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กติตกิรรมประกาศ 
  

 งานนิพนธ์ฉบบันี+สาํเร็จลงไดด้ว้ยความกรุณาจาก ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.บรรพต                      
วรุิณราช อาจารยที์	ปรึกษาหลกั ที	กรุณาใหค้าํปรึกษาแนะนาํแนวทางที	ถูกตอ้ง ตลอดจนแกไ้ข
ขอ้บกพร่องต่าง ๆ ดว้ยความละเอียดถี	ถว้นและเอาใจใส่ดว้ยดีเสมอมา ผูว้ิจยัรู้สึกซาบซึ+ งเป็นอยา่งยิ	ง 
จึงขอกราบขอบพระคุณเป็นอยา่งสูงไว ้ณ โอกาสนี+  
 ขอขอบพระคุณ ดร.ลือชยั วงษท์อง และ ดร.อาํนาจ สาลีนุกุล คณะกรรมการสอบ                     
ที	กรุณาใหค้วามรู้ ใหค้าํปรึกษา ตรวจแกไ้ขและวจิารณ์ผลงาน ทาํใหง้านวจิยัมีความสมบูรณ์ยิ	งขึ+น 
และผูท้รงคุณวฒิุทุกท่านที	ใหค้วามอนุเคราะห์ในการตรวจสอบ รวมทั+งใหค้าํแนะนาํแกไ้ข
เครื	องมือที	ใชใ้นการวจิยัใหมี้คุณภาพ นอกจากนี+  ยงัไดรั้บความอนุเคราะห์จากผูจ้ดัการฝ่ายผูจ้กัการ 
แผนกคุณภาพ และทีมงาน การเพิ	มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตโซ่ Seal chain ทุกท่านที	ให้
ความร่วมมือในการเก็บรวบรวมขอ้มูลที	ใชใ้นการวจิยัทาํใหง้านนิพนธ์ฉบบันี+สาํเร็จไดด้ว้ยดี  
 ขอขอบพระคุณ อาจารยข์องวทิยาลยัพาณิชยศาสตร์ทุกท่าน ที	กรุณาใหค้วามรู้ คาํแนะนาํ 
และคาํปรึกษาในการทาํงานวิจยันี+โดยเฉพาะอยา่งยิ	ง ดร.สุชนณี เมธิโยธิน ที	ไดท้าํการติดตามและ
ใหค้าํแนะนาํ ในงานวจิยันี+  
 ผูเ้ขียนหวงัเป็นอยา่งยิ	งวา่ งานนิพนธ์ฉบบันี+จะไดเ้ป็นประโยชน์แก่บริษทัที	ทาํการผลิต
โซ่หรืออุตสาหกรรมที	เกี	ยวขอ้งโดยอาศยัเทคนิคลีนในการปรับปรุงกระบวนการ ผลิตและพฒันา
ใหอุ้ตสาหกรรมใหมี้ประสิทธิภาพเพิ	มขึ+น และความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ลดลง                       
หากมีสิ	งบกพร่องประการใดผูเ้ขียนขออภยัไว ้ณ ที	นี+  
 คุณค่าและประโยชน์ของงานนิพนธ์ฉบบันี+   ผูว้จิยัขอมอบเป็นกตญัHูกตเวทิตาแด่ 
บุพการี บูรพาจารย ์และผูมี้พระคุณทุกท่านทั+งในอดีตและปัจจุบนั ที	ทาํใหข้า้พเจา้เป็นผูมี้การศึกษา 
และประสบความสาํเร็จมาจนตราบเท่าทุกวนันี+  
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 การวจิยัครั+ งนี+ มีวตัถุประสงคเ์พื	อ คน้ควา้หาแนวทางการเพิ	มประสิทธิภาพโซ่ Seal chain 
ดว้ยเทคนิค Lean แนวทางที	สาํคญัคือ การลดค่าใชจ่้ายในการผลิต การลดเวลาการทาํงานที	สูญเปล่า 
การเพิ	มคุณภาพในกระบวนการผลิตโดยเป็นการผลิตที	ไม่มีของเสียเกิดขึ+นในกระบวนการการเพิ	ม
ผลผลิต การลดความสูญเปล่าที	เกิดขึ+นในกระบวนการผลิต การลดพื+นที	ทาํงานที	ไม่จาํเป็น โดย
เทคนิคที	สาํคญัที	นาํมาประยุกตใ์ช ้นั+นคือ การผลิตแบบลีนโดยนาํเทคนิคต่าง ๆ ของระบบลีนมาใช ้
เช่น การจดัสมดุลกระบวนการผลิต การคาํนวณกาํลงัคน การคน้หาความสูญเปล่าในกระบวนการ
ผลิต แผนภาพการทาํงาน ถือวา่เป็นแนวทางที	สาํคญัขององคก์รในการเพิ	มประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตโซ่ Seal chain 
 ผลการวจิยัพบวา่ การเพิ	มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตโซ่ Seal chain  อนัไดแ้ก่ 
1) ดา้นการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตสามารถเพิ	มพื+นที	การทาํงานใหมี้มากขึ+นจากเดิม
เป็นพื+นที	ในการวางเครื	องเรียง Plate แต่จากการปรับปรุงพบวา่ เหลือพื+นที	ทาํงานเพิ	มขึ+น                    
200 ตารางเมตร คิดเป็น 100% และสามารถลด WIP จากการเรียง Plate ไวเ้ป็น Stock ได ้                      
3,300,000 ชิ+นต่อวนั หรือ 16 Lot ต่อวนั คิดเป็น 100% และสามารถลดจาํนวนพนกังานโดยการลด
ขั+นตอนการทาํงาน พบวา่ สามารถลดพนกังานได ้1 คน คิดเป็น 33.33% 2) ดา้นเวลาสามารถ                    
ลดเวลาที	ตอ้งรอค่อยจากการเรียง Plate เนื	องจากไม่ตอ้งนาํงานที	เกิดจากของเสียไปแกไ้ขใหม่              
เป็นเวลา 7.5 ชั	วโมงต่อเดือน คิดเป็น 100% 3) ดา้นคุณภาพสามารถลดจาํนวนของเสียดา้นสนิมจาก
การเรียง Plate เป็น Stockได ้2.75 ครั+ งต่อเดือน คิดเป็น 100% 4) ดา้นตน้ทุนการผลิต ลดค่าใช่จ่าย 
ในการนาํชิ+นส่วน เขา้แกไ้ขชิ+นงานเนื	องจากปัญหางานที	เป็นสนิมที	เกิดขึ+นได ้2,475 บาทต่อเดือน 
คิดเป็น 100% 5) ดา้นการเพิ	มผลผลิต สามารถเพิ	ม Productivity จากเดิม 48 ชิ+นต่อชั	วโมงต่อคน 
หลงัจากที	ทาํการปรับปรุงกระบวนการใหม่ พบวา่ ผลผลิตเพิ	มขึ+นเป็น 75 ชิ+นต่อชั	วโมงต่อคน                  
คิดเป็น 56.25% 
 
 
 



จ 

 

57750074:  MAJOR: BUSINESS ADMINISTRATION FOR EXECUTIVE;  
  M.B.A. (BUSINESS ADMINISTRATION FOR EXECUTIVE)  
KEYWORDS:  OPTIMIZATION/ LEAN TECHNIQUES/ IMPROVEMENT/ PRODUCTION  
  PROCESS CHAIN 
 NATTAPON BOONRIT: INCREASING EFFICIENCY OF PRODUCTION 
PROCESS OF SEAL CHAIN USING LEAN TECHNIQUE. THESIS ADVISOR: BANPOT 
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 This study attempts 1) to retrieve for a guideline to increase efficiency of production 
process of seal chain using lean technique. The key guidelines were to reduce production cost, to 
reduce lost working time, to increase quality in production process by making no defects in 
production process, to reduce unnecessary working space using lean techniques. Lean techniques 
included balancing production process, man power calculation, lost seeking in production 
process, and working plan. These are the key guidelines to increase efficiency in production 
process of seal chain.  
 The findings reveal that increasing efficiency of production process of seal chain by 
marking no defects in production process could increase working space for placing plate. After 
adjusting, there were more 200 square meters for work or 100 per cent. It could reduce WIP from 
arranging plate to be stock of 3,300,000 pieces or 16 lots per day or 100 per cent. In fact, it could 
reduce the one staff by reducing the working process or 33.33 per cent. 2) For timing, it could be 
reduced waiting time for arranging plate when there was no need to return defects for adjustment 
and this took 7.5 hours per month or 100 per cent. 3) For quality, it could be reduced number of 
defects from rust by arranging place to be stock of 2.75 times per month or 100 per cent. 4) For 
production cost, to reduce cost in importing parts, it could solve pieces with lust for 2,475 baht 
per month or 100 per cent. 5) For production increase, it could increase productivity from 48 
pieces per hour per person. After adjusting process, the production could be increased to 75 
pieces per hour per person or 56.25 per cent.  
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บทที� 1 

บทนํา 
 

ความเป็นมาและความสําคญัของปัญหา 
 บริษทัผลิตโซ่ไดเ้ริ	มก่อตั+งโรงงานผลิตโซ่ขึ+นในประเทศไทยเมื	อวนัที	 15 พฤษภาคม 
พ.ศ. 2539 โดยเริ	มผลิตโซ่ขบัเครื	องรถจกัรยานยนตป์ระเภท โซ่ขบัเครื	องลอ้ (Drive chain) และโซ่
ขบัเคลื	อนในเครื	องยนต ์(Silent chain and Cam chain) ซึ	 งทาํการผลิตส่งใหก้บัลูกคา้รถจกัรยานยนต์
ทุกยี	หอ้ที	ผลิตในประเทศไทยโดยมีแนวโนม้ในการผลิตสูงขึ+นอยา่งต่อเนื	อง ซึ	 งในปัจจุบนัมีกาํลงั
การผลิตอยูที่	 1,500,000 เมตรต่อเดือน และต่อมาบริษทัไดน้าํเทคโนโลยจีากประเทศญี	ปุ่นเขา้มา
พฒันาการประกอบโซ่จึงไดเ้ริ	มมีการผลิตโซ่ประเภทใชใ้นรถยนต ์(Automotive chain) ในปี                
พ.ศ. 2551 มีกาํลงัการผลิตในปัจจุบนั 3000 เมตรต่อเดือน ซึ	 งในปัจจุบนัการผลิตรถประเภทต่าง ๆ 
ไม่วา่จะเป็นรถยนต ์รถจกัรยายนต ์รถจกัรยานและอื	น ๆ นั+นลว้นแลว้ตอ้งแต่ใชโ้ซ่เป็นตวัขบัเคลื	อน 
โซ่ถือวา่เป็นชิ+นส่วนที	มีความสาํคญัเป็นอยา่งมากที	จะเป็นตวัส่งกาํลงัจากเครื	องยนตไ์ปยงัวงลอ้             
ทาํใหเ้กิดแรงเหวี	ยง หมุนรอบตวัเองทั+งในช่วงความเร็วสูงและในช่วงที	รถออกตวัจากสภาพหยดุนิ	ง 
ดงันั+น โซ่จึงเป็นอุปกรณ์ที	สาํคญัมากจึงตอ้งมีคุณภาพที	สูงในการตอบสนองความตอ้งการของ
เครื	องยนตไ์ดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ เพราะฉะนั+นการผลิตโซ่ตอ้งผา่นกระบวนการผลิตที	มีคุณภาพ
โดยใชเ้ทคโนโลยขีั+นสูงมาทาํการผลิตโซ่ เช่น กระบวนการปั+ มขึ+นรูป การอบชุบแขง็ การประกอบ
โซ่ ตลอดจนบุคลากรที	มีความรู้ความสามารถ และวตัถุดิบที	ดีมีคุณสมบติัพิเศษเพื	อจะไดโ้ซ่ที	มี
คุณภาพและเป็นที	ยอมรับในมาตรฐานสากล การผลิตโซ่ในปัจจุบนัของบริษทัในประเทศไทยนั+น             
มีการผลิตโซ่หลายชนิด เช่น Drive chain, Cam chain, Silent chain, Seal chain โซ่ที	กล่าวมานี+ ใชก้บั
รถจกัรยานยนต ์ส่วนโซ่อีกประเภทหนึ	งคือ โซ่ Automotive chain ใชก้บัโซ่รถยนต ์การผลิตของโซ่
แต่ละชนิดที	ไดก้ล่าวมาแลว้นั+นมีการผลิตที	ไม่แต่ต่างกนัมากนกั โดยการผลิตส่วนให้ก็เริ	มจาการนาํ
เหล็กมาขึ+นรูปโดยการปั+ ม และส่งไปยงักระบวนการอบชุบแขง็เพื	อใหไ้ดคุ้ณสมบติัตามที	ตอ้งการ 
เมื	อไดชิ้+นงานที	ไดคุ้ณสมบติัตามที	ตอ้งการแลว้ก็ส่งไปประกอบโซ่ และทาํการตรวจสอบพร้อมเป็น
โซ่ที	พร้อมส่งสู่ลูกคา้ตามที	ตอ้งการ (มนตรี ทองจีน, 2559)  
 Lean คือ แนวคิดในการประยกุตใ์ชเ้ครื	องมือ วธีิการ และกิจกรรมต่าง ๆ ตาม                  
ความเหมาะสมของสภาพแวดลอ้มในกระบวนการทาํงานเพื	อกาํจดัความสูญเปล่าและก่อใหเ้กิด 
การสร้างคุณค่าเพิ	มของสินคา้หรือบริการอยา่งต่อเนื	อง โดยมุ่งพฒันาองคป์ระกอบของกระบวนการ
ผลิต ไดแ้ก่ สถานที	ทาํงาน เครื	องจกัร ระบบคุณภาพ ระบบควบคุมการผลิต และบุคลากร 
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โดยเฉพาะบุคลากรซึ	งเป็นทรัพยากรที	มีคุณค่ามากที	สุดขององคก์ารเพื	อเพิ	มศกัยภาพขององคก์ร           
ทั+งดา้นคุณภาพ ตน้ทุน และการส่งมอบ อีกทั+งเป็นการเพิ	มความยดืหยุน่ขององคก์รเพื	อรองรับ             
การเปลี	ยนแปลง Lean เป็นหนึ	งในเครื	องมือของการบริหารจดัการที	ไดรั้บการกล่าวขานวา่พฒันา
มาขึ+นเพื	อแกไ้ขปัญหา คาํวา่ Lean (ลีน) แปลวา่ ผอมหรือบาง เปรียบเทียบกงัองคก์รที	ดาํเนินการ
โดยปราศจากความสูญเปล่าในทุก ๆ กระบวนการ มีความสามารถในการปรับตวัตอบสนอง                 
ความตอ้งการของตลาดไดท้นัท่วงที และมีประสิทธิภาพเหนือคู่แข่งขนั (เกียรติขจร โฆมานะสิน, 
2554)  
 ในปัจจุบนัแนวคิด Lean ไดรั้บความสนใจจากอุตสาหกรรมเป็นอยา่งมาก                                
โดยการนาํมาใชแ้กใ้นระบบการผลิต ระบบ Lean จึงเป็นอีกเครื	องมือที	ช่วยเขา้มาบริหารจดัการ
กระบวนการผลิตต่าง ๆ ไดเ้ป็นอยา่งดีเนื	องจากในสภาพปัจจุบนัการเจริญเติบโตและการแข่งขนั         
ในอุตสาหกรรมยานยนตท์ั+งภายในประเทศและต่างประเทศมีแนวโนม้สูงขึ+นอยา่งต่อเนื	องและ
สภาพปัจจยัแวดลอ้มทางธุรกิจนั+นมีความเปลี	ยนแปลงอยา่งรวดเร็ว ทาํให้องคก์รธุรกิจส่วนใหญ่
ประสบปัญหาดา้นตน้ทุนในการผลิตที	สูงขึ+นอยา่งต่อเนื	องตน้ทุนการผลิตนั+นเกิดไดห้ลายอยา่ง เช่น 
เกิดของเสียในขบวนการผลิตจาํนวนมาก เกิดเครื	องจกัรเสียไม่มีการบาํรุงที	ดี เกิดการรอคอยใน
กระบวนการผลิต ความล่าชา้ในการผลิต วตัถุดิบมีมากเกินความจาํเป็น การผลิตชิ+นส่วนที	                   
มากเกินไปและไม่ตรงกบัความตอ้งการของผูบ้ริโภคหรือลูกคา้สิ	งที	ไดก้ล่าวมานั+นจึงเป็นเหตุที	             
ทาํใหค้วามสูญเปล่าในกระบวนการผลิตทั+งสิ+นดงันั+นองคก์ารที	ดีจะตอ้งเตรียมความพร้อมที	จะ
รับมือกบัสถานการณ์ที	เปลี	ยนแปลงอยา่งรวดเร็ว ไม่วา่จะเป็นเรื	องความตอ้งการของลูกคา้ สภาวะ
การแข่งขนัที	ทวคีวามรุนแรงยิ	งขึ+นตน้ทุนการผลิตที	ปรับตวัสูงขึ+น ปัจจยัต่าง ๆ เหล่านี+ไม่สามารถ
หลีกเลี	ยงไดด้งันั+นผูบ้ริหารองคก์ร ตอ้งทาํความเขา้ใจ วเิคราะห์และหาทางรับมือดว้ยการปรับ
องคก์รใหมี้ความสามารถรองรับปัญหาดงักล่าวไดก้ระบวนการผลิตโซ่ ซึ	 งในปัจจุบนักระบวนการ
ผลิตที	ใชเ้ป็นระบบการผลิตแบบผลกั โดยระบบการผลิตแบบผลกันั+นจะเนน้กระบวนการผลิต               
แต่ละกระบวนการ ทาํการผลิตต่างคนต่างผลิต เป็นอิสระต่อกนั เป็นการทาํงานในกระบวนการ 
ของตนใหไ้ดม้ากที	สุด เพื	อผลกังานไปยงักระบวนการถดัไป ระบบการผลิตแบบผลกัในลกัษณะนี+  
มีชิ+นงานระหวา่งกระบวนการผลิตมากเนื	องจากเกิดการผลิตที	มากเกินความจาํเป็น มีการรอคอย
งานแต่ในยคุปัจจุบนัระบบการผลิตส่วนใหญ่ใหค้วามสนใจระบบการผลิตแบบดึงหรือใชร้ะบบ 
Lean ซึ	 งใหค้วามสาํคญักบัสถานีงานแต่ละแห่งใหมี้ความเชื	อมโยงกนั มีความสัมพนัธ์ซึ	 งกนัและ
กนักระบวนการก่อนหนา้ทาํการผลิตใหเ้พียงพอต่อความตอ้งการของกระบวนการถดัไป และหยดุ
ผลิตเมื	อกระบวนการถดัไปผลิตไม่ทนั ซึ	 งกระบวนการถดัไปตอ้งร้องของานจากกระบวนการ           
ก่อนหนา้เมื	อมีความตอ้งการงานเกิดขึ+น ผลิตเท่าที	จาํเป็นในเวลาที	กาํหนด ตามที	ลูกคา้ตอ้งการ 
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ระบบการผลิตแบบดึงนี+จะมีชิ+นงานระหวา่งการผลิตที	ค่อนขา้งตํ	าในการผลิตแบบดึงนั+น ตอ้งสร้าง
สมดุลสายการผลิตใหเ้ป็นไปตามค่า Takt time เพื	อสร้างจงัหวะและความสัมพนัธ์ระหวา่ง
กระบวนการผลิตให้ตรงกบัความตอ้งการของลูกคา้และใหท้าํการควบคุมจาํนวนชิ+นงานระหวา่ง
กระบวนการผลิต โดยใชค้มับงัซึ	 งสามารถขจดัความสูญเปล่า ลดการผลิตที	มากเกินโดยไม่จาํเป็น 
(มนตรี ทองจีน, 2559)  

 การผลิตโซ่ Seal chain ประกอบดว้ยชิ+นส่วนหลกัอยู ่6 ชิ+นส่วนคือ Inner plate, Outer 
plate, Pin, Roller, Bush และ O-ring โดยกระบวนการผลิตโซ่ Seal chain ทุกชิ+นส่วนจะผา่น
กระบวนการผลิตหลกั ๆ คือ กระบวนการขึ+นรูป, กระบวนการอบชุบแขง็และกระบวนการ
ประกอบจนออกมาเป็นโซ่ Seal chain ดั+งนี+  

 

 
 

ภาพที	 1-1  ขั+นตอนการผลิตโซ่ Seal chain  
 

 โซ่ Seal chain มีลกัษณะพิเศษกวา่โซ่ชนิดอื	นคือ มีตวั O-ring เป็นส่วนที	เพิ	มขึ+นมา                    
ในตวัโซ่ ทาํนา้ที	ช่วยในการกกัเก็บนํ+ามนัในตวัโซ่ใหน้านมากยิ	งขึ+นละจะส่งผลทาํใหโ้ซ่มีอาย ุ          
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การใชง้านเพิ	มขึ+นดว้ยอีกหนา้ที	หนึ	งคือ การทาํใหโ้ซ่มีความเงียบในขณะที	ใชง้านโซ่ Seal chain นี+
เหมาะสาํหรับรถจกัยานยนตที์	มีซีซีที	สูง 
 สภาพปัญหาที	พบในโรงงานผลิตโซ่ Seal chain พบวา่ ยงัมีการจดัการกบัระบบการผลิต
ที	ยงัไม่เหมาะสม จึงยงัพบการผลิตแบบจาํนวนมากหรือผลิตครั+ งละมาก ๆ จึงทาํใหเ้กิด Work in 
process หรือ WIP จาํนวนมาก จากการเก็บขอ้มูลในกระบวนการผลิตโซ่ Seal chain พบวา่ มี WIP 
หรือ Work in process ที	เกิดจากการเรียง Plate ไวเ้ป็น Stock บนรถเรียง Plate เป็นจาํนวน 
3,300,000 ชิ+นต่อวนัหรือเรียงรอไวบ้นรถเรียง Plate ถึง 16 การผลิตจากการเรียง Plate ไวเ้ป็น Stock 
นี+ยงัส่งผลทาํใหเ้กิดปัญหาตามมาคือ ปัญหาสนิมที	ผวิชิ+นงาน Inner plate และ Outer plate ซึ	 งเกิดขึ+น
โดยเฉลี	ยเดือนละ 2.75 ครั+ งต่อเดือน จากการเกิดปัญหาสนิมที	ผวิยงัส่งผลใหต้อ้งเสียเวลา                      
ในการรอคอยงานจากการที	ตอ้งนาํงานเสียทั+ง Inner plate และ Outer plate เขา้ไปแกไ้ขงานให ้คือ 
การขดัลา้งผวิงานใหม่ทาํให้ตอ้งเสียเวลาถึง 7.5 ชั	วโมงต่อเดือน ซึ	 งเป็นการสูญเปล่าที	เกิดขึ+นและ
จากการนาํ Inner plate และ Outer plate เขา้แกไ้ขงานยงัส่งผลกระทบต่อตน้ทุนการผลิตคือ ตอ้งเสีย
ค่าใชจ่้ายในการแกไ้ขงานเป็นจาํนวน 900 บาทต่อครั+ ง แต่เนื	องจากเกิดของเสีย 2.75 ครั+ งต่อเดือน 
จึงส่งผลใหเ้สียค่าใชจ่้ายเพิ	มขึ+น 2475 บาทต่อเดือน และจากการสาํรวจการทาํงานของพนกังาน        
ยงัพบวา่ พนกังานมีการปฏิบติังานที	ซํ+ าซอ้นกนัหลายขั+นตอนจึงส่งผลใหใ้นปัจจุบนัพนกังานต่อคน
นั+นสามารถผลิตชิ+นงานไดเ้พียง 48 ชิ+นต่อคนต่อชั	วโมง ซึ	 งพนงังานยงัทาํงานไดไ้ม่เตม็
ประสิทธิภาพ เนื	องจากยงัมีความซํ+ าซอ้นในการทาํงานเกิดขึ+น และในดาํเนินการสาํรวจยงัพบวา่ 
พื+นที	การทาํงานถูกใชเ้ตม็พื+นที	คือ 200 ตารางเมตร ซึ	 งไม่เหลือพื+นที	ใชป้ระโยชน์ในการผลิต               
ในส่วนงานที	ผูว้จิยัสนใจในการแกไ้ขปั้ญหาในครั+ งนี+ คือ ในส่วนของการเรียงเพทและกระบวนการ
ประกอบและกระบวนการบรรจุที	มีความสูญเปล่าและยงัพบปัญหาอื	น ๆ ตามที	ไดก้ล่าวมาใน
ขา้งตน้ ผูว้ิจยัจึงไดน้าํหลกัการปรับปรุงโดยใชเ้ทคนิค Lean เขา้มาช่วยในการปรับปรุงและพฒันา
กระบวนการผลิต 

 

วตัถุประสงค์ของการวจัิย 
 เพื	อเพิ	มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตโซ่ Seal chain ดว้ยเทคนิค Lean 

 

กรอบแนวคดิในการวจัิย 
 แนวทางการเพิ	มประสิทธิการผลิตโซ่จากการประยกุตใ์ชร้ะบบ Lean เพื	อนาํไปปรับปรุง
กระบวนการผลิตให้เหมาะสม และเป็นไปในทิศทางที	สามารถเพิ	มประสิทธิภาพในกระบวนการ
ผลิตขององคก์ร สาํหรับวจิยันี+  ผูว้จิยัไดใ้ชก้รอบแนวคิดในการวจิยัดงัต่อไปนี+  
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ภาพที	 1-2  กรอบแนวคิดในการวจิยั 
 

ประโยชน์ที�คาดว่าจะได้รับจากการวจัิย 
 1.  ผูบ้ริหารสามารถขจดัความสูญเปล่าที	ไม่จาํเป็นในกระบวนการผลิตโซ่และสามารถ
เพิ	มประสิทธิภาพในการผลิตไดดี้ยิ	งขึ+นและยงัสามารถเป็นแนวทางในปรับปรุงประสิทธิภาพ                
การทาํงานกระบวนการผลิตโซ่ในการผลิตใหม่รุ่นใหม่ ๆ ของโรงงานไดใ้นอนาคต 
 2.  พนกังานสามารถทาํงานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพเพิ	มมากขึ+นและมีความเขา้ใจ                  
ในระบบการผลิตแบบ Lean เพิ	มขึ+น 

ทบทวนวรรณกรรมที	เกี	ยวขอ้ง 

ประชุมกลุ่มกบัผูจ้ดัการที	เกี	ยวขอ้งหวัหนา้งาน ในพื+นที	ปฏิบติังาน 8 คน 
เกี	ยวกบัสภาพปัญหาที	เกิดขึ+นและนาํไปสู่กระบวนการทดสอบและแกไ้ข 

หาขอ้สรุปและนาํไปหาค่าความน่าเชื	อถือ 

สรุปผลการเพิ	มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตโซ่ดว้ยเทคนิค Lean              
ในดา้นลดเวลาการผลิต, ลดของเสียในกระบวนการผลิต, ลดตน้ทุนการผลิต, 
การเพิ	มผลผลิต และการลดความสูญเปล่าในกระบวนการ 

จดัแบบสอบถามที	จะนาํไปพูดคุยในการปรับปรุงโดยใชห้ลกัการทาํ
แบบสอบถามดว้ยความแม่นยาํ (IOC) และความน่าเชื	อถือ 

ดาํเนินการปรับปรุงแกไ้ขปัญหา 

กาํหนดแผนการดาํเนินกิจกรรมและหาแนวทางการขจดัความสูญเปล่า              
ในกระบวนการผลิตโซ่ Seal chain ดว้ยเทคนิค Lean และทดลองปฏิบติั 
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ขอบเขตของการวจัิย 
 การศึกษาวจิยัครั+ งนี+  มุ่งศึกษาเรื	องการเพิ	มประสิทธิภาพโซ่ดว้ยเทคนิค Lean มีขอบเขต
ของการวิจยั ดงันี+   
 ขอบเขตดา้นเนื+อหา: เป็นการศึกษา Line การประกอบโซ่ Seal chain โดยทาํการศึกษา
เพื	อเป็นการเพิ	มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตโซ่ Seal chain โดยมุ่งเนน้ถึง 1) การขจดั            
ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 2) การควบคุมการผลิตในกระบวนการการจดัสมดุลของ Line 
ผลิต 3) การจดัเตรียมและสาํรวจพื+นที	หนา้งานใหมี้ความเรียบร้อยเหมาะสม 4) การความคุมคน                    
ใหเ้หมาะสมกบังาน 
 ขอบเขตดา้นประชากร: พนกังานของพื+นที	โรงงานประกอบโซ่ Seal chain บริษทัผลิตโซ่ 
จงัหวดัระยอง (มนตรี ทองจีน, 2559)  
 ขอบเขตดา้นระยะเวลา: ทาํการวจิยัตั+งแต่ 16 พฤษภาคม พ.ศ. 2559-30 มิถุนายน พ.ศ. 
2559 ทาํการเก็บรวบรวมขอ้มูลตั+งแต่ 1 มิถุนายน พ.ศ. 2559-15 กรกฎาคม พ.ศ. 2559 และ                      
ทาํการติดตามและสรุปผล 16 กรกฎาคม พ.ศ. 2559-1 ตุลาคม พ.ศ. 2559 
 

นิยามศัพท์เฉพาะ 
 การเพิ	ม หมายถึง การนาํสิ	งต่าง ๆ ใส่หรือเติมลงไปในสิ	งที	ตอ้งการไม่วา่จะเป็น สิ	งของ 
วตัถุดิบเงินตรารวมถึงการคิดคน้สิ	งใหม่ ๆ เพื	อใหไ้ดม้าซึ	 งการเพิ	มขึ+นในสิ	งนั+น ๆ ที	ตอ้งการ 
 ประสิทธิภาพ หมายถึง การใชท้รัพยากรต่าง ๆ โดยมีสิ	งมุ่งหวงัถึงผลสาํเร็จ และ
ผลสาํเร็จนั+นตอ้งใชท้รัพยากรนอ้ยที	สุดและประหยดัไม่วา่จะเป็นดา้นเวลา แรงงาน วตัถุดิบ รวมถึง
สิ	งต่าง ๆ ที	นาํมาใชใ้นการดาํเนินงาน 
 กระบวนการผลิต หมายถึง การนาํเอาปัจจยันาํเขา้ต่าง ๆ ไม่วา่จะเป็น เครื	องจกัร แรงงาน 
อุปกรณ์ต่าง ๆ เขา้สู่กระบวนการผลิตโดยนาํไปแปรสภาพหรือเปลี	ยนแปลงเพื	อให้เกิดสิ	งที	ตอ้งการ
ไม่วา่จะเป็นดา้นสินคา้และบริการ 
 Seal chain หมายถึง โซ่ที	ใชใ้นการขบัเคลื	อนลอ้ ประกอบไปดว้ยชิ+นส่วน Inner plate, 
Outer plate, Pin, Bush, Roller และ O-ring เป็นโซ่ที	ใชส้าํหรับรถจกัยานยนตที์	มีกาํลงัเครื	องยนตสู์ง 
โดยมีจุดที	แตกต่างจากโซ่ขบัเคลื	อนลอ้ชนิดอื	นคือ มี O-ring เป็นตวัช่วยใหโ้ซ่เก็บนํ+ามนัตามขอ้ต่อ
ไดน้านขึ+นทาํใหส้ามารถยดือายกุารใชง้านและยงั O-ring ยงัช่วยใหโ้ซ่ไม่ส่งเสียดดงัขณะทาํงาน          
อีกดว้ย 
 คุณภาพ หมายถึง ชิ+นงานหรือผลิตภณัฑมี์คุณลกัษณะเป็นไปตามที	ลูกคา้กาํหนด                    
ไม่วา่จะเป็นทั+งในส่วนของ Dimension และ Appearance  
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 Lean หมายถึง การผลิตที	เป็นการมุ่งขจดัความสูญเปล่าที	ไม่จาํเป็นที	เกินขึ+นใน
กระบวนการและทาํการปรับปรุงแกไ้ขอยา่งต่อเนื	อง ตั+งแต่การออกแบบไปจึงถึงการส่งมอบงาน 
ใหลู้กคา้ 
 ระบบการผลิตแบบดึง หมายถึง เป็นการผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้ โดยจะผลิต
เป็นการสั	งผลิตยอ้นจากกระบวนการสุดทา้ยไปยงักระบวนการแรก 
 การกาํจดัความสูญเปล่า หมายถึง การมุ่งหาการทาํงานที	ไม่เกินมูลค่าหรือ                          
เกินความจาํเป็น  
 Takt time หมายถึง ความเร็วในการผลิตใหท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้เรานาํ Takt 
time มาใชเ้พื	อกาํหนดจงัหวะในการผลิตสินคา้ต่อชิ+นให้เป็นไปตามจงัหวะที	ลูกคา้ตอ้งการ นั	นคือ 
พนกังานในแต่ละสถานีตอ้งผลิตงานต่อชิ+นไม่เกินเวลาที	กาํหนด 
 Kanban card หมายถึง ป้าย บตัร หรือ สัญลกัษณ์ ที	สามารถบอกถึงการไหลของงาน             
เพื	อควบคุมการปฏิบติังานในโรงงานโดยมีแนวปฏิบติัอยู ่2 ประการคือ การควบคุมไม่ใหมี้การผลิต
มากเกินความตอ้งการ และลดเวลาในการผลิตใหส้ั+นลง 
 Work in process (WIP) หมายถึง งานที	เกิดขึ+นระหวา่งในการทาํงานหรืองานที	เกิดขึ+น          
ในระหวา่งกระบวนการผลิต 
 กระบวนการปั+ มขึ+นรูป หมายถึง การนาํเอาแผน่เหล็กตามขนาดที	ตอ้งการมาปั+ ม                 
โดยเครื	องจกัรเพื	อใหไ้ดง้านที	มีรูปร่างและขาดตามที	ตอ้งการ 
 กระบวนการอบชุบแขง็ หมายถึง การเปลี	ยนสภาพของชิ+นงาน (เหล็ก) ใหมี้โครงสร้าง
ภายในชิ+นงานหรือค่าความแขง็ของชิ+นงานเป็นไปตามมาตรฐานที	กาํหนด 
 การประกอบโซ่ หมายถึง การนาํเอาชิ+นส่วนต่าง ๆ ที	เกี	ยวขอ้งที	ผา่นกระบวนการ                   
ปั+ มขึ+นรูปและอบชุบแขง็มาประกอบเขา้ดว้ยกนัจนกลายมาเป็นโซ่ 
 Drive chain หมายถึง โซ่ที	ใชใ้นรถจกัรยานยนตท์าํหนา้ที	ขบัเคลื	อนระหวา่ง Sprocket 
และ ลอ้  
 
 
 
 
ภาพที	 1-3  โซ่ Drive chain  
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 Cam chain หมายถึง โซ่ที	ใชใ้นรถจกัรยานยนตท์าํหนา้ที	ขบัเฟืองกาํหนดเวลาการเปิด
และปิดวาลว์ใหถู้กตอ้งตามรอบการทาํงานของเครื	องยนตมี์ลกัษณะรูปร่างเหมือนกบัโซ่ Drive 
chain แต่ต่างกนัที	การทาํงานและขนาดที	เล็กกวา่ 
 

 
 

 
ภาพที	 1-4  โซ่ Cam chain  

 
 Silent chain หมายถึง โซ่ที	ใชใ้นรถจกัรยานยนตท์าํหนา้ที	เหมือนกบัโซ่ Cam chain คือ 
โซ่ขบัเฟืองกาํหนดเวลาการเปิดและปิดวาลว์ใหถู้กตอ้งตามรอบการทาํงานของเครื	องยนตแ์ต่มี
รูปร่างที	แตกต่างกนั 

 
 
 
 

ภาพที	 1-5  โซ่ Silent chain  
 
 Seal chain หมายถึง โซ่ที	ใชใ้นรถจกัรยานยนตท์าํหนา้ที	ในการขบัเคลื	อนระหวา่ง 
Sprocket และ ลอ้มีลกัษณะรูปร่างเหมือนกบัโซ่ Drive chain แต่จะมีส่วนประกอบที	เป็น O-ring 
เพิ	มขึ+นมาในตวัโซ่ทาํหนา้ที	เก็บนํ+ามนัและเสียง 
 
 

 

 
ภาพที	 1-6  โซ่ Seal chain  
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 Automotive chain หมายถึง โซ่ที	ใชใ้นรถยนตท์าํหนา้ที	ขบัเฟืองกาํหนดเวลาการเปิดและ
ปิดวาลว์ใหถู้กตอ้งตามรอบการทาํงานของเครื	องยนต ์
 
 
 
 
 

ภาพที	 1-7  โซ่ Automotive chain 
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บทที� 2 

แนวคดิ ทฤษฎ ีและงานวจิยัที�เกี�ยวข้อง 
 

งานวจิยัเรื	อง “การเพิ	มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตโซ่ ดว้ยเทคนิค Lean” ผูว้จิยั            
ไดท้าํการคน้ควา้แนวคิด ทฤษฎีและงานวจิยัที	เกี	ยวขอ้ง ดงันี+   

1.  แนวคิดและทฤษฎีระบบ Lean 
2.  ทฤษฎีประสิทธิภาพ  
3.  กระบวนการการผลิตโซ่รถจกัรยานยนต ์
4.  สภาพปัญหาในกระบวนการผลิตโซ่รถจกัรยานยนต ์
5.  งานวจิยัที	เกี	ยวขอ้ง 

 

แนวคดิและทฤษฎรีะบบ Lean 
Lean เป็นหนึ	งในในเครื	องมือของการบริหารจดัการที	ไดรั้บการขนานนามวา่พฒันาขึ+น

มาเพื	อแกไ้ขปัญหาขา้งตน้ คาํวา่ “Lean” (ลีน) แปลวา่ ผมหรือบาง ในที	นี+ มีความหมายในแง่บวก  
ถา้เปรียบเทียบกบัคนหมายถึงคนที	มีร่างกายสมส่วนปราศจากไขมนั แขง็แรงวอ่งไว กระฉบักระเฉง 
แต่ถา้เปรียบเทียบกบัองคก์รจะหมายถึงองคก์รที	ดาํเนินการโดยปราศจากความสูญเปล่าในทุก ๆ 
กระบวนการ มีความสามารถในการปรับตวัตอบสนองความตอ้งการของตลาดไดท้นัท่วงที               
และมีประสิทธิภาพเหนือคู่แข่ง เราเรียกองคก์รที	มีลกัษณะดงักล่าววา่ “วสิาหกิจแบบ Lean”                 
(เกียรติขจร โฆมานะสิน, 2554, หนา้ 7)  

หลงัจากที	แนวคิดแบบ Lean และระบบการผลิตแบบ Lean เป็นที	รู้จกัมากขึ+นในบา้นเรา 
โรงงานต่าง ๆ ก็ตอ้งการเปลี	ยนระบบการผลิตจาก Mass production เป็น Lean production หรือ 
Lean manufacturing ดว้ยเหตุผลต่าง ๆ เช่น ตอ้งการลดตน้ทุนใหต้ํ	าลง (Cost reduction) เพื	อเพิ	ม
ความสามารถในการแข่งขนั (Competitiveness) หรือรักษาส่วนแบ่งทางการตลาดไว ้ความตอ้งการ
เพิ	มผลิตภาพ (Increased productivity) เพื	อการจดัส่งที	ดีขึ+น รวมทั+งรักษาหรือเพิ	มส่วนแบ่ง
การตลาด ความตอ้งการลดเวลานาํ (Lead time) ในการผลิตสินคา้ เพื	อการจดัส่งที	ตรงเวลา (On time 
delivery) และเพิ	มความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้ (Customer satisfaction) ความตอ้งการมีระบบการผลิต
ที	มีประสิทธิภาพสูงในระดบัสากล (World class manufacturing) เพื	อการแข่งขนัและเป็นที	ยอมรับ
ของลูกคา้ ระบบ (ประดิษฐ ์วงศม์ณีรุ่ง, สมเจตน์ เพิ	มพนูธญัญะ, พรเทพ เหลือทรัพยสุ์ข และนภดล 
อิ	มเอม, 2552, หนา้ 1)  
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 ถา้พิจารณาถึงการเพิ	มผลผลิตในเชิงปริมาณนั+นสามารถวดัออกมาไดโ้ดยการเปรียบเทียบ
สัดส่วนระหวา่งผลผลิตที	ได ้(Output) กบัปัจจยัการผลิตที	ใชไ้ป (Input) (เกียรติขจร โฆมานะสิน, 
2554, หนา้ 13)  

 
 
 
 
 
ภาพที	 2-1  กระบวนการผลิต 
 

 ขั9นตอนการสร้างระบบ Lean  
 ขั+นตอนที	 0 ยอมรับการเปลี	ยนแปลงสู่การผลิตแบบลีน (Adopt lean paradigm) ขั+นตอน
นี+ผูบ้ริหารสูงสุด (เบอร์หนึ	ง) และทีมผูบ้ริหารระดบัสูงตอ้งยอมรับและมีความเห็นพอ้งกนัใน
แนวคิดและประโยชน์ที	จะไดรั้บจากการผลิตแบบลีน และตอ้งศึกษาและเขา้ใจในหลกัการของลีน
เป็นอยา่งดี เมื	อทีมผูบ้ริหารเขา้ใจระบบการผลิตแบบลีนและกาํหนดวสิัยทศัน์ไดแ้ลว้ควรประกาศ
เป็นนโยบายของบริษทั 
 ขั+นตอนที	 1 การเตรียม (Prepare) เขา้สู่การผลิตแบบลีนโดยกาํหนดกลยทุธ์                       
และโครงสร้างองคก์ร ขั+นตอนนี+ เป็นการเตรียมการต่าง ๆ ซึ	 งควรเขียนเป็นกลยทุธ์ (Strategy)            
และกาํหนดเป็นโครงสร้างขององคก์ร (Organization structure) โดยกาํหนดทีมงานหรือบุคคล             
เป็นตวัจกัรในการขบัเคลื	อนโดยใชแ้ผนนโยบาย (Roadmap) สิ	งสาํคญัที	ขาดไม่ไดคื้อ                          
ตอ้งมีการกาํหนดเป้าหมายและตวัชี+วดัผลงานต่าง ๆ อยา่งจดัเจน (KPI)  
 ขั+นตอนที	 2 การกาํหนดคุณค่า (Define value) โดยมีกลยทุธ์คือ โดยเลือกขอบเขตของ
ผลิตภณัฑห์รือกระบวนการผลิตจากจุดเริ	มตน้จนกระทั	งถึงมือลูกคา้ ซึ	 งคุณค่าจะถูกกาํหนดโดย
ลูกคา้ซึ	 งเป็นผูซื้+อและผูใ้ชผ้ลิตภณัฑ ์โดยกระบวนการที	มีผลในการเปลี	ยนจากวตัถุดิบไปเป็นสินคา้
สาํเร็จรูปถือวา่เป็นกระบวนการที	ทาํใหเ้กิดคุณค่าเพิ	ม (Value-added) และกระบวนการซึ	งไม่ทาํให้
เกิดการเปลี	ยนแปลงเป็นผลิตภณัฑส์าํเร็จรูปถือวา่ไม่ทาํให้เกิดคุณค่าเพิ	ม (Non-value added)  
 ขั+นตอนที	 3 การบ่งชี+สายธารคุณค่า (Identify value stream) ขั+นตอนนี+จะใชก้ารวาด
แผนผงัสายธารคุณค่า ซึ	 งเป็นวธีิที	ไดรั้บความนิยมในปัจจุบนั เพื	อแสดงวา่ผลิตภณัฑน์ั+นผา่น
ขั+นตอนและกระบวนการผลิตใดบา้ง และบ่งชี+วา่ขั+นตอนใดเพิ	มคุณค่าใหผ้ลิตภณัฑ ์หรือขั+นตอนใด
ไม่เพิ	มคุณค่าใหผ้ลิตภณัฑ ์โดยมีการบนัทึกสถานะปัจจุบนัของสายธารคุณค่าซึ	 งเป็นการรวม              

ผูส่้งมอบ 
 (Supplier/ Vendors)  

กระบวนการ 
 (Process)  

