนั้นเราจ าเป็นที่จะต้องแบ่งขั้นตอนการท างานหรือว่าก าหนด Process step อย่างชัดเจน 
ว่าพนักงานคนที่หนึ่งท าอะไร พนักงานคนที่สอนท าอะไร และพนักงานคนที่สามท าอะไร เราจะไม่ไม่
มาช่วยกันท าเพ่ือลดข้อผิดพลาดแล้วก็ให้แต่ละคนโฟกัสงานของตัวเองที่ท าเพ่ือไม่ให้เกิดข้อผิดพลาด
แล้วก็สมบูรณ์ที่สุดกับงานก่อนที่จะออกไปออกไป Process ถัดไป 

ข้อเสนอแนะเพ่ิมเติม ปัจจุบันเนี่ยคนทั่วไปไม่ว่าจะเป็น Engineering ก็ตามหรือว่า Product 
planning หรือว่า Planner หรือว่าอะไรก็ตามเนี่ยคือเขายังยังไม่ยังไม่เข้าใจหรือว่ายังไม่สนใจในเรื่อง
ของตัว Planning, Productivity planning ยังไม่สนใจหรือเขามองว่าไม่เกี่ยวกับตัวเขา ซึ่งช่วงเวลาที่
มันมีปัญหามันก็จะไม่มีวิธีการจัดการที่ดี ถ้ามียังมีปัญหาอยู่ก็ยังจะมีปัญหาอยู่ตลอดถ้าเรายังไม่มีแพ
ลนหรือว่ามีการเตรียมพร้อมที่จะรับมือ ข้อเสนอแนะคือว่าทุกคนควรจะเข้าใจในเรื่องของลีนหรือว่า
ตัว Productivity improvement เนี่ยให้ดีซะก่อน ก่อนที่เราจะลงมือท าอะไรครับ ว่าตัว Improve 
productivity หรือว่าก่อนที่จะมี Productivity ที่ดี มันจะต้องเป็นยังไงบ้างหรือว่าการลดความ
ผิดพลาดจะต้องท ายังไงบ้าง ทุกคนจะต้องเข้าใจในจุดเดียวกันบอกว่ามันคืออะไรแล้วก็มันก็จะท ายังไง
ครับ 
 
ผู้ให้สัมภาษณ์ท่านที่ 5 

ค าถาม : คือท่านคิดว่าปัญหาและอุปสรรคการจัดการสายการผลิตในปัจจุบันของผลิตภัณฑ์
จากการค าสั่งซื้อของลูกค้าที่กระโดดเนี่ยมีอะไรบ้าง เวลาที่เราเจอค าสั่งซื้อของลูกค้าแบบไม่สม่ าเสมอ 

เรื่องการขาดเคลนวัสดุ (Material shortage) เนื่องจากมีความสั่งซื้อที่จากลูกค้าแบบก้าว
กระโดดแบบในระยะเวลาสั้น ท าให้เกิดการขาดเคลนวัสดุที่จะใช้ในการผลิต โดยการขาดเคลนของ
วัสดุเกิดจากการขนส่งจากผู้จัดหา (Supplier) กล่าวคือในการสั่งวัสดุจะต้องมีการเผื่อระยะเวลาใน
การขนส่งเข้าไปด้วย แต่หากเรามีการสั่งในระยะอันสั้น ก็จะท าให้ผู้จัดหาจัดส่งวัสดุได้ไม่ทันกับความ
ต้องการของเรา และโดยเฉพาะวัสดุบางตัวที่เป็นวัสดุพิเศษ ก็ยิ่งจ าเป็นจะต้องใช้เวลาในการจัดหาและ
จัดส่ง  

ค าถาม : ท่านคิดว่าวิธีการท างานของสายกระบวนการผลิตของ BR ในช่วงค าสั่งซื้อของลูกค้า
แบบก้าวกระโดดเป็นอย่างไรบ้าง 

น้องในไลน์ผลิตมีการท างานแบบเดิมแต่ว่าเป็นเรื่องของการเพ่ิมระยะเวลาการท างานเข้าไป 
จาก 8 ชั่วโมงเพ่ิมเป็น 12 ชั่วโมง เพราะว่าเพราะว่าในภาวะของพนักงานไลน์ผลิตแต่ละคนก็คือ 1 
คนท างานเหมือนเดิมให้เพ่ิมเวลาเข้าไป 
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ค าถาม : ท่านคิดว่ารอบระยะเวลาการผลิตในสายการผลิตในการจัดสมดุลสายการผลิต เพ่ือ
ลดเวลาควรเป็นอย่างไร 

เราควรจะมีการจัดสมดุลไลน์ผลิต (Line balancing) เช่น สถานีการประกอบชิ้นงาน ก็ควร
จะท าให้ทุก ๆ สถานีการประกอบงาน ใช้เวลาในการผลิตชิ้นงานในระยะเวลาใกล้เคียงกันที่สุด 
เพ่ือที่จะได้ผลผลิตในการผลิตชิ้นงานที่เยอะที่สุด 

