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 Lean approach has been applied for organizational improvement over the years. But the 
results from improvement are not always expected. One factor that important and have much 
impact on improvement and lean approach ignores or doesn't focus on, is participation of 
employee but TQM approach has done. Employee involvement for improving organization is 
concept of TQM. However road map to implement Lean is more obviously and Lean's 
implementing timeframe is shorter. Therefore, researcher has an opinion that combination 
between Lean's strength, obvious roadmap and employee involvement from TQM's concept will 
increase effective organizational improvement in shorter timeframe.  
 According to the result of case study, The cycle time in five stations were reduced by 
Lean approach for 44.16 man-hour/month or from 289.20 to 245.04 hour or 15.27% while Lean-
TQM approach can reduce 72.72 man-hour/month or from 289.20 to 216.48 hour or 25.15%. So 
the incremental improvement from TQM's concept was shown and that is 11.66%.  
 Finally, the conclusion of this research is the participation of employee can increase 
efficiency of improvement, reducing cycle time 25.15% for only 9 months of implement time. 
That is worth for implementation in condition of skill labor manufacturing moreover it also 
educate a culture of organization to achieve sustainable development. 
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บทที่ 1 
บทน า 

 
 เน่ืองดว้ยสภาวะเศรษฐกิจท่ีผนัผวนในปัจจุบนัรวมทั้งสภาวะการแข่งขนัทางธุรกิจท่ีรุนแรง
ข้ึน ท าใหผู้ป้ระกอบการธุรกิจทั้งภาคอุตสาหกรรมและบริการจ าเป็นตอ้งปรับตวัและด าเนินงานเพ่ือ
ตอบสนองความตอ้งการของลกูคา้และน ามาซ่ึงความอยูร่อดของธุรกิจ ส าหรับธุรกิจขนาดกลางและ
ขนาดยอ่ม(SMEs) โดยส่วนใหญ่จะยงัขาดความรู้ความเขา้ใจในการปรับปรุงพฒันากระบวนการ
ผลิต โดยมกัจะปฏิบติัตามประสบการณ์ของผูป้ฏิบติังานในหน้าท่ีนั้นๆซ่ึงผ่านการลองผิดลองถูก
มาแลว้ โดยมีเป้าหมายคือการมุ่งเน้นลดต้นทุนเพ่ือเพ่ิมผลก าไรเพียงเป็นหลกั โดยละเลยการ
ปรับปรุงและรักษาไวซ่ึ้งคุณภาพของสินคา้และวิธีการท างานท่ีถกูตอ้ง ท าให้ไม่ไดผ้ลการปรับปรุง
ตามความคาดหวงัเท่าท่ีควร ส่งผลให้เกิดความเสียหายต่อธุรกิจทั้งเร่ืองของการเสียเวลาและ
งบประมาณในการปรับปรุง  มนตช์ยั บุญเกิด[1] กล่าวว่า ส่ิงส าคญัท่ีตอ้งนึกถึงนอกเหนือจากความ
ตอ้งการของลกูคา้ การสร้างความพึงพอใจต่อลูกคา้ ยงัตอ้งตระหนักถึงคุณภาพของสินคา้ การส่ง
มอบสินคา้ท่ีรวดเร็วและการลดตน้ทุนในการผลิตอีกดว้ย 
 
1.1 ที่มาและความส าคญั 
 ปัจจุบนัการแข่งทางธุรกิจมีความรุนแรงมากข้ึนส่งผลใหอ้งคก์รต่างๆมีความจ าเป็นในการ
พฒันาตวัเองอยูเ่สมอโดยใหค้วามส าคญักบัความสามารถในการตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้
พร้อมทั้งสร้างความพอใจสูงสุดใหแ้ก่ลูกคา้ และคุณภาพเป็นปัจจยัส าคญัอย่างหน่ึงท่ีสามารถช่วย
สร้างข้อได้เปรียบทางการแข่งขนัในธุรกิจ แนวทางส าหรับน าไปประยุกต์ใชเ้พื่อการปรับปรุง
กระบวนการภายในองค์กรถูกน าเสนอมากมายในหลายปีท่ีผ่านมา ซ่ึงแนวทางแบบลีนก็เป็น
แนวทางหน่ึงท่ีได้รับความนิยมในการน าไปประยุกต์ใช้ โดยเป็นแนวทางการปรับปรุงท่ีให้
ความส าคญักบักระบวนการโดยการสร้างสายธารแห่งคุณค่าส าหรับ กระบวนการนั้นๆ และมุ่งเน้น
เพื่อลดความสูญเปล่า 7 ประการท่ีเกิดข้ึนทัว่ทั้งกระบวนการ โดยผลท่ีได้จากการปรับปรุงตาม
แนวทางแบบลีนสามารถเห็นได้จากกระบวนการผลิตท่ีเปล่ียนแปลงไปท่ีส่งผลต่อระดับ
ความสามารถในการตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ แมว้่าการผลิตแบบลีนจะเป็นแนวทางท่ี
ไดรั้บความนิยมในการน าไปประยกุตใ์ชแ้ต่ส าหรับองคก์รขนาดกลางและขนาดยอ่ม (SMEs) จะติด
ปัญหาในเร่ืองของงบประมาณท่ีใช้ในการน าแนวทางน้ีไปปรับปรุงมีความไม่แน่นอนและดู
เหมือนว่าประโยชน์ท่ีไดจ้ากการปรับปรุงยงัไม่เป็นไปตามความคาดหวงัเสียทั้งหมด[2] ในการน า
แนวทางแบบลีนไปใชป้รับปรุงท่ีผา่นมาการระบุความสูญเปล่าก่อนจะท าการลดหรือขจดัออกจาก
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กระบวนการนั้น มกัจะอา้งถึงความสูญเปล่า 7 ประการตามแบบอยา่งของโตโยตา้ซ่ึงเป็นตน้ต าหรับ
ของแนวทางแบบลีน อนัไดแ้ก่ การขนยา้ย สินคา้คงคลงั การเคล่ือนไหว การรอคอย การผลิตเกิน
จ าเป็น กระบวนท่ีไม่เหมาะสม และของเสีย "เมื่อใครก็ตามท่ีพดึูงความสูญเปล่ากบัแนวคิดแบบลีน 
ก็มกัจะใชค้วามสูญเปล่า 7 ประการของโตโยตา้มาเป็นตน้แบบ ซ่ึงก็พอน ามาใชก้บัอุตสาหกรรม
การผลิตอ่ืนๆได้บ้าง แต่ก็ไม่ได้ครอบคลุมทุกอุตสาหกรรม" [3] จากค ากล่าวข้างต้นท าให้ดู
เหมือนว่าความสูญเปล่า 7 ประการอาจไม่สามารถน าใช้ไดอ้ย่างมีประสิทธภาพเหมือนกันทุก
องค์กรอย่างไรก็ตามประเภทของความสูญเปล่าได้รับการเสนอเพ่ิมเติมข้ึนเป็นความสูญเปล่า 8 
ประการ[4] จาก Jeffrey K. Liker ผูแ้ต่งหนังสือ The Toyota Way คือ ศกัยภาพหรือความคิด
สร้างสรรค์ของพนักงานไม่ถูกน ามาใช้ประโยชน์อย่างเหมาะสม (Underutilized People) ซ่ึง
หมายถึง การท่ีองคก์รละเลย หรือไม่ใหค้วามส าคญักบัการน าความคิดสร้างสรรคห์รือขอ้เสนอแนะ
จากพนกังานมาใชใ้หเ้กิดประโยชน์ในการปรับปรุงองคก์รใหดี้ยิง่ข้ึน เม่ือวิเคราะห์ผลลพัธท่ี์เกิดจาก
หลกัส าคญั 5 ประการตามแนวทางแบบลีนคือ การระบุคุณค่า การสร้างสายธารแห่งคุณค่า การไหล
อยา่งต่อเน่ืองของกระบวนการ การสร้างระบบดึง และการมุ่งสู่ความสมบูรณ์แบบขององค์กรโดย
การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง [5] พบว่าลว้นแลว้แต่มุ่งเน้นในเร่ืองของการปรับปรุงและจดัการกับ
กระบวนการเป็นหลกั โดยการมีส่วนร่วมของพนักงานยงัไม่ได้รับการให้ความส าคัญจากแนว
ทางการปรับปรุงน้ี 
 แนวทางการบริหารคุณภาพทัว่ทั้งองคก์รหรือแนวทางแบบทีคิวเอ็ม(TQM Approach) เป็น
อีกแนวทางหน่ึงท่ีได้รับความนิยมในการน าไปใช้เพื่อปรับปรุงกระบวนการในองค์กรต่างๆ 
แนวทางแบบทีคิวเอ็มเป็นแนวทางท่ีมุ่งเน้นในเร่ืองการสร้างคุณภาพให้กับองค์กร โดยให้
ความส าคัญกับการมีส่วนร่วมของพนักงาน ซ่ึงสอดคลอ้งกับการให้ค  านิยามของแนวทางใน
งานวิจยัของ A. P. Kedar, R. R. Lakhe, V. S. Deshpande, P. V. Washimkar และM.V.Wakhare ท่ี
ระบุไวว้่า "แนวทางแบบทีคิวเอม็เป็นแนวทางท่ีมีความโดดเด่นในเร่ืองของการเพ่ิมความพึงพอใจ
ใหแ้ก่ลกูคา้ผา่นการสร้างคุณภาพใหก้บัตวัองคก์รโดยมุ่งเนน้และให้ความส าคญักบัการมีส่วนร่วม
ของพนักงานในองค์กร" [6] ซ่ึงจากหลกั 3 ประการท่ีส าคญัในการปรับปรุงตามแนวทางแบบที
คิวเอ็มคือ การมุ่งเน้นลูกคา้ การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง และการมีส่วนร่วมของพนักงาน พบว่า
แนวทางแบบทีคิวเอม็จะมองภาพรวมท่ีกวา้งกว่าแนวทางแบบลีนและท่ีส าคญัจะให้ความส าคญักบั
การมีส่วนร่วมในการปรับปรุงของพนกังานซ่ึงจะสอดคลอ้งกบัความสูญเปล่าท่ีถกูเพ่ิมข้ึนมา 
 อย่างไรก็ตาม เน่ืองจากแนวทางแบบทีคิวเอ็มมีมุมมองในการพิจารณาเพื่อปรับปรุง
ค่อนขา้งกวา้งและขั้นตอนการน าแนวทางไปประยุกต์ใชเ้พ่ือให้เห็นผลจากการปรับปรุงไม่ชดัเจน 
อีกทั้งระยะเวลาในการด าเนินการปรับปรุงค่อนขา้งนานมากหรือประมาณ 5-10 ปี[7] ซ่ึงท าให้เป็น
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อุปสรรคในเร่ืองของระยะเวลาในการด าเนินงาน  ขณะท่ีแนวทางแบบลีนสามารถน าไปปรับปรุง
แลว้เห็นผลลพัธไ์ดไ้วกว่ามาก เช่นในงานวิจยัของ Zhuravskaya, M. Michajlec และ P. Mach [8]ท่ี
น าแนวทางแบบลีนไปปรับปรุงในกระบวนผลิตช้ินส่วนอิเลค็ทรอนิกส์ โดยสามารถด าเนินการการ
ปรับปรุงตามแนวทางแบบลีนใหเ้สร็จส้ินไดภ้ายในระยะเวลาเพียง 1 เดือนและไดผ้ลลพัธ์ท่ีชดัเจน
ตามความคาดหวงั จากท่ีกล่าวมา การเร่ิมตน้การปรับปรุงดว้ยขั้นตอนท่ีมีความชดัเจนตามแนวทาง
แบบลีนน่าจะเป็นผลดีมากกว่าส าหรับมือใหม่ในการริเร่ิมการปรับปรุงกระบวนการ จากนั้นจึงน า
หน่ึงในหลักการส าคัญของแนวทางแบบทีคิวเอ็มคือการมีส่วน ร่วมของพนักงานเข้ามาช่วย
สนบัสนุนการปรับปรุง ซ่ึงจะเป็นแนวทางแบบลีน-ทีคิวเอม็ ซ่ึงจากการน าแนวทางการปรับปรุงทั้ง
สองมาใชร่้วมกนั จะช่วยใหมี้ความชดัเจนในเร่ืองของขั้นตอนการด าเนินงานปรับปรุงตามแนวทาง
แบบลีนและผลลพัธท่ี์ไดจ้ากการปรับปรุงจะเพ่ิมข้ึนจากการน าความคิดของพนักงานมาช่วยเสริม
การปรับปรุงเพ่ิมเติมตามหลกัส าคญัของแนวทางแบบทีคิวเอม็ ภายในระยะเวลาการปรับปรุงท่ีสั้น
ลง โดยจะสอดคลอ้งกบัหลกัการมุ่งเนน้เพื่อลดความสูญเปล่า 8 ประการดงัรูป 1.1 
 

รูปท่ี 1.1 แนวทางแบบลีน-ทีคิวเอม็ 
 
  จากท่ีไดก้ล่าวมาขา้งตน้ จึงเป็นเหตุผลสนบัสนุนแนวคิดของผูว้ิจยัในการท่ีจะประยุกต์ใช้
แนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) ร่วมกบัแนวคิดการบริหารคุณภาพทัว่ทั้งองค์กร 
(Total Quality Management, TQM) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการ
ผลิต โดยมีเป้าหมายเพื่อลดตน้ทุน รักษาไวซ่ึ้งคุณภาพของสินคา้ และสร้างความพอใจสูงสุดให้แก่
ลกูคา้ 
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1.2 วตัถุประสงค์ 
 เพื่อเปรียบเทียบแนวทางการปรับปรุงกระบวนการท างานระหว่างแนวทางลีน และ 
แนวทางลีน-ทีคิวเอม็ 
 
1.3 ขอบเขตการด าเนินงานวจิยั 
 ปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาในการผลิตสินค้า
ตน้แบบเท่านั้น 
 
1.4 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

1. ระยะเวลาในการผลิตสินคา้ลดลง 
2. ประสิทธิภาพในการผลิตเพ่ิมข้ึน 
3. เพ่ิมทกัษะในการท างานท่ีถกูตอ้งใหแ้ก่พนกังาน 
4. วิธีการท างานมาตราฐานในกระบวนการผลิต 
5. แนวทางการปรับปรุงคุณภาพการผลิตในอุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์ในโรงงาน

กรณีศกึษา เพื่อใชเ้ป็นแนวทางในการด าเนินการประยกุตใ์ชก้บัอุตสาหกรรมอ่ืนต่อไป 
 
1.5 ขั้นตอนการด าเนนิงานวจิยั 

1. ศึกษาทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
2. ศึกษาสภาพปัญหาของโรงงานกรณีศึกษา พร้อมทั้งก  าหนดวตัถุประสงคแ์ละขอบเขต

ในการท าวจิยั 
3. ศึกษากระบวนการผลิตเฟอร์นิเจอร์ไมข้องโรงงานกรณีศกึษา และเก็บรวบรวมขอ้มลูท่ี

ใชใ้นการวิเคราะห์ 
4. ระบุความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ และวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
5.  น าแนวทางลีนมาปรับปรุงกระบวนการท างาน แกไ้ขปัญหาและขจดัสาเหตุแห่งปัญหา

ในโรงงานกรณีศกึษาและวดัผลท่ีไดห้ลงัการปรับปรุง 
6. น าแนวทางลีน-ทีคิวเอม็มาปรับปรุงกระบวนการท างานในโรงงานกรณีศกึษาและ

วดัผลหลงัการปรับปรุง 
7. เปรียบเทียบผลลพัธท่ี์ไดจ้ากสองแนวทาง สรุปผลงานวิจยัและขอ้เสนอแนะ 
8. จดัท ารูปเล่มวิทยานิพนธ ์
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บทที่ 2 
เอกสารและงานวจิยัที่เกี่ยวข้อง 

 
 การศึกษาวจิยัคร้ังน้ีทางผูว้จิยัไดท้  าการศึกษาทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งหรือใกลเ้คียง
เพื่อหาหลกัการและแนวทางในการน าไปปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนผลิตโดยมุ่งลดความสูญ
เปล่าท่ีเกิดข้ึน ดงัน้ี 

 
2.1 การผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) 
 ในสภาวะเศรษฐกิจท่ีมีการเปล่ียนแปลงอย่างรวดเร็ว และการแข่งขั้นทางธุรกิจท่ีรุนแรง
มากข้ึน โดยเฉพาะตน้ทุนการผลิตท่ีปรับตวัสูงข้ึน การผลิตแบบลีนเป็นหน่ึงในเคร่ืองมือของการ
บริหารจดัการท่ีไดรั้บการกล่าวขานว่าพฒัาข้ึนมาเพ่ือแกไ้ขปัญหาดงักล่าว [9]โดยค าว่า "Lean" 
แปลว่าไม่มีไขมนั ในท่ีน้ีการผลิตแบบลีนจะหมายถึง การผลิตโดยปราศจากความสูญเปล่าในทุกๆ
กระบวนการเกิดจากการปรับลดหรือตดักระบวนการท่ีไม่จ  าเป็นออก โดยจะมุ่งเนน้ในเร่ืองการไหล 
(Flow) ของงานเป็นหลกั โดยท าการขจัดความสูญเปล่า (Waste) ต่างๆของงานและเพ่ิมคุณค่า 
(Value) ให้กบัตวัสินคา้อย่างต่อเน่ืองเพื่อให้ลูกคา้เกิดความพอใจสูงสุด (Customer Satisfaction) 
เพื่อสร้างความสามารถในการแข่งขนัหรือความสามารถทางธุรกิจ 
2.1.1 หลกั 5 ประการท่ีส าคญัของการผลิตแบบลีน 
 1. คุณค่า (Value) คือการก าหนดคุณค่าของสินคา้และบริการในมุมมองของลูกคา้เพื่อสร้าง
ความมัน่ใจว่า คุณค่าท่ีลกูคา้ตอ้งการกบัคุณค่าท่ีผูผ้ลิตหรือบริการมอบใหแ้ก่ลกูคา้มีความสอดคลอ้ง
กนั และสามารถน าไปเป็นแนวทางในการด าเนินการธุรกิจเพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้
ต่อไป 
 2. สายธารแห่งคุณค่า (Value Stream) คือการแสดงล าดบัขั้นตอนของกระบวนการตั้งแต่
เร่ิมจนเสร็จออกมาเป็นผลิตภณัฑ ์โดยจะมีการจ าแนกว่ากิจกรรมใดในกระบวนการก่อใหเ้กิดคุณค่า 
และกิจกรรมใดในกระบวนการคือความสูญเปล่าท่ีตอ้งลดหรือขจัดท้ิงไป ซ่ึงจะช่วยให้เราเห็น
ภาพรวมของการไหลของกระบวนการท าให้สามารถรู้ไดว้่าขั้นตอนใดมีความสูญเปล่าเกิดข้ึน จึง
เป็นการเพ่ิมโอกาสในการปรับปรุงอย่างถูกจุดของปัญหา ส่งผลให้เกิดการปรับปรุงอย่างมี
ประสิทธิภาพ 
 3. การไหล (Flow) คือการท าใหก้ระบวนไหลของคุณค่ามีความต่อเน่ือง ไม่ติดขดั ล่าชา้ ลด
การยอ้นกลบัเพ่ือแก้ไขช้ินงานหรือการก่อให้เกิดของเสีย โดยการไหลอย่างต่อเน่ืองจะท าให้
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ความสมบูรณ์
แบบ 

คุณค่า 

สายธาร
แห่งคุณค่า 

การไหล 

การดึง 

สามารถลดในเร่ืองของเวลารอคอยต่างๆในระบบ การท าสายการผลิตเกิดการไหลอย่างต่อเน่ือง
สามารถท าไดด้งัน้ี [10] 
  3.1 อยา่ใหเ้คร่ืองจกัรว่างงานดว้ยเหตุอนัใดก็ตาม (Idle) 
  3.2 หากเคร่ืองจกัรเสีย (Breakdown) ตอ้งแกไ้ขใหก้ลบัสูส้ภาวะปกติโดยเร็วท่ีสุด 
  3.3 การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเชิงป้องกนั (Preventive Maintenance ,PM) ตอ้งใช้
เวลาใหน้อ้ยท่ีสุด 
  3.4 อยา่ขดัจงัหวะดว้ยเหตุอนัใดก็ตาม 
  3.5 จดัก  าลงัการผลิตแต่ละกระบวนการใหส้มดุลกนั (Line Balancing) ซ่ึงสามารถ
ลดการรอคอยของงานและลดการเกิดคอขวด (Bottleneck) 
  3.6 ลดปริมาณการขนยา้ย 
  3.7 ลดการเก็บงานเพ่ือรอากรผลิต (Waiting) 
  3.8 จดัผงัโรงงาน (Layout) ใหเ้หมาะสม 
 4. การดึง (Pull) คือการใช้ระบบดึงเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้า โดยให้
ความส าคญักบัลกูคา้เป็นผูดึ้งสินคา้ออกจากกระบวนการผลิตเท่านั้น ดงันั้นการผลิตจะเกิดข้ึนเม่ือมี
ความตอ้งการจากลูกคา้ หรือการดึงจากลูกคา้เท่านั้นเพ่ือช่วยลดความสูญเปล่าทีเกิดจากการผลิต
และความสูญเปล่าท่ีเกิดจากสินคา้คงคลงั 
 5. ความสมบูรณ์แบบ (Perfection) คือการพฒันาอย่างต่อเน่ืองไม่หยุดน่ิง เพ่ือมุ่งสู่ความ
สมบูรณ์แบบ โดยการตรวจวดัประสิทธิภาพของกระบวนการอยูต่ลอดเวลา และหาแนวทางในการ
ลดความสูญเปล่าอยา่งต่อเน่ือง 
 
 
 

 
 

 

 
รูปท่ี 2.1 แสดงหลกัการ 5 ประการท่ีส าคญัของการผลิตแบบลีน 
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2.1.2 ความสูญเปล่า 8 ประการ (8 Waste)  
 ความสูญเปล่าเป็นปัจจัยหน่ึงท่ีส่งผลเสียต่อกระบวนการผลิตซ่ึงจะน าไปสู่ปัญหาของ
องคก์รในท่ีสุด  โดยความสูญเปล่าจะซอ้นอยูใ่นปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิตต่างๆ ไดแ้ก่ ความสูญ
เปล่าท่ีเกิดคน เคร่ืองจกัร วิธีการท างาน และวตัถุดิบ สามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 8 ประเภทดงัน้ี 
 1. การผลิตมากเกิน (Over production) หมายถึง การผลิตท่ีมากกว่าความตอ้งการของลูกคา้ 
ไม่ว่าจะเป็นลกูคา้ภายนอก หรือลูกคา้ภายใน(กระบวนการถดัไป) ท าให้เกินภาระการรองานแลว้
ตอ้งหาท่ีจดัเก็บชัว่คราว  
 2. การรอคอย (Waiting) หมายถึง การรอคอยทั้งหมดในกระบวนการผลิตเช่น การรอคอย
วตัถุดิบ การรอคอยเคร่ืองมืออุปกรณ์ เป็นตน้ส่งผลใหม้ีการใชท้รัพยากรไม่ไดเ้ต็มความสามารถ 
 3. กระบวนการมากเกิน (Over processing) หมายถึง การมีขั้นตอนในกระบวนการผลิตมาก
เกินความจ าเป็น อีกทั้งบางขั้นตอนยงัเป็นขั้นตอนท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่า ซ่ึงถือเป็นความสูญเปล่า
อยา่งหน่ึง และยงัส่งผลต่อขวญัและก าลงัใจในการท างานของพนกังานอีกดว้ย 
 4. การขนส่ง (Transportation) หมายถึง กระบวนการผลิตท่ีมีขั้นตอนการขนส่งมากเกินไป 
การขนส่งในท่ีน้ีคือการเคล่ือนยา้ยวสัดุจากจุดหน่ึงไปยงัอีกจุดหน่ึง การขนส่งท่ีมากเกินไปจึง
หมายถึงขั้นตอนหรือกระบวนการเคล่ือนยา้ยวสัดุท่ีมากเกินความจ าเป็นเช่น การเคล่ือนยา้ยซ ้ าซอ้น 
การเคล่ือนยา้ยแบบไร้ทิศทางวกไปวนมา ซ่ึงจะก่อให้เกิดการสูญเปล่า โดยการผลิตแบบลีนจะ
มุ่งเนน้ใหม้ีการขนส่งท่ีทนัเวลาพอดี (Just in Time) 
 5. สินคา้คงคลงัมากเกิน (Over Inventory) หมายถึง สินคา้คงคลงัประกอบไปดว้ย วตัถุดิบ 
(Raw Materials), ช้ินงานระหว่างกระบวนการ (Work in Process), สินคา้ส าเร็จรุป (Finish Goods) 
และวสัดุส้ินเปลืองอะไหล่ การมีสินคา้คงคลงัมากเกินความจ าเป็น จะส่งผลต่อการเพ่ิมตน้ทุนใน
การจดัเก็บ ดูแลรักษา โดยผูป้ระกอบการจะตอ้งเป็นผูแ้บกรับภาระดงักล่าว  
 6. การเคล่ือนไหวมากเกินไป (Over Motion) หมายถึง มีการเคล่ือนไหวท่ีไม่ก่อให้เกิด
มูลค่ากบัสินคา้เช่น การเอ้ือม หยิบ จบั ส่ิงของ ซ่ึงเกิดจากหลายสาเหตุเช่น การจดัล  าดับงานไม่
เหมาะสม การวางผงัโรงงานและสถานีงานท่ีไม่สอดคลอ้งกบัล าดบัของการผลิต เป็นตน้ 
 7. การเกิดของเสีย (Defect) หมายถึง เมื่อเกิดของเสียจะถือว่าเป็นความสูญเปล่าเพราะไม่
สามารถน าไปจ าหน่ายตามท่ีคาดหวงัได้และเมื่อเกิดของเสียจะส่งผลให้เกิดการท างานท่ีไม่
ก่อใหเ้กิดมลูค่า เช่น การแกไ้ขช้ินงาน การซ่อมเคร่ืองจกัร/อุปกรณ์การท างาน เป็นตน้ 
 8. ศกัยภาพหรือความคิดสร้างสรรคข์องพนักงานไม่ถูกน ามาใชป้ระโยชน์อย่างเหมาะสม 
(Underutilized People) หมายถึง การท่ีองค์กรละเลย หรือไม่ให้ความส าคัญกับการน าความคิด
สร้างสรรคห์รือขอ้เสนอแนะจากพนกังานมาใชใ้หเ้กิดประโยชน์ในการปรับปรุงองค์กรให้ดียิ่งข้ึน 
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เน่ืองจากพนกังานท่ีมีประสบการณ์ในการท างานจะรู้ถึงปัญหาและแนวทางการปฏิบติัเพื่อหลีกเล่ียง
หรือลดโอกาสท่ีจะเกิดปัญหานั้นๆ อีกทั้งประสบการณ์ในการท างานจะท าให้เกิดการเรียนรู้แก่
พนกังาน เช่น ท าอยา่งไรจะเสร็จเร็ว ท าอยา่งไรจะประหยดัทรัพยากรไดม้ากท่ีสุด ดงันั้นหากไม่ให้
ความส าคญัแลว้จึงนบัว่าเกิดความสูญเปล่าต่อองคก์ร 

2.1.3 กิจกรรมในกระบวนการผลิต 
 กิจกรรมท่ีเกิดข้ึนภายในกระบวนการผลิตส าหรับมุมมองแบบลีนสามารถแบ่งออกเป็น 3 
ลกัษณะโดยใชปั้จจยัการเพ่ิมคุณค่าใหก้บัวตัถุดิบในการจ าแนกประเภทของกิจกรรมดงัน้ี 
 1. กิจกรรมท่ีก่อให้เกิดคุณค่า (Value-Added Activities, VA) คือ กิจกรรมใดๆใน
กระบวนการผลิตท่ีก่อใหเ้กิดคุณค่าต่อสินคา้ มีการเปล่ียนแปลงรูปร่างของวตัถุดิบ (Raw Material) 
ให้เป็นสินคา้ส าเร็จรูป (Finish Goods) เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้และสร้างความพึง
พอใจใหแ้ก่ลกูคา้ 
 2. กิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่า (Non-Value Added Activities, NVA) คือ กิจกรรมใดๆใน
กระบวนการผลิตท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าต่อสินคา้ ซ่ึงถา้หากสามารถขจดักิจกรรมประเภทน้ีออกไป
ไดจ้ากกระบวนการผลิตจะช่วยลดความสูญเปล่าไดอ้ยา่งมาก 
 3. กิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าแต่จ  าเป็นตอ้งมี (Necessary Non-Value Added Activities, 
NNVA)คือ กิจกรรมใดๆในกระบวนการผลิตท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าต่อสินค้าแต่จ  าเป็นต้นมีไม่
สามารถขจดัออกไปได ้เช่น การขนส่งสินคา้ การซ่อมบ ารุงอุปกรณ์เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิต เป็น
ตน้ 
  "หากพิจารณากระบวนการท างานของวิสาหกิจในภาคการผลิตโดยทั่วไป พบว่า การ
ด าเนินการส่วนใหญ่กว่า 60% เป็นกิจกรรมท่ีไม่เพ่ิมคุณค่า เช่น การจดัเก็บสินคา้ ฯลฯ อีก 35% เป็น
กิจกรรมท่ีไม่เพ่ิมคุณค่าแต่จ  าเป็นตอ้งท า เช่น การตรวจสอบสินคา้ ส่วนท่ีเหลือเพียง 5% จึงเป็น
กิจกรรมท่ีเพ่ิมคุณค่า" [11] 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 2.2 แสดงสดัส่วนของกิจกรรมท่ีเพ่ิมและไม่เพ่ิมคุณค่า [10] 
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2.1.4 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการผลิตแบบลีน [12] 
 หลายปีท่ีผ่านมาการผลิตแบบลีนถูกน าไปประยุกต์ใช้ในหลากหลายอุตสาหกรรม ซ่ึง
เคร่ืองมือท่ีน าไปใชเ้พ่ือให้เกิดกระบวนการผลิตแบบลีนนั้นก็จะแตกต่างกนัออกไปตามลกัษณะ
ของกระบวนการผลิตและความช านาญของแต่ละองคก์ร โดยเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการผลิตแบบลีนถูก
รวบรวมไวท้ั้งหมด 27 ชนิดโดยถกูจ าแนกออกเป็น 4 ประเภทตามผลลพัธท่ี์ไดจ้ากการน าเคร่ืองมือ
นั้นๆมาใชโ้ดยสรุปไดด้งัตาราง 2.1 
 
ตารางท่ี 2.1 แสดงการจ าแนกเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการผลิตแบบลีน 
ประเภทท่ี ผลลพัธท่ี์ได ้ เคร่ืองมือ 

1 ปรับปรุงอตัราการไหล 
(Flow) 

Pull Production Schedulingหรือ Kanban,  
One Piece Flow, 5s, Standard Work, Method 
Sheet, Visual Control, Total Preventive 
Maintenance, Reliability Maintenance, Preventive 
Maintenance, Predictive Maintenance 

2 ลดเวลาในการท างาน 
(Throughput Rate) 

Setup Reduction, Mixed Model Production, 
Smoothed Production, Cross Trained Workforce 

3 ช่วยใหเ้กิดความยดืหยุน่ใน
กระบวนการ (Flexibility) 

Flow Cell, Point of Used Storage, Autonomation, 
Mistake Proofing, Self Check Inspection, 
Successive Check Inspection, Line Stop 

4 ช่วยพฒันาอยา่งต่อเน่ือง 
(Continuous Improvement) 

Kaizen, Design of Experiment, Root Cause 
Analysis, Statistical Process Control, Team Based 
Problem 

 
2.1.5 ประโยชน์ท่ีไดรั้บจากการน าแนวทางแบบลีนมาประยกุตใ์ช ้
 การน าแนวทางแบบลีนไปใชใ้นกระบวรการผลิตใดๆ ประโยชน์ท่ีไดจ้ะแสดงทั้งในส่วน
ของกระบวนการผลิตและในส่วนของนอกกระบวนการผลิต ท าใหเ้ห็นว่า ผลของการปรับปรุงตาม
แนวทางแบบลีนไม่ได้อยู่เฉพาะหน้างานแต่จะส่งผลไปยงัทั่วทั้งองค์กรโดยผลดีท่ีเกิดจากการ
ปรับปรุงตามแนวทางแบบลีนมีดงัน้ี 
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1. สามารถตอบสนองความตอ้งการของลกูคา้ไดเ้ร็วยิง่ข้ึน 
 2. ลดจ านวนวตัถุดิบท่ีตอ้งเก็บเพื่อท าการผลิต 
 3. พฒันาการจดัการองคค์วามรู้ 
 4. กระบวนการผลิตมีความเสถียรแน่นอนเป็นมาตราฐาน 
 ส าหรับผลดีท่ีเกิดจากการปรับปรุงตามแนวทางแบบลีนในส่วนท่ีสามารถเห็นไดจ้ากใน
กระบวนการผลิตมีดงัน้ี [13] 
 1. ลดจ านวนกิจกรรมการท างานท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่า 
 2. ลดเวลาน าของกระบวนผลิต 
 3. ลดการท างานซ ้า อาทิ งานแกไ้ข งานซ่อม อนัเกิดจากความผิดพลาดต่างๆของคนหรือ
เคร่ือง 
 4. ลดตน้ทุนการผลิต ซ่ึงเป็นขอ้ดีท่ีหลายองคก์รตดัสินใจน าแนวทางแบบลีนไปประยกุตใ์ช ้
 5. เพ่ิมความเขา้ใจในกระบวนการ หนา้ท่ี และแนวทางในการปฏิบติั ใหแ้ก่พนกังาน 
 6. ลดจ านวนวตัถุดิบอนัได้แก่ วตัถุดิบในคลงัและวตัถุระหว่างกระบวนการ (work in 
process) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.3 ประโยชนข์องแนวทางแบบลีน[13] 
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2.1.6 ขั้นตอนการด าเนินการตามแนวทาวแบบลีน 
 1. ศึกษากระบวนการผลิตปัจจุบนัก่อนท าการปรับปรุงอยา่งละเอียด 
 2. ก าหนดคุณค่าท่ีมอบใหแ้ก่ลกูคา้และมุ่งเนน้เพ่ือลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการ 
 3. ศึกษาผลกระทบของปัญหาและหาสาเหตุของปัญหานั้นๆ 
 4. ปรับปรุงแกไ้ขปัญหาอยา่งเป็นระบบและก าหนดกระบวนการใหม ่
 5.ทดสอบกระบวนท่ีเกิดจากการปรับปรุง บนัทึกผล 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปท่ี 2.4 ขั้นตอนการปรับปรุงตามแนวทางแบบลีน[13] 
 

 
2.2 การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร (Total Quality Management : TQM) 

 การบริหารคุณภาพทัว่ทั้งองค์กร TQM (Total Quality Management ) มีหลากหลาย
แนวทางทั้งแนวทางของญ่ีปุ่นและแนวทางของตะวนัตก แต่ไม่ว่าเป็นแนวทางของใครส่ิงท่ีมุ่งเน้น 
เป็นปรัชญาการบริหารจดัการคือการบริหารมุ่งความส าคญัของลูกคา้  เพื่อท่ีจะสามารถน าเสนอ
ผลิตภณัฑแ์ละบริการท่ีตรงกบัความตอ้งการของลกูคา้ ดว้ยการมีส่วนร่วมของทุกคนภายในองค์กร
ในการพฒันาองคก์รไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและคุม้ค่าท่ีสุด โดยการพฒันาและใชป้ระโยชน์สูงสุด
จากศกัยภาพของพนกังานทุก ๆ คนท่ีจะมุ่งไปสู่การปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง[14] 
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2.2.1 ความหมายของ TQM 
 ปัญญา ทองเจริญ[15] ไดใ้หค้วามหมายของTQM  ว่า TQM หมายถึงการบรรลุถึงคุณภาพ 
โดยการท่ีทุกๆคนในองคก์ร ยดึมัน่ผกูพนัและปฏิบติัตามอยา่งจริงจงั 
 รัตนา เน่ืองแก้ว[14] ให้ความหมายของ TQM ว่า TQM มีความหมายเป็นพลวัต มี
พฒันาการ เป็นวฒันธรรมขององค์กรท่ีสมาชิกทุกคนต่างให้ความส าคญั  และมีส่วนร่วมในการ
พฒันาการด าเนินงานขององคก์รอยา่งต่อเน่ืองโดยมุ่งท่ีจะตอบสนองความตอ้งการ และสร้างความ
พอใจใหแ้ก่ลกูคา้ ซ่ึงจะสร้างโอกาสทางธุรกิจ ความไดเ้ปรียบในการแข่งขนั และพฒันาการท่ีย ัง่ยืน
ขององคก์ร 
 จากความหมายของ TQM ท่ีไดก้ล่าวมาขา้งตน้จึงสรุปไดว้่า TQM หมายถึง แนวทางการ
ปฏิบติัท่ีมุ่งเน้นในการบริหารคุณภาพทัว่ทั้งองค์กร กล่าวคือทุกๆคนในองค์กรมีส่วนร่วมในการ
น าไปสู่ความส าเร็จตามเป้าหมายเพื่อตอบสนองความตอ้งการและสร้างความพึงพอใจใหแ้ก่ลกูคา้ 
2.2.2 วตัถุประสงคข์อง TQM 
 1. เพื่อตอบสนองความตอ้งการและสร้างความพึงพอใจใหแ้ก่ลกูคา้ 
 2. เพื่อพฒันาในทุกๆกระบวนการเพื่อด ารงอยูซ่ึ่งคุณภาพและความสามารถในการแข่งขนั
ขององคก์ร 
 3. เพ่ือพฒันาคุณภาพชีวิตของพนกังานและเพ่ิมแรงจูงใจในการปฏิบติังาน 
 4. เพื่อใหอ้งคก์รเกิดการปรับปรุงและพฒันาอยา่งต่อเน่ือง 
2.2.3 หลกัการ 3 ประการของ TQM [15] 
 1. มุ่งเนน้ลกูคา้ 
 ส าหรับแนวความคิดส าคญัของคุณภาพท่ีต้องสร้างความพึงพอใจอย่างสมบูรณ์ ให้กับ
ลูกค้าทั้งหมด ทั้งลูกค้าภายในและลูกค้าภายนอก ดงันั้นภายใต้หลกัการน้ีจะต้องมีการก าหนด
จุดประสงค์เพื่อสร้างความพึงพอใจต่อลูกคา้ขององค์กรตน การมุ่งเน้นท่ีลูกคา้ก็คือการมุ่งเน้นท่ี
คุณภาพ องค์กรท่ีมีการบริหารคุณภาพทั้งองค์กรจะตอ้งยึดคุณภาพเป็นแกนหลกัในการบริหาร
จดัการ 
 2. การมีส่วนร่วมของพนกังาน 
 การท่ีองค์กรให้ความส าคัญกับกิจกรรมทุกอย่างในองค์กร โดยจะต้องสามารถน า
กระบวนการท างานมาตดัทอนใหเ้ป็นงานและกระบวนการผลิตขั้นพ้ืนฐาน ซ่ึงแต่ละงานนั้นจะตอ้ง
เช่ือมโยงกนัด้วยคุณภาพ หรืออาจกล่าวไดว้่า พนักงานมีการท างานเป็นทีม และร่วมมือกนัท่ีจะ
สร้างงานท่ีมีคุณภาพ โดยองคก์รจะตอ้งให้ผูป้ฏิบติังาน ไดม้ีส่วนเก่ียวขอ้งในกระบวนการภายใต้
การเอาใจใส่ของผูบ้ริหารระดบัสูง 
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 3. พฒันาอยา่งต่อเน่ืองและมีการเรียนรู้ 
 การท่ีจะให้ลูกค้ามีความพึงพอใจได้นั้น จ  าเป็นอย่างยิ่งท่ีสินค้าหรือบริการต้องมีการ
ปรับปรุงคุณภาพอยูเ่สมอ นัน่คือ ผลิตภณัฑแ์ละขั้นตอนในการผลิตตอ้งพฒันาอย่างไม่หยุดย ั้ง เป็น
การเปล่ียนแปลงใหดี้ข้ึน ซ่ึงอาจเป็นการเปล่ียนแปลงทางเทคโนโลยีและนวตักรรมการบ ารุงรักษา
หรือการปรับปรุงขั้นตอนย่อยในกระบวนการท างานของพนักงาน ดงันั้นพนักงานทุกคนจึงมี
บทบาทในการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง โดยอาจช่วยกนัคิดคน้วิธีการท างานท่ีไดผ้ลมากกว่าท่ี
เป็นอยู ่นวตักรรมใหม่ท่ีเกิดข้ึนอยา่งต่อเน่ือง ท าใหอ้งคก์รตอ้งมีการพฒันาอยา่งต่อเน่ือง การพฒันา
อยา่งต่อเน่ืองจะก่อให้เกิดโมเมนตมั ซ่ึงจะท าให้การกา้วไปขา้งหน้าขององค์กรสะดวก คล่องตวั 
และมีประสิทธิภาพ 

 

 

 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.5 หลกัการ 3 ประการของ TQM 

2.2.4 ประโยชน์ท่ีไดรั้บจากการน าแนวทางแบบ TQM มาประยกุตใ์ช ้
 1. ช่วยใหก้ระบวน ขั้นตอน การปรับปรุงและพฒันาองคก์รเกิดมีประสิทธิภาพ ชดัเจน 
 2. ลดความสูญเสียท่ีอาจเกิดข้ึนไดใ้นทุกๆกระบวนการ 
 3. สร้างวฒันธรรมองคก์รท่ีพนกังานทุกระดบัตั้งแต่ผูบ้ริหารจนถึงพนกังานระดบัล่างต่างมี
ส่วนร่วมในการพฒันาองค์กร ท าให้เกิดความสามคัคีกันภายในองค์กร อีกทั้งยงัเป็นการสร้าง
แรงจูงใจการในท างานใหแ้กพนกังานอีกดว้ย 

2.3 การวเิคราะห์กระบวนการ (Process Analysis) 
 ขั้นตอนเร่ิมตน้ก่อนท่ีจะปรับปรุงกระบวนการใดๆ ความเขา้ใจเก่ียวกบัทุกๆขั้นตอนของ
กระบวนการนั้นๆถือเป็นส่ิงส าคญัท่ีจะน าไปสู่จุดหมายท่ีวางไวด้งัค  ากล่าวท่ีว่า "เร่ิมตน้ดี มีชยัไป

มุ่งเน้นลกูค้า 

พนกังานทกุ
คนมีสว่น
ร่วม 

หลักการ 
TQM 

พฒันา
ต่อเน่ืองและ
มีการเรียนรู้ 
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กว่าคร่ึง" ดงันั้นการศึกษาภาพรวมของกระบวนผลิตใดๆก่อนแลว้จึงค่อยเจาะลึกในแต่ละขั้นตอน
จึงเป็นแนวทางในการปฏิบติัส าหรับการปรับปรุงและพฒันากระบวนการผลิต โดยเคร่ืองมือท่ีจะใช้
กนัอย่างแพร่หลายคือ แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Chart) และ แผนผงัการไหล (Flow 
Process Diagram)  

2.3.1 แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Chart) เป็นเคร่ืองมือในการแสดงขั้นตอนในกระบวนการ 
 ตั้งแต่เร่ิมจนเสร็จส้ินหรืออาจกล่าวได้ว่าเป็นเคร่ืองมือในการแสดงขั้นตอนตั้งแต่เป็น
วตัถุดิบ (Raw Material) จากนั้นเขา้สู่กระบวนการในการเพ่ิมคุณค่า และสุดทา้ยออกมาเป็นสินคา้
ส าเร็จรูป (Finish Goods) ตามความต้องการของลูกค้า ซ่ึงท าให้สามารถมองเห็นและเข้าใจ
กระบวนการผลิตได้อย่างชดัเจน สามารถระบุได้ว่า ขั้นตอนใดสามารถตัดออกได ้ขั้นตอนใด
สามารถยบุรวมกนัได ้ขั้นตอนใดเป็นคอขวด ท าให้แกปั้ญหาและปรับปรุงกระบวนการไดถู้กจุด 
โดยมีการแบ่งกระบวนการออกเป็น 5 ประเภทและก าหนดสัญลักษณ์มาตราฐาน 5 ตัว ตาม
มาตราฐาน ASME ในประเทสสหรัฐอเมริกาดงัน้ี 
 1. การปฏิบติังาน (Operation) ใชส้ญัลกัษณ์ วงกลม 
 2. การเคล่ือนยา้ยวตัถุ (Transportation) ใชส้ญัลกัษณ์ ลกูศร 
 3. การตรวจสอบ (Inspection) ใชส้ญัลกัษณ์ ส่ีเหล่ียม 
 4. การรอคอย (Delay) ใชส้ญัลกัษณ์ ตวัอกัษรดี (D) 
 5. การจดัเก็บ (Storage) ใชส้ญัลกัษณ์ สามเหล่ียม 
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ตารางท่ี 2.2 ประเภทของกระบวนการและสญัลกัษณ์ตามมาตราฐาน ASME 
ประเภทท่ี กระบวนการ สัญลกัษณ์ ค าอธิบาย 

