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 งานวิจยัน้ีนาํเสนอการประยกุตห์ลกัการของระบบการผลิตแบบลีน เพือ่ปรับปรุง
ประสิทธิภาพของการผลิตโครงเบาะรถยนต ์การศึกษาเร่ิมจากการวเิคราะห์แผนภูมิสายธารคุณค่า
ของกระบวนการผลิตปัจจุบนัทาํใหพ้บปัญหาความสูญเสียหลกั 4 ดา้นในระบบการผลิต ปัญหาแรก
คือ ความสูญเสียจากการจดัเกบ็วตัถุดิบจาํนวนมากเกินความจาํเป็น จึงแกไ้ขโดยปรับนโยบาย 
การสัง่ซ้ือวตัถุดิบใหม่ ผลท่ีไดคื้อ สามารถลดจาํนวนการสัง่ซ้ือลงได ้61.73% และสามารถลดพ้ืนท่ี
จดัเกบ็ลงได ้62.50% ปัญหาท่ีสองคือ การสูญเสียจากการผลิตช้ินงานท่ีไม่มีคุณภาพหรือเสียเวลาใน
การซ่อมช้ินงาน ปัญหาน้ีเกิดจากผูส่้งมอบส่งวตัถุดิบท่ีมีคุณภาพไม่ดีมา คือ ช้ินส่วนครอสเมมเบอร์
โลวเ์วอร์ (Crossmember lower) แนวทางแกไ้ขระยะสั้นทาํโดยสร้างจ๊ิก (Jig) สาํหรับตรวจสอบและ
ซ่อมช้ินส่วน ส่วนการแกไ้ขระยะยาวดาํเนินการโดยการส่งจ๊ิก (Jig) สาํหรับตรวจสอบและซ่อม
ช้ินส่วนไปยงัผูส่้งมอบเพ่ือใชใ้นการตรวจสอบวตัถุดิบก่อนส่งมอบ ผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุง คือ 
สามารถลดของเสียลงได ้81.77% เวลาในการผลิตลดลง 11.25% ปัญหาท่ีสามคือความสูญเสีย
เน่ืองจากการรอคอยในกระบวนการผลิต การปรับปรุงทาํโดยการจดัสมดุลสายการผลิต (Line 
balancing) จาํนวนสถานีงานลดลงจาก 17 สถานีงาน เหลือ 12 สถานีงาน ทาํใหล้ดจาํนวนพนกังาน
ไดจ้าก 17 คน เหลือ 11 คน เม่ือพิจารณาแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าหลงัการปรับปรุงพบวา่เวลานาํ
รวมลดลง 60.06% ปัญหาสุดทา้ยคือ ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตงานมากเกินไป การแกไ้ข 
ทาํโดยจดัการวางแผนการผลิตจากแบบผลกัเป็นแบบดึง และประยกุตร์ะบบคมับงัในสายการผลิต 
ผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงทาํใหจ้าํนวนช้ินงานในกระบวนการลดลงจาก 1,693 ช้ินเหลือ 1,092 ช้ิน 
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 This research presents an application of the lean production cencepts for improving the 
efficiency of car seat frame production. The study was started with using the analysis of current 
value stream mapping which indicated four major wastes in the production system. The first 
problem was excessive raw material stock. This waste was reduced by changing purchasing 
policy. The result revealed that the raw material stock was decreaed around 61.73% and the stock 
area used was reduced 62.50%, approximately. The second waste was quality problems due to 
raw material in crossmember lower parts. In short term, an inspection and repairing jig was 
designed to use in the production line. The company also have a plan to transfer the jig to the 
supplier for its final inspection before deliver. After improving the number of defective from the 
parts was reduced about 81.77% and production time in corresponding process was decreased 
11.25%. The third waste was excessive waiting time during production. The problem was solved 
by using line balancing approach. The result of improvement revealed that the production line 
was more balance and the number of workstation was reduced from 17 stations to 12 stations. 
Also the number of operator was decreased from 17 operators to 11 operations. The value stream 
mapping after improveing also showed that the lead time was reduced 60.6%. The last waste was 
excessive production due to production plan. The problem was corrected by changing the concept 
of production plan by pushing to pulling. The KAMBAN sytem was designed and applied in 
production line. The result revealed that the number of work in process was reduced from 1,693 
parts to 1,092 parts. 
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บทที ่1 
บทนํา 

 

ความเป็นมาและความสําคญัของปัญหา 
 สถานการณ์การโลกปัจจุบนัอุตสาหกรรมยานยนตมี์การแข่งขนักนัสูงมาก ดงันั้นจึงมี
การพฒันามาตรฐานต่าง ๆ ในองคใ์หมี้ประสิทธิภาพดีมากข้ึน เพื่อท่ีจะแข่งขนักบัคู่แข่งใน
อุตสาหกรรมยานยนตแ์ละขยายธุรกิจใหม้ากข้ึนไดผ้ลกาํไรมากข้ึน ซ่ึงการพฒันาและรักษา
มาตรฐานต่าง ๆ เช่น มาตรฐานคุณภาพของช้ินงาน มาตรฐานการส่งมอบสินคา้ใหก้บัลูกคา้ 
มาตรฐานการทาํงานของบุคคลกร มาตรฐานประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร และส่ิงท่ีสาํคญัท่ีสุด คือ 
ลดตน้ทุนในการผลิตช้ินงานลงเพ่ือใหไ้ดผ้ลกาํไรมากข้ึน ดงันั้นการผลิตแบบลีน คือหน่ึงในคาํตอบ
ท่ีหลาย ๆ องคก์รตอ้งการแนวความคิดของลีนใหค้วามสาํคญัในหลายเร่ืองเช่น การทาํงานเป็นทีม
(Teamwork) การฝึกอบรมและการเรียนรู้อยา่งต่อเน่ือง (Continuous training and learning) การผลิต
เพื่อตอบสนองความตอ้งการ (Production to demand) การผลิตจาํนวนมากตามการสัง่ช้ือและการลด
ขนาดรุ่นท่ีผลิต (Mass customization and batch size reduction) การผลิตแบบเชลลลู์ล่า (Cellular 
production) การปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรหรือรุ่นท่ีผลิตอยา่งรวดเร็ว (Quick changeover)  
และการบริหารจดัการคุณภาพโดยรวมแนวคิดของลีนนอกจากจะสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพ
ของกระบวนการทางกายภาพไดแ้ลว้ยงัสามารถวดัผลสาํเร็จท่ีไดจ้ากการนาํลีนไปใชง้านจากทาง
การเงินได ้เช่น ในงบกาํไรขาดทุนลีนจะกระทบต่อตน้ทุนสินคา้ขาย ในงบดุลระดบัของวตัถุดิบงาน
ระหวา่งผลิตและสินคา้คงคลงัจะอยูใ่นระดบัท่ีเหมาะสม ในงบกระแสเงินสดองคก์รของท่านจะ
สามารถลดการใชเ้งินทุนหมุนเวยีนในการดาํเนินกิจการ  
 เน่ืองจากมีการขยายตวัอยา่งต่อเน่ืองของธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตใ์นปัจจุบนั 
มีการขยายตวัสูงข้ึนมากทาํใหมี้การแข่งขนักนัสูงมาก ทาํใหบ้ริษทัในกรณีศึกษาตอ้งการเพ่ิม
ความสามารถในการแข่งขนัเพื่อขยายธุรกิจใหม้ากข้ึนไดผ้ลกาํไรมากข้ึนและสร้างความพึงพอใจแก่
ลูกคา้  แต่ประสิทธิภาพการทาํงานของกระบวนการผลิตท่ีมีปัญหา เน่ืองจากยงัมีกระบวนการผลิตท่ี
เป็นคอขวด (Bottle neck) ทาํใหป้ระสบปัญหาระยะเวลาการผลิตรวมนานและปัญหาเร่ืองคุณภาพ
ของสินคา้และการบริการท่ียงัไม่สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ท่ีมีความตอ้งการ
หลากหลาย  อีกทั้งยงัพบปัญหาจากความสูญเสียจากการจดัเกบ็สตอ็กวตัถุดิบจาํนวนมาก พบวา่
ปัจจุบนัมีการสัง่สตอ็กวตัถุดิบไวจ้าํนวนมากเกินกวา่ความตอ้งการของลูกคา้ซ่ึงการสัง่ช้ือวตัถุดิบ
ส่วนใหญ่จะสัง่ช้ือจากภายนอกประเทศ ส่วนนอ้ยมากท่ีจะสัง่ช้ือในประเทศทาํใหก้ารสัง่ช้ือแต่ละ
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คร้ังจะสัง่ช้ือวตัถุดิบจาํนวนมากและกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าในการผลิตสินคา้ท่ีมีปริมาณสูง 
การศึกษาคร้ังน้ีจะทาํการศึกษากระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนตส่์วนพิงหลงั 
 การเปรียบเทียบความตอ้งการของลูกคา้ในแต่ละเดือนกบัการสัง่วตัถุดิบในสตอ็กใน
เดือนมกกราคม ถึงเดือนตุลาคม 2558 รายละเอียดตามตารางท่ี 1-1 ตารางแสดงจาํนวนการสัง่
วตัถุดิบเปรียบกบัความตอ้งการของลูกคา้ ดงัต่อไปน้ี 
 

 
 
ภาพท่ี 1-1  จาํนวนการสัง่วตัถุดิบเปรียบกบัความตอ้งการของลูกคา้ 
 

 