ค าถาม : ท่านคิดว่าชั่วโมงการท างานควรเป็นอย่างไร 
ชั่วโมงในการท างาน ในปัจจุบัน 8 ชั่วโมง เหมาะสมแล้ว และคิดว่าเต็มประสิทธิภาพการ

ท างานของแต่ละคนแล้ว  
ค าถาม : ท่านคิดว่าการวางแผนผังสถานที่การท างาน (Layout) เพ่ือเพ่ิมจ านวนผลผลิตและ

ลดระยะเวลาควรปรับปรุงอย่างไร ที่น าไปสู่ความยั่งยืนทางธุรกิจได้ 
การวางแผนผังสถานที่การท างาน (Layout) มีผลต่อการผลิตชิ้นงาน หากมีการจัดวางเล

เอาท์ท่ีไม่ดีก็อาจจะเกิดของเสีย (Waste) ในการผลิตขึ้นได้ เช่น เกิดการเคลื่อนไหวที่ไม่จับเป็น 
(Motions) เกิดการขนส่งที่ไม่จ าเป็น (Transportation) ท าให้ไม่สามารถผลิตชิ้นงานได้ตามแผนที่วาง
ไว้ 

ค าถาม : ท่านคิดว่าต าแหน่งจัดเก็บอุปกรณ์ในการปฏิบัติงานอย่างไร เพ่ือเพ่ิมผลผลิตและลด
เวลาน าไปสู่ความยั่งยืน 

ประการแรกท่ีควรค านึงถึงคือการจัดวางอุปกรณ์ตามสรีระร่างกายของผู้ใช้ก่อน เพ่ือจะได้
ค านึงว่าจัดไว้สูงไป หรือต่ าไปไหม เพื่อให้เกิดความเหมาะสมมากที่สุด แล้วก็อย่างหนึ่งที่ส าคัญก็คือ
การวาง layout เพ่ือให้น้องท างานง่ายที่สุด movement น้อยที่สุด ได้ผลผลิตมากท่ีสุด 
 
ผู้ให้สัมภาษณ์ท่านที่ 6 

ค าถาม : คือท่านคิดว่าปัญหาและอุปสรรคการจัดการสายการผลิตในปัจจุบันของผลิตภัณฑ์
จากการค าสั่งซื้อของลูกค้าที่กระโดดเนี่ยมีอะไรบ้าง เวลาที่เราเจอค าสั่งซื้อของลูกค้าแบบไม่สม่ าเสมอ 

คิดว่าปัญหาและอุปสรรคที่พบเจอคือเรื่องการจัดซื้อ จัดหาวัสดุ (Material) ที่ใช้ในการผลิต 
ไม่สามารถซัพพอร์ตได้อย่างเพียงพอ ยกตัวอย่างเช่น ในช่วงของวิกฤติโควิด-19 ที่มีการหยุดชะงักการ
ขนส่งทั่วโลก ส่งผลท าให้วัสดุที่มีการสั่งซื้อจากต่างประเทศไม่สามารถส่งมาท่ีโรงงานได้ ส่งผลให้
สามารถผลิตชิ้นงานได้ตามค าสั่งซื้อของลูกค้า และอีกปัจจัยหนึ่งที่ได้รับผลกระทบจากการที่ไม่
สามารถจัดซื้อ จัดหาวัสดุมาใช้ในการผลิตได้ตามระยะเวลาคือ แผนการที่มีการวางแผนการผลิตไว้ ก็
จะไม่สามารถท าได้อย่างถูกต้อง เนื่องจากวัสดุเข้ามาช้าเกินกว่าที่ก าหนด ท าให้เหลือระยะเวลาในการ
ผลิต (Operate) ลดลงและอาจจะส่งผลให้สามารถส่งสินค้าได้ตามที่ลูกค้าต้องการได้ 



 85 

ค าถาม : ท่านคิดว่าวิธีการท างานของสายกระบวนการผลิตของ BR ในช่วงค าสั่งซื้อของลูกค้า
แบบก้าวกระโดดเป็นอย่างไรบ้าง 

เนื่องจากช่วงเวลาที่มีค าสั่งซื้อจากลูกค้าที่ก้าวกระโดด พนักงานไลน์ผลิตจ าเป็นต้องผลิต
ชิ้นงานให้ได้ตามที่หัวหน้างานก าหนดไว้ เพื่อให้สามารถจัดส่งชิ้นงานให้แก่ลูกค้าได้อย่างถูกต้อง จน
อาจจะท าให้พนักงานไลน์ผลิตเกิดความเร่งรีบในการผลิตชิ้นงานที่มากเกินไป และอาจจะส่งผลให้เกิด
ความผิดพลาดในการผลิตชิ้นงานได้และส่งผลต่อคุณภาพของชิ้นงาน 

ค าถาม : ท่านคิดว่ารอบระยะเวลาการผลิตในสายการผลิตในการจัดสมดุลสายการผลิต เพ่ือ
ลดเวลาควรเป็นอย่างไร 