1 การปฏิบติังาน 
 - กระบวนการที่ท  าใหเ้กิดการเปลี่ยนแปลง

รูปร่างหรือคุณสมบติัของวตัถุ 
- กระบวนการถอด-ประกอบช้ินงาน 

2 การเคลื่อนยา้ยวตัถ ุ
 - กระบวนการในการยา้ยวตัถุจากที่หน่ึงไปยงั

อีกที่หน่ึง 

3 การตรวจสอบ 

 - กระบวนการตรวจสอบช้ินงาน ทั้งดา้น
คุณภาพและปริมาณที่ถูกตอ้งตามที่ไดว้าง
แผนการผลิตเอาไว ้

4 การรอคอย 
 - การเกบ็วสัดุไวช้ัว่คราวระหว่างกระบวนการ 

- การรอคอยเพื่อเร่ิมการท างาน 

5 การจดัเกบ็ 
 - การเกบ็วสัดุไวใ้นที่ถาวรหรือเป็นเวลานาน

ซ่ึงตอ้งอาศยัค  าสั่งหากจะท าการเคลื่อนยา้ย 

 
 การน าแผนภูมิกระบวนการผลิตมาใชเ้พ่ือการวิเคราะห์กระบวนการผลิตในแต่ละขั้นตอน
การท างาน สามารสรุปประโยชน์ท่ีไดด้งัน้ี 
 1. ช่วยใหเ้ขา้ใจภาพรวมของกระบวนการตั้งแต่เร่ิมจนจบ 
 2. เป็นตวัช่วยในการบ่งช้ีถึงขั้นตอนท่ีก่อใหเ้กิดปัญหา ความสูญเปล่าในกระบวนการ 
 3. เหมาะส าหรับใชส่ื้อสารภาพรวมของกระบวนการเพื่อใหเ้ขา้ใจไดง่้าย 

 4. ช่วยใหแ้กปั้ญหาใหต้รงกบัสาเหตุแห่งปัญหา 
 5. สร้างความเขา้ใจใหต้รงกนัระหว่างผูป้ฏิบติังานและผูบ้ริหาร 
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รูปท่ี 2.6 แผนภูมิกระบวนการผลิต[16] 
2.3.2 แผนผงัการไหล (Flow Process Diagram) เป็นเคร่ืองมือท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์ของขั้นตอน
 ต่างๆในกระบวนการผลิต โดยการจดัท าแผนผงัการไหลจะช่วยให้สามารถเขา้ใจภาพรวม
ของกระบวนการผลิตตั้งแต่ตน้จนจบกระบวนการผลิต โดยแผนผงัการไหลมีลกัษณะหลายรูปแบบ
เช่น การใชรู้ปถ่าย ภาพเหมือน หรือการใชส้ญัลกัษณ์ ซ่ึงสามารถแบ่งออกตามการสังเกตไดเ้ป็น 2 
ประเภทคือ แผนผงัการไหลของคน และ แผนผงัการไหลของวสัดุ 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.7 แผนผงัการไหล[17] 
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2.4 เคร่ืองมอืควบคุมคุณภาพ 7 อย่าง (7 QC Tools) 
 เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 อย่างคือกลุ่มของเคร่ืองมือท่ีถูกน ามาใช้ประโยชน์ในการ
วิเคราะห์ขอ้มลูในรูปแบบท่ีสามารถมองเห็นและเขา้ใจไดง่้ายประกอบดว้ย ใบตรวจสอบ ฮีสโตแก
รม แผนภาพพาเรโต แผนผงักา้งปลา แผนภูมิควบคุม แผนภาพการกระจาย และกราฟ[18] 
 1. ใบตรวจสอบ คือแบบฟอร์มท่ีไดรั้บการออกแบบไว ้เพื่อบนัทึกขอ้มลูท่ีเป็นประโยชน์ มี
วตัถุประสงคท่ี์ชดัเจน หรือรู้ว่าจะน าขอ้มลูไปท าอะไร เพราะจะไม่มีประโยชน์เลยหากขอ้มูลท่ีได้
ไม่ถกูน าไปใชว้ิเคราะห์ ตีความ โดยการใชใ้บตรวจสอบจะท าใหผู้อ่้านและผูบ้นัทึกมีความเขา้ใจได้
ง่ายและตรงกนั  
 2. ฮีสโตแกรม คือกราฟแท่งท่ีมีลกัษณะเฉพาะโดยแกนตั้งจะถูกก  าหนดเป็นตวัเลขท่ีจะ
แสดงความถ่ี และมีแกนนอนแสดงเป็นขอ้มลูของส่ิงท่ีเราสนใจ โดยเรียงล  าดบัจากนอ้ยไปหามากมี
ประโยชน์ในการวิเคราะห์ความผนัแปร (Variation) ของขอ้มลู 
 3. แผนภาพพาเรโต คือ หลกัการอยา่งหน่ึงท่ีใชใ้นการแยกแยะของขอ้มูลในกราฟแท่งโดย
เรียงล  าดับจากมากไปหาน้อยโดยแนวคิดท่ีว่า "ข้อมูลท่ีส าคญัมากจะมีจ  านวนน้อย และข้อมูลท่ี
ส าคญันอ้ยจะมีจ  านวนมาก 
 4. แผนผงักา้งปลา คือส านกัมาตราฐานอุตสาหกรรมแห่งญ่ีปุ่น (JIS) ไดนิ้ยามความหมาย
ของแผนผงัก้างปลาไวว้่า "เป็นแผนผงัท่ีใชแ้สดงความสัมพนัธ์อย่างเป็นระบบระหว่างสาเหตุ
หลายๆสาเหตุท่ีเป็นไปไดท่ี้ส่งผลกระทบใกเ้กิดปัญหาหน่ึงปัญหา" มีประโยชน์ในการช่วยวิเคราะห์
หาสาเหตุของปัญหา 
 5. แผนภูมิควบคุม คือเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการตรวจสอบ และบ่งบอกถึงความเปล่ียนแปลงไป
ของกระบวนการผลิต มกัใชก้นัอยา่งแพร่หลายในเร่ืองของการติดตามผลและควบคุมคุณภาพอย่าง
ต่อเน่ือง 
 6. แผนภาพการกระจาย คือแผนภาพท่ีใชแ้สดงค่าค่าของขอ้มลูท่ีเกิดจากความสัมพนัธ์ของ
ตวัแปร 2 ตวัว่ามีแนวโนม้ไปในทิศทางใดโดยแบ่งตวัแปรเป็น 2 ชนิดคือ ตวัแปรอิสระและตวัแปร
ตาม 
 7. กราฟ คือเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการน าเสนอขอ้มลู ในเชิงการเปรียบทียบและดูแนวโน้มของ
ขอ้มลูเพื่อใหเ้กิดความเขา้ใจไดง่้าย 

2.5 เคร่ืองมอืควบคุมคุณภาพใหม่ 7 อย่าง (New 7 QC Tools)  
เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพใหม่ 7 อยา่ง (New 7 QC Tools) เป็นเคร่ืองมือในการช่วยส าหรับ

วางแผนการท างานอย่างเป็นระบบ ป้องกนัปัญหา และช่วยท าให้ในการเขา้ใจง่ายในการส่ือสาร 
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ข้อมูลท่ีจะเก็บและน ามาวิเคราะห์จะเป็นข้อมูลเชิงค าพูด ซ่ึงได้มาจากการระดมความคิด 
ประกอบดว้ย[18] 
 1. แผนภูมิกลุ่มเช่ือมโยง เป็นเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพในการระดมและรวบรวมความคิด
ของพนกังานแต่ละคนไวเ้ป็นหมวดหมู่ หรือกลุ่มตามลกัษณะท่ีมีความเก่ียวขอ้งซ่ึงกนัและกนั หรือ
เป็นไปในทิศทางเดียวกนั เพ่ือสร้างความชดัเจนของแนวคิดก่อนท่ีจะไดน้ ากลุ่มความคิดเหล่านั้น
ไปใชป้ระโยชน์ต่อไป 
 2. แผนภูมิแสดงความสัมพันธ์  เป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ส าหรับแก้ไขเร่ืองยุ่งยากโดยการ
คล่ีคลายการเช่ือม โยงกนัอยา่งมีเหตุผล ระหว่างสาเหตุและผลท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงเก่ียวขอ้งกนั โดยการ
ก าหนดปัญหาและหาสาเหตุท่ีเป็นไปไดไ้ปเร่ือยๆ เป็นในลกัษณะห่วงโซ่แห่งสาเหตุ เพื่อท่ีสุดทา้ย
แลว้จะไดต้น้เหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหานั้นๆ เพ่ือน าไปหาแนวทาวในการแกไ้ขและป้องกนั 
 3. แผนภูมิตน้ไมต้ัดสินใจ เป็นเคร่ืองมือท่ีใช้เพื่อหาแนวทางแกไ้ข /ป้องกัน ในรูปของ
แผนงาน/แนวทางหรือวิธีการ โดยก าหนดส่ิงท่ีตอ้งการหรือวตัถุประสงค์ จากนั้นหาแนวทางการ
ปฏิบติัท่ีดีท่ีสุดเพื่อน าไปสู่การบรรลุวตัถุประสงคท่ี์วางไว ้
 4. แผนภูมิเมตริกซ ์เป็นเคร่ืองมือท่ีช่วยหาความสัมพนัธ์ของวตัถุประสงค์/เป้าหมาย และ
แผนงาน/มาตรการ/วิธีการ ท่ีไดจ้ากการเสนอแนะข้ึนว่าแนวทางใดน่าจะมีความเป็นไปได ้มีความ
คุ้มค่า และส่งผลกระทบให้บรรลุถึงเป้าหมายได้ก่อน โดยใช้ทรัพยากรท่ีมีอยู่จ  ากัด อย่างเต็ม
ประสิทธิภาพ/ประสิทธิผล 
 5. แผนภาพการวิเคราะห์ขอ้มลูเชิงเมตริกซ ์เป็นเคร่ืองมือท่ีใชเ้ปรียบเทียบความสามารถใน
การตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ทั้งผลิตภณัฑ์หรือบริการ จากมุมมองของลูกคา้อีกทั้งยงัท า
การเปรียบเทียบกบัคู่แข่งท่ีประกอบธุรกิจท่ีใกลเ้คียงกับเรา ซ่ึงวิธีน้ีจะท าให้เห็นว่าในสภาวะการ
แข่งกนัในธุรกิจนั้นๆ เราอยู ่ณ.ต าแหน่งใดเมื่อเทียบกบัคู่แข่ง เพื่อน าไปเป็นแนวทางในการวางกล
ยทุธข์ององคก์รไดอ้ยา่งเหมาะสม 
 6. แผนภาพทางเลือกตดัสินใจ เพื่อบริหารความเส่ียง เป็นเคร่ืองมือท่ีใชช่้วยหาแนวทางใน
การปฏิบติัในกระบวนการ โดยมุ่งเนน้ไปยงัอุปสรรคท่ีน่าจะมีโอกาสเกิดข้ึนในกระบวนการท างาน 
เพื่อบรรลุวตัถุประสงค์หรือเป้าหมายท่ีก  าหนดไว้ และเพ่ือสร้างความมัน่ใจให้แก่องค์กรเม่ือตอ้ง
เผชิญกบัอุปสรรคท่ีเกิดข้ึน เพราะไดม้ีการวางแนวทางการรับมือล่วงหนา้ไวแ้ลว้ 
 7. แผนภูมิลกูศร คือการวางแผนการด าเนินงานท่ีมีการก าหนดกิจกรรมท่ีตอ้งท า พร้อมทั้ง
ระบุ ผูรั้บผดิชอบ ระยะเวลา และล าดบัก่อนหลงัของแต่ละกิจกรรมว่ากิจกรรมใดควรท าก่อน-หลงั 
เพื่อไวค้อยอา้งอิงและติดตามการด าเนินงานในแต่ละกิจกรรมว่า ควรเสร็จส้ินวนัไหน เวลาใด ซ่ึงจะ
เป็นการป้องกนัปัญหาการด าเนินงานล่าชา้ และใชท้รัพยากรขององคก์รมากเกินความจ าเป็นอีกดว้ย 



19 
 

2.6 หลกัการ 5G 
 เป็นแนวคิดและหลกัปฏิบัติด้วยข้อเท้จจริงท่ีมีต้นก าเนิดจากประเทศญ่ีปุ่น โดยมีการ
น าไปใชเ้พื่อใหเ้กิดประสิทธิผลสูงสุดในแง่ของคุณภาพและการเพ่ิมผลผลิต โดยหลกัการ 5G นั้นมา
จากค าว่า "GOGEN SHUGI" ซ่ึงเกิดจากการน าหลกัความเป็นจริง 3 อย่าง (หลกัการ 3G) มาใช้
ร่วมกบัแนวคิดอีก 2 อยา่งคือ หลกัการทางทฤษฎีและระเบียบกฎเกณฑ์อนัประกอบไปดว้ยหลกั 5 
ประการคือ 
 1. Genba หมายถึง พ้ืนท่ีจริง 
 2. Genbutsu หมายถึง ขอ้เท็จจริง 
 3. Genjitsu หมายถึง สถานการณ์จริง 
 4. Genri หมายถึง ทฤษฎีท่ีถกูตอ้ง 
 5. Gensoku หมายถึง ระเบียบและกฎเกณฑ ์
 การปฏิบติัตามหลกั 5G คือการปฏิบติัตามหลกั 3G คือการเขา้ไปท่ีพ้ืนท่ีจริงท่ีเกิดปัญหา
โดยมองปัญหาท่ีเกิดข้ึน วิเคราะห์ขอ้มลูจากสภาพแวดลอ้มและความเป็นจริงท่ีเกิดข้ึน เพ่ือตรวจหา
ความผิดปกติท่ีเกิดข้ึน โดยใช้หลกัอีก 2G ในการวิเคราะห์ปัญหาโดยอาศยัทฤษฎีและระเบียบ
กฎเกณฑเ์ป็นพ้ืนฐาน เพ่ือหาสาเหตุท่ีแทจ้ริงแห่งปัญหา แลว้จึงค่อยตดัสินใจแกไ้ขปัญหา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.8 แนวทางของหลกัการ 5G 

ตรวจหาปัญหา 

•Genba 
•Genbutsu 
•Genjitsu 

วิเคราะห์หาสาเหตุ
ของปัญหา 

•Genri 

•Gensoku 

ตดัสินใจแกไ้ข
ปัญหา 

•Best Method 
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2.7 เทคนิค Why-Why Analysis 
 2.7.1 ความหมายของเทคนิค Why-Why Analysis 
  เป็นเทคนิคการวิเคราะห์หาปัจจัยท่ีเป็นต้นเหตุของปรากฏการณ์ หรือปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
เพื่อใหไ้ดพ้บตน้ตอ หรือรากเหงา้ท่ีแทจ้ริง และท่ีส าคญัคือเพื่อน าไปสู่การแกไ้ข และป้องกนัการ
เกิดซ ้าต่อไป ซ่ึงเป็นเทคนิคท่ีช่วยให้การวิเคราะห์มีระบบ ขั้นตอนท่ีชดัเจน มีเหตุ มีผล เพ่ือให้ได้
สาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา 
 2.7.2 ขั้นตอนของเทคนิค Why-Why Analysis มีดงัน้ี 
 1. วิเคราะห์ขอ้เท็จจริง คือ วิเคราะห์จากพ้ืนท่ีจริง สถานการณ์จริง เพ่ือให้ไดข้อ้เท็จจริงท่ี
ถกูตอ้ง 
 2. วิเคราะห์หาตน้ตอของปัญหา คือ การวิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาท่ีก  าลงั
ท าการแกไ้ข โดยการตั้งค  าถามว่า "ท าไม" ไปเร่ือยๆจนเจอตน้ตอของปัญหาท่ีแทจ้ริง 
 3. วิเคราะห์ความสมัพนัธ ์คือ การถามยอ้นกลบัจากสาเหตุท่ีวิเคราะห์ไดว้่ามีเหตุมีผลกบัส่ิง
ท่ีเกิดข้ึนจริงหรือไม่ 
 4. วิเคราะห์หาวิธีการแก้ไขหรือป้องกนั คือ วิเคราะห์หาแนวทางในการแก้ไขและการ
ป้องกนั เพ่ือขจดัหรือลดโอกาสท่ีจะเกิดข้ึนอีก 
 5. น ามาตราการท่ีไดไ้ปใชจ้ริงคือ เม่ือไดแ้นวทางท่ีเหมาะสมในการแกปั้ญหานั้นๆแลว้ จึง
น าไปปฏิบติัเพื่อแกปั้ญหาในสถานท่ีจริง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.9 เทคนิค Why-Why Analysis[19] 
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2.8 บทเรียนประเด็นเดียว (One Point Lesson, OPL) 
 OPL เป็นการเขียนอธิบายการท างานหรือวิธีการใชเ้คร่ืองมือ/เคร่ืองจกัร โดยจะมุ่งเน้นการ
เขียนในประเด็นเดียว เร่ืองเดียว จุดเดียว เพ่ือความชดัเจนของการเรียนรู้ส าหรับทั้งผูเ้ขียนและผูอ่้าน 
อีกทั้งยงัช่วยไม่ใหเ้กิดความสบัสนในประเด็นท่ีจะส่ือสารอีกดว้ย OPL ถือเป็นอีกเคร่ืองมือหน่ึงใน
การดึงเอาความคิดสร้างสรรค ์ความรู้ ท่ีไดจ้ากประสบการณ์ท างานของพนักงานออกมาถ่ายทอด
และเปล่ียนซ่ึงกันและกันไปทั่วทั้งองค์กร ซ่ึงจะน าไปสู่การเป็นองค์กรแห่งการเรียนรู้ การ
เขียน OPL นั้นตอ้งเนน้การใชรู้ปเพราะรูปสามารถส่ือสารไดอ้ยา่งถกูตอ้งมากกว่าการเขียนบรรยาย 
ดงันั้น OPL จึงตอ้ง เนน้ท่ีรูป ขอ้ความนอ้ย กระชบั และสั้น เพ่ือให้สามารถเรียนรู้ไดใ้นระยะเวลา
สั้น OPL เป็นหน่ึงในวิธีการท่ีจะพฒันางานใหมี้คุณภาพมากข้ึน 

2.8.1 องค์ประกอบของ OPL 
 1. หวัเร่ือง 
 2. ประเภทของ OPL โดยจะแบ่งเป็น 4 ประเภทไดแ้ก่ ความรู้พ้ืนฐาน การปรับปรุงงาน 
ปัญหาท่ีเกิดข้ึน และความปลอดภยั สุขภาพ ส่ิงแวดลอ้ม  
 3. กลุ่มกิจกรรม เช่น ตามแผนก ตามเร่ืองท่ีบนัทึก หรือ ตามพ้ืนท่ีรับผดิชอบ เป็นตน้ 
 4. บนัทึกการตรวจอนุมติัใชง้านโดยหวัหนา้งาน 
 5. วตัถุประสงคข์อง OPL 
 6. รายละเอียดต่างๆ เช่น ปฏิบติัอย่างไร ท าไมถึงตอ้งปฏิบัติ หรือหากไม่ปฏิบติัจะมีผล
อยา่งไรตามมา เป็นตน้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.10 เอกสารบทเรียนประเดน็เดียว[20] 
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2.9 งานวจิยัที่เกีย่วข้อง 
 พิทยา ห้องใส [21] จากงานวิจัยเร่ือง "การลดความสูญเปล่าในโรงงานเฟอร์นิเจอร์น๊อค
ดาวน์" งานวิจยัน้ีไดเ้พ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตเฟอร์นิเจอร์แบบน๊อคดาวน์ โดยมุ่งเน้น
ในเร่ืองของการลดเวลาท างานท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมลูค่าเพ่ิมในกระบวนการผลิต ปัญหาส าหรับงานวิจยั
น้ีคือ มีเวลาท่ีไม่ก่อให้เกิดมูล่าเพ่ิมระหว่างการท างานคิดเป็น 36.78% จากสภาพปัญหาดังกล่าว 
งานวิจยัน้ีจึงไดแ้กไ้ขปัญหาโดยการวิเคราะห์กระบวนการท างาน ปรับปรุงขั้นตอนการท างาน จดั
สมดุลการผลิต และวิเคราะห์ประเภทของเสีย หลงัจากการปรับปรุงพบว่า เวลาการท างานท่ีไม่
ก่อใหเ้กิดมลูค่าเพ่ิมลดลงจาก 36.78% เหลือ 20.64% 
 ณัสญ์ศยา สิทธิโชควโรดม [22] จากงานวิจัยเร่ือง "การปรับปรุงกระบวนการผลิตใน
อุตสาหกรรมการผลิตเส้ือผา้ส าเร็จรูป โดยใชแ้นวคิดลีน  ซิกส์ ซิกมา" งานวิจยัน้ีไดต้ั้งเป้าหมายใน
การปรับปรุงกระบวนการผลิต ปัญหาส าหรับงานวิจยัน้ีคือ การผลิตสินคา้ไม่ไดคุ้ณภาพและส่งมอบ
ตรงเวลาตามความตอ้งการของลกูคา้ ซ่ึงเกิดจากสาเหตุ มีขั้นตอนท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมลูค่าเพ่ิม สินคา้รอ
ระหว่างผลิตสูง และของเสียมาก จากสภาพปัญหาดงักล่าว งานวิจยัน้ีจึงไดแ้กไ้ขปัญหาโดยการน า
หลกัการลีน ซิกส์ ซิกมามาใช ้กล่าวคือ ปรับกระบวนการผลิตใหม่ให้เป็นแบบต่อเน่ือง ตรวจสอบ
คุณภาพในกระบวนการผลิต หลงัจากการปรับปรุงพบว่า ประสิทธิภาพของพนกังานเยบ็เพ่ิมข้ึนจาก 
37.23% เป็น 61.24% ของเสียในงานเยบ็ลดลงจาก 12.67% เป็น 8.26% และไดใ้ชแ้บบจ าลองสถา
การณ์หลงัการปรับปรุงผลท่ีไดคื้อ สินคา้ระหว่างกระบวนการลดลงจาก 9355 ตวั/เดือน เป็น 5859 
ตวั/เดือน เวลาคอยลดลงจาก 13.09 ชม./ตวั เป็น 6.72 ชม./ตวั และก าลงัการผลิตเพ่ิมข้ึนจาก 113312 
ตวั/เดือน เป็น 117150 ตวั/เดือน 
 ชนะชัย อุทวราพงศ์ [12] จากงานวิจัยเ ร่ือง "การประยุกต์ใช้การผลิตแบบลีนใน
อุตสาหกรรมการออกแบบตามค าสัง่" งานวิจยัน้ี มุ่งหาแนวทางในการน าการผลิตแบบลีนมาใชใ้น
อุตสาหกรรมท่ีไม่ต่อเน่ือง ปัญหาส าหรับงานวิจยัน้ีคือ กระบวนการผลิตมีคอขวด ท าให้เกิดการรอ
คอยในสายผลิต ส่งผลใหร้ะยะเวลาในการผลิตรวมนานเกินไป งานวิจยัน้ีจึงไดแ้กปั้ญหาโดยการ
ปรับกระบวนการผลิตใหม่เป็นแบบไหลทีละช้ิน วิเคราะห์การท างานของแต่ละหน่วยผลิต แบ่งงาน
ใหเ้ป็นหน่วยยอ่ย เพื่อเกิดสมดุลในกระบวนการผลิต หลงัจากการปรับปรุงพบว่า สามารถลดเวลา
ในการผลิตจากเดิม 10 วนัลดลงเหลือ 8.4 วนั 
 Alan Brown, Julie Eatock, Dorian Dixon, Brian J. Meenan และJohn Anderson [23] จาก
งานวิจยัเร่ือง "Quality and continuous improvement in medical device manufacturing" งานวิจยัน้ีมี
การพิจารณาเคร่ืองมือในการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 4 ชนิดดว้ยกนัคือ Lean, Six Sigma, Theory of 
Constraints (TOC) และ TQM โดยเมื่อจ  าแนกตามผลลพัธห์ลกัของเคร่ืองมือแต่ละตวัแลว้ กลุ่มการ
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ปรับปรุงคุณภาพคือ TQM และ Six Sigma ส่วนกลุ่มการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตคือ Lean 
และ TOC จากนั้นงานวิจยัน้ียงัไดแ้บ่งกลุ่มของเคร่ืองมือตามการมุ่งเน้น(Focus) โดยกลุ่มท่ีมุ่งเน้น
ดา้นวฒันธรรม (Culture Focus) คือ Lean และ TQM ส่วนกลุ่มท่ีมุ่งเน้นดา้นกระบวนการ (Process 
Focus) คือ TOC และ Six Sigma ผมสรุปจากงานวิจยัน้ีคือ วิธีการท่ีมุ่งเน้นกระบวนการ (Process 
Focus) และวิธีการท่ีมุ่งเน้นวฒันธรรมในการท างาน (Culture Focus) มีความเหมาะสมต่างกัน
ตามแต่แนวทางการจดัการ ประเภทของอุตสาหกรรม สภาวะแวดลอ้มและผูน้  าขององค์กรนั้นๆ 
 Samuel K. H. Ho [24] จากงานวิจยัเร่ือง "Integrated lean TQM model for sustainable 
development" งานวิจัยน้ีได้เสนอแนวคิด ILTM (Integrated Lean TQM model) ซ่ึงเกิดจาก
ประยกุตใ์ชแ้นวคิดLean และแนวคิด TQM ร่วมกนัในการสร้างแบบฟอร์มการตรวจสอบกระบวน
ในองคก์ร โดยหลกัในการตรวจสอบประกอบดว้ย 5-S (5 ส.) ซ่ึงเป็นขั้นแรกเพ่ือน าไปสู่คุณภาพทัว่
ทั้งองค์กรแบบ TQM และ L5S (พฒันาโดยผูว้ิจัย) เพื่อตรวจสอบการลดความสูญเปล่าของ
กระบวนการ โดยเมื่อน ามาประยกุตร่์วมกนั ผูว้ิจยัเรียกว่า 5S+ ซ่ึงน าไปสู่การลดความสูญเปล่าทั้ง
กระบวนการ โดยแบบฟอร์มการตรวจสอบน้ีได้ถูกน าไปใช้กับ 8,000 องค์กรในมากกว่า 10 
ประเทศทัว่โลก ซ่ึงมีพนกังานผา่นการอบรมไปกว่า 100,000 คน 
 โสภิตา ศิลาอ่อน [25] จากงานวิจยัเร่ือง "การประยุกต์ใชแ้นวคิดลีนและผงัสายธารคุณค่า
ในการจดัการโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมยาและเวชภณัฑ์" ปัญหาของงานวิจยัคือ จ  านวนในการ
ผลิตมากเกินไป ระยะเวลาในการผลิตนานไม่สามารถตอบเสนอความต้องการของลูกค้าได ้
นโยบายการผลิตไม่แน่นอนเน่ืองจากเป็นองค์กรของภาครัฐ และระบบการผลิตขาดความยืดหยุ่น
เน่ืองจากจะผลิตตามค่าพยากรณ์ท่ีวางแผนล่วงหนา้เอาไว ้จากสภาพปัญหาดงักล่าว จึงไดแ้กปั้ญหา
โดยการน าเคร่ืองมือและเทคนิคของระบบการผลิตแบบลีนมาใช ้5 เทคนิคไดแ้ก่ การสร้างการไหล
ทีละช้ิน การจดัผงัโรงงาน การลดขั้นตอนการผลิต การบ ารุงรักษาแบบทุกคนมีส่วนร่วม(TPM) 
และการลดเวลาปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัร ผลจากการปรับปรุงกระบวนการผลิต ผา่นการใชแ้บบจ าลอง
สถานการณ์โดยโปรแกรม Arena พบว่า จากการใชเ้ทคนิคการไหลอย่างต่อเน่ือง ปรับผงัโรงงาน 
และลดขั้นตอนในการผลิตในผลิตภัณฑ์ตน้แบบตวัท่ี1 พบว่าระยะเวลาในการด าเนินการลดลง 
50.82% ปริมาณสินคา้คงคลงัระหว่างกระบวนการลดลง 69.33% และเมื่อใชเ้ทคนิคการปรับผงั
โรงงาน ลดขั้นตอนการผลิต และการบ ารุงรักษาแบบทุกคนมีส่วนร่วม ในผลิตภณัฑ์ตน้แบบตวัท่ี2 
พบว่า ระยะเวลาในการด าเนินการลดลง 28.22% ปริมาณสินคา้คงคลงัระหว่างกระบวนการลดลง 
39.53% 
 อภิญญา ตากสกุล [26] จากงานวิจยัเร่ือง "การลดความสูญเปล่าของกระบวนการติดตั้ง
ระบบก๊าซรถยนตต์ามหลกัลีน ซิก ซิกม่า" งานวิจยัน้ีมุ่งเน้นการพิจารณาถึงความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน
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ในกระบวนการติดตั้งระบบก๊าซรถยนต์ซ่ึงจากการวิเคราะห์พบว่า ในกระบวนการเกิดความสูญ
เปล่าจากการรอคอยและความสูญเปล่าจากกระบวนการท่ีไม่เหมาะสมจากการแกไ้ขงาน ดงันั้นจึง
น าหลกัการ ECRS มาใชใ้นการวิเคราะห์หาวิธีการแกไ้ขปัญหาเพ่ือลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนพร้อม
ทั้งควบคุมกระบวนการหลงัการปรับปรุงโดยการจดัท าแผนการควบคุมกระบวนการและจดัท าดชันี
ท่ีใชช้ี้วดัและควบคุม ผลจากการปรับปรุงพบว่า ความสูญเปล่าจากการรอคอยลดลงจากร้อยละ 9.37 
เป็นร้อยละ 2.7 ของเวลาการท างาน ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการแกไ้ขงานในส่วนท่ีมีความถ่ีและ
ผลกระทบในด้านความปลอดภยัลดลงจาก 0.56 จุด/คนั เป็น 0.08 จุด/คัน ต้นทุนความลม้เหลว
ภายนอกลดลงจาก 837 บาท/คน เป็น 126 บาท/คนั และตน้ทุนความลม้เหลวภายในลดลงจาก 402 
บาท/คนั เป็น 16 บาท/คนั 
 เสาวนีย ์ทับทิม [27] จากงานวิจยัเร่ือง "การลดความสูญเปล่าของกระบวนการผลิตใน
อุตสาหกรรมการพิมพ"์ งานวิจยัน้ีประยกุตใ์ชว้ิชาการทางวิศวกรรมอุตสาหการ ดา้นการศึกษาการ
ท างานมาใช้ในการลดความสูญเปล่าของกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมการพิมพ์ ปัญหาใน
โรงงานกรณีศึกษาท่ีพบคือ ปัญหาดา้นการเตรียมความพร้อมของวตัถุดิบก่อนกระบวนการพิมพ ์
ปัญหาดา้นการวางแผนการผลิต ปัญหาดา้นการประสานงาน และปัญหาความไม่ชดัเจนในบทบาท
หน้าท่ีของพนักงาน หลงัจากทราบปัญหาจึงไดท้ าการแกปั้ญหาตามวิธีการทางวิศวกรรมอุตสา
หการคือ 1. การวางแผนการผลิตโดยการควบคุมการแทรกงาน การก าหนดเป้าหมายการผลิตในแต่
ละวนัและติดตามผลเพ่ือแก้ไขหรือปรับเปล่ียนแผนเดิมเม่ือเกิดปัญหา อีกทั้งยงัวางแผนผลิต
ล่วงหน้า 2 วนัเพื่อให้สามารถเตรียมวตัถุดิบได้ทัน 2. การจัดสรรพนักงานโดยการเช็คจ านวน
พนกังานท่ีมาในแต่ละวนัเพื่อจดัสรรตามแผนการผลิตไดอ้ยา่งเหมาะสม 3. เตรียม ตรวจเช็ควตัถุดิบ
ก่อนท่ีจะท าการพิมพ ์4. สร้างระบบการจดัการงานใหม่และงานแกไ้ข เพื่อแบ่งแยกการด าเนินงาน
อย่างชัดเจน พร้อมทั้งจัดท าระเบียบการปฏิบัติงานส าหรับเคร่ืองพิมพ์ต่างๆ จากการปรับปรุง
ดงักล่าวพบว่า เวลาสูญเปล่าของกระบวนการผลิตลดลง 8% ผลผลิตเพ่ิมข้ึน 5.22%หรือเพ่ิมข้ึน 
798,041 แผน่พิมพ/์เดือน 
 ยทุธศกัด์ิ บุญศิริเอ้ือเฟ้ือ [28] จากงานวิจยัเร่ือง "การพฒันาตน้แบบในการลดความสูญเปล่า 
7 ประการส าหรับวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อม  : กรณีศึกษาโรงงานผลิตเคร่ืองส าอาง" 
งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือพฒันาตน้แบบการลดความสูญเปล่าและสร้างมาตราฐานควบคุมความ
สูญเปล่าทั้ง 7 ประการ โดยเลือกผลิตภณัฑ์ตน้แบบท่ีจะท าการศึกษาจาก ผลิตภณัฑ์ท่ีมีมูลค่าการ
ขายมากท่ีสุดของโรงงาน จากการส ารวจสภาพปัญหา ไดท้ าการจ าแนกความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการเป็น 7 แบบตามหลกัของความสูญเปล่า 7 ประการ หลงัจากนั้นจึงระบุสาเหตุของความ
สูญเปล่า ก  าหนดเทคนิคและเคร่ืองมือท่ีใช้ในการลดหรือขจัดความสูญเปล่า และขั้นตอนการ
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ด าเนินการแกไ้ขปัญหาของความสูญเปล่าในแต่ละประเภท กล่าวคือ ความสูญเปล่าประการท่ี1 การ
ผลิตมากเกินความจ าเป็น ก  าหนดใชเ้ทคนิค cycle time การแยกงานยอ่ย และ ECRS ความสูญเปล่า
ประการท่ี2 การรอคอย ก  าหนดใชเ้ทคนิคลดเวลาเตรียมเคร่ืองจกัร และการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 
ความสูญเปล่าประการท่ี3 ความสูญเปล่าจากการขนส่ง ก  าหนดใชเ้ทคนิคการจดัผงัโรงงาน ความ
สูญเปล่าประการท่ี4 กระบวนไม่เหมาะสม ก าหนดใชเ้ทคนิค Flow Chart การถาม5W1H และ 
ECRS ความสูญเปล่าประการท่ี5 สินคา้คงคลงัมากเกินไป ก  าหนดใชเ้ทคนิค การก าหนดจุดสั่งผลิต
และปริมาณการสัง่ ความสูญเปล่าประการท่ี6 การเคล่ือนไหวไม่เหมาะสมก าหนดใชเ้ทคนิค การ
เคล่ือนไหวแบบประหยดั สุดทา้ยคือความสูญเปล่าประการท่ี7 การเกิดของเสียก าหนดใชเ้ทคนิค 
การสร้างระบบตรวจสอบคุณภาพ จากการปรับปรุงโดยการลดความสูญเปล่าดว้ยวิธีดงักล่าวพบว่า 
สามารถลดความสูญเปล่าได ้40.29% ภายในระยะเวลา 4 เดือนและไดม้ีมาตราฐานของวตัถุดิบของ
แปรงและฝาน ้ ายาทาเล็บ แผนการตรวจสอบวตัถุดิบ ขั้นตอนการผลิตน ้ ายาทาเล็บ แผนคุณภาพ
ระหว่างกระบวนการผลิต วิธีการท างาน และจุดสัง่ผลิตและจ านวนการจดัเก็บ เพ่ือควบคุมความสูญ
เปล่าทั้ง 7 
 วิทย ์วรรณวิจิตร [29] จากงานวิจยัเร่ือง "การปรับปรุงกระบวนการผลิตแม่พิมพโ์ลหะของ
อุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนยานยนต"์ งานวิจยัน้ีท าการปรับปรุงฉพาะกระบวนการท่ีเก่ียวขอ้งกบัการ
ผลิตแม่พิมพเ์ท่านั้น ซ่ึงปัญหาท่ีพบไดแ้ก่ การผลิตแม่พิมพ์ล่าชา้เกิดก าหนด เกิดช้ินส่วนเสียหาย
ระหว่างกระบวนการผลิต และเมื่อน าไปใชต้อ้งซ่อมแซมระหว่างการใชง้านเป็นจ านวนมาก เมื่อ
วิเคราะห์สาเหตุแลว้พบว่า มีสาเหตุหลายประการคือ การออกแบบแม่พิมพผ์ิดพลาด กระบวนการ
ผลิตช้ินส่วนประกอบแม่พิมพไ์ม่ถกูตอ้ง กระบวนการข้ึนรูปโลหะใชแ้ม่พิมพไ์ม่ถูกตอ้งเหมาะสม 
และแม่พิมพเ์ส่ือมสภาพการใชง้าน ดงันั้นจึงด าเนินการแกไ้ขปัญหาโดยการใชเ้คร่ืองมือ กา้งปลา
และFMEA วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาเพื่อหาขอ้บกพร่องและผลกระทบ จากนั้นท าการจดัล  าดบั
ความส าคญัของขอ้บกพร่องท่ีควรแกไ้ขจากค่าความเส่ียงช้ีน า(RPN) ท าการปรับปรุงประสานงาน
กบัแผนกท่ีเก่ียวขอ้งกบัลกูคา้ ปรับปรุงขั้นตอนการท างานต่างๆ ก  าหนดการบ ารุงรักษาเคร่ืองมือ/
เคร่ืองจักร แก้ไขข้อบกพร่องดา้นการวดั และอบรมพนักงาน ผลจากการปรับปรุงกระบวนคือ 
จ  านวนการผลิตแม่พิมพล่์าช้าลดลงเหลือ 0% จ  านวนช้ินงานเสียในกระบวนการผลิตลดลงจาก 
7.69% เป็น 1.02% และการซ่อมแม่พิมพร์ะหว่างใชง้านลดลงเหลือ 2-4 คร้ัง/เดือน 
 Pius Achanga, Esam Shehab, Rajkumar Roy และ Geoff Nelder [30] จากการวิจยัเร่ือง 
"Critical success factors for lean implementation within SMEs" งานวิจยัน้ีไดน้ าเสนอปัจจยัเพ่ือ
น าไปสู่ความส าเร็จในการน าแนวทางแบบลีนไปประยกุตใ์ชส้ าหรับธุรกิจขนาดกลางและขนาดยอ่ม 
(SMEs) โดยงานวิจยัไดท้ าการศึกษาเพื่อทบทวนวรรณกรรมท่ีผ่านมาโดยครอบคลุม องค์กรท่ีมี
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ลกัษณะแบบ SMEs จ านวน 10 องค์กรในประเทศองักฤษ ซ่ึงได้พบว่าปัจจัยส าคัญท่ีมีผลต่อ
ความส าเร็จของการน าแนวทางแบบลีนไปประยกุตใ์ชม้ีหลายปัจจยัดว้ยกนั ไดแ้ก่ ความสามารของ
ผูน้  าการปรับปรุง, การจดัการ, การเงิน, วฒันธรรมองคก์ร และทกัษะความถนดัของพนกังาน  
 P. Kedar, R. R. Lakhe, V. S. Deshpande, P. V. Washimkar และ M.V.Wakhare [6] จาก
งานวิจยัเร่ือง " A comparative review of TQM, TPM and related organisational performance 
improvement programs" ได้ท าการวิเคราะห์แนวทางและวิธีการท่ีได้รับความนิยมถูกน าไปใช้
ส าหรับการปรับปรุงกระบวนการในองคก์ร ส าหรับแนวทางแบบลีนจะมุ่งเนน้ในเร่ืองการลดความ
สูญเปล่า 7 ประการท่ีเกิดช้ึนในกระบวนการ โดยระดบัการไหลของกระบวนการจากฝ่ายผลิตไปสู่
ลกูคา้ เป็นส่ิงในการปรับปรุงตามแนวทางแบบลีน แต่ขอ้เสียของแนวทางแบบลีนงานวิจยัน้ีระบุคือ 
การไม่สามารถบงัคบัให้พนักงานทุกคนร่วมมือหรือท างานตามวิธีการหลงัการปรับปรุงไดอ้ย่าง
เต็มท่ี ส าหรับแนวทางแบบทีคิวเอม็ ถูกระบะว่า เป็นทั้งปรัชญาและแนวทางในการบริหารจดัการ
องค์กร โดยมีกิจกรรมไคเซ็นเป็นเคร่ืองมือในการขบัเคล่ือนการท างาน นอกจากนั้นยงักล่าวถึง
ข้อเสียของแนวทางแบบทีคิวเอ็มว่า เป็นวิธีการค่อนข้างกว้างและมีหลักการน าไปปฏิบัติท่ี
หลากหลาย ยงัไม่ชดัเจน ท าให้ในการน าแนวทางแบบทีคิวเอ็มไปใชใ้นองค์กรใดๆจึงจ าเป็นตอ้ง
อาศยั ผูเ้ช่ียวชาญหรือท่ีปรึกษาเฉพาะดา้นท าให้การน าไปใชจ้ริงอาจเกิดปัญหาได ้โดยปัจจยัท่ีเป็น
ขอ้จ ากดัส าหรับองคก์รท่ีจะน าแนวทางแบบลีนทีคิวเอม็ไปใชคื้อ งบประมาณและเวลา 
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บทที่ 3 
วธีิการด าเนินงานวจิยั 

 
 งานวิจยัน้ีผูว้ิจยั ไดเ้ขา้ไปศึกษากระบวนผลิตในโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ไมซ่ึ้งราคาของ
ผลิตภณัฑค่์อนขา้งสูงโดยการผลิตของโรงงานเป็นไปแบบการผลิตเป็นแบบกลุ่ม(Batch process) 
การผลิตในหน่ึงรอบผลิตภณัฑจ์ะใชร้ะยะเวลานาน บางโมเดลอาจใชร้ะยะเวลาในการผลิตเกินกว่า
หน่ึงเดือน มีการจดัพ้ืนท่ีของโรงงานเป็นแบบตามกระบวนการท างาน (Process Layout) ซ่ึงในแต่
ละสถานีงานจะมีอิสระต่อกนั โดยผูว้ิจยัไดก้  าหนดวิธีการด าเนินการวิจยัดงัน้ี 
 
3.1  วธิีการด าเนินงานวจิยั 

1. ศึกษางานวิจยัและทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง 
2. ศึกษาสภาพปัญหาของโรงงานกรณีศึกษา 
3. ศึกษากระบวนการผลิตเฟอร์นิเจอร์ไมข้องโรงงานกรณีศกึษา 
4. วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาและหาแนวทางในการปรับปรุง 
5. น าแนวทางลีนมาปรับปรุงกระบวนการท างานและวดัผล 
6. น าความคิดสร้างสรรคข์องพนกังานมาใชแ้กปั้ญหาเพื่อใหเ้กิดประโยชน์ในการ

ปรับปรุงและวดัผล 
7. เปรียบเทียบผลท่ีไดจ้ากสองแนวทางการปรับปรุง 
8. วิเคราะห์และสรุปผลพร้อมขอ้เสนอแนะ 

 
3.2  ข้อมูลเกีย่วกบัโรงงานตวัอย่าง 
 โรงงานกรณีศึกษา เป็นโรงงานร่วมทุนระหว่างนกัธุรกิจไทยและนกัธุรกิจต่างประเทศ โดย
ประกอบการผลิตเฟอร์นิเจอร์ท่ีท าจากไมซ่ึ้งจะเป็นไมป้ระดู่เสียส่วนใหญ่ กลุ่มลกูคา้ของโรงงานจะ
มีทั้งภายในประเทศและจากต่างประเทศ โดยการผลิตจะมีทั้งแบบผลิตตามค าสัง่ของลกูคา้(Make to 
order) โดยลูกค้าสามารถออกแบบตามต้องการแลว้จึงน ามาสั่งผลิตกับโรงงานหรือสามารถ
ปรับเปล่ียนจากโมเดลตน้แบบของโรงงานไดต้ามตอ้งการ แต่จะมีการก าหนดจ านวนสั่งซ้ือขั้นต ่า
ในแต่ละโมเดลการผลิต และการผลิตเพื่อจดัเก็บ(Make to stock) โดยจะเน้นผลิตโมเดลท่ีสามารถ
ขายไดต้ลอด มีการสัง่ซ้ือเป็นประจ า หรือเป็นซิกส์เนเจอร์ของร้าน ส าหรับลกัษณะของผลิตภณัฑ์
ในการผลิตของโรงงานตวัอย่าง จดัอยู่ในกลุ่มเฟอร์นิเจอร์ประเภทไมจ้ริง การผลิตตอ้งอาศยัช่าง
เทคนิคท่ีมีความช านาญค่อนขา้งสูง วสัดุท่ีใชเ้ป็นไมจ้ริงส่วนมากนิยมใชเ้ป็นไมท่ี้มีลายไมส้วยงาม
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เช่น ไมส้กั ไมแ้ดง และไมป้ระดู เป็นตน้ การประกอบโครงสร้างผลิตภณัฑใ์ชก้ารต่อเขา้มุมไมซ่ึ้งมี
รูปแบบต่างๆเช่น การเขา้ปากชน การเขา้บาก การเขา้เดือย โดยแต่ละวิธีจะเหมาะกบังานบางอย่าง
เท่านั้น การท าสีผวิเฟอร์นิเจอร์ใชว้ิธีการลงเชลแลก็ แลคเกอร์ซ่ึงไม่นิยมท าสียอ้ม เพื่อแสดงให้เห็น
ลายไม้ท่ีสวยงาม ส าหรับเคร่ืองมือเคร่ืองจักรท่ีใช้ในการผลิตจะเป็นเคร่ืองมือช่างไม้ทั่วไป 
เคร่ืองมือไฟฟ้า และเคร่ืองจกัร การผลิตจะเป็นแบบสั่งท าสั่งผลิตมากกว่า รูปแบบเฟอร์นิเจอร์จะ
เป็นรูปแบบตามท่ีเจา้ของตอ้งการ เน่ืองจากเฟอร์นิเจอร์รูปแบบน้ีจะเป็นแบบสั่งท าจึงท าให้มีราคา
ค่อนขา้งสูง เมื่อเทียบกบัเฟอร์นิเจอร์ประเภทอ่ืน ๆ เน่ืองจากผลิตภณัฑ์มีจุดเด่นในเร่ืองของความ
ประณีต พิถีพิถนัในทุกๆกระบวนการผลิต และรูปแบบของเฟอร์นิเจอร์ท่ีผลิตจะมีรูปแบบแนวยอ้น
ยุค  สวยงามแบบร่วมสมยั ซ่ึงมีวิธีการผลิตมีความยุ่งยากซับซ้อนมากกว่าเฟอร์นิเจอร์ทั่วไปใน
ปัจจุบนั ตวัอยา่งผลิตภณัฑข์องโรงงานกรณีศึกษาแสดงตามตารางท่ี 3.1 
 