มค 58 กพ 58 มีค 58 เมย 58 มยิ 58 กค 58 สค 58 กย 58

ความต้องการของลกูค้า(ชิน้) 7,500 7000 7,860 7,325 7,650 8,115 7,825 7,466

จํานวนยอดสัง่ชือ้วตัถดุิบ Slide Rail 

back (ชิน้)
17,500 7,500 11,250 7,500 8,750 11,500 10,000 8,500

Over  Stock (ชิน้) 10,000 500 3,390 150 1,100 3,385 2,175 1,034
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ตารางแสดงจาํนวนการส่ังวตัถุดบิเปรียบกบัความต้องการของลูกค้า
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วตัถุประสงค์ของการวจิยั 
 1.  เพื่อประยกุตใ์ชห้ลกัการผลิตแบบลีนในการ ปรับปรุงประสิทธิภาพของการผลิต 
 2.  เพื่อลดจาํนวนงานรอระหวา่งกระบวนการผลิต (Work in process) และเวลางานรอ
คอยระหวา่งกระบวนการผลิต  
 

ขอบเขตของงานวจิยั 
 กระบวนการทาํงานของบริษทัท่ีทาํการวิจยั คือกระบวนการทาํงานในส่วนของ
กระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนต ์โดยเขา้ทาํการศึกษาในส่วนของแผนกเช่ือมโครงเบาะรถยนต์
และแผนกประกอบโครงเบาะรถยนต ์
 สาํหรับระยะเวลาในการดาํเนินงานนั้น ไดเ้ขา้ทาํการศึกษาในช่วงระหวา่งเดือน มิถุนายน 
ถึงเดือนธนัวาคม 2558 เพื่อทาํการศึกษาวิเคราะห์ขอ้มูลและนาํเสนอผลงานและทาํการพฒันาและ
ประยคุตใ์ชแ้นวคิดการผลิตแบบลีนในส่วนของกระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนตส่์วนพิงหลงั 
เท่านั้น 
 

ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
 1.  สามารถลดจาํนวนงานรอในระหวา่งกระบวนการผลิต (Work in process) 
 2.  สามารถลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนจากการรอคอยได ้
 3.  สามารถลดตน้ทุนในกระบวนการผลิต (Cost reduction) 
 4.  สามารถลดรอบเวลาในการผลิตและมีคุณภาพเป็นท่ีพอใจของลูกคา้ 
 5.  ลดจาํนวนของเสียในกระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนตล์ง 
 6.  เพิ่มประสิทธิภาพการปฏิบติังานของพนกังานและเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการ
ผลิตโครงเบาะรถยนตแ์ละเพ่ิมประสิทธิการทาํงานของเคร่ืองจกัรใหมี้ประสิทธิภาพในการทาํงาน
มากท่ีสุดและคุม้ค่ามากท่ีสุด 
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ขั้นตอนและแผนการดาํเนินงาน 
 
ตารางที่ 1-1  ขั้นตอนและแผนการดาํเนินงาน 

 

รายละเอียดการดาํเนินการ 
ช่วงระยะเวลา 

มิ.ย 58 ก.ค 58 ส.ค 58 ก.ย 58 ต.ค 58 พ.ย 58 ธ.ค 58 ม.ค 59 

1.  ศึกษาขอ้มูลและทฤษฎีที่เกี่ยวขอ้ง 
 

      
2.  ศึกษาและรวบรวมขอ้มูลที่เกี่ยวขอ้งกบัวธิีการทาํงานและปัญหา   
     ความสูญเปล่าที่พบในกระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนต ์ 

 

     
3.  วเิคราะห์และคน้หาสาเหตุและปัจจยัที่มีผลต่อประสิทธิภาพ 
     การผลิตโครงเบาะรถยนต ์   

 

   
4.  กาํหนดวธิีการแกไ้ขและปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโครง 
     เบาะรถรถยนต ์    

 

  
5.  ประเมินผลการแกไ้ขและปรับปรุงโดยเปรียบเทียบขอ้มูลก่อน 
     ปรับปรุงและหลงัปรับปรุง       

 

 

6.  สรุปผลการศึกษาวจิยัและขอ้เสนอแนะ  
     

 

 
7.  จดัทาํรูปเล่มและนาํเสนอผลงาน 

      
 



บทที ่2 
ทฤษฏีและงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 

แนวคดิลนี (Lean thanking) 
 ระบบลีน (Lean system) ทุกองคก์รจะทราบและเขา้ใจในความหมายของลีน (Lean) เป็น
อยา่งดีเพราะระบบหรือ (Lean thanking) เปรียบเสมอเคร่ืองมือเพื่อสร้างความเป็นเลิศของ
กระบวนการต่าง ๆ ในการผลิตโดยมีเป้าหมายในเร่ืองของการจดัการกระบวนการ คือ การทาํ
อยา่งไรใหก้ระบวนการทั้งหมดในการผลิตปราศจากความสูญเสียท่ีก่อใหเ้กิดตน้ทุนท่ีเพิ่มข้ึนจาก
กระบวกการนั้น ๆ เพื่อใหเ้กิดการปรับตวัตอบสนองความตอ้งการของตลาดไดท้นัทว้งท่ี และท่ี
สาํคญัการมีประสิทธิภาพเหนือคู่แข่งขนัรายอ่ืน ๆ ท่ีอยูใ่นตลาดเดียวกนั 
 หลกัการ 5 ประการของลีน (5 Leans Principles) 
 สามารถแสดงให ้เห็นถึงความสมัพนัธ์กนัของแต่ละหลกัการของการผลิตแบบลีนได ้ซ่ึง
จะประกอบดว้ยหลกั 5 ประการ ดงัน้ี คือ 
 1.  การระบุคุณค่าของสินคา้หรือบริการ (Specify value) ในแนวคิดน้ีเสนอใหส้ามารถ
ระบุคุณค่าของผลิตภณัฑห์รือบริการใหไ้ด ้วา่คุณค่าของสินคา้ท่ีผลิตมีคุณค่าอยูท่ี่ใด ตรงกบั 
ความตอ้งการของลูกคา้หรือไม่ การระบุวา่สินคา้หรือบริการ มีคุณค่าอยูท่ี่ใด อาจะเปรียบเทียบกบั
คู่แข่ง (Benchmarking) กไ็ด ้แต่จาํเป็นตอ้งมองในมุมของลูกคา้ (Customer’s perspective) ไม่ใช่
มุมมองของผูผ้ลิต (Producer perspective) การท่ีสามารถระบุไดว้า่ สินคา้หรือบริการ ท่ีเป็นผลิตผล
ขององคก์รมีคุณค่าอยา่งไรนั้น นบัเป็นบนัไดขั้นแรกของแนวคิดลีน ซ่ึงจะทาํใหลู้กคา้ 
เกิดความพึงพอใจ ในขั้นตอนน้ี อาจใชเ้ทคนิคของ QFD (Quality function deployment) ได ้ 
 เทคนิคของ QFD เป็นเทคนิคท่ีนาํความตอ้งการของลูกคา้มาวิเคราะห์ เปรียบเทียบกบั
ความสามารถของตนเองและคู่แข่ง ในการบรรลุ ซ่ึงความตอ้งการของลูกคา้นั้น เพื่อหาหนทางใน
การตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ เป็นการนาํความตอ้งการของลูกคา้มากาํหนดส่ิงท่ีตอ้งทาํ 
ดงันั้น การสร้างความตอ้งการของลูกคา้ ถือเป็นส่ิงสาํคญัยิง่ ผูผ้ลิตหรือผูใ้หบ้ริการพงึระลึกเสมอวา่  
  1.1  คุณค่าของสินคา้หรือบริการจะถูกตดัสินโดยลูกคา้เสมอ 
  1.2  ผูผ้ลิตหรือผูใ้หบ้ริการมีหนา้ท่ีในการสร้างคุณค่านั้นใหแ้ก่สินคา้หรือบริการท่ีจะ
นาํเสนอออกสู่ตลาด 
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  1.3  ความตอ้งการของลูกคา้และเสียงตอบกลบั (Feedback) คือ ส่ิงท่ีกาํหนดวา่ ผูผ้ลิต
หรือผูใ้หบ้ริการจาํเป็นจะตอ้งทาํอะไรต่อไปในการพฒันาสินคา้และบริการ เพื่อความพึงพอใจของ
ลูกคา้ 
 2.  การแสดงสายธารแห่งคุณค่า (Identify value stream) การแสดงสายธารแห่งคุณค่า คือ
การจดัทาํผงัแห่งคุณค่า (Value stream mapping: VSM) ซ่ึงเป็นการระบุกิจกรรมท่ีตอ้งทาํทั้งหมด 
ตั้งแต่รับวตัถุดิบเขา้ท่ีประตูโรงงานของผูผ้ลิต จนกระทัง่สินคา้ไดถู้กส่งถึงประตูโรงงานของบริษทั
ลูกคา้  
 การจดัทาํผงัแห่งคุณค่า จะทาํใหม้องเห็นกระบวนการทั้งระบบ และสามารถมองเห็น
ความสูญเปล่า (Muda) ไดง่้าย และยงัมีประโยชนใ์นการส่ือสารกบับุคคลอ่ืนอีกดว้ย ส่ิงท่ีจะเห็นจาก
การทาํผงัแห่งคุณค่า ไดแ้ก่ 
  2.1  หลาย ๆ กระบวนการเป็นกระบวนการท่ีมีคุณค่า และตอ้งทาํอยา่งหลีกเล่ียงไม่ได ้
บริเวณเหล่าน้ีเป็นบริเวณท่ีควรใหก้ารใส่ใจอยา่งยิง่  
  2.2  หลาย ๆ กระบวนการเป็นกระบวนการท่ีไม่มีคุณค่า แต่จาํเป็นตอ้งทาํ โดยไม่
สามารถหลีกเล่ียงได ้ 
  2.3  หลาย ๆ กระบวนการเป็นกระบวนการท่ี ไม่มีคุณค่าและสามารถยกเลิกไดท้นัที 
 3.  การทาํใหคุ้ณค่าเกิดการไหลอยา่งต่อเน่ือง (Flow) การทาํใหคุ้ณค่าเกิดการไหลอยา่ง
ต่อเน่ือง คือ การทาํใหส้ายการผลิต สามารถปฏิบติังานไดอ้ยา่งสมํ่าเสมอตลอดเวลา โดยไม่มีการ
ขดัขวาง หรือหยดุการผลิตดว้ยเหตุอนัใดกต็าม  
 การไหลของงาน (Flow) ถือวา่เป็นหวัใจของระบบการผลิตแบบลีน และเป็นจุดเร่ิมตน้ท่ี
จะตอ้งทาํใหเ้กิดข้ึนก่อนท่ีจะทาํการติดตั้งระบบอ่ืน ๆ ของลีนต่อไป 
 การทาํใหส้ายการผลิตเกิดการไหลอยา่งต่อเน่ือง (Continuous flow) สามารถทาํไดด้งัน้ี 
คือ 
  3.1  อยา่ใหเ้คร่ืองจกัรวา่งงานดว้ยเหตุอนัใดกต็าม (Idle)  
  3.2  หากเคร่ืองจกัรเสีย (Breakdown) หรือออกนอกการควบคุม (Out of control) ตอ้ง
แกไ้ขใหก้ลบัสู่สภาวะปกติใหเ้ร็วท่ีสุด 
  3.3  การบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรเชิงป้องกนั (Preventive maintenance: PM) เป็นส่ิงท่ี
ตอ้งใชเ้วลาใหน้อ้ยท่ีสุด แมว้า่จะอยูใ่นแผลการผลิตกต็าม เพราะบางกรณี ไม่สามารถควบคุมเวลาน้ี
ได ้
  3.4  อยา่ขดัจงัหวะการผลิต ดว้ยเหตุอนัใดกต็าม  
  3.5  จดักาํลงัการผลิตของแต่ละกระบวนการใหมี้ความสมดุลกนั (Line balancing)  
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ซ่ึงจะทาํให ้ไม่มีการกองรอของงานหรือเกิดการคอขวดข้ึน 
  3.6  ลดปริมาณการขนยา้ย  
  3.7  ลดการเกบ็งานเพ่ือรอการผลิต (Waiting)  
  3.8  จดัผงัโรงงาน (Line layout) ใหเ้หมาะสม 
 4.  การใหลู้กคา้เป็นผูดึ้งคุณค่าจากกระบวนการ (Pull) การใหลุ้กคา้เป็นผูดึ้งคุณค่าจาก
กระบวนการ คือ การทาํการผลิต เม่ือลูกคา้มีความตอ้งการสินคา้นั้น และผลิตแค่เพียงพอกบัท่ีลูกคา้
ตอ้งการ โดยหมายถึงทั้งลูกคา้ภายในและลูกคา้ภายนอก เป็นการผลิตท่ีเขา้ใกลก้บัลกัษณะของการ
ผลิตตามสัง่ (Made to order) ไม่ใช่การผลิตเพื่อเกบ็และรอการขาย (Made to stock) ซ่ึงการผลิตเพื่อ
เกบ็และรอการขายถอเป็นความสูญเปล่าชนิดหน่ึงท่ีเกิดข้ึนเพราะการรอคอย (Waiting)  
 ในหวัขอ้น้ี เป็นการบอกใหผู้ผ้ลิตทาํงานแบบยอ้นหลงั (Work backward) คือ การนาํ
ความตอ้งการของลูกคา้ (Customer requirements) มากาํหนดการทาํงาน ไม่ใช่ทาํออกไปเพ่ือรอ
ลูกคา้มาซ้ือ การผลิตตอ้งทาํเม่ือลูกคา้ตอ้งการจริง ๆ ไม่ใช่ผลิตตามแผนการผลิตของผูผ้ลิต 
หรือการผลิตตามการพยากรณ์ยอดขาย  
 ในการใชร้ะบบดึงใหส้มบูรณ์แบบใหใ้ชก้บัทั้งลูกคา้ภายนอก ซ่ึงกคื็อ บริษทัหรือบุคคล
ท่ีซ้ือสินคา้จากเราและกบัทั้งลูกคา้ภายใน ซ่ึงกคื็อ บุคคลหรือหน่วยงานท่ีเราตอ้งใหก้ารสนบัสนุน
แก่เขาหรือบุคคลท่ีไดรั้บผลกระทบจากการทาํงานของเรา  
 5.  การสร้างคุณค่าและกาํจดัความสูญเปล่าอยา่งต่อเน่ือง (Perfection) หลงัจากท่ีเขา้
ใจความตอ้งการของลูกคา้ รู้และเขา้ใจในสินคา้ท่ีผลิต จดัทาํผงัของคุณค่า และใหลู้กคา้เป็นผูดึ้งงาน 
และกาํหนดกิจกรรมในการผลิตแลว้ ต่อมากคื็อ การพยายามเพ่ิมคุณค่า ใหก้บัสินคา้และบริการ
อยา่งต่อเน่ือง รวมถึงการคน้หาความสูญเปล่าใหพ้บและกาํจดัอยา่งต่อเน่ืองตลอดไป ซ่ึงกคื็อ 
แนวคิดของ PDCA (Plan, Do, Check, Act) นัน่เอง 
 