ลูกคา้ 
 (Customer)  
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การไหลของผลิตภณัฑแ์ละขอ้มูล ตลอดจนการเคลื	อนไหวของพนกังานและอุปกรณ์ที	ใช ้                     
ในการผลิตเขา้ดว้ยกนั สรุปง่าย ๆ วา่เป็นขึ+นตอนที	เก็บขอ้มูลพื+นฐานในปัจจุบนั 
 ขั+นตอนที	 4 ออกแบบระบบการผลิต (Design production system) ขั+นตอนนี+                         
เป็นการเขียนแผนผงัสายธารคุณค่าสาํหรับอนาคต (Future stage value stream mapping) ที	อาจจะมี
หลายขั+นตอน (Seecal strges) ประเด็นสาํคญัในการออกแบบระบบการผลิต 
  ขั+นตอนที	 5 การนาํไปปฏิบติัเพื	อใหเ้กิดการไหล (Implement flow) เป็นการนาํสิ	งต่าง ๆ 
ที	วางแผนไวใ้นขั+นตอนที	แลว้มาปฏิบติั พร้อมทั+งนาํเครื	องมือลีนทั+งหมดมาใชส้นบัสนุนการผลิต 
เพื	อใหเ้กิดการเปลี	ยนแปลงจากการผลิตทีละมาก ๆ ไปเป็นการผลิตแบบเซลล ์(Cell) หรือการผลิต
แบบทนัเวลาพอดี (JPT)  
 ขั+นตอนที	 6 นาํระบบการดึงมาใช ้(Implement total system pull) เป็นการนาํระบบการดึง
มาใชโ้ดยเชื	อมโยงความตอ้งการของลูกคา้เขา้กบัการผลิต การรับวสัดุเขา้สู่กระบวนการผลิตตอ้ง
สอดคลอ้งกบัระบบการไหล  การผลิตแบบดึงจะทาํใหค้วบคุมสินคา้คงกลงั (Inventory control)             
ไดอ้ยา่งเหมาะสม ระบบใหม่อาจะมีผลกระทบกบัพนกังานบา้ง อาจจะตอ้งมีการฝึกอบรมให้
พนกังานสามารถทาํงานไดห้ลายหนา้ที	 หรือมีการยา้ยพนกังานจากพื+นที	ที	มีพนกังานอยูม่ากไปยงั
พื+นที	ที	พนกังานขาด (Reassign people)  

ขั+นตอนที	 7 มุ่งสู่ความสมบูรณ์แบบ (Strive for perfection) จะมี Team development 
ควบคุมกระบวนการผลิตรวมถึงผลิตภณัฑใ์หม่ ๆ มีการปรับปรุงองคก์รใหพ้นกังานมีอาํนาจ                    
ในการตดัสินใจและปฏิบติังาน (Empowerment) มีการใชร้ะบบการผลิตแบบลีนตลอดสายการผลิต 
คุณภาพของผลิตภณัฑเ์ป็นที	พอใจของลูกคา้ มีระบบ 5ส (5S) ที	ค่อนขา้งสมบูรณ์แบบ มีการนาํ
ระบบ Kaizen มาปฏิบติัอยา่ต่อเนื	อง กาํจดัระบบที	เป็นอุปสรรค หรือการปรับปรุงระบบให้
สอดคลอ้งกบัระบบการผลิตแบบลีน ใชร้ะบบการบาํรุงรักษาแบบทวผีลที	ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) 
อยา่งจริงจงัเพื	อเพิ	มอายกุารใชง้านของเครื	องจกัร เพิ	มเวลาปฏิบติังานของเครื	องจกัร และลดความ
เสียหายของเครื	องจกัรใหน้อ้ยลง (ประดิษฐ ์วงศม์ณีรุ่ง และคณะ, 2552, หนา้ 28-32)  
 โครงสร้างของระบบ Lean 
 องคป์ระกอบของระบบ Lean เปรียบเสมือนกบัโครงสร้างของวหิารดงัภาพที	 2-1              
มีส่วนแรกคือ รากฐานของวิหารซึ	 งเป็นพื+นฐานที	สาํคญัมากที	สุดส่วนหนึ	งเปรียบเสมือนกบัแนวคิด
แบบ Lean (Lean thinking) ซึ	 งสร้างขึ+นใหพ้นกังานทุกคนในองคก์รเกิดความตระหนกัถึงความสูญ
เปล่า สามารถแยกแยะงานที	เพิ	มคุณค่า และไม่เพิ	มคุณค่าออกจากกนั (Initiated awareness) สามารถ
จดัการกบัความเปลี	ยนแปลง (Change management) และปรับเปลี	ยนทศันคติของพนกังานทุกระดบั
ดว้ยการปรับปรุงอยา่งต่อเนื	อง องคป์ระกอบส่วนที	สองคือ บริเวณพื+นของวิหารจะตอ้งดาํเนินการ



13 

 

วเิคราะห์วางแผน (Analysis and planning) โดยประเมินผลการจดัการกระบวนการในสภาพปัจจุบนั
ตามแนวทางของระบบ Lean และวเิคราะห์ปัญหาของกระบวนการเพื	อหาจุดปรับปรุงและวาง
แผนการปรับปรุงดว้ยแผนภาพกระแสคุณค่า (Value stream mapping) ถา้หากวหิารดงักล่าวมี
รากฐาน และพื+นที	แขง็แรงมั	นคง ก็จะส่งผลใหเ้สา ซึ	 งเป็นโครงสร้างวหิารทุกตน้แขง็แรงดว้ย
เช่นกนั องคป์ระกอบส่วนที	สาม ซึ	 งเป็นกิจกรรม หรือเครื	องมือในการลดหรือกาํจดัสิ	งที	ไม่เพิ	ม
คุณค่าในกระบวนการ และเนน้การสร้างคุณค่าในกระบวนการอยา่งเป็นระบบ ประกอบดว้ย 
 (เกียรติขจร โฆมานะสิน, 2554, หนา้ 16)  
 เสาตน้ที	 1: การพฒันาบุคลากร (Human development) โดยการอบรมความรู้ต่าง ๆ ที	
เกี	ยวขอ้งกบัระบบการผลิต Lean ใหแ้ก่พนกังานในระดบัต่าง ๆ ตามความเหมาะสม การสนบัสนุน
ใหพ้นกังานรวมกลุ่มในรูปแบบต่าง ๆ เพื	อร่วมมือกนัทาํการปรับปรุง การสร้างช่องทางใหพ้นกังาน
แต่ละคนสามารถแสดงความคิดเห็น และรณรงคส่์งเสริมการปรับปรุงงานดว้ยกิจกรรม
ขอ้เสนอแนะ ตลอดจนการพฒันาความสามารถของพนกังานใหส้ามารถทาํงานไดห้ลายหนา้ที	 
 เสาตน้ที	 2: การประกนัคุณภาพสินคา้ (Quality assurance) โดยดาํเนินการแกไ้ขปัญหา
คุณภาพในกระบวนการ และสร้างระบบการควบคุมคุณภาพของพนกังานและเครื	องจกัร                   
โดยอตัโนมติั (Jidoka หรือ Automation) ไดแ้ก่ ระบบการควบคุมดว้ยสายตา (Visual control)            
และระบบการป้อกนัการผดิพลาดของพนกังาน หรือเครื	องจกัร (Poka-yoke หรือ Mistake proofing)  
 เสาตน้ที	 3: การควบคุมการผลิต (Production control) โดยการสร้างมาตรฐาน                        
ในการทาํงาน (Standardized work) การกาํหนดจงัหวะในการผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้          
ดว้ยการกาํหนดรอบเวลามาตรฐานในการทาํงาน การปรับปรุงรอบเวลาในการทาํงานจริงและ               
การใชร้ะบบดึง โดยใชเ้ครื	องมือคือ ระบบคมับงั (Kanban) มาช่วยในการควบคุมการผลิต 
 เสาตน้ที	 4: การจกัการเครื	องจกัรอุปกรณ์ต่าง ๆ (Machine management) โดยทาํการลด
เวลาในการปรับตั+งเครื	อง การเพิ	มความยดืหยุน่ใหแ้ก่กระบวนการผลิตดว้ยการจดัสายการผลิต 
แบบเซล กิจกรรมการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง การบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั เป็นตน้ 
 เสาตน้ที	 5: การจดัการสถานที	ทาํงาน (Workplace management) โดยปรับปรุงพื+นที	
ทาํงานดว้ยกิจกรรม 5ส ซึ	 งเป็นพื+นฐานของการปรับเปลี	ยนทศันคติของพนกังานให้เขา้ใจ ยอมรับ
ความเปลี	ยนแปลง และใหค้วามร่วมมือ การปรับปรุงการวางผงัโรงงาน (Plant layout) ตามแนวทาง
ของระบบ Lean และพฒันาประสิทธิภาพในการสื	อสารภายในสถานที	ทาํงาน 
 เมื	อองคป์ระกอบทุกอยา่งที	กล่าวมาไดรั้บการจดัวางอยา่งลงตวั วสิาหกิจแบบ Lean จึงจะ
มีความมั	นคงแขง็แรงวหิารดงัภาพที	 2-2 (เกียรติขจร โฆมานะสิน, 2554, หนา้ 17)  
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ภาพที	 2-2  ส่วนประกอบของระบบการผลิตแบบ Lean (เกียรติขจร โฆมานะสิน, 2554, หนา้ 18)  
  

 พฒันาบุคลากรและทมีงานที�โดดเด่น 
 หลกัการพฒันาการทาํงานเฉพาะบุคคลอนัยอดเยี	ยมและหนุนการทาํงานเป็นหมู่คณะ                  
ที	มีประสิทธิผล 
 ระบบผลิตแบบโตโยตา้แทบจะเป็นเรื	องเกี	ยวกบัความสาํคญัของการทาํงานเป็นทีม 
เนื	องจากทุกระบบมีไวเ้พื	อสนบัสนุนคณะทาํงานในการทาํงานเพื	อเพิ	มคุณค่า แต่ “คณะทาํงาน” 
มิไดท้าํงานเพิ	มคุณค่า หากแต่เป็น “ตวับุคคล” ที	เป็นผูก้ระทาํต่างหาก คณะทาํงานมีหนา้ที
ประสานงาน กระตุน้ และเรียนรู้ซึ	 งกนัและกนั คณะทาํงานจะช่วยแนะนาํแนวคิดอนัสร้างสรรค ์
หรือแมแ้ต่ควบคุมการทาํงานผา่นแรงกดัดนัของเพื	อนพนกังานคนอื	น ๆ การดาํเนินงานเกือบ               
ทุกส่วนจะมีสิทธิภาพมากยิ	งขึ+นสาํหรับพนกังานแต่ละคน ดว้ยการปฏิบติังานจริง ถึงแมแ้ต่ละคน 
จะใชเ้วลาทั+งหมดในการประชุมก็สิ	งเหล่านี+แสดงใหเ้ห็นถึงความสาํคญัของพนกังานแต่ละคน          
หากคุณสร้างการทาํงานเป็นหมู่คณะใหเ้ป็นรากฐานของบริษทัแลว้ ผูป้ฏิบติังานแต่ละคนก็จะทุ่มเท
ทั+งหวัใจและจิตวิญญาณ เดิมนั+นถูกเรียกกวา่เป็น “การยอมรับระบบของความเป็นมนุษย”์ (Respect 
for humanity system) จะเห็นไดว้า่ การทุ่มเทสิ	งดี ๆ ใหก้บัพนกังาน โดยไม่รู้วา่พวกเขาจะรับได้
หรือไม่ แต่มนัเป็นความทา้ทายและเป็นใหก้ารยอมรับในตวัพนกังานดว้ยในเวลาเดียวกนั                    
(วทิยา สุหฤทดาํรง, ยพุา กลอนกลาง และสุนทร ศรีลงักา, 2550, หนา้ 278)  
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 การพฒันาพนักงานด้วย Lean 
 1.  การฝึกอบรมพนกังานตามแนวทาง Lean 

แนวทางในการพฒันาองคก์รใหส้ามารถใหส้ามารถสร้างคุณค่าแก่ลูกคา้ไดก้็คือ                  
การพฒันาบุคลากรใหมี้ความรู้ ความเขา้ใจ และทศันคติที	ถูกตอ้ง ร่วมกบัการปรับปรุง
สภาพแวดลอ้มในการทาํงาน และวฒันธรรมองคก์รเพื	อใหทุ้กคนสามารถคิดคน้หาแนวทาง                        
ในการสร้างคุณค่าใหแ้ก่องคก์รอยา่งต่อเนื	อง  
 2.  กิจกรรมกลุ่มเพื	อการปรับปรุง 

กิจกรรมกลุ่มเพื	อการปรับปรุง หมายถึง การรวมกลุ่มของพนกังานจาํนวนหนึ	งในพื+นที	
ทาํงานเดียวกนัเป็นทีมปรับปรุงงาน เพื	อการดาํเนินกิจกรรมในดา้นการปรับปรุงซึ	 งส่งผลต่อ                  
การเพิ	มผลผลิตโดยเฉพาะเรื	องคุณภาพ ตน้ทุน และระยะเวลาในการส่งมอบ ใหส้อดคลอ้งกบั
วตัถุประสงคข์องโครงการ Lean ทีมปรับปรุงควรจะดาํเนินการตาม (P-D-C-A) ตามภาพที	 2-3 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที	 2-3  การดาํเนินกิจกรรมตามแนวคิดวงจร Deming (P-D-C-A) (เกียรติขจร โฆมานะสิน,  
  2554, หนา้ 38)  
 
 3.  ระบบขอ้เสนอแนะเพื	อการปรับปรุง (Suggestion)  

ในการทาํงานนั+นพนกังานทุกคนควรตระหนกัเสมอวา่  งานทุกอยา่งสามารถปรับปรุงให้
ดีขึ+นไดโ้ดยไม่มีขอ้จาํกดั งานยิ	งซบัซอ้นมากเพียงใดยิ	งตอ้งปรับปรุงมากเพียงนั+น โดยอาศยั                 
การเรียนรู้ สังเกต ทดลอง และลงมือปฏิบติัอยา่งต่อเนื	อง 

Act 
 (กาํหนดมาตรฐาน
และวิธีการควบคุม)  

 

Plan 
 (วางแผน)  

 

Check 
 (ติดตามผลการ

ปฏิบติั)  
 

Do 
 (ลงมือปฏิบติั)  
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 4.  การพฒันาทกัษะของพนกังานใหส้ามารถทาํงานไดห้ลายหนา้ที	 (Multi-skill 
operator)  

เพื	อมุ่งสู่การผลิตแบบ Lean คือ การจดัการความสูญเปล่าในการรอคอยงานของพนกังาน
และเครื	องจกัร การกาํหนดแนวทางในการพฒันาทกัษะของพนกังานใหส้ามารถทาํงานไดดี้หลาย
หนา้ที	 สามารถควบคุมกระบวนการผลิตไดพ้ร้อมกนัหลายกระบวนการ ทาํใหก้ระบวนการผลิตมี
ความยดืหยุน่ และสามารถจดัสรรกาํลงัผลไดต้ามความตอ้งการของลูกคา้ ทั+งนี+การพฒันาทกัษะของ
พนกังานจะดาํเนินควบคู่ไปกบัการจดัสายการผลิตแบบเซล และจดัสมดุลการผลิต โดยอาจจะจดัทาํ
ผงัแสดงความสามารถในการทาํงานของพนกังานแต่ละคนวา่มีทกัษะความชาํนาญในระดบัใด 
(เกียรติขจร โฆมานะสิน, 2554, หนา้ 39)  
 การจัดการสถานที�ทาํงาน 

 1.  การจดัการสถานที	ทาํงานเป็นสิ	งจาํเป็นพื+นฐานที	จะตอ้งดาํเนินการเพื	อพฒันา
ประสิทธิภาพของกระบวนการ ดว้ยการปรับปรุงสภาพแวดลอ้มควบคู่ไปกบัการเสริมสร้าง                  
ความปอดภยั ดงักิจกรรมต่อไปนี+  (เกียรติขจร โฆมานะสิน, 2554, หนา้ 41)  
  1.1  สะสาง (Seiri) คือ การแยกของที	ตอ้งการออกจากของที	ไม่ตอ้งการ และขจดั           
ของที	ไม่ตอ้งการทิ+งไป 
  1.2  สะดวก (Seiton) คือ การจดัวางสิ	งของต่าง ๆ ในที	ทาํงานใหเ้ป็นระเบียบ                      
เพื	อความสะอาดในการใชง้านและความปลอดภยัในการทาํงาน 
  1.3  สะอาด (Seiso) คือ การทาํความสะอาด (ปัด กวาด เช็ด ถู) เครื	องจกัร อุปกรณ์ 
และสถานที	ทาํงานใหอ้ยูใ่นสภาพที	เรียบร้อยหลงัใชง้าน 
  1.4  สร้างมาตรฐาน (Seiketsu) คือ สภาพหมดจด สะอาดตา ถูกสุขลกัษณะ และรักษา
ไวใ้หดี้ตลอดไป แต่ในแง่ของหลกัการของลีนแลว้ ส ตวั ที	 4 จะมุ่งเนน้ที	การสร้างมาตรฐาน                 
ในการกาํหนดวา่ตอ้งทาํ 3ส แรกเมื	อไหร่ โดยใครเป็นคนรับผดิชอบพื+นที	ใด 
  1.5  สร้างนิสัย (Shitsuke) คือ การอบรม สร้างนิสัยใหก้ารปฏิบติังานตามระเบียบวนิยั
หรือขอ้บงัคบั (นิพนธ์ บวัแกว้, 2550, หนา้ 36)  
 2.  การปรับปรุงการวางผงัพื+นที	ทาํงาน (Plant layout) การออกแบบสายการผลิตสามารถ
วางไดห้ลายแบบดว้ยกนั แต่ละแบบก็จะสนบัสนุนการทาํงานที	แตกต่างกนัออกไป เช่น 
  2.1  การวางผงัการผลิตแบบดั+งเดิมหรือตามหนา้ที	 (Traditional or functional layout) 
มีลกัษณะเด่นคือ จะรวมกลุ่มการผลิตแบบเดียวกนัไวด้ว้ยกนัตามหนา้ที	การทาํงาน สนบัสนุน                
การผลิตแบบปริมาณมาก ๆ (Mass production) พนกังานจะแบ่งหนา้ที	กนัดูแลเครื	องจกัร                        
โดยไม่จาํเป็นตอ้งรู้ขอ้มูลหรือดูแลเครื	องจกัรอื	น ๆ ทาํให้พนกังานเกิดความเชี	ยวชาญเฉพาะทาง 
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(Specialist) แต่ก็มีขอ้เสีย เช่น มีการเคลื	อนไหว/ เคลื	อนยา้ยในสายการผลิตมากระยะเวลานาํ (Lead 
time) ยาวนาน ทาํใหเ้กิดการกองสุมของงานระหวา่งกระบวนการมากกวา่ปกติ เนื	องจาก                         
เป็นการผลิตแบบผลกั การประสานงานกนั ระหวา่งสถานีงานไม่ดีเท่าที	ควร เนื	องจากมีระยะห่าง
ระหวา่งกนัมาก (Long distance) ความรับผิดชอบร่วมกนัมีนอ้ย (Limited ownership) เนื	องจาก
ความรับผดิชอบแยกจากกนั ทาํใหเ้กิดปัญหาคุณภาพ (Quality problem) ในงานเสมอ ๆ  

 2.2  การวางผงัการผลิตแบบสายการผลิตหรือตามผลิตภณัฑ ์(Line or product layout) 
การวางผงัการผลิตแบบตามผลิตภณัฑท์าํไดห้ลายรูปแบบ แต่ตอ้งมั	นใจวา่ไดล้ดระยะทาง                        
ใหน้อ้ยที	สุด (Less distance) ส่งเสริมการทาํงานเป็นทีม ก่อใหเ้กิดความปลอดภยั ส่งเสริม                    
ใหเ้กิดการปรับปรุงผลผลิตที	ดีขึ+นและมีการปรับสมดุลการผลิตที	ดีขึ+นกวา่การวางผงัการผลิตแบบ
แบ่งตามหนา้ที	 (ประดิษฐ ์วงศม์ณีรุ่ง และคณะ, 2552, หนา้ 104-405)  

 การปรับปรุงการวางผงัพื+นที	ทาํงาน ช่วยเพิ	มประสิทธิภาพในการทาํงาไม่วา่จะวางผนงั
พื+นที	ลกัษณะใดก็ตามสามารถปรับปรุงตามนาวทางของ Lean ดงัต่อไปนี+  (เกียรติขจร โฆมานะสิน, 
2554, หนา้ 44)  
 1.  No cross traffic คือ หลีกเลี	ยงเส้นทางการเคลื	อนที	ของชิ+นงานที	ตดักนั เนื	องจาก
ก่อใหเ้กิดการสับสนของชิ+นงานในแต่ละกระบวนการผลิต อาจนาํมาซึ	 งความสูญเปล่าจาการผลิต
ของเสีย และการติดขดัในระหวา่งการเคลื	อนยา้ย ดงัภาพที	 2-4 และ 2-5 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที	 2-4  กระบวนการผลิตมีการเคลื	อนที	ตดักนั (เกียรติขจร โฆมานะสิน, 2554, หนา้ 44)  
 
 
 
 

B 

D C 

A 
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ภาพที	 2-5  กระบวนการผลิตมีการเคลื	อนที	ไม่ตดักนั  
 
 2.  Nobacktracking คือ การจดัใหชิ้+นงานเคลื	อนที	ไปขา้งหนา้ตามลาํดบัของกระบวนการ
ผลิตจนกระทั	งส่งสินคา้ใหแ้กลูกคา้ ไม่เคลื	อนยา้ยกลบัไปกลบัมา เพื	อป้องกนัความสูญเปล่าจากการ
ขนส่งที	ไม่จาํเป็นดงัภาพที	 2-6 และ 2-7 
 
 
 
 
 
ภาพที	 2-6  กระบวนการผลิตมีการเคลื	อนที	ยอ้ยกลบั  
 
 

 
 
 
ภาพที	 2-7  กระบวนการผลิตไม่มีการเคลื	อนที	ยอ้ยกลบั  
 

 3.  Shortest distance traveled คือ การลดระยะทางการเคลื	อนที	ใหส้ั	นที	สุดดงัตวัอยา่ง             
ที	ไดพ้ฒันาการจดักระบวนการตามลาํดบัการผลิตเป็นเส้นตรงในภาพที	 2-8 ไปเป็นแบบรูปตวัย ู             
ดงัภาพที	 2-8 และ 2-9 
 

B 

D C 

A 

A D C B E 

A B C D E 



19 

 

  
 
 
 

 
ภาพที	 2-8  กระบวนการผลิตแบบเส้นตรง  
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที	 2-9  กระบวนการผลิตเป็นรูปตวัย ู 
 
 4.  Integration คือ การจดัทรัพยากรการผลิตใหอ้ยูร่วมกนั เพื	อเพิ	มความสามารถ                     
ในการตอบสนองการทาํงาน 
 5.  Flexibility คือ การปรับเปลี	ยนสิ	งต่าง ๆ ไดง่้าย โดยมีตน้ทุนการปรับเปลี	ยนตํ	าที	สุด 
และติดขดันอ้ยที	สุด 
 6.  Satisfaction and Safety คือ การสร้างความพอใจ และความปลอดภยัใหแ้ก่พนกังาน 
 การจัดการด้านคุณภาพ 
 กฎการขจดัของเสีย “มุ่งคน้หาความจริง” (3 Gen คือ Genba, Bembotsu และ Genjitsu)  
 การคน้หาความผิดปกติหรือจุดปัญหาเพื	อใหท้ราบถึงความเป็นจริงนั+นจาํเป็นจะตอ้ง
ตรวจสอบสภาพการเกิดของเสียที	หนา้งานผลิตดว้ยตาของตนเอง การควบคุมเฉพาะขอ้มูล                     
โดยไม่ไปตรวจสอบที	หนา้งานจะกลายเป็นสาเหตุสาํคญัที	ทาํใหพ้ิจารณาคน้หาเหตุที	แกจ้ริง
ผดิพลาดไปได ้การคน้หาตวัตนที	แทจ้ริงของปัญหาจาํเป็นจะตอ้งไปสาํรวจหนา้งานผลิต และ             
ตอ้งตั+งคาํถามไวใ้นใจอยูเ่สมอวา่ “ความเป็นจริงคือ อะไร” 
 มีคาํพดูวา่ “หลกัการ 3 Gen” หรือ “หลกัการ 3 จริง” ซึ	 งไดแ้ก่ “Genba (หนา้งานจริง) 
Genbutsu (ของจริง) และ Genjitus (สภาพความเป็นจริง)” เพื	อพิจารณาหามาตรการแกไ้ขเมื	อเกิด
ปัญหาขึ+น ขั+นแรกจะตอ้งเขา้ไปที	หนา้งาน ระหวา่งที	กาํลงัสาํรวจของจริงนั+นก็จะตอ้งสังเกตดูสภาพ

A 

B 

C 

วตัถุดิบ สินคา้สาํเร็จรูป 

A B C วตัถุดิบ สินคา้สาํเร็จรูป 
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ความเป็นจริงโดยตรงดว้ย และวเิคราะห์สภาพความเป็นจริงอยา่งละเอียดและรอบคอบโดย ไม่ลืม 
ที	จะมุ่งคน้หาสาเหตุที	แทจ้ริงอยูเ่สมอ” (มงักร โรจน์ประภากร, 2550, หนา้ 49)  
 การจัดการสายการผลติแบบเซล (Cellular manufacturing)  

สายการผลิตแบบเซลลเ์ป็นผงัของโรงงานชนิดหนึ	ง ซึ	 งนาํเครื	องจกัรมาวางไวใ้กลก้นั
ตามลาํดบัของการผลิต (Process sequence) หรือตามทิศทางเดินของชิ+นงาน (Material flow) โดยจะ
มีคน เครื	องมือ และอุปกรณ์เป็นของตนเอง โดยทั	วไปจะมี 3-12 คน และ 5-15 สถานีทาํงาน (Work 
station) ถูกจดัไวร้วมกนัในหนึ	งเซลล ์และจะถูกกาํหนดไวแ้น่นอนวา่เซลลนี์+จะตอ้งผลิตสินคา้อะไร
หรือรุ่น (Model) ไหน แต่สามารถใชเ้ครื	องจกัรร่วมกนัในเซลลน์ั+น ๆ ได ้เซลลจ์าํเป็นที	จะตอ้งทาํให้
สมดุล (Line balan-cing) เพื	อรักษาการไหล (Flow) ที	ดีของงาน และความใชส้ายการผลิตแบบเซลล์
ร่วมกบัระบบคมับงั (Kanban) เพื	อให้เกิดการผลิตแบบดึง (Pull) ตามแนวคิดของลีน ไม่จาํเป็นวา่ 
ทุกโรงงานที	จะมีระบบการผลิตแบบลีนตอ้งจดัสายการผลิตแบบเซลล ์บางลกัษณะของผลิตภณัฑ์
อาจไม่เหมาะสมสาํหรับเซลลก์็ได ้ใหใ้ชห้ลกัการอื	นของลีน ไม่วา่จะเป็น ระบบคมับงั การผลิตที	
เนน้การไหลของงาน การจดัการกบัคอขวดเป็นตน้ กบัผงัโรงงานที	เป็นอยูปั่จจุบนั (นิพนธ์ บวัแกว้, 
2550, หนา้ 72)  
 การควบคุมการผลติ 
 เป้าหมายสาํคญัของการควบคุมการผลิตแบบ Lean คือ การรักษาสภาพการผลิตแบบ
ทนัเวลาพอดี (Just in time) เพราะหากผลิตสินคา้จาํนวนมากล่วงหนา้ โดยไม่ไดค้าํนึงถึง                   
ความตอ้งการของลูกคา้ ยอ่มมีสินคา้เพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ตลอดเวลา แต่สินคา้               
ในส่วนที	ผลิตออกมาเกินความตอ้งการจะกลายเป็นความสูญเปล่า ซึ	 งส่งผลเสียดงัต่อไปนี+  
 1.  เกิดตน้ทุนจมในส่วนของวตัถุดิบ ค่าแรง และค่าโสหุย้การผลิตทาํใหเ้งินทุน
หมุนเวยีนลดลง 
 2.  สิ+นเปลืองวตัถุดิบที	เกี	ยวขอ้ง เช่น ภาชนะบรรจุ พาเลทวางสินคา้ ฯลฯ 
 3.  สิ+นเปลืองพื+นที	จดัเก็บ และค่าใชจ่้ายในการดูแลรักษา 
 4.  เกิดงานที	ไม่จาํเป็นขึ+น เช่น การขนยา้ย การนบัจาํนวน การตรวจสอบสภาพ ฯลฯ 
 5.  ปิดบงัปัญหาที	มีอยูใ่นกระบวนการผลิต ทาํใหก้ารปรับปรุงงานยากลาํบากยิ	งขึ+น 
 6.  การปรับเปลี	ยนแผนการผลิตตามความตอ้งการของตลาดทาํไดย้าก 
 การผลิตสินคา้แบบทนัเวลาพอดี คือ ทาํการผลิตเฉพาะสิ+นคา้หรือชิ+นส่วนที	ลูกคา้
ตอ้งการภายในเวลาที	ลูกคา้ตอ้งการ และในปริมานที	ลูกคา้ตอ้งการซึ	 งมีผูเ้ปรียบเทียบการผลิต             
แบบทนัเวลาพอดีวา่เหมือนสถานีรถไฟ กล่าวคือ เมื	อรับวตัถุดิบมาจะรีบผลิต ผลิตเสร็จก็รีบนาํมา
จาํหน่าย ไม่เก็บไวว้ตัถุดิบเขา้โรงงานก็เปรียบเสมือนรถไฟเขา้สถานี สินคา้สาํเร็จรูปก็เหมือนรถไฟ
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ออกจากสถานี ถา้หากไม่สามารถผลิต หรือจาํหน่ายสินคา้ได ้วตัถุดิบ หรือรถไฟขบวนถดัไป                  
ก็ไม่สามารถเขา้สถานีได ้(เกียรติขจร โฆมานะสิน, 2554, หนา้ 62)  
 การผลติซึ�งไม่พึ�งปริมาณมาก ๆ (การผลติซึ�งไม่คาดหวงัผลการผลติปริมาณมาก)  

ขอ้ดีของการผลิตปริมาณมาก ๆ คือ ทาํใหต้น้ทนัการผลิตต่อชิ+นถูกลงเนื	องจากตน้ทุน
คงที	ซึ	 งส่วนหนึ	งของตน้ทุนรวมถูกหารดว้ยจาํนวนที	มาก และความคิดนี+อาจใชไ้ดใ้นยคุซึ	 งอุปสงค์
มากกวา่อุปทานการผลิตซึ	งอาศยัขอ้ดีของการผลิตปริมาณมากในอดีตนั+นจะสามารถรองรับต่อ
ความตอ้งการสลบัซบัซอ้นมากขึ+นของตลาดได ้กลบัจะทาํใหต้น้ทุนการผลิตเพิ	มสูงขึ+น เพราะ
กลายเป็น Muda จากการผลิตมากเกินไปสาํหรับเครื	องจกัรนั+นจะมุ่งเนน้การเพิ	มประสิทธิภาพ         
การผลิตดว้ยกิจกรรมการปรับปรุงแบบง่าย ๆ และจาํเป็นตน้ควบคุมการซื+อเครื	องจกัรเปลือย ๆ  
ดว้ยเงินลงทุนตํ	าที	สุดเท่าที	จะทาํได ้เพื	อเป็นการควบคุมค่าเสื	อมราคาให้ตํ	าลงดว้ยต่อจากนั+นจึง
ทยอยจดัซื+ออุปกรณ์หรือฟังก์ชนัการทาํงานเพิ	มเติมตามความจาํเป็นในภายหลงัก็ได ้นอกจากนี+  
Muda ของการผลิตมากเกินยงัเป็นการใชจ่้ายเกินความจาํเป็นการใชค้่าวตัถุดิบ ค่าชิ+นส่วน                      
ค่ากระแสไฟฟ้า และค่าพลงังานล่วงหนา้ไปก่อน และมีตวัอยา่งมากมายที	กลายเป็นสาเหตุทาํใหเ้กิด
ค่าใชจ่้ายเกินความจาํเป็นอื	น ๆ (มงักร โรจน์ประภากร, 2550, หนา้ 106)  
 ในการควบคุมการผลิตดว้ยระบบ Lean นั+นช่วยใหส้ามารถรองรับการเปลี	ยนแปลง และ
จดัการกบัปัญหาไดอ้ยา่งรวดเร็วโดยอาศยัแนวคิด และวธีิการดงัต่อไปนี+  
 1.  กระบวนการผลิตแบบต่อเนื	อง (Continuous flow processing)  
 กระบวนการผลิตแบบต่อเนื	อง หรือการผลิตที	ละชิ+น คือ แนวคิดในการผลิตและ
เคลื	อนยา้ยงานที	ต่อเนื	อง โดยไม่มีการหยดุ การรอ หรือการสะสมของงานระหวา่งผลิต ทาํให้
ระยะเวลาระหวา่งการผลิตสั+นลง ต่างจากการผลิตแบบเดิม คือ กระบวนการผลิตแบบไม่ต่อเนื	อง 
ซึ	 งผลิตเป็นรุ่นจาํนวนมาก และใชร้ะยะเวลาระหวา่งการผลิตยาวนาน (เกียรติขจร โฆมานะสิน, 
2554, หนา้ 62)  

                          
 
 
 
 
ภาพที	 2-10  ลกัษณะของการผลิตแบบไม่ต่อเนื	อง  
 

A B C 

วตัถุดิบ งานระหวา่งผลิต งานระหวา่งผลิต สินคา้สาํเร็จรูป 
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 จากรูปจะเห็นไดว้า่เมื	อพนกังานที	รับผดิชอบกระบวนการ A ทาํงานเสร็จที	ละชิ+นแลว้  
จะวางชิ+นงานลงในกระบะดา้นขา้ง เมื	อชิ+นงานเตม็กระบะก็จะส่งต่อไปยงักระบวนการ B และ C  
จนกระทั	งไดเ้ป็นสินคา้สาํเร็จรูป 
 การผลิตในลกัษณะนี+นอกจากมีผลเสียในเรื	องระยะเวลาที	ยาวนานแลว้ ยงัมีผลเสียอื	น ๆ 
ไดแ้ก่ 
 1.  เมื	อเกิดปัญหาดา้นคุณภาพก็จะเกิดของเสีย หรืองานซ่อมจาํนวนมาก 
 2.  เมื	อมีการเปลี	ยนแปลงแผนการผลิต หรือรายละเอียดของสินคา้ กระบวนการ                     
จะไม่สามารถตอบสนองไดท้นัที	ทาํใหมี้การผลิตสินคา้ที	ไม่ตรงความตอ้งการของลูกคา้ และเกิด
การสะสมสินคา้ดงักล่าว ซึ	 งอาจจะจาํหน่ายไม่ได ้
 3.  ในแง่จิตวทิยาของพนกังาน การผลิตลกัษณะนี+จะทาํให้การใส่ใจเรื	องคุณภาพลดลง 

สาํหรับการผลิตแบบต่อเนื	อง เมื	อพนกังานที	รับผดิชอบกระบวนการ A ทาํงานเสร็จ                 
ก็จะส่งชิ+นงานต่อไปยงักระบวนการ B และ C ซึ	 งอยูถ่ดัไปทนัที	 ไม่ตอ้งรอใหค้รบจาํนวน และ              
ไม่ตอ้งนาํไปใส่ในกระบะ การผลิตแบบนี+ เรียกวา่ การผลิตแบบไหลต่อเนื	องที	ละชิ+น (One piece 
flow)  
 
 
 
 
 
ภาพที	 2-11  ลกัษณะการผลิตแบบต่อเนื	อง  
 
 การผลิตแบบต่อเนื	องเป็นแนวทางที	จะช่วยลดปริมาณพสัดุคงคลงั ซึ	 งเป็นสิ	งที	ระบบ 
 Lean ไม่ตอ้งการเนื	องจากพสัดุคงคลงัเป็นสิ	งที	ปิดบงัปัญหาภายในกระบวนการผลิตทาํใหป้รับปรุง 
การทาํงานไดย้าก  
 2.  การกาํหนดจงัหวะการผลิต (Takt time)  
 ระบบ Lean ใหค้วามสาํคญักบัการตอบสองความตอ้งการของลูกคา้ ซึ	 งจะทาํไดดี้แค่ไหน
ขึ+นอยูก่บัเวลาที	มีสาํหรับการผลิต และปริมาณความตอ้งการสินคา้ของลูกคา้ โดยการกาํหนดจงัหวะ
การผลิตที	เรียกวา่ Takt time หรือรอบเวลามาตรฐานในการทาํงาน เพื	อนาํไปใชส้าํหรับการควบคุม
การผลิต จดัสมดุล และปรับเรียบการผลิต 

วตัถุดิบ งานระหวา่งผลิต งานระหวา่งผลิต สินคา้สาํเร็จรูป 

A B C 
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 Takt time คือ ค่าอตัราความตอ้งการสินคา้ของลูกคา้ คาํวา่ Takt เป็นภาษาเยอรมนั 
หมายถึง จงัหวะดนตรีซึ	 งทาํหนา้ที	คลา้ยกบัผูค้วบคุมดนตรีที	เป็นผูใ้หจ้งัหวะ ในทาํนองเดียวกนั 
Takt time จะนาํไปใชใ้นการกาํหนดจงัหวะของงานเพื	อรองรับความตอ้งการของลูกคา้ หรือกาํหนด
อตัราการผลิตให้เท่ากบัอตัราการขายนั+นเอง  
 การคํานวณ Takt time 

 ในการคาํนวณค่า Takt time จะตอ้งรู้วา่งานทั+งหมดในแต่ละวนัเป็นเท่าไหร่ แบ่งเป็น
ช่วงเวลาหยดุตามแผนนานเท่าไหร่ เช่น พกักลางวนั ประชุมช่วงเชา้ ฯลฯ และจาํนวนสินคา้ที	ลูกคา้
ตอ้งการในแต่ละวนั ซึ	 งไดรั้บคาํสั	งซื+อประกอบขอ้มูลจากการประมาณการ แลว้จึงคาํนวณค่า Takt 
Time สาํหรับสินคา้แต่ละกลุ่ม (เกียรติขจร โฆมานะสิน, 2554, หนา้ 68)  

Takt time      =      เวลาทาํงานทั+งหมด-เวลาที	หยดุตามแผน 
                          จาํนวนสินคา้ที	ลูกคา้ตอ้งการ 

 การจดัสมดุลการผลิตดว้ย Takt time 
 การจดัสมดุลการผลิตของระบบ Leanโดยพยายามจดัใหอ้ตัราการผลิตตลอดทั+ง
กระบวนการมีใกลเ้คียงกนั และมีค่าเท่ากบั Takt time ซึ	 งโดยปกติอตัราการผลิตของแต่ละระบบ
กระบวนการจะพิจารณาในรูปแบบของ Cycle time นั+นหมายถึงระยะเวลาที	ใชใ้นการผลิตสินคา้ 
หรือชิ+นงาน 1 ชิ+น 
 

ตารางที	 2-1  การพิจารณาสภาพสมดุลการผลิตของกระบวนการ 
 

กรณีที� สภาพของกระบวนการผลติ ความหมาย ผลลพัธ์ 

1 Cycle time > Takt time ผลิตสินคา้ไม่ทนัความ
ตอ้งการของลูกคา้ 

ไม่เกิดสมดุลการผลิต 

2 Cycle time < Takt time ผลิตมากกวา่ความตอ้งการ ไม่เกิดสมดุลการผลิต 
3 Cycle time < หรือ > Takt time มีปัญหาในกระบวนการผลิต ไม่เกิดสมดุลการผลิต 
4 Cycle time = Takt time ผลิตพอเพียงตามความ

ตอ้งการของลูกคา้ 
สมดุลการผลิต 

 
 กาํลงัการผลิตของกระบวนการทั+งหมดนั+นขึ+นอยูก่บักระบวนการที	มี Cycle time 
ยาวนานที	สุด หรือที	เรียกวา่จุดคอขวด ดั+งนั+นการวางแผนการผลิตจะตอ้งคาํนวณถึง Cycle time ณ 
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จุดคอขวด โดยนาํมาเปรียบเทียบกบั Takt time วา่มีกาํลงัการผลิตเพียงพอต่อความตอ้งการของ
ลูกคา้หรือไม่ ดงันี+     

 
จาํนวนพนกังานที	เหมาะสม   =       Cycle time รวมของพนกังาน 

                                                 Takt time 
 ระบบดึงและคัมบัง (Pull system and kanban)  
 การควบคุมการผลิต และพสัดุคงคลงัโดยทั	วไปแบ่งออกเป็น 2 รูปแบบ คือ  
 1.  ระบบผลกั หมายถึง ระบบงานที	กระบวนการก่อนหนา้ส่งงานใหก้ระบวนการถดัไป
ตามเป้าหมายที	กาํหนดขึ+นจากการประมาณการยอดขาย โดยจดัทาํแผนการผลิตหลกั (Master 
production schedule) ซึ	 งบางครั+ งอาจใชร่้วมกบัระบบการวางแผนความตอ้งการพสัดุที	มีการจดัทาํ
รายการที	พสัดุที	ตอ้งการ แลว้จดัส่งใหฝ่้ายผลิตนาํไปดาํเนินฝ่ายผลิตก็จะเร่งใหท้าํตามแผน                     
ในลกัษณะต่างคนต่างผลิต โดยไม่สนใจวา่กระบวนการถดัไปหรือกระทั	งลูกคา้มีความตอ้งการจริง
ตรงตามที	คาดการณ์ไวห้รือไม่ จนกระทั	งไดสิ้นคา้สาํเร็จรูปทาํใหพ้สัดุคงคลงัในรูปแบบต่าง ๆ                  
มีจาํนวนมากซึ	งอาจจะมีพื+นที	ไม่เพียงพอสาํหรับจดัเก็บ  
 
 

 
 
 

 
ภาพที	 2-12  การทาํงานระบบผลกั  
  

 2.  ระบบดึง ลกัษณะของระบบการผลิตแบบดึง (Pull system) จะเป็นดงัต่อไปนี+  คือ  
  2.1  ผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้ (Customer demand) ไม่ไดผ้ลิตตามแผน                

การผลิต (MPS) ของบริษทัซึ	 งไดจ้ากการพยากรณ์ความตอ้งการเป็นลกัษณะของ Made to order              
จะเห็นไดว้า่ลูกคา้ดึงงานจากผูผ้ลิต และบริษทัผูผ้ลิตมีการดึงงานไปใหลู้กคา้จากกระบวนการ                 
ขา้งหลงัไปขา้งหนา้ 

  2.2  แต่ละสถานีทาํงาน (Work station) มีความเชื	อมโยงกนั (Link) สัมพนัธ์                   
ซึ	 งกนัและกนั กระบวนการหนา้จะทาํการผลิตให้เพียงพอต่อความตอ้งการของกระบวนการหลงั
เท่านั+น และจะหยดุการผลิตเมื	อกระบวนการหลงัผลิตไม่ทนั กระบวนการหลงัจะร้องของานจาก
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กระบวนการหนา้เมื	อมีความตอ้งการงานเกิดขึ+น เป็นการผลิตที	เขา้จงัหวะกนั ไม่ใช่ต่างคนต่างทาํ 
โดยทาํเท่าที	จาํเป็นเท่านั+น ดงันั+น จึงเป็นการลดความสูญเปล่า (Waste) ที	เกิดขึ+น โดยเฉพาะการผลิต
มากเกินไป (Over production) การรอคอย (Waiting) และการมีสินคา้คงคลงัเกินความจาํเป็น 
(Unnecessary inventor) ดงัที	เคยกล่าวไวใ้นตอนตน้ 

  2.3  มีการสื	อสารที	ดี เนื	องจากมีความเชื	อมโยงกนั 
  2.4  ปัญหาไม่ถูกซ่อนไว ้(Smoke out problem) เพราะแต่ละกระบวนการจะมี                     
ความเชื	อมโยงสัมพนัธ์กนั  

  2.5  เมื	อกระบวนการหนึ	งเกิดปัญหาขึ+นก็จะทาํใหก้ระบวนการอื	น ๆ ไม่สามารถ            
ทาํการผลิตไดเ้ช่นกนั เมื	อแกปั้ญหาไดเ้ท่านั+น ระบบจึงจะดาํเนินต่อไปได ้ดงันั+น จะทาํใหเ้กิด            
การแกปั้ญหาที	รากของปัญหา (Root cause)  
  2.6  ปริมาณสินคา้คงคลงัตํ	า เนื	องจากจะผลิตก็ต่อเมื	อกระบวนการหลงัตอ้งการงาน
เท่านั+น 
  2.7  เวลาในการผลิต (Lead time) สั+น เนื	องจากมีงานกองรอนอ้ย (นิพนธ์ บวัแกว้, 
2550, หนา้ 77)  
 3.  ระบบคบับงั (Kanban) ระบบคมับงัเปรียบเสมือนประสาทสั	งการอตัโนมติัของ 
กระบวนการผลิตเกิดจากการทาํ Kaizen โดยมีเป้าหมาย คือ ทาํใหก้ารผลิตไหลต่อเนื	องไดดี้ยิ	งขึ+น
เป็นเครื	องมือที	ช่วยใหก้ารใชร้ะบบดึง และการสื	อข่าวสารภายในกระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพ
มากยิ	งขึ+น โดยเชื	อมต่อความตอ้งการของลูกคา้เขา้กบักระบวนการผลิตในทุกขั+นตอนไปจนกระทั	ง
ถึงผูส่้งมอบ ดงัภาพที	 2-12 
 

 
 
 

 
 
ภาพที	 2-13  การใชค้มับงัในระบบดึง  
 
 กฎการใช้งานคัมบัง 
 กฎเกณฑถู์กกาํหนดไวเ้พื	อใหป้ฏิบติัตาม และการปฏิบติัตามกฎเกณฑที์	กาํหนดไวเ้ป็น
สิ	งสาํคญัมาก ผลลพัธ์คือ ถา้ไม่ปฏิบติัตามแลว้ก็จะไม่เกิดประโยชน์แต่อยา่งใดหรืออาจจะก่อใหเ้กิด
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ปัญหาตามมาได ้การใช ้Kamban จาํเป็นตอ้งจดัเตรียมพื+นฐาน 3 ขอ้ ไดแ้ก่ (มงักร โรจน์ประภากร, 
2550, หนา้ 188)  