ตารางท่ี 3.1 ตวัอยา่งผลิตภณัฑข์องโรงงานกรณีศึกษา 
ล าดบัท่ี ช่ือผลิตภณัฑ ์ รหสัผลิตภณัฑ ์ ภาพผลิตภณัฑ ์

1 CLASSIC 
SHERATON 
PEMBROKE 

 

CAT A  
 
 
 
 
 

2 SHERATON 
BEDSIDE 

 

CAT B  
 
 
 
 
 

3 KENSINGTON PIER 
 
 
 
 
 

KC  
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4 CLASSIC 
CHIPPENDALE 

SIDE 
 

AA&A  
 
 
 
 

5 CLASSIC 4 
DRAWER 
LIBRARY 

KWY  
 
 
 
 
 

6 CLASSIC OVAL 
DINING 

 

ODT  
 
 
 
 

7 THE WRITING 
 

ST  
 
 
 
 
 
 
 
 

8 BREAKFORNT 
BOOKCASE 

 

BBC  
 
 
 
 
 
 
 



30 
 

ผงัโครงสร้างองค์กร 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.1 แผนผงัโครงสร้างองคก์ร(Organization Chart) ของโรงงานตวัอยา่ง 

กรรมการผูจ้ดัการ 

ผูจ้ดัการฝ่ายธุรการ ผูจ้ดัการฝ่ายโรงงาน 

หวัหนา้แผนกบญัชีและ
การเงิน 

หวัหนา้แผนกบุคคล หวัหนา้ฝ่ายผลิต 

แผนกตรวจสอบ
คุณภาพและหีบห่อ 

แผนกฟิตต้ิง 

แผนกท าสี 

แผนกประกอบ 

แผนกข้ึนรูป 

แผนกตดัเตรียม 

แผนกคลงัสินคา้ 

แผนกขดูแต่ง 

พนกังานบญัชี 

พนกังานจดัซ้ือ 

พนกังานบุคคล 
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3.3 กระบวนการผลติของโรงงานกรณศึีกษา 
 กระบวนการผลิตในโรงงานกรณีศึกษามีการจัดวางสถานีงานตามกระบวนการผลิต
(Process Layout) และเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นแต่ละสถานีก็จะมีความสามารถท่ีแตกต่างกนัไปตามแต่ละ
กระบวนการนั้นๆ พนกังานในแต่ละสถานีจะมีหนา้ท่ีหลายอยา่งตามสถานการณ์และความสามารถ
ซ่ึงหัวหน้าสถานีจะเป็นผูม้อบหมายงานให้กบัพนักงานแต่ละคน โดยสามารถแบ่งไดอ้อกเป็น 7 
สถานีไดแ้ก่ ตดัเตรียม ข้ึนรูป ประกอบ ขดูแต่ง ท าสี ฟิตต้ิง และบรรจุหีบห่อ ซ่ึงมีจ  านวนเคร่ืองจกัร
และจ านวนพนกังานในแต่ละสถานีงานดงัตารางท่ี 3.2 
 
ตารางท่ี 3.2 จ  านวนเคร่ืองจกัรและจ านวนพนกังานในแต่ละสถานีงานการผลิต 

สถานีงาน จ านวนพนกังาน จ านวนเคร่ืองจกัร 
ตดัเตรียม 12 16 
ข้ึนรูป 8 9 

ประกอบ 5 - 
ขดูแต่ง 5 - 
ท าสี 8 - 
ฟิตต้ิง 4 - 

บรรจุหีบห่อ 4 - 
รวม 46 25 

 
1. สถานีตดัเตรียม 
 กระบวนการตดัเตรียมมีหนา้ท่ีตดัเตรียมไมใ้หข้นาดของไมใ้กลเ้คียงกบัขนาดจริงตามแบบ 
แต่ยงัคงเผือ่ขนาดและจ านวนไวเ้ลก็นอ้ยเน่ืองจากในกระบวนการข้ึนรูปซ่ึงเป็นกระบวนการถดัไป
จะมีการแปรรูปอีกรอบหน่ึงและมีการเปิดหน้าไมซ่ึ้งอาจมีไมท่ี้ภายในมีขอ้บกพร่องไม่ไดคุ้ณภาพ
จึงไม่สามารถน ามาใชไ้ด ้ในกระบวนตดัเตรียมจะมีใบสั่งผลิตมาจากฝ่ายวางแผนการผลิตโดยจะ
ก าหนดจ านวนและขนาดท่ีต้องการ อาจเรียกได้ว่าเป็นการแปรรูปรอบท่ี 2 เพื่อให้ไดข้นาดตาม
ตอ้งการก่อนการเขา้สู่กระบวนการข้ึนรูปในสถานีถดัไป ส าหรับสถานีตดัเตรียมมีพนักงานประจ า
สถานีทั้งหมด 12 คนและเคร่ืองจกัรทั้งหมด 16 เคร่ืองประกอบดว้ย 
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 เคร่ืองไสอตัโนมติั  3 เคร่ือง 
 เคร่ืองซอยใหญ่  1  เคร่ือง 
 เคร่ืองตดัหยาบ  2  เคร่ือง 
 เคร่ืองตดัละเอียด  3 เคร่ือง 
 เคร่ืองซอยละเอียด  1 เคร่ือง 
 เคร่ืองเล่ือยโคง้  2 เคร่ือง 
 เคร่ืองไสเปิดหนา้  1  เคร่ือง 
 เคร่ืองดนัตดั   1  เคร่ือง 

 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 3.2 เคร่ืองไสอตัโนมติัใหญ่ 
 

 
 
 
 
 

 

รูปท่ี 3.3 เคร่ืองตดัละเอียด 
 

2. สถานีข้ึนรูป 
 กระบวนการข้ึนรูปมีหนา้ท่ีตดัแต่งไมใ้หมี้รูปร่างลกัษณะตามท่ีออกแบบไว ้โดยพนักงาน
จะมีตวัผลิตภณัฑต์น้แบบใชใ้นการเทียบเคียงรูปแบบท่ีตอ้งการเพื่อป้องกนัความสับสน เน่ืองจาก
ทางโรงงานกรณีศึกษาจะใช้กระบวนการประกอบแบบสมยัเก่าเป็นส่วนใหญ่คือการประกอบ
ช้ินงานโดยปราศจากการใชน๊้อตและตะปูเกลียวดงันั้นในขั้นตอนน้ีจึงมีการเจาะรู ท าบ่า และการ
ออกเดือยเพื่อให้สามารถน าไปประกบกนัได้พอดีในสถานีงานประกอบซ่ึงอยู่ถดัไป ซ่ึงในสถานี
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งานน้ีจะมีขั้นตอนการขดักระดาษทรายเพ่ือเก็บลายละเอียดเบ้ืองตน้อีกดว้ย ส าหรับสถานีข้ึนรูป
พนกังานประจ าสถานีทั้งหมด 8 คนและเคร่ืองจกัรทั้งหมด 9 เคร่ืองประกอบดว้ย 
 

 เคร่ืองเพลาตั้ง   4 เคร่ือง 
 เคร่ืองคอมา้เจาะรูกลม  3 เคร่ือง 
 เคร่ืองขดักระดาษทรายใหญ่ 1 เคร่ือง 
 เคร่ืองขดักระดาษทรายเลก็ 1 เคร่ือง 

 
   
 
 

 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.4 แสดงช้ินงานท าบ่าและออกเดือย 
 

 
 
 
 
  
 
 
 
 

รูปท่ี 3.5 เคร่ืองขดักระดาษทรายเลก็ 
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รูปท่ี 3.6 เคร่ืองเพลาตั้ง 
 
3. สถานีประกอบ 
 กระบวนการประกอบมีหนา้ท่ีคือ น าช้ินส่วนท่ีผา่นการข้ึนรูปเรียบร้อยแลว้มาประกอบให้
ไดต้ามท่ีออกแบบไวซ่ึ้งจะเป็นการประกอบแบบการสอดขัดกนัของล่ิมและบ่า โดยก่อนท าการ
ประกอบช้ินงานจะมีการตกแต่วช้ินงานให้เรียบเสียก่อนเพ่ือ ในกระบวนการขูดแต่งซ่ึงอยู่สถานี
ถดัไปจะได้ไม่ตอ้งยุ่งยากในส่วนพ้ืนท่ีท่ียากจะเขา้ถึง ในสถานีน้ีช้ินงานท่ีผ่านกระบวนการแลว้
สามารถแยกเป็น 2 กลุ่มคือ กลุ่มท่ีท าตามค าสัง่ซ้ือลกูคา้และกลุ่มท่ีท าเพ่ือเก็บเขา้คลงั โดยแตกต่าง
กนัท่ีกลุ่มแรกเม่ือเสร็จส้ินในสถานีแลว้จะส่งไปยงัสถานีถดัไปแต่ในกลุ่มหลงัเม่ือเสร็จส้ินในสถานี
แลว้จะท าการห่อและจดัเก็บเขา้คลงั เพ่ือสามารถน าออกมาเร่ิมเขา้สู่กระบวนการขดูแต่งไดเ้ลยเม่ือมี
ค  าสั่งซ้ือจากลูกคา้ ท าให้สามารถประหยดัเวลาในการผลิต ส าหรับในสถานีประกอบมีพนักงาน
ประจ าสถานีทั้งหมด 3 คนและมีอุปกรณ์ช่างพ้ืนฐานเช่น ค้อนยาง เคร่ืองเจียร ล่ิม มือจบั และ
กระดาษทราย 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 3.7 การประกอบแบบการท าล่ิมและบ่าสอดขดักนั 
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รูปท่ี 3.8 อุปกรณ์ท่ีใชใ้นสถานีประกอบ 
 

4. สถานีขดูแต่ง 
 กระบวนการขดูแต่งมีหนา้ท่ีเก็บรายละเอียดของช้ินงาน ดูเร่ืองความสวยงามโดยรวมของ
ช้ินงาน งานส่วนใหญ่จะเป็นงานดา้นความละเอียดอ่อน โดยการขดูแต่งมีเพ่ือท าให้ผิวช้ินงานเรียบ 
เนียน สม ่าเสมอกนั เพ่ือเม่ือน าช้ินงานเขา้สู่กระบวนการท าสีแลว้ สีท่ีไดจ้ะเรียบเนียนสม ่าเสมอกนั
ทั้งพ้ืนผวิของช้ินงาน  นอกจากงานขดูแต่งช้ินงานแลว้ในสถานีน้ียงัมีกระบวนแกะสลกัส าหรับบาง
ช้ินงานท่ีมีส่วนการแกะสลกัอีกด้วย ส าหรับสถานีขูดแต่งมีพนักงานประจ าสถานี 4 คนและมี
อุปกรณ์ไดแ้ก่ ล่ิมแกะสลกั กระดาษทราย เคร่ืองขดักระดาษทราย เป็นตน้ 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 3.9 การท างานในสถานีขดูแต่ง 
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รูปท่ี 3.10 อุปกรณ์ท่ีใชใ้นสถานีขดูแต่ง 
 
5. สถานีท าสี 
 กระบวนการท าสีในโรงงานกรณีศึกษาแบ่งเป็น 2 ลกัษณะคือ การพ่นสีและการท าสีรัก 
โดยการพ่นสีจะมีขั้นตอนท่ีง่ายไม่ซบัซ้อน ซ่ึงต่างจากการท าสีรักซ่ึงมีขั้นตอนท่ีซับซอ้นและใช้
เวลานานกว่าการพ่นสีแต่มีขอ้ดีคือการท าสีรักจะมีความคงทนไม่ลอกร่อน ยิง่ถยูิง่เช็ดยิง่เหมือนใหม ่
ในระหว่างขั้นตอนการท าสีจะมีสีตน้แบบท่ีตอ้งการเอาไวส้ าหรับใหพ้นกังานไดเ้ทียบเคียงอยูต่ลอด
เพ่ือป้องกนัการผดิเพ้ียนของสี โดยกระบวนการท าสีรักถือเป็นกระบวนการท่ีใชเ้วลาค่อนขา้งนาน
เน่ืองจากตอ้งท าการโป๊วสี อบช้ืน ขดั ซ ้ าหลายรอบจนกว่าจะไดสี้ท่ีเหมือนกบัตน้แบบและคงทน
ถาวร ซ่ึงถือเป็นอีกจุดเด่นหน่ึงของผลิตภณัฑจ์ากโรงงานกรณีศึกษา ส าหรับสถานีท าสีมีพนักงาน
ประจ าสถานีทั้งหมด 7 คน 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปท่ี 3.11 สถานีงานท าสี 



37 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.12 ช้ินงานระหว่างกระบวนการท าสีรัก 
 
6. สถานีฟิตต้ิง 
 กระบวนการฟิตต้ิงเป็นขั้นตอนสุดทา้ยก่อนบรรจุหีบห่อ โดยเป็นการใส่รายละเอียดให้กบั
ช้ินงานและตกแต่งช้ินส่วนต่างๆซ่ึงส่วนมากจะท าจากทองเหลืองโดยจะท าการสั่งท าจากภายนอก
เป็นส่วนใหญ่ เช่น ลอ้เล่ือน มือจบัล้ินชกั และตราสญัลกัษณ์โรงงาน เป็นตน้ ส าหรับสถานีฟิตต้ิงมี
พนกังานประจ าสถานีทั้งหมด 3 คนและมีอุปกรณ์ประจ าสถานีจ  าพวกเคร่ืองมือช่างพ้ืนฐาน 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปท่ี 3.13 มือจบัล้ินชกัตกแต่งช้ินงานในสถานีฟิตต้ิง 
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รูปท่ี 3.14 ตราสญัลกัษณ์ของโรงงานกรณีศกึษา 

 
7 สถานีบรรจุหีบห่อและตรวจคุณภาพ 
 กระบวนการบรรจุหีบห่อมีหนา้ท่ีหลกั 2 ส่วนคือ งานเช็คคุณภาพผลิตภณัฑ์(QC) และงาน
บรรจุหีบห่อเพื่อน าส่งให้ลูกคา้หรือรอลูกค้ามารับ ส าหรับงานเช็คคุณภาพจะมีเอกสารในการ
ตรวจเช็ค(Check List) โดยมีรายละเอียดต่างๆในการตรวจไดแ้ก่ สีของผลิตภัณฑ์ ขนาด และ
ลวดลายแกะสลกั โดยมีตวัอย่างสีและรายละเอียดของผลิตภณัฑ์ไวใ้ชอ้า้งอิงในการตรวจเช็ค ใน
ส่วนงานบรรจุหีบห่อจะแบ่งเป็น 2 รูปแบบคือ ผลิตภณัฑ์ท่ีมีขนาดไม่ใหญ่มากเช่น กา้วอ้ี โต๊ะตวั
เลก็ ชั้นวางต ่าๆ จะบรรจุโดยใชก้ล่องส าเร็จรูป ซ่ึงภายในจะมี Bubble EPE และผา้ส าหรับห่อของ
ห่ออีกชั้นเพ่ือกนักระแทก ส าหรับผลิตภณัฑ์ท่ีมีขนาดใหญ่เช่น ตูห้นังสือ โต๊ะรับประทานอาหาร 
และโซฟา เป็นตน้จะใชก้ระดาษกล่องแผ่นใหญ่แทนกล่องกระดาษส าเร็จรูป ภายในจะเหมือนกบั
ผลิตภณัฑข์นาดเลก็และภายนอกจะพนัดว้ยฟิลม์ยดืและเทปกาวทบัอีกชั้นหน่ึง 
 
 
 
 

 
 

 
 
 

รูปท่ี 3.15 การบรรจุหีบห่อส าหรับผลิตภณัฑข์นาดเลก็ถึงกลาง 
 
 



39 
 

 
 
 
 

 

 
 
 

รูปท่ี 3.16 การบรรจุหีบห่อส าหรับผลิตภณัฑข์นาดใหญ่ 
 

จากกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาสามารถสรุปการไหลของการผลิตไดด้งัรูป 3.17 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.17 แผนภูมิการไหลของการผลิตในโรงงานกรณีศกึษา 
  

 เน่ืองจากโรงงานกรณีศึกษามีผลิตภณัฑ์ท่ีท าการผลิตมากกว่า 50 รูปแบบ ดงันั้นในการ
คดัเลือกผลิตภณัฑเ์พื่อเก็บขอ้มลูและปรับปรุงกระบวนการผลิต จะเลือกจากจ านวนยอดการผลิต ซ่ึง
จะสามารถบ่งบอกถึงยอดค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ไดเ้น่ืองจากการผลิตเป็นแบบตามสั่ง(Make to order)
และยงัสามารถเก็บขอ้มลูไดเ้พียงพอต่อการท าวิจยัอีก ผลิตภณัฑท่ี์ผูว้ิจยัเลือกคือ โต๊ะเชอร์ราตนัเบด
ไซดร์หสัสินคา้ CAT B ซ่ึงเป็นโต๊ะขนาดเลก็มีล้ินชกัหน่ึงชั้น เปิดโล่งดา้นขา้ง โดยผลิตภณัฑ์ CAT 
B ถือว่าเป็นสินคา้ขายดีของโรงงาน มียอดการผลิตเฉล่ียสูงสุดจากผลิตภณัฑ์ทั้งหมดดงัรูปท่ี 3.18 
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อีกทั้งกระบวนการผลิต CAT B มีความคลา้ยกบักระบวนการผลิตของผลิตภณัฑภ์ณัฑช์นิดอื่นๆ ท า
ใหส้ามารถน าไปอา้งอิงในการปรับปรุงผลิตภณัฑช์นิดอื่นๆ ไดต่้อไปในอนาคต 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.18 จ  านวนการผลิตของแต่ละผลิตภณัฑข์องโรงงานกรณีศกึษา 

 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 3.19 ผลิตภณัฑโ์ตะ๊เชอร์ราตนั เบดไซด(์CAT B) 
 

 ผลิตภัณฑ์ CAT B มีขนาด กวา้ง 56 ซม. ยาว 55 ซม. และสูง 73 ซม. สามารถแสดง
รายละเอียดส่วนประกอบไดด้งัตารางท่ี 3.3  
 
ตารางท่ี 3.3 รายละเอียดช้ินส่วนประกอบของผลิตภณัฑ ์CAT B 

ล าดบัท่ี ช้ินส่วน 
หนา 
(น้ิว) 

กวา้ง 
(น้ิว) 

ยาว 
(น้ิว) 

จ านวนที่ใช ้
(ช้ิน) 

1 ขา 1  

  
 1  

  
 26  

  
 4 

2 ติดขา้งเป็นรางลิ้นชกั 1 

 
 1 

 
 19 2 

3 หนา้ลิ้นชกั  

 
 3  

  
 18 

 
 1 

4 พนงัหลงั-บน  

 
 4 

 
 19 

 
 1 

5 พนงัขา้ง-บน  

 
 4 

 
 19 

 
 2 

CAT A 
20% 

CAT B 
24% KC 

15% 

AA&A 
12% 

อ่ืนๆ 
29% 
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ล าดบัท่ี ช้ินส่วน 
หนา 
(น้ิว) 

กวา้ง 
(น้ิว) 

ยาว 
(น้ิว) 

จ านวนที่ใช ้
(ช้ิน) 

6 พนงัหลงั-ล่าง  

 
 2 

 
 19 

 
 1 

7 พนงัขา้ง-ล่าง  

 
 2 

 
 19 

 
 2 

8 พนงัตั้งแบ่งช่อง  

 
 1 

 
 10 

 
 3 

9 พนงัหนา้บน-ล่างลิ้นชกั  

 
 1  

  
 19 

 
 2 

10 ไต๋หวงัแผ่นล่าง  

 
 1 

 
 17 

 
 1 

11 ไต๋หวงัแผ่นบน  

 
 1 

 
 17 1 

12 แผ่นขา้งลิ้นชกั  

  
 3  

  
 17 

 
 2 

13 แผ่นหลงัลิ้นชกั  

  
 2 

 
 18 

 
 1 

14 แผ่นล่าง  

  
 16  

  
 20 

 
 1 

15 แผ่นบน   

  
 22 

 
 21 

 
 1 

16 แผ่นหลงั  

 
 9 

 
 10 

 
 2 

17 แผ่นพื้นลิ้นชกั  

  
 9 

 
 10 

 
 1 

รวม    28 

 
3.4 สรุปสภาพปัญหา 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตและวิธีการด าเนินงานต่างๆในกระบวนของโรงงาน
กรณีศึกษาสามารถสงัเกตสภาพปัญหาต่างๆโดยพบว่า การจดัการของโรงงานกรณีศึกษาโดยเฉพาะ
ในขั้นตอนการตดัสินใจต่างๆจะอาศยัตามประสบการณ์ของหวัหนา้งาน โดยผา่นการลองผดิลองถกู
และใชค้วามเขา้ใจจากประสบการณ์ในการท างานในโรงงานมาอยา่งยาวนาน ส่งผลใหก้ระบวนการ
ผลิตของโรงงานกรณีศึกษาขาดระบบแบบแผนท่ีนอน โดยกระบวนการผลิตในแต่ละขั้นตอนพบวา่
มีความสูญเปล่าเกิดข้ึน ทั้งจากวิธีการท างาน ขั้นตอนการท างาน และจากตวัของพนกังานเอง ส่งผล
ใหเ้กิดความเสียหายต่อโรงงาน โดยจากการเก็บข็อมูลพบว่าอตัราการผลิตต ่ากว่าเป้าหมายท่ีตั้งไว ้
โดยสามารถแสดงไดด้งัน้ี 
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รูปท่ี 3.20 แสดงการเปรียบเทียบเป้าหมายการผลิตและยอดการผลิตจริงเดือนกรกฎาคม 
 

 จากรูปท่ี 3.20 พบว่า ในเดือนกรกฎาคม ขั้นตอนกระบวนการผลิต ตัดเตรียม ข้ึนรูป 
ประกอบ สีรัก ฟิตต้ิง และคิวซี มียอดการผลิตจริงต ่ากว่าเป้าหมายท่ีก  าหนดไว ้โดยมีเพียงขั้นตอน
กระบวนการ สีพ่น เท่านั้นท่ีมียอดการผลิตจริงสูงกว่าเป้าหมายท่ีก  าหนดไว ้ซ่ึงกระบวนการสีรัก มี
ยอดผลิตจริงต ่ากว่าเป้าหมายมากท่ีสุดในกระบวนการผลิตคิดเป็นเพียง 49% ของเป้าหมายท่ีก  าหนด
ไว ้ 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.21 การเปรียบเทียบเป้าหมายการผลิตและยอดการผลิตจริงเดือนสิงหาคม 
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 จากรูปท่ี 3.21 พบว่า ในเดือนสิงหาคม ขั้นตอนกระบวนการผลิต ตัดเตรียม ข้ึนรูป 
ประกอบ สีรัก และฟิตต้ิง มียอดการผลิตจริงต ่ ากว่าเป้าหมายท่ีก  าหนดไว้ โดยมีขั้ นตอน
กระบวนการ สีพ่นและคิวซี ท่ีมียอดการผลิตจริงสูงกว่าเป้าหมายท่ีก  าหนดไว ้ซ่ึงกระบวนการตดั
เตรียม มียอดผลิตจริงต ่ากว่าเป้าหมายมากท่ีสุดในกระบวนการผลิตคิดเป็นเพียง 34% ของเป้าหมาย
ท่ีก  าหนดไว ้
 
 
 
 
 
 
   
 
 
 
 

รูปท่ี 3.22 แสดงการเปรียบเทียบเป้าหมายการผลิตและยอดการผลิตจริงเดือนกนัยายน 
 

 จากรูปท่ี 3.22 พบว่า ในเดือนกันยายน ขั้นตอนกระบวนการผลิต ข้ึนรูป ประกอบ สีรัก 
และฟิตต้ิง มียอดการผลิตจริงต ่ากว่าเป้าหมายท่ีก  าหนดไว ้โดยมีขั้นตอนกระบวนการสีพ่น ท่ีมียอด
การผลิตจริงสูงกว่าเป้าหมายท่ีก  าหนดไว ้(ขอ้มูลยอดการผลิตจริงในขั้นตอนตดัเตรียมและคิวซียงั
ไม่สรุปแน่นอนในวนัท าการเก็บขอ้มูล) ซ่ึงกระบวนการสีรัก มียอดผลิตจริงต ่ากว่าเป้าหมายมาก
ท่ีสุดในกระบวนการผลิตคิดเป็นเพียง 47% ของเป้าหมายท่ีก  าหนดไว ้
ตารางท่ี 3.4 แสดงจ านวนสินคา้ส่งมอบชา้ในแต่ละเดือน 

เดือน 
จ านวนส่งมอบล่าชา้ 

(ค าสั่งซ้ือ) 
ระยะเวลาลา่ชา้เฉลี่ย 

(วนั) 
พฤษภาคม 7 26.43 
มิถุนายน 13 15.38 
กรกฎาคม 13 20.38 
สิงหาคม 24 19.21 
กนัยายน 10 23.60 
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รูป 3.23 แสดงจ านวนค าสัง่ซ้ือส่งมอบล่าชา้ในแต่ละเดือน 

 
 จากกราฟแสดงการเปรียบเทียบเป้าหมายจ านวนการผลิตและยอดการผลิตจริงในระยะเวลา 
3 เดือนสรุปไดว้่า ยอดการผลิตจริงในกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษามีค่าต ่ากว่าเป้าหมาย
ท่ีตั้งไวใ้นหลายขั้นตอน จึงส่งผลใหเ้กิดการส่งสินคา้ล่าชา้ไม่ตรงตามท่ีให้สัญญากบัลูกคา้ดงัแสดง
ในตารางท่ี 3.4 และรูปท่ี 3.23 ดงันั้นจึงมีความจ าเป็นในการหาแนวทางการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตของโรงงานกรณีศึกษาเพ่ือเพ่ิมก าลงัการผลิตใหไ้ดใ้กลเ้คียงหรือเหนือกว่าเป้าหมายท่ีตั้งไว ้เพื่อ
สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ให้ไดม้ากยิ่งข้ึน ปัจจุบนัแนวตามแบบลีนไดรั้บความ
นิยมในการน าไปประยกุตใ์ชจ้ากหลากหลายองค์กรทั้งในอุตสาหกรรมการผลิตและอุตสาหกรรม
การบริการ เน่ืองจากเป็นแนวทางท่ีเขา้ใจง่ายสะดวกต่อการน าไปปฏิบติัโดยจะให้ความส าคญักบั
การขจดัความสูญเปล่าท่ีหลบซ่อนอยูใ่นกระบวนการเป็นหลกั ผูว้ิจยัจึงเห็นว่าหากน าแนวทางแบบ
ลีนมาประยกุตใ์ชใ้นการปรับปรุงกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาจะสามารถช่วยลดความ
สูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการอนัจะส่งผลต่อการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตไดอ้ย่างมีนัยส าคญั 
และเน่ืองจากกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาจะใชก้  าลงัคนเป็นหลกั ดงันั้นผูว้ิจยัจึงเห็นว่า
หากน าแนวทางแบบทีคิวเอม็ท่ีใหค้วามส าคญักบัการมีส่วนร่วมของพนักงานทุกคนในองค์กร ใน
การสร้างคุณภาพให้แก่องค์กร เข้ามาประยุกต์ใช้เพ่ิมเติมเสริมกับแนวทางแบบลีน โดยเรียกว่า
แนวทางแบบลีน-ทีคิวเอ็มจะสามารถช่วยปรับปรุงกระบวนการผลิตของโรงงานอุสาหกรรมได้
อยา่งมีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 
 จากการเขา้เก็บขอ้มลูและศึกษากระบวนการผลิตในแต่ละสถานีงานของโรงงานกรณีศกึษา 
พบว่า สถานีงานขดูแต่ง มีกระบวนการท างานท่ีไม่แน่นอน กล่าวคือ ลกัษณะงานของการท างานใน
สถานีขดูแต่ง พนกังานมีหนา้ท่ีขจดั ลบรอยต าหนิท่ีเกิดข้ึนบนพ้ืนผิวของช้ินงาน เช่น รอยหลุม ผิว
ไมเ้ป็นคล่ืนขรุขระ รอยขอ้ต่อท่ีเกิดข้ึนจากการประกอบ เป็นตน้ จะเห็นไดว้่ากระบวนการท างานจะ
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จ านวนค าส่ังซือ้ส่งมอบล่าช้า 
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ข้ึนอยูก่บัสภาพของช้ินงานหนา้งานจึงท าใหก้ารก าหนดขั้นตอนการท างานมาตราฐานเพ่ือระบุเวลา
ท่ีชดัเจนเพ่ือไวใ้ชอ้า้งอิงผลของการปรับปรุงในเร่ืองของเวลาการผลิตซ่ึงเป็นตวัช้ีวดัท่ีไดจ้ากการ
ปรับปรุงท าไดย้าก และในสถานีท าสีรัก แมว้่าขั้นตอนในการท างานของสถานีน้ีจะแน่นอนชดัเจน
กล่าวคือ เร่ิมจากการขดัผวิช้ินงาน โป๊สี เขา้หอ้งอบช้ืน โดยจะวนซ ้ าๆหลายรอบเพ่ือให้ไดคุ้ณภาพ
ของสีตามท่ีตอ้งการ ซ่ึงเวลาท่ีใชม้ากท่ีสุดส าหรับสถานีท าสีรักคือ เวลาการเขา้ห้องอบช้ืน โดยการ
เข้าห้องอบช้ืนแต่ละคร้ังจะใช้เวลา 2-3 ชั่วโมง ข้ึนอยู่ก ับสภาพแวดลอ้มในขณะนั้น เน่ืองจาก
ตวัช้ีวดัในการอบจะข้ึนอยู่ก ับอุณหภูมิและความช้ืน จึงถือได้ว่า เวลาในการเขา้ห้องอบช้ืนเป็น
ตวัก  าหนดรอบเวลาของกระบวนการท างานในสถานีท าสีทั้งหมด ซ่ึงทางโรงงานขอสงวนไวแ้ละ
ไม่สะดวกท่ีจะเปล่ียนแปลงเวลาท่ีใช้ในการอบ เน่ืองจากสินค้าท่ีผลิตมีราคาสูงหากเกิ ดความ
เสียหายจะมีผลกระทบมากอีกทั้งก  าลงัการผลิตในปัจจุบนัยงัไม่เพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้
หากเกิดการเปล่ียนแปลงกระบวนการท างานอาจสงผลกระทบต่อความน่าเช่ือถือของโรงงาน
กรณีศึกษายิ่งข้ึน โดยปัจจุบันทางโรงงานกรณีศึกษาอยู่ระหว่างการวางแผนด าเนินการแก้ไข
ขอ้บกพร่องน้ีอยูโ่ดยการเพ่ิมพ้ืนท่ีหอ้งอบช้ืนเพ่ือสามารถรองรับช้ินงานในการอบช้ืนไดม้ากยิ่งข้ึน
ในอนาคต  ดังนั้นผูว้ิจ ัยจึงได้ก  าหนดขอบเขตในการปรับปรุงกระบวนการผลิตของโรงงาน
กรณีศึกษาในคร้ังน้ีจะครอบคลุมทั้งส้ิน 5 สถานีงานคือ สถานีงานตดัเตรียม สถานีงานข้ึนรูป สถานี
งานประกอบ สถานีงานฟิตต้ิง และสถานีงานตรวจสอบ/บรรจุหีบห่อ 
 
3.5 วเิคราะห์สภาพปัญหา 
 การวิเคราะห์สภาพของปัญหา จะท าการศึกษากระบวนการผลิตของผลิตภณัฑ์ CAT B 
ตลอดทุกสถานีงานการผลิตโดยเร่ิมจากสถานีงานตดัเตรียม สถานีงานข้ึนรูป สถานีงานประกอบ 
สถานีงานขดูแต่ง สถานีงานท าสี สถานีงานฟิตต้ิง และสถานีงานตรวจคุณภาพ/บรรจุหีบห่อ  โดย
ผูว้ิจยัไดเ้ลือกใชเ้คร่ืองมือในการวิเคราะห์กระบวนการผลิตคือ แผนผงักระบวนการไหลโดยจะ
จ าแนกกิจกรรมในแผนภูมิกระบวนการไหลออกเป็น 5 ประเภทคือ การปฏิบติังาน การเคล่ือนยา้ย
วตัถุ การรอคอย การตรวจสอบ และการจดัเก็บ นอกจากน้ี เพ่ือให้สามารถเข้าใจในหน้าท่ีและ
ผลกระทบของแต่ละกิจกรรมท่ีมีต่อกระบวนการผลิตแลว้ จึงไดท้ าการจ าแนกประเภทของกิจกรรม
ในกระบวนการผลิตตั้งแต่ตน้ทางจนเสร็จส้ินเป็นผลิตภณัฑต์ามแนวคิดแบบลีน นั่นคือการจ าแนก
กิจกรรมออกเป็น 3 ประเภทคือ กิจกรรมท่ีก่อใหเ้กิดมลูค่า(VA) กิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมลูค่า(NVA) 
และกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าแต่จ  าเป็นตอ้งท า(NVA-N) โดยผูจ้  าแนกกิจกรรมคือ ผูจ้ ัดการ
โรงงานร่วมกบัลกูคา้ท่ีท าการซ้ือขายกนัมานาน 
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1.สถานีงานตดัเตรียม 
 กระบวนการผลิตของสถานีงานตดัเตรียมของแต่ละผลิตภณัฑ์จะมีขั้นตอนการด าเนินงาน
คลา้ยกัน โดยใช้พนักงาน 1 คนต่อ 1 เคร่ืองจักร ช้ินส่วนแต่ละช้ินจะผ่านตลอดกระบวนการ
เหมือนกนั โดยจะเร่ิมจากการเปิดหนา้ไมเ้พ่ือท าใหผ้วิไมเ้รียบ สวย และโชวล์วดลายเน้ือไมด้า้นใน
เน่ืองจากไมดิ้บท่ีน ามาจากคลงัไม ้จะมีรอยต าหนิเน่ืองจากการเก็บ การขนยา้ย ท าให้ไม่สวยงาม 
หลงัจากเปิดหนา้ไมเ้สร็จทั้ง 4 ดา้น จึงจะน าช้ินงานไปตดัตามขนาดต่างๆตามแบบท่ีก  าหนดไว ้เม่ือ
เสร็จส้ินกระบวนการจึงน าช้ินส่วนต่างๆรวมกนัใน Pallet เพื่อรอส่งไปยงัสถานีงานถดัไป โดยการ
ขนยา้ยจากเคร่ืองหน่ึงไปสู่อีกเคร่ืองจะใชร้ถยกในการขนยา้ยทั้งชุดเพ่ือความรวดเร็ว 
 
ตารางท่ี 3.5 แผนผงัการไหลของกระบวนการผลิต CAT B  1 ตวั ของสถานีงานตดัเตรียม ก่อนการ
ปรับปรุง 

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

1 
ขนส่งไมดิ้บออกจากคลงั
ไปเคร่ืองตดั 

11 1 11      NVA-N 

2 ตดัไมข้นาดหยาบๆ 535 1 535      VA 

3 ขนส่งไปเคร่ืองเปิดหนา้ 32 1 32      NVA-N 

4 
ยกช้ินงานจาก Pallet เขา้
เคร่ืองเปิดหนา้ 

4 28 112      NVA-N 

5 เปิดหนา้ไมใ้ห้ฉาก 2 ดา้น 180 28 5040      VA 

6 
ยกช้ินงานเปิดหนา้เสร็จ
ออกจากเคร่ือง 

2 28 56      NVA-N 

7 
ขีดท าเคร่ืองหมาย 2 ดา้นท่ี
เปิดหนา้แลว้ 

6 28 168      NVA-N 

8 วางช้ินงานลงท่ี Pullet 2 28 56      NVA-N 

9 
ขนส่งช้ินงานไปท่ีเคร่ืองไส
อตัโนมติั 

12 1 12      NVA-N 

10 
ตรวจสอบขนาดของ
ช้ินงาน 

320 1 320      NVA-N 

11 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 28 1 28      NVA-N 

12 
ไสเปิดหนา้อตัโนมติัดา้นท่ี 
1  

126 3 378      VA 

13 
เกบ็และวางช้ินงานท่ีถูกเปิด
หนา้แลว้มาไวย้งัจุดป้อนไม้
เขา้เคร่ือง 

70 3 210      NVA 
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ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์ ชนิดของ
กจิกรรม1 

14 
กม้หยิบช้ินงานเขา้เคร่ือง
เปิดหนา้ 

84 3 252      NVA-N 

15 
ไสเปิดหนา้อตัโนมติัดา้นท่ี 
2 

126 3 378      VA 

16 
เกบ็และวางช้ินงานท่ีถูกเปิด
หนา้แลว้มาไวย้งัจุดป้อนไม้
เขา้เคร่ือง 

70 2 140      NVA 

17 
กม้หยิบช้ินงานเขา้เคร่ือง
เปิดหนา้ 

84 2 168      NVA-N 

18 
เกบ็ช้ินงานและจดัเรียงไว้
บน Pallet  

624 1 624      NVA-N 

19 ขนส่งช้ินงานไปท่ีเคร่ืองตดั 7 1 7      NVA-N 

20 
ตรวจสอบคุณภาพของ
ช้ินงานและคดัไม ้

820 1 820      NVA-N 

21 
ยกช้ินงานจาก Pallet วางลง
ในอุปกรณ์จบัยึด 

2 28 56      NVA-N 

22 ตดัไมต้ามขนาดจริง 660 1 660      VA 

23 
หยิบช้ินงานท่ีตดัเสร็จวาง
บน  Pallet  

2 28 56      NVA-N 

24 เขียนใบรายงานการผลิต 125 1 125      NVA-N 

25 
ขนส่งช้ินงานไปไวท่ี้จุดรอ
กระบวนการถดัไป 

10 1 10      NVA-N 

 รวม 10254 7 16 0 2 0  
หมายเหตุ : 1ชนิดของกิจกรรมประเมินโดยผู้จัดการโรงงานร่วมกบัลูกค้าของโรงงาน 

 

 จากตารางท่ี 3.5 พบว่ากระบวนการผลิต CAT B สถานีงานตดัเตรียม มีกิจกรรมทั้งหมด 25
กิจกรรมโดยแบ่งเป็นกิจกรรมปฏิบติังาน 7 กิจกรรม กิจกกรรมขนยา้ย 16 กิจกรรม และกิจกรรมการ
ตรวจสอบ 2 กิจกรรม เมื่อพิจารณากิจกรรมโดยใชแ้นวคิดแบบลีนพบว่า มีกิจกรรมท่ีก่อให้เกิด
มลูค่า(VA) 5 กิจกรรม กิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมลูค่า(NVA) 2 กิจกรรม และกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิด
มูลค่าแต่จ  าเป็นตอ้งท า(NVA-N) 18 กิจกรรม เวลามาตราฐานท่ีใชต้ลอดสถานีงานเท่ากบั 10254 
วินาที 
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2. สถานีงานข้ึนรูป 
 กระบวนการผลิตของสถานีข้ึนรูปจะมีการด าเนินงานแตกต่างจากสถานีตดัเตรียมโดยจะ
แบ่งทีมพนกังานทีมละ  3 คน โดยแต่ละทีมจะไดรั้บมอบหมายงานตามผลิตภณัฑท่ี์แตกต่างกนัหน่ึง
ทีมต่อหน่ึงผลิตภณัฑ ์และคนในทีมจะแบ่งงานกนัท าโดยเร่ิมท าพร้อมๆกนัเม่ือเสร็จส้ินงานของแต่
ละคนก็จะน ามารวมกนัเพื่อรอการส่งต่อไปยงัสถานีถดัไป โดยงานในการข้ึนรูปจะมีตั้งแต่ การเจาะ
รู  ท าเดือยธรรมดา ท าเดือยหางเหยี่ยว ผ่าร่อง บังใบ ลบมุม ตัดแต่งช้ินงาน จนกระทั่งการขัด
กระดาษทรายเบ้ืองตน้ เน่ืองจากงานในการข้ึนรูปมีลกัษณะเป็นอิสระจากกนัดังนั้นจึงสามารถ
ท างานไปพร้อมๆกนัไดใ้นแต่ละช้ินส่วน  โดยการแบ่งงานในทีมจะไม่แน่นอน  ข้ึนอยู่กบัทกัษะ
และความสามารถของพนกังานแต่ละคน ขั้นตอนการท างานท่ีคลา้ยคลึงกนั และความยุ่งยากของ
งานนั้นๆ โดยการข้ึนรูป CAT B มีรายละเอียดดงัตาราง 3.6  และในการจดัท าแผนผงัการไหลของ
กระบวนการในสถานีข้ึนรูป ผูว้ิจยัไดแ้บ่งผงัการไหลออกเป็น 3 ตารางตามกระบวนการท างานของ
พนกังานแต่ละคนในทีม โดยพนกังานแต่ละคนจะเร่ิมท างานพร้อมกนั ดงันั้นเวลาท่ีใชต้ลอดสถานี
งานข้ึนรูปในการผลิต CAT B คือ เวลาการท างานของพนักงานคนท่ีใช้เวลามากท่ีสุดโดยมี
รายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
 
 
ตารางท่ี 3.6 รายละเอียดการแบ่งงานส าหรับการข้ึนรูปของผลิตภณัฑ ์CAT B  1 ตวั 

พนกังานที่ ช้ินส่วน 
ความหนา 

(น้ิว) 
ความกวา้ง 

(น้ิว) 
ความยาว 

(น้ิว) 
จ านวนช้ิน 

(ช้ิน) 
เวลา 

(วินาท)ี 

1 

ขา 1  

  
 1  

  
 26  

  
 4 4131 

ติดขา้งรางลิ้นชกั 1 

 
 1 

 
 19 2 1804 

ไต๋หวงัแผ่นล่าง  

 
 1 

 
 17 

 
 1 602.5 

ไต๋หวงัแผ่นบน  

 
 1 

 
 17 1 602.5 

แผ่นหลงั  

 
 9 

 
 10 

 
 2 1349 

แผ่นพื้นลิ้นชกั  

  
 9 

 
 10 

 
 1 1458 

รวม 11 9947 

2 

หนา้ลิ้นชกั  

 
 3  

  
 18 

 
 1 1447 

ขา้งลิ้นชกั  

  
 3  

  
 17 

 
 2 2146 

หลงัลิ้นชกั  

  
 2 

 
 18 

 
 1 490 

แผ่นล่าง  

  
 16  

  
 20 

 
 1 3103 

แผ่นบน   

  
 22 

 
 21 

 
 1 1649 

รวม 6 8835 
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พนกังานที่ ช้ินส่วน 
ความหนา 

(น้ิว) 
ความกวา้ง 

(น้ิว) 
ความยาว 

(น้ิว) 
จ านวนช้ิน 

(ช้ิน) 
เวลา 

(วินาท)ี 

3 

พนงัหลงับน  

 
 4 

 
 19 

 
 1 1206.67 

พนงัขา้ง-บน  

 
 4 

 
 19 

 
 2 2413.33 

พนงัหลงั-ล่าง  

 
 2 

 
 19 

 
 1 1206.67 

พนงัขา้ง-ล่าง  

 
 2 

 
 19 

 
 2 2413.33 

พนงัตั้งแบ่งช่อง  

 
 1 

 
 10 

 
 3 2150 

พนงัหนา้บน-
ล่างลิ้นชกั 

 

 
 1  

  
 19 

 
 2 1870 

รวม 11 11260 

 
ตารางท่ี 3.7 แผนผงัการไหลของกระบวนการผลิต CAT B 1 ตวั ของสถานีงานข้ึนรูปก่อนการ
ปรับปรุง (พนกังานคนท่ี 1) 

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

 ขา 4 ช้ิน      

1 ขีดท าเคร่ืองหมาย 125 4 500      NVA-N 

2 ขนส่งไปเคร่ืองเจาะ 2 1 2      NVA-N 

3 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 12 2 24      NVA-N 

4 เจาะรูขาหนา้ 240 2 480      VA 

5 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 12 2 24      NVA-N 

6 น าช้ินงานเขา้เคร่ืองเจาะ 12 2 24      NVA-N 

7 เจาะรูขาหลงั 220 2 440      VA 

8 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 12 2 24      NVA-N 

9 
ขนส่งช้ินงานไปเคร่ืองเพลา
ตั้ง 

3 1 3      NVA-N 

10 ป้อนช้ินเขา้เคร่ืองเพลาตั้ง 15 2 30      NVA-N 

11 ผ่าร่อง-เดินร่อง ขาคู่หลงั 150 2 300      VA 

12 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 7 2 14      NVA-N 

13 ขนส่งไปเคร่ืองซอย 3 1 3      NVA-N 

14 วางช้ินเขา้เคร่ืองซอย 3 4 12      NVA-N 

15 ซอยดา้นล่างขาใหเ้รียว  300 4 1200      VA 
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ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