แนวคดิหลกัและเทคนิคของลนี 
 1.  ความสูญเปล่า (Waste/ Muda/ NVA) 7 ประการ คือ การกระทาํใด ๆ กต็ามท่ีใช้
ทรัพยากรไป ไม่วา่จะเป็นแรงงาน วตัถุดิบ เวลา เงิน หรืออ่ืน ๆ แต่ไม่ทาํใหสิ้นคา้หรือบริการเกิด 
“คุณค่าหรือการเปล่ียนแปลง” ภาษาญ่ีปุ่นเรียก ความสูญเปล่า วา่ "มุดะ (Muda)" ซ่ึงความสูญเปล่า 
(Waste/ Muda/ NVA) 7 ประการตามภาพท่ี 2-1  
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ภาพท่ี 2- 1 ความสูญเปล่า (Waste/ Muda/ NVA)  7 ประการ 
 
  1.1  การมีของเสีย (Defect) ก่อใหเ้กิดปัญหา 
   1.1.1  ตน้ทุนวตัถุดิบ เคร่ืองจกัร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน ์
   1.1.2  ส้ินเปลืองสถานท่ีและค่าใชจ่้ายในการจดัเกบ็และกาํจดัของเสีย 
   1.1.3  เกิดการทาํงานซํ้าเพื่อแกไ้ขงาน 
   1.1.4  เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
   การปรับปรุง 
   1.1.5  มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวตัถุดิบท่ีถูกตอ้ง 
   1.1.6  พนกังานตอ้งปฏิบติังานใหถู้กตอ้งตามมาตรฐานตั้งแต่แรก 
   1.1.7  พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ท่ีสามารถป้องกนัการทาํงานท่ีผดิพลาด (Poka-
Yoke) 
   1.1.8  ฝึกใหพ้นกังานมีจิตสาํนึกทางดา้นคุณภาพ 
   1.1.9  ใหมี้การตอบสนองขอ้มูลทางดา้นคุณภาพอยา่งรวดเร็วในทุกขั้นตอนการ
ผลิต (Quick response system) 
  1.2  การผลิตท่ีมากเกินไปโดยไม่จาํเป็น (Over Production)  
   1.2.1  เสียวตัถุดิบ การทาํงานของเคร่ืองจกัร แรงงานคน 
   1.2.2  เสียเวลาขนยา้ย, ยา้ยไปแลว้กย็า้ยมา 
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   1.2.3  เปลืองพื้นท่ีจดัเกบ็ 
   1.2.4  ขาดความปลอดภยั ของมากอาจกีดขวางและดูแลลาํบากอาจพลดัลม้ 
   1.2.5  เปลืองเวลาการผลิต 
   1.2.6  ของเสียไม่ไดรั้บการแกไ้ขทนัที 
   การปรับปรุง 
   1.2.7  บาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 
 2.  ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจกัรโดยศึกษาเวลาในการตั้งเคร่ืองจกัรจากนั้นทาํการปรับปรุง 
  2.1  จดัเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ใหพ้ร้อมก่อนเร่ิมตั้งเคร่ือง 
  2.2  แยกขั้นตอนท่ีทาํไดใ้นขณะท่ีเคร่ืองจกัรยงัทาํงานอยูอ่อกจากขั้นตอนท่ีตอ้งทาํ
เม่ือเคร่ืองจกัรหยดุเท่านั้น 
  2.3  จดัลาํดบัขั้นตอนในการตั้งเคร่ืองจกัรใหเ้หมาะสม 
  2.4  กระจายงานอยา่งเหมาะสมโดยไม่ใหเ้กิดการรองาน 
  2.5  จดัหาหรือทาํอุปกรณ์เพื่อช่วยในการกาํหนดตาํแหน่งอยา่งรวดเร็ว 
 3.  ปรับปรุงขั้นตอนท่ีเป็นคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการเพ่ือลดรอบเวลาการ
ผลิต 
   4.  ผลิตในปริมาณและเวลาท่ีตอ้งการเท่านั้น 
   5.  ฝึกใหพ้นกังานมีทกัษะหลายอยา่ง 
  1.3  การมีสินคา้คงคลงัมากเกินความจาํเป็น (Unnesscessary inventory) สูญเปล่า
เน่ืองจากใชต้น้ทุนก่อนเวลาท่ีจาํเป็น การทาํงานล่วงเวลาเพ่ือสร้าง WIP (Work in process) โดยไม่
จาํเป็น ควรใชห้ลกัการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (JIT) การมีสินคา้คงคลงัมากเกินความจาํเป็น 
ก่อใหเ้กิดปัญหา 
   1.3.1  ใชพ้ื้นท่ีจดัเกบ็มาก  
   1.3.2  ตน้ทุนจม    
   1.3.3  วสัดุเส่ือมคุณภาพ (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่ดีพอ)   
   1.3.4  สัง่ซ้ือซํ้ าซอ้น (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่เพียงพอ)  
   1.3.5  ตอ้งการแรงงานและการจดัการมาก 
   การปรับปรุง 
   1.3.6  กาํหนดระดบัในการจดัเกบ็ มีจุดสัง่ซ้ือท่ีชดัเจน 
   1.3.7  ควบคุมปริมาณวสัดุโดยใชเ้ทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual 
control) เพื่อใหส้ามารถเขา้ใจและสงัเกตไดง่้าย 
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   1.3.8  ใชร้ะบบเขา้ก่อน-ออกก่อน (First in first out) เพื่อป้องกนัไม่ใหมี้วสัดุ
ตกคา้งเป็นเวลานาน 
   1.3.9  วิเคราะห์หาวสัดุทดแทน (Value engineering) ท่ี สามารถสัง่ซ้ือไดง่้ายมาใช้
แทน เพื่อลดปริมาณวสัดุท่ีตอ้งทาํการจดัเกบ็ 
  1.4  การมีกระบวนการท่ีไม่จาํเป็น (Unnesscessary processing) ก่อใหเ้กิดปัญหา 
   1.4.1  เกิดตน้ทุนท่ีไม่จาํเป็นของการทาํงาน 
   1.4.2  สูญเสียพื้นท่ีการทาํงานสาํหรับกระบวนการนั้น ๆ 
   1.4.3  ใชเ้คร่ืองจกัร แรงงาน และทรัพยากร โดยไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่
ผลิตภณัฑ ์
   การปรับปรุง 
   1.4.4  วิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช ้Operation process chart 
   1.4.5  ใชห้ลกัการ 5 W 1 H เพื่อวิเคราะห์ความจาํเป็นของแต่ละกระบวนการ 
   1.4.6  หากระบวนการทดแทนท่ีก่อใหเ้กิดผลลพัธ์ของงานอยา่งเดียวกนั  
  1.5  การเคล่ือนไหวร่างกายท่ีไม่จาํเป็น (Unnesscessary motion) ก่อใหเ้กิดปัญหา 