1.  การเฉลี	ย (Heijunka) งานการผลิต (Heijunka ของชนิดและปริมาณของการผลิต)  
2.  ผงัการจดัวาง (Layout) ของขั+นตอนผลิต (ความเสถียรและความสมเหตุสมผล)  
3.  กาํหนดตามมาตรฐาน (ขึ+นตอนการทาํงานและ Takt time)  

 กฎเกณฑก์ารใชง้าน Kamban จะประกอบดว้ย 
1.  ขึ+นตอนถดัไปจะเป็นผูดึ้งไปใชง้านมีลกัษณะเฉพาะตวัที	สาํคญัที	สุดคือ จะมีขอ้หา้ม  

3 ขอ้ 
  1.1  ถา้ไม่มี Kamban หา้มดึงไปใชง้าน  
  1.2  หา้มดึงเกินกวา่จาํนวน Kamban ที	มีอยู ่
  1.3  Kamban จะตอ้งระบุชื	อชิ+นส่วนไวเ้สมอ  
 2.  ผลิตสิ	งซึ	 งถูกดึงไปเฉพาะจาํนวนที	ถูกดึงไปเท่านั+นสิ	งสาํคญัคือ การทาํใหป้ริมาณ 
สตอ๊กในแต่ละขั+นตอนที	ดูแลลกัษณะอยูมี่ปริมาณนอ้ยที	สุดผลิตเฉพาะส่วนที	ตรงกบัจาํนวนแผน่ 
ของ Kamban เท่านั+นผลิตตามลาํดบัการเขา้มาของ Kamban 
 3.  หา้มส่งต่อของเสียอยา่งเด็ดขาดถา้มีของเสียเกิดขึ+นจะตอ้งจาํกดัทิ+งใหห้มดสิ+นไป 
 4.  ตอ้งควบคุมจาํนวนแผน่ของ Kamban ทั+งหมดใหอ้ยูใ่นระดบันอ้ยที	สุด อาํนาจ                
การตดัสินใจขั+นสุดทา้ยเกี	ยวกบัจาํนวนแผน่ Kamban จะขึ+นอยูก่บัหวัหนา้งานของแต่ละขั+นตอน 
และถา้ทาํการปรับปรุงแลว้จะสามารถลดจาํนวนรวมใหน้อ้ยลงได ้
 5.  ตอ้งสามารถใชใ้นการปรับแต่งละเอียดของการผลิตได ้
 ความสูญเปล่าคือ อะไร  
 หมายถึง สิ	งที	ไม่สร้างมูลเพิ	มดา้นการผลิตหรือดา้นเวลาในการทาํงานหรือเป็นขั+นตอน          
ที	เกินความจาํเป็น หรือทาํให้เกิดการใชว้ตัถุดิบมากเกินความจาํเป็นถา้ระบุใหช้ดัเจนจะเป็น
ดงัต่อไปนี+  Muda แบ่งออกเป็น 7 ชนิด ดงัแสดงต่อไปนี+  (มงักร โรจน์ประภากร, 2550, หนา้ 118)  
 1.  Muda ของการผลิตมากเกินไป เกิดจากการทาํงานเร็วเกินไป การใชว้ตัถุดิบล่วงหนา้
ดว้ยจาํนวนพนกังานที	มากเกินไป และเครื	องจกัรที	มากเกินไป จะตอ้งควบคุมโดยใหค้วามสาํคญั
สูงสุดในฐานที	เป็น Muda ซึ	 งเลวร้ายที	สุด 
 2.  Muda ของการรองาน สภาพการรอ เช่น การดูเครื	องจกัรซึ	 งทาํงานโดยอตัโนมติัเฉย ๆ 
การไม่สามารถจะทาํงานไดเ้นื	องจากเครื	องจกัรเสียหาย การรอชิ+นส่วนผลิต หรือการรอทาํงาน
เนื	องจากของไม่ครบ เป็นตน้ 
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 3.  Muda ของการเคลื	อนยา้ย ระยะทางการเคลื	อนยา้ยซึ	 งเกินความจาํเป็น การวางของ 
ชั	วคราวระหวา่งกระบวนการผลิต ความยุง่ยากของการเคลื	อนยา้ยซํ+ า ๆ และการจดัวางเรียบซอ้นซํ+ า
อีกครั+ ง  
 4.  Muda ของการผลิตเองสภาพการทาํงานซึ	งไม่คงที	 หรือการไม่สามารถผลิต                      
ดว้ยความเร็วที	เหมาะสมไดเ้นื	องจากพนกังานยงัไม่ชาํนาญงาน  
 5.  Muda ของการเก็บสตอ๊กค่าใชจ่้ายการบริหารจดัการสตอ๊ก เช่น ค่าโกดงั ค่าขนยา้ย 
การบริหารและความเสียหายเนื	องจากการเสื	อมสภาพ เช่น เกิดสนิม 
 6.  Muda ของการเคลื	อนไหวความสูญเสียเนื	องจากการเดิน การหยบิ/ วางวตัถุดิบและ
เครื	องมือ การทาํงานดว้ยท่าทางที	ฝืนธรรมชาติและการตดัสินใจผดิพลาด 
 7.  Muda จากการผลิตของเสีย Muda ของการใชว้ตัถุดิบและชิ+นส่วน รวมทั+งขั+นตอน
ทาํงานเนื	องจากเกิดของเสียขึ+น 
 การสร้างมาตรฐานการทาํงาน (Standardized work)  

เป็นเรื	องพื+นฐานที	เราตอ้งมุ่งเนน้ เพราะการขาดมาตรฐานที	ดีในการทาํงานนาํมาซึ	 ง 
ความวุน่วายต่าง ๆ มากมาย เช่น เวลาที	ใชใ้นการทาํงานของพนกังานแต่ละคนจะมีความแตกต่าง
กนัมาก แมว้า่จะเป็นงานเดียวกนั หรือใชเ้ครื	องมืออยา่งเดียวกนั ซึ	 งพนกังานแต่ละคนจะมีขั+นตอน
การทาํงานแตกต่าง ๆ กนั หวัใจสาํคญัของเรื	องนี+ก็คือ การหาแนวทางในการทาํงานที	ดีที	สุด             
(The right way) แลว้ถ่ายทอดสู่พนกังานทุกคนการทาํงานโดยปกติจะมีอยู ่3 แนวทางดว้ยกนัคือ  

1.  วธีิการตามเอกสาร (The documented way)  
2.  วธีิการที	ปฏิบติัจริง (The way it’s really done)  
3.  วธีิการที	ถูกตอ้ง (The right way)  
ปัญหาที	เกิดขึ+นคือ การขาดมาตรฐานในการทาํงานที	ดี ทาํใหก้ารถ่ายโอนความรู้จากผูที้	มี

ประสบการณ์และความเชี	ยวชาญในงานนั+น ๆ ไม่เกิดขึ+นหรือไม่เป็นระบบ (ประดิษฐ ์วงศม์ณีรุ่ง 
และคณะ, 2550, หนา้ 96)  
 

ทฤษฎปีระสิทธิภาพ 
 ประสิทธิภาพ (Efficiency) ประสิทธิผล (Effectiveness) เป็นคาํที	ใชค้วบคู่กนัมา             
อยา่งแพร่หลาย และจากการศึกษาพบวา่ ทั+งสองคาํเป็นคาํที	เกี	ยวเนื	องกนัโดยวดัเป็นอตัราส่วน
ความสัมพนัธ์ระหวา่งปัจจยันาํเขา้ (In put) กบัผลผลิต (Out put) ที	ไดรั้บออกมา โดยมีการให้
ความหมายของคาํทั+งสองคาํไวต่้าง ๆ กนัไป  
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ประสิทธิผล (Effectiveness) หมายถึง การบรรลุตามวตัถุประสงคห์รือเป้าหมาย                       
ที	พึงปรารถนาหรือเป็นไปตามที	คาดหวงัไวพ้ดูง่าย ๆ คือ ประสิทธิผลพิจารณาจากการนาํผลงาน
ของโครงการ หรือกิจกรรม ที	ไดรั้บเปรียบเทียบกบัวตัถุประสงค ์หรือเป้าหมาย 

ประสิทธิภาพ (Efficiency) หมายถึง ผลสาํเร็จที	พิจารณาในแง่เศรษฐศาสตร์ ที	มีตวับ่งชี+  
ไดแ้ก่ ความประหยดั หรือคุม้ค่า (ประหยดัตน้ทุน ประหยดัทรัพยากร ประหยดัเวลา) ความทนัเวลา  
และมีคุณภาพ (ทั+งกระบวนการ ไดแ้ก่ Input process และ Output)  
 ประสิทธิภาพในการปฏิบติังาน โดยทั	วไปมกัจะแยกกนัไม่ออกกบัคาํวา่ประสิทธิผล
เพราะในการปฏิบติังานนั+นไม่มีประสิทธิผล ประสิทธิภาพในการปฏิบติังานก็ไม่เกิด ขณะเดียวกนั
นั+นการปฏิบติังานที	มีประสิทธิผลนั+นก็ไม่จาํเป็นวา่งานนั+นตอ้งมีประสิทธิผลเสมอไป เพราะ
หมายความของประสิทธิภาพนั+นไดก้ล่าวไปแลว้ขา้งตน้ 
 ดงันั+น ในส่วนของทฤษฎีประสิทธิภาพที	ไดก้ล่าวขา้งตน้นั+น ทางผูว้จิยันี+ จะไดน้าํมา
ประยกุตใ์ชก้บักระบวนการผลิตโซ่ Seal chain โดยจะนาํทฤษฎีประสิทธิภาพมาปรับใช ้                      
ในการบริหารจดัการกระบวนการผลิต โซ่ Seal chain เพื	อใหก้ระบวนการผลิตโซ่ Seal chain                   
มีสมรรถนะความสามารถการทาํงานในกระบวนการผลิตไดอ้ยา่งสูงสุด 

 

กระบวนการการผลติโซ่รถจักรยานยนต์ 
พื+นที	ในการดาํเนินงานวจิยัครั+ งนี+อยูใ่นพื+นที	ในโรงงาน 2 ในส่วนของ Line ประกอบโซ่ 

Seal chain ซึ	 งเป็นโซ่ที	ใชใ้นการถ่ายทอดกาํลงัจากเพลาขอ้เหวี	ยงไปยงัเพลาราวลิ+น (Drive chain) 
เพื	อส่งกาํลงัขบัเคลื	อนตวัไปในทิศทางและความเร็วตามที	กาํหนด และโซ่ Seal chain กาํลงัเป็นที	
ตอ้งการของตลาดจาํนวนมาก ซึ	 งเป็นโซ่ที	ใชส้าํหรับรถ Big bike ที	กาํลงัเป็นที	นิยมในปัจจุบนั                
จึงทาํใหต้อ้งมีการปรับปรุงพฒันาใหมี้การผลิตที	มีประสิทธิภาพมากที	สุด และเพื	อเป็นตน้แบบ                         
ในการขยายผลต่อไปในภายภาคหนา้   
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ภาพที	 2-14  พื+นที	โรงงาน 2 ในการทาํวจิยั 
 
 โครงสร้างการบริหารของบริษัทในส่วนที�เกี�ยวข้องกบังานวจัิย 
 โรงงาน 2 ซึ	 งมีหนา้ที	ในการผลิตโซ่ประเภท Seal chain 
 

 

 

 

 

 

 

 
 
ภาพที	 2-15  กระบวนการผลิตโซ่ Seal chain 
 
 1.  แผนกชิ+นส่วน (Part section) รับวตัถุดิบเขา้และดาํเนินการผลิตโดยใชว้ธีิการ                    
ปั�มขึ+นรูป ชิ+นงานที	ไดจ้ะมี 2 ประเภท คือ ประกบัใน (Inner plate) และประกบันอก (Outer plate)  
 2.  แผนกชุบแขง็ (Heat section) รับชิ+นส่วนจากแผนกผลิตชิ+นส่วน (Inner plate) และ
ประกบันอก (Outer plate) และสลกั (Pin) จากกระบวนการก่อนหนา้มาทาํการขดัลบคม อบแหง้ 
จากนั+นจึงเขา้สู่กระบวนการชุบแขง็ และขดัลา้ง ก่อนอบแหง้ในขั+นตอนสุดทา้ย 
 3.  แผนกประกอบ (Assembly section) รับชิ+นส่วนที	ผา่นการอบแหง้ มาทาํการจดัเรียง 
แลว้จึงนาํไปเขา้กระบวนการเพื	อทาํการประกอบเป็นโซ่และทาํการบรรจุภณัฑ์ 
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 ลกัษณะการผลติโซ่เครื�องยนต์ Seal chain 
 ชิ+นงานที	ทาํการศึกษาเป็นโซ่ถ่ายทอดกาํลงัจากเพลาขอ้เหวี	ยงไปยงัเพลาราวลิ+นโดยมี
ส่วนประกอบหลกัคือ แผน่ประกบัในแผน่ประกบันอก ปลอกสลกั โอลิง และสลกั ดงัแสดงในรูป 
ส่วนประกอบของโซ่เครื	องยนต ์

 
 
 

 

          Inner Plate                                    Outer Plate                                  X-ring 
 

 
 
 

                        Pin                                            Roller                                        Bush 
 

ภาพที	 2-16  ชิ+นส่วนการประกอบโซ่ 
 
 
 

 

 

 
 

ภาพที	 2-17  ลกัษณะโซ่ Seal Chain 
 

 กระบวนการผลติโซ่ Seal chain 
 1.  ชิ+นส่วน Inner plate และ Outer plate 

  1.1  กระบวนการขึ+นรูป Inner plate และ Outer plate (Stamping process)                              
เป็นกระบวนการที	ขึ+นรูปดว้ยการปั+ มโดยใช ้Mold เป็นตวักาํหนดรูปแบบหรือขนาดของชิ+นส่วน 
Inner plate และ Outer plateใหเ้ป็นไปตามการมาตรฐานการออกแบบ โดยการทาํเหล็กแผน่ที	มี
ขนาดความหนาที	ตอ้งการใส่เขา้กบัเครื	องจกัรและ Mold และทาํการปั+ มขึ+นรูปก็จะไดชิ้+นส่วน                     
ตามที	ตอ้งการ 
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  1.2  กระบวนการขดัและลา้งนํ+ามนั Inner plate และ Outer plate (Barrel polishing  
process) เป็นกระบวนการขดัลบครีบขอบดา้นขา้งของชิ+นส่วน Inner plate และ Outer plate                 
เพื	อไม่ใหมี้ผลกระทบในเวลาประกอบและในขณะเดียวกนัก็เป็นการลา้งนํ+ามนัก่อนเขา้
กระบวนการ Heat treatment เพื	อไม่ใหมี้ผลกบัค่าความแข็งของชิ+นส่วนโดยการนาํชิ+นส่วน                   
ใส่เครื	องขดัทรง 8 เหลี	ยมและทาํการใส่สารเคมีตามที	มาตรฐานกาํหนดและใหเ้ครื	องจกัร                    
ทาํการหมุนเพื	อใหชิ้+นส่วนไดเ้สียดสีกนั 
  1.3  กระบวนการอบชุบแขง็ Inner plate, Pin และ Outer plate (Heat treatment 
process) เป็นกระบวนการให้ความร้อนแก่เหล็กเพื	อเปลี	ยนแปลงและปรับปรุงคุณสมบติัของ
ชิ+นส่วน Inner plate และ Outer plate  นั+นให้เหมาะสมกบัสภาพที	จะนาํไปใชง้าน เช่น ทาํให ้                           
มีความแขง็แรงเพิ	มขึ+น เหนียวขึ+น ตา้นทานต่อการสึกหรอ แขง็ขึ+น ตา้นทานต่อแรงกระแทก                
โดยการนาํเอาชิ+นส่วนเขา้เครื	อง Heat treatment โดยเครื	องจะทาํการ Quenching และ Temp เพื	อให้
ชิ+นส่วนไดท้าํการเปลี	ยนโครงสร้างเพื	อใหมี้คุณสมบติัที	ดียิ	งขึ+น 
  1.4  กระบวนการขดัครั+ งสุดทา้ย (Final polishing process) เป็นกระบวนการขดั             
ครั+ งสุดทา้ยเพื	อใหผ้ิวของชิ+นส่วน Inner plate และ Outer plate มีความเงาเพื	อใหเ้หมาะกบัสภาพที	
จะนาํไปใชง้าน เช่น ลดการเสียดสีของชิ+นส่วนในขณะใชง้านโดยการนาํชิ+นส่วนใส่เครื	องขดัทรง             
8 เหลี	ยม และทาํการใส่สารเคมีตามที	มาตรฐานกาํหนดและใหเ้ครื	องจกัรทาํการหมุนเพื	อใหชิ้+นส่วน
ไดเ้สียดสีกนั 
  1.5  กระบวนการเรียงชิ+นส่วน Inner plate และ Outer plate (Part feeder process)            
เป็นกระบวนการเรียงชิ+นส่วน Inner plate และ Outer plate เพื	อใหส้ามารถนาํเขา้ประกอบกบั Line 
ที	ออกแบบมาให้ตอ้งมีการเรียงชิ+นส่วนก่อนเขา้ประกอบ 
 2.  ชิ+นส่วน Pin 
  2.1  กระบวนตดัสลกั (Cutting process) เป็นกระบวนการตดัสลกัใหไ้ดค้วามยาว              
ที	ตอ้งการโดยการนาํเหล็กที	มีลกัษณะทรงกลมคลา้ยเส้นลวดที	มีขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางที	ตอ้งการ
นาํมาตดัดว้ยเครื	อง Cutting 
  2.2  กระบวนการขดัสลกั (Barrel polishing process) เป็นกระบวนการขดัเพิ	มค่า 
Radius และลด Diameter ของสลกัโดยการนาํชิ+นส่วนใส่เครื	องขดัทรง 8 เหลี	ยมและทาํการใส่
สารเคมีตามที	มาตรฐานกาํหนดและใหเ้ครื	องจกัรทาํการหมุนเพื	อให้ชิ+นส่วนไดเ้สียดสีกนัเพื	อเพิ	ม
ค่า Radiusและลด Diameter ตามที	ตอ้งการ 
 
สภาพปัญหาในกระบวนการผลติโซ่รถจักรยานยนต์ 
 จากการเก็บขอ้มูลในกระบวนการผลิตโซ่ Seal chain พบวา่ มี WIP หรือ Work in 
process ที	เกิดจากการผลิตการนบัจาํนวนชิ+นงานนั+นใหน้บัชิ+นงานทุกชิ+นรวมไปถึงชิ+นงานที	แปร
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สภาพเป็นสินคา้สาํเร็จรูปในแต่ละวนั จาํนวนชิ+นงานที	กระจายตวัอยูใ่นกระบวนการต่าง ๆ โดยมี
ชิ+นงานที	นอ้ยที	สุดคือ 20% และมากที	สุดคือ 158% ดงันั+น จึงตอ้งมีการวเิคราะห์เพื	อหาสาเหตุ            
ของปัญหา ในส่วนงานที	ผูว้ิจยัสนใจในการแกไ้ขปั้ญหาในครั+ งนี+ คือ ในส่วนของการเรียงเพทและ
กระบวนการประกอบและกระบวนการบรรจุดงัภาพที	 2-18 ที	มี WIP ในกระบวนการ 90%  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
ภาพที	 2-18  จาํนวนชิ+นงานระหวา่งกระบวนการผลิต 
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 1.  การรอคอยของชิ+นส่วน 

 จุดที	พบ Work in process คือ ในส่วนของกระบวนการเรียง Inner plate และ Outer plate 
ซึ	 งในกระบวนการนี+พบปัญหาการรอคอยงานเนื	องจากของเสีย ซึ	 งในกระบวนการนี+ตอ้งมีการเรียง 
Plate ก่อนเขา้กระบวนการและตอ้งทาํใหเ้รียงชิ+นงานใหม่ ซึ	 งในแต่ละวนัตอ้งทาํการเรียงชิ+นงาน          
ไวก่้อนเขา้กระบวนการดงัตารางที	 2-2 และตารางที	 2-3 
 
ตารางที	 2-2  กาํลงัการผลิตเครื	องเรียงเพลท (เครื	อง 10 ราง)  
 

Item 
Production plate-up 

pcs/ lot pcs/ row row/ tray tray/ cart pcs/ tray row/ min row/ hr 

Inner plate 205128 550 10 25 5500 0.1 6 
Outer plate 205128 550 10 25 5500 0.1 6 

 
ตารางที	 2-3  ความตอ้งการของ Line assembly (128 Link)  
 

Item 
Capacity line assembly 

pcs/ day kg/ day row/ day tray/ day cart/ day 

Inner plate 640000 1000 1170 117 4.65 
Outer plate 640000 1000 1170 117 4.65 
 
 2.  ปัญหาความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต (Muda)  
 ความสูญเปล่าที	เกิดขึ+นในปัจจุบนัในกระบวนการเรียง Inner plate และ Outer plate             
เพื	อสาํรองวตัถุดิบเพื	อใชใ้นกระบวนการประกอบนั+นจากการตรวจสอบของการทาํงานในแต่ละวนั
มีความตอ้งการใน Inner plate และ Outer plate จาํนวน 4 ถงั/ วนั (1,283,520) ดงัภาพที	 2-18                   
ซึ	 งการทาํงานในจุดนี+ ก่อใหเ้กิดงานกองและความสูญเปล่าอนัเนื	องมาจากการเรียง Plate ซึ	 งตอ้งเรียง
จากเครื	องเรียง Plate และนาํมาใส่ถาดจึงเกิดการรอคอยจากความสูญเปล่าดา้นระยะทาง 
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ภาพที	 2-19  Lay out แสดงพื+นที	การเรียงเพทและพื+นที	การประกอบ 
 
 3.  ปัญหาการผลิตมากเกินพอดี 
 นาํขอ้มูลที	ไดบ้นัทึกลงในตารางประสิทธิภาพของกระบวนการ ดงัแสดงในตารางที	 2-4 
จากตารางอธิบายไดว้า่ ลูกคา้มีความตอ้งการโซ่ Seal chain จาํนวน 2,500 เส้นต่อวนั โดยที	ฝ่ายผลิต
มีชั	วโมงการทาํงานในเวลาปกติเท่ากบั 16 ชั	วโมงต่อวนั และล่วงเวลางานอีก 5 ชั	วโมงต่อวนั               
และเมื	อหกัลบเวลาพกัต่าง ๆ 40 นาทีต่อวนั จะมีเวลาในการทาํงานจริงเท่ากบั 73,200 วนิาทีต่อวนั 
ซึ	 งสามารถคาํนวณเวลารวม A.T.T (Actual takt time) เท่ากบั 29.28 วนิาทีต่อเส้น และจาก
กระบวนการผลิตในแต่ละขั+นตอน มีเวลาในการผลิตไม่เท่ากนั ซึ	 งเปรียบเทียบกบัเวลาทาํงานต่อวนั
พบวา่ แต่ละกระบวนการสามารถผลิตงานไดม้ากกวา่ความตอ้งการของลูกคา้ แสดงถึงความไม่มี
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต โดยเฉพาะกระบวนการในขั+นตอนที	 3 คือ การประกบขอ้ต่อ            
ซึ	 งสามารถผลิตไดถึ้ง 5,134 เส้นต่อวนั แต่ลูกคา้ตอ้งการมีเพียง 2,500 เส้นต่อวนั ดงัตารางที	 2-4  
เพื	อจดัทาํใหก้ระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพ จึงตอ้งทาํการจดัสรรงานใหม่ ดงันั+น ก่อนการจดัสรร
งาน จึงจาํเป็นตอ้งทาํการแยกประเภทของงานดงัตารางที	 2-5 
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ตารางที	 2-4  ประสิทธิภาพของแต่ละกระบวนการผลิต 
 

ตารางประสิทธิภาพของแต่ละกระบวนการผลติ 

ลาํดบั กระบวนการ หมาย 

เลขเครื�อง 

เวลามาตรฐาน  ประสิทธิภาพ 

การผลติงาน 
(เส้น)  

มอื เครื�อง เวลาเสร็จ จาํนวน 
ที�ใช้ 

เวลาที�
ใช้ นาท ี วนิาท ี นาท ี วนิาท ี นาท ี วนิาท ี

1 เรียง I.pl 45 ชิ+น 
เรียงO.pl 45 ชิ+น 

CP01 
CP02 

- 
- 

- 
- 
 

- 
- 

22.9 
22.9 

- 
- 

22.9 
22.9 

- 
- 

- 
- 

3199 
3199 

2 ประกอบ 
ต่อเนื	องและ 
ตดัเป็นเสน้ 

AC01 - - - 22.5 - 22.5 700 1800 2920 

3 ประกอบขอ้ต่อ ED01 - 14.2 - - - 14.2 31500 1800 5134 
4 ตรวจและบรรจุ - - 19.1 - - - 19.1 - - 3832 

ขอ้มลูประกอบ 
ประเภทผลิตภณัฑ ์= Seal chain             ชั	งโมงการทาํงาน = 16 hr                 Takt time = 22.08 sec (no OT)  
ความยาว = 114 LE                                เวลาพกัต่อวนั = 40 min                    Acting takt time = 29.28 sec 
ความตอ้งการ = 2500 เส้น/ วนั              ล่วงเวลาต่อวนั = 5 hr                        รวมเวลาทาํงานเท่ากบั = 73200 sec/ day 

 
ตารางที	 2-5  การแยกประเภทของงาน 
 

กระบวนการ 1.  งานไซเคิล พนักงาน 

Line-up 1/ 1 เครื	องจกัรเรียงเพลทอตัโนมติัสาํหรับ 1 เสน้ - 
Assembly-cutting 1/ 2 เครื	องจกัรประกอบต่อเนื	องและตดัเป็นเส้นอตัโนมติั 1 เสน้ - 
Endless 1/ 3 พนกังานประกอบขอ้ต่อโซ่เป็นวงดว้ยเครื	องจกัร 1 เสน้ คนที	 1 
Packing 1/ 4 ตรวจสอบและบรรจุโซ่ 100 เสน้แลว้ยกไปวางบน Pallet คนที	 3 

กระบวนการ 2.  งานรอบ พนักงาน 

Line-up 2/ 1 เติมเพลทลงในเครื	องเรียงจากถงับรรจุ คนที	 1 
 2/ 2 นาํเอาชิ+นงาน Inner plate และ Outer plate ออกจากราง  
Assembly-cutting 2/ 3 นาํเอาลวดแขวนออกเมื	อเพลทใกลห้มด ทุก ๆ 30 ชิ+น  
 2/ 4 แขวนลวดเมื	อเพลทใกลห้มด  ทุก ๆ โซ่  30 ชิ+น  
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ตารางที	 2-5  (ต่อ)  
 

  
 จากตารางที	 2-5 ไดจ้าํแนกประเภทของงานแลว้ จึงทาํการเขียนขั+นตอนการทาํงานของ
งานแลว้ทาํการจบัเวลาและบนัทึกค่าเวลาในแต่ละงาน แสดงตวัอยา่งดงัตารางในภาคผนวก ข 
จากนั+นนาํขอ้มูลเวลามาสร้างแผนภาพงานมาตรฐาน โดยแสดงตวัอยา่งดงัภาพที	 2-20 และ 2-21 
เพื	อแสดงมาตรฐานการปฏิบติังานในสภาพปัจจุบนั และวิเคราะห์หาทางปรับปรุงประสิทธิภาพ
กระบวนการดว้ย Yamazumi chart ดงัภาพที	 2-22   
 
 
 
 
  
 

กระบวนการ 2.  งานรอบ พนักงาน 

Assembly-cutting 2/ 5 เช็คความยาวโซ่ 1 เสน้ ทุก ๆ การประกอบโซ่ 100 เสน้ คนที	 1 
2/ 6 เช็คความยาวโซ่ 1 เสน้ ทุก ๆ การเปลี	ยน Lot หรือเดินโซ่
ครบจาํนวน 

Endless 2/ 7 เช็คความกวา้งขอ้โซ่ 5 เสน้ ทุก ๆ 100 เสน้ คนที	 2 
2/ 8 เช็คความยาวโซ่ 1 เสน้ ทุก ๆ 100 เสน้ 

Packing - - 
กระบวนการ 3.  งานเซตอพั พนักงาน 

Line-up - - 
Assembly-cutting 3/ 1 เปลี	ยน Hammer ทุก 700 เสน้ ( 31500 Stroke)  คนที	 1 
Endless 3/ 2 เปลี	ยน Hammer ทุก 31500 เสน้ (31500 Stroke)  คนที	 2 
Packing - - 
สรุปจาํนวนของพนกังาน 

พนักงาน งานไซเคิล งานรอบ งานเซตอพั 

คนที	 1 - 7 1 
คนที	 2 1 2 1 
คนที	 3 1 - - 
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ภาพที	 2-20  แผนภาพงานมาตรฐานของกระบวนการประกบขอ้ต่อโซ่ (ก่อนการปรับปรุง)  
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที	 2-21  แผนภาพงานมาตรฐานของกระบวนการประกบขอ้ต่อโซ่ (ก่อนการปรับปรุง)  
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ภาพที	 2-22  Yamazumi Char 
 

 4.  ปัญหาการเคลื	อนยา้ยที	ไม่จาํเป็น 
 เกิดจากปัญหาการเคลื	อนยา้ยที	ไม่จาํเป็นนี+ทาํใชพ้ื+นที	ใชส้อยเกินความจาํเป็นในเรื	องของ
พื+นที	การวางเครื	องเรียงเพลททั+งสิ+น 60 ตารางเมตร ซึ	 งมองเห็นความสูญเปล่าในเรื	องของพื+นที	             
เกินความจาํเป็นสามารถปรับปรุงเรื	องระยะทางในการขนถ่ายเขา้มาไดอี้กโดยปรับเปลี	ยน                      
การทาํงาน และการเคลื	อนไหวที	ไม่จาํเป็นในกระบวนการประกอบ ดงัภาพที	 2-22 
 5.  ปัญหาการผลิตโดยใชส้ถานีงานและคนไม่เหมาะสมกนั 
 จากกระบวนการในปัจจุบนัพบวา่ มีสถานีงานอยูท่ ั+งหมด 4 สถานีงาน และมีพนกังาน
ทาํงานอยูท่ ั+งหมด 3 คน จาก Yamazumi chart พบวา่ ในแต่ละคนมีเวลาในการทาํงานที	แตกต่างกนั
จากการคาํนวณค่า Takt time การทาํงานล่วงเวลาเขา้มาเพื	อยดืหยุน่การผลิตโดยใช ้A.T.T แลว้นาํมา
สร้าง Yamazumi chart ภาพที	 2-21 เป็นสิ	งที	ทาํใหส้ามารถเปรียบเทียบ Cycle time และ Takt time 
ไดโ้ดยวาดงานของพนกังานแต่ละคนออกมาเป็นกราฟแท่งซอ้นกนัใส่งานเขา้ไปดา้นหนา้ เพื	อทาํ 
Cycle time ของงาน 1 คนให้ใกลเ้คียงกบั Takt time เท่าที	จะทาํได ้และดาํเนินการลดกาํลงัคน             
เท่าที	จาํเป็น 
 

งานวจัิยที�เกี�ยวข้อง 
 บญัชา รักษพนัธ์ (2551) การศึกษาครั+ งนี+ มีวตัถุประสงคเ์พื	อการศึกษาแนวทาง                                
ในการปรับปรุงการผลิตโดยใชก้ระบวนการผลิตแบบลีน (Lean manufacturing) และเพื	อศึกษา          
การเพิ	มประสิทธิภาพการผลิตกบัสถานการณ์จริงในอุตสาหกรรมการผลิตแขนจบัหวัอ่าน
ฮาร์ดดิสกไ์ดรฟ์กรณีศึกษาบริษทัแห่งหนึ	งในจงัหวดัพระนครศรีอยธุยา โดยในการวจิยัครั+ งนี+               
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เป็นการศึกษาวจิยัเชิงคุณภาพ (Qualitative research) ซึ	 งผูว้จิยัไดร้วบรวมขอ้มูลดว้ยการสัมภาษณ์
แบบเจาะลึกประกอบการสังเกตจากบุคคล ที	เกี	ยวขอ้งกบัการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตใน
ช่วงเวลาที	ทาํการศึกษา ประกอบดว้ย ลีนมาสเตอร์ จาํนวน 1 ท่าน ผูจ้ดัการฝ่ายวศิวกรรม จาํนวน               
3 ท่าน หวัหนา้งานฝ่ายผลิต อาวโุส จาํนวน 1 ท่าน  ซึ	 งเป็นผูที้	มีหนา้ที	ดูแลการบริหารงานใหเ้ป็นไป
ตามนโยบายและผลกัดนัใหเ้กิดการปฏิบติัตามนโยบาย 
 ผลการศึกษาพบวา่ บริษทักรณีศึกษา ไดมี้การจดัทาํโครงการปรับปรุงประสิทธิภาพ            
การผลิตภายในพื+นที	นาํร่อง โดยมีการเตรียมความพร้อมโดยใหค้วามสาํคญักบัการปรับแนวคิด 
ความเขา้ใจของบุคลากรในโครงการ มีการสื	อสารทาํความเขา้ใจกบัพนกังานเพื	อใหพ้นกังานทุกคน
รู้สึกมีส่วนร่วมในโครงการ มีแนวคิดที	ถูกตอ้งต่อการปรับปรุงประสิทธิภาพ มีทศันคติที	ดีต่อ              
การเปลี	ยนแปลง และใหค้วามร่วมมือสนบัสนุนโครงการอยา่งเตม็ที	 โดยโครงการที	จดัทาํจะเป็น
การทดลองศึกษาก่อนที	จะนาํผลที	ไดข้ยายไปยงัพื+นที	อื	น ๆ ซึ	 งโครงการในพื+นที	นาํร่องที	จดัทาํขึ+น
ไดแ้ก่ การทาํ 5 ส และการควบคุมดว้ยสายตา การลดเวลาปรับตั+งเครื	องจกัร การลดเวลา                   
ในการทาํงานของกระบวนการปั+ มขึ+นรูป การทดลองใชค้มับงัในการผลิต การปรับปรุงงานจาก
ทฤษฏีขอ้จาํกดั และการปรับลดเวลาในการทาํงาน ส่งผลใหก้ารจดัการดา้นคุณภาพดีขึ+น                  
ความเขา้ใจของพนกังานเป็นไปในทิศทางเดียวกนัง่ายต่อการฝึกอบรม เวลาในการปรับตั+ง
เครื	องจกัรลดลงสามารถปรับปรุงจาํนวนการผลิตต่อชั	วโมงได ้จาํนวนงานรอการผลิตที	ลดลง            
และเพิ	มขีดความสามารถของเครื	องจกัร สาํหรับปัญหาพบจาํแนกเป็นประเด็นหลกัได ้2 ประเด็น
คือ ปัญหาเกี	ยวกบัตวับุคคลซึ	 งพบในช่วงแรกของการนาํลีนมาประยกุตใ์ช ้และปัญหาเชิงนโยบาย
ของผูบ้ริหาร 
 ชยสุ เครือวทิย ์(2555) การศึกษานี+ เป็นการนาํเทคนิคลีนมาใชเ้พื	อใหก้ระบวนการผลิต
พื+นกระเบื+องคอนกรีตพิมพล์ายมีประสิทธิภาพมากขึ+นและลดขึ+นตอนการผลิตที	ไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่า
ออกไปหรือลดของเสียและเวลาที	ใชใ้นการผลิตลงโดยเครื	องมือที	นาํมาใชไ้ดแ้ก่เครื	องมือคุณภาพ  
7 ชนิด (Parato, Cause and effect diagram) การสูญเปล่า (Wastes) 7 ประการ (Motion, Stock, 
Process itself) การศึกษาเวลาและการเครื	องไหวในการทาํงาน (Motion and time study) และ                 
ทาํการเปรียบเทียบผลการปรับปรุงก่อนและหลงัในส่วนของกระบวนการผลิตที	มีการปรับเปลี	ยน 
 จากการวเิคราะห์กระบวนการผลิตผูว้ิจยัไดท้าํการคดัเลือกกระบวนการที	มีความสาํคญั
ทาํการปรับปรุงโดยการพิจารณาการใหค้ะแนนความสาํคญัซึ	 งกระบวนการทีไดม้าคือ กระบวนการ
จดัสีกระเบื+องกระบวนการขึ+นรูปกระเบื+องและกระบวนการเตรียมวตัถุดิบหลงัจากไดด้าํเนินงาน
ตามขึ+นตอนการดาํเนินงานตั+งแต่ศึกษาที	มาของปัญหาศึกษาแนวคิดและทฤษฏีศึกษากระบวนการ
ปฏิบติังานจนกระทั	งนาํวธีิการที	ไดท้าํการพฒันาไปใชใ้นกระบวนการผลิตซึ	งผลที	ไดเ้ป็น ดงันี+   
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สามารถทาํการขดัสีกระเบื+องไดช้ั	วโมงละ 66.67 แผน่ ซึ	 งถือเป็นการเพิ	มประสิทธิภาพให้
กระบวนการผลิต 11.12% จากเดิมสามารถยกเลิกการใชเ้หล็กเส้นติดตั+งกบัพื+นโดยใชแ้บบสาํเร็จรูป
แทนซึ	งสามารถลดตน้ทุนการผลิตเป็นจาํนวนเงิน 8,100 บาทต่อครั+ ง ปริมาณทรายหลงัจาก                    
การปรับปรุงการจดัเก็บใหม่ทาํใหป้ริมาณทรายที	ใชใ้นการผลิตเพิ	มจาก 698 แผน่ต่อทราย 10 ลบ.ม. 
เป็น 814 แผน่ต่อทราย 10 ลบ.ม. คิดเป็นความลดความสูญเปล่าจากเดิม 14.25% 
 ณชาศิลป์ เจริญกุล (2557) งานวจิยันี+ไดค้น้ควา้หาแนวทางในการขจดัการเพื	อปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิตยางพาราแผน่ดิบสาํหรับแนวทางที	สาํคญัประการหนึ	งไดแ้ก่ การปรับปรุง
กระบวนการผลิตโดยตดัลดขั+นตอนการผลิตที	ไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าออกและการปรับปรุงวิธีการ
ทาํงานใหง่้ายขึ+นซึ	 งเป็นวตัถุประสงคห์ลกัของงานวจิยันี+ โดยเทคนิคสาํคญัที	นาํมาประยุกตใ์ช ้ไดแ้ก่
การผลิตแบบลีน (Lean manufacturing) ที	ช่วยในการลดความสูญเปล่า (Waste) โดยการกาํจดั             
ทุกสิ	งทุกอยา่งที	ไม่มีมูลค่าเพิ	มในตวัผลิตภณัฑ์ตั+งแต่วตัถุดิบจนกลายเป็นผลิตภณัฑ์เพื	อใช้
ทรัพยากรอยา่งมีประสิทธิภาพลดตน้ทุนลดเวลาที	ไม่จาํเป็นโดยนาํเทคนิคต่าง ๆ มาใช ้เช่น แผนภูมิ
กระบวนการผลิต (Process chart) การวเิคราะห์การปฏิบติังาน (Operation analysis) แผนผงักา้งปลา 
(Fishbone diagram) ถือไดว้า่เป็นแนวทางที	สาํคญัขององคก์รในการลดความผนัแปรลดเวลาและ
ของเสียจากกระบวนการผลิต  
 จากการศึกษาวจิยักระบวนการการผลิตยางพาราแผน่ดิบพบวา่ การประยกุตใ์ชร้ะบบ 
การผลิตที	มีประสิทธิภาพ อนัไดแ้ก่ การลดขั+นตอนที	ไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าออกในงานเตรียมอุปกรณ์
การทาํงานดา้นเทคนิคการปรับปรุงงาน (ECRS) เพื	อช่วยใหก้ารทาํงานสะดวกรวดเร็วขึ+น รวมถึง
การเอาหลกัการจดัเตรียมพื+นที	 (Point of used material) และการควบคุมดว้ยสายตา (Visual control) 
มาปรับปรุงเพื	อลดความสูญเปล่า 
 Waste ส่งผลทาํใหส้ามารถปรับปรุงกระบวนการกรีดยางพาราโดยลดขั+นตอนลงได ้             
18 ขั+นตอน คิดเป็น 48% ลดเวลาทาํงานลงได ้154.71 นาที คิดเป็น 18% และลดระยะทางลงได ้
2,051 เมตร คิดเป็น 22% สามารถปรับปรุงกระบวนการเก็บนํ+ายางพาราโดยลดขั+นตอนลงได ้                 
1 ขั+นตอน คิดเป็น 7% ลดเวลาทาํงานลงได ้75.25 นาที คิดเป็น 16%  และลดระยะทางลงได ้                
2,001 เมตร คิดเป็น 22% สามารถปรับปรุงกระบวนการแปรรูปนํ+ายางพาราเป็นยางพาราแผน่ดิบ
โดยลดขั+นตอนลงได ้18 ขั+นตอน คิดเป็น 25% ลดเวลาทาํงานลงได ้22.5 นาที คิดเป็น 9% และ           
ลดระยะทางลงได ้41.5 เมตร คิดเป็น 13% จากการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตที	กล่าวมาขา้งตน้
สรุปไดว้า่สามารถลดขึ+นตอนโดยรวมลงได ้37 ขั+นตอน คิดเป็น 30% ลดเวลาทาํงานโดยรวมลงได ้
252.2 นาที คิดเป็น 16% และลดระยะทางโดยรวมลงได ้4,093.5 เมตร คิดเป็น 22% 
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 มณฑา อินทรปรีชา (2555) งานวจิยันี+ มีจุดประสงคใ์นการนาํเสนอวธีิการลดระยะเวลานาํ 
ในกระบวนการผลิตชิ+นส่วนอิเลคทรอนิกส์ ในผลิตภณัฑ์กลุ่มเครื	องเสียงของบริษทัตวัอยา่ง        
มีเวลานาํในการผลิตอยูที่	 1.88 วนัหรือ 45.12 ชั	วโมง ผูว้ิจยันาํเอาเทคนิคทางดา้นลีนมาใช ้                     
ในการแกไ้ขปัญหาระยะเวลานาํในการผลิตที	ยาวนาน ดาํเนินงานตาม PDCA เทคนิคลีนหลกั ๆ               
ที	นาํมาใชไ้ดแ้ก่ การจดัการผลิตแบบดึง โดยการใชร้ะบบคมับงั การจดัการคลงัสินคา้แบบ                  
ซุปเปอร์มาร์เก็ตและระบบ 2bin ในการเติมเตม็วตัถุดิบในกระบวนการผลิต ตลอดจนการจดัการ 
กบักระบวนการที	เป็นคอขวดของกระบวนการเช่น การปรับปรุงผงัการผลิต การจดัสมดุล
สายการผลิต 
 ผลการวจิยัพบวา่ เมื	อเปลี	ยนระบบการไหลจากระบบผลกัเป็นระบบดึงทั+งกระบวนการ
และทาํการติดจุดคมับงัในตาํแหน่งที	เป็นกระบวนการหลกัในกระบวนการผลิต หลงัจาก                      
การปรับปรุงกระบวนการ ทาํใหเ้วลานาํในการผลิตลดลงเหลือ 0.51 วนัหรือ 12.20 ชั	วโมง สามารถ
เพิ	มกาํลงัการผลิตไดสู้งขึ+น 7% ปริมาณงานระระหวา่งทาํลดลง 72.9% และสามารถลดปริมาณ
สินคา้คงคลงัลงได ้ส่งผลต่อตน้ทุนที	ลดลง ในส่วนของจาํนวนคนที	เหมาะสมกบัการผลิตจากเดิมใช้
ทั+งหมด 27 คน หลงัการปรับสมดุลสายการผลิตสามารถกาํหนดจาํนวนคนที	เหมาะสมใหเ้หลือ             
19 คน ทาํใหป้ระสิทธิภาพกระบวนการผลิตเพิ	มขึ+นเป็น 92%  คิดเป็นเงินที	ประหยดัไดร้วม 
1,301,760 บาทต่อปี 
 ลลิตา สุริยไพฑูรย ์(2555) งานวจิยันี+ มีจุดประสงคเ์พื	อ ศึกษาปัญหาสายการผลิต               
เบาะรถยนต ์จากการเก็บขอ้มูลเบื+องตน้ทาํใหท้ราบวา่รอบเวลาการผลิตของแต่ละสถานี                           
ในสายการผลิตหลกัมีค่าตํ	ากวา่ Takt time มาก อีกทั+งยงัมีค่าแตกต่างกนั ทาํใหก้ารไหลของงาน              
ไม่ต่อเนื	องและมีการจดัสรรวตัถุดิบเขา้สายการผลิตไม่เหมาะสมอีกดว้ย เมื	อพิจารณาเวลานาํ พบวา่ 
มีค่าเท่ากบั 1.40 วนั 
 ผูว้จิยัไดน้าํเทคนิคลีนมาประยกุตใ์ชเ้พื	อลดความสูญเปล่าที	เกิดขึ+น โดยมีการปรับสมดุล
สายการผลิต นาํระบบดึงมาใชใ้นกระบวนการ (ระบบ Two bin) โดยประยกุตใ์ชส้าํหรับการเติมเตม็
วตัถุดิบเขา้สายการผลิต มีการนาํระบบจุดสั	งใหม่มาใชเ้พื	อหาจุดที	เหมาะสม สาํหรับการวเิคราะห์
ปัญหาสายการผลิตหลกั งานวจิยันี+ไดมี้การใชก้ารจาํลองแบบปัญหา (Simulation) มาช่วยในการหา
ประสิทธิภาพสายการผลิต ผลการศึกษาพบวา่ การไหลของงานต่อเนื	องและราบเรียบมากขึ+น และ
รอบเวลาของแต่ละสถานีในสายการผลิตหลกัมีค่าเขา้ใกล ้Takt time ทาํใหส้ายการผลิตหลกั                       
มีประสิทธิภาพเพิ	มขึ+น 23.28% จาํนวนผลิตภาพเพิ	มขึ+น 27.3% จาํนวนงานกองรอระหวา่ง
กระบวนการลดลง 69.5% มีผลใหช่้วงเวลานาํลดลงเหลือ 0.34 วนั 
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 รัตนะ สุขวเิศษ (2550) การนาํระบบการผลิตแบบลีนมาใชใ้นการอุตสาหกรรมอาหาร 
กรณีศึกษา บริษทั ยไูนเต็ดฟูดส์ จาํกดั (มหาชน) (โรงงานแหลมฉบงั) ไดใ้ชเ้ทคนิคการผลิตแบบลีน
เป็นหนึ	งในเครื	องมือที	ใชศึ้กษา โดยไดศึ้กษาถึงดา้นขอ้ดีขอ้เสียและอุปสรรคของการใชร้ะบบ             
การควบคุมดว้ยสายตา ซึ	 งจากผลการศึกษาแสดงวา่ระบบการควบคุมดว้ยสายตาเป็นเครื	องมือหนึ	ง
ในระบบการผลิตแบบลีนซึ	งมีส่วนช่วยในการปรับปรุงขึ+นตอนการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพมากขึ+น 
 อภิชาต เปรมปราชญช์ยนัต ์(2550) การเพิ	มประสิทธิภาพโซ่อุปทานโดยการใชเ้ทคนิค 
การผลิตแบบลีน กรณีศึกษาของอุตสาหกรรมชิ+นส่วนยานยนตข์องไทย ขอ้สรุปจากการศึกษานี+
ชี+ ใหเ้ห็นวา่ระบบการผลิตแบบลีนนั+นสามารถช่วยใหอ้งคก์รลดตน้ทุนจากการผลิตได ้ทาํให้

สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่งรวดเร็ว แต่ทั+งนี+การที	เลือกใชร้ะบบการผลิต

ดงักล่าวควรพิจารณาถึงปัจจยัดา้นต่าง ๆ ที	ส่งผลกระทบต่อความสาํเร็จของระบบการผลิตแบบลีน

โดยมีขอ้เสนอแนะในการวิจยัครั+ งต่อไปวา่ควรจะมีการใชว้ธีิการเก็บขอ้มูลดา้นอื	นนอกจากการใช้

แบบสอบถาม ยกตวัอยา่งเช่น การสัมภาษณ์เชิงลึก เป็นตน้ เพื	อที	จะทาํใหผ้ลการศึกษานั+น                         

มีความถูกตอ้งมากขึ+น  

 ธีรศกัดิ=  มงคลสวสัดิ=  (2551) การประยกุตใ์ชร้ะบบลีนในกระบวนการจดัส่งชิ+นส่วนเขา้สู่

กระบวนการผลิต จากการศึกษาพบวา่ ปัญหาในกระบวนการทั+งหมดที	คน้พบนั+นไดถู้กสรุปอยูใ่น

เรื	องความสูญเสีย 7 ประการ ในระบบการผลิตแบบลีนนั	นเอง ดงันั+น การประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิต

แบบลีนจึงช่วยลดปัญหาดา้นการผลิตต่าง ๆ รวมถึงการลดขั+นตอนการทาํและเพิ	มประสิทธิภาพ 

การผลิตได ้

 ศิริเกียรติ เจริญดว้ยศิริ (2551) การเพิ	มประสิทธิภาพโซ่อุปทานโดยการใชเ้ทคนิค               

การผลิตแบบลีน กรณีศึกษาของอุตสาหกรรมธุรกิจผลิตรองเทา้ในประเทศไทย จากผลการศึกษา 

ทาํใหท้ราบถึงปัจจยัของเทคนิคการผลิตแบบลีนที	ทาํการศึกษามีผลต่อความสาํเร็จในการลดตน้ทุน

จากการปรับเปลี	ยนระบบการผลิต โดยมีขอ้เสนอแนะในการวจิยัครั+ งต่อไปวา่ ควรศึกษาในแต่ละ

ปัจจยัเพิ	มเติมจากเดิม เพื	อหาขอ้เทจ็จริงของขอ้มูล ซึ	 งจะทาํใหมี้ความถูกตอ้งมากขึ+น นอกจากนั+น

ควรศึกษาปัจจยัอื	นที	ไม่ไดท้าํการศึกษาเพิ	มเติมอีก 

 อภิชาต วงศสื์บสกุล (2550) งานวจิยันี+กล่าวถึงการเพิ	มประสิทธิภาพการผลิตโดยการลด

ความสูญเปล่าของกระบวนการพน่สี โรงงานตวัอยา่งของบริษทั ไทยยามาฮ่ามอเตอร์ จาํกดั                      

ในครั+ งแรกประสิทธิภาพการผลิตในกระบวนการพ่นสีเท่ากบั 85% ซึ	 งผลจากการศึกษาพบวา่ 

ประสิทธิภาพการผลิตในกระบวนการพน่สีเพิ	มขึ+นเป็น 90.48% โดยใชเ้ทคนิคการขจดังาน                        
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ที	ไม่จาํเป็นและเทคนิคการจดักระบวนการผลิตใหม่ โดยประยกุตก์ารออกแบบทดลองที	เหมาะสม

ในกระบวนการผลิต 

 เกียรติชยั จนัทสอน (2551) งานวจิยันี+กล่าวถึงประสิทธิภาพการผลิตเครื	องปรับอากาศ

ภายในบา้นของโรงงงานผลิตเครื	องปรับอากาศ ซึ	 งจากการวเิคราะห์และรวบรวมขอ้มูลการเกิด

ความสูญเปล่าจากการปรับปรุงนี+สามารถลดของเสียจากการเชื	อมลงได ้0.83% เป็น 0.95%              

ซึ	 งคิดเป็นจาํนวนชิ+นงานต่อวนัที	ลดไดเ้ท่ากบั 9 ชิ+น คิดเป็นมูลค่าความสูญเสียต่อการซ่อม 1 ชิ+น 

ประมาณ 161 บาท ต่อชิ+น ดงันี+   การลดของเสียสามารถลดตน้ทุนลงไดว้นัละ 1,449 บาท หรือ ปีละ 

434,700 บาท สามารถลดเวลาทาํงานลงได ้10-12 วนิาทีต่อครั+ ง ซึ	 งการลดเวลาการเชื	อมปิดระบบนี+
ทาํใหส้ามารถนาํงานที	ทาํ ณ จุดทาํงานอื	นมาเพิ	มใหพ้นกังานที	ทาํการเชื	อมปิดระบบนี+ทาํแทนได ้

ทาํใหส้ามารถลดตน้ทุนจากการจา้งพนกังานได ้1 คน คิดเป็นมูลค่าคือ 295 บาทต่อวนั หรือ                     

88,500 บาทต่อปี 

 ไกสร สุขแกว้ (2552) งานวจิยันี+กล่าวถึงการลดความสูญเปล่าของกระบวนการผลิต              

โดยนาํเครื	องมือ ตามแนวคิดแบบลีนมาประยกุตใ์ชป้รับปรุงกระบวนการผลิต โดยใชก้ารทาํงาน

แบบ One-piece-flow การศึกษาการเคลื	อนไหว รวมถึงการปรับปรุง Line layout ผลจาก                          

การปรับปรุงสามารถลดสตอ๊กชิ+นส่วนต่าง ๆ ของช่องแอร์จาก 6,900 ชิ+น มาเป็น 3,450 ชิ+น คิดเป็น 

50% ลดการเก็บสินคา้คงกลงัจาก 6,900 ชิ+นมาเป็น 2,300 ชิ+น คิดเป็น 66.7% ลดเวลาทาํจาก 11.5 วนั

มาเป็น 8 วนั ลดพนกังานตรวจสอบจาก 8 คน มาเป็น 4 คน ลดระยะทางการขนยา้ยจาก 17 เมตร           

มาเป็น 13.4 เมตร 

 วาทิน อน้คาํ (2551) งานวจิยันี+ไดศึ้กษาการเพิ	มประสิทธิภาพการผลิตของอุตสาหกรรม

การผลิตชิ+นส่วนรถยนต ์โดยทาํการจดักลุ่มชิ+นงานแต่ละกลุ่มใหผ้ลิตบนเครื	องจกัรแต่ละตวัที	มี

ความเร็วในการผลิตเหมาะสมกบัประมาณความตอ้งการของลูกคา้ ทาํการเปลี	ยนอุปกรณ์                        

การขนถ่ายวสัดุจากกระบะเหล็กเป็นการสร้างรถเขน็มาให้พนกังานสามารถปฏิบติัไดเ้ร็วยิ	งขึ+น 

สามารถลดเวลาสูญเสียได ้โดยที	ก่อนปรับปรุงจะใชเ้วลาถึง 43,910 นาทีต่อสัปดาห์                                      

แต่หลงัปรับปรุงใชเ้วลาเพียง 19.675 นาทีต่อสัปดาห์ หรือลดลง 24.125 นาทีต่อสัปดาห์ เมื	อคาํนวณ

เป็นแบบค่าใชจ่้ายดา้นแรงงานจะลดลง 20.589 บาทต่อสัปดาห์ หรือลดระยะเวลาการทาํงานและ

ค่าใชจ่้ายดา้นแรงงานลงไดร้้อยละ 55 ต่อสัปดาห์ 

 จากการศึกษางานวจิยัที	เกี	ยวขอ้งพบวา่ ระบบ Lean เป็นระบบที	มีประสิทธิภาพ                       

ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต ส่งผลใหก้ระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพเพิ	มขึ+น สามารถช่วยให้
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คุณภาพเพิ	มขึ+น ลดตน้ทุนต่อหน่วยของสิ+นคา้ ลดเวลาในการผลิตต่อหน่วยลดลง สารมารถช่วยให้

จดักาํลงัคนใหเ้หมาะสมกบักระบวนการผลิตไม่มากหรือนอ้ยเกินไป สามารถลดความสูญเปล่าที	

เกิดขึ+นในกระบวนการผลิต ไม่วา่จะเป็นการเคลื	อนไหวของคนหรือความสูญเปล่าจากการขนยา้ย 

และยงัสามารถควบคุมการทาํงานดว้ยสายตา และยงัใชร้ะบบการดึงควบคู่กบัคมับงัเพื	อช่วยลด 

Work in process หรือ WIP ในกระบวนการไดอี้กดว้ย 

 แนวทางในการศึกษาพบวา่ ตวัแปรที	สามารถนาํมาใชไ้ดก้บังานวจิยัในครั+ งนี+  มุ่งหา 
ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตวา่มีกระบวนการใดที	มี Work in process สูง และสาํรวจ               
การเคลื	อนไหวของพนกังานแต่ละขั+นตอนเพื	อนาํมาวิเคราะห์การเคลื	อนไหวที	ไม่จาํเป็น                         
และซํ+ าซอ้น การสาํรวจพื+นที	หนา้งานเพื	อปรับปรุงใหเ้หมาะสมกบัการทาํงานหรือลดการขนยา้ย 
การปรับ Line ในกระบวนการประกอบให้เหมาะสมกบัการผลิตและกาํลงัคน ผูว้จิยัจึงนาํเทคนิค
เหล่านี+มาเพื	อเพิ	มประสิทธิภาพในการปรับปรุงกระบวนการผลิตโซ่ Seal chain 
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บทที�  3 
วธีิดาํเนินการวจิยั 

 
 การดาํเนินการวิจยั เรื	อง  การเพิ	มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตโซ่ดว้ยเทคนิค Lean  
เพื	อศึกษากระบวนการผลิตโซ่ และปัญหาและอุปสรรคต่าง ๆ ที	เกิดขึ+นกบักระบวนการผลิตและ           
ทาํการแกไ้ขรวมถึงใหข้อ้เสนอแนะในการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใชว้ธีิดาํเนินการวจิยั
ดงัต่อไปนี+   
 1.  ผูใ้หข้อ้มูลสาํคญั  
 2.  เครื	องมือที	ใชใ้นการวจิยั  
 3.  ขั+นตอนการสร้างเครื	องมือในการวิจยั  
 4.  การเก็บรวบรวมขอ้มูล  
 5.  การวเิคราะห์ขอ้มูล  
  

ผู้ให้ข้อมูลสําคญั  
 กลุ่มประชากรที	ใชใ้นการศึกษาครั+ งนี+  ไดแ้ก่ พนกังานบริษทัผลิตโซ่ จาํกดัโดยมี
พนกังานทั+งหมด 435 คน แบ่งเป็นระดบัผูจ้ดัการ จาํนวน 24 คน หวัหนา้งาน จาํนวน 30 คน และ
พนกังาน จาํนวน 381 คนโดยการศึกษาครั+ งนี+ไดท้าํการศึกษากลุ่มตวัอยา่งที	เกี	ยวขอ้ง โดยจะ
ทาํการศึกษาในส่วนการผลิตโซ่ Seal Chain โรงงาน 2 และกาํหนด Line การผลิตที	แกไ้ข                           
เป็นจาํนวน 8 Line นั+น ซึ	 งผูที้	เกี	ยวของทั+งหมดมีจาํนวน 13 คน แบ่งเป็นผูที้	เกี	ยวของ ดงันี+     
 1.  ระดบัผูจ้ดัการ (Manager) ไดแ้ก่ ผูจ้ดัการฝ่ายผลิตและผูจ้ดัฝ่ายคุณภาพอยา่งละ 1 คน 
รวมเป็นจาํนวน 2 คน 
 2.  ระดบัหวัหนา้งาน (Chief and leader) ไดแ้ก่ หวัหนา้งานฝ่ายผลิตโซ่ Seal chain 
จาํนวน 2 คนและหวัหนา้งานฝ่ายคุณภาพจาํนวน 1 คน รวมเป็นจาํนวน 3 คน  
 3.  ระดบัผูป้ฏิบติังาน (Staff) ไดแ้ก่ พนกังานทาํการเลือกพนกังานจากกระบวนการ
ประกอบโซ่ Seal chain จาํนวนทั+งหมด 8 Line การประกอบสุ่มตวัแทน Line ประกอบละ 1 คน 
รวมเป็นจาํนวน 8 คน โดยใชว้ธีิการสุ่มแบบเฉพาะเจาะจงเพื	อใหท้ราบปัญหาในทางปฏิบติัและ
แนวทางในการแกไ้ขปัญหา  
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เครื�องมอืที�ใช้ในการวจัิย   
 การทาํวจิยัครั+ งนี+ เป็นการรวบรวมขอ้มูลโดยสาํรวจและเก็บขอ้มูลในกระบวนการผลิต 
และการสัมภาษณ์ โดยมีเครื	องมือที	ใช ้ดงันี+    
 1.  ตารางการจบัเวลา โดยทาํการจบัเวลาของขั+นตอนการทาํงานและการเคลื	อนไหว          
ของพนกังานเพื	อใหท้ราบถึงเวลาที	ใชใ้นแต่ละขั+นตอนการทาํงานเพื	อใชใ้นการปรับปรุงต่อไป 
 2.  แผนผงัโรงงานที	 2 ใชเ้พื	อเป็นขอ้มูลในการวเิคราะห์การไหลของกระบวนการ 
เพื	อใหท้ราบถึงการเคลื	อนไหวของระยะทางที	ไม่จาํเป็นและเป็นส่วนประกอบที	ช่วยในการจดัวา่ง 
Lay out ใหม่ 
 3.  Yamazumi chart เป็นกราฟที	นาํเอาเวลาการทาํงานของพนกังานและขั+นตอน              
การทาํงานแต่ละขั+นตอนมาลงขอ้มูลในกราฟเพื	อใหท้ราบถึงเวลาการทาํงานรวมของพนกังาน                 
แต่ละคน 
 4.  แผนภาพงานมาตรฐานเป็นแผนภาพที	แสดงให้เห็นถึงการทาํงานโดยนาํเอาขั+นตอน
การทาํงานแต่ละขั+นตอนมาเขียนลงในแผนภาพมาตรฐาน เพื	อใหท้ราบวา่แต่ละขั+นตอนทาํงาน            
ตรงจุดใดบา้งเพื	อใหง่้ายต่อการวเิคราะห์ถึงลกัษณะการทาํงาน 
 5.  การสัมภาษณ์ตวัผูว้ิจยันั+นไดเ้ป็นเครื	องมือในการวจิยัเองดว้ยโดยการสัมภาษณ์               
และการสังเกต  
 6.  ใชเ้ครื	องบนัทึกเสียงเป็นอุปกรณ์เพื	อใชใ้นการเก็บรวบรวมขอ้มูลอยา่งละเอียด
สามารถนาํมาทบทวนวเิคราะห์และอา้งอิงได ้ 
 7.  เพื	อใหค้รอบคลุมทุกประเด็นที	ตอ้งการ ผูว้ิจยัไดใ้ชรู้ปแบบการสัมภาษณ์แบบ               
กึ	งโครงสร้าง (Semi-structure interview) เมื	อผูส้ัมภาษณ์เห็นวา่ประเด็นใดควรถามต่อก็จะเจาะลึก
ลงไปอีกเรื	อย ๆ เพื	อใหค้รอบคลุมทุกประเด็นที	ตอ้งการจนขอ้มูลอิ	มตวัจึงหยดุสัมภาษณ์   
  

ขั9นตอนการสร้างเครื�องมอืในการวจัิย  
 การสร้างเครื�องมือที�ใช้ในการวจัิยเชิงคุณภาพ 
 1.  ผูว้จิยัศึกษาแนวคิดทฤษฎีและเอกสารงานวิจยัที	เกี	ยวขอ้งกบัการเพิ	มประสิทธิภาพ
ดว้ยเทคนิค Lean เพื	อนาํมาใชเ้ป็นขอ้มูลประกอบในการสัมภาษณ์  
 2.  ผูว้จิยัศึกษารูปแบบและเทคนิควธีิการสัมภาษณ์ ระเบียบวธีิวจิยัเชิงคุณภาพ
จรรยาบรรณของนกัวจิยั วธีิการเก็บรวบรวมขอ้มูล วธีิการวเิคราะห์ขอ้มูลจากตาํราและการขอ
คาํปรึกษาจากผูท้รงคุณวฒิุดา้นการวจิยัเชิงคุณภาพ เพื	อใหเ้ขา้ใจในระเบียบวธีิการวิจยัอนัจะนาํไปสู่
การศึกษาที	ถูกตอ้งและครอบคลุมประเด็นที	ตอ้งการจะศึกษาใหม้ากที	สุด  
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 3.  ผูว้จิยัไดส้ร้างแนวคาํถามแบบกึ	งโครงสร้าง (Semi-structure interview)                              
ซึ	 งเป็นเครื	องมือที	ใชใ้นการสัมภาษณ์เชิงลึก โดยจากการศึกษาแนวคิด ทฤษฎี และงานวจิยั                     
ที	เกี	ยวขอ้ง ลกัษณะของคาํถาม จะเป็นประเภทคาํถามปลายเปิด (Open-ended question) โดยเปิด
โอกาสใหผู้ใ้หส้ัมภาษณ์แสดงความคิดเห็น เสนอแนะเพื	อเก็บรายละเอียดของขอ้มูลให้ครบถว้น 
 ความเที�ยงตรงของเครื�องมือที�ใช้ในการวจัิย 
 นาํแนวคาํถามที	จะใชใ้นการนาํประชุมสนทนากลุ่ม (Focus group discussion)                         
ที	จดัทาํขึ+นใหผู้เ้ชี	ยวชาญ 3 ท่าน ตรวจสอบความเที	ยงตรงเชิงเนื+อหา (Content validity) ผูเ้ชี	ยวชาญ
ทาํการพิจารณาความเที	ยงตรงเชิงเนื+อหา (Item-objective congruence index: IOC) โดยพิจารณา             
ขอ้คาํถามแต่ละขอ้เหมาะสมกบังานวจิยันี+หรือไม่ ซึ	 งจะใหท้าํเครื	องหมายลงในช่องการประเมิน
โดยมีเกณฑใ์นการใหค้ะแนนความสอดคลอ้งของแบบสอบถามแต่ละขอ้กบัวตัถุประสงคไ์ว ้ดงันี+   
 คะแนน +1 ถา้เห็นวา่คาํถามนั+นตรงตามวตัถุประสงคก์ารวจิยั 
 คะแนน 0 ถา้ไม่แน่ใจวา่คาํถามนั+นตรงตามวตัถุประสงคก์ารวจิยั 
 คะแนน -1 ถา้เห็นวา่คาํถามนั+นไม่ตรงตามวตัถุประสงคก์ารวจิยั 
 จากนั+นนาํผลการพิจารณาของผูเ้ชี	ยวชาญทั+ง 3 ท่านมาบนัทึกผลการพิจารณาของ
ผูเ้ชี	ยวชาญแต่ละคนเพื	อนาํมาวเิคราะห์หาค่า IOC โดยหาค่าเฉลี	ยในแต่ละขอ้ถา้มีค่าเฉลี	ยมากกวา่
หรือเท่ากบั 0.5 ถือวา่ใชไ้ด ้
 

การเกบ็รวบรวมข้อมูล  

 การวจิยัเชิงคุณภาพทาํการเก็บขอ้มูลจากพื+นที	ปฏิบติังานจริงและการสัมภาษณ์แบบ                   
กึ	งโครงสร้าง (Semi-structure interview) วธีิการเขา้ถึงขอ้มูลและเก็บรวบรวมขอ้มูลออกแบ่งเป็น                 
2 ส่วน คือ การเก็บรวบรวมขอ้มูลดา้นเอกสาร (Review data) และการเก็บรวบรวมขอ้มูลภาคสนาม 
(Field data)  
 1.  การเก็บรวบรวมขอ้มูลดา้นเอกสาร (Review data)  
  1.1  ขอ้มูลปฐมภูมิ (Primary data) การศึกษาการกระบวนการผลิตจากหนงัสือต่าง ๆ 
ของการผลิตดว้ยระบบ Lean รวมถึงการศึกษาวธีิการสร้างคาํถามในการสัมภาษณ์จากเอกสาร
งานวจิยั เพื	อกาํหนดขอบเขตและเนื+อหาจะไดมี้ความชดัเจนตามวตัถุประสงคข์องการวิจยั  
  1.2  ขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary data) ศึกษาจากตาํรา เอกสาร บทความ ทฤษฎี
หลกัการและงานวจิยัที	เกี	ยวขอ้งเพื	อกาํหนดขอบเขตของการวจิยัและสร้างเครื	องมือวจิยั                        
ใหค้รอบคลุมวตัถุประสงคข์องการวจิยั  
 2.  การเก็บรวบรวมขอ้มูลภาคสนาม (Field data)  
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  2.1  ผูว้จิยัเก็บรวบรวมขอ้มูลโดยใชก้ารศึกษาระยะเวลาที	ทาํการจบัเวลาเพื	อ                     
การปรับปรุง, การสมดุลกระบวนการผลิต, การคน้หาความสูญเปล่าต่าง ๆ ในกระบวนการรวมถึง
การสัมภาษณ์และใชก้ารสังเกตการณ์ร่วมดว้ยในขณะที	มีการสัมภาษณ์กบักลุ่มตวัอยา่งที	                            
ทาํการสัมภาษณ์ เพื	อนาํขอ้มูลทั+งหมดไปศึกษาถึงการเพิ	มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตและ
ก่อนเริ	มการทาํการสัมภาษณ์ผูว้จิยัไดท้าํการนดัหมายวนั เวลา และสถานที	กบัผูใ้หส้ัมภาษณ์                 
ซึ	 งไดแ้จง้ถึงวตัถุประสงคข์องการสัมภาษณ์ในครั+ งนี+ดว้ย  
  2.2  โดยในวนัที	ทาํการสัมภาษณ์  ขออนุญาตในการจดบนัทึกและบนัทึกเสียง             
ตลอดระยะเวลาในการสัมภาษณ์  โดยจะใชเ้วลาในการสัมภาษณ์ประมาณ 10-15 นาที ในระหวา่ง
การสัมภาษณ์ผูว้จิยัไดจ้ดบนัทึกประเด็นสาํคญัและเมื	อการสัมภาษณ์สิ+นสุดลง ผูว้จิยัได ้                              
ทาํการบนัทึกขอ้มูลต่าง ๆ ตามความเป็นจริงโดยไม่มีการตีความทนัที  นอกจากนี+ยงัไดบ้นัทึก
เกี	ยวกบัความคิด  ความรู้สึก หรือปัญหาที	เกิดขึ+นกบัผูว้ิจยัขณะที	ทาํการสัมภาษณ์รวมถึง                           
ไดข้ออนุญาตติดต่อกบัผูใ้หส้ัมภาษณ์ภายหลงัหากตอ้งการสอบถามขอ้มูลเพิ	มเติมเพื	อใหข้อ้มูล           
มีความครบถว้นมากยิ	งขึ+น  
  2.3  ขอ้มูลที	ไดท้าํการสัมภาษณ์มาในแต่ละวนัจะถูกนาํมาทาํการบนัทึกและถอดเทป
รายวนั เพื	อทาํการตรวจสอบขอ้มูลที	ไม่ชดัเจนหรือไม่ครบถว้น เพื	อนาํไปศึกษาเพิ	มเติม                    
ในการสัมภาษณ์ครั+ งต่อไป  
 

การวเิคราะห์ข้อมูล  
 ผูว้จิยัทาํการรวบรวมผลดว้ยวธีิสัมภาษณ์เชิงลึกและการสนทนากลุ่ม ทาํการถอดเทปแลว้
วเิคราะห์เนื+อหา  Content analysis โดยดูคาํซํ+ าของผูใ้หส้ัมภาษณ์ ทั+ง 14 คน ที	มีความหมายซํ+ ากนั 
ในขอ้คาํถามนั+น ๆ และสรุปเป็นผลวจิยัที	ตอ้งการตามวตัถุประสงค ์
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บทที� 4 

ผลการศึกษา 
  
 จากการดาํเนินงานวิจยั การเพิ	มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตโซ่ Seal chain                 
ดว้ยเทคนิค Lean ไดผ้ลการดาํเนินการตามขั+นตอนดงัต่อไปนี+  
 1.  การเก็บรวบรวมขอ้มูลและวเิคราะห์กระบวนการผลิตโซ่ Seal chain 
 2.  กาํหนดเป้าหมายการปรับปรุง 

3.  แนวทางการปรับปรุงแนวทางการปรับปรุงและการวดัผลและเปรียบเทียบผล                  
ก่อนและหลงัการดาํเนินงาน 
 5.  สรุปผลการดาํเนินงานดา้นกระบวนการผลิต 
 6.  ขอ้มูลการสัมภาษณ์เชิงลึกพนกังาน 

7.  สรุปบทสัมภาษณ์พนกังาน 
8.  ปรับปรุงหลงัการวเิคราะห์บทสัมภาษณ์ 
 

การเกบ็รวบรวมข้อมูลและวเิคราะห์กระบวนการผลติโซ่ Seal chain 
 จากการเก็บขอ้มูลในกระบวนการผลิตโซ่ Seal chain พบวา่ ในกระบวนการผลิต                   
มีปัญหาในหลายดา้นดงัต่อไปนี+  
 1.  การรอคอยของชิ+นส่วน 
 จุดที	พบ Work in process คือ ในส่วนของกระบวนการเรียง Inner plate และ Outer plate
ซึ	 งในกระบวนการนี+พบปัญหาการรอคอยงานเนื	องจากของเสียซึ	 งเกิดจากในกระบวนการนี+ตอ้งมี
การเรียง Plate ก่อนเขา้กระบวนการและตอ้งทาํใหเ้รียงชิ+นงานใหม่ และแสดงชั	วโมงการรอคอย
ชิ+นส่วนจารการเรียงชิ+นงานใหม่ตั+งแต่เดือน มกราคม-เมษายน พ.ศ. 2559 ดงักราฟที	 4-1 
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ภาพที	 4-1  จาํนวนชั	วโมงที	ตอ้งการรอคอยของชิ+นส่วนจากการเรียงชิ+นงานใหม่ 
 

 2.  ปัญหาดา้นคุณภาพ  
 ปัญหาของเสียที	เกิดจากกระบวนการเรียง Inner plate และ Outer plate ในกระบวนการนี+
มีเพียงปัญหาสนิมเท่านั+น ซึ	 งเกิดปัญหาของการผลิตรอ Line การผลิตจากกระบวนการประกอบ             
ซึ	 งทาํใหเ้กิดปัญหาสนิมที	ผวิชิ+นงานทาํใหไ้ม่สามารถนาํ Inner plate และ Outer plate ไปใช ้                   
ในกระบวนการประกอบได ้โดยที	ตอ้งเสียเวลานาํ Inner plate และ Outer plate ไปผา่นกระบวนการ
ลา้งผวิใหม่อีกครั+ งซึ	 งมีค่าใชต่้อครั+ งทั+ง Inner plate และ Outer plate เท่ากบั 900 บาทในกระบวนการ
ลา้งผวิดงัแสดงจาํนวนครั+ งในการเกิดของเสียในภาพที	 4-2 และแสดงค่าใชจ่้ายในการแกไ้ขงาน             
ดงัภาพที	 4-3 
 
 

 

 

 
 

 
 
 
 

 
ภาพที	 4-2  จาํนวนครั+ งที	เกิดของเสีย Inner plate และ Outer plate 

จาํนวนครั+ ง 

ชั	วโมง 
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ภาพที	 4-3  ค่าใชจ่้ายในการขดังานใหม่ 
 
 3.  ปัญหาความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต  
 จุดที	พบ Work in process คือ ในส่วนของกระบวนการเรียง Inner plate และ Outer plate
เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการเรียง Plate เพื	อสาํรองวตัถุดิบเพื	อใชใ้นกระบวนการประกอบ            
จากการตรวจสอบของการทาํงานในแต่ละวนัมีความตอ้งการใน Inner plate และ Outer plate 
จาํนวนงานที	เรียงบนรถเข็น 24.67 คนั หรือประมาน 24 คนั หรือชิ+นส่วน Inner plate และ Outer 
plate จาํนวน 640,000 ชิ+นต่อวนั ดงัภาพที	 4-4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
ภาพที	 4-4  พื+นที	 Lay out จอดรถเขน็ Inner plate และ Outer plate 
 

บาท 

พื+นที	จอดรถเขน็ 
(cart)  
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ภาพที	 4-5  จาํนวนรถเข็นที	ใช ้Support line การผลิต 
 

 จากการที	ตอ้งทาํการ เรียง Inner plate และ Outer plate ก่อนเขา้กระบวนการนั+น ทาํให ้
พบความสูญเปล่าอีกอยา่งหนึ	งคือ ความสูญเปล่าจากพื+นที	ในการจอดรถเข็นเท่ากบั 4 x 20                 

ตารางเมตร ดงัแสดงในภาพที	 4-6 
 

 
 

ภาพที	 4-6  พื+นที	 Lay out จอดรถเขน็ Inner plate และ Outer plate ที	เกิดความสูญเปล่า 
 
 4.  ปัญหาการผลิตมากเกินพอดี 
 การจดัการเพื	อให้เกิดการทาํงานที	เป็นมาตรฐาน และดาํเนินการทาํงานอยา่งมี
ประสิทธิภาพสูงสุดตามความตอ้งการของลูกคา้ คือ การผลิตที	เพียงพอต่อความตอ้งการ                       
และไม่ผลิตมากเกินไปหรือนอ้ยเกินไป โดยในงานวจิยันี+ไดก้าํหนดกระบวนการตน้แบบหรือ
เครื	องจกัรทดลองมา 1 กระบวนการคือ เครื	องประกอบที	 1ซึ	 งกระบวนการเริ	มจากเรียงชิ+นงาน
จนถึงบรรจุภณัฑ ์โดยจงัหวะความตอ้งการของลูกคา้ เวลาที	ใช ้(Takt time) สามารถคาํนวณได ้ดงันี+   

จาํนวนรถเขน็ 
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Takt time   =  ชั	วโมงทาํงานต่อวนั (16 ชั	วโมง/ วนั) – เวลาพกัรวมต่อวนั (40 นาที/ วนั)  
 
               =    55200 วนิาที/ วนั 
 
             Takt time   =    22.08 วนิาที/ ชิ+น 
 
 แต่เนื	องจากเวลาปกติไม่สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดท้างบริษทัมี
นโยบายใหเ้พิ	มทาํงานล่วงเวลา ดงันั+นจึงคาํนวณค่าเวลาที	ใช ้(Takt time) จากเวลาทาํงานจริงหรือ 
เวลาเฉลี	ย (Actual takt time) ดงันี+    
 

Actual takt time   =  ชั	วโมงทาํงานต่อวนั + ชั	วโมงทาํงานล่วงเวลา-เวลาพกัรวมต่อวนั 
 

 

                                        =     73200 วนิาที/ วนั 
 

 

            Actual takt time  =   29.28 วินาที/ ชิ+น 

 
 แต่เนื	องจากเวลาปกติไม่สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดท้างบริษทัมี
นโยบายใหเ้พิ	มทาํงานล่วงเวลา ดงันั+นจึงคาํนวณค่าเวลาที	ใช ้(Takt time) จากเวลาทาํงานจริงหรือ 
เวลาเฉลี	ย (Actual takt time) ดงันี+    

จากการจบัเวลาประสิทธิภาพของกระบวนการแลว้นาํมาทาํเป็นตารางประสิทธิภาพ
พบวา่ ในแต่ละกระบวนการไม่วา่จะเป็น 1) กระบวนการเรียง Plate 2) กระบวนการประกอบ
ต่อเนื	องและตดัเป็นเส้น 3) ประกอบขอ้ต่อ 4) กระบวนกรตรวจสอบและบรรจุ พบวา่                                  
ทุกกระบวนการสามารถผลิตไดเ้กินความตอ้งการของลูกคา้ดงัตารางที	 4-1 

 

 

 

 

 

ปริมาณความตอ้งการโซ่ Seal chain (2500 ชิ+น/ วนั)  

2500 ชิ+น/ วนั 

ปริมาณความตอ้งการโซ่ Seal chain  

          2,800 ชิ+น/ วนั 
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ตารางที	 4-1  ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตก่อนการปรับปรุง 
 

ตารางประสิทธิภาพของแต่ละกระบวนการผลติ 

ลาํดบั กระบวนการ หมาย 

เลข
เครื�อง 

เวลามาตรฐาน    ประสิทธิภาพ 

การผลติงาน 
(เส้น)  

มอื เครื�อง เวลาเสร็จ จาํนวน 
ที�ใช้ 

เวลาที�
ใช้ นาท ี วนิาท ี นาท ี วนิาท ี นาท ี วนิาท ี

1 เรียง I.pl 45 ชิ+น 
เรียงO.pl 45 ชิ+น 

CP01 
CP02 

- 
- 

- 
- 
 

- 
- 

22.9 
22.9 

- 
- 

22.9 
22.9 

- 
- 

- 
- 

3199 
3199 

2 ประกอบต่อเนื	อง
และตดัเป็นเสน้ 

AC01 - - - 22.5 - 22.5 700 1800 2920 

3 ประกอบขอ้ต่อ ED01 - 14.2 - - - 14.2 31500 1800 5134 
4 ตรวจและบรรจุ - - 19.1 - - - 19.1 - - 3832 

ขอ้มูลประกอบ 
ประเภทผลิตภณัฑ ์= Seal chain             ชั	วโมงการํางาน = 16 hr         Takt time = 22.08 sec (no OT)  
ความยาว = 114 LE                                 เวลาพกัต่อวนั = 40 min         Acting  takt time = 29.28 sec 
ความตอ้งการ = 2500 เสน้/ วนั               ล่วงเวลาต่อวนั = 5 hr             รวมเวลาทาํงานเท่ากบั = 73200 sec/ day 

 
 จากกระบวนการผลิตในแต่ละขั+นตอน มีรอบการผลิตไม่เท่ากนั ซึ	 งไดน้าํมาเปรียบเทียบ
กบัเวลาในทาํงานต่อวนัพบวา่ ในแต่ละกระบวนการสามารถผลิตโซ่ไดม้ากกวา่ความตอ้งการของ
ลูกคา้ แสดงถึงความไม่มีประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต โดยเฉพาะกระบวนการขั+นตอนที	 3 
การประกบขอ้ต่อ ซึ	 งสามารถผลิตไดถึ้ง 5,134 เส้นต่อวนั แต่ลูกคา้ตอ้งการ 2,500 เส้นต่อวนั                
เพื	อจดัทาํใหก้ระบวนการมีประสิทธิภาพ ดงันั+นจึงตอ้งทาํการจดัสรรงานใหม่ ดงันั+นก่อนการ
จดัสรรงาน จึงทาํการแยกประเภทของงานดงัแสดงในตารางที	 4-2 
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ตารางที	 4-2  การจาํแนกประเภทงานและผูป้ฏิบติังาน 
 

กระบวนการ 1.  งานไซเคิล พนักงาน 

Line-up 1/ 1 เครื	องจกัรเรียงเพลทอตัโนมติัสาํหรับ 1 เส้น - 
Assembly-cutting 1/ 2 เครื	องจกัรประกอบต่อเนื	องและตดัเป็นเส้นอตัโนมติั 1 เส้น - 
Endless 1/ 3 พนกังานประกอบขอ้ต่อโซ่เป็นวงดว้ยเครื	องจกัร 1 เส้น คนที	 1 
Packing 1/ 4 ตรวจสอบและบรรจุโซ่ 100 เส้นแลว้ยกไปวางบน Pallet คนที	 3 

กระบวนการ 2.  งานรอบ พนักงาน 

Line-up 2/ 1 เติมเพลทลงในเครื	องเรียงจากถงับรรจุ คนที	 1 
2/ 2 นาํเอาชิ+นงาน Inner plate และ Outer plate ออกจากราง 

Assembly-cutting 2/ 3 นาํเอาลวดแขวนออกเมื	อเพลทใกลห้มด ทุก ๆ 30 ชิ+น 
2/ 4 แขวนลวดเมื	อเพลทใกลห้มด  ทุก ๆ โซ่  30 ชิ+น 
2/ 5 เช็คความยาวโซ่ 1 เส้น ทุก ๆ การประกอบโซ่ 100 เส้น 
2/ 6 เช็คความยาวโซ่ 1 เส้น ทุก ๆ การเปลี	ยน Lot หรือเดินโซ่
ครบจาํนวน 

Endless 2/ 7 เช็คความกวา้งขอ้โซ่ 5 เส้น ทุก ๆ 100 เส้น คนที	 2 
2/ 8 เช็คความยาวโซ่ 1 เส้น ทุก ๆ 100 เส้น 

Packing - - 
กระบวนการ 3.  งานเซตอพั พนักงาน 

Line-up - - 
Assembly-cutting 3/1 เปลี	ยน Hammer ทุก 700 เส้น ( 31500 Stroke)  คนที	 1 
Endless 3/2 เปลี	ยน Hammer ทุก 31500 เส้น (31500 Stroke)  คนที	 2 
Packing - - 

  
 เมื	อไดจ้าํแนกประเภทของงานแลว้ ก็ทาํการเขียนขั+นตอนการทาํงานของแต่ละงาน                
แลว้ทาํการจบัเวลาและบนัทึกค่าในแต่ละงาน แสดงตวัอยา่งดงัตารางที	 2-6 ถึง 2-17 จากนั+น                  
นาํขอ้มูลเวลา แสดงภาพรวมกระบวนการผลิต ความสัมพนัธ์ คน-เครื	องจกัร การรองาน รอบเวลา
การทาํงาน และTake time และนาํมาวเิคราะห์งานดว้ยกราฟ Yamazaki ดงัภาพที	 4-7 
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ภาพที	 4-7  กราฟประสิทธิภาพของแต่ละกระบวนการ 
 
 จากภาพที	 4-7 แสดงใหเ้ห็นวา่ภาระงานของพนกังานแต่ละคนอยูต่ ํ	ากวา่เวลาเฉลี	ย A.T.T 
หรือความเร็วในการขายสินคา้ โดยพนกังานคนที	 1 มีภาระงานที	เป็นงานรอบทั+งหมด เมื	อมองจาก
สภาพหนา้งานจะเป็นการทาํงานที	สูญเปล่า หรือในลกัษณะการยนืเฝ้าเครื	องจกัร ส่วนพนกังาน              
คนที	2 มีภาระงานทั+งงานวฏัจกัร งานรอบ งานเซตอพั และพนกังานคนที	 3 เป็นงานวฏัจกัรทั+งหมด 
 5.  ปัญหาการผลิตโดยใชส้ถานีงานและคนไม่เหมาะสมกนั 
 จากกระบวนการในปัจจุบนัพบวา่ มีสถานีงานอยูท่ ั+งหมด 4 สถานีงาน และมีพนกังาน
ทาํงานอยูท่ ั+งหมด 3 คน จาก Yamazumi chart พบวา่ ในแต่ละคนมีเวลาในการทาํงานที	แตกต่างกนั
จะพบวา่ เกิดความไม่สมํ	าเสมอ, งานสูญเปล่า จากาการสาํรวจ Line การประกอบพบวา่ มีพื+นที	               
การทาํงานของพนกังานใน Line ประกอบโซ่จาํนวน 3 คน และพนกังานของ Line seal chain                 
มีทั+งหมด 24 คน ทั+งหมด 8 Line การผลิต แต่ผูว้ิจยัไดท้าํการเลือกปรับปรุงเป็น Line การผลิต
ตน้แบบคือ 3 Line การผลิตและมีพนกังานที	เกี	ยวขอ้งทั+งหมด 9 คน ดงัตวัอยา่ง Lay out line                
การประกอบโซ่ Seal chain การประกอบต่อไปนี+  

 
ภาพที	 4-8  Lay out line การประกอบโซ่ Seal chain 
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กาํหนดเป้าหมายการปรับปรุง 

 1.  ลดเวลาการรอคอย Inner plate และ Outer plate จากการนาํของเสียไปขดัใหม่ลงจาก 
7.5 ชั	วโมง เป็น 3.75 ชั	วโมง หรือคิดเป็น 50% ดงัภาพที	 4-9 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที	 4-9  เป้าหมายการลดเวลาการรอคอย Inner plate และ Outer plate 
 
 2.  ปัญหาของเสียที	เกิดจากกระบวนการเรียง Inner plate และ Outer plate ซึ	 งเกิดปัญหา
ของการผลิตรอ Line การผลิตจากกระบวนการประกอบลงจาก 2.75 ครั+ งเป็น 1.375 ครั+ ง                       
หรือคิดเป็น50% ดงัภาพที	 4-10 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพที	 4-10  เป้าหมายการลดของเสียที	เกิดจากกระบวนการเรียง Inner plate และ Outer plate 
 

3.  ลดค่าใชจ่้ายในการนาํชิ+นส่วน Inner plate และ Outer plate เขา้แกไ้ขชิ+นงานหรือ
นาํเขา้ขดังานใหม่ลดลงจาก 2475 บาทใหเ้หลือ 1238 บาทหรือคิดเป็น 50%vแสดงดงัภาพที	 4-11 

 
 
 
 

ชั	วโมง 

50% 

ครั+ ง 

50% 
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ภาพที	 4-11  เป้าหมายการลดค่าใชจ่้ายการนาํชิ+นส่วน Inner plate และ Outer plate เขา้แกไ้ขชิ+นงาน 
 
 4.  เพิ	มพื+นที	การใชง้านขึ+น 80 ตารางเมตร จากการจดัพื+นที	การวางรถเข็นของใหม่ 40% 
หรือลดพื+นที	การใชง้านที	ไม่จาํเป็นดงัภาพที	 4-12 
 

 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที	 4-12  เป้าหมายการเพิ	มพื+นที	การใชง้าน 
 
 5.  ลดจาํนวนพนกังานใน Line ประกอบใหเ้หมาะสมกบัการทาํงานจาก 3 คน ใหเ้หลือ              
2 คน หรือคิดเป็น 33.33 % ดงัภาพที	 4-13 
 
 

 
 
 
 
 
ภาพที	 4-13  เป้าหมายการลดจาํนวนพนกังานใน Line seal chain 

50% 

บาท 

ตารางเมตร 

 40% 

33.33% 

จาํนวนพนกังาน 
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 6.  เพิ	ม Productivity ของพนกังานในการผลิต (ชิ+นต่อชั	วโมง) เพิ	มขึ+น 48 ชิ+นต่อชั	วโมง
เป็น 60 ชิ+นต่อชั	วโมงหรือคิดเป็น 25% ดงัภาพที	 4-14 
 

 