16 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 2 4 8      NVA-N 

17 
ขนส่งไปท่ีเคร่ืองขดั
กระดาษทราย 

3 1 3      NVA-N 

18 หยิบช้ินงานเขา้เคร่ือง 4 4 16      NVA-N 

19 ขดัผิดช้ินงานใหเ้รียบ 240 4 960      VA 

20 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 4 4 16      NVA-N 

21 ขนส่งไปท่ีเคร่ืองตดั 7 1 7      NVA-N 

22 วางช้ินงานบนเคร่ืองตดั 3 4 12      NVA-N 

23 
ตดัปลายขาเผื่ออุปกรณ์ฟิต
ต้ิง 

4 4 16 
     

VA 

24 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 2 4 8      NVA-N 

25 ขนยา้ยไปจุดพกัเดิม 5 1 5      NVA-N 

 รวม 4131 7 18 0 0 0  

 ติดขา้งรางล้ินชกั 2 ช้ิน          

1 ขีดท าเคร่ืองหมาย 75 2 150      NVA-N 

2 ขนส่งไปเคร่ืองเพลาตั้ง 3 1 3      NVA-N 

3 น าช้ินงานป้อนเขา้เคร่ือง 15 2 30      NVA-N 

4 ท าเดือยตวัผูส้องดา้น 440 2 880      VA 

5 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 7 2 14      NVA-N 

6 น าช้ินงานป้อนเขา้เคร่ือง 15 2 30      NVA-N 

7 บงัใบท่ีขอบ 340 2 680      VA 

8 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 7 2 14      NVA-N 

9 ขนยา้ยไปจุดพกัเดิม 3 1 3      NVA-N 

 รวม 1804 3 6 0 0 0  

 ไต๋หวงับน-ล่าง 2 ช้ิน          

1 ขีดท าเคร่ืองหมาย 44 2 88      NVA-N 

2 ขนส่งไปยงัเคร่ืองเจาะ 5 1 5      NVA-N 

3 น าช้ินงานวางบนเคร่ือง 12 2 24      NVA-N 

4 เจาะรูช้ินงาน 
 

165 2 330      VA 
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ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

5 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 12 2 24      NVA-N 

6 ขนส่งไปเคร่ืองเพลาตั้ง 5 1 5      NVA-N 

7 น าช้ินงานวางบนเคร่ือง 15 2 30      NVA-N 

8 บงัใบท่ีขอบ 340 2 680      VA 

9 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 7 2 14      NVA-N 

10 ขนยา้ยไปจุดพกัเดิม 5 1 5      NVA-N 

 รวม 1205 3 7 0 0 0  

 แผ่นหลงั 2 ช้ิน          

1 ขนส่งไปยงัเคร่ืองขดั 5 1 5      NVA-N 

2 น าช้ินส่วนเขา้เคร่ือง 4 2 8      NVA-N 

3 ขดักระดาษทรายดา้นโชว ์ 245 2 490      VA 

4 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 4 2 8      NVA-N 

5 ขนส่งไปเคร่ืองเพลาตั้ง 5 1 5      NVA-N 

6 ขีดท าเคร่ืองหมาย 52 2 104      NVA-N 

7 น าช้ินส่วนเขา้เคร่ือง 15 2 30      NVA-N 

8 บงัใบขอบ 340 2 680      VA 

9 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 7 2 14      NVA-N 

10 ขนยา้ยไปจุดพกัเดิม 5 1 5      NVA-N 

 รวม 1349 3 7 0 0 0  

 แผ่นพ้ืนล้ินชกั 1 ช้ิน          

1 ขนส่งไปยงัเคร่ืองขดั 5 1 5      NVA-N 

2 น าช้ินส่วนเขา้เคร่ือง 4 1 4      NVA-N 

3 ขดักระดาษทราย 2 ดา้น 625 1 625      VA 

4 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 4 1 4      NVA-N 

5 ขนส่งไปเคร่ืองเพลาตั้ง 8 1 8      NVA-N 

6 ขีดท าเคร่ืองหมาย 64 1 64      NVA-N 

7 น าช้ินส่วนเขา้เคร่ือง 15 1 15      NVA-N 

8 บงัใบขอบ 
 

722 1 722      VA 



52 
 

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

9 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 7 1 7      NVA-N 

10 ขนยา้ยไปจุดพกัเดิม 4 1 4      NVA-N 

 รวม 1458 3 7 0 0 0  
หมายเหตุ : 1ชนิดของกิจกรรมประเมินโดยผู้จัดการโรงงานร่วมกบัลูกค้าของโรงงาน 
 

ตารางท่ี 3.8 แผนผงัการไหลของกระบวนการผลิต CAT B 1 ตวั ของสถานีงานข้ึนรูปก่อนการ
ปรับปรุง (พนกังานคนท่ี 2) 

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

 หนา้ล้ินชกั 1 ช้ิน      

1 ขีดท าเคร่ืองหมาย 63 1 63      NVA-N 

2 ขนส่งไปเคร่ืองเพลาตั้ง 6 1 6      NVA-N 

3 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 15 1 15      NVA-N 

4 บ่าเดือยหางเหยี่ยวตวัเมีย 780 1 780      VA 

5 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 7 1 7      NVA-N 

6 วางช้ินงานบนเคร่ือง 15 1 15      NVA-N 

7 ผ่าร่องส าหรับใส่พ้ืนล้ินชกั 548 1 548      VA 

8 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 7 1 7      NVA-N 

9 ขนยา้ยไปยงัจุดพกั 6 1 6      NVA-N 

 รวม 1447 3 6 0 0 0  

 ขา้งล้ินชกั 2 ช้ิน          

1 ขีดท าเคร่ืองหมาย 86 2 172      NVA-N 

2 ขนส่งไปเคร่ืองเพลาตั้ง 5 1 5      NVA-N 

3 วางช้ินงานบนเคร่ือง 15 2 30      NVA-N 

4 
ท าเดือยหางเหยี่ยวตวัผู้
หน่ึงดา้น 

345 2 690 
     

VA 

5 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 7 2 14      NVA-N 

6 วางช้ินงานบนเคร่ือง 15 2 30      NVA-N 

7 ท าเดือยหางเหยี่ยวตวัเมีย
อีกหน่ึงดา้น 

345 2 690      VA 

8 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 7 2 14      NVA-N 
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ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

9 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 15 2 30      NVA-N 

10 บงัใบขอบ 224 2 448      VA 

11 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 7 2 14      NVA-N 

12 ขนยา้ยไปยงัจุดพกั 9 1 9      NVA-N 

 รวม 2146 4 8 0 0 0  

 หลงัล้ินชกั 1 ช้ิน          

1 ขีดท าเคร่ืองหมาย 60 1 60      NVA-N 

2 ขนส่งไปยงัเคร่ืองเพลาตั้ง 5 1 5      NVA-N 

3 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 15 1 15      NVA-N 

4 ท าเดือยตวัผูส้องดา้น 236 1 236      VA 

5 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 7 1 7      NVA-N 

6 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 15 1 15      NVA-N 

7 ผ่าร่องส าหรับใส่พ้ืนล้ินชกั 140 1 140      VA 

8 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 7 1 7      NVA-N 

9 ขนส่งไปยงัจุดพกั 5 1 5      NVA-N 

 รวม 490 3 6 0 0 0  

 แผ่นล่าง 1 ช้ิน          

1 ขนส่งไปเคร่ืองขดักระดาษ 8 1 8      NVA-N 

2 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 4 1 4      NVA-N 

3 ขดัดา้นโชว ์ 451 1 451      VA 

4 น าช้ินงานเสร็จออก 4 1 4      NVA-N 

5 ขนส่งไปเคร่ืองเพลาตั้ง 3 1 3      NVA-N 

6 ขีดท าเคร่ืองหมาย 185 1 185      NVA-N 

7 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 15 1 15      NVA-N 

8 บงัใบขอบ 596 1 596      VA 

9 น าช้ินงานเสร็จออก 7 1 7      NVA-N 

10 น าช้ินงานใหม่เข้าเคร่ือง 15 1 15      NVA-N 

11 ท าเดือยหางเหยี่ยวตวัผู ้
 

480 1 480      VA 
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ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

12 น าช้ินงานเสร็จออก 7 1 7      NVA-N 

13 น าช้ินงานใหม่เข้าเคร่ือง 15 1 15      NVA-N 

14 ตดัมุมหลบขา 224 1 224      VA 

15 น าช้ินงานเสร็จออก 7 1 7      NVA-N 

16 น าช้ินงานใหม่เข้าเคร่ือง 15 1 15      NVA-N 

17 ตีโคง้ดา้นหนา้ 840 1 840      VA 

18 น าช้ินงานเสร็จออก 7 1 7      NVA-N 

19 ขีดท าเคร่ืองหมาย 48 1 48      NVA-N 

20 น าช้ินงานใหม่เข้าเคร่ือง 15 1 15      NVA-N 

21 ตีบวั 140 1 140      VA 

22 น าช้ินงานเสร็จออก 7 1 7      NVA-N 

23 ขนส่งไปยงัจุดพกั 10 1 10      NVA-N 

 รวม 3103 8 15 0 0 0  

 แผ่นบน 1 ช้ิน          

1 ขนส่งไปเคร่ืองขดักระดาษ 13 1 13      NVA-N 

2 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 4 1 4      NVA-N 

3 ขดัดา้นโชว ์ 620 1 620      VA 

4 น าช้ินงานเสร็จออก 4 1 4      NVA-N 

5 ขนส่งไปเคร่ืองเพลาตั้ง 8 1 8      NVA-N 

6 ขีดท าเคร่ืองหมาย 102 1 102      NVA-N 

7 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 15 1 15      NVA-N 

8 บงัใบขอบ 400 1 400      VA 

9 น าช้ินงานเสร็จออก 7 1 7      NVA-N 

10 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 15 1 15      NVA-N 

11 ท าเดือยหางเหยี่ยวตวัผู ้ 443 1 443      VA 

12 น าช้ินงานเสร็จออก 7 1 7      NVA-N 

13 ขนส่งไปยงัจุดพกั 11 1 11      NVA-N 

 รวม 1649 4 9 0 0 0  
หมายเหตุ : 1ชนิดของกิจกรรมประเมินโดยผู้จัดการโรงงานร่วมกบัลูกค้าของโรงงาน 
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ตารางท่ี 3.9 แผนผงัการไหลของกระบวนการผลิต CAT B 1 ตวั ของสถานีงานข้ึนรูปก่อนการ
ปรับปรุง (พนกังานคนท่ี 3) 

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

 พนงัดา้นบน 3 ช้ิน      

1 ขีดท าเคร่ืองหมาย 60 3 180      NVA-N 

2 ขนส่งไปเคร่ืองเจาะ 4 1 4      NVA-N 

3 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 12 3 36      NVA-N 

4 เจาะรู 420 3 1260      VA 

5 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 12 3 36      NVA-N 

6 ขนส่งช้ินงานไปเพลาตั้ง 10 1 10      NVA-N 

7 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 15 3 45      NVA-N 

8 ท าเดือยตวัผูส้องดา้น 410 3 1230      VA 

9 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 7 3 21      NVA-N 

10 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 15 3 45      NVA-N 

11 ผ่าร่อง 240 3 720      VA 

12 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 7 3 21      NVA-N 

13 ขนยา้ยไปยงัจุดพกั 12 1 12      NVA-N 

 รวม 3620 4 9 0 0 0  

 พนงัดา้นล่าง 3 ช้ิน          

1 ขีดท าเคร่ืองหมาย 60 3 180      NVA-N 

2 ขนส่งไปเคร่ืองเจาะ 4 1 4      NVA-N 

3 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 12 3 36      NVA-N 

4 เจาะรู 420 3 1260      VA 

5 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 12 3 36      NVA-N 

6 ขนส่งช้ินงานไปเพลาตั้ง 10 1 10      NVA-N 

7 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 15 3 45      NVA-N 

8 ท าเดือยตวัผูส้องดา้น 410 3 1230      VA 

9 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 7 3 21      NVA-N 

10 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 
 

15 3 45      NVA-N 
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ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

11 ผ่าร่อง 240 3 720      VA 

12 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 7 3 21      NVA-N 

13 ขนยา้ยไปยงัจุดพกั 12 1 12      NVA-N 

 รวม 3620 4 9 0 0 0  

 ตั้งแบ่งช่อง 3 ช้ิน          

1 ขีดท าเคร่ืองหมาย 47 3 141      NVA-N 

2 ขนส่งไปเคร่ืองเพลาตั้ง 5 1 5      NVA-N 

3 หยิบช้ินงานเขา้เคร่ือง 15 3 45      NVA-N 

4 ท าเดือยตวัผูส้องดา้น 380 3 1140      VA 

5 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 7 3 21      NVA-N 

6 หยิบช้ินงานเขา้เคร่ือง 15 3 45      NVA-N 

7 ผ่าร่องช้ินงาน 240 3 720      VA 

8 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 7 3 21      NVA-N 

9 ขนยา้ยไปยงัจุดพกั 12 1 12      NVA-N 

 รวม 2150 3 6 0 0 0  

 หนา้บน-ล่างล้ินชกั 2 ช้ิน          

1 ขีดท าเคร่ืองหมาย 43 2 86      NVA-N 

2 ขนส่งไปยงัเคร่ืองเจาะ 4 1 4      NVA-N 

3 หยิบช้ินงานลงบนเคร่ือง 12 2 24      NVA-N 

4 เจาะรูช้ินงาน 420 2 840      VA 

5 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 12 2 24      NVA-N 

6 ขนส่งไปเคร่ืองเพลาตั้ง 10 1 10      NVA-N 

7 หยิบช้ินงานลงบนเคร่ือง 15 2 30      NVA-N 

8 ท าเดือยตวัผูส้องดา้น 410 2 820      VA 

9 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 7 2 14      NVA-N 

10 ขนส่งไปยงัจุดพกั 18 1 18      NVA-N 

 รวม 1870 3 7 0 0 0  

หมายเหตุ : 1ชนิดของกิจกรรมประเมินโดยผู้จัดการโรงงานร่วมกบัลูกค้าของโรงงาน 
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 จากตารางท่ี 3.7,3.8 และ 3.9 ซ่ึงแสดงแผนผงัการไหลของการท างานโดยแยกเป็น 
พนกังานคนท่ี 1 พนกังานคนท่ี 2 และพนักงานคนท่ี 3 พบว่ากระบวนการผลิต CAT B สถานีงาน
ข้ึนรูป มีกิจกรรมทั้งหมด 173 กิจกรรมโดยแบ่งเป็นกิจกรรมของพนักงานคนท่ีหน่ึงมีจ  านวน 64 
กิจกรรมโดยแยกเป็นกิจกรรมปฏิบติังาน 19 กิจกรรม และกิจกกรรมขนยา้ย 45 กิจกรรม กิจกรรม
ของพนักงานคนท่ีสองมีจ  านวน 66 กิจกรรมโดยแยกเป็นกิจกรรมปฏิบติังาน 22 กิจกรรม และ
กิจกกรรมขนยา้ย 44กิจกรรม กิจกรรมของพนักงานคนท่ีสามมีจ  านวน 45 กิจกรรม โดยแยกเป็น
กิจกรรมปฏิบติังาน 14 กิจกรรม และกิจกกรรมขนยา้ย 31 กิจกรรม  
 เมื่อพิจารณากิจกรรมต่างๆของพนกังานทั้งสามคนตามแนวคิดแบบลีนพบว่า พนักงานคน
ท่ีหน่ึงมีกิจกรรมท่ีก่อใหเ้กิดมลูค่า(VA) 14 กิจกรรมและกิจกรรมท่ีไมก่่อใหเ้กิดมลูค่าแต่จ  าเป็นตอ้ง
ท า(NVA-N) 50 กิจกรรม พนักงานคนท่ีสองมีกิจกรรมท่ีก่อให้เกิดมูลค่า(VA) 16 กิจกรรมและ
กิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมลูค่าแต่จ  าเป็นตอ้งท า(NVA-N) 50 กิจกรรม พนักงานคนท่ีสามมีกิจกรรม
ท าให้เกิดมูลค่า(VA) 10 กิจกรรมและกิจกรรมไม่ท าให้เกิดมูลค่าแต่จ  าเป็นตอ้งท า (NVA-N) 35 
กิจกรรม ดังนั้นเม่ือน ากิจกรรมของพนักงานทั้งสามคนมารวมกันจะพบว่า ในสถานีข้ึนรูปมี
กิจกรรมเกิดข้ึนทั้งหมด 175 กิจกรรมแบ่งเป็นกิจกรรมท าให้เกิดมูลค่า 40 กิจกรรมหรือคิดเป็น 
22.86% กิจกรรมไม่ก่อใหเ้กิดมลูค่าแต่จ  าเป็นตอ้งท า 135 กิจกรรมหรือคิดเป็น 77.14%  
 ระยะเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตของพนกังานคนท่ี 1 เท่ากบั  9947 วินาที พนกังานคนท่ี 
2 ใชเ้วลาเท่ากบั 8835 วินาที และพนกังานคนท่ี 3 ใชเ้วลาเท่ากบั 11260 วินาที รวมเป็นเวลาทั้งส้ิน 
ดงันั้นรอบเวลาในการผลิต CAT B ในสถานีข้ึนรูป จะเท่ากบั 11260 วินาที ซ่ึงเป็นเวลาท่ีใชม้าก
ท่ีสุดในจ านวนพนกังานสาม คน โดยสามารถสรุปไดด้งัตารางท่ี 3.10 
 
ตารางท่ี 3.10 สรุปรายละเอียดของกิจกรรมในสถานีข้ึนรูปก่อนการปรับปรุง 

พนกังาน 

ประเภทกจิกรรม กจิกรรมตามแนวคิดแบบลีน 
รวม 

(กจิกรรม) 
เวลารวม 
(วินาที)      

ท าใหเ้กดิมูลค่า 
(VA) 

ไม่ท าใหเ้กดิมูลค่าแต่
จ าเป็นตอ้งท า 

(NVA-N) 
พนกังานท่ี 1 19 45 0 0 0 14 50 64 9947 
พนกังานท่ี 2 23 43 0 0 0 16 50 66 8835 
พนกังานท่ี 3 14 31 0 0 0 10 35 45 11260 

รวม 56 119 0 0 0 40 135 175 30042 
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3. สถานีงานประกอบ 
 กระบวนการท างานในสถานีประกอบ มีลกัษณะการน าช้ินส่วนต่างๆท่ีผ่านการข้ึนรูป
มาแลว้จากสถานีก่อนหนา้ มาประกอบข้ึนเป็นช้ินงานตามแบบท่ีก  าหนดไว ้โดยการประกอบ CAT 
B ซ่ึงเป็นผลิตภัณฑ์ขนาดไม่ใหญ่มาก จะมอบหมายให้พนักงานรับผิดชอบ 1 คนต่อ 1 ตวั โดย
ขั้นตอนในการประกอบ จะมีลกัษณะการใชเ้ดือยยึดระหว่างช้ินส่วนเป็นส่วนใหญ่ โดยจะใชต้ะปู
เกลียวยดึเฉพาะบางกรณีและบริเวณของช้ินงานท่ีมองไม่เห็นเท่านั้น นอกจากเพ่ือความสวยงามของ
ผลิตภณัฑแ์ลว้การใชเ้ดือยยดึจะช่วยหลีกเล่ียงอาการไมแ้ตก โคง้ โก่ง งอ เมื่อเกิดการขยายหรือหด
ตวัของไมข้ณะอุณหภูมิโดยรอบเปล่ียนแปลง เพราะการใชเ้ดือยยึดจะมีช่องว่างเล็กๆระหว่างเดือย
ไวส้ าหรับใหไ้มส้ามารถขยายตวัได ้
 
ตารางท่ี 3.11 แผนผงัการไหลของกระบวนการผลิต CAT B 1 ตวั ของสถานีงานประกอบก่อนการ
ปรับปรุง 

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

1 
ตรวจสอบความครบถว้น
ของช้ินส่วน 

820 1 820      NVA 

2 ขนส่งช้ินงานไปโต๊ะขดั 16 1 16      NVA-N 

3 
ขดัแต่งช้ินงานบริเวณตอ้ง
ประกบกนั 

2520 1 2520      VA 

4 ขนส่งไปพ้ืนท่ีประกอบ 16 1 16      NVA-N 

5 เดินไปหยิบเคร่ืองมือ 265 1 265      NVA-N 

6 
ทากาวร่องเดือยขาหนา้ ขา
หลงั พนงัขา้ง-ล่าง และ
พนงัขา้ง-บน (แผงขา้งซ้าย) 

45 1 45      VA 

7 

ประกอบขาหนา้ ขาหลงั 
พนงัขา้ง-ล่าง ตั้งแบ่งขา้ง 
และพนงัขา้ง-บน (แผงขา้ง
ซ้าย) 

520 1 520      VA 

8 
ทากาวร่องเดือยขาหนา้ ขา
หลงั พนงัขา้ง-ล่าง และ
พนงัขา้ง-บน (แผงขา้งขวา) 

45 1 45      VA 

9 

ประกอบขาหนา้ ขาหลงั 
พนงัขา้ง-ล่าง ตั้งแบ่งขา้ง 
และพนงัขา้งบน (แผงขา้ง
ขวา) 

520 1 520      VA 
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ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

10 
ประกอบติดขา้งรางล้ินชกั 
แผงซ้าย-ขวา 

330 1 330      VA 

11 
ทากาวร่องเดือยขาซีกซ้าย
หนา้-หลงั  

45 1 45      VA 

12 
ประกอบพนงัหนา้ บน/ล่าง
ล้ินชกั 

360 1 360      VA 

13 ประกอบแผ่นล่าง 420 1 420      VA 

14 ประกอบพนงัหลงับน/ล่าง 360 1 360      VA 

15 
ทากาวร่องเดือยพนงัหลงั 
บน/ล่าง 

25 1 25      VA 

16 
ประกอบแผ่นหลงั 2 แผ่น
ตั้งแบ่งช่องเขา้แผงหลงั 

360 1 360      VA 

17 
ประกอบแผงซีกขวาเขา้กบั
แผงซีกซ้าย 

680 1 680      VA 

18 
ทากาวร่องเดือยหางเหยี่ยว
ตวัเมียหนา้ล้ินชกัและหลงั
ล้ินชกั 

10 1 10      VA 

19 
ประกอบหนา้ล้ินชกั ขา้ง
ล้ินชกั พ้ืนล้ินชกัและหลงั
ล้ินชกั 

300 1 300      VA 

20 
ทากาวร่องเดือยพนงับน
หนา้ล้ินชกั 

10 1 10      VA 

21 ประกอบแผ่นบน 192 1 192      VA 

22 
ประกอบแผ่นไต๋หวงัแผ่น
บนและแผนล่าง 

340 1 340      VA 

23 
น าตวัล้ินชกัสอดเขา้ช่อง
ล้ินชกั 

15 1 15      VA 

24 
ตรวจสอบคุณภาพงาน
ประกอบ 

20 1 20      NVA-N 

25 ขนส่งไปยงัจุดพกั 14 1 14      NVA-N 

 รวม 8248 20 3 0 2 0  
หมายเหตุ : 1 ชนิดของกิจกรรมประเมินโดยผู้จัดการโรงงานร่วมกับลูกค้าของโรงงาน 

 
 จากตารางท่ี 3.11 พบว่ากระบวนการผลิต CAT B สถานีงานประกอบ มีกิจกรรมทั้งหมด 
25กิจกรรมโดยแบ่งเป็นกิจกรรมปฏิบติังาน 20 กิจกรรม กิจกกรรมขนยา้ย 3 กิจกรรม และกิจกรรม
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ตรวจสอบ 2 กิจกรรม และเมื่อพิจารณากิจกรรมโดยใชแ้นวคิดแบบลีนพบว่า มีกิจกรรมท่ีท าให้เกิด
มลูค่า 19 กิจกรรม กิจกรรมท่ีไม่ท าให้เกิดมูลค่า 1 กิจกรรม และกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าแต่
จ  าเป็นตอ้งท า 5 กิจกรรม เวลามาตราฐานท่ีใชต้ลอดสถานีงานเท่ากบั 8248 วินาที 
 
4. สถานีงานฟิตต้ิง 
 กระบวนการท างานในสถานีฟิตต้ิง จะเป็นการประกอบช้ินงานท่ีท าจากทองเหลืองโดยจะ
สั่งผลิตจากภายนอก ส าหรับ CAT B ช้ินส่วนท่ีตอ้งประกอบได้แก่ ลอ้ทองเหลือง 4 ช้ิน มือจับ
ล้ินชกั และตราสญัลกัษณ์ของโรงงานกรณีศึกษา  
 
ตารางท่ี 3.12 แผนผงัการไหลของกระบวนการผลิต CAT B 1 ตวัของสถานีงานฟิตต้ิงก่อนการ
ปรับปรุง 

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

1 ขนยา้ยช้ินงานมายงับริเวณ
ท างาน 

27 1 27      NVA-N 

2 ตรวจสอบช้ินงานบริเวณ
การท าฟิตต้ิง 

20 1 20 
     NVA-N 

3 เดินไปหยิบช้ินส่วนและ
เบิกอุปกรณ์ในการท าฟิตต้ิง 

618 1 618 
     NVA 

4 ใส่ลอ้ทองเหลืองท่ีขา 240 4 960      VA 

5 
ตรวจสอบช้ินงานสามารถ
ตั้งตรงไดส้ม ่าเสมอ 

280 1 280 
     NVA-N 

6 ใส่มือจบัล้ินชกั 712 1 712      VA 

7 ตรวจสอบดึงล้ินชกัเขา้ออก 40 1 40      NVA-N 

8 ติดตราสัญลกัษณ์โรงงาน 280 1 280      VA 

9 
ขนส่งช้ินงานไปยงัจุดรอ
กระบวนการถดัไป 

14 1 14 
     NVA-N 

 รวม 2951 4 2 0 3 0  
หมายเหตุ : 1 ชนิดของกิจกรรมประเมินโดยผู้จัดการโรงงานร่วมกับลูกค้าของโรงงาน 

 
 จากตารางท่ี 3.12 พบว่ากระบวนการผลิต CAT B สถานีงานฟิตต้ิง มีกิจกรรมทั้งหมด 9
กิจกรรมโดยแบ่งเป็นกิจกรรมปฏิบติังาน 4 กิจกรรม กิจกกรรมขนยา้ย 2 กิจกรรม และกิจกรรม
ตรวจสอบ 3 กิจกรรม เมื่อพิจารณากิจกรรมโดยใชแ้นวคิดแบบลีนพบว่า มีกิจกรรมท่ีท าให้เกิด



61 
 

มูลค่า 3 กิจกรรม กิจกรรมไม่ก่อให้เกิดมูลค่า 1 กิจกรรม และกิจกรรมท่ีไม่ท าให้เกิดมูลค่าแต่
จ  าเป็นตอ้งท า 5 กิจกรรม เวลามาตราฐานท่ีใชต้ลอดสถานีงานเท่ากบั 2951 วินาที 
5. สถานีงานบรรจุหีบห่อและตรวจคุณภาพ 
 กระบวนการท างานในสถานีบรรจุหีบห่อและตรวจสอบคุณภาพ สามารถแบ่งการท างาน
เป็น 2 ส่วนโดยส่วนแรกเป็นการตรวจคุณภาพของช้ินงานก่อนออกจากไลน์การผลิต ลกัษณะของ
การตรวจจะมีใบรายการท่ีตอ้งตรวจเช็ค(Checklist) เร่ิมตั้งแต่ สีของช้ินงาน ขนาดของช้ินงาน 
ลวดลายแกะสลกั(ถา้มี) และลกัษณะโดยรวมของช้ินงาน  โดยพนักงานตรวจคุณภาพจะเป็นคน
เดียวกับพนักงานบรรจุหีบห่อ ส่วนท่ีสองจะเป็นการบรรจุหีบห่อช้ินงานเพ่ือรักษาคุณภาพของ
ช้ินงานระหว่างการขนส่งไปถึงมือลูกค้า การบรรจุหีบห่อจากแตกต่างกันไปตามลกัษณะของ
ช้ินงาน ส าหรับ CAT B การบรรจุหีบห่อจะเร่ิมจากการห่อด้วยผา้ส าหรับห่อของ พลาสติก
ฟองอากาศ(Bubble) กล่องกระดาษส าเร็จรูป ปิดทา้ยดว้ยการพนัดว้ยฟิลม์ยดืเพื่อกนัฝุ่ นละออง 
 
ตารางท่ี 3.13 แผนผงัการไหลของกระบวนการผลิต CAT B 1 ตวัของสถานีงานบรรจุหีบห่อและ
ตรวจคุณภาพก่อนการปรับปรุง 

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

1 
ขนส่งช้ินงานมายงับริเวณ
ท างาน 

5 1 5 
     NVA-N 

2 
เดินไปหยิบรายการ
ตรวจสอบ(Checklist) 

176 1 176 
     NVA  

3 ตรวจความถูกตอ้งของสี 15 1 15      NVA-N 

4 
ตรวจความถูกตอ้งของ
ขนาด 

15 1 15 
     NVA-N 

5 
ตรวจลกัษณะโดยรวม
ช้ินงาน 

15 1 15      NVA-N 

6 
บนัทึกเอกสารผ่านการ
ตรวจคุณภาพ 

45 1 45      NVA-N 

7 เดินไปตดัผา้ส าหรับห่อของ 260 1 260      NVA-N 

8 
ห่อช้ินงานดว้ยผา้ส าหรับ
ห่อของ 

410 1 410 
     VA 

9 
เดินไปตดัพลาสติก
ฟองอากาศ(Bubble) 

197 1 197 
     NVA-N 

10 ห่อช้ินงานดว้ยพลาสติก
ฟองอากาศ(Bubble) 

 

440 1 440      VA 
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ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

11 
เดินไปเอากล่องกระดาษ
ส าเร็จ 

19 1 19 
     NVA-N 

12 
บรรจุช้ินงานเขา้กล่อง
กระดาษส าเร็จ 

138 1 138 
     VA 

13 เดินไปหยิบฟิลม์ยืด 18 1 18      NVA-N 

14 
พนัฟิลม์ยืดใหค้ลุมทัว่ทั้ง
กล่องกระดาษ 

220 1 220      VA 

15 ตรวจเช็คโดยรวม 20 1 20      NVA-N 

16 
ขนส่งช้ินงานไปยงัจุดรอ
เพ่ือน าออกจากการผลิต 

8 1 8 
     NVA-N 

 รวม 1991 10 2 0 4 0  
หมายเหตุ : 1 ชนิดของกิจกรรมประเมินโดยผู้จัดการโรงงานร่วมกบัลูกค้าของโรงงาน 

  
 จากตารางท่ี 3.13 พบว่ากระบวนการผลิต CAT B สถานีงานบรรจุหีบห่อและตรวจคุณภาพ 
มีกิจกรรมทั้งหมด 16 กิจกรรมโดยแบ่งเป็นกิจกรรมปฏิบติังาน 10 กิจกรรม กิจกกรรมขนยา้ย 2 
กิจกรรม และกิจกรรมตรวจสอบ 4 กิจกรรม เมื่อพิจารณากิจกรรมโดยใชแ้นวคิดแบบลีนพบว่า มี
กิจกรรมท่ีท าให้เกิดมูลค่า 4 กิจกรรม กิจกรรมท่ีไม่ท าให้เกิดมูลค่าแต่จ  าเป็นตอ้งท า 12 กิจกรรม 
เวลามาตราฐานท่ีใชต้ลอดสถานีงานเท่ากบั 1991 วินาที 
 
ตารางท่ี 3.14 สรุปการจ าแนกประเภทของกิจกรรมตามแนวทางแบบลีนในแต่ละสถานีงาน 

ล าดบัท่ี สถานีงาน 
เวลา 

(วินาที) 

ประเภทกจิกรรม รวม 
(กจิกรรม) VA NVA NVA-N 

1 ตดัเตรียม 10254 5 2 18 25 

2 ข้ึนรูป 11260 40 0 135 175 

3 ประกอบ 8248 19 1 5 25 

4 ฟิตต้ิง 2951 3 1 5 9 

5 บรรจุหีบห่อและตรวจคุณภาพ 1991 4 0 12 16 

รวม 34704 71 4 175 250 

คิดเป็น (%) 28.4 1.6 70 100 

 

 เมื่อท าการวิเคราะห์แผนผงัการไหลของกระบวนการผลิต CAT B โดยพิจารณาในแต่ละ
สถานีงานเพื่อแยกประเภทของกิจกรรมตามแนวคิดแบบลีนพบว่า กระบวนการผลิตของโรงงาน
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กรณีศึกษาทั้ง 5 สถานีงาน มีกิจกรรมการท างานทั้งหมด 250 กิจกรรม โดยในจ านวนน้ีพบว่าเป็น
กิจกรรมประเภทก่อใหเ้กิดมูลค่า(VA) 71 กิจกรรม กิจกรรมไม่ก่อให้เกิดมูลค่า(NVA) 4 กิจกรรม 
และกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าแต่จ  าเป็นต้องท า (NVA-N) 175 กิจกรรม ซ่ึงกิจกรรมประเภท
ก่อใหเ้กิดมลูค่าคิดเป็น 28.4 % ของกิจกรรมทั้งหมดท่ีเหลืออีก 71.6% เป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิด
มลูค่ากบัผลิตภณัฑ ์แสดงใหเ้ห็นว่า กระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษามีความสูญเปล่าเกิดข้ึน
อย่างแน่นอน ดงันั้นหากสามารถขจดัหรือลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตได ้จะ
ส่งผลในการเพ่ิมศกัยภาพในกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาอยา่งมีนยัส าคญั 
 
3.5.1 การวิเคราะห์หาสาเหตุขของปัญหา 
 เป็นการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยการก าหนดแนวคิดของการจ าแนกสาเหตุจาก
แหล่งก าเนิดของปัญหาออกเป็น 4 ดา้นหรือ 4M นั่นคือ บุคคลากร(Man) เคร่ืองจักร(Machine) 
วิธีการท างาน(Method) และวตัถุดิบ (Material) ซ่ึงช่วยให้สามารถมองปัญหาไดอ้ย่างครอบคลุม
และชดัเจนมากยิง่ข้ึน โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
1. บุคคลากร (Man) 
 จากท่ีไดก้ล่าวมาแลว้ว่า โรงงานกรณีศึกษาท าการผลิตเฟอร์นิเจอร์โดยมีกระบวนการผลิต
แบบสมยัเก่า คือเนน้ความละเอียดพิถีพิถนัของช้ินงาน มีขั้นตอนการท างานมากมายซบัซอ้น โดย
การผลิตส่วนใหญ่จะใชฝี้มือคนเป็นหลกั ดงันั้นปัจจยัดา้นบุคคลากรจึงนบัว่ามีผลกระทบอยา่งยิง่ต่อ
ประสิทธิภาพในการผลิตของโรงงาน จากการศึกษาและสงัเกตท าใหพ้บปัญหาท่ีเกิดจากบุคคลากร
ในกระบวนการผลิตดงัตารางท่ี 3.14 
 
ตารางท่ี 3.15 ปัญหาท่ีพบเก่ียวกบับุคคลากร 
ล าดบัท่ี ปัญหาที่พบ ค าอธิบาย 

1 ดา้นการส่ือสาร เน่ืองจากพนักงานฝ่ายผลิตจ านวนมากมาจากประเทศเพื่อนบ้าน และ
สามารถส่ือสารภาษาไทยได้น้อยหรือไม่ได้เลย จึงท าให้เกิดความ
ยากล าบากในการส่ือสารระหว่างหัวหน้างานกบัพนักงาน และระหว่าง
พนกังานดว้ยกนัเอง ส่งผลให้เกิดความล่าชา้และขาดประสิทธิภาพในการ
ด าเนินงานเช่น การควบคุมงาน การแจง้บอก และการสอนงาน  

2 พนกังานมีการเขา้-ออก 
บ่อย 

พนักงานฝ่ายผลิตของโรงงานมีอตัราการเขา้-ออก ค่อนขา้งบ่อยอาจเป็น
เพราะสาเหตุจากการลกัษณะของงานค่อนใชฝี้มือและความอดทน อีกทั้ง
สภาพแวดลอ้มในการท างานยงัเป็นอุปสรรคเช่น ฝุ่ น ละอองของเศษข้ีเลื่อย 
อากาศอบอา้ว ท าใหพ้นกังานหลายคนลาออก 
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ล าดบัท่ี ปัญหาที่พบ ค าอธิบาย 
3 พนกังานท างานตาม

ความเคยชิน 
ระหว่างการปฏิบติังานพนักงานมักชอบท าตามความเคยชินส่วนตวัโดย
ละเลยกฏขอ้บงัคบัและขั้นตอนในการปฏิบติังาน อีกทั้งในการปฏิบติังาน
หากไม่มีการตามงานหรือกดดนับา้ง พนกังานจะขาดความกระตือรือร้นใน
การท างาน 

 
2. เคร่ืองจกัร (Machine) 
 ส าหรับโรงงานกรณีศึกษามีการใชเ้คร่ืองจกัรเพียงบางสถานีงานเท่านั้นคือ สถานีตดัเตรียม
และสถานีข้ึนรูป จากการศึกษาและสงัเกตท าใหพ้บปัญหาท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิต
ดงัตารางท่ี 3.15 
 
ตารางท่ี 3.16 ปัญหาท่ีพบเก่ียวกบัเคร่ืองจกัร 
ล าดบัท่ี ปัญหาที่พบ ค าอธิบาย 

1 เคร่ืองจกัรขดัขอ้ง
ระหว่างการปฏิบติังาน 

ในขั้ นตอนกระบวนการตัดเตรียมและข้ึนรูปท่ีต้องใช้เคร่ืองจักรเป็น
ส่วนประกอบ อาจเกิดการขดัขอ้ง หยดุการท างานกระทนัหัน ส่งผลให้เสีย
โอกาสในการผลิต และยงัสูญเสียเวลาในการแกไ้ขช้ินงานอีกดว้ยเน่ืองจาก
เม่ือเกิดการขดัขอ้งของเคร่ืองจักรอาจส่งผลให้ไมซ่ึ้งเป็นวตัถุดิบเกิดความ
เสียหายได ้

2 ขาดการส ารองอะไหล่
ของเคร่ืองจกัร 

เคร่ืองจักรประเภทตดั ไสเปิดหน้าไม ้จะมีการใชใ้บมีดในหลายรูปแบบ
และบ่อยคร้ังอาจสึกหลอของใบมีดท าให้กระบวนการผลิตเกิดหยุดชะงกั 
และเม่ือตอ้งท าการเปลี่ยนใบมีดพบว่า ใบมีดบางประเภทไม่มีการส ารองไว ้
ท าใหเ้สียเวลาในการท าการเบิกอะไหล่ในการปรับเปลี่ยนเคร่ืองจกัร 

 
3. วิธีการท างาน (Method) 
 กระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาเป็นแบบผลิตทีละปริมาณมากๆ (Lot size) คือการ
ผลิตให้เสร็จส้ินทั้งหมดของรอบการผลิตนั้นๆแลว้จึงส่งไปยงัสถานีงานถดัไป ดงันั้นการผลิตจึง
เป็นไปแบบไม่ต่อเน่ืองโดยวิธีการท างานจะเป็นตวัก  าหนดขั้นตอนในกระบวนการผลิต วิธีท างานท่ี
เหมาะสมจึงเป็นส่ิงส าคญัท่ีช่วยใหก้ระบวนการผลิตนั้นๆมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน จากการศึกษา
และสงัเกตท าใหพ้บปัญหาท่ีเกิดจากวิธีการท างานในกระบวนการผลิตดงัตารางท่ี 3.16 
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ตารางท่ี 3.17 ปัญหาท่ีพบเก่ียวกบัวิธีการท างาน 
ล าดบัท่ี ปัญหาที่พบ ค าอธิบาย 

1 ขั้นตอนการท างานท่ีไม่
ก่อใหเ้กิดมูลค่า 

มีกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าและการท างานซ ้ าซ้อนเป็นจ านวนมากใน
กระบวนการผลิต 

2 สภาวะแวดลอ้มในการ
ท างานไม่เหมาะสม 

อุปกรณ์ที่ใชใ้นการท างานไม่อยูใ่นจุดที่สามารถหยบิใชไ้ดอ้ย่างสะดวก ท า
ใหเ้สียเวลาในการคน้หาอยูบ่่อยคร้ัง 

3 วิธีการท างานไม่
เหมาะสม 

วิธีการท างานบางขั้นตอนเช่น การกม้หยบิช้ินงานเขา้เคร่ือง หรือการกม้ยก
ช้ินงานเพื่อท าการบรรจุหีบห่อ ส่งเหล่าน้ีลว้นแลว้แต่เป็นการเคลื่อนไหว
มากเกินความจ าเป็นส่งผลใหเ้กิดความเม่ือยลา้กบัพนกังานมากเกินไป 

4 เส้นทางการขนส่ง
ช้ินงานซับซ้อน 

การขนยา้ยจริงงานจากเคร่ืองจักรหน่ึงไปยงัอีกเคร่ืองจักรหน่ึงมีความ
ซับซ้อน ไม่เป็นระเบียบ 

 
4 วตัถุดิบ (Material) 
 วตัถุดิบท่ีส าคญัของโรงงานกรณีศึกษาไดแ้ก่ ไมดิ้บชนิดต่างๆ ซ่ึงกระบวนการหาไมเ้พื่อ
น ามาผลิตเป็นเฟอร์นิเจอร์นั้นมีหลายขั้นตอนเร่ิมตั้งแต่ การหาไมซุ้งท่ีไดข้นาดตามตอ้งการ น าไม้
ซุงไปท าการแปรรูปตามขนาดหยาบๆท่ีก  าหนดไว ้เมื่อไดไ้มแ้ปรรูปแลว้จึงน าไปผ่านกระบวนการ
อบไมเ้พื่อป้องกนัการโคง้งอในระหว่างท าการผลิต และสุดทา้ยจึงขนส่งเขา้คลงัรอการดึงไปใช ้ซ่ึง
จากขั้นตอนเตรียมไมก่้อนการผลิตท่ีค่อนขา้งยุ่งยากอาจท าให้เกิดปัญหาในเร่ืองของคุณภาพและ
เวลาในการหาวตัถุดิบ ซ่ึงจากการศึกษาและสงัเกตท าใหพ้บปัญหาท่ีเกิดจากวตัถุดิบในกระบวนการ
ผลิตดงัตารางท่ี 3.17 
 
ตารางท่ี 3.18 ปัญหาท่ีพบเก่ียวกบัวตัถุดิบ 
ล าดบัท่ี ปัญหาที่พบ ค าอธิบาย 

1 วตัถุดิบไม่ไดคุ้ณภาพ วตัถุดิบไม่ไดคุ้ณภาพตามที่ตอ้งการได้แก่ ขนาดหลงัจากแปรรูปมีขนาด
คลาดเคลื่อนจากที่ก  าหนดไวท้  าให้ยากต่อการน าไปใชเ้น่ืองจากการน าไม้
ไปใชทุ้กคร้ังจะตอ้งใชใ้หเ้กิดประโยชน์สูงสุดนัน่คือใชไ้ม่ให้มีเศษเหลือท้ิง
นัน่เอง และคุณภาพท่ีไม่ไดต้ามตอ้งการอีกอย่างคือ ความสวยงามของเน้ือ
ไม้ซ่ึงไม่สามารถรู้ไดเ้น่ืองจากจะอยู่ภายใน ท าให้เม่ือเปิดไสหน้าไมใ้น
สถานีตดัเตรียมอาจพบจุดท่ีเป็นกระพี้ ไม้ไม่สามารถน าไปใชไ้ดก้ับบาง
ช้ินงาน 

2 การหาวตัถุดิบล่าชา้ เม่ือมีค  าสั่งซ้ือจากลูกคา้เขา้มาอาจเกิดการหยดุชะงกัของกระบวนการ หรือ
ล่าชา้เน่ืองจากไม่สามารถหาวตัถุดิบเพื่อน ามาผลิตไดต้รงตามความตอ้งการ 
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ล าดบัท่ี ปัญหาที่พบ ค าอธิบาย 
3 การจดัเกบ็มากเกินไป การจดัเกบ็วตัถุดิบขาดการจดัการอยา่งเป็นระบบ เม่ือตอ้งการใชว้ตัถุดิบจึง

เสียเวลาในการคน้หาไมท้ี่มีขนาดตามตอ้งการเป็นเวลานาน มีการสะสม
ของเศษช้ินส่วนเป็นจ านวนมากโดยไม่มีการน ามาใชอ้ยา่งเหมาะสม 

4 ช้ินงานเสียหายระหว่าง
กระบวนการ 

เม่ือช้ินงานจากการผลิตเกิดความเสียหายหรือขนาดไม่ไดต้ามท่ีออกแบบไว ้
ส่งผลใหต้อ้งเสียเวลาจากการแกง้านซ ้ า 

5 ช้ินงานระหว่าง
กระบวนการผลิตมี
จ านวนมาก 

เน่ืองจากการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาเป็นลกัษณะ Batch process  ท าให้
ระหว่างสถานีงานเกิดช้ินงานรอการผลิตในกระบวนการถดัไปเป็นจ านวน
มาก  