   ทาํใหสู้ญเสียเวลาในการผลิตและเกิดความเม่ือยลา้       
   การปรับปรุง 
   1.5.1  ศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion study) เพื่อปรับปรุงวิธีการทาํงานใหเ้กิดการ
เคล่ือนไหวนอ้ยท่ีสุดและเหมาะสมท่ีสุดตามหลกัการยศาสตร์ (Ergonomics) เท่าท่ีจะทาํได ้
   1.5.2  จดัสภาพการทาํงาน (Working condition) ใหเ้หมาะสม 
   1.5.3  ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการทาํงานใหเ้หมาะสมกบัสภาพร่างกาย
ของผูป้ฏิบติังาน 
   1.5.4  ทาํอุปกรณ์ช่วยในการจบัยดึช้ินงาน (Jig, Fixtures) เพื่อใหส้ามารถทาํงานได้
อยา่งสะดวกรวดเร็วมากยิง่ข้ึน 
  1.6  การขนส่งท่ีไม่จาํเป็น (Unnesscessary transportation) ก่อใหเ้กิดปัญหาการขนส่ง 
ขนยา้ยท่ีมากเกินไปหรือมีระยะทางท่ียาวไกล ส่งผลกระทบต่อตน้ทุนและเวลาในการผลิตปัญหา 
คือ 
   1.6.1  ตน้ทุนในการขนส่ง ไดแ้ก่ เช้ือเพลิง แรงงาน 
   1.6.2  เสียเวลาในการผลิต 
   1.6.3  วสัดุเสียหายหากวิธีการขนส่งไม่เหมาะสม 
   1.6.4  เกิดอุบติัเหตุหากขาดความระมดัระวงัในการขนส่ง 
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Cost 

  1.7  การรอคอย (Waiting) ก่อใหเ้กิดปัญหา 
   1.7.1  ตน้ทุนท่ีสูญเปล่าของแรงงาน เคร่ืองจกัร และค่าโสหุย้ ท่ีไม่ก่อใหเ้กิด
มูลค่าเพิ่ม 
   1.7.2  เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
   1.7.3  เกิดปัญหาเร่ืองขวญัและกาํลงัใจ 
 ผลลพัธ์ท่ีทุกคนตอ้งการจากการผลิต โดยทัว่ไปในการผลิตเรามุ่งหวงัท่ีจะได ้3 ส่ิง
เหล่าน้ีเป็นอยา่งนอ้ยจากการผลิต โดยเรียกวา่เป็นหลกัการ QCD คือ 
 1.  สินคา้มีคุณภาพดี (Quality)  
 2.  ตน้ทุนการผลิตตํ่า (Cost)  
 3.  จดัส่งไดต้ามตอ้งการ ปริมาณและเวลา (Delivery) ส่งของดี ราคาถูก ทนัเวลา ตรง
ความตอ้งการ ลูกคา้เกิดความพึงพอใจ (Customer Satisfaction)  
 คุณค่า(Value) คืออะไร? 
 1.  ส่ิงท่ีมีประโยชน์ หรือมีมูลค่าสูง 
 2.  การแลกเปล่ียนในส่ิงท่ีลูกคา้ยนิดีจ่าย 
 3.  สดัส่วนระหวา่งประโยชน์การใชง้านและตน้ทุนค่าใชจ่้าย 
 Value =  Function 
 
 กิจกรรมสามารถแบ่งได ้2 ประเภท ดงัน้ี  
         1.  กิจกรรมท่ีมีคุณค่า (Value added activity: VA) กิจกรรมท่ีก่อใหเ้กิดการเปล่ียนแปลง
รูปร่างของวตัถุดิบ หรือขอ้มูลข่าวสาร ใหเ้ป็นไปตามความตอ้งการของลูกคา้  
 2.  กิจกรรมท่ีไม่มีคุณค่า (Non value added activity: NVA)  
 กาํหนดข้ึนเป็นการสูญเสียแบบใหม่ศกัยภาพหรือความคิดสร้างสรรคข์องพนกังานท่ีไม่
ถูกนาํมาใชป้ระโยชน์อยา่งเตม็ท่ี (Underutilized People) 
 