 
ภาพที	 4-14  เป้าหมายการเพิ	ม Productivity ของพนกังานในการผลิต 
 
 7.  ลด Work in process ในกระบวนการเรียง Plate ของ Inner plate และ Outer plate ลง
จากการใชร้ถบรรจุ Plate 24 คนัใหเ้หลือ 12 คนัดงัภาพที	 4-15 

 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที	 4-15  เป้าหมายการลด WIP ของรถบรรจุชิ+นงาน 
 

แนวทางการปรับปรุงและการวดัผลและเปรียบเทยีบผลก่อนและหลงัการดําเนินงาน 
 การปรับปรุงกระบวนการผลิตโซ่ Seal chain โดยพิจารณาความสูญเปล่าที	เกิดขึ+น                   
ในกระบวนการผลิตจากการจาํกดัความสูญเปล่าจากแนวคิดระบบ Lean เพื	อนาํมาพิจารณา                      
ทาํการวเิคราะห์หาแนวทางการปฏิบติัเพื	อทาํใหก้ระบวนการมีประสิทธิภาพเพิ	มขึ+น อีกทั+งยงัช่วย

ชิ+นงานต่อคนต่อชั	วโมง 

25% 

50% 

จาํนวนรถ (คนั)  
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ลดความสูญเปล่าต่าง ๆ ที	เกิดขึ+นในกะบวนการผลิตโซ่ Seal chain ผูว้จิยัจึงเริ	มทาํการวเิคราะห์             
โดยเริ	มปริมาณในการเรียง Plate จากเครื	องเรียง Plate และเครื	องประกอบวา่มีความสัมพนัธ์กนั
หรือไม่ ดงัภาพที	 4-16 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที	 4-16  กาํลงัการผลิตของเครื	องเรียง Plate และความตอ้งการชิ+นส่วนต่อวนั 
 
 จากภาพที	 4-16  แสดงใหเ้ห็นวา่กาํลงัการผลิตของเครื	องเรียง Inner plate และ Outer 
plate สามารถเรียง Plate ไดเ้ท่ากบั 673,200 ชิ+นต่อวนั ซึ	 ง Line การประกอบโซ่มีความตอ้งการ
ชิ+นส่วนที	ใชใ้นการประกอบโซ่ 2,500  เส้นต่อวนัเท่ากบั 640,000 ชิ+นต่อวนั จะเห็นไดว้า่กาํลงั             
การเรียง Plate มีมากกวา่ความตอ้งการของ Line การประกอบ ดงันั+น ผูว้จิยัจึงทาํการวเิคราะห์
ปรับปรุงแกไ้ขต่อไป พบวา่ สามารถทาํปรับปรุง Lay out ของเครื	องรียง Plate โดยทาํการยา้ยเครื	อง
เรียง Plate เขา้ต่อกบั Line การประกอบเนื	องจากกาํลงัในการผลิตของ เครื	องเรียง Plate เพียงพอต่อ
ความตอ้งการของเครื	องประกอบทาํใหส้ามารถยา้ยเครื	องเรียง Plate ไดด้งัภาพที	 4-17, 4-18 
 

 
 
 
 
 
 
 

Max capacity 

Demand 

จาํนวนชิ+นส่วน (ชิ+น)  
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ภาพที	 4-17  พื+นที	 Lay out เรียง Inner plate และ Outer plate (ก่อน)  
 
 
 
 
 
 
 

 

 
ภาพที	 4-18  พื+นที	 Lay out เรียง Inner plate และ Outer plate (หลงั)  
 
 หลงัจากที	ไดท้าํการปรับเปลี	ยน Lay out โดยการยา้ยเครื	องเรียง Inner plate และ Outer 
plate ต่อเขา้กบัหวั Line การประกอบพบวา่ มีพื+นที	สามารถใชง้านไดเ้พิ	มขึ+น 200 ตารางเมตร
มากกวา่การตั+งเป้าหมายที	วา่ไวแ้สดงไวใ้นภาพที	 4-19  
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ภาพที	 4-19  พื+นที	การใชง้านหลงัการปรับปรุง 
 
 หลงัจากการยา้ย Lay out พบวา่ ยงัสามารถลด Work in process จากรถบรรจุชิ+นงานจาก 
24 ตั+งเป้าหมายไวที้	 12 คนัแต่หลงัการปรับปรุงพบวา่ สามารถลดจาํนวนรถเรียง Plate ไดเ้หลือ 0 
คนัหรือไม่เหลือรถบรรจุชิ+นงานในกระบวนการเรียง Plate และยงัรถจาํนวนชิ+นงานที	ตกคา้งใหเ้ป็น 
Stock ในรถได ้3,300,000 ชิ+นต่อวนั ซึ	 งมากกวา่เป้าหมายที	ตั+งไวแ้สดงดงัภาพที	 4-20 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที	 4-20  จาํนวนรถบรรจุชิ+นงานหลงัการปรับปรุง 
 
 หลงัจากที	ไดท้าํการปรับปรุงเปลี	ยน Lay out ก็ยงัส่งผลใหล้ดเวลาการรอคอย Inner plate 
และ Outer plate ที	เกิดจากปัญหาดา้นคุณภาพที	เกิดจากปัญหาดา้นสนิม ที	มาจากการเรียง Inner 
plate และ Outer plate ไวบ้นรถเพื	อเก็บเป็น Stock จึงเป็นตน้เหตุที	ตอ้งนาํเอาของเสียไปขดัใหม่ 
เป็นเวลา 7.5 ชั	วโมงต่อเดือน จึงทาํการกาํหนดเป้าหมายที	 3.75 ครั+ งต่อเดือน แต่หลงัการปรับปรุง
โดยการยา้ยเครื	องจกัรต่อเขา้หวั Line และ Lay out พบวา่ สามารถลดเวลาไดเ้ป็น 0 ชั	วโมงต่อเดือน 
หรือไม่ตอ้งเสียเวลาการนาํชิ+นงานเขา้แกไ้ขงานได ้100% ดงัภาพที	 4-21 

พื+นที	การทาํงาน (ตารางเมตร)  

100% 

100% 

จาํนวนรถ (คนั)  
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ภาพที	 4-21  จาํนวนชั	วโมงที	ตอ้งการรอคอยของชิ+นส่วนจากการเรียงชิ+นงานใหม่หลงัการปรับปรุง 
 
 และจากการปรับปรุงกระบวนการที	กล่าวมา ยงัส่งผลใหปั้ญหาของเสียที	เกิดจาก
กระบวนการเรียง Inner plate และ Outer plate ซึ	 งเกิดปัญหาดา้นสนิมทาํใหก้ระบวนการผลิต                 
ไม่สามารถทาํงานไดอ้ยา่งต่อเนื	อง เนื	องจากตอ้งนาํงานที	ผลิตออกมาและเรียงชิ+นงานไวบ้นรถแลว้
ตอ้งนาํกลบัไปขดัผวิแกไ้ขงานอีกครั+ ง ซึ	 งจาํนวนของเสียที	พบนั+นเกิดขึ+นเป็นจาํนวน                        
2.75 ครั+ งต่อเดือน จึงทาํการกาํหนดเป้าหมายลดลงไวที้	 1.375 ครั+ งต่อเดือน และหลงัทาํการปรับปรุง
โดยไม่มีงานที	เรียงเป็น Stock ไวแ้ลว้ส่งผลใหไ้ม่เกิดของเสียดา้นสนิมเกิดขึ+นหรือ 0 ครั+ ง                         
ดงัภาพที	 4-22 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที	 4-22  การลดของเสียที	เกิดจากกระบวนการเรียง Inner plate และ Outer plate  
    หลงัการปรับปรุง 

 

100% 

จาํนวนรถ (คนั)  

ครั+ ง 

100% 
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 หลงัจากการที	ลดของเสียดา้นสนิมที	เกิดขึ+นในกระบวนการเป็นจาํนวน 2.75 ครั+ งต่อ
เดือน ส่งผลใหส้ามารถลดของเสียจากการเรียง Plate ในกระบวนการไดก้็ส่งผลใหล้ดค่าใชจ่้าย             
ในการนาํชิ+นส่วน Inner plate และ Outer plate เขา้แกไ้ขชิ+นงานหรือนาํเขา้ขดังานใหม่                        
ซึ	 งก่อนการปรับปรุงตอ้งเสียค่าใชจ่้ายเพิ	มขึ+น 2,475 บาทต่อเดือน และกาํหนดป้าหมายที	                     
1,238 บาทต่อเดือน แต่หลงัจากการปรับปรุงแลว้พบวา่ ไม่พบปัญหาของเสีย หรือคิดเป็น 0 ครั+ ง             
จึงทาํใหไ้ม่เสียค่าใชจ่้ายในการนาํเขา้แกไ้ขหรือ ลดลงจาก 2,475 บาทต่อเดือน ใหเ้หลือ                    
0 บาทต่อเดือน แสดงดงัภาพที	 4-23 

 

 

ภาพที	 4-23  การลดค่าใชจ่้ายในการนาํชิ+นส่วน Inner plate และ Outer plate  เขา้แกไ้ขชิ+นงาน 
    หลงัการปรับปรุง 
 

Man power   =       Sum C.T 
 
       =       7.41+16.9+23.7 

 
       =       1.63 คน 
 
 จากการคาํนวณ พบวา่ พนกังานที	เหมาะสมกบักระบวนการผลิต คือ จาํนวน 2 คน                
โซ่นอ้ยกวา่สภาพการทาํงานจริงในปัจจุบนั ดงันั+น เราสามารถลดจาํนวนพนกังานในกระบวนการ
ประกอบได ้1 คน จากเดิมตอ้งใชพ้นกังาน 3 คน แสดงดงัภาพที	 4-24 
 
 

100% 

บาท 

A.T.T 

29.28 
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ภาพที	 4-24  การลดจาํนวนพนกังานใน Line seal chain หลงัการปรับปรุง 
 

 จากการคาํนวณทางทฤษฎี ชี+ ใหเ้ห็นวา่สามารถใชพ้นกังานเพียง 1.63 คน ก็พอเพียง
สาํหรับกระบวนการผลิตนี+  ดงันั+นจึงทาํการวเิคราะห์ จดัปรับเปลี	ยนกระบวนการและแบ่งภาระงาน
ใหพ้นกังาน 2 คน ซึ	 งแสดงดงัตารางที	 4-3 
 

ตารางที	 4-3  การจาํแนกประเภทงานและผูป้ฏิบติังาน (หลงัการปรับปรุง)  
 

กระบวนการ 1.  งานไซเคิล พนักงาน 

Line-up 1/ 1 เครื	องจกัรเรียงเพลทอตัโนมติั - 
Assembly-cutting 1/ 2 เครื	องจกัรประกอบต่อเนื	องและตดัเป็นเส้น - 
Endless 1/ 3 พนกังานประกอบขอ้ต่อโซ่เป็นวงดว้ยเครื	องจกัร คนที	 2 
Packing - - 

กระบวนการ 2.  งานรอบ พนักงาน 

Line-up 2/ 1 เติมเพลทจากถงับรรจุ คนที	 1 
2/ 2 เอาเพลทออกจากราง (ร้อยเพลท)  

Assembly-cutting 2/ 3 เอาลวดแขวนออก (เพลทใกลห้มด)  
2/ 4 แขวนลวด (เพลทใกลห้มด)  
2/ 5 เช็คความยาวโซ่  
2/ 6 เช็คความยาวโซ่ 1 เส้น ทุก ๆ การเปลี	ยน Lot หรือ            
เดินโซ่ครบจาํนวน 

 

33.33% 

จาํนวนพนกังาน
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ตารางที	 4-3  (ต่อ)  
 

กระบวนการ 2.  งานรอบ พนักงาน 
Endless 2/ 7 เช็คความกวา้งขอ้โซ่ 10 เส้น ทุก ๆ 100 เส้น คนที	 1 

2/ 8 เช็คความยาวโซ่ 5 เส้น ทุก ๆ 100 เส้น 
Packing 2/ 9 มาร์คสี ทานํ+ามนั ปิดกระดาษ ทุก ๆ 1 ชั+น - 

2/ 10 หีบห่อและยกเขา้ Store  
กระบวนการ 3.  งานเซตอพั พนักงาน 

Line-up - - 
Assembly-cutting 3/ 1 เปลี	ยน Hammer ทุก 1000 เส้น  คนที	 1 
Endless 3/ 2 เปลี	ยน Hammer ทุก 31500 เส้น  
Packing - - 
 

 จากตารางที	 4-3 แสดงใหเ้ห็นถึงงานที	ถูกจดัสรรใหพ้นกังานแต่ละคน ซึ	 งก่อนที	จะ                     
ทาํการจดัสรรภาระงานใหม่นี+  ผูว้จิยัไดท้าํการปรับเปลี	ยนงานกระบวนการขั+นตอนที	 4                            
ในการบรรจุภณัฑ ์โดยทาํการจดังานจากเดิม 100 เส้น ใหเ้หลือเพียงละ 1 เส้น จะไดข้ั+นตอน                  
การทาํงานใหม่ จากนั+นจึงทาํการจดัสรรภาระงาน แลว้ดาํเนินการทดลองปฏิบติัหนา้งาน เพื	อใช ้
เป็นมาตรฐานในการปฏิบติังานต่อไป และทาํการเขียนขั+นตอนการทาํงานของงานแลว้ทาํการจบั
เวลาและบนัทึกค่าเวลาในแต่ละงาน แสดงตวัอยา่งดงัตารางในภาคผนวก ค จากนั+นนาํขอ้มูลเวลา 
มาสร้างแผนภาพงานมาตรฐาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพที	 4-25  แผนภาพงานมาตรฐานของกระบวนการประกบขอ้ต่อโซ่ (หลงัการปรับปรุง)  
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ตารางที	 4-4  ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตหลงัการปรับปรุง 
 

ตารางประสิทธิภาพของแต่ละกระบวนการผลติ 

ลาํดบั กระบวนการ หมาย 

เลข
เครื�อง 

เวลามาตรฐาน  ประสิทธิภาพ

การผลติงาน 
(เส้น)  

มอื เครื�อง เวลาเสร็จ จาํนวน 
ที�ใช้ 

เวลาที�
ใช้ นาท ี วนิาท ี นาท ี วนิาท ี นาท ี วนิาท ี

1 เรียง  I.pl 45 ชิ+น 
เรียง O.pl 45 ชิ+น 

CP01 
CP02 

- 
- 

- 
- 
 

- 
- 

22.9 
22.9 

- 
- 

22.9 
22.9 

- 
- 

- 
- 

3199 
3199 

2 ประกอบต่อเนื	อง
และตดัเป็นเสน้ 

AC01 - - - 20.91 - 20.91 700 1800 3117 

3 ประกอบขอ้ต่อ
และตรวจและ
บรรจุ 

ED01 - 21.55 - 1 - 21.55 31500 1630 3239 

ขอ้มูลประกอบ 
ประเภทผลิตภณัฑ ์= Seal chain      ชั	งโมงการํางาน = 16 hr      Takt time = 22.08 sec (no OT)  
ความยาว = 128 LE                          เวลาพกัต่อวนั = 40 min     Acting   takt time = 29.28 sec 
ความตอ้งการ = 2500 เสน้/ วนั         ล่วงเวลาต่อวนั = 5 hr         รวมเวลาทาํงานเท่ากบั = 73200 sec/ day 

  
 เมื	อเราไดท้าํการปรับปรุงกระบวนการแลว้ เราไดน้าํขอ้มูลที	ไดม้าทาํการเขียนแผนภาพ 
Yamazaki ดงัที	แสดงในภาพที	 4-20 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 

ภาพที	 4-26  กราฟประสิทธิภาพของแต่ละกระบวนการแสดงสภาพหลงัการปรับปรุงประสิทธิภาพ 

วนิาที A.T.T = 29.28 sce. 

C.T = 18 sce. 
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 จากภาพที	 4-26 กราฟสามารถแสดงไดว้า่งานรอบ (Cycle time) การผลิตโซ่ Seal chain 
128LE อยูภ่ายตํ	ากวา่เวลาเฉลี	ย A.T.T และเรายงัพบวา่ เกิดความไม่สมํ	าเสมอ หรือ ภาระงานของ
พนกังานแต่ละคนไม่เท่ากนัซึ	 งก่อนการปรับปรุงคนทาํงาน 3 คนต่อกระบวนการไดผ้ลผลิต 
(Productivity) = 48 ชิ+นต่อชั	วโมงต่อคน หลงัการปรับปรุงคนทาํงาน 2 คนต่อกระบวนการได้
ผลผลิต (Productivity) = 75 ชิ+นต่อคนต่อชั	วโมง แสดงดงัภาพที	 4-27 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที	 4-27  เป้าหมายการเพิ	ม Productivity ของพนกังานในการผลิต 

 

สรุปผลการดําเนินงานด้านกระบวนการผลติ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

56.25% ชิ+นงานต่อคนต่อชั	วโมง 
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ตารางที	 4-5  สรุปการดาํเนินงาน 
 

การผลติแบบเดิม หน่วย การผลติแบบใหม่ หน่วย ผลต่างจากการปรับปรุง 

1.  ใชพ้ื+นในการวางเครื	องเรียง 
Plate เพื	อเรียง Plate ขึ+นรถและ
เก็บเป็น Stock รอการประกอบ 

ใชพ้ื+นที	ไป 200 ตารางเมตร 1.  ยา้ยเครื	องจกัรต่อเขา้กบั
กระบวนการผลิตจึงไม่ตอ้งเรียง Plate 
ขึ+นรถ จึงไม่เสียพื+นที	การเรียง Plate 

และ เก็บรถ 

ใชพ้ื+นที	ไป                            
0 ตารางเมตร 

มีเพิ	มวา่งขึ+น 200 ตารางเมตร 
คิดเป็น 100% 

2.  มี WIP ในกระบวนการเรียง 
Plate จาการเรียง Plate ขึ+นรถเรียง 
Plate และเก็บเป็น Stock ไว ้

ใชร้ถไป 24 คนั หรือ 
ชิ+นงาน3,300,000 ชิ+น 

2.  ยา้ยเครื	องจกัรเรียง Plate ต่อเขา้กบั
กระบวนการผลิต และประกอบโซ่
ทนัทีโดยไม่ตอ้งเรียง Plate รอขึ+นรถไว ้

ใชร้ถไป  0 คนั หรือ 
ชิ+นงาน 0 ชิ+น 

ลดลง WIP ในกระบวนการ
ได ้24 คนัหรือ  
3,300,000 ชิ+นคิดเป็น 100% 

3.  ตอ้งรอคอย Plate จากนาํ Plate 
เขา้ไปขดัใหม่เนื	องจากเกิดของ
เสีย 

ใชเ้วลารอคอยงาน                          
7.5  ชั	วโมงต่อเดือน 

3. ทาํการเรียง Plate และประกอบโซ่
ทนัทีโดยไม่ตอ้งเรียง Plate รอขึ+นรถไว้
จึงทาํใหไ้ม่เกิดปัญหาสนิมและนาํไป
ขดัใหม่ 

ใชเ้วลารอคอยงาน             
0  ชั	วโมงต่อเดือน 

ลดจาํนวนชั	วโมงที	สูญเสีย
จากการนาํงานเขา้ขดัใหม่       
ได ้7.5 ชั	งโมงต่อเดือน 
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ตารางที	 4-5  (ต่อ) 
 

การผลติแบบเดิม หน่วย การผลติแบบใหม่ หน่วย ผลต่างจากการปรับปรุง 

4.  เกิดของเสียที	เกิดจาก
กระบวนการเรียง Plate ขึ+นรถ 
เรียง Plate และเก็บเป็น Stock ไว ้

เกิดของเสีย 2.75 ครั+ งต่อ
เดือน หรือ 564,102 ชิ+น 

4.  ทาํการเรียง Plate และประกอบโซ่
ทนัทีโดยไม่ตอ้งเรียง Plate รอขึ+นรถไว้
จึงทาํใหไ้ม่เกิดปัญหาสนิม 

เกิดของเสีย  
0 ครั+ งต่อเดือน หรือ  
0 ชิ+น 

ลดลงของเสียได ้ 2.75 ครั+ ง
ต่อเดือน หรือ 564,102 ชิ+น 

5.  เกิดค่าใชจ้่ายในการนาํ Plate 
เขา้ไปขดัใหม่เนื	องจากปัญหา
สนิมที	เกิดการการเรียง Plate      
เป็น Stock ไวบ้นรถ 

เสียค่าใชจ้่าย  
2,475 บาทต่อเดือน 

5. ยา้ยเครื	องจกัรเรียง Plate ต่อเขา้กบั
กระบวนการผลิต และประกอบโซ่
ทนัทีโดยไม่ตอ้งเรียง Plate รอขึ+นรถไว้
จึงทาํใหไ้ม่เกิดปัญหาสนิม 

เสียค่าใชจ้่าย 
 0 บาทต่อเดือน 

ลดค่าใชจ้่ายในการนาํ Plate 
เขา้ขดัใหม่ได ้
2,475 บาทต่อเดือน 

6.  พนกังานทาํงานในสาย                  
การประกอบ โดยทาํงานซํ+ า ๆ 
ขั+นตอนการทาํงานในหลาย
ขั+นตอนจึงทาํให้ตอ้งใชค้น 
จาํนวนมาก 

3 คน 6. ทาํการปรับปรุงขั+นตอนการทาํงาน
ใหม่เพื	อลดขั+นตอนการทาํงานที	
ซํ+ าซอ้น 

2 คน สามารถลดจาํนวนพนกังาน
ได ้1 คน 
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 หลงัจากการปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต โซ่ Seal chain ดว้ยเทคนิค Lean 
พบวา่ ทาํใหส้ามารถลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตไดใ้นหลายดา้นดงัต่อไปนี+  
 1.  เพิ	มพื+นที	การทาํงานใหม้ากขึ+นจากเดิมไม่มีพื+นที	วา่งในกระบวนการผลิตแต่เมื	อทาํ
การปรับปรุงโดยจบัเวลาความสัมพนัธ์ระหวา่งเวลาการเรียง Plate และความตอ้งการของ Line            

การประกอบพบวา่ เครื	องเรียงสามารถตอบสองความตอ้งการของ Line ประกอบต่อวนัได ้ดงันั+น 
จึงทาํการยา้ยเครื	องเรียง Plate ต่อที	หวั Line การประกอบจึงทาํใหมี้พื+นที	ในการทาํงานเพิ	มขึ+นอีก 
200 ตารางเมตร หรือเพิ	มขึ+นอีก 100%  

 2.  ลด Work in process จากรถบรรจุชิ+นส่วนเนื	องจากเราสามารถต่อเครื	องเรียง Plate  
เขา้กบัหวั Line การประกอบทาํใหไ้ม่จาํเป็นตอ้งใชร้ถบรรจุ ดงันั+นเราจึงสามารถลดรถบรรจุชิ+นงาน
จากเดิม 24 คนัลดลงเหลือ 0 คนั หรือไม่เหลือรถในกระบวนการเรียง Plate คิดเป็นการ Work in 
process ในส่วนของรถเรียง Plate ได ้100% และยงัลดชิ+นงานที	อยูใ่นรถบรรจุในส่วนของ Inner 
plate และ Outer plate ไดถึ้ง 3,300,000 ชิ+นต่อวนั หรือ 16 Lot ต่อวนั 
 3.  ลดจาํนวนชิ+นงานที	ตอ้งรอคอยจากการเรียง Plate ใหเ้นื	องจากของเสียที	เกิดจากสนิม
ที	ทาํการเรียงเป็นสต็อกไวก่้อนหนา้ จากการปรับปรุงสมารถลดชั	วโมงที	สูญเสียจากการรอคอย
เฉลี	ยเดิม 7.5 ชั	วโมงต่อเดือน ลดลงเหลือ 0 ชั	วโมงต่อเดือน หรือ 100% 
 4.  ลดของเสียที	เกิดจากกระบวนการเรียง Inner plate และ Outer plat เนื	องจากเกิดสนิม
จากการเรียงเป็นสต็อกไวจ้าการปรับปรุง Lay out ที	ไดก้ล่าวมาพบวา่ ไม่มีการเรียง Inner plate และ 
Outer plate จากเดิม 2.75 ครั+ ง หรือ 564,102 ชิ+น ลดลงเหลือ 0 ครั+ งหรือ 0 ชิ+น 
 5.  ลดค่าใชจ่้ายในการนาํชิ+นส่วน Inner plate และ Outer plate เขา้แกไ้ขชิ+นเนื	องจาก
ปัญหาสนิมที	เกิดจากการเก็บเป็นสตอ็กในกระบวนการเรียง Plateโดยการแกไ้ขงานแต่ละครั+ ง                 
ตอ้งมีค่าใชจ่้ายต่อครั+ ง 900 บาท โดยมีจาํนวนครั+ งในการเกิดของเสีย 2.75 ครั+ ง ทาํให้เกิดค่าใชจ่้าย 
ในการแกไ้ขงานก่อนการปรับปรุง 2475 บาท หลงัการปรังปรุงพบวา่ ไม่เกิดของเสียจึงทาํให ้               
ไม่ศูนยเ์สียค่าใชจ้ากในการแกไ้ขงานเท่ากบั 0 บาท 
 6.  การลดจาํนวนพนกังานใน Line seal chain ปัจจุบนัพบวา่ มีจาํนวนพนกังาน                        
ในปัจจุบนั 3 คน จากการปรับปรุงกระบวนการโดยการปรับเปลี	ยน Lay out และทาํการปรับปรุง
ขั+นตอนการทาํงานโดยคาํนวณเวลา Take time พบวา่ เวลาในการทาํงานต่อรอบนอ้ยกวา่เวลา              
Take time ความตอ้งการของลูกคา้จึงทาํการคาํนวณพนกังานที	ตอ้งใชใ้นกระบวนการประกอบโซ่ 
Seal chain ใหพ้บวา่ จาํนวนพนกังานที	เหมาะสมเท่ากบั 1.61 คนหรือ 2 คน จึงทาํใหเ้ราสามารถ            
ลดจาํนวนพนกังานได ้1 คน 
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 7.  การเพิ	ม Productivity ของพนกังานในการผลิตจากเดิมใชจ้าํนวนพนกังาน 3 คน
สามารถผลิตชิ+นงานได ้48 ชิ+นต่อชั	วโมง หลงัจากการคาํนวณพนกังานใหม่ทาํใหเ้หลือพนกังาน               
ในกระบวนการประกอบ 2 คนให ้Productivity ของพนกังานแต่ละคนเพิ	มขึ+นเป็น 75 ชิ+นต่อชั	วโมง
ต่อคน 

  

ข้อมูลการสัมภาษณ์เชิงลกึพนักงาน 
 ข้อมูลทั�วไปของผู้ให้สัมภาษณ์ 

 ในการวจิยัครั+ งนี+  พนกังาน บริษทั ผลิตโซ่รถจกัรยานยนตแ์ห่งหนึ	ง ในจงัหวดัระยอง 
จาํนวน 13 คนผูใ้หส้ัมภาษณ์ไดเ้ปิดโอกาส และสละเวลาอนัมีค่ายิ	งในการทาํงาน และให ้                       
ความร่วมมือในการใหส้ัมภาษณ์เชิงลึก เมื	อนาํขอ้มูลที	ไดม้าวเิคราะห์ ผูว้จิยัไดท้าํการกาํหนดรหสั  
N1-N13 แทน ผูใ้หส้ัมภาษณ์แต่ละคน ตามลาํดบั 
 
ตารางที	 4-6  รหสัของพนกังานแต่ละคน 
 

รหัสพนักงาน ชื�อพนักงาน 

N1 นาย สุพรรณ โตตี	 
N2 นาย มนตรี ทองจีน 
N3 นาย กิตติ อินทนีย ์
N4 นาย มนสัพงษเ์สงียมวงค ์
N5 นายเรวตั โจพ้ิมาย 
N6 น.ส.รัตนา  สัตยา 
N7 น.ส. กรกนก ดาํดี 
N8 น.ส.วไิลรัตน์ ศุภนาม 
N9 น.ส.สุพรรษา สูงเรือง 

N10 น.ส.เนตรชนก วงษร์อด 
N11 น.ส.กนกพร  แกว้คาํ 
N12 น.ส. สุปราณี ฝ่ายกลาง 
N13 น.ส. นารี สุริยะ 
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 ข้อมูลส่วนบุคคลของผู้ให้สัมภาษณ์ 
 1.  นายสุพรรณ โตตี	, อาย:ุ 42 ปี, เพศ: ชาย, อายงุาน: 4 ปี, สถานที	ปฏิบติังาน: แผนก
ควบคุมคุณภาพ, ตาํแหน่ง: ผูจ้ดัการฝ่ายคุณภาพ 
 2.  นายมนตรี ทองจีน, อาย:ุ 38 ปี, เพศ: ชาย, อายงุาน: 16 ปี, สถานที	ปฏิบติังาน: แผนก
ควบคุมคุณภาพ, ตาํแหน่ง: ผูจ้ดัการอาวโุสฝ่ายความคุมคุณภาพ, ประกนัคุณภาพและพฒันาและวจิยั
ผลิตภณัฑ์ 
 3.  นายกิตติ อินทนีย,์ อาย:ุ 36 ปี, เพศ: ชาย, อายงุาน: 8 ปี, สถานที	ปฏิบติังาน: แผนก
ควบคุมคุณภาพ, ตาํแหน่ง: หวัหนา้งานคุณภาพ 
 4.  นายมนสัพงษ ์เสงียมวงค,์ อาย:ุ 34 ปี, เพศ: ชาย, อายงุาน: 13 ปี, สถานที	ปฏิบติังาน: 
แผนกประกอบโซ่, ตาํแหน่ง: หวัหนา้งานแผนกประกอบโซ่ 
 5.  นายเรวตั โจพ้ิมาย,อายุ: 27 ปี, เพศ: ชาย, อายงุาน: 5 ปี, สถานที	ปฏิบติังาน: แผนก
ประกอบโซ่, ตาํแหน่ง: หวัหนา้งานส่วนประกอบโซ่ 
 6.  นางสาวรัตนา สัตยา, อายุ: 24 ปี, เพศ: หญิง, อายงุาน: 4 ปี, สถานที	ปฏิบติังาน: แผนก
ประกอบโซ่, ตาํแหน่ง: พนกังานส่วนประกอบโซ่ 
 7.  นางสาวกรกนก ดาํดี, อายุ: 29 ปี, เพศ: หญิง, อายงุาน: 5 ปี, สถานที	ปฏิบติังาน: แผนก
ประกอบโซ่, ตาํแหน่ง: พนกังานส่วนประกอบโซ่ 
 8.  นางสาววไิลรัตน์ ศุภนาม, อาย:ุ 23 ปี, เพศ: หญิง, อายงุาน: 2 ปี, สถานที	ปฏิบติังาน: 
แผนกประกอบโซ่, ตาํแหน่ง: พนกังานส่วนประกอบโซ่ 
 9.  นางสาวสุพรรษา สูงเรือง, อาย:ุ 34 ปี, เพศ: หญิง, อายงุาน: 8 ปี, สถานที	ปฏิบติังาน: 
แผนกประกอบโซ่, ตาํแหน่ง: พนกังานส่วนประกอบโซ่ 
 10.  นางสาวเนตรชนก วงษร์อด, อาย:ุ 30 ปี, เพศ: หญิง, อายงุาน: 6 ปี, สถานที	
ปฏิบติังาน: แผนกประกอบโซ่, ตาํแหน่ง: พนกังานส่วนประกอบโซ่ 
 11.  นางสาวกนกพร แกว้คาํ, อาย:ุ 25 ปี, เพศ: หญิง, อายงุาน: 2 ปี, สถานที	ปฏิบติังาน: 
แผนกประกอบโซ่, ตาํแหน่ง: พนกังานส่วนประกอบโซ่ 
 12.  นางสาวสุปราณี ฝ่ายกลาง, อาย:ุ 26 ปี, เพศ: หญิง, อายุงาน: 6 ปี, สถานที	ปฏิบติังาน: 
แผนกประกอบโซ่, ตาํแหน่ง: พนกังานส่วนประกอบโซ่ 
 13.  นางสาวนารี สุริยะ, อาย:ุ 28 ปี, เพศ: หญิง, อายงุาน: 5 ปี, สถานที	ปฏิบติังาน: แผนก
ประกอบโซ่, ตาํแหน่ง: พนกังานส่วนประกอบโซ่ 
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 ข้อมูลด้านการปรับปรุงกระบวนการผลติโซ่ (สําหรับผู้จักการและระดับหัวหน้างาน)  
ท่านมีวธีิการเตรียมความพร้อมในด้านใดบ้างก่อนเริ�มทาํระบบ Lean  

 1.  สุพรรณ โตตี	 กล่าววา่ การเตรียมความพร้อมในส่วนของระบบ Lean ก่อนจะนาํระบบ
นี+มาใช ้ก่อนอื	นเราจะเตรียมความพร้อมใน 4 ส่วนหลกั ๆ คือ อนัดบัแรกเราจะตอ้งเตรียมความ
พร้อมในส่วนของตวัเราเอง เราจะตอ้งทาํการหาความรู้จากหลายแหล่งไม่วา่จะเป็นการอบรมจาก
สถาบนัที	มีความชาํนาญในดา้นระบบ Lean, หนงัสือต่าง ๆ หรือทาํความเขา้ใจกบัตวัอยา่ง             
ของ Line การผลิตอื	น ๆ ที	เคยทาํระบบ Lean  สิ	งเหล่านี+ เราตอ้งนาํมาศึกษาและทาํความเขา้ใจ              
ก่อนที	จะถ่ายถอดและค่อยให้คาํปรึกษาและแนะนาํใหก้บัทีม ส่วนที	สองคือ เราตอ้งเตรียมในส่วน
ของกระบวนการผลิตหรือ Line ที	เลือกจะนาํระบบ Lean เขา้มาใช ้คือ เราตอ้งทาํการเก็บขอ้มูล               
ในทุก ๆ ส่วนเพื	อดูวา่ส่วนไหนเป็นปัญหาที	ตอ้งนาํมาปรับปรุง ส่วนที	สามคือ พนงังาน                     
ในกระบวนการหรือ Line ที	เราเลือกคือ เราตอ้งทาํความเขา้ใจกบัพนกังานใหมี้ความเขา้ใจกบัระบบ 
Line รวมถึงแนวคิดและทศันคติเพื	อไม่ใหมี้ความคิดต่อตา้นในการเปลี	ยนแปลงที	เกิดขึ+นเพราะ             
ทุกการเปลี	ยนแปลงนั+นจะมีการต่อตา้นเราจึงตอ้งทาํความเขา้ใจกบัพนกังานใหดี้ก่อนที	จะเริ	มนาํ
ระบบ Lean เขา้ไปทาํการปรับปรุงและส่วนสุดทา้ยคือ การเตรียมตวัรองรับแนวคิดของของฝ่าย
บริหารจดัการที	มีการสนบัสนุนการเปลี	ยนแปลงที	จะเกิดขึ+นและมีแนวทางในการทาํงานที	ชดัเจน 
เพื	อใหเ้ป็นแนวทางปฏิบติัไปในทิศทางเดียวกนั (สุพรรณ โตตี	, สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม, 2559) 

 2.  มนตรี ทองจีน กล่าววา่ การเตรียมความพร้อมของระบบ Lean ที	จะเริ	มนาํมาใช ้โดย
เราจะแบ่งออก 4 ส่วน คือ ส่วนแรก เราตอ้งเตรียมความพร้อมในส่วนของตวัเอง เราตอ้งศึกษา
ระบบ Lean วา่ทาํอยา่งไร มีขั+นตอนการทาํงานอยา่งไรบา้ง มีเครื	องมืออะไรบา้งที	นาํมาช่วย                    
ในการปรับปรุงกระบวนการ อาจจะตอ้งมีการไปอบรมเพิ	มเติมหรือศึกษาดูงานจากบริษทัที	ไดล้อง
ทาํระบบ Lean และประสบความสาํเร็จ หรืออาจหาตวัอยา่งนาํมาเป็นแนวทางในการปรับปรุง หรือ
อาจจะปรึกษาผูเ้ชี	ยวชาญ สิ	งเหล่านี+จะทาํใหเ้รามีความเขา้ใจและมีความรู้ในระบบ Lean                       
เพิ	มมากขึ+น ส่วนที	สองนี	เป็นส่วนที	สาํคญัมากคือ การปรับทศันคติและความคิดของพนกังาน
รวมถึงการอบรมใหพ้นกังานมีความรู้ความเขา้ใจถึงระบบ Lean ในส่วนที	สาม คือ การเตรียมพร้อม
รับนโยบายของฝ่ายบริหารที	สนบัสนุนและสอดคลอ้งต่อการเปลี	ยนแปลงหรือปรับปรุงที	จะนาํ
ระบบ Lean เขา้มาจดัการกบัปัญหาที	เกิดขึ+นในกระบวนการ และส่วนสุดทา้ยที	ตอ้งเตรียมคือ                 
ในส่วนของ Line การผลิตที	ตอ้งทาํการปรับปรุงโดยเราตอ้งเขา้ไปทาํการสาํรวจเก็บขอ้มูลเพื	อนาํมา
วเิคราะห์จุดที	บกพร่องเพื	อนาํไปปรับปรุงต่อไป (มนตรี ทองจีน, สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม, 2559) 

 3.  กิตติ อินทนีย ์กล่าววา่ ในส่วนของผมเองเป็นระดบัหวัหนา้งาน สิ	งแรกที	ตอ้งเตรียม
คือ ความรู้ความเขา้ใจในระบบ Lean  โดยเราอาจจะศึกษาจากผูที้	มีความรู้หรือหาหลกัสูตรอบรม
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เพื	อใหมี้ความเขา้ใจไดถู้กตอ้งหรืออาจสอบถามจากผูจ้ดัการหรือบุคคลที	เคยทาํระบบนี+มาแลว้ 
รวมถึงการหาขอ้มูลจากอินเทอร์เน็ตหรือหนงัสือที	เกี	ยวขอ้งกบั Lean  เพื	อจะไดค้อยแนะนาํ
พนกังานงานที	ไม่เขา้ใจได ้ส่วนที	สองการเตรียมรองรับนโยบายของผูบ้ริหารระดบัสูงที	มีนโยบายที	
ความสอดคลอ้งและเห็นดว้ยสนบัสนุนแนวคิดในการปรับปรุงเพื	อที	จะกาํหนดใหทุ้กคนเดินไปใน
แนวและทิศทางเดียวกนั ส่วนที	สาม เป็นส่วนที	สาํคญัอยา่งมากคือ การปรับตวัของพนกังานคือ          
เราตอ้งใหค้วามรู้แนวคิดที	ถูกตอ้ง รวมถึงทศันคติในการทาํงานถา้พนกังานเขา้มีความเขา้ใจงาน      
ที	ออกมาก็จะมีประสิทธิภาพและคุณภาพตามไปดว้ย ส่วนสุดทางคือ การเตรียมความพร้อมของ
สถานที	และขอ้มูลก็คือ เราตอ้งมีการเก็บขอ้มูลจากพื+นที	หนา้งานจริงและทาํการจดัแบ่งพื+นที	หรือ
วาง Lay out ที	จะทาํใหช้ดัเจน (กิตติ อินทนีย,์ สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม, 2559) 

 4.  มนสัพงษ ์เสงียมวงค ์กล่าววา่ ในส่วนของผมสิ	งที	ผมตอ้งเตรียมในส่วนความคิด           
และทศันคติของตวัผมเองรวมถึงความรู้ที	ตอ้งหามาเพิ	มจากแหล่งต่าง ๆ ไม่วา่จะเป็นอินเทอร์เน็ต              
ผูที้	มีความรู้ หรืออาจจะขอไปอบรมเพิ	มเติม ต่อไปเราก็ตอ้งเตรียมในส่วนของการรับนโยบายจาก
ผูบ้ริหารวา่มีนโยบายอะไรเกี	ยวกบัการเปลี	ยนแปลงซึ	งเราจะไดเ้ตรียมตวัไดถู้ก ส่วนต่อไปน่าจะ
เป็นในส่วนของพนกังานที	เราตอ้งใหค้วามรู้ความเขา้ใจเกี	ยวกบัระบบ Lean ส่วนต่อไปก็จะเป็น              
ในส่วนของการเตรียมพื+นที	ในการปรับปรุงคือ เราตอ้งกาํหนดของเขตของการปรับปรุงใหช้ดัเจน
เพื	อที	เราจะไดโ้ฟกสัไปยงักระบวนการผลิตนั+น ๆ (มนสัพงษ ์เสงียมวงค,์ สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม, 
2559) 

 5.  เรวตั โจพ้ิมาย กล่าววา่ เราก็ตอ้งเตรียมความพร้อมในส่วนของตวัเองก่อนปรับ
ความคิดเปิดใจรับ สิ	งใหม่ ๆ หาความรู้เพิ	มเติมจากแหล่งต่าง ๆ ในอินเทอร์เน็ตบา้ง หนงัสือบา้ง 
หรือถา้ใหดี้ตอ้งมีวทิยากรเขา้มาอบรม หรือใหค้นที	เคยทาํมาแลว้มาสอนคอยแนะนาํ ต่อไปก็ตอ้ง
เตรียมในส่วนของการรับนโยบายจากทางผูบ้ริหารวา่มีแนวทางอยา่งไรในการนาํระบบ Lean เขา้มา
ใช ้ต่อไปก็ในส่วนของพนกังานหรือลูกนอ้งตอ้งทาํการอบรมเขา้ใหมี้ความรู้ในระบบ Lean                   
ส่วนสุดทา้ยตอ้งเตรียมในส่วนของกระบวนการผลิตวา่ตอ้งทาํในกระบวนการไหนบา้งกาํหนด                
ใหช้ดัเจน (เรวตั โจพ้ิมาย, สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม 2559)  
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ตารางที	 4-7  ท่านมีวธีิการเตรียมความพร้อมในดา้นใดบา้งก่อนเริ	มทาํระบบ Lean 
 

ผู้ให้

สัมภาษณ์ 

การเตรียมความพร้อมก่อนเริ�มทําระบบ Lean 

ด้านตัวเอง ด้านกระบวนการ

ผลติ 

ด้านพนักงาน ด้านนโยบาย 

N1     
N2     
N3     
N4     
N5     
รวม 5 5 5 5 

 
ตารางที	 4-8  การเตรียมความพร้อมก่อนเริ	มทาํระบบ Lean (ดา้นตวัเอง)  
 

 
 
 
 
 
 
 

ผู้ให้

สัมภาษณ์ 

การเตรียมความพร้อมด้านตวัเอง 

ความคิด ทัศนคต ิ ศึกษา 

ดูงาน 

ศึกษาจาก

หนังสือ 

ศึกษาจาก

การอบรม 

ศึกษาจาก 

การถามผู้เชี�ยวชาญ 

ศึกษาจาก

อนิเทอร์เน็ต 

N1        
N2        
N3        
N4        
N5        
รวม 1 1 1 3 4 4 3 
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ตารางที	 4-9  การเตรียมความพร้อมก่อนเริ	มทาํระบบ Lean (ดา้นกระบวนการผลิต)  
 

 

ผู้ให้สัมภาษณ์ 
การเตรียมความพร้อมด้านกระบวนการผลติ 

เกบ็ข้อมูลการทาํงาน เกบ็ข้อมูลด้านปัญหา กาํหนดพื9นที� 

การทาํงาน 

N1    
N2    
N3    
N4    
N5    
รวม 2 1 3 

 
ตารางที	 4-10  การเตรียมความพร้อมก่อนเริ	มทาํระบบ Lean (ดา้นพนกังาน)  
 

 

ผู้ให้สัมภาษณ์ 
การเตรียมความพร้อมด้านพนักงาน 

อบรมพนักงาน ปรับทัศนคติพนักงาน 

N1   
N2   
N3   
N4   
N5   
รวม 5 3 
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ตารางที	 4-11  การเตรียมความพร้อมก่อนเริ	มทาํระบบ Lean (ดา้นนโยบาย)  
 

 

ผู้ให้สัมภาษณ์ 

การเตรียมความพร้อมด้านนโยบาย 

ทาํความเข้าใจนโยบาย สนับสนุนนโยบาย 

N1   
N2   
N3   
N4   
N5   

รวม 2 3 
 
 ท่านมีวิธีการสร้างความเข้าใจ ทําให้พนักงานมีทัศนคติที�ถูกต้องอย่างไรเกี�ยวกับระบบ 