 
 จากสาเหตุของปัญหาในกระบวนการท่ีพบในแต่ละแหล่งก าเนิดปัญหาตามหลกัการ
วิเคราะห์ 4M สามารถน ามาเขียนแผงผงักา้งปลาไดด้งัรูป 3.24 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.24 แผงผงักา้งปลาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
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ตารางท่ี 3.19 สรุปปัญหาท่ีพบว่าจากการวิเคราะห์ 4M 
ล าดบัท่ี ปัญหา แหล่งก าเนิดของปัญหา 

1 ดา้นการส่ือสาร 
บุคคลากร 2 พนกังานมีการเขา้-ออก บ่อย 

3 พนกังานท างานตามความเคยชิน 
4 เคร่ืองจกัรขดัขอ้งระหว่างการปฏิบติังาน 

เคร่ืองจกัร 
5 ขาดการส ารองอะไหล่ของเคร่ืองจกัร 
6 ขั้นตอนการท างานท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่า 

วิธีการท างาน 
7 สภาวะแวดลอ้มในการท างานไม่เหมาะสม 
8 วิธีการท างานไม่เหมาะสม 
9 เส้นทางการขนส่งช้ินงานซับซ้อน 
10 วตัถุดิบไม่ไดคุ้ณภาพ 

 
วตัถุดิบ 

11 การหาวตัถุดิบล่าชา้ 
12 การจดัเกบ็มากเกินไป 
13 ช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตมีจ านวนมาก 
14 ช้ินงานเสียหายระหว่างกระบวนการ 

 
3.6 คดัเลือกสาเหตุของปัญหาที่จะท าการแก้ไข 
 ในขั้นตอนการคดัเลือกสาเหตุย่อยของปัญหาเพ่ือท่ีจะน ามาแกไ้ข โดยท าการระดมสมอง
ทั้งจากผูจ้ดัการโรงงาน หัวหน้าสถานีงาน และพนักงานซ่ึงเป็นบุคคลท่ีเขา้ใจถึงสภาพการณ์ของ
โรงงานและขีดความสามารถในการด าเนินการปรับปรุงแกไ้ขของโรงงาน และไดร่้วมกนัก าหนด
เกณฑ์ในการคดัเลือกสาเหตุย่อยท่ีจะน ามาแก้ไข โดยเกณฑ์ในการคดัเลือก ซ่ึงปัญหาท่ีจะน ามา
แกไ้ขนั้นจะตอ้งผา่นเกณฑค์รบทุกขอ้ จึงจะถือว่ามีความเหมาะสมท่ีจะน ามาแกไ้ขทนัที หากผ่าน
สองเกณฑท์างโรงงานจะน าไปปรับปรุงแกไ้ขในอนาคตต่อไป และถา้ผ่านน้อยกว่าสองเกณฑ์ให้
สรุปว่าปัญหานั้นยงัไม่น่าสนใจท่ีจะน ามาแกไ้ข โดยเกณฑใ์นการคดัเลือกจะมี 3 ขอ้ดงัน้ี 
 1. ความส าคัญในการแก้ไข หมายถึง ปัญหาท่ีจะท าการแก้ไขมีความส าคัญพอท่ีจะ
ด าเนินการแกไ้ขหรือไม่ โดยค านึงถึงผลกระทบของปัญหา และประโยชน์ท่ีไดจ้ากการแกไ้ขปัญหา 
 2. ความเป็นไปไดใ้นการแกไ้ข หมายถึง ความเป็นไปไดท่ี้จ  าประสบความส าเร็จในการ
แกไ้ขปัญหาภายใตข้อ้จ  ากดัจากโรงงานเองและขอ้จ ากดัในการด าเนินงานวิจยั 
 3. ความพร้อมในการแกไ้ข หมายถึง ความพร้อมในเร่ืองของเวลาและพนักงานท่ีร่วมท า
การแกไ้ข 
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ตารางท่ี 3.20 การประเมินการคดัเลือกสาเหตุเพื่อน ามาแกไ้ขปัญหา 

ล าดบั ปัญหา 

ความส าคญัในการ
แกไ้ข 

ความเป็นไปไดใ้น
การแกไ้ข 

ความพร้อมในการ
แกไ้ข 

ส าคญั ไม่
ส าคญั 

เป็นไป
ไดม้าก 

เป็นไป
ไดน้อ้ย 

พร้อม ไม่
พร้อม 

1 ดา้นการส่ือสาร X  X   X 
2 พนกังานมีการเขา้-ออก บ่อย X  X   X 
3 ท างานตามความเคยชิน X  X  X  

4 
เคร่ืองจกัรขดัขอ้งระหว่างการ
ปฏิบติังาน 

 X  X  X 

5 
ขาดการส ารองอะไหล่ของ
เคร่ืองจกัร 

X  X  X  

6 
ขั้นตอนการท างานท่ีไม่ก่อใหเ้กิด
มูลค่า 

X  X  X  

7 
สภาวะแวดลอ้มในการท างานไม่
เหมาะสม 

X  X  X  

8 วิธีการท างานไม่เหมาะสม X  X  X  
9 เส้นทางการขนส่งช้ินงานซับซ้อน  X  X  X 

10 วตัถุดิบไม่ไดคุ้ณภาพ X   X  X 
11 การหาวตัถุดิบล่าชา้ X  X   X 
12 การจดัเกบ็วตัถุดิบมากเกินไป  X     

13 
ช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตมี
จ านวนมาก 

 X  X  X 

14 
ช้ินงานเสียหายระหว่าง
กระบวนการ 

X  X  X  

 
 จากตารางท่ี 3.19 สามารถสรุปปัญหาท่ีจะน ามาปรับปรุงแกไ้ขเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษามีจ  านวน 6 ปัญหา สาเหตุย่อยท่ีโรงงานจะน าไปแกไ้ขใน
อนาคต 3 ปัญหา และสาเหตุยอ่ยท่ีจะไมน่ ามาปรับปรุงแกไ้ขได ้5 สาเหตุตามล าดบัดงัตารางต่อไปน้ี 
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ตารางท่ี 3.21 ปัญหาท่ีจะน ามาปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ  
 

ล าดบัท่ี ปัญหา 

1 พนกังานท างานตามความเคยชิน 

2 ขาดการส ารองอะไหล่ของเคร่ืองจกัร 

3 ขั้นตอนการท างานท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่า 

4 สภาวะแวดลอ้มในการท างานไม่เหมาะสม 

5 วิธีการท างานไม่เหมาะสม 

6 ช้ินงานเสียหายระหว่างกระบวนการ 

 

 ปัญหาดา้นการส่ือสารไม่ถูกน ามาปรับปรุงแกไ้ขเน่ืองจาก การฝึกทกัษะทางภาษาให้กบั
พนักงานต้องใช้ระยะเวลานานและต้องมีผูรั้บผิดชอบในการด าเนินการจึงติดขัดในเร่ืองของ
ระยะเวลาเพราะ สถานการณ์ปัจจุบนัทางโรงงานตอ้งเร่งผลิตสินคา้เพ่ือใหท้นัต่อค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ 
ท าใหก้ารจดัสรรคเ์วลาในการฝึกอบรมภาษาใหแ้ก่พนกังานเป็นไปไดย้าก ซ่ึงในอนาคตทางโรงงาน
มองว่าจะสามารถแกไ้ขไดโ้ดยการอบรมเร่ืองภาษาท่ีจ  าเป็นตอ้งใชใ้ห้แก่พนักงานก่อนการเร่ิมงาน
จริง 
 ปัญหาพนกังานมีการเขา้-ออก บ่อยไม่ถกูน ามาปรับปรุงแกไ้ขเน่ืองจากมองว่าเป็นปัญหาท่ี
ค่อนขา้งควบคุมล าบากจากการแข่งขนัดา้นค่าจ้างของแต่ละผูป้ระกอบการและความอดทนของ
พนกังานมีไม่เท่ากนั จึงไม่สามารถแกไ้ขปัญหาน้ีไดใ้นระยะอนัสั้น โดยในอนาคตทางโรงงานวาง
แผนการแกไ้ขว่าในอนาคตจะมีนโยบายมาช่วยเพ่ือให้พนักงานลาออกลดลงไดแ้ก่ การเพ่ิมค่าแรง
พิเศษส าหรับพนักงานท่ีอยู่ท  างานตามระยะเวลาท่ีก  าหนด และการท าสัญญาจา้งงานเพื่อประกัน
รายไดใ้หแ้ก่พนกังาน 
 ปัญหาเคร่ืองจกัรขดัขอ้งระหว่างการปฏิบติังานไม่ถกูน ามาปรับปรุงแกไ้ขเน่ืองจากงานใน
การดูแลเคร่ืองจกัรเช่นการเปล่ียนอะไหล่ การบ ารุงรักษาเคร่ือง ทางโรงงานไดว้่าจา้งผูเ้ช่ียวชาญให้
ค  าปรึกษาจากภายนอกซ่ึงจะเขา้มาตามงานเป็นระยะ แต่ยงัขาดการแต่งตั้งพนักงานเพ่ือท าหน้าท่ี
หนา้งานเก่ียวกบัเร่ืองน้ีโดยตรง  ซ่ึงแนวทางการปรับปรุงทางโรงงานจะน าไปหารือกนัเพ่ือแกไ้ขใน
อนาคตต่อไป 
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 ปัญหาเส้นทางการขนส่งช้ินงานซบัซอ้นไม่ถูกน ามาปรับปรุงแกไ้ขเน่ืองจาก ปัญหาน้ีมี
สาเหตุจาก การวางผงัของโรงงานเป็นแบบตามลกัษณะงาน(Process Layout) นั่นคือการวาง
เคร่ืองจกัรเป็นกลุ่มๆตามลกัษณะงานท่ีท า วิธีการแกไ้ขปัญหาคือการ จดัผงัการวางเคร่ืองจกัรของ
โรงงานกรณีศึกษาใหม่ซ่ึง แต่ปัจจุบนัก  าลงัการผลิตของโรงงานไม่พอเพียงต่อค าสัง่ซ้ือจากลกูคา้อยู่
แลว้ จึงไม่สะดวกหากตอ้งหยดุกระบวนการผลิตของโรงงานเพ่ือการขนยา้ยเคร่ืองจกัร อีกทั้งหาก
ผลจากการปรับผงัโรงงานไม่ไดต้ามคาดหวงั จากขนยา้ยกลบัเป็นแบบเดิมกลบัไปกลบัมาจะท าได้
ยากเพราะเคร่ืองจกัรมีขนาดใหญ่ 
 ปัญหาดา้นวตัถุดิบคือ วตัถุดิบไม่ไดคุ้ณภาพ การหาวตัถุดิบล่าชา้ และการจดัเก็บวตัถุดิบ
มากเกินไป ไม่ถกูน ามาปรับปรุงแกไ้ขเน่ืองจากวตัถุดิบหลกัในการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาคือ
ไมดิ้บ ซ่ึงคุณภาพของไมดิ้บนั้นสามารถดูไดเ้พียงเบ้ืองตน้จากสภาพภายนอกของซุงไม ้แต่สภาพ
ภายในของเน้ือไมน้ั้น จะรู้ได้ก็ต่อเม่ือผ่านการแปรรูปแลว้เท่านั้น ท าให้ไมท่ี้หาไวเ้พ่ือเตรียมเข้า
กระบวนการผลิตอาจไม่ไดคุ้ณภาพตามท่ีคาดไว ้ส่งผลให้มีความจ าเป็นท่ีจะตอ้งหาวตัถุดิบเผื่อไว้
เสมอส าหรับการผลิต  อีกทั้งขอบเขตของงานวิจยัน้ีพิจารณาครอบคลุมเฉพาะกระบวนการผลิตใน
โรงงานเท่านั้น 
 ปัญหาช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตมีจ  านวนมากไม่ถูกน ามาปรับปรุงแกไ้ขเน่ืองจาก
ช้ินงานรอระหว่างการผลิตเกิดจากการผลิตแบบคราวละมากๆ (Batch process) ซ่ึงเป็นระบบการ
ผลิตท่ีโรงงานเลือกใชโ้ดยทางโรงงานใหเ้หตุผลว่า เพ่ือประหยดัระยะเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัร
ในแต่ละรุ่นการผลิตและเพื่อจะสามารถใชว้ตัถุดิบหรือไมดิ้บให้ไดป้ระโยชน์สูงสุดในแต่ละรอบ
การผลิต 
 หลงัจากสามารถสรุปปัญหาท่ีจะน ามาปรับปรุงในกระบวนการผลิตไดแ้ลว้ เพื่อให้การ
ปรับปรุงแกไ้ขปัญหากระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษามีแนวทางท่ีชดัเจนยิง่ข้ึนตามแนวทาง
ลีน จึงไดท้ าการจดักลุ่มปัญหาเหล่านั้นตามประเภทความสูญเปล่า 7 ประการ ไดด้งัตารางท่ี 3.21 
 
ตารางท่ี 3.22 ประเภทของความสูญเปล่าท่ีจะน ามาปรับปรุงแกไ้ข 
กลุ่มที่ ประเภทของความสูญเปล่า ปัญหา 
1 กระบวนการไม่เหมาะสม พนกังานท างานตามความเคยชิน 

ขั้นตอนการท างานท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่า 
วิธีการท างานไม่เหมาะสม 

2 การรอคอย ขาดการส ารองอะไหล่ของเคร่ืองจกัร 
3 การผลิตของเสีย ช้ินงานเสียหายระหว่างกระบวนการ 
4 การเคลื่อนไหวไม่เหมาะสม สภาวะแวดลอ้มในการท างานไม่เหมาะสม 
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 จากตารางท่ี 3.21 ดา้นบนพบว่า ความสูญเปล่าท่ีตอ้งปรับปรุงเพื่อลดหรือขจดัออกจาก
กระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษามีอยู่ 4 ประการดว้ยกนันั่นคือ กระบวนการไม่เหมาะสม 
การรอคอย การผลิตของเสีย และการเคล่ือนไหวไม่เหมาะสม 
 ความสูญเปล่าจากการขนส่งไม่ถกูน ามาปรับปรุงเน่ืองจาก ปัญหาน้ีมีสาเหตุจาก การวางผงั
ของโรงงานเป็นแบบตามลกัษณะงาน(Process Layout) นั่นคือการวางเคร่ืองจกัรเป็นกลุ่มๆตาม
ลกัษณะงานท่ีท า วิธีการแกไ้ขปัญหาคือการ จดัผงัการวางเคร่ืองจกัรของโรงงานกรณีศึกษาใหม่ซ่ึง 
แต่ปัจจุบนัก  าลงัการผลิตของโรงงานไม่พอเพียงต่อค าสัง่ซ้ือจากลกูคา้อยูแ่ลว้ จึงไม่สะดวกหากตอ้ง
หยดุกระบวนการผลิตของโรงงานเพ่ือการขนยา้ยเคร่ืองจกัร อีกทั้งหากผลจากการปรับผงัโรงงาน
ไม่ไดต้ามคาดหวงั จากขนยา้ยกลบัเป็นแบบเดิมกลบัไปกลบัมาจะท าไดย้ากเพราะเคร่ืองจกัรมขีนาด
ใหญ่ 
 ความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินไปไม่ถูกน ามาปรับปรุงเน่ืองจาก สินคา้ของโรงงานมี
ราคาค่อนขา้งสูง ส่งผลใหก้ารผลิตของโรงงานกรณีศึกษาเป็นแบบ ผลิตเพ่ือรอจ าหน่ายแบบให้การ
จดัเก็บเป็นศนูย ์ท าใหจ้  านวนการผลิตสินคา้ในแต่ละรุ่นจะมาจากปริมาณค าสัง่ซ้ือของลูกคา้อยู่แลว้
ท าให ้สินคา้ท่ีถกูผลิตในโรงงานแต่ละช้ินจะมีเจา้ของอยูแ่ลว้ 
 ความสูญเปล่าจากสินค้าคงคลงัมากเกินไปไม่ถูกน ามาปรับปรุงเน่ืองจาก ช้ินงานรอ
ระหว่างการผลิตเกิดจากการผลิตแบบคราวละมากๆ (Batch process) ซ่ึงเป็นระบบการผลิตท่ี
โรงงานเลือกใชโ้ดยทางโรงงานใหเ้หตุผลว่า เพ่ือประหยดัระยะเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรในแต่
ละรุ่นการผลิตและเพื่อจะสามารถใชว้ตัถุดิบหรือไมดิ้บใหไ้ดป้ระโยชน์สูงสุดในแต่ละรอบการผลิต 
 
3.7 แนวทางการปรับปรุงเพือ่ขจดัความสูญเปล่า 
 เมื่อไดป้ระเภทของความสูญเปล่าท่ีจะท าการปรับปรุงแกไ้ขเพื่อขจดัออกจากกระบวนการ
ผลิตแลว้ จะท าการวิเคราะห์หาแนวทางปรับปรุงแกไ้ข 
 
1. ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากกระบวนการไม่เหมาะสม 
 ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากกระบวนการไม่เหมาะสมเกิดจากการปล่อยปะละเลย ท างานตาม
ความเคยชินโดยไม่ใหค้วามส าคญักบัคุณภาพของกระบวนการท างานมากเพียงพอ ขาดการท างานท่ี
มีระบบแบบแผนท่ีแน่นอน โดยจากการวิเคราะห์ผ่านแผนผงัการไหล (Flow Process Chart) ของ
สถานีงานต่างๆ มาแลว้ก่อนหน้าน้ีในตารางท่ี 3.14 พบว่าในแต่ละสถานีงานเกิดกิจกรรมท่ีไม่
ก่อใหเ้กิดมลูค่ารวมกนัถึง 70.33% ของกิจกรรมทั้งหมด ดงันั้นจะน าหลกัการ ECRS เพื่อปรับปรุง
กระบวนการท างานเพื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจากกระบวนการไม่เหมาะสมออกจากกระบวนการ
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ผลิต เม่ือไดก้ระบวนการผลิตหลงัจากการปรับปรุงแลว้จึงท าการติดป้ายวิธีการท างานใหม่เพื่อแจง้
บอกพนกังาน เพื่อใหพ้นกังานมีความเขา้ใจและท างานอยา่งถกูวิธีตรงกนั 
 
  
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 3.25 ตวัอยา่งกระบวนการไม่เหมาะสม 
 
2. ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการรอคอย 
 ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการรอคอยในกระบวนการผลิต คือระยะเวลาระหว่างการ
ปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัร โดยพนกังานไม่สามารถปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรเองได ้จึงตอ้งรอหัวหน้างาน
มาท าให ้อีกทั้งขั้นตอนในการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรยงัไม่มีประสิทธิภาพมากพอจึงท าให้ใชเ้วลา
ค่อนขา้งนานในการปรับเปล่ียนเคร่ืองแต่ละคร้ัง ดงันั้นแนวทางการแกไ้ขจะแบ่งเป็น 2 ส่วน ส่วน
แรกคือการใหห้วัหนา้งาน อบรมวิธีการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรใหพ้นกังานสามารถปฏิบติัเองได ้เพื่อ
ลดเวลารอคอยลง ในส่วนท่ีสองจะน าเทคนิค SMED เข้ามาประยุกต์ใช้ เพื่อลดเวลาในการ
ปรับเปล่ียนเคร่ืองลง โดยมัง่เน้นให้มัน่ใจว่า การปรับเปล่ียนภายนอกจะเสร็จส้ินก่อนการหยุด
เคร่ืองจกัรเสมอ ซ่ึงขั้นตอนการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรถือว่าเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่า(Non-
Value Added Activity) หรือเป็นความสูญเปล่าตวัหน่ึงท่ีเกิดข้ึนในการผลิต ดงันั้นจึงมีความจ าเป็น
อยา่งยิง่ท่ีตอ้งหาแนวทางเพ่ือใชเ้วลาในส่วนน้ีให้น้อยท่ีสุด เวลาท่ีใชใ้นการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัร
แต่ละเคร่ืองสามารถแสดงไดด้งัตาราง 3.22 
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ตารางท่ี 3.23 แสดงเวลาท่ีใชใ้นการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรแต่ละกระบวนการก่อนการปรับปรุง 

กระบวนการ เคร่ืองจกัร 
เวลา 

(วินาท)ี 

ตดัเตรียม 
เคร่ืองซอย 938 
เคร่ืองไสอตัโนมติั 970 
เคร่ืองตดัละเอียด 960 

ข้ึนรูป 
เคร่ืองเพลาตั้ง 1028 
เคร่ืองขดักระดาษทราย 1023 

 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปท่ี 3.26 การปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรในโรงงาน 
 

3. ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการผลิตของเสีย 
 ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการผลิตของเสีย คือเวลาและวตัถุดิบท่ีสูญเสียไปกบัช้ินงานท่ีไม่
สามารถน าไปมอบใหก้บัลกูคา้ได ้โดยการจากเก็บขอ้มลูจ  านวนช้ินงานเสียของโรงงานกรณีศึกษา
ในช่วงเดือน สิงหาคมถึงเดือนตุลาคมพบว่า มีของเสียเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต ทั้งส้ิน 232 ช้ิน 
โดยจ าแนกไดด้งัตาราง 3.23 
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ตารางท่ี 3.24 แสดงจ านวนของเสียตั้งแต่เดือนสิงหาคมถึงเดือนตุลาคม 
ปัญหาของของเสีย จ านวน 

เดือยแตก 73 

เน้ือไมภ้ายในเป็นกระพี้ไม ้ 59 

สีไม่ไดม้าตราฐาน 15 

ขนาดผิดจากแบบ 9 

ช้ินส่วนเสียหายจากการประกอบ 36 

อื่นๆ 40 

รวม 232 

 

 จากตารางท่ี 3.23 พบว่าของเสียท่ีเกิดข้ึนมีสาเหตุมาจาก เดือยท่ีไวส้ าหรับยึดประกอบกนั
ระหว่างช้ินส่วนเกิดการแตกหกัมากท่ีสุด 73 ช้ินจากของเสียทั้งหมด 232 ช้ิน แนวทางการแกไ้ขจะ
ใช้เคร่ืองมือ Why-Why Analysis เพื่อคน้หาและระบุหาสาเหตุของการแตกของเดือยในสถานี
ประกอบ แลว้น ามาวิเคราะห์หาแนวทางการปรับปรุงแกไ้ขโดยใชห้ลกั ECRS อีกทั้งยงัหาแนวทาง
ป้องกนัเพ่ือไม่ใหเ้กิดซ ้าข้ึนอีก 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปท่ี 3.27 ลกัษณะการแตกหกัของเดือย 
 

4. ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหวไม่เหมาะสม 
 ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหวไม่เหมาะสมมีสาเหตุเกิดจากการท่ีช้ินงานและ
อุปกรณ์การท างานวางอยูใ่นต าแหน่งท่ีไม่เหมาะสม หรือสภาพวะการท างานไม่เหมาะสมจึงท าให้
เกิดการเคล่ือนท่ีไปเอ้ือม หยบิ จบั เดินหามากเกินความจ าเป็น นอกจากจะสูญเสียเวลาในการท างาน
ไปแลว้ยงัส่งผลใหเ้กิดการเมื่อลา้ของพนกังาน ซ่ึงจะส่งผลต่อประสิทธิภาพในการท างานพนักงาน
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ลดลง โดยแนวทางการแกไ้ขหลกัจะมุ่งเนน้จดัพ้ืนท่ีการท างานใหเ้หมาะสมโดยใชห้ลกัการ 5ส. เขา้
มาประยกุตใ์นพ้ืนท่ีการท างาน และใชห้ลกัการECRS เขา้มาเสริมในส่วนต่างๆ นอกจากนั้นจดัให้
อุปกรณ์การใชง้านในกระบวนการผลิตอยูใ่นต าแหน่งท่ีสะดวกต่อการใชง้านอีกดว้ย 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.28 การเคล่ือนไหวท่ีไม่เหมาะสม 

 
3.8 แนวทางแบบลีน-ทีคิวเอม็ 
 หลงัจากการด าเนินการตามแนวทางแบบลีนในขั้นตอนก่อนหน้าแลว้ ผูว้ิจยัจึงน าแนวทาง
แบบทีคิวเอ็มมาด าเนินการเพ่ิมเติม โดยผูว้ิจัยให้ช่ือว่า แนวทางแบบลีน-ทีคิวเอ็ม โดยผลของ
แนวทางแบบลีน-ทีคิวเอม็ เกิดจากการวดัผลของการปรับปรุงตั้งแต่การด าเนินการตามแนวทางแบบ
ลีนจนกระทัง่ถึงจากการด าเนินการตามแนวทางแบบทีคิวเอม็ท่ีเพ่ิมเติมมาภายหลงั ซ่ึงถือว่าเป็นผล
จากการด าเนินการตามแนวทางแบบลีน-ทีคิวเอม็  แนวทางแบบทีคิวเอม็ท่ีน ามาใช้จะมุ่งเน้นพฒันา
พนักงานในองค์กรให้สามารถใชศ้กัยภาพของตนเองไดอ้ย่างเต็มท่ี ด้วยการมีส่วนร่วมในการ
ปรับปรุงการท างานผ่านแนวคิดของแต่ละคน ซ่ึงได้มาจากการสังเกตุ  ประสบการณ์ และความ
ช านาญในงานนั้นๆท่ีท าอยู่เป็นประจ า เพื่อสร้างประโยชน์ต่อองค์กรและตัวพนักงานเอง โดย
เคร่ืองมือท่ีผูว้ิจยัน ามาใชใ้นการด าเนินการเพื่อน าความคิดสร้างสารรค์ของพนักงานมาใชใ้ห้เกิด
ประโยชน์ในการปรับปรุงแกไ้ขตามวตัถุประสงค์ของแนวทางแบบทีคิวเอ็มนั้นไดแ้ก่ กิจกรรม
ขอ้เสนอแนะ(Suggestion System) ซ่ึงเป็นกิจกรรมท่ีมุ่งเนน้พฒันาศกัยภาพพนกังาน ความสามารถ
ในการกลา้คิด กลา้แสดงออก เสนอแนะแนวคิด เพื่อท่ีจะปรับปรุงงานประจ าท่ีท าอยู่หรืองานใน
ส่วนอ่ืนๆในองคก์ร โดยเป็นการฝึกสงัเกตการท างานของตนเองเพ่ือคน้หาปัญหาท่ีซ่อนอยู่ จากนั้น
จึงคน้หาสาเหตุของปัญหาในการท างานและท าอย่างไรจึงจะท างานให้ง่ายยิ่งข้ึนผิดพลาดน้อยลง 
และหลงัจากท่ีไดค้  าตอบแลว้ก็จะน ามาเขียนลงแบบฟอร์มท่ีก  าหนด เพื่อเสนอต่อหัวหน้างานหรือ
ผูรั้บผดิชอบเพ่ือคดัเลือกขอ้เสนอนั้นๆอีกทีหน่ึงว่ามีความเหมาะสมท่ีจะน าไปปฏิบติัหรือไม่ โดย
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ผา่นเกณฑก์ารคดัเลือกท่ีเหมาะสมชดัเจน เคร่ืองมือถดัมาคือ กิจกรรมบทเรียนประเด็นเดียว (One 
Point Lesson, OPL) ซ่ึงเป็นกิจกรรมเพื่อให้เกิดการถ่ายทอดความรู้ภายในองค์กรทั้งระหว่าง
พนกังานดว้ยกนัเองและพนกังานกบัหวัหนา้งาน โดยส่ิงท่ีจะน ามาถ่ายทอดนั้นก็คือ ขอ้เสนอแนะท่ี
ไดจ้ากกิจกรรมขอ้เสนอแนะท่ีไดด้  าเนินการไปก่อนหน้าซ่ึงผ่านการคดัเลือกและเห็นสมควรท่ีจะ
น ามาปฏิบัติเพื่อก่อให้เกิดประโยชน์ต่อองค์กรและพนักงาน และยงั เป็นแนวทางการปฏิบติัใน
ทิศทางเดียวกนั ความเขา้ใจตรงกนัของพนกังาน และน าไปสู่แนวทางการปรับปรุงการท างานให้ดี
ยิง่ข้ึน โดยขั้นตอนการด าเนินการน าแนวทางแบบทีคิวเอม็มาใชร่้วมกบัแนวทางแบบลีนเป็นดงัน้ี 
 

1. ประชุมแจง้หวัหนา้งานและพนกังานทราบถึงวตัถุประสงค ์แนวทางการปฏิบติัและผลลพัธ์
ท่ีไดจ้ากกิจกรรมขอ้เสนอแนะและกิจกรรมบทเรียนประเด็นเดียว 

2. แจกแบบฟอร์มส าหรับกิจกรรมข้อเสนอแนะและกิจกรรมบทเรียนประเด็นเดียวให้แก่
หัวหน้างาน เพื่อน าไปแจกพนักงานหน้างานอีกทีหน่ึง เพื่อให้กรอกข้อมูลตามหัวขอ้ใน
แบบฟอร์มอยา่งถกูตอ้ง 

3. เมื่อไดแ้นวคิด ขอ้เสนอแนะ จากความคิดสร้างสรรคข์องพนักงานหน้างานแลว้ จะท าการ
ส่งมอบใหห้วัหนา้งานในแต่ละสถานีงานนั้นๆเพ่ืออนุมติัแนวคิดหรือขอ้เสนอแนะต่างๆว่า
มีความเหมาะสมท่ีจะน าไปด าเนินการต่อไปหรือไม่  

4. หากแนวคิดหรือขอ้เสนอแนะใดผา่นการอนุมติัจากหวัหน้างาน แนวคิดหรือขอ้เสนอแนะ
นั้นๆจะถูกน าไปถ่ายทอดให้แก่พนักงานคนอ่ืนเพ่ือให้เกิดการเรียนรู้ใหม่ๆ และหากว่า
แนวคิดท่ีเห็นว่าเป็นประโยชน์ต่อการปรับปรุงกระบวนการผลิตและมีความเป็นไปได้
ในทางปฏิบติั เพื่อน ามาปรับปรุงแกไ้ข ซ่ึงเป็นวตัถุประสงค์ส าคญัของบทเรียนประเด็น
เดียว 

5. วดัผลลพัธท่ี์ไดจ้ากการน าแนวคิดหรือขอ้เสนอแนะนั้นๆมาปฏิบติัเพื่อปรับปรุงแกไ้ขจริง 
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บทที่ 4 
ผลการด าเนินงานวจิยั 

 
 จากการด าเนินงานตามแนวทางแบบลีนและแนวทางแบบลีน-ทีคิวเอ็มเพื่อแกไ้ขปรับปรุง
กระบวนการผลิตในโรงงานกรณีศึกษาท่ีไดเ้สนอไวใ้นบทท่ี 3 แลว้นั้นในบทน้ีจะเป็นผลจากการ
ด าเนินงานทั้งสองแนวทาง โดยจะแสดงผลเป็น 2 ส่วนโดยส่วนแรกจะเป็นผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุง
ตามแนวทางแบบลีน และในส่วนท่ีสองจะเป็นผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงตามแนวทางแบบลีน-ทีคิว
เอม็ 
 
4.1 การด าเนินงานปรับปรุงกระบวนการตามแนวทางแบบลนี 
 หลงัจากด าเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศกึษาตามแนวทางแบบลีน
ท่ีใหค้วามส าคญัในการลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตโดยสามารถแสดงวิธีการ
ด าเนินงานปรับปรุงเพ่ือลดวคามสูญเปล่าในแต่ละประเภทไดด้งัน้ี 
 
4.1.1 การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจากกระบวนการไม่เหมาะสม 
 วิเคราะห์กระบวนการท างานของสถานีงานต่างๆ โดยใชแ้ผนผงัการไหล(Flow Process 
Chart) พบว่า ก่อนการปรับปรุงกระบวนการผลิตรวมทั้ง 5 สถานีงานมี เป็นกิจกรรมประเภท
ก่อให้เกิดมูลค่า(VA)รวมทั้งหมด 71 กิจกรรม กิจกรรมไม่ก่อให้เกิดมูลค่า(NVA)รวมทั้งหมด 4 
กิจกรรม และกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมลูค่าแต่จ  าเป็นตอ้งท า(NVA-N)รวมทั้งหมด 175 กิจกรรม ซ่ึง
กิจกรรมประเภทก่อใหเ้กิดมลูค่าคิดเป็น 28.4% ของกิจกรรมทั้งหมดท่ีเหลืออีก 71.6% เป็นกิจกรรม
ท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมลูค่ากบัผลิตภณัฑ์ เมื่อน าเคร่ืองมือ ECRS มาประยุกต์ใชใ้นกระบวนการเพื่อขจดั
ขั้นตอนท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมลูค่าออกจากกระบวนการท างาน 
 
1. สถานีตดัเตรียม 
 แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตในสถานีตดัเตรียมเพื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจาก
กระบวนการไม่เหมาะสมเป็นดงัตารางท่ี 4.1 
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ตารางท่ี 4.1 การปรับปรุงกระบวนการไม่เหมาะสมในสถานีตดัเตรียม 
ล าดบัท่ี รายละเอียดการปรับปรุง ผลของการปรับปรุง สถานีงาน 

1 
ติดตั้งอุปกรณก์ารขีดเคร่ืองหมาย
อตัโนมติักบัเคร่ืองเปิดหนา้ไม ้

ยกเลิกกจิกรรมการขีดเคร่ืองหมายหน้า
ไมด้า้นท่ีท าการเปิดไปแลว้ 2 ดา้น 

ตดัเตรียม 

2 
เปล่ียนอุปกรณ์การวดัขนาดจากใช้ไม้
บรรทดัเป็นเวอร์เนียรแบบดิจตอล 

ลดเวลาในการวัดขนาดและลดความ
ผิดพลาดในการอ่านค่าจากการวดัของ
พนกังาน 

ตดัเตรียม 

3 
น ารถเข็นมารองรับช้ินงานท่ีผ่านการ
เปิดหนา้โดยเคร่ืองอตัโนมติั โดยมี
รถเข็น อีกคนัคอยสับเปล่ียน 

ยกเลิกกิจกรรมการเกบ็ไม้ ลดเวลาน า
ไมม้าไวห้นา้เคร่ืองเพ่ือท าการป้อนรอบ
ใหม่และลดเวลาการขนไวว้างท่ีPullet 

ตดัเตรียม 

4 
การเขียนใบรายงานการผลิตโดย
หวัหนา้งาน ซ่ึงท าขณะการตดัละเอียด
ยงัไม่ส้ินสุดลง 

ยกเลิกกจิกรรมการเขียนใบรายงานการ
ผลิตของพนกังาน 

ตดัเตรียม 

5 
มอบหมายใหพ้นกังานประจ าเคร่ืองไส
อตัโนมติัตรวจสอบคุณภาพช้ินงานไม้
ขณะเรียงไมจ้ากรเข็นลง Pullet 

ลดเวลาในการคัดไม้และยกเลิกการ
ตรวจคุณภาพกอ่นการตดัไมล้ะเอียด 

ตดัเตรียม 

6 

เปล่ียนจากการหยิบช้ินงานจาก pullet 
คร้ังละช้ืนเขา้เคร่ือง เป็นการหยิบคร้ัง
ละ 4 ช้ินแลว้น าไปวางพ้ืนท่ีว่างบน
ตวัเคร่ืองกอ่น 

ลดเวลาชั้นตอนการน าช้ินงานเข้าเคร่ือง
และลดการกม้หยิบช้ินงาน 

ตดัเตรียม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.1 การติดตั้งอุปกรณ์ขีดท่ีเคร่ืองเปิดหนา้ 
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รูปท่ี 4.2 การท างานของอุปกรณ์ขีด 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 4.3 รถเข็นช่วยรองรับช้ินงานจากเคร่ืองไสอตัโนมติั 

 
2. สถานีข้ึนรูป 
 แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตในสถานีข้ึนรูปเพ่ือลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจาก
กระบวนการไม่เหมาะสมเป็นดงัตารางท่ี 4.2 
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ตารางท่ี 4.2 การปรับปรุงกระบวนการไม่เหมาะสมในสถานีข้ึนรูป 
ล าดบัท่ี รายละเอียดการปรับปรุง ผลของการปรับปรุง สถานีงาน 

1 
ท าแถบเทียบระยะช่วยการขีด
เคร่ืองหมายระบุต าแหน่งการข้ึนรูป 

ระยะเวลาการขีดเคร่ืองหมายเพ่ือข้ึนรูป
ลดลง 

ข้ึนรูป 

2 
หยิบช้ินงานจาก Pullet วางไวบ้นพ้ืนท่ี
ว่างของเคร่ืองเป็นชุดๆ กอ่นน าเขา้
เคร่ืองเพ่ือท าการข้ึนรูป 

ลดเวลาการหยิบและการกม้ลงหยิบงาน
จากPullet ทีละช้ิน 

ข้ึนรูป 

 
3. สถานีประกอบ 
 แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตในสถานีประกอบเพื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจาก
กระบวนการไม่เหมาะสมแสดงไดด้งัตารางท่ี 4.3 
 
ตารางท่ี 4.3 การปรับปรุงกระบวนการไม่เหมาะสมในสถานีประกอบ 
ล าดบัท่ี รายละเอียดการปรับปรุง ผลของการปรับปรุง สถานีงาน 

1 มอบหมายใหพ้นกังานสถานีข้ึนรูปคน
ท่ี2 ตรวจสอบช้ินงานและเขียนจ านวน
ช้ินงานกอ่นขนส่งใหส้ถานีประกอบ 

ยกเลิกกจิกรรมการตรวจสอบช้ินงาน
กอ่นการประกอบ 

ประกอบ 

 
4. สถานีฟิตต้ิง 
 แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตในสถานีฟิตต้ิงเพ่ือลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจาก
กระบวนการไม่เหมาะสมแสดงไดด้งัตารางท่ี 4.4 
 
ตารางท่ี 4.4 การปรับปรุงกระบวนการไม่เหมาะสมในสถานีฟิตต้ิง 
ล าดบัท่ี รายละเอียดการปรับปรุง ผลของการปรับปรุง สถานีงาน 

1 ใหพ้นกังานเบิกอุปกรณ์ฟิตต้ิงกอ่นการ
เร่ิมงานทุกเชา้ 

ลดเวลาการเบิกอุปกรณ์ระหว่างการ
ท างาน 

ฟิตต้ิง 

2 ใช้สว่านมือแทนไขควงในการติด
อุปกรณ์ฟิตต้ิง 

ลดเวลาการใส่น๊อต เก ลียว เ พ่ือ ติ ด
อุปกรณ์ฟิตต้ิง 

ฟิตต้ิง 

3 เพ่ิมอุปกรณ์การช่วยตรวจสอบการตั้ง
ตรงเสมอกนัของช้ินงานหลังจากท่ีใส่
ขาลอ้แลว้ 

ลดเวลาการตรวจสอบช้ินงาน ฟิตต้ิง 
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รูปท่ี 4.4 อุปกรณ์การตรวจสอบระดบัระนาบของช้ินงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.5 การใชส้ว่านมือแทนไขควง 
 

5. สถานีบรรจุหีบห่อและตรวจสอบ 
 แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตในสถานีบรรจุหีบห่อและตรวจสอบ 
เพื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจากกระบวนการไม่เหมาะสมเป็นดงัตารางท่ี 4.5 
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ตารางท่ี 4.5 การปรับปรุงกระบวนการไม่เหมาะสมในสถานีบรรจุหีบห่อและตรวจสอบ 
ล าดบัท่ี รายละเอียดการปรับปรุง ผลของการปรับปรุง สถานีงาน 

1 ติดตั้งกล่องใส่ checklist ไวใ้กล้บริเวณ
บรรจุหีบห่อ และให้หัวหน้าสถานีใส่
ไวต้ามล าดบังานของแต่ละวนักอ่นเร่ิม
งานทุกเชา้ 

ยก เ ลิ กกิจ ก รรมการ เ ดินไปขอใบ 
checklist จากออฟฟิต 

บรรจุหีบห่อและตรวจคุณภาพ 

2 รวมกจิกรรมการเดินไปตดัอุปกรณ์การ
ห่อคือ ผ ้าห่อของ พลาสติก ก ล่อง
ส าเร็จและฟิล์มยืด เป็นกิจกรรมเดียว
โดยท าหลงัจากตรวจคุณภาพเสร็จ 

ลดเวลาการเดินเพ่ือน าอุปกรณ์มาห่อ
สินคา้ หลีกเล่ียงการเสียเวลาหาอุปกรณ์
อ่ืนๆเช่น กรรไกร เทปใส  

บรรจุหีบห่อและตรวจคุณภาพ 

 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.6 จดัท ากล่องใส่ใบตรวจเช็คประจ าวนั 
 

4.1.2 การปรับปรุงงานเพื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการรอคอย 
 ส าหรับเคร่ืองมือท่ีผูว้ิจยัน ามาประยุกต์ใชเ้พื่อลดเวลาในการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรคือ  
เทคนิคการปรับตั้งเคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็วหรือท าภายในหลกันาทีเดียว(Single Minute Exchange of 
Dies, SMED) ซ่ึงเป็นวิธีท่ีสามารถเขา้ใจไดง่้ายและไม่ตอ้งใชเ้งินลงทุนมากมายท าให้เหมาะสมต่อ
การน าไปปฏิบติัจริงในโรงงานกรณีศึกษา โดยการน ามาเทคนิค SMED มาใชจ้ะเป็นการประยกุตใ์ช้
อยา่งง่ายเพ่ือเป็นรากฐานใหก้บัโรงงานกรณีศึกษาต่อไปในอนาคต มีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
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 1. ศึกษาขั้นตอนการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรเพ่ือใหเ้ขา้ใจถึงขั้นตอนของกิจกรรมท่ีตอ้งท าใน
การปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรตั้งแต่เร่ิมจนเสร็จส้ินกระบวนการ 
 2. แยกกิจกรรมท่ีตอ้งท าในการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรออกเป็น 2 ประเภทคือ กิจกรรมการ
ปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรภายนอกหรือกิจกรรมท่ีสามารถท าไดข้ณะท่ีเคร่ืองจกัรยงัคงท างานในชุดการ
ผลิตก่อนหนา้อยู ่และกิจกรรมการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรภายในหรือกิจกรรมท่ีจะสามารถท าไดก้็
ต่อเม่ือเคร่ืองจกัรหยดุท างานแลว้เท่านั้น 
 3. คิดหาวิธีการในการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองภายนอกโดยมุ่งเน้นท าขั้นตอนเหล่าน้ีให้
เสร็จก่อนท่ีเคร่ืองจกัรจะหยุดการท างานหรือท าขนาดกนัไปขณะเคร่ืองก าลงัท างานนั่นเองเพ่ือ
ปรับตั้งเคร่ืองใหม่  
 4. คิดหาวิธีการในการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองภายในโดยมองในสองแง่มุมคือ มองดูว่า
กิจกรรมใดในการปรับตั้งเคร่ืองภายในสามารถเปล่ียนเป็นการปรับตั้งเคร่ืองภายนอกได ้อีกแง่มุม
หน่ึงคือ มองหาทางเลือกในการปรับตั้งเพ่ือใหท้ าไดเ้ร็วข้ึน 
 5. น าวิธีการท่ีเหมาะสมไปปฏิบติัในกระบวนการผลิตจริง 
 6. บนัทึกและวิเคราะห์ผลท่ีไดจ้ากการปฏิบติัจริง 
 
4.1.3 การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการผลิตของเสีย 
 การน าเคร่ืองมือ Why-Why Analysis มาใชโ้ดยการถามหาสาเหตุเป็นล าดบัจ  านวน 4 คร้ัง
เพื่อหาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของการเกิดของเสีย จากตารางท่ี 3.23 ท าให้ทราบว่าลกัษณะของของเสียท่ี
เกิดข้ึนมากท่ีอันดับแรกคือ ปัญหาเดือยแตกหัก ซ่ึงจะส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพของ
กระบวนการโดยรวมอย่างมาก ดงันั้นจึงเลือกปัญหาเดือยแตกหัก น ามาปรับปรุงโดยเร่ิมจากการ
คน้หาสาเหตุท่ีแท้จริงของการเกิดปัญหาด้วยเคร่ืองมือ Why-Why Analysis จากนั้นจึงหาแนว
ทางแกไ้ขโดยใชห้ลกัการ ECRS เขา้มาช่วย ซ่ึงสามารถแสดงไดด้งัตาราง 4.6 
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ตารางท่ี 4.6 แสดงการน าเคร่ืองมือ Why-Why Analysis มาช่วยหาสาเหตุของปัญหาเดือยแตกหกั 
ปัญหา ท าไม1 ท าไม2 ท าไม3 ท าไม4 แนวทางการแกไ้ข 

เดือยแตกหกั 

1. พนกังานใชค้อ้น
ตอกเพ่ือประกอบ
ช้ินงานแลว้พลาด 

1. ไม่ใช้Jig ในการ
ป้องกนัการ
กระทบกนัของ
คอ้นกบัเดือย 

1. ท างานประมาท
โดยอาศยัความเคย
ชิน 
 

1. ขาดการควบคุม
ขั้นตอนการท างาน
อย่างมี
ประสิทธิภาพ 
 

1. ติดแผ่นวิธีการ
ท างานเพ่ือแจง้
เตือนพนกังาน
ไม่ใหห้ลงลืมใน
การใช้ Jig 

2. ไม่ตอ้งการ
เสียเวลาในการเดิน
หา Jig 

2. jig ไม่เพียงพอ
ต่อความตอ้งการ
ใชง้าน 

2. จดัท า Jig จบั
เดือยเวลาตอกเขา้
เดือยใหพ้อเพียง
กบัความตอ้งการ
ของพนกังาน 
 

2. ประกบช้ินงานแลว้
เดือยตวัผูแ้ละตวัเมีย
ไม่ลงล๊อค 

2. เดือยตวัผูแ้ละ   
เดือยตวัเมียมีขนาด
ไม่เหมาะสมใน
การประกอบ 

3. ขนาดของเดือย
เกดิการ
คลาดเคล่ือน 

3. ขาดทกัษะของ
พนกังานในการ
ข้ึนรูป 

3. วางแผนก  าหนด
ขนาดเดือยท่ี
ชดัเจนแน่นอน
เพ่ือใหพ้นกังานได้
ใชอ้า้งอิง 
4. ท  าจ๊ิกช่วย
ป้องกนัความ
เสียหายจากการ
ประกอบ 