แนวคดิการผลติแบบทนัเวลาพอด ี(Just in time) 
 แนวคิดการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just in time) หรืออาจเรียกวา่ การผลิตแบบลีน (Lean 
manufacturing) เป็นแนวทางท่ีมุ่งการผลิตเฉพาะส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการ เพือ่ดาํเนินการผลิตในปริมาณท่ี
ถูกตอ้ง และเวลาท่ีตอ้งการใชง้านจริงนัน่ หมายถึง การบริหารการผลิตท่ีมีความหลากหลายประเภท
ดว้ยปริมาณการผลิตท่ีไม่มาก โดยมุ่งลดช่วงเวลานาํการผลิตและสามารถส่งมอบใหก้บัลูกคา้อยา่ง
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ทนัเวลาพอดีเพื่อสร้างความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้สูงสุด ซ่ึงแนวคิดดงักล่าวจะมุ่งการผลิตตาม
ปริมาณความตอ้งการของลูกคา้หรือเรียกวา่ ระบบการผลิตแบบดึง (Pull manufacturing system)  
 สาํหรับกระบวนการผลิตจะเร่ิมดาํเนินการเม่ือเกิดความตอ้งการ หรือเป็นการผลิตตามสัง่ 
ท่ีมุ่งการไหลของงานทีละช้ิน โดยมีระดบัสินคา้คงคลงันอ้ยท่ีสุด จึงทาํใหล้ดปริมาณสตอ็กของงาน
ระหวา่งผลิตลง โดยมีกลไกการควบคุม เรียกวา่ Kanban ซ่ึงเป็นสารสนเทศการผลิต สาํหรับ 
การเช่ือมโยงระหวา่งหน่วยการผลิต โดยการ์ด Kanban จะถูกส่งกลบัไปยงัหน่วยการผลิตก่อนหนา้ 
(Upstream) หรือตน้นํ้า จึงทาํใหแ้ต่ละหน่วยการผลิตทราบถึงสถานะความตอ้งการของช้ินงานซ่ึง
สามารถลดความสูญเปล่าในรูปของช่วงเวลานาํท่ีสั้นลงและตน้ทุนการผลิตท่ีลดลง ซ่ึงแตกต่างจาก
แนวคิดการผลิตแบบเดิม ท่ีมุ่งการผลิตตามการพยากรณ์ความตอ้งการของตลาดและกาํหนด 
การผลิต (Production schedule) เรียกวา่ การผลิตแบบผลกั (Push manufacturing) หรือการผลิตเพื่อ
สตอ็กจึงส่งผลใหเ้กิดสตอ็กคา้งของงานรอระหวา่งผลิต (WIP: Work in process) ปริมาณมาก  
 สาํหรับปัจจยัและเทคนิคท่ีสนบัสนุน JIT จะประกอบดว้ย 
 1.  การจดัวางผงัเคร่ืองจกัรรูปตวัย ู(U-Shape) เป็นองคป์ระกอบของการผลิตแบบเซลล ์
(Cell Manufacturing) ท่ีจะกล่าวในส่วนถดัไป ซ่ึงการจดัวางผงัรูปแบบดงักล่าวจะทาํใหพ้นกังานมี
ส่วนร่วมรับผดิชอบในการตดัสินใจ และก่อใหเ้กิดการทาํงานเป็นทีมในรูปแบบของ เซลล์
ผลิตภณัฑ ์(Product cell) โดยมีการรวมกลุ่มของเคร่ืองจกัรท่ีหลากชนิดเขา้เป็นกลุ่มเซลล ์ซ่ึงช้ินงาน
จะเร่ิมเคล่ือนจากกระบวนการหน่ึงไปยงักระบวนการถดัไปอยา่งต่อเน่ือง โดยเคร่ืองจกัรจะถูกจดั
วางอยา่งใกลชิ้ดภายในเซลลจึ์งส่งผลใหต้น้ทุนการขนถ่ายช้ินงานลดลงและก่อใหเ้กิดการพฒันา
ทกัษะความชาํนาญท่ีหลากหลาย     
 2.  มาตรฐานการปฏิบติังาน เพื่อใชเ้ป็นแนวทางการทาํงานซ่ึงครอบคลุมถึงรายละเอียด
ต่าง ๆ เช่น ลาํดบัขั้นตอนการแปรรูปช้ินงาน วิธีทาํงานอยา่งปลอดภยั และการบริหารปัจจยัการผลิต
ใหเ้กิดประสิทธิผลสูงสุด นัน่คือ แรงงาน วสัดุ วิธีการ เคร่ืองจกัร โดยมีการจดัทาํเป็นเอกสาร
อธิบายรายละเอียดในแต่ละลาํดบัขั้นตอนปฏิบติังานซ่ึงมีรูปภาพประกอบคาํบรรยายหรืออาจใช้
วีดีโอสาธิตวิธีการทาํงาน เพือ่ใหผู้ป้ฏิบติังานไดใ้ชศึ้กษาทาํความเขา้ใจในระยะเวลาอนัสั้นและเป็น
แนวทางสาํหรับการทาํงานอยา่งถูกตอ้ง ซ่ึงจะช่วยลดความผดิพลาดการทาํงานและลด 
ความสูญเปล่าทางเวลา นอกจากน้ีการจดัทาํมาตรฐานการทาํงานยงัส่งผลต่อการปรับปรุงผลิตภาพ
องคก์รในดา้นต่าง ๆ เช่น พฒันาคุณภาพผลิตภณัฑ ์สร้างความพึงพอใจต่อลูกคา้ เกิดมาตรฐาน 
การทาํงานดีข้ึน ความปลอดภยัในสถานท่ีทาํงาน และตน้ทุนการดาํเนินงานลดลง  
 3.  แผนการผลิตหลกั (Master production schedule) ท่ีชดัเจน เพื่อใหก้ารดาํเนินกิจกรรม
การผลิตเกิดความต่อเน่ือง 
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 4.  ความมีส่วนร่วมของพนกังาน โดยมุ่งเนน้ใหพ้นกังานทุกคนในองคก์รมีส่วนร่วมต่อ
การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง ซ่ึงสอดคลอ้งกบัแนวคิดคุณภาพ อยา่ง TQM จึงทาํใหล้ดลาํดบัชั้นของ
การตดัสินใจลงและเกิดความคล่องตวัต่อสภาพแวดลอ้มท่ีมีการเปล่ียนแปลง นอกจากน้ียงัมี 
การสนบัสนุนดว้ยการฝึกอบรมใหก้บัพนกังานเพ่ือพฒันาทกัษะและสร้างวฒันธรรมการปรับปรุง
อยา่งต่อเน่ือง  
 สาํหรับองคก์รทัว่ไปจะดาํเนินงานตามหนา้ท่ีฝ่ายงาน จึงทาํใหแ้ต่ละฝ่ายงานดาํเนิน
กิจกรรมท่ีมีลกัษณะเดียวกนั ซ่ึงเปรียบเสมือนการผลิตตามรุ่น ซ่ึงทาํใหเ้กิดการรอคอยของงานใน
กระบวนการถดัไป หากเกิดการติดขดัในกระบวนการก่อนหนา้และอาจเกิดงานคา้งรอเม่ือปริมาณ
งานเกินกวา่ภาระงานเช่นเดียวกบักิจกรรมการผลิตหากแต่ละหน่วยผลิตหรือสถานีงานมุ่งผลิต
ช้ินงานกจ็ะส่งผลใหเ้กิดการสตอ็กและปัญหาคอขวดในกระบวนการถดัไป ซ่ึงส่งผลใหเ้กิดการไหล
ของงานติดขดั และเกิดความสูญเปล่าต่าง ๆ เช่น เวลารอคอย พื้นท่ีจดัเกบ็ เป็นตน้ ดงันั้นจึงตอ้งมุ่ง
ใหเ้กิดความสอดคลอ้งตลอดทั้งกระบวนการเพ่ือใหง้านเกิดการไหลอยา่งต่อเน่ือง โดยมุ่งผลิต
เฉพาะส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการในรูปแบบการผลิตรุ่นขนาดเลก็ท่ีสามารถตอบสนองความตอ้งการได้
หลากหลายรูปแบบ รวมทั้งปรับปรุงเพื่อลดเวลาการรอคอย เช่น ลดเวลาการตั้งเคร่ือง  
การบาํรุงรักษา เป็นตน้ ดงันั้นเพื่อมัน่ใจวา่วสัดุ/ ช้ินส่วนทั้งหมดจะมีการไหลอยา่งต่อเน่ือง 
ตลอดทั้งกระบวนการท่ีสอดคลอ้งตามหลกัการของ JIT จะตอ้งพยายามควบคุมระดบัสินคา้คงคลงั
หรืองานระหวา่งผลิต (WIP) ดว้ยรุ่นการผลิตขนาดเลก็ ดงัท่ีกล่าวขา้งตน้ ซ่ึงการลดระดบัสตอ็กจะ
นาํมาสู่การคน้พบปัญหาต่าง ๆ ท่ีซ่อนเร้นในสายการผลิต เม่ือเคร่ืองจกัรเกิดความขดัขอ้งบ่อยหรือ
ใชเ้วลาในการแกปั้ญหานาน งานระหวา่งผลิตในรูปของสตอ็กจะคา้งอยูใ่นแต่ละกระบวนการ  
ซ่ึงสถานการณ์ดงักล่าวยอ่มส่งผลต่อความน่าเช่ือถือและความปลอดภยัต่อสายการผลิต ดงันั้นงาน
บาํรุงรักษาจึงเป็นปัจจยัท่ีสาํคญัต่อสายการไหลในสายการผลิตโดยเฉพาะเม่ือเวลาเคร่ืองจกัรเกิด
ขดัขอ้งข้ึน งานทั้งหลายท่ีอยูใ่นกระบวนการยอ่มไดรั้บผลกระทบซ่ึงก่อใหเ้กิดความบกพร่อง 
ทางคุณภาพและส่งผลต่อปริมาณงานทาํซํ้าท่ีเกิดข้ึน รวมถึงเวลาการส่งมอบงานท่ีล่าชา้และการลด
ปริมาณของเสีย โดยมีกิจกรรมบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) เป็นรากฐานสาํคญั
ในการสนบัสนุน JIT ซ่ึงจะตอ้งมีการสร้างแนวความคิดใหม่ นัน่หมายถึง หากปัญหาต่าง ๆ ไดถู้ก
แกไ้ขอยา่งต่อเน่ือง ระดบัสินคา้คงคลงัหรือความสูญเสียต่าง ๆ กจ็ะลดลง  
 การบูรณาการห่วงโซ่อุปทาน  
 ในช่วงทศวรรษ 1990 ไดมี้แนวคิดเร่ืองการยกเคร่ืองกระบวนการธุรกิจ ท่ีมุ่งปรับปรุง
ประสิทธิภาพกระบวนการทัว่ทั้งองคก์รเพ่ือตดัลดขั้นตอนกระบวนการท่ีไม่มีความสาํคญั ดงันั้น
หลายองคก์รจึงไดมุ่้งแนวทางกระบวนการเพ่ิมคุณค่า ซ่ึงประกอบดว้ยกิจกรรมต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 
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เช่น การจดัหา/ จดัซ้ือ การกระจายสินคา้ และเช่ือมโยงกิจกรรมระหวา่งองคก์รกบัผูส่้งมอบ 
ตลอดจนการส่งมอบคุณค่าใหก้บัลูกคา้ ซ่ึงการเช่ือมโยงดงักล่าวจะแสดงในรูปของห่วงโซ่คุณค่า 
ดงันั้นการเคล่ือนยา้ยผลิตภณัฑภ์ายในห่วงโซ่จากจุดเร่ิมตน้ไปยงัส่วนต่าง ๆ จะเกิดการเพ่ิมคุณค่า
ในแต่ละกระบวนการ และเกิดตน้ทุนหลกัท่ีเก่ียวขอ้ง ดงัน้ี  
 1.  ตน้ทุนการเพิ่มคุณค่ากิจกรรม จะเกิดข้ึนในกิจกรรมทางตน้นํ้า เน่ืองจากการลงทุนใน
ส่ิงอาํนวยความสะดวกต่าง ๆ เพื่อสนบัสนุนการดาํเนินกิจกรรม 
 2.  ตน้ทุนคลงัสินคา้และการขนถ่ายภายใน เป็นตน้ ทุนหลกัท่ีเกิดข้ึนในกิจกรรมปลายนํ้า 
ซ่ึงตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนสามารถตดัลดไดห้ากสามารถดาํเนินกิจกรรมใหเ้สร็จส้ินภายในพื้นท่ีปฏิบติังาน
และถูกจดัส่งเขา้สโตร์โดยตรงเพ่ือจดัเกบ็ เพื่อสร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนัจะตอ้งมุ่งขจดั
ความไร้ประสิทธิภาพท่ีแฝงในรูปของความสูญเปล่าภายในห่วงโซ่อยา่งต่อเน่ือง โดยมุ่ง
กระบวนการเพิ่มคุณค่าในทุกส่วนของกิจกรรมซ่ึงเป็นปัจจยัสร้างความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้ 
สาํหรับอุตสาหกรรมท่ีมีจาํนวนคู่คา้จาํนวนมาก ดงัเช่น อิเลก็ทรอนิกส์ การบิน ยานยนต ์เป็นตน้  
ไดมี้ความพยายามท่ีจะเพ่ิมประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทานดว้ยการเช่ือมโยงกระบวนการเพ่ือมุ่งส่ง
มอบคุณค่าใหก้บัลูกคา้ โดยในแต่ละกระบวนการจะมีปฏิสมัพนัธ์ระหวา่งกนัและเกิดการส่ือสาร 
กนัแบบเปิด เพื่อแลกเปล่ียนสารสนเทศซ่ึงส่งผลต่อการลดความผนัผวน หรือ Bullwhip Effect    
 ดงันั้นปัจจยัหลกัของการสร้างประสิทธิผลของห่วงโซ่อุปทานจึงข้ึนกบัความสอดคลอ้ง
ทั้งในมิติของช่วงเวลา และปริมาณอุปสงค ์เพื่อควบคุมความผนัผวนจะตอ้งมีการแลกเปล่ียน
สารสนเทศท่ีมีความแม่นยาํและเกิดการทาํงานท่ีประสานความร่วมมือตลอดทั้งห่วงโซ่ โดยจะ
ส่งผลใหเ้กิดการลดตน้ทุนจดัเกบ็สตอ็ก  
 ระบบการผลิตแบบเซลล ์ 
 ระบบการผลิตแบบเซลลจ์ะมีการจดัวางผงัดว้ยรูปแบบเซลลก์ารผลิต โดยจดัวาง
เคร่ืองจกัรตามลาํดบักระบวนการและจดัวางช้ินงาน/เคร่ืองมืออุปกรณ์การทาํงานในบริเวณท่ี
สามารถหยบิใชไ้ดอ้ยา่งสะดวกเม่ือตอ้งการใชง้าน เพื่อสนบัสนุนใหเ้กิดการไหลของงานอยา่ง
ต่อเน่ืองและสร้างความยดืหยุน่ต่อการผลิตสินคา้ท่ีมุ่งตอบสนองความเปล่ียนแปลงของลูกคา้ 
นอกจากน้ียงัลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิต เช่น การใชพ้ื้นท่ีอยา่งเกิดประโยชน์สูงสุด 
และลดระยะทางการขนถ่ายท่ีส่งผลต่อการลดรอบเวลาการผลิต เป็นตน้ โดยมุ่งใหเ้กิดการผลิตแบบ
ไหลทีละช้ิน หรือเรียกวา่ การผลิตแบบไหลอยา่งต่อเน่ือง ท่ีสามารถลดเวลาในแถวคอย นอกจากน้ี
ยงัส่งผลต่อการเพ่ิมผลิตภาพ เช่น การลดช่วงเวลานาํการผลิตใหส้ั้นลง การลดระดบัปริมาณงาน
ระหวา่งผลิต และการใชพ้ื้นท่ีอยา่งเกิดประโยชน์สูงสุด  
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แนวคดิของสายธารคุณค่า (Value stream) 
 สายธารคุณค่า คือ การกระทาํและสารสนเทศท่ีมีคุณค่าเพิ่ม (Value adding: VA )  
และไม่มีคุณค่าเพิ่ม ( Non-Value-Adding: NVA) ท่ีอยูใ่นการผลิตสินคา้หรือบริการท่ีตอ้งการโดย
ผา่นกระบวนการธุรกิจ ซ่ึงเร่ิมตั้งแต่วตัถุดิบจนถึงลูกคา้ การวิเคราะห์กิจกรรมท่ีมีคุณค่า 
ในการดาํเนินงาน คือ การทาํความเขา้ใจวา่อะไรคือคุณค่าและความสูญเสีย (Wastes) ทั้งใน 
และนอกองคก์รท่ีอยูใ่นความสมัพนัธ์ต่อการผลิต โดยมีการบริหารจดัการท่ีเช่ือมโยงกนั แนวคิด  
ของการบริหารปรับปรุงในสายธารคุณค่าท่ีสาํคญั คือ การพิจารณากระบวนการ กิจกรรม  
หรือองคก์รท่ีอยูใ่นการผลิตเขา้ดว้ยกนัซ่ึงต่างกบัธุรกิจทัว่ไป ทั้งน้ีในสายธารคุณค่าจะทาํใหเ้ห็น 
การไหลของวตัถุดิบและสารสนเทศทั้งหมดและเลือกปรับปรุงส่วนท่ีทาํใหเ้กิดประโยชน์สูงสุดจาก
การวิเคราหะห์หาจุดท่ีทาํใหเ้กิดความสูญเสียมากท่ีสุด การมุ่งเนน้การทาํงานปรับปรุงเฉพาะเจาะจง
กระบวนการ กิจกรรม หรือ องคก์ร โดยไม่มีการวางแผนร่วมกนัอาจทาํใหผ้ลท่ีไดไ้ม่มีความคญัต่อ
การปรับปรุง Throughput ของโซ่อุปทาน  
 ผงังานสายธารคุณค่า (Value stream mapping) เป็นการแสดงใหเ้ห็นถึงการไหลของ
วตัถุดิบและสารสนเทศ จากการรวบรวมกระบวนการทั้งหมดสาํหรับการนาํพากระบวน 
(Processes) ไปตลอดกระบวนการผลิต หรือการบริการ หรือจากวตัถุดิบส่งไปถึงลูกคา้  
โดยการแสดงถึงกิจกรรมท่ีมีคุณค่าเพิ่ม (Value added) และ กิจกรรมท่ีไม่มีคุณค่าเพิ่ม (Non-value 
added) เพื่อบ่งช้ีกิจกรรมท่ีก่อใหเ้กิดความสูญเสีย (Wastes) ท่ีจะนาํมาใชใ้นการจดัการลดเวลานาํ 
(Lead time) และลดตน้ทุนในโซ่อุปทาน ความสูญเสียเป็นกิจกรรมทั้งหมดท่ีใชท้รัพยากร ซ่ึงทาํให้
เกิดตน้ทุนต่อผลิตภณัฑแ์ต่ไม่เกิดมูลค่าต่อลูกคา้ ความสูญเสียประกอบไปดว้ยเกณฑ ์7 ขอ้ คือ  
การผลิตท่ีมากเกินไป (Overproduction) การรอคอย (Waiting) การขนส่ง (Transportation)  
การดาํเนินงานท่ีไม่เหมาะสม (Inappropriate processing) สินคา้คงคลงัท่ีไม่จาํเป็น (Unnecessary 
inventory) การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จาํเป็น (Unnecessary motion) และขอ้บกพร่อง (Defects)  
 