Lean 
 1.  สุพรรณ โตตี	 กล่าววา่ เราตอ้งการปรับทศันคติของพนกังานแต่ละคน โดยเราตอ้ง               
ทาํการชี+แจงถึงการเปลี	ยนแปลงที	จะเกิดขึ+นกบัพนกังานทั+งหมดใหรั้บทราบวา่ ตอนนี+                             
มีการเปลี	ยนแปลงอะไรบา้ง หลงัจากนั+นเราตอ้งเรียกพนกังานที	เกี	ยวกบักระบวนการที	จะ
เปลี	ยนแปลงเขา้มาทาํการอบรมถึงสิ	งที	จะเปลี	ยนแปลงโดยจะตอ้งบอกวตัถุประสงค ์ประโยชน์             
ที	บริษทัและพนกังานจะไดรั้บ สาเหตุที	ตอ้งมีการเปลี	ยนแปลง เพื	อที	จะใหพ้นกังานเขา้ใจและ             
ปรับทศันคติก่อนการเปลี	ยนแปลงและใหพ้นกังานมีส่วนรวมในการปรับปรุงดว้ย (สุพรรณ โตตี	, 
สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม, 2559) 
 2.  มนตรี ทองจีน กล่าววา่ หวัใจที	สาํคญัคือ พนกังานคือ การเปิดโอกาสใหพ้นกังาน 
ไดมี้ส่วนร่วมในการแกไ้ขปรับปรุงงานนั+น ๆ เนื	องจากเป็นผูรั้บผิดชอบโดยตรง ซึ	 งการสร้าง                   
การมีส่วนร่วมจะทาํใหพ้นกังานเกิดความเตม็ใจที	จะพฒันาและปรับปรุงงานใหมี้ประสิทธิภาพ
ยิ	งขึ+น เนื	องจากจะส่งผลดีกบัตวัพนกังานเอง อาจจะทั+งในเรื	องของความสะดวก รวดเร็ว และ                
ไดผ้ลงานที	มีคุณภาพรวมถึงผลผลิตเพิ	มขึ+นดว้ย รวมถึงการใหค้วามรู้กบัพนกังานเพิ	มเติมเพื	อให้
เขา้ใจถึงวตัถุประสงค ์ที	ตอ้งมีการเปลี	ยนแปลงในกระบวนการผลิต (มนตรี ทองจีน, สัมภาษณ์,                 
30 สิงหาคม, 2559) 
 3.  กิตติ อินทนีย ์กล่าววา่ เนื	องจากผมเองเป็นหวัหนา้งานที	ความคุมพนกังานโดยตรง   
ซึ	 งการปรับทศันคติเป็นส่วนที	สาํคญัมากถา้เราไม่มีการบอกหรืออธิบายที	ดีจะทาํให้เกิดแรงต่อตา้น 
วา่ทาํไปทาํไมมีประโยชน์อะไร ซึ	 งสิ	งเหล่านี+ เป็นเรื	องปกติของการที	จะนาํสิ	งใหเ้ขา้มาเปลี	ยนแปลง 
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ดงันั+น เราจึงตอ้งทาํการอบรม ใหค้วามรู้ถึงวตัถุประสงคที์	ตอ้งเปลี	ยนแปลง เปลี	ยนแปลงแลว้                
มีประโยชน์อะไรต่อพนกังานละองคก์ร และเราตอ้งค่อยใหค้าํปรึกษาที	ดีเมื	อเขา้ไม่เขา้ใจ เพื	อที	จะ
ไดไ้ม่เกิดแรงต่อตา้นในกระบวนการและเพื	อเป้าหมายที	เราไดต้ั+งไวเ้พราะการที	จะทาํไดส้าํเร็จนั+น                 
ส่วนหลกั ๆ อยูที่	ความร่วมมือของพนกังาน (กิตติ อินทนีย,์ สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม, 2559) 
 4.  มนสัพงษ ์เสงียมวงค ์กล่าววา่ เราก็ตอ้งทาํการบอกถึงวตัถุประสงคก์ารเปลี	ยนแปลง 
บอกถึงประโยชน์วา่เขา้จะไดรั้บอะไรบา้ง และหลงัจากนั+นเราก็ทาํการใหค้วามรู้กบัเขา้สอนวธีิ            
การทาํงาน ตวัอยา่งการผลิต เพื	อที	เขา้จะไดไ้ม่ต่อตา้นกบัการเปลี	ยนแปลง (มนสัพงษ ์เสงียมวงค,์ 
สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม, 2559) 
 5.  เรวตั โจพ้ิมาย กล่าววา่ ผมเองคงตอ้งบอกและทาํใหพ้นกังานเขา้ใจถึง 
การเปลี	ยนแปลงที	เกิดขึ+นกบัพนงังานวา่มีความสาํคญัอยา่งไร พนกังานไดป้ระโยชน์อะไร โรงงาน
ไดป้ระโยชน์อะไร และบอกวตัถุประสงคใ์นการทาํ Project ในครั+ งนี+  เพื	อใหพ้นกังานเกิดความเตม็ใจ
และอยา่มีส่วนร่วมในการทาํ Project ในครั+ งนี+  (เรวตั โจพ้ิมาย, สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม 2559)  
 
ตารางที	 4-12  การสร้างความเขา้ใจ ทาํใหพ้นกังานมีทศันคติที	ถูกตอ้งอยา่งไรเกี	ยวกบัระบบ Lean 
 

ผู้ให้

สัมภาษณ์ 

การสร้างความเข้าใจ ทาํให้พนักงานมทีศันคตทิี�ถูกต้องเกี�ยวกบัระบบ Lean 

ปรับ
ทศันคต ิ

อบรม บอกถึง 
วตัถุประสงค์ 

บอก
ประโยชน์ 

บอกสาเหต ุ
ที�ต้อง 

เปลี�ยนแปลง 

เปิดให้ 
แสดง 

ความคดิเห็น 

สร้าง 
ความร่วมมอื 

ให้ 
คาํปรึกษา 

N1         
N2         
N3         
N4         
N5         
รวม 2 3 5 4 1 2 2 1 

 
 ท่านมีการวเิคราะห์สภาพปัจจุบันของกระบวนการผลติโซ่อย่างไร 
 1.  สุพรรณ โตตี	 กล่าววา่ โดยเราจากเราตอ้งทาํการเก็บขอ้มูลรวบรวมขอ้มูลจากพื+นที	
ทาํงานจริงโดยใชเ้ครื	องมือต่าง ๆ ทางสถิติเช่น กราฟ, ตารางเวลา Takt time, การคาํนวณกาํลงัคน, 
การดูการเคลื	อนไหวของพนกังาน โดยเรานาํขอ้มูลที	ไดจ้ากสิ	งเหล่านี+มาดูวา่จุดไหนเป็นจุดที	พบ
ปัญหาในกระบวนการผลิตและจึงใหที้มเขา้ไปทาํการแกไ้ขปรับปรุงต่อไป 
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 2.  มนตรี ทองจีน กล่าววา่ สิ	งที	สาํคญัในการวเิคราะห์สภาพกระบวนการคือ                      
การเก็บขอ้มูลที	ดี การเก็บขอ้มูลที	หนา้งานจริงเมื	อเราไดข้อ้มูลแลว้เราตอ้งนาํขอ้มูลที	ไดม้าวเิคราะห์
โดยใชเ้ครื	องมือจาํพวก กราฟ ตารางเวลา ตารางขั+นตอนการทาํงาน เวลาในการทาํงานต่าง ๆ                
แลว้นาํขอ้มูลที	ไดม้าประชุมกบัทีมเพื	อหาทางแกไ้ขและปรับปรุงกระบวนการทาํงานต่อไป  
(มนตรี ทองจีน, สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม 2559) 
 3.  กิตติ อินทนีย ์กล่าววา่ การวเิคราะห์สภาพในปัจจุบนัเราตอ้งทาํการลงมาเก็บขอ้มูล           
ที	ไดจ้ากพื+นที	การทาํงานจริง ไม่วา่จะเป็นการสังเกต ทดลอง หรือสอบถามถึงปัญหาต่าง ๆ ที	เกิดขึ+น
รวมถึงการนาํทฤษฎีและเครื	องมือต่าง ๆ ทางสถิต และระบบ Lean เขา้มาช่วยวเิคราะห์เพื	อจะได้
เห็นของปัญหาไดดี้ยิ	งขึ+นและนาํขอ้มูลที	ไดไ้ปแกไ้ขปัญหาใหต้รงจุด (กิตติ อินทนีย,์ สัมภาษณ์,            
30 สิงหาคม 2559) 
 4.  มนสัพงษ ์เสงียมวงค ์กล่าววา่ การวเิคราะห์เป็นจุดที	สาํคญัอยา่งมากเราตอ้ง                     
ทาํการเก็บขอ้มูลใหค้รบถว้นแม่นยาํ จากการทาํงานจริงหนา้งานจริงเพื	อใหไ้ดข้อ้มูลที	ถูกตอ้งที	สุด
ก่อนที	จะนาํมาใชเ้ครื	องมือในส่วนของสถิติ กราฟ และเครื	องมือในระบบ Lean มาช่วยวเิคราะห์
และนาํไปปรับปรุงจุดที	พบปัญหาต่อไป (มนสัพงษ ์เสงียมวงค,์ สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม 2559) 
 5.  เรวตั โจพ้ิมาย กล่าววา่ ในส่วนนี+ เราตอ้งทาํการเก็บขอ้มูลในกระบวนการ                 
มาวเิคราะห์ โดยการลงพื+นที	การทาํงานจริง ค่อยสังเกต จบัเวลา สอบถาม และนาํขอ้มูลที	ไดม้า             
ใหที้มช่วยกนัวเิคราะห์ โดยใชห้ลกัและเครื	องมือของ Lean เขา้มาช่วยเพื	อหาจุดบกพร่องและแกไ้ข 
จุดนั+น ๆ ต่อไป (เรวตั โจพ้ิมาย, สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม 2559)  
 
ตารางที	 4-13  การวเิคราะห์สภาพปัจจุบนัของกระบวนการผลิตโซ่ 
 

 

ผู้ให้สัมภาษณ์ 
การวเิคราะห์สภาพปัจจุบันของกระบวนการผลติโซ่ 

เกบ็ข้อมูลจากพื9นที�จริง การสังเกต การทดลอง 

N1    
N2    
N3    
N4    
N5    
รวม 5 1 1 
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 ท่านมีการวางแผนงานอย่างไรในการนําระบบ Lean เข้าไปรับปรุง 
 1.  สุพรรณ โตตี	 กล่าววา่ เรามีการวางแผนโดยทาํการกาํหนดแผนงานเขา้ไป                      
ทาํการปรับปรุงกระบวนการโดยเริ	มจากการ 1) อบรมพนกังาน 2) สาํรวจพื+นที	การทาํงานและ                 
ทาํการเก็บขอ้มูลเพื	อนาํมาวิเคราะห์ผล 3) วเิคราะห์ผลและกาํหนดหวัขอ้ในการปรับปรุง                            
4) ปรับปรุงกระบวนการบกพร่อง 5) ติดตามและกาํหนดมาตรฐานการปฏิบติังาน                                       
6) สรุปผลการดาํเนินงาน (สุพรรณ โตตี	, สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม 2559) 
 2.  มนตรี ทองจีน กล่าววา่ การวางแผนงานเป็นสิ	งที	สาํคญัส่วนหนึ	งถา้เราวา่งแผนงานดี
ก็จะทาํใหง้านเกิดความราบรื	นในการทาํงาน การวางแผนเราจะเริ	มจาก 1) การฝึกอบรมปรับ
ทศันคติและใหค้วามรู้กบัพนกังาน 2) การสาํรวจสภาพปัจจุบนัลงเก็บขอ้มูลจากพื+นที	                   
การทาํงานจริง 3) การวเิคราะห์ขอ้มูลโดยใชเ้ครื	องมือของ Lean และสถิติเขา้มาช่วย 4) แกไ้ขหรือ
ปรับปรุงในจุดที	บกพร่อง 5) ติดตามและกาํหนดมาตรฐานการปฏิบติังาน 6) สรุปผลการดาํเนินงาน 
(มนตรี ทองจีน, สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม 2559) 
 3.  กิตติ อินทนีย ์กล่าววา่ การวางแผนเราตอ้งทาํเป็นขั+นตอนตามที	ไดป้ระชุมกบัทีมแลว้ 
คือ 1) การฝึกอบรมพนกังาน 2) การสาํรวจพื+นที	ปัจจุบนัและการเก็บขอ้มูล 3) การวิเคราะห์ขอ้มูล 
4) การแกไ้ขปรับปรุง 5) กาํหนดเป็นมาตรฐานการทาํงาน 6) สรุปผลการดาํเนินงาน 
(กิตติ อินทนีย,์ สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม 2559) 
 4.  มนสัพงษ ์เสงียมวงค ์กล่าววา่ การวางแผนก็จะมีหลกัอยู ่คือ 1) การใหป้รับทศันคติ
และใหค้วามรู้กบัพนกังาน 2) การสาํรวจพื+นที	การปรับปรุงการเก็บขอ้มูลในพื+นที	จริง                            
3) การวเิคราะห์ขอ้มูลที	ไดม้า 4) การแกไ้ขปรับปรุงจุดที	พบปัญหา 5) กาํหนดเป็นมาตรฐาน                 
การทาํงาน 6) สรุปผลการดาํเนินงาน (มนสัพงษ ์เสงียมวงค,์ สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม 2559) 
 5.  เรวตั โจพ้ิมาย กล่าววา่ การวางแผนเราจะทาํการประชุมกบัทีมและกาํหนดไวก้็มี              
1) อบรมพนกังาน 2) สาํรวจพื+นที	การปรับปรุงและการเก็บขอ้มูล 3) การวิเคราะห์ขอ้มูล                         
4) การแกไ้ขปรับปรุง 5) กาํหนดเป็นมาตรฐานการทาํงาน 6) สรุปผลการดาํเนินงาน                             
(เรวตั โจพ้ิมาย, สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม 2559)  
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ตารางที	 4-14  การวางแผนงานในการนาํระบบ Lean เขา้ไปรับปรุง 
 

 

ผู้ให้ 

สัมภาษณ์ 

การวางแผนงานในการนําระบบ Lean เข้าไปรับปรุง 

การอบรม สํารวจพื9นที�

การทํางาน 

วเิคราะห์ 

ข้อมูล 

ปรับปรุง

กระบวนการ 

สรุปผล 

การดาํเนินงาน 

ตดิตามผล 

และกาํหนด 

มาตรฐาน 

N1       
N2       
N3       
N4       
N5       
รวม 5 5 5 5 5 5 

 

 ท่านมีการกาํหนดเป้าหมายในการปรับปรุงกระบวนการผลติโซ่อย่างไรบ้าง 
 1.  สุพรรณ โตตี	 กล่าววา่ เรามีการแบ่งเป้าหมายออกเป็น 2 ส่วน คือ 1) ในส่วนของ             
ของเสียที	เกิดขึ+นในกระบวนการเรามีการตั+งเป้าหมายที	เป็น 0 เรื	องเพื	อตอบสนองความตอ้งการ 
ของนโยบายของบริษทั ในส่วนที	 2) เกี	ยวกบัค่าใชจ่้ายที	เกิดขึ+น หรือการปรับปรุงในส่วนอื	น ๆ             
เราจะทาํการตั+งเป้าหมายในการลดหรือเพื	ออยา่งนอ้ย 50 เปอร์เซ็นต ์(สุพรรณ โตตี	, สัมภาษณ์,              
30 สิงหาคม 2559) 
 2.  มนตรี ทองจีน กล่าววา่ การกาํหนดเป้าหมายเราการทาํงานเราจะอิงนโยบาย 
บริษทัเป็นหลกัในการปรับปรุงครั+ งนี+ เราจะตั+งเป้าหมายออกเป็น 2 ส่วน คือ ส่วนแรกเป็นเรื	องของ
ของเสียที	เกิดขึ+นในกระบวนการโดยประธานใหน้โยบายไวว้า่ของเสียที	เกิดขึ+นในกระบวนการและ
งานเคลมตอ้งเป็นศูนย ์ดงันั+น เราจึงกาํหนดเป้าหมายในเรื	องของเสียตอ้งเป็นศูนยเ์ช่นกนั ในส่วน            
ที	สอง เช่น การลดปริมาณการใชว้ตัถุดิบส่งผลทาํใหร้าคาลดลงดว้ย การ Rework งานการปรับปรุง 
Lay out และอื	น ๆ เราจะทาํการกาํหนดเป้าหมายไวที้	 50 เปอร์เซ็นต ์(มนตรี ทองจีน, สัมภาษณ์,              
30 สิงหาคม 2559) 
 3.  กิตติ อินทนีย ์กล่าววา่ การกาํหนดเป้าหมายนั+นเราจะไดน้โยบายมาจากหวัหนา้ทีม
หรือผูจ้ดัการอีกที	ใน Project ครั+ งนี+  ไดท้าํการกาํหนดเป้าหมายออกเป็น 2 ส่วน ส่วนแรกของเสีย         
ที	เกิดขึ+นเราจะกาํหนดจากนโยบายของบริษทั คือ ของเสียตอ้งเป็น นย ์ส่วนที	สองการลดเวลา            
ลดราคาต่าง ๆ ลดการใชพ้ื+นที	การทาํงาน และอื	น ๆ เราจะตั+งเป้าหมายไวที้	 50 เปอร์เซ็นต ์
(กิตติ อินทนีย,์ สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม 2559) 
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 4.  มนสัพงษ ์เสงียมวงค ์กล่าววา่ ในเรื	องของการกาํหนดเป้าหมายถา้เป็นในส่วนของ
ของเสียเราจะตั+งตาม นโยบายบริษทัคือ ตอ้งเป็นศูนย ์แต่ในส่วนอื	นเราจะนิยมใชก้นัที	 50 เปอร์เซ็นต ์                   
เพื	อใหเ้กิดความพยายามทา้ทาย (มนสัพงษ ์เสงียมวงค,์ สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม 2559) 
 5.  เรวตั โจพ้ิมาย กล่าววา่ การกาํหนดเป้าหมดทางผูจ้ดัการจะเป็นผูก้าํหนดโดย                
ใน Project ครั+ งนี+ สิ	งแรกที	ไดรั้บมาคือ เป้าหมายในส่วนของเสียตอ้งเป็นศูนยเ์ปอร์เซ็นต ์และ                       
ในส่วนของ การลด Cost ในกระบวนการ การลดพื+นที	การทาํงาน การลดจาํนวนคน กาํหนดไวที้	                
50 เปอร์เซ็นต ์(เรวตั โจพ้ิมาย, สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม 2559)  
 
ตารางที	 4-15  การกาํหนดเป้าหมายในการปรับปรุงกระบวนการผลิตโซ่ 
 

 

ผู้ให้สัมภาษณ์ 
การกาํหนดเป้าหมายในการปรับปรุงกระบวนการผลติโซ่ 

กาํหนดตามนโยบาย (ของเสีย)  กาํหนดตามทมี (ประชุมทมี)  

N1   
N2   
N3   
N4   
N5   
รวม 5 5 

 
 ท่านนําเครื�องมือชนิดใดบ้างของระบบ Lean เพื�อเข้ามาช่วยปรับปรุงกระบวนการผลติ

โซ่ให้มีประสิทธิภาพมากขึ9น 
 1.  สุพรรณ โตตี	 กล่าววา่ เรานาํเครื	องมือในระบบ Lean ก็มี 1) การคาํนวณ WIP                       
2) การจดัสมดุลการผลิตดว้ย Takt time 3) กระบวนการผลิตแบบต่อเนื	อง 4) การพฒันาคน เช่น 
ประชุมกลุ่มเล็ก ๆ 5) การควบคุมคุณภาพ เช่น การวเิคราะห์ปัญหา 6) การปรับปรุง Lay out             
7) แผนภาพงานมาตรฐาน 8) Yamazumi chart 9) หลกัของการคน้หาความสูญเปล่า 
(สุพรรณ โตตี	, สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม 2559) 
 2.  มนตรี ทองจีน กล่าววา่ เครื	องมือนั+นจากความเหมาะสมกบัขอ้มูลที	เราไดแ้ละ                      
มาทาํการวเิคราะห์เพื	อที	จะปรับปรุง เช่น การปรับปรุงพื+นที	การทาํงาน, การจดัสมดุล Line                       
การประกอบ, การคาํนวณกาํลงัคนวา่มีความเหมาะสมหรือไม่, การอบรมพนกังานให้เขา้ใจระบบ 
Lean, การคน้หาความสูญเปล่าในกระบวนการ, การคาํนวณหา Work in process ในกระบวนการ 
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และก็ยงัมีอื	น ๆ อีกอนันี+แค่ยกตวัอยา่งเครื	องมือเหล่านี+ เราก็จะใชน้าํมาเป็นเครื	องมือที	ช่วย                     
ในการวเิคราะห์และปรับปรุงกระบวนการต่อไป (มนตรี ทองจีน, สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม 2559) 
 3.  กิตติ อินทนีย ์กล่าววา่ การเลือกใชเ้ครื	องมือนั+นเราตอ้งดูวา่เครื	องมือไหนที	ช่วยให้เรา
ไดป้ระโยชน์กบัมนัมากที	สุด ใน Project เราไดน้าํเครื	องมือ Lean เขา้มาช่วยหลายอยา่ง เช่น                   
การคน้หาความสูญเปล่าในกระบวนการ, การคาํนวณ WIP, การคาํนวณ Takt time, การพฒันา             
คนอยา่งต่อเนื	อง, การปรับปรุง Lay out การผลิต, Yamazaki chart, แผนภาพงานมาตรฐาน                     
และอื	น ๆ (กิตติ อินทนีย,์ สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม 2559) 

 4.  มนสัพงษ ์เสงียมวงค ์กล่าววา่เครื	องมือของระบบ Lean มีหลายอยา่ง แต่ใน Project นี+
เราจะเลือกใชเ้ครื	องมือ การคน้หาวามสูญเปล่าในกระบวนการผลิต, การคาํนวณคนให้เหมาะสมกบั
งาน, การคาํนวณTakt Time, การใช ้Yamazaki chart, การอบรมพนกังานอยา่งต่อเนื	องและอื	น ๆ อีก 
(มนสัพงษ ์เสงียมวงค,์ สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม 2559) 
 5.  เรวตั โจพ้ิมาย กล่าววา่ ส่วนของเครื	องมือที	นาํมาใชจ้ากการเขา้รวมประชุมและ
วเิคราะห์ขอ้มูลก็มี ในส่วนของการคน้หาความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต, การคาํนวณคน,                
การคาํนวณสมดุล Line takt time, การใชก้ราฟ Yamazaki chart, การอบรมพนกังานให้มีความเขา้ใจ
เพิ	มขึ+นและอื	น ๆ อีก (เรวตั โจพ้ิมาย, สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม 2559) 
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ตารางที	 4-16  เครื	องมือที	นาํมาใชป้รับปรุงกระบวนการผลิตโซ่ 
 

 
 

ผู้ให้

สัมภาษณ์ 

เครื�องมือที�นํามาใช้ปรับปรุงกระบวนการผลติโซ่ 

การคํานวณ 

WIP 

การจัดสมดุล 

การผลติ 

กระบวนการ 

ผลติแบบ 

ต่อเนื�อง 

การพฒันา 

คน 

การควบคุม 

คุณภาพ 

การปรับปรุง 

Lay Out 

แผนภาพ 

มาตรฐาน 

Yamazaki 

Chart 

การค้นหา

ความสูญเปล่า 

การคํานวณ

กาํลงัคน 

N1           
N2           
N3           
N4           
N5           
รวม 3 5 1 5 1 3 2 4 4 3 
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 ท่านพบปัญหาหรืออุปสรรคอะไรบ้างในการนําระบบ Lean เข้ามาปรับปรุง                

กระบวนการผลติโซ่ 
 1.  สุพรรณ โตตี	 กล่าววา่ ปัญหาที	พบในการทาํงานหลกัคือ ส่วนใหญ่เป็นปัญหา                
จากพนกังานยงัไม่ค่อยเขา้ใจในวธีิการทาํงานในระบบใหม่ จึงตอ้งทาํการอบรมเป็นระยะ                 
อยา่งต่อเนื	อง อีกส่วนหนึ	งก็คือ ปัญหาดา้นการปรับปรุง Lay out ในกระบวนการผลิต เนื	องจาก
ปัญหาการยา้ยเครื	องเรียง Plate ตอ้งส่งผลกระทบต่อยอดการผลิตจึงไม่สามารถทาํไดใ้นเวลาปกติ 
ตอ้งทาํการยา้ยในช่วงวนัหยุดเท่านั+น และสุดทา้ย ปัญหาเรื	องของบุคคลกรในการอบรมพนกังาน 
(สุพรรณ โตตี	, สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม 2559) 
 2.  มนตรี ทองจีน กล่าววา่ ปัญหาส่วนมากที	ทาํให ้Project เคลื	อนตวัไดช้า้ พนกังาน                  
ยงัไม่ค่อยเขา้ใจเกี	ยวกบัระบบ Lean ทาํใหใ้นระยะแรกตอ้งมีการอบรมซํ+ าอยูเ่รื	อยและตอ้งคอย
ควบคุมการทาํงานอยา่งใกลชิ้ดในระยะแรก อีกอยา่งคือ การปรับเปลี	ยนหรือการเคลื	อนยา้ย
เครื	องจกัรตอ้งมีการวางแผนทีจะหยดุ Line การผลิตในบางส่วนเพื	อทาํการยา้ยและการยา้ยตอ้งทาํ
ในส่วนของวนัหยดุหรือเสาร์-อาทิตยเ์พื	อไม่ใหก้ระทบกบัยอดของการผลิตมากนกัเรื	องสุดทา้ย            
เป็นเรื	องของผูต้อ้งค่อยอบรมพนกังานอยา่งต่อเนื	อง (มนตรี ทองจีน, สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม 2559) 
 3.  กิตติ อินทนีย ์กล่าววา่ อนัดบัแรกที	พบกบัตวัเองคือ ลูกนอ้งหรือพนกังานยงัไม่ค่อย
เขา้ใจในระบบ Lean เท่าไหร่ อีกส่วนก็คือ การยา้ยกระบวนการหรือยา้ยเครื	องจกัรตอ้งมี                      
การวางแผนการผลิตล่วงหนา้ก่อนการยา้ยและมีอีกหลายอยา่งที	ตอ้งเตรียมก่อนการยา้ยเครื	องจกัร              
ก็จะทาํใหวุ้น่วายบา้ง (กิตติ อินทนีย,์ สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม 2559) 
 4.  มนสัพงษ ์เสงียมวงค ์กล่าววา่ สิ	งที	พบคือ ปัญหาของการไม่เขา้ใจในระบบการทาํงาน
ของ Lean ของพนกังานปฏิบติังานแต่ก็อาจเป็นเพราะยงัใหม่อยูอี่กอยา่งคือ การยา้ยเครื	องจกัรตอ้งมี
การเตรียมตวัหลายอยา่งจึงทาํใหวุ้น่วาย (มนสัพงษ ์เสงียมวงค,์ สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม 2559) 

 5.  เรวตั โจพ้ิมาย กล่าววา่ สิ	งที	พบอนัดบัแรกคืนพนกังานไม่ค่อยเขา้ใจในระบบมากนกั
เพราะเป็นช่วงแรก ๆ พนกังานจะมีคาํถามบ่อย ขอ้สองปัญหาเรื	องการยา้ยเครื	องจกัรเพราะตอ้ง
เสียเวลาและตอ้งคาํนวณการผลิตเผื	อเวลายา้ย (เรวตั โจพ้ิมาย, สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม 2559)  
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ตารางที	 4-17  ปัญหาหรืออุปสรรคในการนาํระบบ Lean เขา้มาปรับปรุง 
 

 

ผู้ให้สัมภาษณ์ 

ปัญหาหรืออุปสรรคในการนําระบบ Lean เข้ามาปรับปรุง 

ความเข้าใจของพนักงานกบัระบบ Lean การเคลื�อนย้ายเคลื�อนจักร 

N1   
N2   
N3   
N4   
N5   
รวม 5 5 

 

 ท่านมีข้อเสนอแนะเพิ�มเติมอะไรบ้างในการนําระบบ Lean เข้ามาปรับปรุง                   

กระบวนการผลติโซ่ 
 1.  สุพรรณ โตตี	 กล่าววา่ ความตอ้งมีการประเมินผลและอบรมพนกังานเป็นระยะเพื	อให้
พนกังานเขา้ใจในระบบการทาํงานไดถู้กตอ้งมากยิ	งขึ+น 
(สุพรรณ โตตี	, สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม 2559) 
 2.  มนตรี ทองจีน กล่าววา่ ในส่วนแรกตอ้งมีการอบรมพนกังานและประเมินผล                       
เป็นระยะ ส่วนที	สองในกระบวนการผลิตน่าจะเพิ	มเติมในส่วนของป้ายที	ปุ่มกดเครื	องจกัร เนื	องจาก               
ในปัจจุบนัเป็นภาษาญี	ปุ่นบา้งภาษาองักฤษบา้งจึงความเพิ	มป้ายขนาดเล็กเป็นภาษาไทยเพื	อใหง่้าย
ต่อการใชง้าน (มนตรี ทองจีน, สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม 2559) 
 3.  กิตติ อินทนีย ์กล่าววา่ เรื	องของการอมรมพนกังานเพิ	มเติมเพื	อใหพ้นกังาน                        
มีความเขา้ใจมากขึ+นเวลาทาํงานจะไดไ้ม่มีปัญหาดา้นคุณภาพและการผลิต 
(กิตติ อินทนีย,์ สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม 2559) 

 4.  มนสัพงษ ์เสงียมวงค ์กล่าววา่ ควรเพิ	มในเรื	องของการอบรมพนกังานให ้                    
มีความเขา้ใจมากขึ+นและที	ไดมี้การร้องขอมาคือ ในส่วนของป้ายปุ่มกดเครื	องจกัรควรทาํเป็น 
ภาษาไทยจะเขา้ใจไดง่้ายกวา่ (มนสัพงษ ์เสงียมวงค,์ สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม 2559) 
 5.  เรวตั โจพ้ิมาย กล่าววา่ ตอ้งมรการอบรมพนกังานซํ+ าเพื	อใหพ้นกังานมีความเขา้ใจ             
ในระบบ Lean มากกวา่นี+  และเป็นในส่วนขอ้ป้ายที	ติดตามปุ่มกดเครื	องจกัรถา้เป็นภาษาไทย                  
จะเขา้ใจไดง่้ายขึ+น (เรวตั โจพ้ิมาย, สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม 2559) 
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ตารางที	 4-18  ขอ้เสนอแนะในการนาํระบบ Lean เขา้มาปรับปรุง 
 

 

ผู้ให้สัมภาษณ์ 
ข้อเสนอแนะในการนําระบบ Lean เข้ามาปรับปรุง 

อบรมพนักงานซํ9า ภาษาที�ใช้ในเครื�องจักร 

N1   
N2   
N3   
N4   
N5   
รวม 5 3 

 
 ข้อมูลด้านการปรับปรุงกระบวนการผลติโซ่ (สําหรับพนักงานปฏิบัติงาน)  

 ท่านมีการเตรียมตัวอย่างไรบ้าง ก่อนการนําระบบ Lean ในกระบวนการผลติ 
 1.  รัตนา สัตยา กล่าววา่ ในส่วนตวัไม่เคยรู้จกัระบบ Lean แต่ก็คงตอ้งเตรียมตวั               
ในส่วนที	หวัหนา้จะมาอบรมใหค้วามรู้ ค่อยจดบนัทึก หรือสอบถามเวลาไม่เขา้ใจและสงสัย                 
และเตรียมในส่วนของการเปิดใจรับสิ	งใหม่ ๆ (รัตนา สัตยา, สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม 2559) 
 2.  กรกนก ดาํดี กล่าววา่ ก่อนอื	นคงตอ้งเปิดใจรับมนัก่อนเกี	ยวกบัการเปลี	ยนแปลง           
และคงตอ้งใหห้วัหนา้หรือคนที	เกี	ยวขอ้งมาทาํความเขา้ใจหรืออธิบายก่อนวา่ระบบ Lean คืออะไร 
ทาํอะไร ดียงัไง ก็คือ มาอบรมใหค้วามรู้เพิ	มเติมก่อน (กรกนก ดาํดี, สัมภาษณ์, 31 สิงหาคม 2559) 
 3.  วไิลรัตน์ ศุภนาม กล่าววา่ ส่วนตวัคงตอ้งหาความรู้เพิ	มเติม คงตอ้งใหห้วัหนา้งาน              
มาอบรมใหค้วามรู้ก่อนที	จะเริ	มเปลี	ยนแปลง เพราะเดิมไม่มีความรู้ในระบบนี+ เลย คงตอ้งใหห้วัหนา้
ช่วย แต่ถา้มีโอกาสอาจจะดูจากในอินเทอร์เน็ตเพิ	มเติม (วไิลรัตน์ ศุภนาม, สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม 
2559) 
 4.  สุพรรษา สูงเรือง กล่าววา่ คงเป็นการเตรียมความพร้อมในส่วนของตวัเองที	จะตอ้งหา
ความรู้เพิ	มเติมอาจจะหนา้จากหลาย ๆ ทางเช่น ตามอินเทอร์เน็ต หนงัสือ ที	เราพอหาไดแ้ต่หลกั ๆ 
คงเป็นใหห้วัหนา้งานมาทาํการอบรมหวัความรู้เพิ	มเติม (สุพรรษา สูงเรือง, สัมภาษณ์, 31 สิงหาคม 
2559) 
 5.  เนตรชนก วงษร์อด กล่าววา่ สิ	งแรกที	ตอ้งเตรียมความพร้อมสาํหรับตวัเองคือ                    
การยอมรับการเปลี	ยนแปลง เปิดใจยอมรับสิ	งใหม่ ๆ ต่อมาคือ การหาความรู้ใหม่ ๆ เพิ	มเติม                     
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ถา้มีเวลาจะดูเพิ	มจากอินเทอร์เน็ต แต่ในเบื+องตน้ตอ้งให้หวัหนา้งานมาทาํการอบรมเพื	อใหท้ราบถึง
ระบบ Lean ก่อน (เนตรชนก วงษร์อด, สัมภาษณ์, 31 สิงหาคม 2559) 
 6.  กนกพร แกว้คาํ กล่าววา่ ก็เตรียมในส่วนของการทาํความเขา้ใจระบบ Lean หวัหนา้
ตอ้งมาอบรมอธิบายที	ที	เกี	ยวของวา่มีอะไรบา้งและตวัเองอาจจะตอ้งศึกษาเพิ	มเติมจากแหล่งต่าง ๆ 
ถา้บริษทัจดัอบรมจากวทิยากรภายนอกก็จะเขา้ดว้ย (กนกพร แกว้คาํ, สัมภาษณ์, 31 สิงหาคม 2559) 
 7.  สุปราณี ฝ่ายกลาง กล่าววา่ เราก็ตอ้งเตรียมในส่วนของความตั+งใจในการหาความรู้               
ที	หวัหนา้งานจะมาอบรมใหเ้รารู้วา่ระบบนี+ คือ อะไรดียงัไง เราเองก็ตอ้งตั+งใจเพื	อที	จะไดเ้ขา้ใจ              
ในระบบไดม้ากที	สุด (สุปราณี ฝ่ายกลาง, สัมภาษณ์, 31 สิงหาคม 2559) 
 8.  นารี สุริยะ กล่าววา่ ก็ตอ้งตั+งใจอบรมจากการที	หวัหนา้งานจะมาอบรมถึงระบบ Lean 
คอยถามคอยจดเมื	อมีอะไรไม่เขา้ใจและก็ตอ้งใหค้วามร่วมมือกบัหวัหนา้งานดว้ย (นารี สุริยะ, 
สัมภาษณ์, 31 สิงหาคม 2559)  
 
ตารางที	 4-19  การเตรียมตวัก่อนการนาํระบบ Lean ในกระบวนการผลิต 
 

 

ผู้ให้

สัมภาษณ์ 

การเตรียมตัวก่อนการนําระบบ Lean ในกระบวนการผลติ 

เตรียมตัวเอง อบรมจาก

หัวหน้างาน 

เปิดใจยอมรับ

สิ�งใหม่ ๆ  

อบรมจาก

ภายนอก 

การให้ 

ความร่วมมือ 

N6      
N7      
N8      
N9      

N10      
N11      
N12      
N13      
รวม 4 8 3 1 1 
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 ท่านมีความเข้าใจ เกี�ยวกบัระบบ Lean อย่างไรบ้าง 
1. รัตนา สัตยา กล่าววา่ Lean น่าจะเป็นระบบที	เขา้มาช่วยให้ทาํงานไดส้ะดวกขึ+น  

ทาํใหข้องเสียลดลง หรืออาจทาํใหมี้ยอดการผลิตเพิ	มมากขึ+นหรือจดัคนใหเ้หมาะสมกบังาน 

(รัตนา สัตยา, สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม 2559) 
 2.  กรกนก ดาํดี กล่าววา่ ก็น่าจะเป็นระบบที	มาช่วยใหย้อดการผลิตดีขึ+น ของเสียลดลง 
ลดตน้ทุนในการผลิต ลดขั+นตอนการทาํงาน ควบคุมเวลาการทาํงาน รวม ๆ ก่อนคือ น่าจะทาํให ้         
มนัเป็นระบบระเบียบมากขึ+น (กรกนก ดาํดี, สัมภาษณ์, 31 สิงหาคม 2559) 
 3.  วไิลรัตน์ ศุภนาม กล่าววา่ ส่วนตวัไม่รู้จกัระบบนี+ เลย แต่ระบบนี+ น่าจะเป็นระบบ                       
ที	เขา้มาช่วยปรับปรุงกระบวนการดา้นของเสีย ลดตน้ทุน ปรับปรุง Line การผลิตให้ดีขึ+น   
(วไิลรัตน์ ศุภนาม, สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม 2559) 
 4.  สุพรรษา สูงเรือง กล่าววา่ Lean น่าจะเป็นระบบ ที	เขา้มาปรับปรุงกระบวนการ                  
ไม่วา่จะเป็นดา้นการพฒันาบุคลากร ดา้นการลดของเสีย ดา้นการลดตน้ทุน หรือดา้นการผลิต                 
ที	ไม่ก่อใหเ้กิดผลกาํไร (สุพรรษา สูงเรือง, สัมภาษณ์, 31 สิงหาคม 2559) 
 5.  เนตรชนก วงษร์อด กล่าววา่ น่าจะเป็นระบบที	เขา้มาช่วยปรับปรุงแกไ้ขปัญหา              
ในกระบวนการใหขึ้+น คงเป็นพวกของเสีย เพิ	มยอด ลดขั+นตอนการทาํงาน (เนตรชนก วงษร์อด, 
สัมภาษณ์, 31 สิงหาคม 2559) 
 6.  กนกพร แกว้คาํ กล่าววา่ คงเป็นระบบที	มาช่วยแกไ้ขปัญหาในกระบวน น่าจะเป็น
ประโยชน์พวกช่วยเพิ	มยอดการผลิต ลดของเสีย ลดตน้ทุนการผลิต (กนกพร แกว้คาํ, สัมภาษณ์,             
31 สิงหาคม 2559) 
 7.  สุปราณี ฝ่ายกลาง กล่าววา่ ระบบนี+ก็น่าจะเป็นระบบที	เขา้มาแกไ้ขปัญหาต่าง ๆ               
ในกระบวนการผลิตทาํใหก้ระบวนการดีขึ+นในดา้นยอดการผลิต ของเสีย หรือการทาํงานที	
สะดวกสบายขึ+น (สุปราณี ฝ่ายกลาง, สัมภาษณ์, 31 สิงหาคม 2559) 
 8.  นารี สุริยะ กล่าววา่ Lean เป็นระบบที	เขา้มาช่วยในการปรับปรุงกระบวนการให้ดีขึ+น
โดยเนน้คน้หาความสูญเปล่าที	เกิดขึ+นในกระบวนการ เพื	อนาํมาช่วยคน้หาสิ	งที	ไม่ก่อใหเ้กิด
ประโยชน์ในกระบวนการ (นารี สุริยะ, สัมภาษณ์, 31 สิงหาคม 2559)  
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ตารางที	 4-20  ความเขา้ใจ เกี	ยวกบัระบบ Lean ของพนกังาน 
 

 

ผู้ให้

สัมภาษณ์ 

ความเข้าใจ เกี�ยวกบัระบบ Lean ของพนักงาน 

ทาํงานได้

สะดวกขึ9น 

ลดของเสีย เพิ�มยอด 

การผลติ 

จัดคนให้เหมาะ 

สมกบังาน 

ลด

ต้นทุน 

ลดขั9นตอน

การทาํงาน 

ควบคุมเวลา 

การทาํงาน 

พฒันา

บุคลากร 

กาํจัด 

ความสูญเปล่า 

N6          
N7          
N8          
N9          

N10          
N11          
N12          
N13          
รวม 2 7 5 1 4 2 1 1 1 

 

 

 



92 

 

 ท่านมีส่วนช่วยในการปรับปรุงของกระบวนการผลติโซ่อย่างไร 
 1.  รัตนา สัตยา กล่าววา่ ก็ช่วยในส่วนของการบอกถึงปัญหาในกระบวนการที	พบ                       
ที	อยากใหแ้กไ้ข เช่น พวกการทาํงานที	หลายขั+นตอนเกินไป ปัญหาของเสียที	เกิดขึ+น และเสนอแนะ
แนวทางในการปรับปรุงที	อยากจะใหมี้ (รัตนา สัตยา, สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม 2559) 
 2.  กรกนก ดาํดี กล่าววา่ คงบอกถึงปัญหาที	พบในกระบวนการวา่มีอะไรบา้ง ของเสีย 
วธีิการทาํงาน เพราะจะไดเ้อาปัญหาพวกนั+นไปแกไ้ดต้รงจุด เพื	อที	พวกเราจะไดท้าํงานไดส้ะดวก
ขึ+น (กรกนก ดาํดี, สัมภาษณ์, 31 สิงหาคม 2559) 
 3.  วไิลรัตน์ ศุภนาม กล่าววา่ คงใหค้วามรวมมือกบักบัหวัหนา้งาน และบอกปัญหาวา่ 
ในกระบวนการปัจจุบนัมีปัญหาอะไรบา้งเช่น ของเสียมีจุดไหนบา้ง การผลิตปัจจุบนัติดปัญหา
อะไร เพื	อที	หวัหนา้งานจะไดน้าํไปวิเคราะห์ละแกไ้ขปัญหาไดถู้กตอ้ง (วไิลรัตน์ ศุภนาม, สัมภาษณ์, 
30 สิงหาคม 2559) 
 4.  สุพรรษา สูงเรือง กล่าววา่ สิ	งแรกที	ตอ้งช่วยคือ ความร่วมมือในการปรับปรุงต่อไป           
ก็ตอ้งบอกวา่การทาํงานปัจจุบนัมีปัญหาอะไรในการผลิต เช่น ของเสีย การทาํงานที	ซํ+ าซ่อน                    
หรือปัญหาเกี	ยวกบัเครื	องจกั เพื	อที	จะใหที้มหรือหวัหนา้งานนาํขอ้มูลที	ไดไ้ปวิเคราะห์และนาํมา
ปรับปรุงตรงจุด (สุพรรษา สูงเรือง, สัมภาษณ์, 31 สิงหาคม 2559) 
 5.  เนตรชนก วงษร์อด กล่าววา่ ที	ทาํไดค้งเป็นในส่วนของปัญหาที	พบในปัจจุบนั                     
ที	เกิดขึ+น และที	สาํคญัคือ ความรวมมือในการทาํงาน และทาํตามระเบียบหรือสิ	งที	ไดก้าํหนด                   
ลงมาแลว้อยา่งเคร่งคดั (เนตรชนก วงษร์อด, สัมภาษณ์, 31 สิงหาคม 2559) 
 6.  กนกพร แกว้คาํ กล่าววา่ เป็นในส่วนของการบอกถึงปัญหาในกระบวนการ วา่พบเจอ
อะไรบา้ง ไม่วา่จะเป็นปัญหาของเสีย ยอดการผลิต ปัญหาเครื	องจกัร (กนกพร แกว้คาํ, สัมภาษณ์, 
31 สิงหาคม 2559) 
 7.  สุปราณี ฝ่ายกลาง กล่าววา่ ก็จะช่วยในส่วนของความร่วมมือ และบอกถึงปัญหา                
ที	เกิดขึ+นในกระบวนการที	เราพบบ่อย ๆ เพื	อที	จะใหห้วัหนา้งานช่วยปรับปรุงแกไ้ข 
(สุปราณี ฝ่ายกลาง, สัมภาษณ์, 31 สิงหาคม 2559) 
 8.  นารี สุริยะ กล่าววา่ ก็เป็นในส่วนของความร่วมมือและบอกขอ้เท็จจริงวา่ปัญหา          
ในกระบวนการมีอะไรบา้ง (นารี สุริยะ, สัมภาษณ์, 31 สิงหาคม 2559)  
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ตารางที	 4-21  การส่วนช่วยในการปรับปรุงของกระบวนการผลิตโซ่ 
 

 

ผู้ให้สัมภาษณ์ 

การส่วนช่วยในการปรับปรุงของกระบวนการผลติโซ่ 

บอกถึงปัญหาใน

กระบวนการ 

เสนอแนะแนวทาง

ปรับปรุง 

ความร่วมมือ 

ในการทาํงาน 

N6    
N7    
N8    
N9    

N10    
N11    
N12    
N13    

รวม 8 1 1 

 

 ท่านพบปัญหาหรืออุปสรรคอะไรบ้างในการนําระบบ Lean เข้ามาปรับปรุง 

กระบวนการผลติโซ่ 
 1.  รัตนา สัตยา กล่าววา่ ปัญหาที	พบของตวัเองคิดวา่เป็นเรื	องของระบบ Lean เพราะถือ