4. เม่ือท าการผลิต
ไปไดส้ักระยะเกดิ
การเส่ือมของ
ใบมีด 

5. ตรวจเช็ค
คุณภาพของใบมีด
ทุกคร้ังกอ่น
ปฏิบติังาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.7 การใชจ๊ิ้กช่วยจบัขณะประกอบช้ินงาน 
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รูปท่ี 4.8 จ๊ิกช่วยป้องกนัความเสียหายขณะประกอบ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.9 ใส่จ๊ืกป้องกนัก่อนประกอบช้ินงาน 
 

4.1.4 การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหวไม่เหมาะสม 
 จากการศึกษากระบวนการท างานของของสถานีงานต่างๆ พบการเคล่ือนไหวท่ีไม่
เหมาะสมหลายกิจกรรม เพื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหวไม่เหมาะสม ผูว้ิจยัไดน้ าการ
ด าเนินการแบบ 5ส. นัน่คือ การจดัสภาพแวดลอ้มในการท างานใหอ้ยูอ่ยา่งเหมาะสมทั้งในเร่ืองการ
จดัวางส่ิงของอุปกรณ์ ช้ินงานระหว่างผลิต และความเหมาะสมของสถานท่ี ทั้งยงัสร้างจิตส านึกใน
การปฏิบติังานของพนกังานอย่างต่อเน่ืองเพื่อคงไวซ่ึ้งสภาพแวดลอ้มท่ีเหมาะสม การน าหลกัการ 
ECRS มาประยกุตใ์ชเ้พ่ือการท างานท่ีง่ายและรวดเร็วยิง่ข้ึน 
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ตารางท่ี 4.7 การปรับปรุงการเคล่ือนไหวไม่เหมาะสม 
สถานีงาน การเคล่ือนไหวท่ีไม่เหมาะสม สาเหตุ แนวทางการแกไ้ข 
ตดัเตรียม กม้หยิบช้ินส่วนเพ่ือน าเขา้

เคร่ืองจกัร 
Pallet อยู่ต  ่ากว่าช่องป้อนช้ินงาน
ของเคร่ืองจกัรมาก 

น าโต๊ะมาวางช้ินงานขา้งเคร่ืองจกัร
เพ่ือลดอาการกม้ของพนกังาน 

เดินเล่ียงช้ินงานรอการผลิต (WIP) การวาง WIP ไม่เป็นระเบียบ ไม่
ตรงตามพ้ืนท่ีท่ีก  าหนดไว ้

ใชห้ลกัการ5ส. ในการจดัสถานท่ี
ท างานใหม่ ก  าหนดการใชพ้ื้นท่ีอย่าง
ชดัเจน 

ข้ึนรูป กม้หยิบช้ินส่วนเพ่ือน าเขา้
เคร่ืองจกัร 

Pallet อยู่ต  ่ากว่าช่องป้อนช้ินงาน
ของเคร่ืองจกัรมาก 

น าโต๊ะมาวางช้ินงานขา้งเคร่ืองจกัร
เพ่ือลดระยะเวลากม้ของพนกังาน 

เดินหาดอกสว่านเพ่ือท าการ
เปล่ียนขนาดของดอก 

จดัพ้ืนท่ีเกบ็อุปกรณ์อยู่ไกล 
พนกังานใชแ้ลว้วางไม่เป็นระเบียบ 

จดัอุปกรณ์เกบ็ดอกสว่านใหเ้ป็น
ระเบียบพร้อมทั้งระบุขนาดของดอก
และวางไวใ้กลเ้คร่ืองเจาะ 

ประกอบ เดินหาอุปกรณ์การข้ึนรูป อุปกรณ์เกบ็ไวไ้ม่เป็นระเบียบไม่
ชดัเจนและเพียงพอโดยเตรียมไว้
กอ่นเร่ิมงานประกอบ 

จดัท ากล่องรวบรวมอุปกรณ์เพ่ือให้
สะดวกต่อการขนยา้ย 

ฟิตต้ิง กม้ยกช้ินงานเพ่ือกลบัดา้นใส่ลอ้ท่ี
ขา 

เพ่ือท าไดส้ะดวกในการใส่ลอ้จึง
ตอ้งกลบัดา้นขาช้ีข้ึน 

น าไมสู้งพอประมาณมารองช้ินงานไม่
ลดระยะการกม้และง่ายต่อการยก 

บรรจุหีบห่อ กม้ยกช้ินงานในการบรรจุหีบห่อ
ใหท้ัว่ทั้งช้ินงาน 

ช้ินงานอยู่ติดกบัพ้ืนท าใหก้ม้ยก
ล าบาก 

น ารถเข็นมารองช้ินงานเพ่ือลดระยะ
การกม้และง่ายในการยกช้ินงาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.10 โต๊ะวางช้ินงานเพ่ือลดความเม่ือลา้จากการกม้ในสถานีตดัเตรียม 
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รูปท่ี 4.11 โต๊ะวางช้ินงานเพ่ือลดความเม่ือลา้จากการกม้ในสถานีข้ึนรูป 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปท่ี 4.12 กล่องเก็บดอกสว่างพร้อมระบุขนาด 
 

 
 

 
 

 
 
 
 

รูปท่ี 4.13 กล่องรวมเคร่ืองมือข้ึนรูป 
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รูปท่ี 4.14 การใชร้ถเขนติดลอ้ช่วยบรรจุหีบห่อ 
 
4.2  ผลจากการปรับปรุงกระบวนการตามแนวทางแบบลนี 
 เมื่อได้แนวทางการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปล่าจากหัวข้อ 4.1 แลว้ จึงน าแนวทาง
เหล่านั้นไปปฏิบติัจริงเพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการ โดยผลจากการน าแนวทางการ
ปรับปรุงไปใช ้สามารถแสดงไดด้งัต่อไปน้ี 
 
4.2.1 รอบเวลาการผลิตหลงัการปรับปรุงตามแนวทางลีน 
 แนวทางการลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจากกระบวนการไม่เหมาะสมและการเคล่ือนไหวไม่
เหมาะสม สามารถแสดงผลจากปรับปรุงไดจ้ากรอบเวลาการผลิตในแต่ละสถานีท่ีลดลงดงัน้ี 
 
ตารางท่ี 4.8 แผนผงัการไหลของกระบวนการผลิต CAT B  1 ตวั ของสถานีงานตดัเตรียม หลงัการ
ปรับปรุงตามแนวทางลีน 

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

1 
ขนส่งไมดิ้บออกจากคลงั
ไปเคร่ืองตดั 

11 1 11      NVA-N 

2 ตดัไมข้นาดหยาบๆ 535 1 535      VA 

3 ขนส่งไปเคร่ืองเปิดหนา้ 11 1 11      NVA-N 

4 
ยกช้ินงานจาก Pallet วาง
บนเคร่ืองคร้ังละ4ช้ิน 

4 7 28      NVA-N 

5 น าไมเ้ขา้เคร่ืองเปิดหนา้ 1 28 28      NVA-N 

6 เปิดหนา้ไมใ้ห้ฉาก 2 ดา้น 
 

180 28 5040      VA 

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

7 
น าไมอ้อกจากเคร่ืองวางไว้
บนเคร่ือง 

1 28 28      NVA-N 
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8 
ยกไมชุ้ดท่ีเปิดหนา้เสร็จลง 
Pullet  

4 7 28      NVA-N 

9 
ขนส่งช้ินงานไปท่ีเคร่ืองไส
อตัโนมติั 

12 1 12      NVA-N 

10 
ตรวจสอบขนาดของ
ช้ินงาน 

220 1 220      NVA-N 

11 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 28 1 28      NVA-N 

12 
ไสเปิดหนา้อตัโนมติัดา้นท่ี 
1 

126 3 378      VA 

13 
เข็นรถรองช้ินงานมา
ดา้นหนา้เคร่ือง 

3 3 9      NVA-N 

14 
หยิบช้ินงานเขา้เคร่ืองเปิด
หนา้อตัโนมติั 

28 2 56      NVA-N 

15 
ไสเปิดหนา้อตัโนมติัดา้นท่ี 
2 

126 3 378      VA 

16 
เข็นรถรองช้ินงานมา
ดา้นหนา้เคร่ือง 

3 2 6      NVA-N 

17 
หยิบช้ินงานเขา้เคร่ืองเปิด
หนา้อตัโนมติั 

28 2 56      NVA-N 

18 
น าช้ินงานจากรถเข็น
จดัเรียงไวบ้น Pallet พร้อม
ตรวจคุณภาพ 

324 1 324      
NVA-N 

19 ขนส่งช้ินงานไปท่ีเคร่ืองตดั 7 1 7      NVA-N 

20 คดัไม ้ 410 1 410      NVA-N 

21 
ยกช้ินงานจาก Pallet วางลง
ในอุปกรณ์จบัยึด 

2 28 56      NVA-N 

22 ตดัไมต้ามขนาดจริง 660 1 660      VA 

23 
หยิบช้ินงานท่ีตดัเสร็จวาง
บน  Pallet  

2 28 56      NVA-N 

24 
ขนส่งช้ินงานไปไวท่ี้จุดรอ
กระบวนการถดัไป 

10 1 10      NVA-N 

 รวม 8375 5 16 0 3 0  
หมายเหตุ : 1 ชนิดของกิจกรรมประเมินโดยผู้จัดการโรงงานร่วมกับลูกค้าของโรงงาน 

 ผลจากการปรับปรุงตามตารางท่ี 4.8 พบว่ากระบวนการผลิต CAT B สถานีงานตดัเตรียม มี
กิจกรรมทั้งหมด 24 กิจกรรมโดยแบ่งเป็นกิจกรรมปฏิบัติงาน 5 กิจกรรม กิจกกรรมขนยา้ย 16 
กิจกรรม และกิจกรรมการตรวจสอบ 3 กิจกรรม เมื่อพิจารณากิจกรรมโดยใชแ้นวคิดแบบลีนพบว่า 
มีกิจกรรมท่ีก่อให้เกิดมูลค่า(VA) 5 กิจกรรม และกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าแต่จ  าเป็นตอ้งท า
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(NVA-N) 19 กิจกรรมและเมื่อพิจารณาในเร่ืองระยะเวลาการผลิต CAT B ของสถานีงานตดัเตรียม 
พบว่า ระยะเวลาในกระบวนการท างานทั้งหมดเท่ากบั 8375 วินาที 
 
ตารางท่ี 4.9 แผนผงัการไหลของกระบวนการผลิต CAT B 1 ตวั ของสถานีงานข้ึนรูปหลงัการ
ปรับปรุงตามแนวทางลีน(พนกังานคนท่ี 1) 

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

 ขา 4 ช้ิน      

1 ขีดท าเคร่ืองหมาย 20 4 80      NVA-N 

2 ขนส่งไปเคร่ืองเจาะ 2 1 2      NVA-N 

3 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 5 2 10      NVA-N 

4 เจาะรูขาคู่หนา้ 240 2 480      VA 

5 น าช้ินงานท่ีเสร็จออกไวบ้น
เคร่ือง 

5 2 10      NVA-N 

6 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 5 2 10      NVA-N 

7 เจาะรูขาคู่หลงั 220 2 440      VA 

8 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 5 2 10      NVA-N 

9 
ขนส่งช้ินงานไปเคร่ืองเพลา
ตั้ง 

3 1 3      NVA-N 

10 ป้อนช้ินงานเขา้เคร่ือง 7 2 14      NVA-N 

11 ผ่าร่อง-เดินร่อง ขาคู่หลงั 150 2 300      VA 

12 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 2 6      NVA-N 

13 ขนส่งไปเคร่ืองซอย 3 1 3      NVA-N 

14 ป้อนช้ินงานบนเคร่ืองซอย 3 4 12      NVA-N 

15 ซอยดา้นล่างขาใหเ้รียว  300 4 1200      VA 

16 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 2 4 8      NVA-N 

17 
ขนส่งไปท่ีเคร่ืองขดั
กระดาษทราย 

3 1 3      NVA-N 

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

18 หยิบช้ินงานเขา้เคร่ือง 2 4 8      NVA-N 

19 ขดัผิดช้ินงานใหเ้รียบ 240 4 960      VA 
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20 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 2 4 8      NVA-N 

21 ขนส่งไปท่ีเคร่ืองตดั 7 1 7      NVA-N 

22 วางช้ินงานบนเคร่ืองตดั 3 4 12      NVA-N 

23 
ตดัปลายขาเผื่ออุปกรณ์ฟิต
ต้ิง 

4 4 16 
     

VA 

24 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 2 4 8      NVA-N 

25 ขนยา้ยไปจุดพกัเดิม 5 1 5      NVA-N 

 รวม 3615 7 18 0 0 0  

 ติดขา้งรางล้ินชกั 2 ช้ิน          

1 ขีดท าเคร่ืองหมาย 5 2 10      NVA-N 

2 ขนส่งไปเคร่ืองเพลาตั้ง 3 1 3      NVA-N 

3 น าช้ินงานป้อนเขา้เคร่ือง 7 2 14      NVA-N 

4 ท าเดือยตวัผูส้องดา้น 440 2 880      VA 

5 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 2 6      NVA-N 

6 น าช้ินงานป้อนเขา้เคร่ือง 7 2 14      NVA-N 

7 บงัใบท่ีขอบ 340 2 680      VA 

8 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 2 6      NVA-N 

9 ขนยา้ยไปจุดพกัเดิม 3 1 3      NVA-N 

 รวม 1616 3 6 0 0 0  

 ไต๋หวงับน-ล่าง 2 ช้ิน          

1 ขีดท าเคร่ืองหมาย 5 2 10      NVA-N 

2 ขนส่งไปยงัเคร่ืองเจาะ 5 1 5      NVA-N 

3 น าช้ินงานป้อนเขา้เคร่ือง 5 2 10      NVA-N 

4 เจาะรูช้ินงาน 165 2 330      VA 

5 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 5 2 10      NVA-N 

6 ขนส่งไปเคร่ืองเพลาตั้ง 5 1 5      NVA-N 

7 น าช้ินงานป้อนเขา้เคร่ือง 7 2 14      NVA-N 

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

8 บงัใบท่ีขอบ 340 2 680      VA 

9 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 2 6      NVA-N 
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10 ขนยา้ยไปจุดพกัเดิม 5 1 5      NVA-N 

 รวม 1075 3 7 0 0 0  

 แผ่นหลงั 2 ช้ิน          

1 ขนส่งไปยงัเคร่ืองขดั 5 1 5      NVA-N 

2 น าช้ินส่วนเขา้เคร่ือง 2 2 4      NVA-N 

3 ขดักระดาษทรายดา้นโชว ์ 245 2 490      VA 

4 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 2 2 4      NVA-N 

5 ขนส่งไปเคร่ืองเพลาตั้ง 5 1 5      NVA-N 

6 ขีดท าเคร่ืองหมาย 4 2 8      NVA-N 

7 น าช้ินส่วนเขา้เคร่ือง 7 2 14      NVA-N 

8 บงัใบขอบ 340 2 680      VA 

9 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 2 6      NVA-N 

10 ขนยา้ยไปจุดพกัเดิม 5 1 5      NVA-N 

 รวม 1221 3 7 0 0 0  

 แผ่นพ้ืนล้ินชกั 1 ช้ิน          

1 ขนส่งไปยงัเคร่ืองขดั 5 1 5      NVA-N 

2 น าช้ินส่วนเขา้เคร่ือง 2 1 2      NVA-N 

3 ขดักระดาษทราย 2 ดา้น 625 1 625      VA 

4 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 2 1 2      NVA-N 

5 ขนส่งไปเคร่ืองเพลาตั้ง 8 1 8      NVA-N 

6 ขีดท าเคร่ืองหมาย 4 1 4      NVA-N 

7 น าช้ินส่วนเขา้เคร่ือง 7 1 7      NVA-N 

8 บงัใบขอบ 722 1 722      VA 

9 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 1 3      NVA-N 

10 ขนยา้ยไปจุดพกัเดิม 4 1 4      NVA-N 

 รวม 1382 3 7 0 0 0  
หมายเหตุ : 1 ชนิดของกิจกรรมประเมินโดยผู้จัดการโรงงานร่วมกบัลูกค้าของโรงงาน 

ตารางท่ี 4.10 แผนผงัการไหลของกระบวนการผลิต CAT B 1 ตวั ของสถานีงานข้ึนรูปหลงัการ
ปรับปรุงตามแนวทางลีน(พนกังานคนท่ี 2) 

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 
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 หนา้ล้ินชกั 1 ช้ิน      

1 ขีดท าเคร่ืองหมาย 28 1 28      NVA-N 

2 ขนส่งไปเคร่ืองเพลาตั้ง 6 1 6      NVA-N 

3 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 7 1 7      NVA-N 

4 
บ่าเดือยหางเหยี่ยวตวัเมีย
สองดา้น 

780 1 780      VA 

5 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 1 3      NVA-N 

6 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 7 1 7      NVA-N 

7 ผ่าร่องส าหรับใส่พ้ืนล้ินชกั 548 1 548      VA 

8 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 1 3      NVA-N 

9 ขนยา้ยไปยงัจุดพกั 6 1 6      NVA-N 

 รวม 1388 3 6 0 0 0  

 ขา้งล้ินชกั 2 ช้ิน          

1 ขีดท าเคร่ืองหมาย 29 2 58      NVA-N 

2 ขนส่งไปเคร่ืองเพลาตั้ง 5 1 5      NVA-N 

3 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 7 2 14      NVA-N 

4 
ท าเดือยหางเหยี่ยวตวัผู้
หน่ึงดา้น 

345 2 690 
     

VA 

5 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 2 6      NVA-N 

6 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 7 2 14      NVA-N 

7 
ท าเดือยหางเหยี่ยวตวัเมีย
อีกหน่ึงดา้น 

345 2 690      VA 

8 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 2 6      NVA-N 

9 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 7 2 14      NVA-N 

10 บงัใบขอบ 224 2 448      VA 

11 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 2 6      NVA-N 

12 ขนยา้ยไปยงัจุดพกั 9 1 9      NVA-N 

 รวม 1960 4 8 0 0 0  

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

 หลงัล้ินชกั 1 ช้ิน          

1 ขีดท าเคร่ืองหมาย 33 1 33      NVA-N 
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2 ขนส่งไปยงัเคร่ืองเพลาตั้ง 5 1 5      NVA-N 

3 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 7 1 7      NVA-N 

4 ท าเดือยตวัผูส้องดา้น 236 1 236      VA 

5 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 1 3      NVA-N 

6 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 7 1 7      NVA-N 

7 ผ่าร่องส าหรับใส่พ้ืนล้ินชกั 140 1 140      VA 

8 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 1 3      NVA-N 

9 ขนส่งไปยงัจุดพกั 5 1 5      NVA-N 

 รวม 439 3 6 0 0 0  

 แผ่นล่าง 1 ช้ิน          

1 ขนส่งไปเคร่ืองขดักระดาษ 8 1 8      NVA-N 

2 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 2 1 2      NVA-N 

3 ขดัดา้นโชว ์ 451 1 451      VA 

4 น าช้ินงานเสร็จออก 2 1 2      NVA-N 

5 ขนส่งไปเคร่ืองเพลาตั้ง 3 1 3      NVA-N 

6 ขีดท าเคร่ืองหมาย 46 1 46      NVA-N 

7 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 7 1 7      NVA-N 

8 บงัใบขอบ 596 1 596      VA 

9 น าช้ินงานเสร็จออก 3 1 3      NVA-N 

10 น าช้ินงานใหม่เข้าเคร่ือง 7 1 7      NVA-N 

11 ท าเดือยหางเหยี่ยวตวัผู ้ 480 1 480      VA 

12 น าช้ินงานเสร็จออก 3 1 3      NVA-N 

13 น าช้ินงานใหม่เข้าเคร่ือง 7 1 7      NVA-N 

14 ตดัมุมหลบขา 224 1 224      VA 

15 น าช้ินงานเสร็จออก 3 1 3      NVA-N 

16 น าช้ินงานใหม่เข้าเคร่ือง 7 1 7      NVA-N 

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

17 ตีโคง้ดา้นหนา้ 840 1 840      VA 

18 น าช้ินงานเสร็จออก 3 1 3      NVA-N 
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19 ขีดท าเคร่ืองหมาย 48 1 48      NVA-N 

20 น าช้ินงานใหม่เข้าเคร่ือง 6 1 6      NVA-N 

21 ตีบวั 140 1 140      VA 

22 น าช้ินงานเสร็จออก 3 1 3      NVA-N 

23 ขนส่งไปยงัจุดพกั 10 1 10      NVA-N 

 รวม 2899 8 15 0 0 0  

 แผ่นบน 1 ช้ิน          

1 ขนส่งไปเคร่ืองขดักระดาษ 13 1 13      NVA-N 

2 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 2 1 2      NVA-N 

3 ขดัดา้นโชว ์ 620 1 620      VA 

4 น าช้ินงานเสร็จออก 2 1 2      NVA-N 

5 ขนส่งไปเคร่ืองเพลาตั้ง 8 1 8      NVA-N 

6 ขีดท าเคร่ืองหมาย 47 1 47      NVA-N 

7 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 7 1 7      NVA-N 

8 บงัใบขอบ 400 1 400      VA 

9 น าช้ินงานเสร็จออก 3 1 3      NVA-N 

10 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 7 1 7      NVA-N 

11 ท าเดือยหางเหยี่ยวตวัผู ้ 443 1 443      VA 

12 น าช้ินงานเสร็จออก 3 1 3      NVA-N 

13 ขนส่งไปยงัจุดพกั 11 1 11      NVA-N 

14 
เขียนรายงายการผลิตให้
สถานีถดัไป 

448 1 448      NVA-N 

 รวม 2014 5 9 0 0 0  
หมายเหตุ : 1 ชนิดของกิจกรรมประเมินโดยผู้จัดการโรงงานร่วมกับลูกค้าของโรงงาน 

 
 
ตารางท่ี 4.10 แผนผงัการไหลของกระบวนการผลิต CAT B 1 ตวั ของสถานีงานข้ึนรูปหลงัการ
ปรับปรุงตามแนวทางลีน(พนกังานคนท่ี 3) 

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

 พนงัดา้นบน 3 ช้ิน      

1 ขีดท าเคร่ืองหมาย 22 3 66      NVA-N 
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2 ขนส่งไปเคร่ืองเจาะ 4 1 4      NVA-N 

3 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 5 3 15      NVA-N 

4 เจาะรู  405 3 1215      VA 

5 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 5 3 15      NVA-N 

6 
ขนส่งช้ินงานไปเคร่ืองเพลา
ตั้ง 

10 1 10      NVA-N 

7 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 7 3 21      NVA-N 

8 ท าเดือยตวัผูส้องดา้น 410 3 1230      VA 

9 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 3 9      NVA-N 

10 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 7 3 21      NVA-N 

11 ผ่าร่อง 240 3 720      VA 

12 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 3 9      NVA-N 

13 ขนยา้ยไปยงัจุดพกั 12 1 12      NVA-N 

 รวม 3347 4 8 0 0 0  

 พนงัดา้นล่าง 3 ช้ิน          

1 ขีดท าเคร่ืองหมาย 22 3 66      NVA-N 

2 ขนส่งไปเคร่ืองเจาะ 4 1 4      NVA-N 

3 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 5 3 15      NVA-N 

4 เจาะรู 7 รู 405 3 1215      VA 

5 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 5 3 15      NVA-N 

6 ขนส่งช้ินงานไปเพลาตั้ง 10 1 10      NVA-N 

7 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 7 3 21      NVA-N 

8 ท าเดือยตวัผูส้องดา้น 410 3 1230      VA 

9 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 3 9      NVA-N 

10 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 7 3 21      NVA-N 

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

11 ผ่าร่อง 240 3 720      VA 

12 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 3 9      NVA-N 

13 ขนยา้ยไปยงัจุดพกั 12 1 12      NVA-N 

 รวม 3347 4 8 0 0 0  
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 ตั้งแบ่งช่อง 3 ช้ิน          

1 ขีดท าเคร่ืองหมาย 10 3 30      NVA-N 

2 ขนส่งไปเคร่ืองเพลาตั้ง 5 1 5      NVA-N 

3 หยิบช้ินงานเขา้เคร่ือง 7 3 21      NVA-N 

4 ท าเดือยตวัผูส้องดา้น 410 3 1230      VA 

5 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 3 9      NVA-N 

6 หยิบช้ินงานเขา้เคร่ือง 7 3 21      NVA-N 

7 ผ่าร่องช้ินงาน 240 3 720      VA 

8 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 3 9      NVA-N 

9 ขนยา้ยไปยงัจุดพกั 12 1 12      NVA-N 

 รวม 2057 3 6 0 0 0  

 พนงัหนา้บน-ล่าง 2 ช้ิน          

1 ขีดท าเคร่ืองหมาย 24 2 48      NVA-N 

2 ขนส่งไปยงัเคร่ืองเจาะ 4 1 4      NVA-N 

3 หยิบช้ินงานลงบนเคร่ือง 5 2 10      NVA-N 

4 เจาะรูช้ินงาน 405 2 810      VA 

5 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 5 2 10      NVA-N 

6 ขนส่งไปเคร่ืองเพลาตั้ง 10 1 10      NVA-N 

7 หยิบช้ินงานลงบนเคร่ือง 7 2 14      NVA-N 

8 ท าเดือยตวัผูส้องดา้น 410 2 820      VA 

9 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 2 6      NVA-N 

10 ขนส่งไปยงัจุดพกั 18 1 18      NVA-N 

 รวม 1750 3 7 0 0 0  
หมายเหตุ : 1 ชนิดของกิจกรรมประเมินโดยผู้จัดการโรงงานร่วมกับลูกค้าของโรงงาน 

 
 จากตารางท่ี 4.8, 4.9 และ 4.10 ซ่ึงแสดงแผนผงัการไหลของการท างานโดยแยกเป็น 
พนกังานคนท่ี 1 พนกังานคนท่ี 2 และพนักงานคนท่ี 3 พบว่ากระบวนการผลิต CAT B สถานีงาน
ข้ึนรูป มีกิจกรรมทั้งหมด 176 กิจกรรมโดยแบ่งเป็นกิจกรรมของพนักงานคนท่ีหน่ึงมีจ  านวน 64 
กิจกรรมโดยแยกเป็นกิจกรรมปฏิบติังาน 19 กิจกรรม และกิจกกรรมขนยา้ย 45 กิจกรรม กิจกรรม
ของพนักงานคนท่ีสองมีจ  านวน 67 กิจกรรมโดยแยกเป็นกิจกรรมปฏิบติังาน 23 กิจกรรม และ
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กิจกกรรมขนยา้ย 44 กิจกรรม กิจกรรมของพนักงานคนท่ีสามมีจ  านวน 45 กิจกรรม โดยแยกเป็น
กิจกรรมปฏิบติังาน 14 กิจกรรม และกิจกกรรมขนยา้ย 31 กิจกรรม  
 เมื่อพิจารณากิจกรรมต่างๆของพนกังานทั้งสามคนตามแนวคิดแบบลีนพบว่า พนักงานคน
ท่ี 1 มีกิจกรรมท าใหเ้กิดมลูค่า(VA) 14 กิจกรรมและกิจกรรมท่ีไม่ท าให้เกิดมูลค่าแต่จ  าเป็นตอ้งท า
(NVA-N) 50 กิจกรรม พนกังานคนท่ี 2 มีกิจกรรมท าใหเ้กิดมูลค่า(VA) 16 กิจกรรมและกิจกรรมท่ี
ไม่ท าให้เกิดมูลค่าแต่จ  าเป็นต้องท า(NVA-N) 51 กิจกรรม พนักงานคนท่ี 3 มีกิจกรรมท าให้เกิด
มูลค่า(VA) 10 กิจกรรมและกิจกรรมไม่ท าให้เกิดมูลค่าแต่จ  าเป็นตอ้งท า(NVA-N) 35 กิจกรรม 
ดงันั้นเม่ือน ากิจกรรมของพนกังานทั้งสามคนมารวมกนัจะพบว่า ในสถานีข้ึนรูปมีกิจกรรมเกิดข้ึน
ทั้งหมด 176 กิจกรรมแบ่งเป็นกิจกรรมท าใหเ้กิดมลูค่า 40 กิจกรรมหรือคิดเป็น 22.73% กิจกรรมไม่
ก่อใหเ้กิดมลูค่าแต่จ  าเป็นตอ้งท า 136 กิจกรรมหรือคิดเป็น 77.27% สามารถสรุปไดด้งัตารางท่ี 4.11 
 เม่ือพิจารณาในเร่ืองของเวลาในกระบวนการข้ึนรูป พบว่า พนักงานคนท่ี 1 ใช้เวลาการ
ท างานหลงัปรับปรุง 8909 วินาที พนักงานคนท่ี 2 ใชเ้วลาท างานหลงัปรับปรุง 8700 วินาที และ
พนกังานคนท่ี 3 ใชเ้วลาท างานหลงัปรับปรุง 10501วินาที โดยทั้งสามคนเร่ิมท างานพร้อมกนัและ
ท างานขนานกนัไป ดงันั้นรอบเวลาในกระบวนการผลิตของสถานีงานข้ึนรูปจะข้ึนอยูก่บัพนกังานท่ี
ใชเ้วลาในการท างานมากท่ีสุดจากพนักงานทั้งสามคนนั่นคือพนักงานคนท่ี 3 โดยใชเ้วลาท างาน 
10501 วินาที จึงสรุปไดว้่า รอบเวลาการผลิตหลงัปรับปรุงตามแนวทางแบบลีนของสถานีงานข้ึน
รูปเท่ากบั 10501 วินาที 
 
ตารางท่ี 4.11 สรุปรายละเอียดของกิจกรรมในสถานีข้ึนรูปหลงัการปรับปรุงตามแนวทางลีน 

พนกังาน 
ประเภทกจิกรรม กจิกรรมตามแนวคิดแบบลีน 

รวม 
(กจิกรรม) 

เวลารวม 
(วินาที)      ท าใหเ้กดิมูลค่า 

(VA) 
ไม่ท าใหเ้กดิมูลค่าแต่
จ าเป็นตอ้งท า(NVA-N) 

พนกังานท่ี 1 19 45 0 0 0 14 50 64 8909 
พนกังานท่ี 2 23 44 0 0 0 16 51 67 8700 
พนกังานท่ี 3 14 31 0 0 0 10 35 45 10501 

รวม 56 120 0 0 0 40 136 176 27871 

ตารางท่ี 4.12 แผนผงัการไหลของกระบวนการผลิต CAT B 1 ตวั ของสถานีงานประกอบหลงัการ
ปรับปรุงตามแนวทางลีน 

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

1 ขนส่งช้ินงานไปโต๊ะขดั 16 1 16      NVA-N 

2 
ขดัแต่งช้ินงานบริเวณตอ้ง
ประกบกนั 

2520 1 2520      VA 
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3 
ขนส่งช้ินงานไปพ้ืนท่ี
ประกอบ 

16 1 16      NVA-N 

4 เดินไปหยิบเคร่ืองมือ 15 1 15      NVA-N 

5 
ทากาวร่องเดือยขาหนา้ ขา
หลงั พนงัขา้ง-ล่าง และ
พนงัขา้ง-บน (แผงขา้งซ้าย) 

45 1 45      VA 

6 

ประกอบขาหนา้ ขาหลงั 
พนงัขา้ง-ล่าง ตั้งแบ่งขา้ง 
และพนงัขา้ง-บน (แผงขา้ง
ซ้าย) 

520 1 520      VA 

7 
ทากาวร่องเดือยขาหนา้ ขา
หลงั พนงัขา้ง-ล่าง และ
พนงัขา้ง-บน (แผงขา้งขวา) 

45 1 45      VA 

8 

ประกอบขาหนา้ ขาหลงั 
พนงัขา้ง-ล่าง ตั้งแบ่งขา้ง 
และพนงัขา้งบน (แผงขา้ง
ขวา) 

520 1 520      VA 

9 
ประกอบติดขา้งรางล้ินชกั 
แผงซ้าย-ขวา 

330 1 330      VA 

10 
ทากาวร่องเดือยขาซีกซ้าย
หนา้-หลงั  

45 1 45      VA 

11 
ประกอบพนงัหนา้ บน/ล่าง
ล้ินชกั 

360 1 360      VA 

12 ประกอบแผ่นล่าง 420 1 420      VA 

13 ประกอบพนงัหลงับน/ล่าง 360 1 360      VA 

14 
ทากาวร่องเดือยพนงัหลงั 
บน/ล่าง 

25 1 25      VA 

15 
ประกอบแผ่นหลงั 2 แผ่น
ตั้งแบ่งช่องเขา้แผงหลงั 

360 1 360      VA 

16 
ประกอบแผงซีกขวาเขา้กบั
แผงซีกซ้าย 

680 1 680      VA 

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

17 
ทากาวร่องเดือยหางเหยี่ยว
ตวัเมียหนา้ล้ินชกัและหลงั
ล้ินชกั 

10 1 10      VA 

18 
ประกอบหนา้ล้ินชกั ขา้ง
ล้ินชกั พ้ืนล้ินชกัและหลงั
ล้ินชกั 

300 1 300      VA 
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19 
ทากาวร่องเดือยพนงับน
หนา้ล้ินชกั 

10 1 10      VA 

20 ประกอบแผ่นบน 192 1 192      VA 

21 
ประกอบแผ่นไต๋หวงัแผ่น
บนและแผนล่าง 

340 1 340      VA 

22 
น าตวัล้ินชกัสอดเขา้ช่อง
ล้ินชกั 

15 1 15      VA 

23 
ตรวจสอบคุณภาพงาน
ประกอบ 

20 1 20      NVA-N 

24 ขนส่งไปยงัจุดพกั 14 1 14      NVA-N 

 รวม   7178 20 3 0 1 0  
หมายเหตุ : 1 ชนิดของกิจกรรมประเมินโดยผู้จัดการโรงงานร่วมกบัลูกค้าของโรงงาน 

 
 จากตารางท่ี 4.12 พบว่ากระบวนการผลิต CAT B สถานีงานประกอบ มีกิจกรรมทั้งหมด 
24 กิจกรรมโดยแบ่งเป็นกิจกรรมปฏิบติังาน 20 กิจกรรม กิจกกรรมขนยา้ย 3 กิจกรรม และกิจกรรม
ตรวจสอบ 1 กิจกรรม และเมื่อพิจารณากิจกรรมโดยใชแ้นวคิดแบบลีนพบว่า มีกิจกรรมท่ีท าให้เกิด
มลูค่า 19 กิจกรรม กิจกรรมท่ีไม่ท าใหเ้กิดมลูค่าแต่จ  าเป็นตอ้งท า 5 กิจกรรม โดยใชเ้วลาการผลิตใน
สถานีประกอบรวมทั้งส้ิน 7178 วินาที 
 
 
 
 
 
 
 
ตารางท่ี 4.13แผนผงัการไหลของกระบวนการผลิต CAT B 1 ตวัของสถานีงานฟิตต้ิงหลงัการ
ปรับปรุงตามแนวทางลีน 

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

1 ขนยา้ยช้ินงานมาบริเวณ
ท างาน 

27 1 27      NVA-N 

2 ตรวจสอบช้ินงาน 20 1 20      NVA-N 

3 หยิบเคร่ืองมือและอุปกรณ์
ฟิตต้ิงจากตูเ้กบ็ 

28 1 28 
     NVA-N 
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4 ใส่ลอ้ทองเหลืองท่ีขา 240 4 960      VA 

5 
ตรวจสอบช้ินงานสามารถ
ตั้งตรงไดส้ม ่าเสมอ 

9 1 9 
     NVA-N 

6 ใส่มือจบัล้ินชกั 712 1 712      VA 

7 ตรวจสอบดึงล้ินชกัเขา้ออก 40 1 40      NVA-N 

8 ติดตราสัญลกัษณ์โรงงาน 140 1 140      VA 

9 
ขนส่งช้ินงานไปยงัจุดรอ
กระบวนการถดัไป 

14 1 14      NVA-N 

 รวม 1950 4 2 0 3 0  
หมายเหตุ : 1 ชนิดของกิจกรรมประเมินโดยผู้จัดการโรงงานร่วมกับลูกค้าของโรงงาน 
 

 จากตารางท่ี 4.13 พบว่ากระบวนการผลิต CAT B สถานีงานฟิตต้ิง มีกิจกรรมทั้งหมด 9
กิจกรรมโดยแบ่งเป็นกิจกรรมปฏิบติังาน 4 กิจกรรม กิจกกรรมขนยา้ย 2 กิจกรรม และกิจกรรม
ตรวจสอบ 3 กิจกรรม และเมื่อพิจารณากิจกรรมโดยใชแ้นวคิดแบบลีนพบว่า มีกิจกรรมท่ีท าให้เกิด
มลูค่า(VA) 3 กิจกรรม กิจกรรมท่ีไม่ท าให้เกิดมูลค่าแต่จ  าเป็นตอ้งท า 6 กิจกรรม โดยใชเ้วลาการ
ผลิตในสถานีฟิตต้ิงรวม 1950 วินาที 
 
 
 
 
 
 
 
ตารางท่ี 4.14 แผนผงัการไหลของกระบวนการผลิต CAT B 1 ตวัของสถานีงานบรรจุหีบห่อและ
ตรวจคุณภาพหลงัการปรับปรุงตามแนวทางลีน 

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

1 
ขนส่งช้ินงานมายงับริเวณ
ท างาน 

5 1 5 
     NVA-N 

2 
เดินไปหยิบรายการ
ตรวจสอบ(Checklist) 

20 1 20 
     NVA -N 

3 ตรวจความถูกตอ้งของสี 15 1 15      NVA-N 

4 ตรวจความถูกตอ้งของ
ขนาด 

15 1 15      NVA-N 
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5 
ตรวจลกัษณะโดยรวม
ช้ินงาน 

15 1 15 
     NVA-N 

6 
บนัทึกเอกสารผ่านการ
ตรวจคุณภาพ 

45 1 45 
     NVA-N 

7 
เดินไปตดัผา้ห่อของ 
 พลาสติดฟองอากาศ ฟิลม์
ยืดและกล่องส าเร็จ 

326 1 326 

     NVA-N 

8 
ห่อช้ินงานดว้ยผา้ส าหรับ
ห่อของ 

318 1 318 
     VA 

9 
ห่อช้ินงานดว้ยพลาสติก
ฟองอากาศ(Bubble) 

322 1 322 
     VA 

10 
บรรจุช้ินงานเขา้กล่อง
กระดาษส าเร็จ 

112 1 112 
     VA 

11 พนัฟิลม์ยืดใหค้ลุมทัว่ทั้ง
กล่องกระดาษ 

180 1 180      VA 

12 ตรวจเช็คโดยรวม 20 1 20      NVA-N 

13 ขนส่งช้ินงานไปยงัจุดรอ
เพ่ือน าออกจากการผลิต 

8 1 8      NVA-N 

 รวม 1401 7 2 0 4 0  
หมายเหตุ : 1 ชนิดของกิจกรรมประเมินโดยผู้จัดการโรงงานร่วมกับลูกค้าของโรงงาน 

 
 จากตารางท่ี 4.14 พบว่ากระบวนการผลิต CAT B สถานีงานบรรจุหีบห่อและตรวจคุณภาพ 
มีกิจกรรมทั้งหมด 13 กิจกรรมโดยแบ่งเป็นกิจกรรมปฏิบัติงาน 7 กิจกรรม กิจกกรรมขนยา้ย 2 
กิจกรรม และกิจกรรมตรวจสอบ 4 กิจกรรม และเมื่อพิจารณากิจกรรมโดยใชแ้นวคิดแบบลีนพบว่า 
มีกิจกรรมท่ีท าใหเ้กิดมลูค่า(VA) 4 กิจกรรม กิจกรรมท่ีไม่ท าใหเ้กิดมลูค่าแต่จ  าเป็นตอ้งท า  
(NVA-N) 9 กิจกรรม โดยใชเ้วลาการผลิตในสถานีฟิตต้ิงรวม 1401 วินาที 
 จากแผนผงัการไหลของกระบวนการท างานในแต่ละสถานีงานหลงัการปรับปรุงท่ีถูก
แสดงในขา้งตน้ จึงสามารถสรุปรอบเวลาการผลิตหลงัจากด าเนินการปรับปรุงตามแนวทางลีนได้
ดงัตารางท่ี 4.15 และ 4.16 
 
ตารางท่ี 4.15 เปรียบเทียบกระบวนการผลิต CAT B ก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรุงปรุงตาม
แนวทางลีน 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช/้ตวั 

(วินาท)ี 
ผลต่างก่อน-หลงัการ

ปรับปรุง3 
จ านวนกจิกรรม 

ก่อน1 หลงั2 ก่อน หลงั 
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ตดัเตรียม 10254 8375 1879 25 24 
ข้ึนรูป 11260 10501 759 175 176 
ประกอบ 8248 7178 1070 25 24 
ฟิตต้ิง 2951 1950 1001 9 9 

ตรวจสอบและ
บรรจุหีบห่อ 

1991 1401 590 16 13 

รวม 34704 29405 5299 250 246 
หมายเหตุ : (3)= (1) - (2)  

 
 จากตารางท่ี 4.15 ในสถานีข้ึนรูปจะสังเกตว่ามีกิจกรรมเพ่ิมข้ึน 1 กิจกรรมซ่ึงเกิดจาก
กิจกรรมการตรวจเช็คช้ินงานซ่ึงเดิมเป็นหน้าท่ีของสถานีประกอบ หลงัการปรับปรุงก าหนดให้
เปล่ียนมาเป็นหนา้ท่ีของสถานีข้ึนรูปเน่ืองจากพนักงาน 3 คนมีเวลาการผลิตไม่เท่ากนั ท าให้จะมี
บางคนว่างเพ่ือรออีกคนเสร็จ ดงันั้นจึงมอบหมายใหพ้นกังานท่ีว่างอยูท่  ากิจกรรมน้ีแทน 
 
ตารางท่ี 4.16 สรุปผลท่ีไดจ้ากการน าแนวทางแบบลีนมาปรับปรุงกระบวนการผลิต 

รายการ ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง หมายเหตุ คิดเป็น(%) 
เวลาที่ใชใ้นการผลิต 

(5 สถานีงาน) 
34704 29405 ลดลง 5299 วินาท ี 15.27 

จ านวนกจิกรรม 
(5 สถานีงาน) 

250 246 ลดลง 4 กิจกรรม 1.6 

 
  
 ปัจจุบนัโรงงานกรณีศึกษามีแผนการผลิต CAT B  โดยเฉล่ียจ านวน 30 ตวัต่อเดือน ดงันั้น
เมื่อวิเคราะห์ผลลพัธจ์ากการน าแนวทางแบบลีนมาปรับปรุงกระบวนการของ 5 สถานีงานคือ ตดั
เตรียม ข้ึนรูป ประกอบ ฟิตต้ิงและตรวจสอบ/บรรจุหีบห่อ โดยมุ่งเน้นเพื่อลดความสูญเปล่าท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตของแต่ละสถานี พบว่า แนวทางการปรับปรุงแบบลีนสามารถลดเวลา
มาตราฐานท่ีใชใ้นการผลิต CAT B ของ 5 สถานีงานรวมกนัต่อเดือนไดเ้ท่ากบั 158970 วินาทีหรือ
คิดเป็น 44.16 ชัว่โมงการท างานต่อเดือน 
 
4.2.2 ผลจากการปรับปรุงเพื่อลดเวลาในการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัร 
 จากหัวข้อ 4.1.1 พบว่าระยะเวลาท่ีลดลงจากการปรับปรุงกระบวนการผลิต CAT B 
ค่อนขา้งนอ้ยเน่ืองจากวิธีการผลิตของโรงงานท่ีเน้นการใชฝี้มือคนเป็นหลกัวึ่งเวลาในการท างาน



104 
 

ค่อนขา้งคงท่ี โดยในขั้นตอนของการอบสีรักซ่ึงใชเ้วลาเป็น 73.57 % ของเวลาตลอดกระบวนการ
ผลิต และเวลาในขั้นตอนน้ีทางโรงงานกรณีศึกษา มีความตอ้งการท่ีจะคงไว ้เพื่อรักษาคุณภาพของ
สีท่ีไดต่้อไป 
 จากการศึกษากระบวนการผลิต พบว่าการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรของโรงงานกรณีศึกษาใช้
ระยะเวลานานท าใหไ้ม่เกิดการไหลของกระบวนการผลิตอยา่งต่อเน่ือง ดงันั้นผูว้ิจยัจึงไดน้ าเทคนิค 
SMED มาประยุกต์ใชเ้พื่อมุ่งลดเวลาในการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรและส่งเสริมให้เกิดการไหลใน
การผลิตภายในสถานีดียิง่ข้ึน 
 