Kainzen 
 Kaizen เป็นศพัทภ์าษาญ่ีปุ่น แปลวา่ "การปรับปรุง" (Improvement)  
  Kaizen เป็นแนวคิดท่ีนาํมาใชใ้นการบริหารการจดัการการอยา่งมีประสิทธิผล  
โดยมุ่งเนน้ท่ีการมีส่วนร่วมของพนกังานทุกคน ร่วมกนัแสวงหาแนวทางใหม่ ๆ เพื่อปรับปรุง
วิธีการทาํงานและสภาพแวดลอ้มในการทาํงานใหดี้ข้ึนอยูเ่สมอ หวัใจสาํคญัอยูท่ี่ตอ้งมีการปรับปรุง
อยา่งต่อเน่ืองไม่มีท่ีส้ินสุด (Continuous improvement)  
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ตามหลกัการของ Kaizen ขา้งตน้ Kaizen จึงเป็นแนวคิดท่ีจะช่วยรักษามาตรฐานท่ีมีอยูเ่ดิม 
(Maintain) และปรับปรุงใหดี้ยิง่ข้ึน (Improvement) หากขาดซ่ึงแนวคิดน้ีแลว้ มาตรฐานท่ีมีอยูเ่ดิมก็
จะค่อย ๆ ลดลง ความสาํคญัในกระบวนการของ Kaizen คือ การใชค้วามรู้ความสามารถของ
พนกังานมาคิดปรับปรุงงาน โดยใชก้ารลงทุนเพียงเลก็นอ้ย ซ่ึงก่อใหเ้กิดการปรับปรุงทีละเลก็ทีละ
นอ้ยท่ีค่อย ๆ เพิ่มพนูข้ึนอยา่งต่อเน่ือง ตรงขา้มกบัแนวคิดของ Innovation หรือ นวตักรรม ซ่ึงเป็น
การเปล่ียนแปลงขนานใหญ่ ท่ีตอ้งใชเ้ทคโนโลยซีบัซอ้นระดบัสูง ดว้ยเงินลงทุนจาํนวนมหาศาล 
ดงันั้น ไม่วา่จะอยูใ่นสภาวะเศรษฐกิจแบบใด เรากส็ามารถใชว้ิธีการ Kaizen เพื่อปรับปรุงได ้
 เทคนิควิธีการเพื่อการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง  
 1.  วงจร PDCA: ประกอบดว้ย วางแผน (Plan) ปฏิบติั (Do) ตรวจสอบ (Check) และ
ปรับปรุงแกไ้ข (Act)  
 2.  5ส  
 3.  Basic industrial engineering หรือวิศวกรรมอุตสาหการขั้นพื้นฐาน  
 4.  Problem solving method หรือ กระบวนการแกปั้ญหา  
 5.  Kiken yochi training (KYT) หรือการฝึกอบรมเพื่อเฝ้าระวงัความปลอดภยั  
 6.  Suggestion scheme หรือระบบขอ้เสนอแนะ  
 7.  Quality control circles (QCC) หรือกลุ่มควบคุมคุณภาพ  
 8.  Just-Time system (JIT) หรือระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี  
 9.  Total productive maintenance (TPM) หรือการบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วน
ร่วม  
 10.  Total quality management (TQM) หรือ การบริหารคุณภาพโดยรวม 
 หลกัการ E C R S  
 E = Eliminate คือ การตดัขั้นตอนการทาํงานท่ีไม่จาํเป็นในกระบวนการออกไป  
 C = Combine คือ การรวมขั้นตอนการทาํงานเขา้ดว้ยกนั เพื่อประหยดัเวลาหรือแรงงาน
ในการทาํงาน  
 R = Rearrange คือ การจดัลาํดบังานใหม่ใหเ้หมาะสม  
 S = Simplify คือ ปรับปรุงวิธีการทาํงาน หรือสร้างอุปกรณ์ช่วยใหท้าํงานไดง่้ายข้ึน 
 Kaizen และ Innovation เป็นการปรับปรุงงานทั้งคู่ เราควรจะใช ้Innovation เม่ือระบบ
ของเราในปัจจุบนัมีขีดจาํกดัแลว้ เช่น เทคโนโลยท่ีีมีอยูล่า้สมยั จะปรับปรุงงานเลก็ ๆ นอ้ย ๆ 
อยา่งไร กอ็าจทาํใหง้านดีข้ึนไดไ้ม่ตามท่ีตอ้งการ หรือเม่ือเราตอ้งการการปรับปรุงอยา่งมาก ทั้งน้ี
จะตอ้งพจิารณาในแง่ความคุม้ทุนดว้ย แต่ไม่วา่จะทาํการนวตักรรมหรือไม่ การปรับปรุงอยา่ง
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ต่อเน่ืองกเ็ป็นส่ิงท่ีจาํเป็นอยูต่ลอด เน่ืองจากหากเราอยูก่บัท่ี เรากอ็าจจะลา้หลงัคู่แข่งท่ีมีการพฒันา
ไปได ้ถา้ใชเ้ทคโนโลยใีหม่ ๆ แลว้เราไม่ทาํการรักษา และปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง ระดบัขีด
ความสามารถใหม่น้ีกจ็ะเส่ือมถอยลง ดงันั้น Kaizen กบั Innovation จึงเป็นส่ิงท่ีเราจะตอ้งใชค้วบคู่
กนัไป สาํหรับธุรกิจขนาดกลางและขนาดยอ่ม การทาํนวตักรรมซ่ึงตอ้งใชเ้งินลงทุนสูงอาจเป็น
ขอ้จาํกดั จึงควรใชเ้ม่ือมีความจาํเป็น แต่การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองเป็นส่ิงท่ีเราทาํไดอ้ยูแ่ลว้ โดยท่ี
ไม่ตอ้งลงทุนสูงแต่อยา่งใด 
 