วา่เป็นเรื	องใหม่ที	ไม่เคยไดท้าํและไดย้นิมาก่อนทาํใหต้อ้งใชเ้วลาในการทาํความเขา้ใจอยูบ่า้ง                 
และก็ในส่วนของป้ายการทาํงานต่าง ๆ เพราะส่วนใหญ่เป็นภาษาองักฤษและญี	ปุ่นเวลาทาํงาน
จะตอ้งจาํเอาเพราะอ่านไม่ออกจะใหเ้สียเวลา (รัตนา สัตยา, สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม 2559) 
 2.  กรกนก ดาํดี กล่าววา่ ก็ส่วนใหญ่จะเป็นเรื	องของความเขา้ใจในระบบ Lean ยงัไม่ค่อย
เขา้ใจเท่าไหร่ เพราะยงัใหม่อยู ่ส่วนเรื	องอื	น ๆ ไม่มีปัญหาอะไร แต่ก็จะมีปัญหาเรื	องการเร่ง                        
ทาํ ยอดเก็บไว ้เพราะจะตอ้งมีการยา้ยเครื	องจกัรและควรมีคนค่อยใหค้าํปรึกษาอยา่งใกลชิ้ด             
(กรกนก ดาํดี, สัมภาษณ์, 31 สิงหาคม 2559) 
 3.  วไิลรัตน์ ศุภนาม กล่าววา่ ก็คงเป็นเรื	องของ Lean ที	ยงัตอ้งทาํความเขา้ใจและทาํให้
ถูกตอ้งตามมาตรฐานที	ไดก้าํหนดไวส่้วนเรื	องอื	น ๆ คงเป็นเรื	องวธีิการทาํงานที	ตอ้งกาํหนดขึ+นมา
ใหม่อีกอยา่งเป็นเรื	องของเครื	องจกัรบางอยา่งเป็นภาษาญี	ปุ่นซึ	 งอยา่งต่อการทาํงานซึ	งตอ้งจาํ
มากกวา่ความเขา้ใจ (วไิลรัตน์ ศุภนาม, สัมภาษณ์, 31 สิงหาคม 2559) 
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 4.  สุพรรษา สูงเรือง กล่าววา่ อุปสรรคที	พบอนัดบัแรกก็เป็นเรื	องรายละเอียดในระบบ  
Lean ยงัไม่ค่อยเขา้ใจมากนกับางครั+ งอาจตอ้งคิดมาสิ	งที	ทาํมนัใชห้รือไม่ใช ้และก็อีกอยา่งที	สาํคญั
และพนกังานส่วนใหญ่พบอยูคื่อ ในส่วนของปุ่มเครื	องจกัรเป็นภาษาญี	ปุ่นและภาษาองักฤษทาํให้
ค่อนขา้งยากต่อการทาํงาน (สุพรรษา สูงเรือง, สัมภาษณ์, 31 สิงหาคม 2559) 
 5.  เนตรชนก วงษร์อด กล่าววา่ อุปสรรคที	พบคือ ความเขา้ใจในระบบ Lean เพราะยงั
ใหม่มีการอบรมไม่กี	ครั+ ง อีกส่วนคือ เรื	องการทาํงานในการทาํงานของเครื	องจกัรเพราะพวกปุ่มกด
ต่าง ๆ เป็นภาษาองักฤษและญี	ปุ่น ซึ	 งอยากต่อการเขา้ใจทาํใหท้าํงานไดย้ากและชา้                                   
(เนตรชนก วงษร์อด, สัมภาษณ์, 31 สิงหาคม 2559) 
 6.  กนกพร แกว้คาํ กล่าววา่ อุปสรรคก็มีพวกความเขา้ใจเกี	ยวกบัระบบ Lean เพราะ                
พึ	งเคยทาํเป็นครั+ งแรกและเหมือนเพื	อน ๆ คือ ปุ่มที	ใชค้วบคุมเครื	องจกัรเป็นภาษาองักฤษบา้งญี	ปุ่น
บา้งทาํใหท้าํงานไดอ้ยาก (กนกพร แกว้คาํ, สัมภาษณ์, 31 สิงหาคม 2559) 
 7.  สุปราณี ฝ่ายกลาง กล่าววา่ อุปสรรคก็เป็นพวกเรื	องระบบ Lean ที	ยงัไม่ค่อยเขา้ใจ 
มากนกั แต่ก็มีอีกเรื	องคือ ภาษาของเครื	องจกัรที	ใชก้บัเครื	องจกัรเช่นปุ่มกดเป็นภาษาญี	ปุ่น                       
ซึ	 งมนัอยากต่อการเขา้ใจ (สุปราณี ฝ่ายกลาง, สัมภาษณ์, 31 สิงหาคม 2559) 
 8.  นารี สุริยะ กล่าววา่ เรื	องของภาษาที	ใชค้วบคุมเครื	องจกัรเป็นภาษาองักฤษและญี	ปุ่น
ซึ	 งมนัอยากต่อการทาํงาน (นารี สุริยะ, สัมภาษณ์, 31 สิงหาคม 2559)  
 
ตารางที	 4-22  อุปสรรคในการนาํระบบ Lean เขา้มาปรับปรุงกระบวนการผลิตโซ่ 
 

 
ผู้ให้

สัมภาษณ์ 

อุปสรรคในการนําระบบ Lean เข้ามาปรับปรุงกระบวนการผลติโซ่ 
ไม่เข้าใจในระบบ 

Lean 
ภาษที�ใช้ใน

กระบวนการผลติโซ่ 
เร่งทํายอดทํา Stock 

ก่อนการเปลี�ยนแปลง 
ไม่มคีนค่อยให้

คําปรึกษา 

N6     
N7     
N8     
N9     

N10     
N11     
N12     
N13     
รวม 8 8 1 1 



95 

 

 ท่านมีข้อเสนอแนะเพิ�มเติมอะไรบ้างในการนําระบบ Lean เข้ามาปรับปรุงกระบวนการ

ผลติโซ่ 
 1.  รัตนา สัตยา กล่าววา่ ก็น่าจะตอ้งมีการอบรมซํ+ าสาํหรับคนที	ยงัไม่ค่อยเขา้ใจในระบบ

เดี�ยวถา้ไม่เขา้ใจมนัจะทาํงานอยาก และก็ควรทาํป้ายภาษาไทยติดตามเครื	องจกัรให้ดว้ยน่าจะดีมาก 
(รัตนา สัตยา, สัมภาษณ์, 30 สิงหาคม 2559) 
 2.  กรกนก ดาํดี กล่าววา่ ควรจะมีการอบรมเพิ	มเติมเป็นระยะ ๆ ที	เกี	ยวกบัระบบ Lean 
(กรกนก ดาํดี, สัมภาษณ์, 31 สิงหาคม 2559) 

 3.  วไิลรัตน์ ศุภนาม กล่าววา่ เป็นเรื	องของการอบรมเพิ	มและควรมีคนคอยใหค้าํปรึกษา
ไดต้ลอดเวลาทาํงานและก็อีกอยา่งที	บอกเรื	องของเครื	องจกัรที	เป็นภาษาญี	ปุ่นควรมีที	แปลเป็น
ภาษาไทย (วไิลรัตน์ ศุภนาม, สัมภาษณ์, 31 สิงหาคม 2559) 

 4.  สุพรรษา สูงเรือง กล่าววา่ ก็อยา่งที	พดูไปสิ	งแรกควรเป็นเรื	องของการอบรมซํ+ าเพื	อให้
มีความเขา้ใจเพิ	มมากขึ+นทาํงานไดถู้กตอ้งมากขึ+น และก็เรื	องของภาษาควรมีภาษาไทยที	ปุ่มกดบาง 
(สุพรรษา สูงเรือง, สัมภาษณ์, 31 สิงหาคม 2559) 

 5.  เนตรชนก วงษร์อด กล่าววา่ ส่วนแรกคงเป็นการอบรมเพิ	มเติมใหมี้ความเขา้ใจ 
มากขึ+นและอยากใหมี้หวัหนา้งานหรือผูที้	มีความรู้ค่อยควบคุมในระยะแรกเพื	อที	จะไดเ้วลามีปัญหา 
จะไดมี้คนใหค้าํปรึกษาไดต้ลอด และอีกอยา่งที	บอกเรื	องปุ่มกดควรมีภาษาไทยดว้ยก็จะดี 
(เนตรชนก วงษร์อด, สัมภาษณ์, 31 สิงหาคม 2559) 

 6.  กนกพร แกว้คาํ กล่าววา่ ก็ตอ้งมีการอบรมซํ+ าเพื	อใหเ้ขา้ใจมากขึ+นและปุ่มกดก็ควรมี
เป็นภาษาไทย (กนกพร แกว้คาํ, สัมภาษณ์, 31 สิงหาคม 2559) 
 7.  สุปราณี ฝ่ายกลาง กล่าววา่ ก็เรื	องของการอบรมที	ความมีเพิ	มเพื	อใหมี้ความเขา้ใจ          
มากขึ+น และก็ที	บอกเรื	องปุ่มกดควรมีภาษาไทยกาํกบัดว้ย (สุปราณี ฝ่ายกลาง, สัมภาษณ์,                                   
31 สิงหาคม 2559) 
 8.  นารี สุริยะ กล่าววา่ ก็ควรเพิ	มภาษาไทยกาํกบัเครื	องจกัรดว้ยเพื	อใหท้าํงานไดง่้ายขึ+น 
(นารี สุริยะ, สัมภาษณ์, 31 สิงหาคม 2559)  
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ตารางที	 4-23  ขอ้เสนอแนะเพิ	มเติมในการนาํระบบ Lean เขา้มาปรับปรุงกระบวนการผลิตโซ่ 
 

 

ผู้ให้สัมภาษณ์ 
ข้อเสนอแนะเพิ�มเติม 

การอบรมซํ9า เพิ�มภาษาไทยเข้าไปในการทํางานของเครื�อง 

N6   
N7   
N8   
N9   

N10   
N11   
N12   
N13   
รวม 7 7 

 

สรุปบทสัมภาษณ์พนักงาน 
 ข้อมูลด้านการปรับปรุงกระบวนการผลติโซ่ (สําหรับผู้จักการและระดับหัวหน้างาน)  
 1.  การเตรียมความพร้อมก่อนเริ	มทาํระบบ Lean จากการสัมภาษณ์ผูจ้ดัการและระดบั
หวัหนา้งานพบวา่ มีการเตรียมตวัอยู ่4 หวัขอ้ตามลาํดบั คือ 1) ดา้นความพร้อมของตวัเอง                    
2) ดา้นนโยบาย 3) ดา้นพนกังาน 4) ดา้นกระบวนการผลิต จากขอ้มูลที	ไดพ้บวา่ ผูจ้ดัการและ
หวัหนา้งานทุกคนไดผ้ลรวมที	เท่ากนัในแต่ละดา้น  
 ในส่วนของดา้นความพร้อมของตวัเอง จากขอ้มูลที	ได ้และเรียงลาํดบัลงมาตามตารางที	 
4-7 คือ 1) ศึกษาจากการอบรม 2) ศึกษาจากการถามผูเ้ชียวชาญ 3) ศึกษาจากอินเทอร์เน็ต 4) ศึกษา
จากหนงัสือ 5) ความคิด 6) ทศันคติ 7) ศึกษาดูงาน ส่วนความพร้อมดา้นนโยบายจากขอ้มูลที	ได้
เรียงลาํดบัลงมาตามตารางที	 4-10 คือ 1) สนบัสนุนนโยบาย 2) ทาํความเขา้ใจนโยบายซึ	งนโยบายที	
ไดรั้บ คือ ทุกคนตอ้งมีส่วนรวมในการพฒันาปรับปรุงคุณภาพสินคา้อยา่งต่อเนื	องและการความคุม
คุณภาพตอ้งยดึหลกัความเป็นจริง ซึ	 งพนกังานทุกคนตอ้งปฏิบติัตามและนาํไปใช ้เพื	อเป็นแนวทาง
ในการในการแกไ้ขปัญหาในแนวเดียวทางเดียวกนั ต่อไปเป็นดา้นพนกังานจากขอ้มูลที	ได้
เรียงลาํดบัลงมาตามตารางที	 4-9 คือ 1) อบรมพนกังาน 2) ปรับทศันคติพนกังานส่วนสุดทา้ยคือ 
ดา้นกระบวนการผลิตจากขอ้มูลที	ไดเ้รียงลาํดบัลงมาตามตารางที	 4-8 คือ 1) เก็บขอ้มูลการทาํงาน  
2) เก็บขอ้มูลดา้นปัญหา 3) กาํหนดพื+นที	การทาํงาน 
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 2.  การสร้างความเขา้ใจทาํใหพ้นกังานมีทศันคติที	ถูกตอ้งอยา่งไรเกี	ยวกบัระบบ Lean
วธีิการสร้างความเขา้ใจ ทาํใหพ้นกังานมีทศันคติที	ถูกตอ้งเกี	ยวกบัระบบ Lean จากขอ้มูลที	ได้
เรียงลาํดบัลงมาตามตารางที	 4-11 คือ 1) บอกถึงวตัถุประสงค ์2) บอกประโยชน์ 3) อบรม                    
4) ปรับทศันคติ 5) เปิดใหแ้สดงความคิดเห็น 6) สร้างความร่วมมือ 7) บอกสาเหตุที	ตอ้ง
เปลี	ยนแปลง 8) ใหค้าํปรึกษา  
 3.  การวเิคราะห์สภาพปัจจุบนัของกระบวนการผลิตโซ่สภาพปัจจุบนัของกระบวนการ
ผลิตโซ่จากขอ้มูลที	ไดจ้ากการสัมภาษณ์เรียงลาํดบัลงมาตามตารางที	 4-12 คือ 1) เก็บขอ้มูลจากพื+นที	
จริง 2) การสังเกต 3) การทดลอง 
 4.  การวางแผนงานในการนาํระบบ Lean เขา้ไปปรับปรุงจากขอ้มูลที	ไดพ้บวา่ จากขอ้มูล
ที	ไดเ้รียงลาํดบัลงมาตามตารางที	 4-13 คือ 1) การอบรมพนกังาน 2) การสาํรวจพื+นที	การทาํงาน        
3) วเิคราะห์ขอ้มูล 4) ปรับปรุงกระบวนการ 5) สรุปผลการดาํเนินงาน 6) ติดตามผลและกาํหนด
มาตรฐาน 
 5.  การกาํหนดเป้าหมายในการปรับปรุงกระบวนการผลิตโซ่จากขอ้มูลที	ไดจ้ากการ
สัมภาษณ์ไดเ้รียงลาํดบัลงมาตามตารางที	 4-14 คือ 1) กาํหนดตามนโยบาย และ 2) กาํหนดตามทีม 
 6.  การนาํเครื	องมือเขา้มาช่วยในการทาํระบบ Lean เพื	อเขา้มาช่วยปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตโซ่ใหมี้ประสิทธิภาพมากขึ+นจากขอ้มูลที	ไดเ้รียงลาํดบัลงมาตามตารางที	 4-15 คือ 1) การพฒันา
คน 2) การจดัสมดุลการผลิต 3) การคน้หาความสูญเปล่า 4) Yamazaki chart 5) การคาํนวณ WIP      
6) การปรับปรุง Lay out 7) การคาํนวณกาํลงัคน 8) แผนภาพมาตรฐาน 9) กระบวนการผลิต
แบบต่อเนื	อง 10) การควบคุมคุณภาพ  
 7.  ปัญหาหรืออุปสรรคในการนาํระบบ Lean เขา้มาปรับปรุงกระบวนการผลิตโซ่              
จากขอ้มูลที	ไดจ้ากการสัมภาษณ์ขอ้มูลที	ไดเ้รียงลาํดบัลงมาตามตารางที	 4-16 คือ 1) ความเขา้ใจ          
ในระบบ Lean และ 2) เรื	องการขนยา้ยเครื	องจกัร 
 8.  ขอ้เสนอแนะเพิ	มเติมในการนาํระบบ Lean เขา้มาปรับปรุงกระบวนการผลิตโซ่จาก
ขอ้มูลที	ไดจ้ากการสัมภาษณ์พบวา่ ขอ้เสนอแนะมีอยู ่2 คือ เรื	องของการอบรมพนกังานเพิ	มเติม 
62.5% และในส่วนของภาษาที	ใชใ้นเครื	องจกัรควรเพิ	มภาษาไทยเขา้ไปดว้ย 37.5% หรือตามตาราง 
ที	 4-17  
 ข้อมูลด้านการปรับปรุงกระบวนการผลติโซ่ (สําหรับพนักงานปฏิบัติงาน)  
 1.  การเตรียมความพร้อมก่อนเริ	มทาํระบบ Lean จากการสัมภาษณ์ระดบัพนกังาน
ปฏิบติังานพบวา่ มีการเตรียมตวังานมีหลายดา้น ดงันี+  1) อบรมจากหวัหนา้งาน 47.06%                       
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2) เตรียมตวัเอง 23.53% 3) เปิดใจยอมรับสิ	งใหม่ ๆ 17.65% 4) อบรมจากภายนอก 5.88%                         
5) การใหค้วามร่วมมือ 5.88% 
 2.  ความเขา้ใจ เกี	ยวกบัระบบ Lean จากการสัมภาษณ์ระดบัพนกังานปฏิบติังานพบวา่              
มีความเขา้ใจเกี	ยวกบัระบบ Lean ดงันี+  1) ลดของเสีย 29.17% 2) เพิ	มยอดการผลิต 20.83%                     
3) ลดตน้ทุน 16.67% 4) ทาํงานไดส้ะดวกขึ+น 8.33% 5) ลดขั+นตอนการทาํงาน 8.33% 6) จดัคน              
ใหเ้หมาะสมกบังาน 4.17% 7) ควบคุมเวลาการทาํงาน 4.17% 8) พฒันาบุคลากร 4.17%                      
9) กาํจดัความสูญเปล่า 4.17% 
 3.  การปรับปรุงของกระบวนการผลิตโซ่จากการสัมภาษณ์ระดบัพนกังานปฏิบติังาน             
มีส่วนช่วยในการปรับปรุงกระบวนการคือ 1) บอกถึงปัญหาในกระบวนการ 80% 2) เสนอแนะ
แนวทางปรับปรุง 10% 3) ความร่วมมือในการทาํงาน 10% 
 4.  ปัญหาหรืออุปสรรคในการนาํระบบ Lean เขา้มาปรับปรุงกระบวนการผลิตโซ่ของ
พนกังานปฏิบติังานคือ 1) ไม่เขา้ใจในระบบ Lean 44.44% 2) ภาษที	ใชใ้นกระบวนการผลิตโซ่ 
44.44% 3) เร่งทาํยอดทาํ Stock ก่อนการเปลี	ยนแปลง 5.56% 4) ไม่มีคนค่อยใหค้าํปรึกษา 5.56% 
 

ปรับปรุงหลงัการวเิคราะห์บทสัมภาษณ์ 
 จากขอ้มูลการสัมภาษณ์ทั+งในระดบัผูจ้ดัการและระดบัพนกังานปฏิบติังานพบวา่                        
มีขอ้แนะนาํเพิ	มเติมเหมือนกนั คือ 1) ปัญหาเรื	องความไม่เขา้ใจในระบบ Lean ควรการอบรม
เพิ	มเติมเพื	อใหพ้นกังานมีความเขา้ใจเพิ	มมาการขึ+นโดยเราจะทาํการแบ่งการอบรมออกเป็น 3 ส่วน
คือ 1) อบรมทุกเชา้ก่อนเริ	มงานรวมทั+งแจง้ปัญหาในการผลิต 2) ทาํการอบรมรวมที	ห้อง Training 
เดือนละ 1 ครั+ ง 3) การอบรมตวัต่อตวั 2 อาทิตยต่์อครั+ ง เป็นเวลา 2 เดือน 
 

 
 
ภาพที	 4-28  อบรมทุกเชา้ก่อนเริ	มงาน 
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ภาพที	 4-29  ทาํการอบรมรวมที	หอ้ง Training 
 

 
 

ภาพที	 4-30  การอบรมตวัต่อตวั 
 
 2.  ปัญหาเรื	องเครื	องจกัรที	เป็นลกัษณะของปุ่มกดต่าง ๆ ที	เป็นภาษาองักฤษบา้ง 
ภาษาญี	ปุ่นบา้ง การแนะนาํคือ ควรทาํป้ายที	เป็นภาษาไทยเขา้ไปติดตามปุ่มกดในการควบคุม
เครื	องจกัรต่าง ๆ เพื	อใหพ้นกังานสะดวกและง่ายต่อการทาํงาน 
 

 
 

ภาพที	 4-31  ปุ่มกดเครื	องจกัร (ก่อนการปรับปรุง)  
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ภาพที	 4-32  ปุ่มกดเครื	องจกัร (หลงัการปรับปรุง)  
 
 จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตตามที	พนกังานงานและหวัหนา้งานไดเ้สนอแนะไว ้
จากปัญหาดา้นความเขา้ใจของพนกังานงานในระบบ Lean พบวา่ เมื	อไดมี้การอบรมพนกังานมี 
ความเขา้ใจในระบบ Lean มากยิ	งขึ+น 
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บทที� 5 

สรุปผล  อภปิรายผล และข้อเสนอแนะ 
 
 การวจิยัครั+ งนี+ มีจุดประสงคเ์พื	อ การเพิ	มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตโซ่ Seal Chain 
ดว้ยเทคนิค Lean ของบริษทัผลิตโซ่รถจกัรยานยนต ์ในจงัหวดัระยอง เพื	อศึกษาวธีิการเพิ	ม
ประสิทธิภาพของการทาํงาน พนกังาน กระบวนการผลิต ความสูญเปล่าที	เกิดขึ+นในกระบวนการ 
ปัญหาและอุปสรรคในการทาํงานของพนกังาน และเพื	อศึกษาขอ้เสนอแนะเกี	ยวกบัการทาํงานของ
พนกังานเพื	อนาํมาปรับปรุงและเพิ	มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตโซ่ Seal chain 
 

สรุปผลการวจัิย 
1.  ดา้นกระบวนการผลิต 

 หลงัจากการปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตโซ่ Seal chain ดว้ยเทคนิค Lean 
พบวา่ ทาํใหมี้การเพิ	มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตโซ่ Seal chain 5 ดา้น ดงัต่อไปนี+  
  1.1  ดา้นการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 

   1.1.1  สามารถเพิ	มพื+นที	การทาํงานใหมี้มาขึ+นจากเดิมเป็นพื+นที	ในการวางเครื	อง
เรียง Plate แต่จากการปรับปรุงพบวา่ สามารถเคลื	อนยา้ยเครื	องเรียง Plate แต่เขา้กบัพื+นที	 Line 
ประกอบไดท้าํใหเ้หลือพื+นที	ทาํงานจากการเรียงยา้ยเครื	องเรียง Plate 200 ตารางเมตร 

   1.1.2  สามารถลด Work in process จากรถบรรจุชิ+นส่วน เนื	องจาก                                
ไดท้าํการปรับปรุงพื+นที	ทาํงานโดยยา้ยเครื	องเรียง Plate ต่อเขา้กบั Line ประกอบ ดงันั+น                            
จึงไม่จาํเป็นที	จะตอ้งเรียง Plate ขึ+นรถรอไว ้ส่งผลใหส้ามารถลดชิ+นส่วนที	ตอ้งถูกเรียงขึ+นรถไว ้
3,300,000 ชิ+นต่อวนั หรือ 16 Lot ต่อวนั ทั+ง Inner plate และ Outer plate ลดลงเหลือ 0 ชิ+นต่อวนั 

   1.1.3  สามารถลดจาํนวนพนกังานในกระบวนการผลิตโซ่ Seal chain ใหเ้หมาะสม
กบัการทาํงานโดยการปรับเปลี	ยน Lay out และทาํการปรับปรุงขั+นตอนการทาํงานโดยคาํนวณ 
Take time และกาํลงัคน พบวา่ กาํลงัคนที	เหมาะสมเท่ากบั 1.61 หรือ 2 คน ดงันั+น เราจึงสามารถ          
ลดจาํนวนพนกังานได ้1 คน 

  1.2  ดา้นเวลา 
   1.2.1  ลดจาํนวนชิ+นงานที	ตอ้งรอค่อยจากการเรียง Plate ใหเ้นื	องจากของเสีย                   

ที	เกิดขึ+นจากการเรียง Plate ไวบ้นรถเรียง Plate ที	เกิดปัญหาสนิมเกิดขึ+น จากการปรับปรุงทาํให้
สามารถลดเวลาที	สูญเสียจากการรอคอยเฉลี	ย 7.5 ชั	วโมงต่อเดือน ลดลงเหลือ 0 ชั	งโมงต่อเดือน 
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โดยดูไดจ้ากยอดการผลิตในกระบวนการขดั Plate สูงขึ+น เนื	องจากไม่ตอ้งนาํ Plate ที	เกิดจากปัญหา
สนิมเขา้ขดัซํ+ าอีกครั+ ง 
  1.3  ดา้นคุณภาพ 
   1.3.1  สามารถลดจาํนวนของเสียดา้นสนิมที	เกิดจากการเรียง Plate ไวบ้นรถเรียง 
Plate ทั+ง Inner plate และ Outer plate จากปัญหาสนิมที	เกิดขึ+น 2.75 ครั+ ง หรือคิดเป็นชิ+นส่วน 
564,102 ชิ+นลดลงเหลือ 0 ครั+ งหรือ 0 ชิ+น  

  1.4  ดา้นตน้ทุนการผลิต 
   1.4.1  ลดค่าใช่จ่ายในการนาํชิ+นส่วน Inner plate และ Outer plate เขา้แกไ้ขชิ+นงาน

เนื	องจากปัญหางานที	เป็นสนิมที	เกิดขึ+นเนื	องจากการเรียง Plate ไวบ้นรถเรียง Plate โดยการแกไ้ข
งานที	เกิดขึ+นเป็นจาํนวนเงิน 2,475 บาท หลงัจากการปรับปรุงพบวา่ ไม่พบปัญหาของเสียจากปัญหา
สนิม 

  1.5  ดา้นการเพิ	มผลผลิต 
   1.5.1  การเพิ	ม Productivity ของพนกังานในการผลิตจากเดิมใชพ้นกังาน 3 คน            

ในการผลิตสามารถผลิตงานได ้48 ชิ+นต่อชั	วโมง หลงัจากที	ทาํการปรับปรุงกระบวนการใหพ้บวา่ 
พนกังานเหลือ 2 คน ทาํให ้Productivity ของพนกังานแต่ละคนเพิ	มขึ+นเป็น 75 ชิ+นต่อชั	วโมงต่อคน 
จากการคาํนวณ พบวา่ ยอดการผลิตที	พนกังาน 2 เพียงพอต่อความตอ้งการตอ้งการของลูกคา้         
ในแต่ละวนัที	ตอ้งการเพียง 2,500 ชิ+นต่อวนั แต่พนกังาน 28 คน สามารถทาํได ้3,600 ชิ+นต่อวนั 
 2.  ดา้นการสัมภาษณ์พนกังาน 
  2.1  คุณลกัษณะทั	วไปของผูใ้หส้ัมภาษณ์ 
  ขอ้มูลทั	วไปของผูใ้หส้ัมภาษณ์ในการเก็บขอ้มูลพบวา่ กลุ่มตวัอยา่งแบ่งเป็น เพศชาย 
ทั+งหมด 5 คน และเพศหญิงทั+งหมด 8 คน และสามารถแบ่งตวัอยา่งของระดบัการศึกษาได ้2 กลุ่ม 
คือ กลุ่ม 1 เป็นระดบัผูจ้ดการและระดบัหวัหนา้งาน จาํนวน 5 คน, กลุ่ม 2 เป็นระดบัพนกังาน
ปฏิบติัการจาํนวน 8 คน  
  2.2  ขอ้มูลดา้นการปรับปรุงกระบวนการผลิตโซ่ (สาํหรับผูจ้กัการและระดบัหวัหนา้
งาน)  
   2.2.1  การเตรียมความพร้อมก่อนเริ	มทาํระบบ Lean จากการสัมภาษณ์ผูจ้ดัการ
และระดบัหวัหนา้งานพบวา่ มีการเตรียมตวัอยู ่4 หวัขอ้ คือ ดา้นความพร้อมของตวัเอง,                        
ดา้นนโยบาย, ดา้นพนกังาน, ดา้นกระบวนการผลิต จากขอ้มูลที	ไดพ้บวา่ ผูจ้ดัการและหวัหนา้งาน
ทุกคนไดผ้ลรวมที	เท่ากนัในแต่ละดา้น  
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   ในส่วนของดา้นความพร้อมของตวัเอง จากขอ้มูลที	ได ้1) ศึกษาจากการอบรม  
2) ศึกษาจากการถามผูเ้ชี	ยวชาญ 3) ศึกษาจากอินเทอร์เน็ต 4) ศึกษาจากหนงัสือ 5) ความคิด               
6) ทศันคติ 7) ศึกษาดูงาน   
   ส่วนความพร้อมดา้นนโยบายจากขอ้มูลที	ไดพ้บวา่ 1) สนบัสนุนนโยบาย              
2) ทาํความเขา้ใจนโยบายต่อไปเป็นดา้นพนกังานพบวา่ คะแนนสูงสุดที	ไดคื้อ 1) อบรมพนกังาน           
2) ปรับทศันคติพนกังาน ส่วนสุดทา้ยคือ ดา้นกระบวนการผลิตพบวา่ คะแนนสูงสุดที	ไดคื้อ            
1) กาํหนดพื+นที	การทาํงาน 2) เก็บขอ้มูลดา้นปัญหา 3) เก็บขอ้มูลการทาํงาน  
   2.2.2  การสร้างความเขา้ใจ ทาํใหพ้นกังานมีทศันคติที	ถูกตอ้งอยา่งไรเกี	ยวกบั
ระบบ Lean วธีิการสร้างความเขา้ใจ ทาํใหพ้นกังานมีทศันคติที	ถูกตอ้งเกี	ยวกบัระบบ Lean จาก
ขอ้มูลที	ไดพ้บวา่ 1) บอกถึงวตัถุประสงค ์2) บอกประโยชน์ 3) อบรม 4) ปรับทศันคติ 5) เปิดให้
แสดงความคิดเห็น 6) สร้างความร่วมมือ 7) บอกสาเหตุที	ตอ้งเปลี	ยนแปลง 8) ให้คาํปรึกษา 
   2.2.3  การวเิคราะห์สภาพปัจจุบนัของกระบวนการผลิตโซ่สภาพปัจจุบนัของ
กระบวนการผลิตโซ่จากขอ้มูลที	ไดจ้ากการสัมภาษณ์พบวา่ 1) เก็บขอ้มูลจากพื+นที	จริง 2) การสังเกต 
3) การทดลอง  
   2.2.4  การวางแผนงานในการนาํระบบ Lean เขา้ไปปรับปรุงจากขอ้มูลที	ได ้             
1) การอบรมพนกังาน 2) การสาํรวจพื+นที	การทาํงาน 3) วิเคราะห์ขอ้มูล 4) ปรับปรุงกระบวนการ                
5) สรุปผลการดาํเนินงาน 6) ติดตามผลและกาํหนดมาตรฐาน  
   2.2.5  การกาํหนดเป้าหมายในการปรับปรุงกระบวนการผลิตโซ่จากขอ้มูลที	ได้
จากการสัมภาษณ์พบวา่ 1) กาํหนดตามนโยบาย และกาํหนดตามทีม  
   2.2.6  การนาํเครื	องมือเขา้มาช่วยในการทาํระบบ Lean เพื	อเขา้มาช่วยปรับปรุง
กระบวนการผลิตโซ่ใหมี้ประสิทธิภาพมากขึ+นจากขอ้มูลพบวา่ 1) การพฒันาคน 2) การจดัสมดุล
การผลิต 3) การคน้หาความสูญเปล่า 4) Yamazaki chart 5) การคาํนวณ WIP 6) การปรับปรุง               
Lay out 7) การคาํนวณกาํลงัคน 8) แผนภาพมาตรฐาน 9) กระบวนการผลิตแบบต่อเนื	อง                          
10) การควบคุมคุณภาพ  
   2.2.7  ปัญหาหรืออุปสรรคในการนาํระบบ Lean เขา้มาปรับปรุงกระบวนการผลิต
โซ่ จากขอ้มูลที	ไดจ้ากการสัมภาษณ์พบวา่ 1) ความเขา้ใจในระบบ Lean และเรื	องการขนยา้ย
เครื	องจกัร  
   2.2.8  ขอ้เสนอแนะเพิ	มเติมในการนาํระบบ Lean เขา้มาปรับปรุงกระบวนการผลิต
โซ่จากขอ้มูลที	ไดจ้ากการสัมภาษณ์พบวา่ 1) การอบรมพนกังานเพิ	มเติม และในส่วนของภาษาที	ใช้
ในเครื	องจกัรควรเพิ	มภาษาไทยเขา้ไปดว้ย 
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  2.3  ขอ้มูลดา้นการปรับปรุงกระบวนการผลิตโซ่ (สาํหรับพนกังานปฏิบติังาน)  
   2.3.1  การเตรียมความพร้อมก่อนเริ	มทาํระบบ Lean จากการสัมภาษณ์ระดบั
พนกังานปฏิบติังานพบวา่ มีการเตรียมตวังานมีหลายดา้น ดงันี+   1) อบรมจากหวัหนา้งาน                     
2) เตรียมตวัเอง 3) เปิดใจยอมรับสิ	งใหม่ ๆ 4) อบรมจากภายนอก 5) การใหค้วามร่วมมือ 
   2.3.2  ความเขา้ใจเกี	ยวกบัระบบ Lean จากการสัมภาษณ์ระดบัพนกังานปฏิบติังาน
พบวา่ มีความเขา้ใจเกี	ยวกบัระบบ Lean ดงันี+  1) ลดของเสีย 2) เพิ	มยอดการผลิต 3) ลดตน้ทุน           
4) ทาํงานไดส้ะดวกขึ+น 5) ลดขั+นตอนการทาํงาน 6) จดัคนใหเ้หมาะสมกบังาน 7) ควบคุมเวลา           
การทาํงาน 8) พฒันาบุคลากร 9) กาํจดัความสูญเปล่า  
   2.3.3  การปรับปรุงของกระบวนการผลิตโซ่จากการสัมภาษณ์ระดบัพนกังาน
ปฏิบติังานมีส่วนช่วยในการปรับปรุงกระบวนการ คือ 1) บอกถึงปัญหาในกระบวนการ                       
2) เสนอแนะแนวทางปรับปรุง 3) ความร่วมมือในการทาํงาน  
   2.3.4  ปัญหาหรืออุปสรรคในการนาํระบบ Lean เขา้มาปรับปรุงกระบวนการผลิต
โซ่ของพนกังานปฏิบติังาน คือ 1) ไม่เขา้ใจในระบบ Lean 2) ภาษที	ใชใ้นกระบวนการผลิตโซ่                
3) เร่งทาํยอดทาํ Stock ก่อนการเปลี	ยนแปลง 4) ไม่มีคนค่อยใหค้าํปรึกษา  
 จากขอ้มูลที	ไดจ้าการสัมภาษณ์ ทาํใหท้ราบวา่ทั+งผูจ้ดัการ หวัหนา้งานและพนกังาน                   
มีการเตรียมตวัในดา้นต่าง ๆ และทราบถึงปัญหาและอุปสรรคจึงทาํใหส้ามารถนาํมาปรับปรุง
กระบวนการทาํงานใหมี้ประสิทธิภาพเพิ	มขึ+น เนื	องจากพนกังานผูป้ฏิบติังานสามารถทาํงาน                
ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง จึงทาํใหไ้ม่เกิดขอ้ผดิพลาดในการทาํงานและของเสียในกระบวนการ รวมถึง               
การปรับปรุงที	เกิดขึ+นในทุก ๆ ดา้นไม่วา่จะเป็นการลดเวลา การลดตน้ทุนการผลิต การลด                   
ความสูญเปล่าในกระบวนการ การเพิ	มขึ+นของยอดการผลิต การปรับจาํนวนพนกังานใหเ้หมาะสม
กบัลายประกอบ ลว้นแต่ส่งผลทาํใหป้ระสิทธิภาพในกระบวนการผลิตโซ่ Seal chain เพิ	มขึ+น 
 

อภิปรายผลการวจัิย 
 1.  ดา้นการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 
  1.1  สามารถเพิ	มพื+นที	การทาํงานใหมี้มาขึ+น 200 ตารางเมตร จากการเรียงยา้ยเครื	อง
เรียง Plate ซึ	 งสอดคลอ้งกบั ไกสร สุขแกว้ (2552) พบวา่ การลดความสูญเปล่าของกระบวนการ
ผลิตโดยนาํเครื	องมือ ตามแนวคิดแบบ Lean มาประยกุตใ์ชป้รับปรุงกระบวนการผลิต โดยใช ้               
การทาํงานแบบ One-piece-flow การศึกษาการเคลื	อนไหว รวมถึงการปรับปรุง Line layout 
  1.2  สามารถลด Work in process จากรถบรรจุชิ+นส่วน เนื	องจากไดท้าํการปรับปรุง
พื+นที	ทาํงานโดยยา้ยเครื	องเรียง Plate ต่อเขา้กบั Line ประกอบ ดงันั+น จึงไม่จาํเป็นที	จะตอ้งเรียง 
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Plate ขึ+นรถรอไว ้ซึ	 งสอดคลอ้งกบั วาทิน อน้คาํ (2551) พบวา่ การศึกษาการเพิ	มประสิทธิภาพ            
การผลิตของอุตสาหกรรมการผลิตชิ+นส่วนรถยนต ์จากการศึกษางานวจิยัพบวา่ ระบบ Lean                  
เป็นระบบที	มีประสิทธิภาพในการปรับปรุงกระบวนการผลิต ส่งผลใหก้ระบวนการมีประสิทธิภาพ
เพิ	มขึ+น สามารถช่วยใหคุ้ณภาพเพิ	มขึ+น ลดตน้ทุนต่อหน่วยของสินคา้ และลดเวลาในการผลิตต่อ
หน่วยลดลง สารมารถช่วยใหจ้ดัคนให้เหมาะสมกบักระบวนการผลิต สามารถลดความสูญเปล่า           
ที	เกิดขึ+นในกระบวนการผลิต ไม่วา่จะเป็นการเคลื	อนไหวของคนหรือความสูญเปล่าจากการขนยา้ย 
และยงัสามารถควบคุมการทาํงานดว้ยสายตา และยงัใชร้ะบบการดึงเพื	อช่วยลด Work in process 
หรือ WIP ในกระบวนการไดอี้กดว้ย 
  1.3  สามารถลดจาํนวนพนกังานในกระบวนการผลิตโซ่ Seal chain ใหเ้หมาะสมกบั
การทาํงานโดยการปรับเปลี	ยน Lay out และทาํการปรับปรุงขั+นตอนการทาํงานโดยคาํนวณ Take 
time และกาํลงัคน พบวา่ กาํลงัคนที	เหมาะสมเท่ากบั 1.61 หรือ 2 คน ดงันั+น เราจึงสามารถลด
จาํนวนพนกังานได ้1 คน ซึ	 งสอดคลอ้งกบั ธีรศกัดิ=   มงคลสวสัดิ=  (2551) พบวา่ การประยกุตใ์ช้
ระบบ Lean ในกระบวนการจดัส่งชิ+นส่วนไปสู่กระบวนการผลิต พบวา่ ปัญหาในกระบวนการ
ทั+งหมดที	คน้พบนั+นไดถู้กสรุปอยูใ่นเรื	องความสูญเสีย 7 ประการ ในระบบการผลิตแบบ Lean 
นั	นเอง ดงันั+น การประยกุตใ์ชร้ะบบ Lean จึงช่วยลดปัญหาดา้นการผลิตต่าง ๆ รวมถึงการลด
ขั+นตอนการทาํและเพิ	มประสิทธิภาพการผลิตได ้
 2.  ดา้นเวลา 
  2.1  ลดจาํนวนชิ+นงานที	ตอ้งรอค่อยจากการเรียง Plate ใหเ้นื	องจากของเสียที	เกิดขึ+น
จากการเรียง Plate ไวบ้นรถเรียง Plate ที	เกิดปัญหาสนิมเกิดขึ+น จากการปรับปรุงทาํให้สามารถลด
เวลาที	สูญเสียจากการรอคอยเฉลี	ย 7.5 ชั	วโมงต่อเดือน ลดลงเหลือ 0 ชั	งโมงต่อเดือน ซึ	 งสอดคลอ้ง
กบั ณชาศิลป์ เจริญกุล (2557) พบวา่ แนวทางในการขจดัการเพื	อปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต
ยางพาราแผน่ดิบแนวทางที	สําคญัไดแ้ก่ การปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยลดขั+นตอนการผลิต                 
ที	ไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าออกและการปรับปรุงวธีิการทาํงานใหง่้ายขึ+นซึ	 งเป็นวตัถุประสงคห์ลกั                   
โดยประยกุตใ์ชเ้ทคนิคการผลิตแบบ Lean ที	ช่วยในการลดความสูญเปล่า โดยการกาํจดัทุกสิ	งที	ไม่มี
มูลค่าเพิ	มในตวัผลิตภณัฑ์ตั+งแต่วตัถุดิบจนกลายเป็นผลิตภณัฑเ์พื	อการใชท้รัพยากรอยา่งมี
ประสิทธิภาพลดตน้ทุนลดเวลาที	ไม่จาํเป็น 
 3.  ดา้นคุณภาพ 
  3.1  สามารถลดจาํนวนของเสียที	เกิดจากการเรียง Plate ไวบ้นรถเรียง Plate ทั+ง Inner 
plate และ Outer plate จากปัญหาสนิมที	เกิดขึ+น 2.75 ครั+ ง หรือคิดเป็นชิ+นส่วน 564,102 ชิ+นลดลง
เหลือ 0 ครั+ ง หรือ 0 ชิ+น ซึ	 งสอดคลอ้งกบั เกียรติชยั จนัทสอน (2551) พบวา่ ประสิทธิภาพการผลิต
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เครื	องปรับอากาศภายในบา้นของโรงงงานผลิตเครื	องปรับอากาศ จากการวเิคราะห์ความสูญเปล่า
จากการปรับปรุงนี+สามารถลดของเสียจากการเชื	อมลงไดร้้อยละ 0.83 เป็นร้อยละ 0.95 ซึ	 งคิดเป็น
จาํนวนชิ+นงานต่อวนัที	ลดไดเ้ท่ากบั 9 ชิ+น คิดเป็นมูลค่าความสูญเสียต่อการซ่อม 1 ชิ+น ประมาณ     
161 บาทต่อชิ+น ดงันี+  การลดของเสียสามารถลดตน้ทุนลงไดว้นัละ 1,449 บาท หรือปีละ                             
434,700 บาท สามารถลดเวลาทาํงานลงได ้10-12 วนิาทีต่อครั+ ง ซึ	 งการลดเวลาการเชื	อมปิดระบบนี+
ทาํใหส้ามารถนาํงานที	ทาํ ณ จุดทาํงานอื	นมาเพิ	มใหพ้นกังานที	ทาํการเชื	อมปิดระบบนี+ทาํแทนได ้
ทาํใหส้ามารถลดตน้ทุนจากการจา้งพนกังานได ้1 คน คิดเป็นมูลค่าคือ 295 บาทต่อวนั                       
หรือ 88,500 บาทต่อปี 
 4.  ดา้นตน้ทุนการผลิต 
  4.1  ลดค่าใชจ่้ายในการนาํชิ+นส่วน Inner plate และ Outer plate เขา้แกไ้ขชิ+นงาน
เนื	องจากปัญหางานที	เป็นสนิมที	เกิดขึ+นเนื	องจากการเรียง Plate ไวบ้นรถเรียง Plate โดยการแกไ้ข
งานที	เกิดขึ+นเป็นจาํนวนเงิน 2,475 บาท หลงัจากการปรับปรุงพบวา่ ไม่พบปัญหาของเสียจากปัญหา
สนิม ซึ	 งสอดคลอ้งกบั เกียรติชยั จนัทสอน (2551) พบวา่ ประสิทธิภาพการผลิตเครื	องปรับอากาศ
ภายในบา้นของโรงงงานผลิตเครื	องปรับอากาศ จากการวิเคราะห์ความสูญเปล่าจากการปรับปรุงนี+
สามารถลดของเสียจากการเชื	อมลงไดร้้อยละ 0.83 เป็นร้อยละ 0.95 ซึ	 งคิดเป็นจาํนวนชิ+นงานต่อ
วนัที	ลดไดเ้ท่ากบั 9 ชิ+น คิดเป็นมูลค่าความสูญเสียต่อการซ่อม 1 ชิ+น ประมาณ 161 บาท ต่อชิ+น ดงันี+   
การลดของเสียสามารถลดตน้ทุนลงไดว้นัละ 1,449 บาท หรือปีละ 434,700 บาท สามารถลดเวลา
ทาํงานลงได ้10-12 วนิาทีต่อครั+ ง ซึ	 งการลดเวลาการเชื	อมปิดระบบนี+ทาํใหส้ามารถนาํงานที	ทาํ            
ณ จุดทาํงานอื	นมาเพิ	มใหพ้นกังานที	ทาํการเชื	อมปิดระบบนี+ทาํแทนได ้ทาํใหส้ามารถลดตน้ทุน           
จากการจา้งพนกังานได ้1 คน คิดเป็นมูลค่าคือ 295 บาทต่อวนั หรือ 88,500 บาทต่อปี 