โดยปกติแต่ละกระบวนการท างานวิศวกรจะท าหน้าที่จับเวลาในแต่ละกระบวนการ แต่ละ
สถานีเพื่อให้ได้เวลาที่เป็นมาตรฐานและน ามาปรับปรุง ออกแบบใหม่ เพื่อให้สมดุลและเหมาะสมกับ
กระบวนการต่อไป โดยจะต้องค านึงถึงความเท่าเทียมของสถานีงานที่ท างานต่อ ๆ กัน เพ่ือไม่ให้เกิด
กระบวนการคอขวดเกิดขึ้น 

ค าถาม : ท่านคิดว่าชั่วโมงการท างานควรเป็นอย่างไร 
คิดว่าควรจะแบ่งเป็น 3 ช่วงเวลาการท างาน เนื่องจาก หากมีการท างานเดิม ๆ ซ้ า ๆ นาน ๆ 

จะท าให้เกิดความเมื่อยล้าและจะส่งผลให้ประสิทธิภาพการท างานของพนักงานไลน์ผลิตลดลง ดังนั้น
คิดว่าควรจะแบ่งช่วงเวลาการท างานเป็น 3 ช่วงเวลา 

ค าถาม : ท่านคิดว่าการวางแผนผังสถานที่การท างาน (Layout) เพ่ือเพ่ิมจ านวนผลผลิตและ
ลดระยะเวลาควรปรับปรุงอย่างไร ที่น าไปสู่ความยั่งยืนทางธุรกิจได้ 

มีผลเป็นอย่างมากก็คือประสิทธิภาพในการท างานของพนักงานไลน์ผลิตก็จะมีประสิทธิภาพที่
สูงขึ้นเพราะเรื่องการจับความสมดุลของสถานีงาน หรือว่าจัดกระบวนการการท างานของพนักงานไลน์
ผลิต ก็จะส่งผลให้พนักงานไลน์ผลิตสามารถท างานได้อย่างสะดวกและรวดเร็วขึ้น 

ค าถาม : ท่านคิดว่าอุปกรณ์ในสถานีงาน (Work station) เพ่ือเพ่ิมผลผลิต ลดเวลา ควร
ปรับปรุงอย่างไรที่น าไปสู่ความยั่งยืนทางธุรกิจได้ 

คิดว่าควรอุปกรณ์ให้เหมาะสมกับสถานีงานและควรมีการเตรียมอุปกรณ์ให้เพียงพอต่อสถานี
งานในแต่ละสถานี 

ค าถาม : ท่านคิดว่าต าแหน่งจัดเก็บอุปกรณ์ในการปฏิบัติงานอย่างไร เพ่ือเพ่ิมผลผลิตและลด
เวลาน าไปสู่ความยั่งยืน 

คิดว่าหากมีการต าแหน่งจัดเก็บอุปกรณ์ในการปฏิบัติงานที่ไม่เหมาะสมจะส่งผลให้พนักงาน
ปฏิบัติการท างานได้ยากและมีความเสี่ยงที่จะท าให้งานเกิดความผิดพลาดได้ เช่น หากมีการจัดวาง
อุปกรณ์ไม่เป็นระเบียบ อาจท าให้เกิดความสับสน จนท าให้พนักงานมีการหยิบอุปกรณ์ผิดประเภทมา
ใช้กับชิ้นงาน จนส่งผลให้เกิดความเสียหายต่อชิ้นงานและเกิดเป็นของเสียในการผลิต 
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ค าถาม : ท่านคิดว่ากระบวนการปฏิบัติงานในสถานีงานใดที่มีความสูญเปล่าที่ควรปรับปรุงใน
การเพ่ิม 
ผลผลิตและลดเวลา ที่น าไปสู่ความยั่งยืนทางธุรกิจได้ 
 กระบวนการที่ควรปรับปรุงคือการขนส่งระหว่างสถานีปฏิบัติการ (Transportation) 
เนื่องจากการวางเลเอาท์ท่ีไม่เหมาะสมท าให้เกิดการขนส่งชิ้นงานระหว่างสถานี เช่น หากจะต้องน า
ชิ้นงานไปท่ีสถานีต่อไปจะต้องเข็นรถท่ีมีชิ้นงานไปท่ีระยะต่อไปเป็นระยะทาง 20 เมตร เกิดความ
สูญเสียเวลาใช้ไปกับการขนส่งชิ้นงาน หากมีการปรับปรุงเลเอาท์ไม่ให้เกิดการขนส่งชิ้นงานระหว่าง
สถานี หรือปรับปรุงให้มีการขนส่งที่สั้นที่สุด ก็จะสามารถเพ่ิมประสิทธิภาะในการท างาน เพ่ิม
ระยะเวลาในการผลิตชิ้นงาน และสามารถเพ่ิมจ านวนชิ้นงานที่ผลิตออกมาได้ 
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