5ส เพ่ือประสิทธิภาพการทาํงาน 
 5ส เป็นกิจกรรมปรับปรุงการทาํงานของพนกังานดว้ยตนเองอยา่งหน่ึง ไดแ้ก่ 
การดาํเนินการตามหลกัการ “สะสาง สะดวก สะอาด สุขลกัษณะ และสร้างนิสยั” ในสถานท่ีทาํงาน
ของตนเองทาํใหบ้ริษทัมีพนกังานท่ีมีระเบียบวนิยัจากจิตสาํนึกของเขาเอง ทาํใหส้ถานท่ีทาํงาน
สะอาด เป็นระเบียบเรียบร้อย มีความสวยงาม มีความปลอดภยั ลดความสูญเปล่าในการทาํงาน 
คุณภาพของงานและคุณภาพสินคา้ดีข้ึน  
 สถานท่ีทาํงานท่ีสะอาดเป็นระเบียบเรียบร้อย คือ พื้นฐานของการทาํงานท่ีมี
ประสิทธิภาพ อีกทั้งยงัสร้างความน่าเช่ือถือใหก้บัผูพ้บเห็น 5ส เป็นเทคนิคท่ีใชใ้นการจดัระเบียบ
สถานท่ีทาํงาน โดยไม่ไดมี้วตัถุประสงคเ์พียงเพื่อความเป็นระเบียบและความสะอาดเท่านั้น แต่ยงั
ครอบคลุมไปถึงการสร้างจิตสาํนึกในการปรับปรุงการทาํงาน การทาํงานร่วมกนัเป็นทีม อนัจะเป็น
กา้วแรกท่ีมัน่คงไปสู่การปรับปรุงท่ีดียิง่ข้ึนไปในอนาคต 
 องคป์ระกอบของ 5ส 
 กิจกรรม 5ส นั้น ส. ทุกตวัจะถูกกาํหนดคาํนิยามไวเ้พื่อใหเ้กิดความรู้ความเขา้ใจ  
และนาํไปสู่การปฏิบติัไดอ้ยา่งถูกตอ้งดงัน้ี 
 ส1: สะสาง คือการแยกของท่ีจาํเป็นออกจากของท่ีไม่จาํเป็นและขจดัของท่ีไม่จาํเป็น
ออกไปโดยกาํหนดขั้นตอนไว ้3 ขั้นตอน ประกอบดว้ย 
 1.  สาํรวจ  
 2.  แยก  
 3.  ขจดั 
 ส2: สะดวก  คือ การจดัวางหรือจดัเกบ็ส่ิงของต่างๆในสถานท่ีทาํงานอยา่งเป็นระบบเพื่อ
ความสะดวกปลอดภยัและคงไวซ่ึ้งคุณภาพประสิทธิภาพในการทาํงานโดยกาํหนดขั้นตอนไว ้4 
ขั้นตอน ประกอบดว้ย 
 1.  กาํหนดของท่ีจาํเป็น 
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 2.  แบ่งหมวดหมู่ 
 3.  จดัเกบ็ใหเ้ป็นระบบมีระเบียบ  
 4.  ของใชบ่้อยอยูใ่กลน้าน ๆ ใชอ้ยูไ่กล 
 ส3: สะอาด  คือ การทาํความสะอาด (ปัด กวาด เช็ด ถู) เคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ 
สถานท่ีและใช ้เป็นการตรวจสอบและบาํรุงรักษาไปดว้ยโดยกาํหนดขั้นตอนไว ้4 ขั้นตอน
ประกอบดว้ย 
 1.  กาํหนดพื้นท่ีรับผดิชอบ 
 2.  ขจดัตน้เหตุของความสกปรก 
 3.  ทาํความสะอาดแมแ้ต่จุดเลก็ ๆ 
 4.  ปัด กวาด เช็ด ถู พื้นใหส้ะอาด 
 ส4: สุขลกัษณะ คือ การรักษามาตรฐานของความเป็นระเบียบเรียบร้อยใหค้งอยูต่ลอดไป 
 ส5: สร้างนิสยั คือ การสร้างนิสยัในการมีจิตสาํนึก ทศันคติท่ีดีในการปฏิบติังาน 
ตามระเบียบและขอ้บงัคบัอยา่งเคร่งครัดรวมทั้งอบรมใหพ้นกังานรู้จกัคน้ควา้ และปรับปรุงสถานท่ี
ทาํงาน 
 