ตารางท่ี 4.17 ผลการด าเนินการลดเวลาปรับเปล่ียนเคร่ืองซอย 

ล าดบั ขั้นตอนการเปล่ียนใบมีด 
กอ่นการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

แนวทางการปรับปรุง เวลา
(วินาที) 

งาน
ภายใน 

งาน
ภายนอก 

เวลา
(วินาที) 

งาน
ภายใน 

งาน
ภายนอก 

1 ถอดตวัครอบแท่นจบั
ใบมีดออก 

5 X  5 X   

2 ท าความสะอาดชุดจบั
ใบมีด 

10 X  10 X   

3 หมุนมือจบัแท่นยกใบมีด 8 X  8 X   
4 คลายน๊อตล๊อคใบมีดกบั

แท่นจบั 
15 X  15 X   

5 เดินน าใบมีดเกา่ไปเปล่ียน
ใบมีดใหม่ 

30 X  10 X  เบิกอะไหล่มาเกบ็ไวท่ี้ตู้
เกบ็ประจ าสถานี 

6 ท าเอกสารเบิกอุปกรณ ์ 600 X  0  X ก  าหนดใหพ้นกังานเบิก
ของกอ่นเร่ิมงานช่วงเชา้
และช่วงบ่าย 

ล าดบั ขั้นตอนการเปล่ียนใบมีด 
กอ่นการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

แนวทางการปรับปรุง เวลา
(วินาที) 

งาน
ภายใน 

งาน
ภายนอก 

เวลา
(วินาที) 

งาน
ภายใน 

งาน
ภายนอก 

7 เดินน าใบมีดใหม่กลบัมา
ท่ีเคร่ือง 

30 X  10 X  เบิกอะไหล่มาเกบ็ไวท่ี้ตู้
เกบ็ประจ าสถานี 

8 ติดตั้งใบมีดลงในแท่นจบั 15 X  15 X   
9 หมุนมือจบัแท่นลดใบมีด

ลงต าแหน่งใชง้าน 
220 X  220 X   

10 ปิดตวัครอบแท่นจบั
ใบมีด 

5 X  5 X   

 รวม 938   298    
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 จากการน าเทคนิค SMED มาใชล้ดเวลาในการปรับเปล่ียนใบมีดเคร่ืองซอย พบว่าก่อน
ปรับปรุงเวลาท่ีใช้ในกระบวนการเป็น 938 วินาที และหลังจากการปรับปรุงเวลาท่ีใช้ใน
กระบวนการเป็น 298 วินาที โดยสามารถลดลงได ้640 วินาที คิดเป็นลดลง 68.23% จากเวลาท่ีใช้
ก่อนการปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 4.18 ผลการด าเนินการลดเวลาปรับเปล่ียนเคร่ืองไสอตัโนมติั 

ล าดบั ขั้นตอนการเปล่ียนใบมีด 
กอ่นการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

แนวทางการปรับปรุง เวลา
(วินาที) 

งาน
ภายใน 

งาน
ภายนอก 

เวลา
(วินาที) 

งาน
ภายใน 

งาน
ภายนอก 

1 ท าความสะอาดเคร่ือง 45 X  45 X   

2 ถอดฝาครอบฝุ่ น 5 X  5 X   
3 ท าความสะอาดใตฝ้า

ครอบและชุดใบมีด 
15 X  15 X   

4 คลายสลกัล๊อคชุดใบมีด 10 X  10 X   
5 คลายเกลียวล๊อคน าใบมีด

ออกจากใบประกบั 
20 X  20 X   

6 เดินน าใบมีดเกา่ไปเปล่ียน
ใบมีด 

30 X  10 X  เบิกอะไหล่มาเกบ็ไวท่ี้ตู้
เกบ็ประจ าสถานี 

7 ท าเอกสารเบิกอุปกรณ ์ 600 X  0  X ก  าหนดใหพ้นกังานเบิก
ของกอ่นเร่ิมงานช่วงเชา้
และช่วงบ่าย 

8 เดินน าใบมีดใหม่กลบัมา
ท่ีเคร่ือง 

30 X  10 X  เบิกอะไหล่มาเกบ็ไวท่ี้ตู้
เกบ็ประจ าสถานี 

9 ประกบใบมีดใหม่เขา้กบั
ใบประกบั 

20 X  20 X   

ล าดบั ขั้นตอนการเปล่ียนใบมีด 
กอ่นการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

แนวทางการปรับปรุง เวลา
(วินาที) 

งาน
ภายใน 

งาน
ภายนอก 

เวลา
(วินาที) 

งาน
ภายใน 

งาน
ภายนอก 

11 ขนัสลกัล๊อคชุดใบมีด 10 X  10 X   
12 ใส่ฝาครอบฝุ่ น 5 X  5 X   
13 ปรับเทียบระยะใหไ้ดต้าม

ตอ้งการ 
180 X  180 X   

 รวม 970   330    

  
 จากการน าเทคนิค SMED มาใชล้ดเวลาในการปรับเปล่ียนใบมีดเคร่ืองไสอตัโนมติั พบว่า
ก่อนปรับปรุงเวลาท่ีใช้ในกระบวนการเป็น 970 วินาที และหลงัจากการปรับปรุงเวลาท่ีใช้ใน
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กระบวนการเป็น 330 วินาที โดยสามารถลดลงได ้640 วินาที คิดเป็นลดลง 65.98% จากเวลาท่ีใช้
ก่อนการปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 4.19 ผลการด าเนินการลดเวลาปรับเปล่ียนเคร่ืองตดัละเอียด 

ล าดบั ขั้นตอนการเปล่ียนใบมีด 
กอ่นการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

แนวทางการปรับปรุง เวลา
(วินาที) 

งาน
ภายใน 

งาน
ภายนอก 

เวลา
(วินาที) 

งาน
ภายใน 

งาน
ภายนอก 

1 หมุนชุดใบมีดลงต ่าสุด 5 X  5 X   

2 ไขน๊อคล๊อคเปิดฝาช่องชุด
ใบมีด 

20 X  5 X  ใชส้ว่านมือแทนไขควง 

3 ท าความสะอาดชุดใบมีด 45 X  45 X   

4 ขนัสลกัล๊อคเอาใบมีด
ออก 

30 X  30 X   

5 เดินน าใบมีดเกา่ไปเปล่ียน
ใบมีด 

40 X  10 X  เบิกอะไหล่มาเกบ็ไวท่ี้ตู้
เกบ็ประจ าสถานี 

6 ท าเอกสารเบิกอุปกรณ ์ 600 X  0  X ก  าหนดใหพ้นกังานเบิก
ของกอ่นเร่ิมงานช่วงเชา้
และช่วงบ่าย 

7 เดินน าใบมีดใหม่กลบัมา
ท่ีเคร่ือง 

40 X  10 X  เบิกอะไหล่มาเกบ็ไวท่ี้ตู้
เกบ็ประจ าสถานี 

8 ขนัสลกัล๊อคใบมีด 30 X  30 X   
9 ไขน๊อตปิดฝาชุดใบมีด 20 X  5 X  ใชส้ว่านมือแทนไขควง 
10 หมุนใบมีดข้ึน ยงั

ต าแหน่งใชง้าน 
130   130    

 รวม 960   270    

 
 จากการน าเทคนิค SMED มาใชล้ดเวลาในการปรับเปล่ียนใบมีดเคร่ืองตดัละเอียด พบว่า
ก่อนปรับปรุงเวลาท่ีใช้ในกระบวนการเป็น 960 วินาที และหลงัจากการปรับปรุงเวลาท่ีใช้ใน
กระบวนการเป็น 270 วินาที โดยสามารถลดลงได ้690 วินาที คิดเป็นลดลง 71.88% จากเวลาท่ีใช้
ก่อนการปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 4.20 ผลการด าเนินการลดเวลาปรับเปล่ียนเคร่ืองเพลาตั้ง 

ล าดบั ขั้นตอนการเปล่ียนมีดกดั 
กอ่นการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

แนวทางการปรับปรุง เวลา
(วินาที) 

งาน
ภายใน 

งาน
ภายนอก 

เวลา
(วินาที) 

งาน
ภายใน 

งาน
ภายนอก 
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1 ท าความสะอาดเคร่ือง 45 X  45 X   

2 ใชค้อ้นเคาะเอาการ์ดออก 3 X  3 X   
3 คลายสลกัล๊อคชุดใบมีด 5 X  5 X   
4 คลายเกลียวล๊อคน าใบมีด

ออก 
10 X  10 X   

5 เดินน าใบมีดกดัเกา่ไป
เปล่ียนใบมีด 

40 X  10 X  เบิกอะไหล่มาเกบ็ไวท่ี้ตู้
เกบ็ประจ าสถานี 

6 ท าเอกสารเบิกอุปกรณ ์ 600 X  0  X ก  าหนดใหพ้นกังานเบิก
ของกอ่นเร่ิมงานช่วงเชา้
และช่วงบ่าย 

7 เดินน าใบมีดกดัใหม่
กลบัมาท่ีเคร่ือง 

40 X  10 X  เบิกอะไหล่มาเกบ็ไวท่ี้ตู้
เกบ็ประจ าสถานี 

8 ใส่ใบมีดลงเคร่ืองหมุน
เกลียวล๊อค 

10 X  10 X   

9 จดัต าแหน่งระยะใบมีดกดั 250 X  250 X   
10 หมุนล๊อคสลกัชุดใบมีด 5 X  5 X   
11 ใส่การ์ดล๊อคตอกดว้ย

ตะป ู
20 X  20 X   

 รวม 1028   368    

 
 จากการน าเทคนิค SMED มาใชล้ดเวลาในการปรับเปล่ียนใบมีดเคร่ืองเพลาตั้ง พบว่าก่อน
ปรับปรุงเวลาท่ีใช้ในกระบวนการเป็น 1028 วินาที และหลังจากการปรับปรุงเวลาท่ีใช้ใน
กระบวนการเป็น 368 วินาที โดยสามารถลดลงได ้660 วินาที คิดเป็นลดลง 64.20% จากเวลาท่ีใช้
ก่อนการปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 4.21 ผลการด าเนินการลดเวลาปรับเปล่ียนขดักระดาษทราย 

ล าดบั 
ขั้นตอนการเปล่ียน
กระดาษทราย 

กอ่นการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 
แนวทางการปรับปรุง เวลา

(วินาที) 
งาน

ภายใน 
งาน

ภายนอก 
เวลา

(วินาที) 
งาน

ภายใน 
งาน

ภายนอก 
1 ท าความสะอาดเคร่ือง 88 X  88 X   

2 เปิดฝาชุดล๊อคสายพาน 5   5    

3 หมุนสลกัตวัล๊อคสายพาน
ใหอ้ยู่น่ิง 

10 X  10 X   

4 หมุนคลายเกล่ียวล๊อคยึด
ตรึงน ากระดาษทราย
สายพานออก 

15 X  15 X   
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5 เดินน ากระดาษทราย
สายพานไปเปล่ียน 

60 X  60 X   

6 ท าเอกสารเบิกอุปกรณ ์ 600 X  0  X ก  าหนดใหพ้นกังานท า
เร่ืองเบิกของกอ่นเร่ิม
งานช่วงเชา้และช่วงบ่าย 

7 เดินน ากระดาษทราย
สายพานใหม่กลบัมาท่ี
เคร่ือง 

60 X  60 X   

8 น ากระดาษทรายสายพาน
ใส่ชุดล๊อคหมุนเกล่ียวยึด
ใหต้รึง 

110 X  110 X   

9 หมุนสลกัตวัล๊อคสายพาน
ใหอิ้สระ 

10 X  10 X   

10 ปิดฝาชุดล๊อคสายพาน 5 X  5 X   
11 เช็คการหมุนของสายพาน 60 X  60 X   

 รวม 1023   423    

 
 จากการน าเทคนิค SMED มาใชล้ดเวลาในการปรับเปล่ียนใบมีดเคร่ืองขดักระดาษทราย 
พบว่าก่อนปรับปรุงเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการเป็น 1023 วินาที และหลงัจากการปรับปรุงเวลาท่ีใชใ้น
กระบวนการเป็น 423 วินาที โดยสามารถลดลงได ้600 วินาที คิดเป็นลดลง 58.65% จากเวลาท่ีใช้
ก่อนการปรับปรุง 
 จากการน าเทคนิค SMED มาช่วยในการลดเวลาการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรในกระบวนการ
ผลิตในโรงงานกรณีศึกษาจ านวน 5 ประเภทเคร่ืองจกัรโดยการมุ่งเน้นให้มัน่ใจว่ากระบวนการ
ท างานภายนอกหรือกระบวนการท่ีสามารถท าไดก่้อนเคร่ืองจกัรจะหยุดท างาน ไดเ้ป็นไปตามนั้น
จริงๆโดยสามารถสรุปผลจากการปรับปรุงไดด้งัตารางท่ี 4.22 
ตารางท่ี 4.22 สรุปผลจากการด าเนินการลดเวลาปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัร 
                         หน่วย : วินาที 

เคร่ืองจกัร เวลาก่อนปรับปรุง เวลาหลงัปรับปรุง เวลาลดลง คิดเป็น(%) 
เคร่ืองซอย 938 298 640 68.23 
เคร่ืองไสอตัโนมติั 970 330 640 65.98 
เคร่ืองตดัละเอียด 960 270 690 71.88 
เคร่ืองเพลาตั้ง 1028 368 660 64.20 
เคร่ืองขดักระดาษทราย 1023 423 600 58.65 

รวม 4919 1689 3230 65.67 
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4.2.3 ผลจากการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการผลิตของเสีย 
 การปรับปรุงของเสียในโรงงานผูว้ิจยัได้เลือกปรับปรุงของเสียท่ีเกิดบ่อยคร้ังมากท่ีสุด
ไดแ้ก่ ปัญหาเดือยแตก หลงัจากการน าเคร่ืองมือ Why-Why Analysis มาประยกุตใ์ชเ้พื่อหาสาเหตุท่ี
แทจ้ริงของการเกิดของเสียและคน้หาแนวทางการปรับปรุงดว้ยหลกัการ ECRS เพื่อลดจ านวนของ
เสียให้น้อยลง จากการน าแนวทางการแกไ้ขปรับปรุงไปปฏิบติัพบว่า มีของเสียหรือจ านวนเดือย
แตกหกัลดลงจาก 21 ช้ิน/เดือน เหลือ 7 ช้ิน/เดือน หรือคิดเป็นลดลง 66.67% 
 
ตารางท่ี 4.23 ผลจากการปรับปรุงการผลตของเสีย 

เดือน จ านวนเดือยแตก (ช้ิน) 
ตุลาคม (ก่อนการปรับปรุง) 21 

พฤศจิกายน 10 
ธนัวาคม 7 

 มกราคม  8 
กุมภาพนัธ์ 7 

 

 
รูปท่ี 4.15 ผลจากการปรับปรุงเพื่อลดจ านวนของเสีย 

 
 
4.3 การด าเนินงานปรับปรุงกระบวนการตามแนวทางแบบลนี-ทีควิเอม็ 
 หลังจากได้ผลการปรับปรุงกระบวนการโดยการน าแนวทางลีนมาประยุกต์ใช้ใน
กระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาแลว้ จึงด าเนินการปรับปรุงตามหลกัส าคญัของแนวทางที
คิวเอม็นัน่คือ มุ่งเนน้ใหค้วามส าคญักบัการมีส่วนร่วมของพนกังานในการปรับปรุงองคก์ร โดยการ
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ผลจากการรปรับปรุงเพื่อลดของเสีย 

จ านวนเดือยแตก 
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น าขอ้เสนอแนะท่ีผา่นการประเมินจากผูม้ีประสบการณ์ในโรงงานว่ามีความเหมาะสมท่ีจะน ามาใช้
เพ่ือปรับปรุงกระบวนการท างาน โดยก่อนการน าขอ้เสนอแนะต่างๆไปปฏิบติัจริง เพ่ือให้มัน่ใจว่า
พนกังานมีความเขา้ใจและสามารถปฏิบติัตามขอ้เสนอแนะนั้นๆไดอ้ย่างสม ่าเสมอ ผูว้ิจยัจึงไดน้ า
กิจกรรมบทเรียนประเด็นเดียว (OPL Activity) เขา้มาประยุกต์ใช้ โดยการให้พนักงานเจ้าของ
ขอ้เสนอแนะท่ีผ่านการประเมินมาถ่ายทอดส่ือสารแลกเปล่ียนแนวคิด วิธีการ หรือเทคนิคการ
ท างานนั้นๆ และประโยชน์ท่ีตวัพนกังานเองจะไดรั้บ เช่น การท างานท่ีง่ายข้ึน เร็วข้ึน และแนวทาง
การแกไ้ขปัญหาต่างๆใหก้บัเพื่อนร่วมงานคนอ่ืนๆ ซ่ึงการส่ือสารจากพนกังานสู่พนกังานจะช่วยให้
ตวัพนกังานเปิดรับฟังขอ้เสนอแนะต่างๆซ่ึงเป็นแนวทางการปรับปรุงมากยิง่ข้ึนและสามารถช่วยลด
ปัญหาดา้นการส่ือสารไปยงัพนกังานบางคนท่ีไม่สามารถส่ือสารภาษาไทยไดช้ดัเจนมากนัก อีกทั้ง
เป็นการสร้างให้เกิดองค์กรแห่งการเรียนรู้ในโรงงานกรณีศึกษาตามวตัถุประสงค์ของกิจกรรม
บทเรียนประเด็นเดียวอีกดว้ย 
 ขอ้เสนอแนะของพนกังานท่ีผา่นการวิเคราะห์แลว้ว่า เหมาะสมสามารถน ามาประยุกต์ใช้
ไดก้บัโรงงานกรณีศึกษาเพื่อการปรับปรุงกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาโดยแยกตาม
สถานีงานมีรายละเอียดดงัตารางท่ี 4.24 
 
ตารางท่ี 4.24 ขอ้เสนอแนะท่ีน ามาปรับปรุงกระบวนการท างานในโรงงานกรณีศึกษา 
สถานี ขอ้เสนอแนะ ผลที่ไดจ้ากการน าไปปฏิบติั 

ตดัเตรียม 1. การตดัละเอียดใหใ้ชเ้คร่ืองตดัใหญ่ โดยเม่ือวดัระยะการตดัที่
ตอ้งการเรียบร้อยแลว้ ให้น าเศษไมม้าล๊อคต าแหน่งนั้นไวเ้ม่ือ
จะท าการตดัช้ินงานท่ีตอ้งการตดัขนาดเท่ากนั ท าไดโ้ดยการ
วางช้ินงานเรียงในแนวระนาบกบัชุดใบเลื่อย จากนั้นจึงเลื่อน
ตดัทีเดียว 

ช่วยลดเวลาการตดัขนาดละเอียด
ของช้ินงานท่ีตอ้งการขนาด
เหมือนกนั  

2. การเปิดหนา้ไมใ้หไ้ดฉ้ากการเปิดคร้ังแรกให้ฐานเคร่ืองสอง
ฝ่ังอยูใ่นระดบัท่ีห่างกนัมากสุดแต่ห้ามเกิน 1/4 ของความหนา
ช้ินงาน 

ช่วยใหใ้บมีดเคร่ืองกดัช้ินงานได้
เยอะข้ึนโดยไม่ตอ้งกลวัช้ินงานเสีย
ขนาดเน่ืองจากมีการเผื่อขนาดไว้
แลว้ 

3. ใบสั่งผลิตควรระบุ แบบวาด(Drawing) เพื่อง่ายต่อการทราบ
ขนาดของช้ินงาน 

ลดเวลาการวดัขนาดของช้ินงาน
จากตวัตน้แบบ 

ข้ึนรูป 1. น าเทปกาวมาติดเหนือใบมีดเคร่ืองเพลาตั้งแลว้ฉีดเส้นตรง
ใหต้ั้งฉากกบัใบมีด 

ช่วยใหส้ามารถกะระยะการกดัของ
ใบมีดไดง่้ายข้ึนและออกเดือยไดไ้ว
ข้ึน 

2. การเจาะรูช้ินงานท่ีมีความหนาไม่มากหลายช้ิน สามารถใช้ ลดเวลาการเจาะช้ินงานบางลง คือ
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ปากกาจับช้ินงานซ้อนกนั แลว้ตั้งระยะการเคลื่อนท่ีเจาะของ
ดอกสว่านใหก้วา้งข้ึนเพื่อใหส้ามารถเจาะคร้ังเดียวไดห้ลายช้ิน 

แผ่นหวงัไต๋บน-ล่าง, ขา, รางลิ้นชกั, 
พนกับน-ล่าง และ ตั้งแบ่งช่อง 

3. การออกเดือยใหใ้ชใ้บมีดคู่ของเคร่ืองเพลาตั้งในการออกและ
ใช้แหวนลองใบมีดของเคร่ืองเพลาตั้ งเพื่อลดเวลาการปรับ
ใบมีดขณะออกเดือย 

ลดเวลาที่ใชใ้นการออกเดือย 

4. การใชเ้คร่ืองขดักระดาษทรายให้วางช้ินงานเบนออกจากกึ่ง
กางของสายพานกระดาษทรายเพื่อเพิ่มแรงตา้นในการกดัขณะ
กดสายพานลงมา 

การขดักระดาษทรายสามารถท าได้
ไวข้ึน 

5. การใชเ้คร่ืองขดักระดาษทรายใหน้ าแผ่นไมม้าลองช้ินงานให้
สูงข้ึนไปใกลก้บัสายพานมากยิง่ข้ึน 

1. ลดระยะการกดลงของคนัโยก 
2. ลดความเม่ือยลา้ของพนกังาน 

6. ใบสั่งผลิตควรระบุ แบบวาด(Drawing) เพื่อง่ายต่อการทราบ
ขนาดของช้ินงาน 

ลดเวลาการวัดขนาดของช้ินงาน
จากตวัตน้แบบ 

7. การบังใบและเจาะเซาะร่องให้ใช้เคร่ืองเร้าเตอร์แบบ
แนวนอนแทนการใชเ้คร่ืองเพลาตั้ง 

1. ช่วยลดเวลาที่ใชใ้นการท างาน 
2. รอยผิวการข้ึนรูปจะเรียบเนียน 

8. เพิ่มจ านวนจ๊ิกซ่ึงเป็นตวัช่วยการข้ึนรูป เพื่อสามารถมีใชก้นั
ทัว่ถึง 

1. พนักงานท างานเป็นมาตราฐาน
เดียวกนั 
2. ลดเวลาการข้ึนรูป 

สถานี ขอ้เสนอแนะ ผลที่ไดจ้ากการน าไปปฏิบติั 
ประกอบ 1. ใชป้ากกาจบัช้ินงานในการช่วยประกอบเดือยระหว่าง

ช้ินงานแทนการกดดว้ยแรงคนหรือใชค้อ้นทุบ 
 

1. ลดเวลาในการกดช้ินงานขณะ
ประกอบ 
2. ลดโอกาสการแตกหกัของเดือย
เน่ืองจากการประกบของปากกาจะ
บงัคบัใหไ้ดฉ้ากเสมอ 
3. ลดความเม่ือยลา้ของพนกังาน
จากการไดป้ากกาจบัช้ินงานช่วย
ผ่อนแรง 

2. จดัท าแผนภาพการประกอบเพื่อใหง่้ายต่อเขา้ใจและสามารถ
ลดขั้นตอนการตดัสนใจของพนกังาน 

1. ป้องกนัความผิดพลาดจากการ
ประกอบ 
2. ลดเวลาในการประกอบ 

ฟิตต้ิง 1. การประกอบลอ้ทองเหลืองของ CAT B ก่อนการประกอบ
ใหขี้ดเส้นระยะการกินเขา้ไปของเน้ือไมท่ี้ล่างขาช้ินงาน 

ช่วยใหส้ามาถใส่ลอ้ทองเหลืองทั้ง 
4 ดา้นไดร้ะยะเท่ากนั และช้ินงาน
ตั้งตรงไม่โคลงเครง 

2. ใส่ผา้พนัมือจบัลิ้นชกัแลว้ใชค้อ้นตอกลงเบาๆก่อน จะ
ลงล๊อค 

ง่ายกว่าใชแ้รงคนและใช้เวลาน้อย
กว่า 



112 
 

บรรจุ
และตรวจ
คุณภาพ 

1. การบรรจุหีบห่อใหว้างช้ินงานบนอุปกรณ์ห่อแลว้ห่อจาก
ล่างข้ึนบน 

ไม่ต้องยกช้ินงานหลายรอบขณะ
บรรจุ 

2. การตรวจสอบคุณภาพของสีให้เป็นหน้าที่ของสถานีท าสี
ก่อนส่งไปยงัสถานีงานถดัไป 

หัวหน้ า ง านท า สี จ ะ เ ช่ีย ว ชาญ
มากกว่าพนกังานทัว่ไป 

3. ตดัผ้าส าหรับห่อหรือพลาสติก ให้ท  าพร้อมกนัโดยการดึง
จากมว้นแลว้ดึงมาซ้อนกนั จากนั้นวดัคร้ังเดียวและตดั 

ลดเวลาการตัดอุปกรณ์การบรรจุ
หีบห่อ 

4. ระบุขนาดโดยรอบของผลิตภัณฑ์มากบัเอกสารส่งช้ินงาน
เพื่อง่ายต่อการบรรจุ 

ช่วยลดเวลาการบรรุจุหีบห่อ 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.16 ตดัละเอียดดว้ยเคร่ืองตดัใหญ 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.17 ตวัอยา่งแผน่แบบวาด Drawing ท่ีพนกังานตอ้งการ 
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รูปท่ี 4.18 ขีดบนกระดาษกาวระบุจุดก่ึงกลางของระยะใบมีด 

 
 

    
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.19 การวางช้ินงานเบนมาทางซา้ย 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.20 การลองช้ินงานเพ่ือลดระยะการกดคนัโยกเคร่ืองขดั 
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รูปท่ี 4.21 การใชป้ากกาจบัช้ินงานเพ่ือประกอบใหแ้น่น 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.22 ขนาดท่ีควรระบุเพื่อง่ายต่อการบรรจุหีบห่อ 
 
4.4 ผลทีไ่ด้จากการปรับปรุงตามแนวทางแบบลนี-ทีควิเอม็ 
 หลงัจากน าขอ้เสนอแนะท่ีผา่นการประเมนิแลว้ไปประยกุตใ์ชจ้ริงในกระบวนการผลิตของ
โรงงานกรณีศึกษาสามารถแสดงผลไดด้งัน้ี 
 
ตารางท่ี 4.25 แผนผงัการไหลของกระบวนการผลิต CAT B สถานีงานตดัเตรียมหลงัการปรับปรุง
จากขอ้เสนอแนะของพนกังาน 

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

1 
ขนส่งไมดิ้บออกจากคลงั
ไปเคร่ืองตดั 

11 1 11      NVA-N 

2 ตดัไมข้นาดหยาบๆ 535 1 535      VA 

3 ขนส่งไปเคร่ืองเปิดหนา้ 11 1 11      NVA-N 

4 
ยกช้ินงานจาก Pallet วาง
บนเคร่ืองคร้ังละ4ช้ิน 

4 7 28      NVA-N 

5 น าไมเ้ขา้เคร่ืองเปิดหนา้ 1 28 28      NVA-N 

6 เปิดหนา้ไมใ้ห้ฉาก 2 ดา้น 160 28 4480      VA 
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7 
น าไมอ้อกจากเคร่ืองวางไว้
บนเคร่ือง 

1 28 28      NVA-N 

8 
ยกไมชุ้ดท่ีเปิดหนา้เสร็จลง 
Pullet  

4 7 28      NVA-N 

9 
ขนส่งช้ินงานไปท่ีเคร่ืองไส
อตัโนมติั 

12 1 12      NVA-N 

10 
ตรวจสอบขนาดของ
ช้ินงาน 

220 1 220      NVA-N 

11 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 28 1 28      NVA-N 

12 ไสเปิดหนา้อตัโนมติัดา้น 1 126 3 378      VA 

13 
เข็นรถรองช้ินงานมา
ดา้นหนา้เคร่ือง 

3 3 9      NVA-N 

14 
หยิบช้ินงานเขา้เคร่ืองเปิด
หนา้อตัโนมติั 

28 2 56      NVA-N 

15 
ไสเปิดหนา้อตัโนมติัดา้นท่ี 
2 

126 3 378      VA 

16 
เข็นรถรองช้ินงานมา
ดา้นหนา้เคร่ือง 

3 2 6      NVA-N 

17 
หยิบช้ินงานเขา้เคร่ืองเปิด
หนา้อตัโนมติั 

28 2 56      NVA-N 

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

18 
น าช้ินงานจากรถเข็น
จดัเรียงไวบ้น Pallet พร้อม
ตรวจคุณภาพ 

324 1 324      NVA-N 

19 ขนส่งช้ินงานไปท่ีเคร่ืองตดั 7 1 7      NVA-N 

20 คดัไม ้ 410 1 410      NVA-N 

21 
ยกช้ินงานจาก Pallet วางลง
ในอุปกรณ์จบัยึด 

2 28 56      NVA-N 

22 ตดัไมต้ามขนาดจริง 430 1 430      VA 

23 
หยิบช้ินงานท่ีตดัเสร็จวาง
บน  Pallet  

2 28 56      NVA-N 

24 
ขนส่งช้ินงานไปไวท่ี้จุดรอ
กระบวนการถดัไป 

10 1 10      NVA-N 

 รวม 7585 5 16 0 3 0  
หมายเหตุ : 1  ชนิดของกิจกรรมประเมินโดยผู้จัดการโรงงานร่วมกบัลูกค้าของโรงงาน 
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 ผลจากการปรับปรุงตามตารางท่ี 4.25 พบว่ากระบวนการผลิต CAT B สถานีงานตดัเตรียม 
มีกิจกรรมทั้งหมด 24 กิจกรรมโดยแบ่งเป็นกิจกรรมปฏิบติังาน 5 กิจกรรม กิจกกรรมขนยา้ย 16 
กิจกรรม และกิจกรรมการตรวจสอบ 3 กิจกรรม เมื่อพิจารณากิจกรรมโดยใชแ้นวคิดแบบลีนพบว่า 
มีกิจกรรมท่ีก่อให้เกิดมูลค่า(VA) 5 กิจกรรม และกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าแต่จ  าเป็นตอ้งท า
(NVA-N) 19 กิจกรรมและเมื่อพิจารณาในเร่ืองระยะเวลาการผลิต CAT B ของสถานีงานตดัเตรียม 
พบว่า ระยะเวลาในกระบวนการท างานทั้งหมดเท่ากบั 7585 วินาที 
 
ตารางท่ี 4.26 แผนผงัการไหลของกระบวนการผลิต CAT B สถานีงานข้ึนรูป หลงัการปรับปรุงจาก
ขอ้เสนอแนะของพนกังาน (พนกังานคนท่ี1)  

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

 ขา 4 ช้ิน      

1 ขีดท าเคร่ืองหมาย 20 4 80      NVA-N 

2 ขนส่งไปเคร่ืองเจาะ 2 1 2      NVA-N 

3 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 5 2 10      NVA-N 

4 เจาะรูขาคู่หนา้ 240 2 480      VA 

5 น างานเสร็จไวบ้นเคร่ือง 5 2 10      NVA-N 

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

6 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 5 2 10      NVA-N 

7 เจาะรูขาคู่หลงั 220 2 440      VA 

8 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 5 2 10      NVA-N 

9 
ขนส่งช้ินงานไปเคร่ืองเร้า
เตอร์ 

5 1 5      NVA-N 

10 ป้อนช้ินงานเขา้เคร่ือง 7 2 14      NVA-N 

11 ผ่าร่อง-เดินร่อง ขาคู่หลงั 115 2 230      VA 

12 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 2 6      NVA-N 

13 ขนส่งไปเคร่ืองซอย 3 1 3      NVA-N 

14 ป้อนช้ินงานบนเคร่ืองซอย 3 4 12      NVA-N 

15 ซอยดา้นล่างขาใหเ้รียว  300 4 1200      VA 

16 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 2 4 8      NVA-N 
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17 
ขนส่งไปท่ีเคร่ืองขดั
กระดาษทราย 

3 1 3      NVA-N 

18 หยิบช้ินงานเขา้เคร่ือง 2 4 8      NVA-N 

19 ขวัผิดช้ินงานใหเ้รียบ 190 4 760      VA 

20 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 2 4 8      NVA-N 

21 ขนส่งไปท่ีเคร่ืองตดั 7 1 7      NVA-N 

22 วางช้ินงานบนเคร่ืองตดั 3 4 12      NVA-N 

23 
ตดัปลายขาเผื่ออุปกรณ์ฟิต
ต้ิง 

4 4 16      VA 

24 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 2 4 8      NVA-N 

25 ขนยา้ยไปจุดพกัเดิม 5 1 5      NVA-N 

 รวม 3347 7 18 0 0 0  

 ติดขา้งรางล้ินชกั 2 ช้ิน          

1 ขีดท าเคร่ืองหมาย 5 2 10      NVA-N 

2 ขนส่งไปเคร่ืองเพลาตั้ง 3 1 3      NVA-N 

3 น าช้ินงานป้อนเขา้เคร่ือง 7 2 14      NVA-N 

4 ท าเดือยตวัผูส้องดา้น 
 

376 2 752      VA 

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

5 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 2 6      NVA-N 

6 ขนส่งไปเคร่ืองเร้าเตอร์ 4 1 4      NVA-N 

7 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 2 2 4      NVA-N 

8 น าช้ินงานป้อนเขา้เคร่ือง 7 2 14      NVA-N 

9 บงัใบท่ีขอบ 292 2 584      VA 

10 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 2 6      NVA-N 

11 ขนยา้ยไปจุดพกัเดิม 3 1 3      NVA-N 

 รวม 1400 3 8 0 0 0  

 ไต๋หวงับน-ล่าง 2 ช้ิน          

1 ขีดท าเคร่ืองหมาย 5 2 10      NVA-N 

2 ขนส่งไปยงัเคร่ืองเจาะ 5 1 5      NVA-N 

3 น าช้ินงานป้อนเขา้เคร่ือง 5 1 5      NVA-N 



118 
 

4 เจาะรูช้ินงาน 236 1 236      VA 

5 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 5 1 5      NVA-N 

6 ขนส่งไปเคร่ืองเร้าเตอร์ 5 1 5      NVA-N 

7 น าช้ินงานป้อนเขา้ 7 2 14      NVA-N 

8 บงัใบท่ีขอบ 330 2 660      VA 

9 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 2 6      NVA-N 

10 ขนยา้ยไปจุดพกัเดิม 5 1 5      NVA-N 

 รวม 951 3 7 0 0 0  

 แผ่นหลงั 2 ช้ิน          

1 ขนส่งไปยงัเคร่ืองขดั 5 1 5      NVA-N 

2 น าช้ินส่วนเขา้เคร่ือง 2 2 4      NVA-N 

3 ขดักระดาษทรายดา้นโชว ์ 215 2 430      VA 

4 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 2 2 4      NVA-N 

5 ขนส่งไปเคร่ืองเร้าเตอร์ 5 1 5      NVA-N 

6 ขีดท าเคร่ืองหมาย 4 2 8      NVA-N 

7 น าช้ินส่วนเขา้เคร่ือง 
 

7 2 14      NVA-N 

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

8 บงัใบขอบ 310 2 620      VA 

9 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 2 6      NVA-N 

10 ขนยา้ยไปจุดพกัเดิม 5 1 5      NVA-N 

 รวม 1101 3 7 0 0 0  

 แผ่นพ้ืนล้ินชกั 1 ช้ิน          

1 ขนส่งไปยงัเคร่ืองขดั 5 1 5      NVA-N 

2 น าช้ินส่วนเขา้เคร่ือง 2 1 2      NVA-N 

3 ขดักระดาษทราย 2 ดา้น 577 1 577      VA 

4 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 2 1 2      NVA-N 

5 ขนส่งไปเคร่ืองเร้าเตอร์ 8 1 8      NVA-N 

6 ขีดท าเคร่ืองหมาย 4 1 4      NVA-N 

7 น าช้ินส่วนเขา้เคร่ือง 7 1 7      NVA-N 
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8 บงัใบขอบ 670 1 670      VA 

9 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 1 3      NVA-N 

10 ขนยา้ยไปจุดพกัเดิม 4 1 4      NVA-N 

 รวม 1282 3 7 0 0 0  
หมายเหตุ : 1 ชนิดของกิจกรรมประเมินโดยผู้จัดการโรงงานร่วมกับลูกค้าของโรงงาน 
 
ตารางท่ี 4.27 แผนผงัการไหลของกระบวนการผลิต CAT B สถานีงานข้ึนรูป หลงัการปรับปรุงจาก
ขอ้เสนอแนะของพนกังาน(พนกังานคนท่ี2) 

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

 หนา้ล้ินชกั 1 ช้ิน      

1 ขีดท าเคร่ืองหมาย 28 1 28      NVA-N 

2 ขนส่งไปเคร่ืองเพลาตั้ง 6 1 6      NVA-N 

3 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 7 1 7      NVA-N 

4 
บ่าเดือยหางเหยี่ยวตวัเมีย
สองดา้น 

780 1 780      VA 

5 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 1 3      NVA-N 

6 ขนส่งไปเคร่ืองเร้าเตอร์ 4 1 4      NVA-N 

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

7 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 7 1 7      NVA-N 

8 ผ่าร่องส าหรับใส่พ้ืนล้ินชกั 515 1 515      VA 

9 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 1 3      NVA-N 

10 ขนยา้ยไปยงัจุดพกั 6 1 6      NVA-N 

 รวม 1359 3 7 0 0 0  

 ขา้งล้ินชกั 2 ช้ิน          

1 ขีดท าเคร่ืองหมาย 29 2 58      NVA-N 

2 ขนส่งไปเคร่ืองเพลาตั้ง 5 1 5      NVA-N 

3 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 7 2 14      NVA-N 

4 
ท าเดือยหางเหยี่ยวตวัผู้
หน่ึงดา้น 

345 2 690      VA 

5 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 2 6      NVA-N 

6 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 7 2 14      NVA-N 
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7 
ท าเดือยหางเหยี่ยวตวัเมีย
อีกหน่ึงดา้น 

345 2 690 
     

VA 

8 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 2 6      NVA-N 

9 ขนส่งไปเคร่ืองงเร้าเตอร์ 4 1 4      NVA-N 

10 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 7 2 14      NVA-N 

11 บงัใบขอบ 194 2 388      VA 

12 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 2 6      NVA-N 

13 ขนยา้ยไปยงัจุดพกั 9 1 9      NVA-N 

 รวม 1904 4 9 0 0 0  

 หลงัล้ินชกั 1 ช้ิน          

1 ขีดท าเคร่ืองหมาย 33 1 33      NVA-N 

2 ขนส่งไปยงัเคร่ืองเพลาตั้ง 5 1 5      NVA-N 

3 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 7 1 7      NVA-N 

4 ท าเดือยตวัผูส้องดา้น 204 1 204      VA 

5 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 1 3      NVA-N 

6 ขนส่งไปเคร่ืองงเร้าเตอร์ 
 

4 1 4      NVA-N 

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

7 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 7 1 7      NVA-N 

8 ผ่าร่องส าหรับใส่พ้ืนล้ินชกั 121 1 121      VA 

9 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 1 3      NVA-N 

10 ขนส่งไปยงัจุดพกั 5 1 5      NVA-N 

 รวม 392 3 7 0 0 0  

 แผ่นล่าง 1 ช้ิน          

1 ขนส่งไปเคร่ืองขดักระดาษ 8 1 8      NVA-N 

2 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 2 1 2      NVA-N 

3 ขดัดา้นโชว ์ 411 1 411      VA 

4 น าช้ินงานเสร็จออก 2 1 2      NVA-N 

5 ขนส่งไปเคร่ืองเร้าเตอร์ 3 1 3      NVA-N 

6 ขีดท าเคร่ืองหมาย 46 1 46      NVA-N 
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7 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 7 1 7      NVA-N 

8 บงัใบขอบ 556 1 556      VA 

9 น าช้ินงานเสร็จออก 3 1 3      NVA-N 

10 ขนส่งไปเคร่ืองเพลาตั้ง 4 1 4      NVA-N 

11 น าช้ินงานใหม่เข้าเคร่ือง 7 1 7      NVA-N 

12 ท าเดือยหางเหยี่ยวตวัผู ้ 480 1 480      VA 

13 น าช้ินงานเสร็จออก 3 1 3      NVA-N 

14 น าช้ินงานใหม่เข้าเคร่ือง 7 1 7      NVA-N 

15 ตดัมุมหลบขา 224 1 224      VA 

16 น าช้ินงานเสร็จออก 3 1 3      NVA-N 

17 น าช้ินงานใหม่เข้าเคร่ือง 7 1 7      NVA-N 

18 ตีโคง้ดา้นหนา้ 840 1 840      VA 

19 น าช้ินงานเสร็จออก 3 1 3      NVA-N 

20 ขีดท าเคร่ืองหมาย 48 1 48      NVA-N 

21 น าช้ินงานใหม่เข้าเคร่ือง 6 1 6      NVA-N 

22 ตีบวั 140 1 140      VA 

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

23 น าช้ินงานเสร็จออก 3 1 3      NVA-N 

24 ขนส่งไปยงัจุดพกั 10 1 10      NVA-N 

 รวม 2823 8 16 0 0 0  

 แผ่นบน 1 ช้ิน          

1 
ขนส่งไปเคร่ืองขดักระดาษ
ทราย 

13 1 13      NVA-N 

2 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 2 1 2      NVA-N 

3 ขดัดา้นโชว ์ 572 1 572      VA 

4 น าช้ินงานเสร็จออก 2 1 2      NVA-N 

5 ขนส่งไปเคร่ืองเร้าเตอร์ 8 1 8      NVA-N 

6 ขีดท าเคร่ืองหมาย 47 1 47      NVA-N 

7 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 7 1 7      NVA-N 

8 บงัใบขอบ 365 1 365      VA 
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9 น าช้ินงานเสร็จออก 3 1 3      NVA-N 

10 ขนส่งไปเคร่ืองเพลาตั้ง 4 1 4      NVA-N 

11 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 7 1 7      NVA-N 

12 ท าเดือยหางเหยี่ยวตวัผู ้ 443 1 443      VA 

13 น าช้ินงานเสร็จออก 3 1 3      NVA-N 

14 ขนส่งไปยงัจุดพกั 11 1 11      NVA-N 

15 
เขียนรายงายการผลิตให้
สถานีถดัไป 

448 1 448      NVA-N 

 รวม 1935 5 10 0 0 0  
หมายเหตุ : 1 ชนิดของกิจกรรมประเมินโดยผู้จัดการโรงงานร่วมกับลูกค้าของโรงงาน 

 
 
 
 
 
 
ตารางท่ี 4.28 แผนผงัการไหลของกระบวนการผลิต CAT B สถานีงานข้ึนรูป หลงัการปรับปรุงจาก
ขอ้เสนอแนะของพนกังาน(พนกังานคนท่ี3) 

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

 พนงัดา้นบน 3 ช้ิน      

1 ขีดท าเคร่ืองหมาย 22 3 66      NVA-N 

2 ขนส่งไปเคร่ืองเจาะ 4 1 4      NVA-N 

3 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 5 3 15      NVA-N 

4 เจาะรูเหล่ียม 320 3 960      VA 

5 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 5 3 15      NVA-N 

6 ขนส่งช้ินงานไปเพลาตั้ง 10 1 10      NVA-N 

7 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 7 3 21      NVA-N 

8 ท าเดือยตวัผูส้องดา้น 355 3 1065      VA 

9 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 3 9      NVA-N 

10 ขนส่งไปเคร่ืองเร้าเตอร์ 4 1 4      NVA-N 
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11 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 7 3 21      NVA-N 

12 ผ่าร่อง 218 3 654      VA 

13 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 3 9      NVA-N 

14 ขนยา้ยไปยงัจุดพกั 12 1 12      NVA-N 

 รวม 2865 4 10 0 0 0  

 พนงัดา้นล่าง 3 ช้ิน          

1 ขีดท าเคร่ืองหมาย 22 3 66      NVA-N 

2 ขนส่งไปเคร่ืองเจาะ 4 1 4      NVA-N 

3 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 5 3 15      NVA-N 

4 เจาะรูเหล่ียม 320 3 960      VA 

5 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 5 3 15      NVA-N 

6 ขนส่งช้ินงานไปเพลาตั้ง 10 1 10      NVA-N 

7 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 7 3 21      NVA-N 

8 ท าเดือยตวัผูส้องดา้น 355 3 1065      VA 

9 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 3 9      NVA-N 

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

10 ขนส่งไปเคร่ืองเร้าเตอร์ 4 1 4      NVA-N 

11 น าช้ินงานเขา้เคร่ือง 7 3 21      NVA-N 

12 ผ่าร่อง 218 3 654      VA 

13 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 3 9      NVA-N 

14 ขนยา้ยไปยงัจุดพกั 12 1 12      NVA-N 

 รวม 2865 4 10 0 0 0  

 ตั้งแบ่งช่อง 3 ช้ิน          

1 ขีดท าเคร่ืองหมาย 7 3 21      NVA-N 

2 ขนส่งไปเคร่ืองเพลาตั้ง 5 1 5      NVA-N 

3 หยิบช้ินงานเขา้เคร่ือง 7 3 21      NVA-N 

4 ท าเดือยตวัผูส้องดา้น 355 3 1065      VA 

5 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 3 9      NVA-N 

6 ขนส่งไปเคร่ืองเร้าเตอร์ 4 1 4      NVA-N 
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7 หยิบช้ินงานเขา้เคร่ือง 7 3 21      NVA-N 