 5.  ดา้นการเพิ	มผลผลิต 
  5.1  การเพิ	ม Productivity ของพนกังานในการผลิตจากเดิมใชพ้นกังาน 3 คน                    

ในการผลิตสามารถผลิตงานได ้48 ชิ+นต่อชั	วโมง หลงัจากที	ทาํการปรับปรุงกระบวนการใหพ้บวา่ 
พนกังานเหลือ 2 คน ทาํให ้Productivity ของพนกังานแต่ละคนเพิ	มขึ+นเป็น 75 ชิ+นต่อชั	วโมงต่อคน 
ซึ	 งสอดคลอ้งกบั มณฑา อินทรปรีชา (2555) งานวจิยันี+ มีจุดประสงคใ์นการนาํเสนอวิธีการลด
ระยะเวลานาํในกระบวนการผลิตชิ+นส่วนอิเลคทรอนิกส์ ผลการวจิยัพบวา่ จาํนวนคนที	เหมาะสม
กบัการผลิตจากเดิมใชท้ั+งหมด 27 คน หลงัการปรับสมดุลสายการผลิตสามารถกาํหนดจาํนวนคน              
ที	เหมาะสมใหเ้หลือ 19 คน ทาํใหป้ระสิทธิภาพกระบวนการผลิตเพิ	มขึ+นเป็น 92% คิดเป็นเงินที	
ประหยดัไดร้วม 1,301,760 บาทต่อปี 
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ข้อเสนอแนะจากการวจัิย 
1.  การปรับปรุงการดาํเนินงานโดยการประยกุตใ์ชเ้ทคนิค Lean ที,ผูว้จิยันาํเสนอไป 

บริษทัสามารถนาํไปปรับใชห้รือเป็นแนวทางในการการศึกษาปรับปรุงงานในกระบวนการอื	น ๆ 
ได ้

 2.  เสนอแนะใหมี้การนาํระบบ Lean เขา้ไปใชป้รับปรุงกบัระบบ 1) การเบิกจ่าย Tool 
2) การสั	งซื+อ Tool 3) การวางแผนการนาํภาชนะเขา้ 
 3.  จดัอบรมเรื	องภาษาองักฤษและญี	ปุ่นใหก้บัพนกังาน 
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ภาคผนวก ก 
ประวติับริษทัผลิตโซ่ 
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ประวตัิหรือข้อมูลทั�วไปของบริษทั 
 บริษทัผลิตโซ่ จงัหวดัระยอง ไดเ้ริ	มก่อตั+งโรงงานผลิตโซ่ขึ+นในประเทศไทยเมื	อวนัที	              
15 พฤษภาคม พ.ศ. 2539 โดยเริ	มผลิตโซ่ขบัเครื	องรถจกัรยานยนตป์ระเภท โซ่ขบัเครื	องลอ้ (Drive 
chain) และโซ่ขบัเคลื	อนในเครื	องยนต ์(Silent chain and Cam chain) ซึ	 งทาํการผลิตส่งใหก้บัลูกคา้
รถจกัรยานยนตทุ์กยี	หอ้ที	ผลิตในประเทศไทยโดยมีแนวโนม้ในการผลิตสูงขึ+นอยา่งต่อเนื	อง                       
ซึ	 งในปัจจุบนัมีกาํลงัการผลิตอยูที่	 1,500,000 เมตรต่อเดือน และต่อมาบริษทัไดน้าํเทคโนโลย ี             
จากประเทศญี	ปุ่นเขา้มาพฒันาการประกอบโซ่จึงไดเ้ริ	มมีการผลิตโซ่ประเภทใชใ้นรถยนต ์
(Automotive chain) ในปี ค.ศ. 2008 มีกาํลงัการผลิตในปัจจุบนั 3000 เมตรต่อเดือน ซึ	 งในปัจจุบนั
การผลิตรถประเภทต่าง ๆ ไม่วา่จะเป็นรถยนต ์รถจกัรยายนต ์รถจกัรยานและอื	น ๆ นั+นลว้นแลว้แต่
ตอ้งใชโ้ซ่เป็นตวัขบัเคลื	อน โซ่ถือวา่เป็นชิ+นส่วนที	มีความสาํคญัเป็นอยา่งมากที	จะเป็นตวัส่งกาํลงั
จากเครื	องยนตไ์ปยงัวงลอ้ ทาํใหเ้กิดแรงเหวี	ยง หมุนรอบตวัเองทั+งในช่วงความเร็วสูงและในช่วงที	
รถออกตวัจากสภาพหยดุนิ	ง ดงันั+น โซ่จึงเป็นอุปกรณ์ที	สาํคญัมากจึงตอ้งมีคุณภาพที	สูง                        
ในการตอบสนองความตอ้งการของเครื	องยนตไ์ดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ เพราะฉะนั+นการผลิตโซ่ตอ้ง
ผา่นกระบวนการผลิตที	มีคุณภาพโดยใชเ้ทคโนโลยขีั+นสูงมาทาํการผลิตโซ่ เช่น กระบวนการปั+ มขึ+น
รูป การอบชุบแขง็ การประกอบโซ่ ตลอดจนบุคลากรที	มีความรู้ความสามารถ และวตัถุดิบที	ดี                
มีคุณสมบติัพิเศษเพื	อจะไดโ้ซ่ที	มีคุณภาพและเป็นที	ยอมรับในมาตรฐานสากล การผลิตโซ่                  
ในปัจจุบนัของบริษทัในประเทศไทยนั+นมีการผลิตโซ่หลายชนิด เช่น Drive chain, Cam chain, 
Silent chain, Seal chain โซ่ที	กล่าวมานี+ ใชก้บัรถจกัรยานยนต ์ส่วนโซ่อีกประเภทหนึ	งคือ                   
โซ่ Automotive chain ใชก้บัโซ่รถยนต ์การผลิตของโซ่แต่ละชนิดที	ไดก้ล่าวมาแลว้นั+นมีการผลิต               
ที	ไม่แต่ต่างกนัมากนกั โดยการผลิตส่วนใหก้็เริ	มจาการนาํเหล็กมาขึ+นรูปโดยการปั+ ม และส่งไปยงั
กระบวนการอบชุบแขง็เพื	อใหไ้ดคุ้ณสมบติัตามที	ตอ้งการ เมื	อไดชิ้+นงานที	ไดคุ้ณสมบติัตามที	
ตอ้งการแลว้ก็ส่งไปประกอบโซ่ และทาํการตรวจสอบพร้อมเป็นโซ่ที	พร้อมส่งสู่ลูกคา้ตามที	
ตอ้งการ 
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ภาคผนวก ข 
ตารางจบัเวลา ก่อนการปรับปรุง 
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ตารางภาคผนวก ข-1  ตารางจบัเวลาขั+นตอนในกระบวนการประกบขอ้ต่อ 
 

ตารางจับเวลา 

Process ประกบข้อต่อโซ่ Endless Job 1/3 

Model Seal chain Worker 2 

Sep Job element 1St 2St 3St 4St 5St 6St 7St 8St 9St 10St Min Max Ave 

1 หยบิโซ่จากถาดหนา้เครื	องใส่เครื	อง Endless แลว้กด 
Switch 

3 4 3 4 4 3 3 3 3 2 2 4 3 

2 หยบิ Joint ประกบเขา้กบัโซ่แลว้กด Switch 6 5 6 6 5 6 5 4 5 6 4 6 5 
3 หยบิโซ่จากกล่องมาวางรอที	ถาดเครื	องรอเครื	องจกัร 5 6 5 4 6 7 7 5 6 6 4 8 6 
4 หยบิโซ่ออกเครื	อง Endless เช็ค Joint แลว้วางบนโตะ๊

ดา้นขา้ง 
4 2 3 2 2 3 2 2 2 3 2 4 3 

Total  18 17 17 16 17 19 17 14 16 17 12 22 17 
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ตารางภาคผนวก ข-2  ตารางจบัเวลาขั+นตอนในกระบวนการบรรจุ 
 

ตารางจับเวลา 

Process ประกบบรรจุโซ่ลงกล่อง Job 1/4 

Model Seal chain Worker 3 

Sep Job element 1St 2St 3St 4St 5St 6St 7St 8St 9St 10St Min Max Ave 

1 หยบิกล่องมาทาํขึ+นรูป 29 26 27 31 21 25 26 25 20 27 20 31 26 
2 หยบิพลาสติกใส่ลงเขา้กบักล่อง 42 40 28 36 35 25 35 34 38 42 25 42 36 
3 หยบิกระดาษรองโซ่ใส่กล่องชั+นที	 1 8 8 7 7 8 8 7 7 7 8 7 8 8 
4 เลื	อนกองโซ่จากโตะ๊จากเครื	อง Endless มาโตะ๊ Pack 9 10 9 8 10 8 8 9 7 9 7 10 9 
5 จดัโซ่ขึ+น Jig ระบุนบัจาํนวน (50 เส้น) ชุดที	 1 55 54 53 55 54 52 56 54 55 54 52 56 54 
6 เช็คจาํนวน Link และจาํนวนโซ่บน Jig 16 15 16 15 13 14 14 15 12 12 12 16 14 
7 นบัจาํนวนโซ่อีกครั+ งและยกโซ่ลงจาก Jig 15 14 14 14 16 12 15 16 14 13 12 16 14 
8 จดัโซ่ขึ+น Jig ระบุนบัจาํนวน (50 เส้น) ชุดที	 2 65 62 63 64 62 60 60 59 60 60 59 65 62 
9 เช็คจาํนวน Link และจาํนวนโซ่บน Jig 9 10 10 11 9 10 10 9 8 9 8 11 10 

10 นบัจาํนวนโซ่บน Jig 12 12 13 12 11 11 12 12 12 13 11 13 12 
11 ตรวจเช็คสถาพภายนอกโซ่ 50 เส้น ชุดที	 1 458 454 455 457 450 458 453 457 451 454 450 458 455 
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ตารางภาคผนวก ข-2  (ต่อ) 
 

ตารางจับเวลา 

Process ประกบบรรจุโซ่ลงกล่อง Job 1/4 

Model Seal chain Worker 3 

Sep Job element 1St 2St 3St 4St 5St 6St 7St 8St 9St 10St Min Max Ave 

12 เช็คขอ้ต่อดว้ยการแตม้สีมาร์คขอ้โซ่ 50 เส้น (แตม้สีทอง)                  
(ชุดที	 1)  

40 41 40 40 42 39 39 38 38 36 36 42 39 

13 เช็คขอ้ต่อดว้ยการแตม้สีมาร์คขอ้โซ่ 50 เส้น  (แตม้สีนํ+าเงิน) 
(ชุดที	 1)  

42 39 37 38 37 38 40 39 35 37 35 42 38 

14 เรียงโซ่ 15 เส้นลงกล่อง 30 32 32 31 32 32 32 32 32 32 30 32 32 
15 ชโลมนํ+ามนัโซ่ 15 เส้นที	เรียงลงไป 10 11 12 11 11 12 10 10 10 13 10 13 11 
16 หยบิกระดาษรองโซ่มาวางซ้อนทบัโซ่ที	ชโลมนํ+ามนั 4 4 5 4 4 4 4 5 3 4 3 5 4 
17 เรียงโซ่ 15 เส้นลงกล่อง 25 26 27 26 24 26 22 26 23 25 22 27 25 
18 ชโลมนํ+ามนัโซ่ 15 เส้นที	เรียงลงไป 9 10 10 11 11 10 12 9 9 11 9 12 10 
19 หยบิกระดาษรองโซ่มาวางซ้อนทบัโซ่ที	ชโลมนํ+ามนั 6 7 7 8 7 6 7 6 5 6 5 8 7 
20 เรียงโซ่ 15 เส้นลงกล่อง 20 22 21 25 24 21 20 21 21 23 20 25 22 
21 ชโลมนํ+ามนัโซ่ 15 เส้นที	เรียงลงไป 10 11 10 9 9 9 10 10 9 10 9 11 10 
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ตารางภาคผนวก ข-2  (ต่อ) 
 

ตารางจับเวลา 

Process ประกบบรรจุโซ่ลงกล่อง Job 1/4 

Model Seal chain Worker 3 

Sep Job element 1St 2St 3St 4St 5St 6St 7St 8St 9St 10St Min Max Ave 

22 หยบิกระดาษรองโซ่มาวางซ้อนทบัโซ่ที	ชโลมนํ+ามนั 6 6 7 7 6 6 7 7 6 5 5 7 6 
23 เรียงโซ่ 3 เส้นลงกล่อง (เหลือ 2 เส้นบนโตะ๊ Packing)  6 6 8 8 8 7 6 7 5 7 5 8 7 
24 นบัจาํนวนโซ่ (ชุดที	 2) ที	คา้งอยูบ่นJigอีกครั+ งและยกโซ่ลง

จาก Jig 
29 26 27 24 24 24 25 26 26 24 24 29 26 

25 ตรวจเช็คสถาพภายนอกโซ่ 50 เส้น ชุดที	 2 452 460 465 460 458 447 465 456 453 452 447 465 457 
26 เช็คขอ้ต่อดว้ยการแตม้สีมาร์คขอ้โซ่ 50 เส้น (แตม้สีทอง) (ชุด

ที	 2)  
43 40 42 41 40 39 40 40 38 40 38 43 40 

27 เช็คขอ้ต่อดว้ยการแตม้สีมาร์คขอ้โซ่ 50 เส้น  (แตม้สีนํ+าเงิน) 
(ชุดที	 2)  

38 38 40 38 37 36 38 37 35 36 35 40 37 

28 เรียงโซ่ 15 เส้นลงกล่อง 57 56 53 54 54 54 56 56 54 56 53 57 55 
29 ชโลมนํ+ามนัโซ่ 15 เส้นที	เรียงลงไป 31 30 30 31 32 31 32 32 32 30 30 32 31 
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ตารางภาคผนวก ข-2  (ต่อ) 
 

ตารางจับเวลา 

Process ประกบบรรจุโซ่ลงกล่อง Job 1/4 

Model Seal chain Worker 3 

Sep Job element 1St 2St 3St 4St 5St 6St 7St 8St 9St 10St Min Max Ave 

30 หยบิกระดาษรองโซ่มาวางซ้อนทบัโซ่ที	ชโลมนํ+ามนั 4 5 6 4 5 5 5 4 5 4 4 6 5 
31 เรียงโซ่ 15 เส้นลงกล่อง 22 22 21 21 22 22 22 21 21 21 21 22 22 
32 ชโลมนํ+ามนัโซ่ 15 เส้นที	เรียงลงไป 12 11 12 10 11 12 12 10 10 11 10 12 11 
33 หยบิกระดาษรองโซ่มาวางซ้อนทบัโซ่ที	ชโลมนํ+ามนั 5 4 4 5 5 5 5 6 5 4 4 6 5 
34 เรียงโซ่ 15 เส้นลงกล่อง 25 24 26 26 27 25 26 25 24 24 24 27 25 
35 ชโลมนํ+ามนัโซ่ 15 เส้นที	เรียงลงไป 9 10 8 9 9 9 9 9 8 8 8 10 9 
36 หยบิกระดาษรองโซ่มาวางซ้อนทบัโซ่ที	ชโลมนํ+ามนั 6 5 5 6 5 4 4 4 4 4 4 6 5 
37 เรียงโซ่ 10 เส้นลงกล่อง 12 11 12 11 10 11 11 11 11 11 10 12 11 
38 พบัเก็บพลาสติก 105 132 119 147 101 108 140 148 97 96 96 148 119 
39 ปิดฝากล่องติดเทป 20 21 23 22 22 23 23 22 22 24 20 24 22 
40 ยกวางบนตราชั	ง เช็คนํ+าหนกัโซ่ กดสั	งพิมพเ์ดินไปที	วางใบ

การ์ด 
17 18 17 17 17 18 28 19 16 16 15 28 18 
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ตารางภาคผนวก ข-2  (ต่อ) 
 

ตารางจับเวลา 

Process ประกบบรรจุโซ่ลงกล่อง Job 1/4 

Model Seal chain Worker 3 

Sep Job element 1St 2St 3St 4St 5St 6St 7St 8St 9St 10St Min Max Ave 

41 เขียนใบการ์ดเดินกลบัมาที	โตะ๊บรรจุภณัฑ์ 35 27 32 34 38 37 33 36 36 34 27 38 34 
42 ติดใบการ์ดดว้ยแมค็ลงบนกล่องยกกล่องโซ่เดินไปที	 Pallet 11 11 11 11 11 13 12 13 15 11 10 16 12 
43 วางกล่องลง Palletเดินกลบัไปที	โตะ๊ 4 5 5 4 4 5 5 6 6 4 4 6 5 

Total 1863 1876 1896 1903 1836 1821 1896 1888 1978 1820 1736 1985 1857 
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ตารางภาคผนวก ข-3  ตารางจบัเวลาขั+นตอนการเติมชิ+นส่วนใส่เครื	องเรียง 
 

ตารางจับเวลา 

Process เติม Outer plate ,Inner plate Job 2/1 

Model Seal chain Worker 1 

Sep Job element 1St 2St 3St 4St 5St 6St 7St 8St 9St 10St Min Max Ave 

1 ยกกล่องบรรจุ Part เทลงเครื	อง Part feeder เดินไปที	ถงับรรจุ 
Part 

21 22 20 21 20 22 21 20 21 21 19 22 21 

2 ตกั Part ใส่ Box เดินกลบัมาที	เครื	อง Feeder 26 26 27 26 26 27 28 27 27 27 25 28 27 
3 วางบอ็กซ์ใส่ Part ไวห้นา้เครื	อง Feeder 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 

Total 49 50 49 49 48 51 51 49 50 50 48 52 50 
 
 
 
 
 
 
 



 
122 

 

 

ตารางภาคผนวก ข-4  ตารางจบัเวลาขั+นตอนการร้อยเพลท 
 

ตารางจับเวลา 

Process ร้อย Inner plate จาก Feeder Job 2/2 

Model Seal chain Worker 1 

Sep Job element 1St 2St 3St 4St 5St 6St 7St 8St 9St 10St Min Max Ave 

1 หยบิลวดหนึ	งเส้นหนา้เครื	องขึ+นมาร้อยเพลทในราง 10 11 12 11 11 11 11 12 12 11 11 12 10 
2 ปรับจาํนวนที	ร้อยใหพ้อดีกบัรอยมาร์คบนเส้นลวด 12 12 13 13 12 12 13 13 14 13 12 14 12 
3 เคลียร์ Part ที	เหลือกระจายจากการร้อยเพลท 5 6 6 7 6 6 6 6 6 7 6 7 6 
4 วางลวดที	ร้อยไวใ้นถาดหนา้เครื	อง 5 5 4 5 4 5 5 5 4 4 4 5 4 

Total 32 34 35 36 33 34 35 36 36 35 33 36 31 
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ตารางภาคผนวก ข-5  ตารางจบัเวลาขั+นตอนการปลดลวด 
 

ตารางจับเวลา 

Process ปลดลวด 5 เส้นจากไลน์ Assembly Job 2/3 

Model Seal chain Worker 1 

Sep Job element 1St 2St 3St 4St 5St 6St 7St 8St 9St 10St Min Max Ave 

1 ปลดลวด 5 เส้นจากไลน์ Assembly วางลงถาดหนา้เครื	อง 20 21 21 20 21 21 20 20 21 21 20 21 19 
Total 20 21 21 20 21 21 20 20 21 21 20 21 19 
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ตารางภาคผนวก ข-6  ตารางจบัเวลาขั+นตอนการแขวนลวด 
 

ตารางจับเวลา 

Process แขวนลวด 5 เส้น Job 2/4 

Model Seal chain Worker 1 

Sep Job element 1St 2St 3St 4St 5St 6St 7St 8St 9St 10St Min Max Ave 
1 แขวนลวดที	มีเพลท เส้นที	 1 8 9 9 8 8 9 9 9 9 8 8 9 9 
2 แขวนลวดที	มีเพลท เส้นที	 2 8 8 8 7 8 8 9 8 9 8 7 9 8 
3 แขวนลวดที	มีเพลท เส้นที	 3 9 9 8 9 9 8 9 8 8 9 8 9 9 
4 แขวนลวดที	มีเพลท เส้นที	 4 7 9 8 7 9 8 9 8 8 9 7 9 8 
5 แขวนลวดที	มีเพลท เส้นที	 5 8 9 8 8 8 8 8 9 9 8 8 9 8 

Total 40 44 41 39 42 41 44 42 43 42 39 44 42 
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ตารางภาคผนวก ข-7  ตารางจบัเวลาขั+นตอนการเช็คความยาวโซ่ 
 

ตารางจับเวลา 

Process วดัความยาวโซ่ Job 2/5 

Model Seal chain Worker 1 

Sep Job element 1St 2St 3St 4St 5St 6St 7St 8St 9St 10St Min Max Ave 
1 หยบิโซ่จาก Line Assy1 pcs ทาํการใส่ขอ้ต่อเดินไปที	

เครื	องวดัความยาวโซ่ 
32 32 31 31 30 34 32 30 33 35 30 35 32 

2 ทาํการวดัความยาวโซ่ 18 17 18 17 17 17 17 17 17 19 17 19 17 
3 เดินกลบัมาที	 Line assy 20 21 20 20 20 21 20 20 19 20 19 21 20 
4 ทาํการแกะขอ้ต่อออกจากโซ่แลว้นาํโซ่ใส่ใน Box เดินไป

ที	โตะ๊เขียน Check sheet 
25 26 27 26 25 27 26 27 28 27 25 28 26 

5 ลงบนัทึกค่าความยาวโซ่ใน Check sheet 36 36 36 36 36 39 36 37 36 37 36 39 37 
6 เขียนใบการ์ดเดินกลบั 57 61 59 62 59 62 60 61 62 61 57 62 60 

Total 188 193 191 192 187 200 191 192 195 199 184 204 193 
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ตารางภาคผนวก ข-8  ตารางจบัเวลาขั+นตอนการเช็คความยาวโซ่ 
 

ตารางจับเวลา 

Process วดัความยาวโซ่ 5 เส้น ทุก ๆ การผลติโซ่  Job 2/6 

Model Seal chain Worker 1 

Sep Job element 1St 2St 3St 4St 5St 6St 7St 8St 9St 10St Min Max Ave 
1 หยบิโซ่จาก Line Ass’y 1 pcs ทาํการใส่ขอ้ต่อเดินไปที	

เครื	องวดัความยาวโซ่ 
41 44 43 43 44 45 42 43 41 39 39 45 43 

2 ทาํการวดัความยาวโซ่ 77 78 77 79 79 79 79 80 77 79 77 80 78 
3 เดินกลบัมาที	 Line Ass’y 20 23 23 23 24 23 24 23 22 18 18 24 22 
4 ทาํการแกะขอ้ต่อออกจากโซ่แลว้นาํโซ่ใส่ใน Box เดินไปที	

โตะ๊เขียน Check sheet 
49 51 53 53 53 54 54 52 48 47 47 55 51 

5 ลงบนัทึกค่าความยาวโซ่ใน Check sheet เดินกลบั 192 193 194 196 195 198 194 195 190 193 189 198 194 
Total 379 389 390 394 395 399 393 393 378 376 370 402 389 
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ตารางภาคผนวก ข-9  ตารางจบัเวลาขั+นตอนการเช็คความกวา้งโซ่ 
 

ตารางจับเวลา 

Process เช็คความกว้าง Job 2/7 

Model Seal chain Worker 1 

Sep Job element 1St 2St 3St 4St 5St 6St 7St 8St 9St 10St Min Max Ave 
1 หยบิโซ่ 1 เส้น 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
2 ลุกขึ+นยนืเดินไปที	จุดเช็ค (Vernier)  7 7 7 7 7 8 9 7 6 8 6 9 7 
3 ทาํการเช็คโซ่เดินกลบัไปที	เครื	อง 33 31 32 29 29 34 39 32 29 33 27 39 32 
4 นั	งเกา้อี+  2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 
5 นาํโซ่วางที	โตะ๊ 2 2 2 1 1 2 2 2 1 2 1 2 2 
6 ทาํการหยบิแฟ้มจากที	แขวน 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
7 ทาํการบนัทึกค่า 15 14 15 13 13 15 18 15 12 15 12 18 14 
8 นาํแฟ้มไปแขวนที	เดิม 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

Total 102 97 100 91 90 106 121 100 89 104 85 121 100 
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ตารางภาคผนวก ข-10  ตารางจบัเวลาขั+นตอนเช็คความยาว 
 

ตารางจับเวลา 

Process เช็คความยาว Endless  Job 2/8 

Model Seal chain Worker 1 

Sep Job element 1St 2St 3St 4St 5St 6St 7St 8St 9St 10St Min Max Ave 

1 หยบิโซ่ 5 เส้น 3 3 4 4 2 3 4 4 4 3 2 4 4 
2 ลุกจากเกา้อี+ เดินไปที	เครื	องวดัความยาวโซ่ 23 20 21 22 20 22 23 22 22 21 20 24 22 
3 วางโซ่ที	 M/C 5 เส้น 2 1 1 1 1 1 1 3 1 1 1 3 2 
4 หยบิโซ่ 1 เส้นเขา้เครื	อง 8 5 6 4 4 6 4 4 7 5 4 8 5 
5 กดปุ่มเดินเครื	อง 3 2 2 2 3 2 3 2 2 2 2 3 2 
6 หมุน Jig 1.5 รอบ 5 3 3 3 2 2 2 2 3 3 2 5 3 
7 บนัทึกค่าการตรวจเช็ค 6 4 4 4 4 4 4 4 3 5 3 6 4 
8 กดปุ่มปิด 5 1 1 1 1 1 1 3 1 2 1 5 2 
9 นาํโซ่ออกจาก Jig 5 5 4 5 4 2 4 7 2 4 2 7 4 

10 หยบิโซ่เดินกลบัมาที	โตะ๊ 71 71 72 67 74 71 68 68 73 68 65 76 70 
11 นั	งลงที	เกา้อี+  3 3 2 3 1 3 2 2 2 1 1 3 2 

Total 132 118 120 117 117 117 117 122 120 116 102 145 120 
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ตารางภาคผนวก ข-11  ตารางจบัเวลาขั+นตอนการเปลี	ยนอุปกรณ์เครื	องย ํ+าสลกัขอ้ต่อ 
 

ตารางจับเวลา 

Process เปลี�ยน Hammer ทุก Assembly-cutting Job 3/1 

Model Seal chain Worker 1 

Sep Job element 1St 2St 3St 4St 5St 6St 7St 8St 9St 10St Min Max Ave 

1 หยบิประแจ (รถเก็บเครื	องมือ) เดินไปที	ชั+นเก็บ 
Tool 

32 36 34 35 34 34 36 32 35 34 32 36 34 

2 เลือกหยบิ Toolเดินไปที	เครื	อง Endless 55 64 68 58 60 66 68 73 73 66 55 75 65 
3 เปลี	ยน Hammer 1568 1679 1589 1680 1811 1534 1590 1550 1789 1645 1534 1811 1644 
4 เก็บเครื	องมือ (Tool) เดินไปที	รถเก็บเครื	องมือ 29 33 35 32 32 35 32 31 35 32 29 37 33 
5 เก็บเครื	องมือ Tool เขา้กล่อง 5 6 7 5 7 5 6 6 7 7 5 7 6 

Total 1689 1818 1733 1810 1944 1674 1732 1692 1939 1784 1655 1966 1782 
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ตารางภาคผนวก ข-12  ตารางจบัเวลาขั+นตอนการเปลี	ยนอุปกรณ์เครื	องประกบขอ้ต่อ 
 

ตารางจับเวลา 

Process เปลี�ยน Hammer  endless   Job 3/2 

Model Seal chain Worker 1 

Sep Job element 1St 2St 3St 4St 5St 6St 7St 8St 9St 10St Min Max Ave 

1 หยบิประแจ (รถเก็บเครื	องมือ) เดินไปที	ชั+นเก็บ 
Tool 

33 37 35 36 35 35 37 34 36 36 33 37 35 

2 เลือกหยบิ Toolเดินไปที	เครื	อง Endless 58 66 69 61 63 67 71 75 73 70 56 76 67 
3 เปลี	ยน Hammer 1534 1612 1610 1647 1689 1572 1582 1593 1761 1657 1534 1761 1626 
4 เก็บเครื	องมือ (Tool) เดินไปที	รถเก็บเครื	องมือ 29 33 31 30 31 32 30 29 35 32 28 35 31 
5 เก็บเครื	องมือ Tool เขา้กล่อง 5 6 7 5 7 5 6 6 7 7 5 7 6 

Total 1659 1754 1752 1779 1825 1711 1726 1737 1912 1802 1656 1916 1766 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ค 
ตารางจบัเวลา หลงัการปรับปรุง 
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ตารางภาคผนวก ค-1  ตารางจบัเวลาขั+นตอนการประกบขอ้ต่อ 
 

ตารางจับเวลา 

Process ประกบข้อต่อโซ่ Endless Job 1/3 

Model Seal chain Worker 2 

Sep Job element 1St 2St 3St 4St 5St 6St 7St 8St 9St 10St Min Max Ave 

1 หยบิโซ่จากถาดหนา้เครื	องใส่เครื	อง Endless แลว้กด Switch 3 2 2 4 2 3 2 3 2 2 2 4 3 
2 หยบิ Joint ประกบเขา้กบัโซ่แลว้กด Switch 3 6 4 4 4 4 4 4 4 3 3 6 4 
3 หยบิโซ่จากกล่องมาวางรอที	ถาดเครื	องรอเครื	องจกัร 5 5 5 4 5 5 5 5 6 6 3 6 5 
4 หยบิโซ่ออกเครื	อง Endless เช็ค Joint แลว้วางบนโตะ๊ดา้นขา้ง 6 5 6 6 4 5 5 5 5 6 4 6 5 
5 เช็ค Link 3 3 2 2 3 3 3 3 2 1 1 3 3 
6 หยบิโซ่ลงกล่องดา้นขา้ง แลว้หมุนตวักลบั 3 2 2 3 3 3 2 2 2 3 2 3 3 

Total 23 23 21 23 21 23 21 22 21 21 15 28 22 
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ตารางภาคผนวก ค-2  ตารางจบัเวลาขั+นตอนการเติมแผน่ประกบัลงเครื	องเรียงแผน่ประกบัใน 
 

ตารางจับเวลา 

Process เติม Inner plate ลงเครื�อง no.1 Job 2/1-1 

Model Seal chain Worker 2 

Sep Job element 1St 2St 3St 4St 5St 6St 7St 8St 9St 10St Min Max Ave 

1 ยกกล่องบรรจุ part เทลงเครื	อง Part Feeder เดินไปที	ถงับรรจุ 
part 

18 18 18 20 19 18 20 18 20 19 18 20 19 

2 ตกั Part ใส่ Box เดินกลบัมาที	เครื	อง Feeder 25 26 27 27 26 27 27 27 27 26 25 28 27 
3 วางบอ็กซ์ใส่ Part ไวห้นา้เครื	อง Feeder 2 2 3 3 3 3 3 3 3 3 2 3 3 

Total 45 46 48 50 48 48 50 48 50 48 45 50 48 
 
 
 
 
 
 
 



 
134 

 

 

ตารางภาคผนวก ค-3  ตารางจบัเวลาขั+นตอนการเติมแผน่ประกบัลงเครื	องเรียงแผน่ประกบันอก 
 

ตารางจับเวลา 

Process เติม Outer plate  ลงเครื�อง no.1 Job 2/1-2 

Model Seal chain Worker 3 

Sep Job element 1St 2St 3St 4St 5St 6St 7St 8St 9St 10St Min Max Ave 

1 ยกกล่องบรรจุ part  เทลงเครื	อง Part Feeder เดินไปที	ถงับรรจุ 
Part 

18 19 19 19 19 19 19 19 19 19 18 20 19 

2 ตกั Part ใส่ Box เดินกลบัมาที	เครื	อง Feeder 25 26 28 26 27 26 28 26 28 26 25 28 27 
3 วางบอ็กซ์ใส่ Part ไวห้นา้เครื	อง Feeder 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 

Total 45 47 49 47 48 47 49 47 49 47 45 49 48 
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ตารางภาคผนวก ค-4  ตารางจบัเวลาขั+นตอนการร้อยแผน่ประกบัจากเครื	องเรียงแผน่ประกบั 
 

ตารางจับเวลา 

Process ร้อย Inner plate จาก Feeder  Job 2/2 

Model Seal chain Worker 1 

Sep Job element 1St 2St 3St 4St 5St 6St 7St 8St 9St 10St Min Max Ave 

1 หยบิลวดหนึ	งเส้นหนา้เครื	องขึ+นมาร้อยเพลทในราง 8 8 8 9 9 8 9 8 9 8 8 9 8 
2 ปรับจาํนวนที	ร้อยใหพ้อดีกบัรอยมาร์คบนเส้นลวด 12 11 11 10 10 10 10 12 12 11 10 12 10 
3 เคลียร์ Part ที	เหลือกระจายจากการร้อยเพลท 4 4 3 5 5 3 3 5 3 5 3 5 4 
4 วางลวดที	ร้อยไวใ้นถาดหนา้เครื	อง 2 3 2 3 2 2 3 3 2 2 2 3 2 

Total 26 26 24 27 26 23 25 28 26 26 23 28 23 
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ตารางภาคผนวก ค-5  ตารางจบัเวลาขั+นตอนการปลดลวดจากไลน์ประกอบ 
 

ตารางจับเวลา 

Process ปลดลวด 5 เส้นจากไลน์ Assembly  Job 2/3 

Model Seal chain Worker 1 

Sep Job element 1St 2St 3St 4St 5St 6St 7St 8St 9St 10St Min Max Ave 
1 ปลดลวด 5 เส้นจากไลน์Assembly วางลงถาดหนา้เครื	อง 10 11 11 10 11 11 10 11 11 10 10 11 10 

Total 10 11 11 10 11 11 10 11 11 10 10 11 10 
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ตารางภาคผนวก ค-6  ตารางจบัเวลาขั+นตอนการแขวนลวดแผน่ประกบั 
 

ตารางจับเวลา 

Process แขวนลวด 5 เส้น  Job 2/4 

Model Seal chain Worker 1 

Sep Job element 1St 2St 3St 4St 5St 6St 7St 8St 9St 10St Min Max Ave 

1 แขวนลวดที	มีเพลท เส้นที	 1 6 7 7 7 6 7 7 7 7 6 6 7 7 
2 แขวนลวดที	มีเพลท เส้นที	 2 5 6 6 7 6 6 7 6 7 6 6 7 6 
3 แขวนลวดที	มีเพลท เส้นที	 3 7 7 6 7 7 6 7 6 7 7 6 7 7 
4 แขวนลวดที	มีเพลท เส้นที	 4 5 7 6 7 6 6 7 6 7 6 6 7 6 
5 แขวนลวดที	มีเพลท เส้นที	 5 6 7 6 6 6 6 6 6 6 6 6 7 6 

Total 29 34 31 34 31 31 34 31 34 31 31 34 32 
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ตารางภาคผนวก ค-7  ตารางจบัเวลาขั+นตอนการวดัความยาวโซ่ 
 

ตารางจับเวลา 

Process วดัความยาวโซ่ 1 เส้น ทุก ๆ การผลติโซ่ 100 เส้น Job 2/5 

Model Seal chain Worker 1 

Sep Job element 1St 2St 3St 4St 5St 6St 7St 8St 9St 10St Min Max Ave 

1 หยบิโซ่จาก  Line ass’y pcs. ทาํการใส่ขอ้ต่อเดินไปที	
เครื	องวดัความยาวโซ่ 

26 28 27 27 27 28 26 26 28 27 26 28 27 

2 ทาํการวดัความยาวโซ่เดินกลบัมาที	 Line ass’y 33 34 34 33 34 33 33 33 33 33 33 35 33 
3 ทาํการแกะขอ้ต่อออกจากโซ่แลว้นาํโซ่ใส่ใน Box เดินไปที	

โตะ๊เขียน Check  sheet 
21 22 23 22 22 21 22 22 22 21 21 23 22 

4 ลงบนัทึกค่าความยาวโซ่ใน Check sheet 34 34 34 34 36 36 34 35 36 34 34 36 35 
5 เขียนใบการ์ดเดินกลบั 55 57 55 58 55 57 56 57 57 56 55 58 56 

Total 169 175 173 174 174 175 171 173 176 171 169 180 173 
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ตารางภาคผนวก ค-8  ตารางจบัเวลาขั+นตอนการวดัความโซ่ 
 

ตารางจับเวลา 

Process วดัความยาวโซ่ 5 เส้น ทุก ๆ การผลติโซ่ 3000 เส้น Job 2/6 

Model Seal chain Worker 1 

Sep Job element 1St 2St 3St 4St 5St 6St 7St 8St 9St 10St Min Max Ave 

1 หยบิโซ่จาก Line ass’y pcs. ทาํการใส่ขอ้ต่อเดินไปที	เครื	องวดั
ความยาวโซ่ 

37 40 37 38 37 39 37 40 39 39 37 40 38 

2 ทาํการวดัความยาวโซ่เดินกลบัมาที	 Line ass’y 93 100 96 97 96 94 97 96 95 97 93 100 96 
3 ทาํการแกะขอ้ต่อออกจากโซ่แลว้นาํโซ่ใส่ใน Box เดินไปที	

โตะ๊เขียน Check sheet 
45 46 46 48 49 47 46 47 47 47 45 49 47 

4 ลงบนัทึกค่าความยาวโซ่ใน Check sheet 185 188 188 189 187 195 189 195 195 193 185 197 190 
Total 360 374 397 372 369 375 369 378 376 376 360 386 375 
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ตารางภาคผนวก ค-9  ตารางจบัเวลาขั+นตอนการเช็คความกวา้งโซ่ 
 

ตารางจับเวลา 

Process เช็คความกว้าง 1 เส้น ทุก Endless 100 cycle Job 2/7 

Model Seal chain Worker 1 

Sep Job element 1St 2St 3St 4St 5St 6St 7St 8St 9St 10St Min Max Ave 

1 หยบิโซ่ 1 เส้น 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
2 ลุกขึ+นยนืเดินไปที	จุดเช็ค (Vernier)  7 7 7 7 7 8 9 7 6 8 6 9 7 
3 ทาํการเช็คโซ่เดินกลบัไปที	เครื	อง 33 31 32 29 29 34 29 32 27 33 27 39 32 
4 นั	งเกา้อี+  2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 
5 นาํโซ่วางที	โตะ๊ 2 2 2 1 1 2 2 2 1 2 1 2 2 
6 ทาํการหยบิแฟ้มจากที	แขวน 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
7 ทาํการบนัทึกค่า 15 14 15 13 13 15 18 15 12 15 12 18 14 
8 นาํแฟ้มไปแขวนที	เดิม 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

Total 62 59 61 55 55 64 73 61 52 63 52 73 60 
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ตารางภาคผนวก ค-10  ตารางจบัเวลาขั+นตอนการเช็คความยาวโซ่ 
 

ตารางจับเวลา 

Process เช็คความยาว 5 เส้น ทุก Endless 100 cycle Job 2/8 

Model Seal chain Worker 1 

Sep Job element 1St 2St 3St 4St 5St 6St 7St 8St 9St 10St Min Max Ave 

1 หยบิโซ่ 5 เส้น 3 3 4 4 2 3 5 4 4 3 2 5 4 
2 ลุกจากเกา้อี+ เดินไปที	เครื	องวดัความยาวโซ่ 23 20 21 22 20 22 22 22 22 21 20 23 21 
3 วางโซ่ที	 M/C 5 เส้น 2 1 1 1 1 1 2 3 1 1 1 3 2 
4 หยบิโซ่ 1 เส้นเขา้เครื	อง 8 5 6 4 4 6 3 4 7 5 3 8 5 
5 กดปุ่มเดินเครื	อง 3 2 2 2 3 2 1 2 2 2 1 3 2 
6 หมุน Jig 1.5 รอบ 5 3 3 2 2 2 2 2 3 3 2 5 3 
7 บนัทึกค่าการตรวจเชค 6 4 4 3 4 4 4 4 3 5 3 6 4 
8 กดปุ่มปิด 5 1 1 1 1 1 2 3 1 2 1 5 2 
9 นาํโซ่ออกจาก Jig 5 5 4 4 2 2 2 7 2 3 2 7 3 

10 หยบิโซ่เดินกลบัมาที	โตะ๊ 71 71 72 67 74 71 71 68 73 68 65 76 71 
11 นั	งลงที	เกา้อี+  3 3 2 2 1 3 2 2 2 1 1 3 2 

Total 132 118 120 113 114 117 117 122 120 115 101 143 119 
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ตารางภาคผนวก ค-11  ตารางจบัเวลาขั+นตอนการตรวจเช็คและมาร์คสี 
 

ตารางจับเวลา 

Process ตรวจเช็คมาร์คสี  Job 2/9 

Model Seal chain Worker 1 

Sep Job element 1St 2St 3St 4St 5St 6St 7St 8St 9St 10St Min Max Ave 

1 เรียงขอ้ต่อของโซ่แต่ละเส้นใหต้รงกนัเพื	อมาร์คสี 3 2 3 2 3 3 3 2 3 3 2 3 3 
2 มาร์คสี (ทอง-นํ+าเงิน)  23 25 24 25 22 25 23 22 22 24 22 25 24 
3 ทานํ+ามนัโซ่ 6 6 7 7 6 6 6 6 7 6 6 7 6 
4 หยบิกระดาษรองโซ่ใส่กล่อง 5 5 5 4 5 4 5 4 5 5 4 5 5 

Total 37 38 39 38 36 38 37 34 37 38 34 40 37 
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ตารางภาคผนวก ค-12  ตารางจบัเวลาขั+นตอนการตรวจเช็คและมาร์คสี 10 เส้น 
 

ตารางจับเวลา 

Process ตรวจเช็คมาร์คสีเมื�อโซครบ 1 ชั9น (แบบชั9นละ 10 ชิ9น)  Job 2/10 

Model Seal chain Worker 1 

Sep Job element 1St 2St 3St 4St 5St 6St 7St 8St 9St 10St Min Max Ave 

1 เรียงขอ้ต่อของโซ่แต่ละเส้นใหต้รงกนัเพื	อมาร์คสี 3 3 3 3 3 2 2 3 2 3 2 3 3 
2 มาร์คสี (ทอง-นํ+าเงิน)  23 22 23 23 23 21 25 24 22 24 21 25 23 
3 ทานํ+ามนัโซ่ 6 6 6 7 7 6 7 7 6 6 6 7 6 
4 หยบิกระดาษรองโซ่ใส่กล่อง 5 4 4 4 4 4 5 5 4 5 4 5 4 

Total 37 35 36 37 37 33 39 39 34 38 33 40 36 
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ตารางภาคผนวก ค-13  ตารางจบัเวลาขั+นตอนการเปลี	ยนอุปกรณ์เครื	องย ํ+าสลกั 
 

ตารางจับเวลา 

Process เปลี�ยน Hammer ทุก Assembly-cutting   Job 3/1 

Model Seal chain Worker 1 

Sep Job element 1St 2St 3St 4St 5St 6St 7St 8St 9St 10St Min Max Ave 

1 หยบิประแจ (รถเก็บเครื	องมือ) เดินไปที	ชั+นเก็บ Tool 32 36 34 35 34 34 36 32 35 34 32 36 34 
2 เลือกหยบิ Tool เดินไปที	เครื	อง Endless 55 64 68 58 60 66 68 73 73 66 55 75 65 
3 เปลี	ยน Hammer 1151 1628 1561 1660 1719 1525 1576 1540 1779 1634 1511 1779 1614 
4 เก็บเครื	องมือ (Tool) เดินไปที	รถเก็บเครื	องมือ 27 32 33 30 30 33 30 29 33 30 27 35 31 
5 เก็บเครื	องมือ Tool เขา้กล่อง 5 6 7 5 7 5 6 6 7 7 5 7 6 

Total 1630 1765 1703 1788 1850 1663 1716 1680 1927 1780 1630 1932 1750 
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ตารางภาคผนวก ค-14  ตารางจบัเวลาขั+นตอนการเปลี	ยนอุปกรณ์เครื	องย ํ+าสลกั 
 

ตารางจับเวลา 

Process เปลี�ยน Hammer ทุก Assembly-cutting   Job 3/2 

Model Seal chain Worker 2 

Sep Job element 1St 2St 3St 4St 5St 6St 7St 8St 9St 10St Min Max Ave 

1 หยบิประแจ (รถเก็บเครื	องมือ) เดินไปที	ชั+นเก็บ Tool 32 36 34 35 34 34 36 32 35 34 32 36 34 
2 เลือกหยบิ Tool เดินไปที	เครื	อง Endless 55 64 68 58 60 66 68 73 73 66 55 75 65 
3 เปลี	ยน Hammer 1511 1628 1561 1660 1719 1525 1576 1540 1779 1634 1511 1779 1614 
4 เก็บเครื	องมือ (Tool) เดินไปที	รถเก็บเครื	องมือ 27 31 33 30 30 33 30 29 33 30 27 35 31 
5 เก็บเครื	องมือ Tool เขา้กล่อง 5 6 7 5 7 5 6 6 7 7 5 7 6 

Total 1630 1762 1730 1788 1850 1663 1716 1680 1927 1780 1630 1932 1750 
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