8 ผ่าร่องช้ินงาน 218 3 654      VA 

9 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 3 9      NVA-N 

10 ขนยา้ยไปยงัจุดพกั 12 1 12      NVA-N 

 รวม 1821 3 7 0 0 0  

 พนงัหนา้บน-ล่าง 2 ช้ิน          

1 ขีดท าเคร่ืองหมาย 14 2 28      NVA-N 

2 ขนส่งไปยงัเคร่ืองเจาะ 4 1 4      NVA-N 

3 หยิบช้ินงานลงบนเคร่ือง 5 2 10      NVA-N 

4 เจาะรูช้ินงาน 380 2 760      VA 

5 น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 5 2 10      NVA-N 

6 ขนส่งไปเคร่ืองเพลาตั้ง 10 1 10      NVA-N 

7 หยิบช้ินงานลงบนเคร่ือง 7 2 14      NVA-N 

8 ท าเดือยตวัผูส้องดา้น 370 2 740      VA 

9 
น าช้ินงานท่ีเสร็จออก 3 2 6      NVA-N 

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

10 ขนส่งไปยงัจุดพกั 18 1 18      NVA-N 

 รวม 1760 3 7 0 0 0  
หมายเหตุ : 1 ชนิดของกิจกรรมประเมินโดยผู้จัดการโรงงานร่วมกับลูกค้าของโรงงาน 

 
 จากตารางท่ี 4.26, 4.27 และ 4.28 ซ่ึงแสดงแผนผงัการไหลของการท างานโดยแยกเป็น 
พนกังานคนท่ี 1 พนกังานคนท่ี 2 และพนักงานคนท่ี 3 พบว่ากระบวนการผลิต CAT B สถานีงาน
ข้ึนรูป มีกิจกรรมทั้งหมด 186 กิจกรรมโดยแบ่งเป็นกิจกรรมของพนักงานคนท่ี 1 มีจ  านวน 66 
กิจกรรมโดยแยกเป็นกิจกรรมปฏิบติังาน 19 กิจกรรม และกิจกกรรมขนยา้ย 47 กิจกรรม กิจกรรม
ของพนักงานคนท่ี 2 มีจ  านวน 72 กิจกรรมโดยแยกเป็นกิจกรรมปฏิบัติงาน 23 กิจกรรม และ
กิจกกรรมขนยา้ย 49 กิจกรรม กิจกรรมของพนักงานคนท่ี 3 มีจ  านวน 48 กิจกรรม โดยแยกเป็น
กิจกรรมปฏิบติังาน 14 กิจกรรม และกิจกกรรมขนยา้ย 34 กิจกรรม  
 เมื่อพิจารณากิจกรรมต่างๆของพนกังานทั้งสามคนตามแนวคิดแบบลีนพบว่า พนักงานคน
ท่ี 1 มีกิจกรรมท าใหเ้กิดมลูค่า(VA) 14 กิจกรรมและกิจกรรมท่ีไม่ท าให้เกิดมูลค่าแต่จ  าเป็นตอ้งท า
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(NVA-N) 52 กิจกรรม พนกังานคนท่ี 2 มีกิจกรรมท าใหเ้กิดมูลค่า(VA) 16 กิจกรรมและกิจกรรมท่ี
ไม่ท าให้เกิดมูลค่าแต่จ  าเป็นต้องท า(NVA-N) 56 กิจกรรม พนักงานคนท่ี 3 มีกิจกรรมท าให้เกิด
มูลค่า(VA) 10 กิจกรรมและกิจกรรมไม่ท าให้เกิดมูลค่าแต่จ  าเป็นตอ้งท า (NVA-N) 38 กิจกรรม 
ดงันั้นเม่ือน ากิจกรรมของพนกังานทั้งสามคนมารวมกนัจะพบว่า ในสถานีข้ึนรูปมีกิจกรรมเกิดข้ึน
ทั้งหมด 186 กิจกรรมแบ่งเป็นกิจกรรมท าใหเ้กิดมลูค่า 40 กิจกรรมหรือคิดเป็น 21.51% กิจกรรมไม่
ก่อใหเ้กิดมลูค่าแต่จ  าเป็นตอ้งท า 146 กิจกรรมหรือคิดเป็น 78.49% สามารถสรุปไดด้งัตารางท่ี 4.11 
 เม่ือพิจารณาในเร่ืองของเวลาในกระบวนการข้ึนรูป พบว่า พนักงานคนท่ี 1 ใช้เวลาการ
ท างานหลงัปรับปรุง 8081 วินาที พนักงานคนท่ี 2 ใชเ้วลาท างานหลงัปรับปรุง 8413 วินาที และ
พนกังานคนท่ี 3 ใชเ้วลาท างานหลงัปรับปรุง 9151 วินาที โดยทั้งสามคนเร่ิมท างานพร้อมกนัและ
ท างานขนานกนัไป ซ่ึงรอบเวลาในกระบวนการผลิตของสถานีงานข้ึนรูปจะข้ึนอยูก่บัพนกังานท่ีใช้
เวลาในการท างานมากท่ีสุดจากพนกังานทั้งสามคนนัน่คือพนกังานคนท่ี 3 โดยใชเ้วลาท างาน 9151 
วินาที จึงสามารถสรุปไดว้่า รอบเวลาการผลิตของสถานีงานข้ึนหลงัปรับปรุงจากขอ้เสนอแนะของ
พนกังานเท่ากบั 9151 วินาที 
 
 
 
ตารางท่ี 4.29 สรุปรายละเอียดของกิจกรรมในสถานีข้ึนรูปหลงัการปรับปรุงจากขอ้เสนอแนะ 

พนกังาน 
ประเภทกจิกรรม กจิกรรมตามแนวคิดแบบลีน 

รวม 
(กจิกรรม) 

เวลารวม 
(วินาที)      

ท าใหเ้กดิมูลค่า 
(VA) 

ไม่ท าใหเ้กดิมูลค่าแต่
จ าเป็นตอ้งท า(NVA-N) 

พนกังานท่ี 1 19 47 0 0 0 14 52 66 8081 
พนกังานท่ี 2 23 49 0 0 0 16 56 72 8413 
พนกังานท่ี 3 14 34 0 0 0 10 38 48 9151 

รวม 56 130 0 0 0 40 136 176 27871 

 
ตารางท่ี 4.30 แผนผงัการไหลของกระบวนการผลิต CAT B สถานีงานประกอบหลงัการปรับปรุง
จากขอ้เสนอแนะของพนกังาน 

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

1 
ขนส่งช้ินงานไปโต๊ะขดั
กระดาษทราย 

16 1 16      NVA-N 

2 
ขดัแต่งช้ินงานบริเวณตอ้ง
ประกบกนั 

2520 1 2520      VA 
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3 
ขนส่งช้ินงานไปพ้ืนท่ี
ประกอบ 

16 1 16      NVA-N 

4 เดินไปหยิบเคร่ืองมือ 15 1 15      NVA-N 

5 
ทากาวร่องเดือยขาหนา้ ขา
หลงั พนงัขา้ง-ล่าง และ
พนงัขา้ง-บน (แผงขา้งซ้าย) 

45 1 45      VA 

6 

ประกอบขาหนา้ ขาหลงั 
พนงัขา้ง-ล่าง ตั้งแบ่งขา้ง 
และพนงัขา้ง-บน (แผงขา้ง
ซ้าย) 

371 1 371      VA 

7 
ทากาวร่องเดือยขาหนา้ ขา
หลงั พนงัขา้ง-ล่าง และ
พนงัขา้ง-บน (แผงขา้งขวา) 

45 1 45      VA 

8 

ประกอบขาหนา้ ขาหลงั 
พนงัขา้ง-ล่าง ตั้งแบ่งขา้ง 
และพนงัขา้งบน (แผงขา้ง
ขวา) 

371 1 371      VA 

9 
ประกอบติดขา้งรางล้ินชกั 
แผงซ้าย-ขวา 

210 1 210      VA 

10 
ทากาวร่องเดือยขาซีกซ้าย
หนา้-หลงั  

45 1 45      VA 

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

11 
ประกอบพนงัหนา้ บน/ล่าง
ล้ินชกั 

280 1 280      VA 

12 ประกอบแผ่นล่าง 376 1 376      VA 

13 ประกอบพนงัหลงับน/ล่าง 352 1 352      VA 

14 
ทากาวร่องเดือยพนงัหลงั 
บน/ล่าง 

25 1 25      VA 

15 
ประกอบแผ่นหลงั 2 แผ่น
ตั้งแบ่งช่องเขา้แผงหลงั 

320 1 320      VA 

16 
ประกอบแผงซีกขวาเขา้กบั
แผงซีกซ้าย 

524 1 524      VA 

17 
ทากาวร่องเดือยหางเหยี่ยว
ตวัเมียหนา้ล้ินชกัและหลงั
ล้ินชกั 

10 1 10      VA 

18 
ประกอบหนา้ล้ินชกั ขา้ง
ล้ินชกั พ้ืนล้ินชกัและหลงั
ล้ินชกั 

210 1 210      VA 
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19 
ทากาวร่องเดือยพนงับน
หนา้ล้ินชกั 

10 1 10      VA 

20 ประกอบแผ่นบน 192 1 192      VA 

21 
ประกอบแผ่นไต๋หวงัแผ่น
บนและแผนล่าง 

310 1 310      VA 

22 
น าตวัล้ินชกัสอดเขา้ช่อง
ล้ินชกั 

15 1 15      VA 

23 
ตรวจสอบคุณภาพงาน
ประกอบ 

20 1 20      NVA-N 

24 ขนส่งไปยงัจุดพกั 14 1 14      NVA-N 

 รวม 6312 20 3 0 1 0  
หมายเหตุ : 1 ชนิดของกิจกรรมประเมินโดยผู้จัดการโรงงานร่วมกับลูกค้าของโรงงาน 

 
 จากตารางท่ี 4.30 พบว่ากระบวนการผลิต CAT B สถานีงานประกอบ มีกิจกรรมทั้งหมด 
24 กิจกรรมโดยแบ่งเป็นกิจกรรมปฏิบติังาน 20 กิจกรรม กิจกกรรมขนยา้ย 3 กิจกรรม และกิจกรรม
ตรวจสอบ 1 กิจกรรม และเมื่อพิจารณากิจกรรมโดยใชแ้นวคิดแบบลีนพบว่า มีกิจกรรมท่ีท าให้เกิด
มลูค่า 19 กิจกรรม กิจกรรมท่ีไม่ท าใหเ้กิดมลูค่าแต่จ  าเป็นตอ้งท า 5 กิจกรรม โดยใชเ้วลาการผลิตใน
สถานนีประกอบรวม 6312 วินาที 
ตารางท่ี 4.31 แผนผงัการไหลของกระบวนการผลิต CAT B สถานีงานฟิตต้ิงหลงัการปรับปรุงจาก
ขอ้เสนอแนะของพนกังาน 

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

1 ขนยา้ยช้ินงานมายงับริเวณ
ท างาน 

27 1 27 
     NVA-N 

2 ตรวจสอบช้ินงานบริเวณ
การท าฟิตต้ิง 

20 1 20      NVA-N 

3 หยิบเคร่ืองมือและอุปกรณ์
ฟิตต้ิงจากตูเ้กบ็ 

28 1 28      NVA-N 

4 ใส่ลอ้ทองเหลืองท่ีขา 210 4 840      VA 

5 
ตรวจสอบช้ินงานสามารถ
ตั้งตรงไดส้ม ่าเสมอ 

5 1 5 
     NVA-N 

6 ใส่มือจบัล้ินชกั 544 1 544      VA 

7 ตรวจสอบดึงล้ินชกัเขา้ออก 40 1 40      NVA-N 

8 ติดตราสัญลกัษณ์โรงงาน 140 1 140      VA 

9 ขนส่งช้ินงานไปยงัจุดรอ 14 1 14      NVA-N 
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กระบวนการถดัไป 
 รวม 1658 4 2 0 3 0  

หมายเหตุ : 1 ชนิดของกิจกรรมประเมินโดยผู้จัดการโรงงานร่วมกับลูกค้าของโรงงาน 

 
 จากตารางท่ี 4.31 พบว่ากระบวนการผลิต CAT B สถานีงานฟิตต้ิง มีกิจกรรมทั้งหมด 9
กิจกรรมโดยแบ่งเป็นกิจกรรมปฏิบติังาน 4 กิจกรรม กิจกกรรมขนยา้ย 2 กิจกรรม และกิจกรรม
ตรวจสอบ 3 กิจกรรม และเมื่อพิจารณากิจกรรมโดยใชแ้นวคิดแบบลีนพบว่า มีกิจกรรมท่ีท าให้เกิด
มลูค่า(VA) 3 กิจกรรม กิจกรรมท่ีไม่ท าให้เกิดมูลค่าแต่จ  าเป็นตอ้งท า 6 กิจกรรม โดยใชเ้วลาการ
ผลิตในสถานีฟิตต้ิงรวม 1658 วินาที 
 
 
 
 
 
 
ตารางท่ี 4.32 แผนผงัการไหลของกระบวนการผลิต CAT B สถานีงานบรรจุหีบห่อและตรวจ
คุณภาพหลงัการปรับปรุงจากขอ้เสนอแนะของพนกังาน 

ล าดบัท่ี กจิกรรมการท างาน 
เวลา 

(วินาที) 
ความถ่ี 

เวลาสุทธิ 
(วินาที) 

สัญลกัษณ ์
ชนิดของ
กจิกรรม1 

1 
ขนส่งช้ินงานมายงับริเวณ
ท างาน 

5 1 5 
     NVA-N 

2 
เดินไปหยิบรายการ
ตรวจสอบ(Checklist) 

20 1 20      NVA -N 

3 
ตรวจความถูกตอ้งของ
ขนาด 

15 1 15      NVA-N 

4 
ตรวจลกัษณะโดยรวม
ช้ินงาน 

15 1 15      NVA-N 

5 
บนัทึกเอกสารผ่านการ
ตรวจคุณภาพ 

45 1 45 
     NVA-N 

6 
เดินไปตดัผา้ห่อของ 
 พลาสติดฟองอากาศ ฟิลม์
ยืดและกล่องส าเร็จ 

250 1 250 
     NVA-N 

7 
ห่อช้ินงานดว้ยผา้ส าหรับ
ห่อของ 

288 1 288      VA 

8 ห่อช้ินงานดว้ยพลาสติก 312 1 312      VA 
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ฟองอากาศ(Bubble) 

9 
บรรจุช้ินงานเขา้กล่อง
กระดาษส าเร็จ 

112 1 112      VA 

10 
พนัฟิลม์ยืดใหค้ลุมทัว่ทั้ง
กล่องกระดาษ 

180 1 180      VA 

11 ตรวจเช็คโดยรวม 20 1 20      NVA-N 

12 
ขนส่งช้ินงานไปยงัจุดรอ
เพ่ือน าออกจากการผลิต 

8 1 8 
     NVA-N 

 รวม 1270 7 2 0 3 0  
หมายเหตุ : 1 ชนิดของกิจกรรมประเมินโดยผู้จัดการโรงงานร่วมกับลูกค้าของโรงงาน 

 
 จากตารางท่ี 4.32 พบว่ากระบวนการผลิต CAT B สถานีงานบรรจุหีบห่อและตรวจคุณภาพ 
มีกิจกรรมทั้งหมด 12 กิจกรรมโดยแบ่งเป็นกิจกรรมปฏิบติังาน 7 กิจกรรม กิจกกรรมขนยา้ย 2 
กิจกรรม และกิจกรรมตรวจสอบ 3 กิจกรรม และเมื่อพิจารณากิจกรรมโดยใชแ้นวคิดแบบลีนพบว่า 
มีกิจกรรมท่ีท าใหเ้กิดมลูค่า(VA) 4 กิจกรรม กิจกรรมท่ีไม่ท าให้เกิดมูลค่าแต่จ  าเป็นตอ้งท า (NVA-
N) 8 กิจกรรม โดยใชเ้วลาการผลิตในสถานีฟิตต้ิงรวม 1270 วินาที 
 
ตารางท่ี 4.33 เปรียบเทียบกระบวนการผลิต CAT B ก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรุงปรุง 

สถานีงาน 
เวลาที่ใช ้
(วินาท)ี 

จ านวนกจิกรรม 

ก่อน หลงั ก่อน หลงั 
ตดัเตรียม 8375 7585 24 24 
ข้ึนรูป 10501 9151 176 186 

ประกอบ 7178 6312 24 24 
ฟิตต้ิง 1950 1658 9 9 

บรรจุและตรวจสอบ 1410 1270 13 12 
รวม 29405 25976 246 255 

  
 จากตารางท่ี 4.33 ผลจาการปรับปรุงโดยการน าขอ้เสนอแนะของพนกังานมาช่วยสนบัสนุน 
พบว่า จ  านวนกิจกรรมตลอด 5 กระบวนการ เพ่ิมข้ึนทั้งส้ิน 9 กิจกรรม โดยกิจกรรมท่ีเพ่ิมข้ึนคือ 
กิจกรรมการขนยา้ย เน่ืองจากขั้นตอนการบงัใบและเจาะเซาะร่องหลงัจากปรับปรุงกระบวนการตาม
ขอ้เสนอแนะ ให้เปล่ียนจากการใชเ้คร่ืองเพลาตั้งไปเป็นการใช้เคร่ืองเร้าเตอร์แนวนอนแทน ซ่ึง
สามารถท าไดเ้ร็วกว่าและช้ินงานเรียบเนียนกว่า อีกทั้งการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาเป็นแบบ 
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Batch ท าใหก้ารขนยา้ยแต่ละคร้ังจะเป็นคราวมากๆท าใหเ้วลาท่ีเพ่ิมข้ึนจากการขนยา้ยเม่ือเทียบกบั
เวลาท่ีลดลงจากการข้ึนรูป สามารถยอมรับได ้
 
ตารางท่ี 4.34 สรุปผลท่ีไดจ้ากการน าขอ้เสนอแนะของพนกังานมาปรับปรุงกระบวนการผลิต 

รายการ ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง หมายเหตุ คิดเป็น (%) 
เวลาที่ใชใ้นการผลิต 

(5 สถานีงาน) 
29405 25976 ลดลง 3429 วินาท ี 11.66 

จ านวนกจิกรรม 
(5 สถานีงาน) 

246 255 เพิ่มข้ึน 9 กิจกรรม 3.66 

  
 จากการน าขอ้เสนอแนะของพนักงานเข้ามาช่วยในการปรับปรุงกระบวนการท างานใน
โรงงานกรณีศึกษา โดยท าการปรับปรุงหลงัจากท่ีไดป้รับปรุงกระบวนการท างานตามแนวทางลีน
ไปก่อนแลว้นั้น พบว่า ขอ้เสนอแนะของพนกังาน สามารถช่วยลดรอบเวลาผลิตของ 5 สถานีงานได้
รวมทั้งส้ิน 3429 วินาทีหรือคิดเป็น 11.66% จากรอบเวลาการผลิตหลงัจากปรับปรุงตามแนวทางลีน 
 ดังนั้ นหากรวมผลของการปรับปรุงจากแนวทางลีนและผลของการปรับปรุงจาก
ขอ้เสนอแนะมารวมกนั ซ่ึงเป็นผลของการปรับปรุงตามแนวทางลีน -ทีคิวเอ็ม พบว่า สามารถลด
รอบเวลาการผลิตได ้8728, ( 5299 + 3429 ) วินาที หรือคิดเป็น 25.15% เมื่อเทียบกบัรอบการผลิต
ก่อนการปรับปรุง 
 ปัจจุบนัโรงงานกรณีศึกษามีแผนการผลิต CAT B  โดยเฉล่ียจ านวน 30 ตวัต่อเดือน ดงันั้น
เมื่อวิเคราะห์ผลลพัธ์จากการปรับปรุงตามแนวทางลีน -ทีคิวเอ็ม โดยการน าข้อเสนอแนะของ
พนักงานมาช่วยสนับสนุนการปรับปรุงต่อจากการปรับปรุงตามแนวทางลีนไปแลว้ พบว่า แนว
ทางการปรับปรุงตามแนวทางลีน-ทีคิวเอ็มสามารถลดเวลารอบการผลิตท่ีใชใ้นการผลิต CAT B 
ของ 5 สถานีงานรวมกนัต่อเดือนไดเ้ท่ากบั 261840 วินาทีหรือคิดเป็น 72.73 ชัว่โมงการท างานต่อ
เดือน 
 จากการน าแนวทางลีนและแนวทางลีน-ทีคิวเอ็มมาปรับปรุงกระบวนการผลิตในโรงงาน
กรณีศึกษาสามารถสรุปผลต่างของการปรับปรุงไดด้งัน้ี  
 
ตารางท่ี 4.35 เปรียบเทียบผลท่ีไดจ้ากแนวทางแบบลีนและแนวทางแบบลีน-ทีคิวเอม็ 

สถานีงาน 
เวลาที่ใชใ้นกระบวนการผลิต 

(วินาท)ี 
ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง ดว้ย  
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แนวทางลีน แนวทางลีน-ทีคิวเอม็ 
ตดัเตรียม 10254 8375 7585 
ข้ึนรูป 11260 10501 9151 

ประกอบ 8248 7178 6312 
ฟิตต้ิง 2951 1950 1658 

บรรจุและตรวจสอบ 1991 1401 1270 
รวม 34704 29405 25976 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

บทที่5 
สรุปผลงานวจิยัและข้อเสนอแนะ 

 
 จากการสรุปผลการด าเนินงานจากการปรับปรุงกระบวนการท างานตามแนวทางลีนและ
แนวทางลีน-ทีคิวเอ็ม โดยแต่เดิมหลกัการตามแนวทางแบบลีนคือการมุ่งเน้นลดความสูญเปล่าท่ี
เกิดข้ึนในกระบวน ส าหรับการปรับปรุงตามแนวทางลีน-ทีคิวเอม็ จะน าขอ้เสนอแนะของพนักงาน
มาช่วยสนบัสนุนในการปรับปรุงอีกทางหน่ึง ซ่ึงเป็นไปตามหลกัส าคญัของแนวทางทีคิวเอ็ม คือ 
การมุ่งเนน้ใหพ้นกังานในองคก์รมีส่วนร่วมในการปรับปรุง  
 
5.1 สรุปผลงานวจิยั 
5.1.1 ผลการปรับปรุงจากแนวทางลีน 
 จากการน าแนวทางลีนมาปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปล่าอันได้แก่ กระบวนการไม่
เหมาะสม การเคล่ือนไหวไม่เหมาะสม การรอคอย และการเกิดของเสีย สามารถสรุปผลจากการ
ปรับปรุงไดด้งัน้ี 
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 1. รอบเวลาท่ีใชใ้นการผลิตรวม 5 สถานีงานนั่นคือ สถานีตดัเตรียม สถานีข้ึนรูป สถานี
ประกอบ สถานีฟิตต้ิง และสถานีบรรจุหีบห่อ/ตรวจสอบ ลดลง 5299 วินาทีต่อตัวหรือคิดเป็น 
15.27%  โดยในหน่ึงเดือนจะมียอดสัง่ผลิต CAT B เฉล่ีย 30 ตวั ดงันั้นจะสามารลดเวลาการผลิตลง
ได ้158970 วินาทีหรือ 44.16 ชัว่โมงการท างานต่อเดือน 
 2. ระยะเวลารอคอยจากการปรับเปล่ียนของเคร่ืองซอย เคร่ืองไสอตัโนมติั เคร่ืองตัด
ละเอียด เคร่ืองเพลาตั้ง และเคร่ืองขัดกระดาษทราย จากการน าหลกัการ SMED มาประยุกต์ใช้
สามารถลดเวลาการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรเฉล่ีย 65.67% จากเวลาก่อนปรับปรุง 
 3. การเกิดของเสีย จากปัญหาเดือยช้ินงานแตกท่ีมีอตัราการเกิดมากท่ีสุดในจ านวนของเสีย
ทั้งหมด โดยจากการวิเคราะห์หาสาเหตุดว้ย Why-Why Analysis และใชห้ลกั ECRS เพื่อหาแนว
ทางการปรับปรุง พบว่า สามารถช่วยลดจ านวนของเสียหรือจ านวนเดือยแตกลงได ้66.67% โดยใน
เดือนกุมภาพนัธจ์  านวนเดือยแตกมีจ  านวน 7 ช้ินจากเดิมก่อนปรับปรุงมีจ  านวนถึง 21 ช้ินในเดือน
ตุลาคม 
  
 
 
5.1.2 ผลการปรับปรุงจากแนวทางลีน-ทีคิวเอม็ 
 หลงัจากการปรับปรุงตามแนวทางลีนแลว้ ข้อเสนอแนะและความคิดสร้างสรรค์ของ
พนกังานจะถกูน ามาใชเ้พื่อสนบัสนุนการปรับปรุงกระบวนการต่อไป จากการน าขอ้เสนอแนะของ
พนักงานมาพิจารณาพบว่า ข้อเสนอแนะจากพนักงานส่วนใหญ่จะเก่ียวกับทางดา้นเทคนิคการ
ท างานท่ีไดจ้ากประสบการณ์ท างาน แนวทางการแกปั้ญหาท่ีเคยลองใชแ้ลว้ไดผ้ลกบัตวัเองมาแลว้ 
ซ่ึงการน าขอ้เสนอแนะเหล่านั้นมาปฏิบติัท าให้สามารถลดรอบเวลาท่ีใชใ้นการผลิตรวม 5 สถานี
งานลงได้ 3429 วินาทีต่อตวัหรือคิดเป็น 11.66% จากรอบเวลาการผลิตหลงัจากปรับปรุงตาม
แนวทางลีน  
 ดงันั้นจากการน าแนวทางแบบลีน-ทีคิวเอม็มาปรับปรุงกระบวนการผลิตเฟอร์นิเจอร์ไมใ้น
โรงงานกรณีศึกษา สรุปไดว้่า สามารถลดเวลารอบการผลิตรวม 5 สถานีลงไดท้ั้งส้ิน 8728 วินาทีต่อ
ตวัหรือคิดเป็น 25.15% จากรอบเวลาผลิตก่อนการปรับปรุงสามารถแสดงไดต้ามตารางท่ี 5.1 โดย
ในหน่ึงเดือนจะมียอดสั่งผลิต CAT B เฉล่ีย 30 ตวั ดงันั้นจะสามารลดเวลาการผลิตลงได ้261840 
วินาทีหรือ 72.72 ชัว่โมงการท างานต่อเดือน  
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ตารางท่ี 5.1 เปรียบเทียบผลการปรับปรุงท่ีไดจ้ากแนวทางแบบลีนและแนวทางแบบลีน-ทีคิวเอม็ 
หน่วย : วินาที 

รายการ 
ก่อนการ
ปรับปรุง1 

หลงัการปรับปรุง  
ผลเพิ่มข้ึนC 

(%)  
ลีน ลีน-ทีคิวเอม็ 

เวลา2 ผลต่างA(%) เวลา3 ผลต่างB(%) 
เวลาที่ใชใ้นการ

ผลิต 
34704 29405 15.27 25976 25.15 

11.66 
จ านวนกจิกรรม

(กิจกรรม) 
250 246 1.6 255 2 

หมายเหตุ : (A) =         

   
  x 100, (B) =         

   
  x 100, (C) =         

   
  x 100 

 
 จากการเปรียบเทียบผลจากการปรับปรุงตามแนวทางลีนและแนวทางลีน-ทีคิวเอ็มพบว่า 
การมีส่วนร่วมของพนักงานในการช่วยสนับสนุนการปรับปรุงผ่านข้อเสนอแนะท่ีเหมาะสม
สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพของการปรับปรุงได้อย่างมีนัยส าคัญ โดยผลการปรับปรุงท่ีได้จาก
ขอ้เสนอแนะของพนกังานสามารถลดรอบเวลาการผลิตต่อจากการปรับปรุงแนวทางลีนไดเ้พ่ิมข้ึน
ถึง 11.66% และเมื่อวิเคราะห์ถึงตน้ทุนของการปรับปรุงพบว่า การน าขอ้เสนอแนะของพนักงานมา
ใชใ้นงานวิจยัน้ีก่อใหเ้กิดตน้ทุนนอ้ยมากโดยมีเพียงค่าใชจ่้ายทางดา้นเอกสารประมาณหน่ึงร้อยบาท
เพราะ การปรับปรุงท่ีเกิดข้ึนไม่กระทบกบัเวลางานปกติเน่ืองจากขอความร่วมมือด าเนินงานในช่วง
ของการประชุมเชา้ในทุกๆวนัก่อนเร่ิมงาน ท าใหไ้ม่ตอ้งเสียค่าใชจ่้ายเป็นค่าล่วงเวลาเพ่ิมเติม  และ
ไม่ตอ้งใชพ้นกังานเพ่ิมในการด าเนินการปรับปรุง ดงันั้น การน าขอ้เสนอแนะของพนักงานมาช่วย
สนับสนุนการปรับปรุงตามแนวทางลีน-ทีคิวเอ็มจึงมีความคุ้มค่าท่ีจะน าไปใช้เพ่ือช่วยเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการปรับปรุง 
 
5.2 เปรียบเทียบการปรับปรุงกระบวนการท างานระหว่างสองแนวทาง 
5.2.1 เปรียบเทียบผลการปรับปรุงจากสองแนวทาง 
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รูปท่ี 5.1 กราฟแสดงการเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิต 

 
 

ตารางท่ี 5.2 เปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตท่ีลดลงจากแนวทางลีนและแนวทางลีน-ทีคิวเอม็ 

แนวทางการปรับปรุง 
รอบเวลาการผลิตท่ีลดลง (%) 

ตดัเตรียม ข้ึนรูป ประกอบ ฟิตต้ิง 
บรรจุ/

ตรวจสอบ 
แนวทางลีน1 18.32 6.74 12.97 33.92 29.63 

แนวทางลีน-ทีคิวเอม็2 26.03 18.73 23.47 43.82 36.21 
การปรับปรุงA 
 (จ านวนเท่า) 

0.42 1.78 0.81 0.29 0.22 

หมายเหต ุ: (A) =         

   
  

 จากตารางท่ี 5.2 พบว่าผลต่างมากท่ีสุดของรอบเวลาการผลิตท่ีลดลงจากการปรับปรุง
ระหว่างแนวทางลีนและแนวทางลีน-ทีคิวเอม็อยูใ่นสถานีงานข้ึนรูป โดยการปรับปรุงตามแนวทาง
ลีนสามารถลดได ้6.74% และการปรับปรุงตามแนวทางลีน-ทีคิวเอม็สามารถลดได ้18.73% หรือคิด
เป็น 1.78 เท่าของแนวทางแบบลีน ขณะท่ีสถานีประกอบเป็นอีกสถานีหน่ึงท่ีมีผลต่างจากากร
ปรับปรุงของสองแนวทางค่อนขา้งสูงนัน่คือแนวทางแบบลีน-ทีคิวเอม็สามารถลดรอบเวลาการผลิต
ในสถานีน้ีไดเ้ป็น 0.81 เท่าของแนวทางแบบลีน จากการเปรียบเทียบแนวทางลีนและแนวทางลีน-ที
คิวเอ็มในโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ไม ้สามารถยืนยนัได้ว่า การสนับสนุนในการมีส่วนร่วมของ
พนกังานเพ่ือการปรับปรุงสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพของผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงโดยเฉพาะอยา่งยิง่
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หน่วย : วินาที 
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ในสถานีงานข้ึนรูปและสถานีงานประกอบซ่ึงเป็นงานในรูปแบบท่ีอาศยัทกัษะความช านาญของ
พนกังานเป็นหลกัในการปฏิบติังาน 
 
5.2.2 เปรียบเทียบขอ้ดี-ขอ้เสียของสองแนวทาง 
 จากการน าแนวทางลีนและแนวทางลีน-ทีคิวเอ็มไปประยุกต์ใชใ้นโรงงานกรณีศึกษา 
สามารถแสดงขอ้ดีและขอ้เสียของแต่ละแนวทางไดด้งัน้ี 
 
1. การปรับปรุงตามแนวทางลีน 
ข้อดี :  
 1.1 มีขั้นตอนการปรับปรุงท่ีชัดเจนเหมาะส าหรับองค์กรท่ีพ่ึงริเร่ิมจะน าไปใช้ในการ
ปรับปรุงองคก์รของตน 
 1.2 สามารถเห็นผลจากการปรับปรุงไดใ้นระยะเวลาอนัสั้นท าใหส้ามารถอา้งอิงผลของการ
ปรับปรุงแก่พนกังาน ท าใหพ้นกังานเห็นว่าการปรับปรุงสามารถน าประโยชน์มาสู่ตนได ้ส่งผลให้
ไดรั้บความร่วมมือท่ีดี 
 1.3 ตน้ทุนจากการด าเนินงานปรับปรุงต ่า 
ข้อเสีย :  
 1.1 ในกระบวนการผลิตท่ีใชท้กัษะพนักงานเป็นหลกั เวลาท่ีใชจ้ะข้ึนอยู่กบัทกัษะความ

ช านาญของพนกังานซ่ึงแนวทางการปรับปรุงแบบลีนอาจจะใชไ้ม่ไดเ้ต็มศกัยภาพเท่าท่ีควร  

 1.2 การผลกัดนัวิธีการท างานท่ีเกิดจากการปรับปรุงในทิศทางเดียว อาจท าให้ไดรั้บความ
มือในการปฏิบติัจากพนกังานนอ้ย 
 
 
2. การปรับปรุงแนวทางลีน-ทีคิวเอม็ 
ข้อดี : 
 1.1 การเปิดโอกาส ให้พนักงานมีส่วนร่วมในการเสนอแนะขอ้ปรับปรุง จะช่วยให้ไดรั้บ

ความร่วมมือในการปรับปรุงมากยิง่ข้ึน เน่ืองจากพนักงานจะมีความกระตือรือร้นในการปรับปรุง

ท่ีมาจากความคิดของตนเอง 
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 1.2 ในกระบวนการผลิตท่ีใช้ทักษะพนักงานเป็นหลกั การปรับปรุงจากความคิดของ

พนกังานเองจะเห็นผลท่ีชดัเจน เน่ืองจากคุณภาพของกระบวนการท างานตอ้งอาศยัประสบการณ์

จากการท างาน 

 1.3 ส่งเสริมให้พนักงานในองค์กรเกิดการเรียนรู้และตระหนักถึงความส าคัญของการ
ปรับปรุงกระบวนการท างานในองคก์ร โดยเป็นจุดเร่ิมตน้ของการสร้างองคก์รแห่งการเรียนรู้  
ข้อเสีย : 
 1.1 คุณภาพของขอ้เสนอแนะข้ึนอยู่กบัประสบการณ์ของพนักงาน หากในกระบวนการ

ผลิตมีพนักงานเข้า-ออกบ่อยจะส่งผลต่อคุณภาพของข้อเสนอแนะ ท าให้การปรับปรุงไม่ได้ผล

เท่าท่ีควร 

 1.2 อาจใชร้ะยะเวลาค่อนขา้งนานในการคน้หาขอ้เสนอแนะท่ีเหมาะสมและสามารถน ามา
เป็นแนวทางในการปรับปรุง 
 1.3 พนักงานบางคนอาจมองว่า การเปิดรับขอ้เสนอแนะเพื่อน าไปเป็นแนวทางในการ
ปรับปรุงเป็นการเพ่ิมงานใหแ้ก่เขา ส่งผลใหไ้ม่ค่อยไดรั้บความร่วมมือจากบางคน 
 
 แมว้่าผลจากการปรับปรุงตามแนวทางแบบลีนจะสามารถช่วยลดความสูญเปล่าไดอ้ย่างมี
ประสิทธิภาพแต่ผลจากงานวิจัยท าให้พบว่าการให้พนักงานมีส่วนร่วมในการปรับปรุงโดยใช้
ความคิดสร้างสรรค์ผ่านข้อเสนอแนะในการปรับปรุงตามความคิดของแต่ละคน แล้วน า
ขอ้เสนอแนะเหล่านั้นมาคดัเลือกก่อนน าไปปฏิบติัสามารถช่วยเพ่ิมผลของการปรับปรุงไดอ้ยา่งมาก 
เน่ืองจากบางปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ พนักงานจะเจออยู่ทุกวนัระหว่างท างานและวิธีการ
แกไ้ขปัญหานั้นๆท่ีดีและเหมาะสมท่ีสุดจะไดม้าจากประสบการณ์ของการท างานซ่ึงผา่นการลองผดิ
ของถูกมาแลว้อีกทั้งพนักงานจะรู้ว่าวิธีการอย่างไรจะช่วยให้การท างานของเขาเหล่านั้นง่ายข้ึน 
นอกจากนั้นการเปิดโอกาสใหพ้นกังานไดมี้ส่วนร่วมกบัการคิดเสนอแนะวิธีการท่ีจะปรับปรุง จะ
ท าใหต้วัพนกังานเองรู้สึกและตระหนกัถึงความส าคญัของการปรับปรุงซ่ึงจะส่งผลให้ไดรั้บความ
ร่วมมือเพ่ิมมากข้ึนจากพนักงานเม่ือถึงเวลาท าการปรับปรุงจริงซ่ึงเป็นส่งส าคญัอย่างหน่ึงในการ
ปรับปรุงกระบวนการในทุกๆองคก์ร 
 แนวทางลีน-ทีคิวเอม็ท่ีถกูน าเสนอในงานวิจยัน้ีเป็นการผสมผสานของจุดเด่นของแนวทาง
ลีนร่วมกับหลกัการของแนวทางทีคิวเอ็ม โดยสามารถให้ผลของการปรับปรุงท่ีดียิ่งข้ึนกว่าการ
ปรับปรุงตามแนวทางแบบลีนอยา่งเดียว ความชดัเจนของแนวทางลีนท าให้กระบวนการปรับปรุง
ง่ายยิ่งข้ึนและใชร้ะยะเวลาในการปรับปรุงค่อนข้างสั้นเพ่ือท่ีจะเห็นผลลพัธ์ การมีส่วนร่วมของ
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พนกังานโดยการใชค้วามคิดสร้างสรรคช่์วยสนบัสนุนการปรับปรุงองคก์รส่ิงเหล่าน้ีสามารถท าให้
เกิดผลลพัธจ์ากการปรับปรุงท่ีดีกว่าในเวลาท่ีเท่ากนัตามแนวทางลีน-ทีคิวเอ็ม แมว้่าแนวทางลีน-ที
คิวเอม็จะดูเหมือนเหมาะสมกบักระบวนการผลิตท่ีตอ้งอาศยัฝีมือคนหรือทกัษะจากพนักงานเป็น
หลกัและอาจไม่จ  าเป็นส าหรับกระบวนการผลิตท่ีมีเคร่ืองจกัรเป็นหลกั  
 ความจริงแลว้ไม่ว่ากระบวนการผลิตขององคก์รจะพ่ึงพาส่ิงใดเป็นหลกัในการท างานกต็าม 
แน่นอนว่าคนยอ่มเป็นส่วนหน่ึงเสมอ ดงันั้นจึงไม่สามารถละเลยการให้ความส าคญักบัการมีส่วน
ร่วมของคนและหลีกเล่ียงปัญหาอนัเกิดจากคนไดต้ราบใดท่ีองค์กรนั้นๆยงัใชค้นเป็นส่วนหน่ึงใน
การขับเคล่ือนความก้าวหน้าขององค์กรอยู่  ดังนั้นแนวทางลีน-ทีคิวเอ็ม ซ่ึงเป็นแนวทางการ
ปรับปรุงท่ีให้ความส าคญักบัการวิเคราะห์กระบวนการและลดความสูญเปล่าตามแบบฉบบัของ
แนวทางแบบลีนพร้อมทั้งมีการน าความคิดสร้างสรรคข์องพนกังานมาช่วยสนับสนุนการปรับปรุง
องคก์รตามหลกัส าคญัของทีคิวเอม็ซ่ึงไดถู้กแสดงในงานวิจยัน้ีจึงสามารถน าไปประยุกต์ใชไ้ดก้บั
องคก์รหลากหลายประเภทเพ่ือการปรับปรุงกระบวนการในองคก์รใหดี้ยิง่ข้ึนต่อไป 
 
5.3 ข้อเสนอแนะ 
 5.3.1. เพื่อใหผ้ลของการปรับปรุงยงัคงอยูใ่นส่วนของการปรับปรุงเพื่อลดเวลารอคอยจาก
การปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรโดยเคร่ืองมือ SMED ควรมีการก าหนดเวลาในการเบิกอุปกรณ์เคร่ืองมือ
และอะไหล่ท่ีจะใชง้านในแต่ละวนัเพื่อท่ีใหพ้นกังานตระหนักถึงเสมอ จะท าให้พนักงานไม่ละเลย
การรีบเบิกของใหเ้สร็จส้ินทั้งช่วงเชา้และช่วงบ่ายก่อนการเร่ิมงาน 
 5.3.2 ในการคน้หาขอ้เสนอแนะของพนักงานท่ีมีประโยชน์ต่อการปรับปรุงกระบวนการ 
การถามถึงสาเหตุในการท างานนั้นๆในรูปแบบท่ีแตกต่างจากพนักงานคนอ่ืนๆเป็นอีกทางเลือก
หน่ึงท่ีจะไดผ้ล เน่ืองจากบางคร้ังตวัของพนักงานเองอาจไม่ทราบว่า ส่ิงท่ีท านั้นคือ เทคนิคการ
ท างานเพราะเป็นการปฏิบติัอยูทุ่กวนัเป็นเร่ืองปกติ 
 5.3.3 เพื่อท่ีจะรักษากระบวนการท าท่ีไดห้ลงัจากการปรับปรุงใหย้งัมีประสิทธิภาพอยู่ ควร
มีการแต่งตั้งคณะท างานในการประเมินติดตามผลอย่างต่อเน่ือง และจัดท าเป็นวิธีการท างาน
มาตราฐานใหพ้นกังานทราบและปฏิบติัตาม 
 5.3.4 เพื่อให้ระยะเวลาในการท างานของพนักงานแต่ละคนมีความแตกต่างกนัน้อยหรือ
แทบไม่ต่างเลย ทางโรงงานกรณีศึกษาควรใหค้วามส าคญักบัการอบรม ฝึกทกัษะของพนกังานใหม่
ก่อนการเร่ิมงาน เพ่ือท าใหเ้ม่ือพนกังานใหม่เร่ิมท างานจริง จะไม่ท าใหเ้วลาในการผลิตเปล่ียนแปลง
ไปมากนกั 
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implementation within SMEs", Journal of Manufacturing Technology Management, pp. 
460-471, 2006. 
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ภาคผนวก ก. แบบฟอร์มข้อเสนอแนะและบทเรียนประเด็นเดียว(OPL) 

ระบบข้อเสนอแนะ : Suggestion Systems 

การแบ่งปันความรู้ แบ่งปันประสบการณ์ วนัละเล็กละนอ้ย สร้างบรรยากาศท่ีดีในการท างาน สร้างความยัง่ยืนในการด าเนินธุรกจิ 

หัวข้อ 
 

วันที่จัดท า 
 

ประเภท 
      ความรู้พ้ืนฐาน                การ แกไ้ขปรับปรุง 
       เทคนิคการท างาน                  กระบวนการท างาน 

ผู้จัดท า ผู้ตรวจรับ 
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ขอ้เสนอแนะ ผลที่คาดว่าจะไดรั้บ 

รูปภาพประกอบ(ถา้มี) 

ความคดิเห็น
ของผู้ตรวจรับ 

    เหมาะสมท ากิจกรรมบทเรียนประเดน็เดียว 
        ไม่เหมาะสมท ากิจกรรมบทเรียนประเดน็เดียว 

หมายเหตุ 

 

การแบ่งปันความรู้ด้วยบทเรียนประเด็นเดียว : One Point Lesson (OPL) 

การแบ่งปันความรู้ แบ่งปันประสบการณ์ วนัละเล็กละนอ้ย สร้างบรรยากาศท่ีดีในการท างาน สร้างความยัง่ยืนในการด าเนินธุรกจิ 

หัวข้อ 
 

วันที่จัดท า 
 

ประเภท 
      ความรู้พ้ืนฐาน                การ แกไ้ขปรับปรุง 
       เทคนิคการท างาน                  กระบวนการท างาน 

ผู้จัดท า ผู้อนุมัติ 
  



144 
 

 

ผลที่ได้รับ 

วนั/เดือน/ปี      
ผูถ่้ายทอด      
ผูรั้บการถ่ายทอด      

 

 
 
 

ประวตัผู้ิเขียนวทิยานิพนธ์ 
 

 นายวทญัญู ทศันเอ่ียม เกิดวนัท่ี 31 ตุลาคม 2530 ท่ีจงัหวดัอุทยัธานี ส าเร็จการศึกษาระดบั
มธัยมศึกษาปีท่ี 6 จากโรงเรียนอุทยัวิทยาคม จงัหวดัอุทยัธานี ส าเร็จการศึกษาระดบัปริญญาตรี 
วิศวกรรมแมคคาทรอนิกส์ ภาควิชาวิศวกรรมระบบควบคุม คณะวิศวกรรมศาสตร์ สถาบัน
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เทคโนโลยพีระจอมเกลา้เจา้คุณทหารลาดกระบงั ในปีการศึกษา 2553 และเขา้ศึกษาต่อในหลกัสูตร
วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะ
วิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลยั ปีการศึกษา 2554 
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