TPM  
 TPM ยอ่มาจาก Total productive maintenance หมายถึง การบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคน
มีส่วนร่วม ในปี 1971 สถาบนัแห่งการบาํรุงรักษาโรงงานของประเทศญ่ีปุ่น (Japan institute of 
plant maintenance) ไดใ้หค้วามหมายของ TPM ไวด้งัน้ี  
 ความหมายของ TPM ในส่วนการผลิต 
 1.  TPM คือ ระบบการบาํรุงรักษาท่ีจะทาํใหเ้คร่ืองจกัรอุปกรณ์เกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
(Overall efficiency)  
 2.  TPM คือ การประยกุตใ์ช ้PM เพื่อใหส้ามารถใชเ้คร่ืองจกัรไดต้ลอดอายกุารใชง้าน  
TPM คือ ระบบการบาํรุงรักษาของทุกคนท่ีมีส่วนไดส่้วนเสียกบัเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ ไดแ้ก่ ผูว้างแผน
การผลิต ผูใ้ชเ้คร่ือง และฝ่ายซ่อมบาํรุง  
 3.  TPM คือ ระบบการบาํรุงรักษาท่ีอยูบ่นพื้นฐานของการมีส่วนร่วมตั้งแต่ผูบ้ริหาร
ระดบัสูงจนถึงผูใ้ชเ้คร่ือง  
 4.  TPM คือ การทาํใหทุ้กคนเขา้มามีส่วนร่วมในการทาํ PM ในลกัษณะเป็นกลุ่มยอ่ย
หลายกลุ่มณ เวลานั้น TPM ยงัเป็นการพฒันาข้ึนมาเพื่อส่วนการผลิต ดงันั้นความหมายของ TPM 
ในท่ีน้ีจึงเป็นของ TPM ในส่วนผลิต (Production sector: TPM) อยา่งไรกต็ามการพฒันาของ TPM 
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ไดมี้มาอยา่งต่อเน่ืองทาํใหท้ราบวา่ ถึงแมว้า่จะทาํใหก้ารผลิตมีประสิทธิภาพสูงสุด กย็งัไม่ใช่
ประสิทธิภาพสูงสุดของบริษทั ดงันั้น การพยายามเพิ่มประสิทธิภาพตามแนวทางของ TPM ในส่วน
ผลิตอยา่งเดียวคงไม่พอ ตอ้งใหทุ้กฝ่ายนอกเหนือจากส่วนผลิต เช่น ฝ่ายขาย ฝ่ายบริหาร เขา้มาร่วม
ดว้ย ทาํใหค้วามหมายของ TPM เปล่ียนเป็นความหมาย TPM ทัว่ทั้งบริษทั (Company-wide TPM) 
ความหมายของ TPM ทัว่ทั้งองคก์าร 
 TPM คือ การทาํใหเ้กิดระบบป้องกนัเพื่อไม่ใหมี้ ความสูญเสีย (Losses) เกิดข้ึนกบั
เคร่ืองจกัรและผลิตภณัฑ ์ซ่ึงทั้งน้ีตอ้งทาํใหเ้กิด "อุบติัเหตุเป็นศูนย"์ "ของเสียเป็นศูนย"์ และ "เคร่ือง
เสียเป็นศูนย"์  
 1.  TPM คือ การใหฝ่้ายผลิต ฝ่ายพฒันา ฝ่ายบริหาร ฝ่ายขาย มาร่วมกนัในการพฒันา
ประสิทธิภาพโดยรวมของระบบการผลิต  
 2.  TPM คือ ระบบการบาํรุงรักษาท่ีอยูบ่นพื้นฐานของการมีส่วนร่วมตั้งแต่ผูบ้ริหาร
ระดบัสูงจนถึง ผูใ้ชเ้คร่ือง  
 3.  TPM คือ การทาํใหค้วามสูญเสียเป็นศูนยโ์ดยผา่นกิจกรรมกลุ่มยอ่ยท่ีทุกกลุ่มมีภาระ
งานที 
 เป้าหมายของ TPM 
 การตั้งเป้าหมายของ TPM กเ็พื่อใชใ้นการวดัระดบัความสาํเร็จในการทาํกิจกรรม เพื่อให้
ทุกคนในองคก์รทาํงานไปในทิศทางเดียวกนั โดยมีเป้าหมาย คือ 
 1.  เคร่ืองจกัรขดัขอ้งเป็นศูนย ์(Zero breakdown) 
 2.  อุบติัเหตุเป็นศูนย ์ (Zero accident) 
 3.  ของเสียเป็นศูนย ์(Zero defect) 
 จุดอ่อนของการทาํ TPM 
 1.  เพราะเน่ืองจากตอ้งการเปล่ียนพนกังานเดินเคร่ืองใหเ้ป็นช่าง และตอ้งการใหทุ้กคน
ในองคก์รมีส่วนร่วมในการบาํรุงรักษามาตราฐานการผลิตใหไ้ดท้ั้ง Man Machine Method 
Material  ดงันั้น จึงเป็นกิจกรรมท่ีใชเ้วลานานมากกวา่จะคืบหนา้ 3-4 ปี เพื่อทาํการ 
Reconditioning อีก 3-4 ปี เพื่อ Improvement  และ อีก 3-4 เพื่อเพิ่มยอดขาย และเพิ่มกาํไร 
  2.  เป็น Top down management ซ่ึงเป็นทั้งขอ้ดี และเสีย คือ ถา้ผูบ้ริหารเอาจริง เอาจงั  
กจ็ะไดผ้ลดีกวา่วิธีอ่ืน ๆ เพราะตอ้งทาํการบาํรุงรักษา และปรับปรุงมาตรฐานทั้ง Man Machine 
Method Material อยา่งต่อเน่ือง แต่อาจทาํใหผู้บ้ริหารเบ่ือหน่าย ถา้ไม่รู้จริง กถ็อดใจ ระบบกจ็ะ
อ่อนแอลงอยา่งรวดเร็ว เพราะไม่สามารถสร้างพนกังานระดบัล่างใหมี้ความแขง็แกร่งได ้
  3.  ใน Part แรก จะเป็นการทาํ Reconditioning ระบบต่าง ๆ ของการผลิต ถา้เคร่ืองจกัร
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เสียหายมาก หรือเบ่ียงเบนไปจากมาตรฐานมาก การใชเ้งินเพื่อซ่อมบาํรุงใหเ้คร่ืองจกัรมีสภาพกลบั
สู่สภาพเดิมตอ้งใชเ้วลามากและนานในช่วงเร่ิมตน้ จนทาํใหผู้บ้ริหารเขา้ใจผดิ ลม้ความตั้งใจไป
อยา่งง่าย ๆ 
  4.  การเปล่ียนพนกังานเดินเคร่ืองใหเ้ป็นช่าง เป็นเร่ืองท่ียากมาก ถา้พนกังานเหล่านั้น
ไม่ไดจ้บสายช่างมา 
  5.  โรงงานท่ีไดรั้บการปรับสภาพ และปรับปรุงมาตรฐานการผลิตทั้ง 4M มาแลว้อยา่งดี 
ซ่ึงใชเ้วลานานมากกวา่ 5-6 ปี และมีการทุมเทแรงกายแรงใจไปอยา่งมากมายแลว้ กย็งัไม่สามารถ
รับประกนัความอยูร้อดขององคก์รได ้100% ถา้แผนกอ่ืน ๆ ท่ีเหลือของ Supply chain ยงัมีปัญหา 
คือ ฝ่ายขาย ขายของไม่ได ้ไม่มีประสิทธิภาพ บริการลูกคา้ไม่ประทบัใจ หรือจดัส่งส่งของล่าชา้ 
หรือไม่ใส่ใจดูแลสินคา้ระหวา่งเกบ็สตอ๊ค และข่นส่ง ทั้ง ๆ ท่ีฝ่ายผลิต ผลิตสินคา้ไดต้ามแผน  
และผลิตของมีคุณภาพมาแลว้อยา่งดี เป็นตน้ 
  ดงันั้นการทาํ TPM จึงตอ้งทาํอยา่งต่อเน่ืองในการบาํรุงรักษาทั้ง 4Ms ใหเ้ป็นมาตรฐาน 
และตอ้งปรับปรุงตลอดเวลา เพื่อพฒันาใหเ้หนือกวา่คู่แข่งตลอดเวลา อีกทั้งตอ้งขยายผลไปยงัทุก ๆ
แผนก และทุก ๆ คนในองค ์เป็นงานท่ีมาก ยาก และอาจมีการต่อตา้น เพราะเป็นการเปล่ียน
วฒันธรรมองคก์ร คนท่ีไม่ตอ้งการเปล่ียนแปลง แมไ้ม่ต่อตา้นโดยตรง แต่กอ็าจไม่ให ้
ความร่วมมือ หรือร่วมมืออยา่งไม่เตม็ใจ 
 แปดเสาหลกัของ TPM 
 1.  การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (Individual improvement) 
 2.  การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous maintenance) 
 3.  การบาํรุงรักษาตามแผน (Planned maintenance) 
 4.  การศึกษาและฝึกอบรมเพือ่เพิ่มทกัษะการทาํงานและการบาํรุงรักษา (Operation and  
Maintenance development) 
 5.  การคาํนึงถึงการบาํรุงรักษาตั้งแต่ขั้นการออกแบบ (Initial phase management) 
 6.  ระบบการบาํรุงรักษาเพือ่คุณภาพ (Quality maintenance) 
 7.  ระบบการทาํงานของฝ่ายบริหารท่ีตระหนกัถึงประสิทธิภาพการผลิตหรือเรียกวา่ 
TPM ในสาํนกังาน (TPM in office) 
 8.  ระบบชีวอนามยั ความปลอดภยั และส่ิงแวดลอ้มภายในโรงงาน (Safety, Hygiene and 
Working Environment)  
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  ในเสาหลกัท่ี 1, 2 และ 3 เป็นเสาหลกัท่ีตอ้งดาํเนินการใหเ้กิด TPM ในส่วนผลิต โดย
ก่อนเร่ิมดาํเนินการและขณะดาํเนินการตอ้งมีการฝึกอบรมและพฒันาทกัษะอยูต่ลอดเวลา ซ่ึงถือเป็น
หนา้ท่ีในเสาหลกัท่ี 4 ส่วนเสาหลกัท่ี 5 ถือเป็นขั้นสูงของ TPM ในส่วนผลิต เน่ืองจาก 
เป็นการปลูกฝังการบาํรุงรักษาใหติ้ดไปกบัตวัเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ วตัถุดิบ กรรมวิธีการผลิต วิธีการ
ทาํงาน รวมถึงการออกแบบและวางผงัโรงงานหรือกระบวนการ สาํหรับในเสาหลกัท่ี 6, 7 และ 8 
เป็นเสาหลกัท่ีดาํเนินการเพ่ือขยาย TPM จากส่วนผลิตไปสู่ TPM ทัว่ทั้งองคก์าร 
 

ระบบการผลติแบบทนัเวลาพอด ี ( Just-in-Time Production Systems: JIT)  
 การผลิตแบบทนัเวลาพอดี เป็นระบบการผลิตท่ีนาํมาใชเ้พื่อสนองปรัชญาในการผลิตท่ี
มุ่งเนน้กาํจดัความสูญเสียหรือกิจกรรมท่ีไม่เกิดมูลค่าต่าง ๆ ออกจากระบวนการ ซ่ึงพฒันาข้ึนโดย
บริษทัโตโยตา้ ประเทศญ่ีปุ่น เพื่อใหก้ารบริหารจดัการวตัถุดิบและช้ินส่วนเขา้สู่กระบวนการผลิต
ในปริมาณและเวลาท่ีตอ้งการ เพื่อใหผ้ลิตเป็นสินคา้ไดพ้อดีกบัความตอ้งการทั้งปริมาณและเวลา 
ทั้งน้ี เพื่อลดความสูญเสียและตน้ทุนท่ีมาจากการคงคลงัและลดงานระหวา่งกระบวนการอนัเป็น
ขอ้เสียของการผลิตแบบคราวละมาก ๆ  
 ในกิจการท่ีมีลกัษณะเป็นอุตสาหกรรมการผลิตสินคา้นั้น แต่เดิมกม็กัจะมีลกัษณะ 
การผลิตแบบดั้งเดิม (Traditional production) คือ จะมีการผลิตสินคา้เตรียมไวเ้พื่อขาย ซ่ึงใน 
การผลิต ในลกัษณะน้ีจะทาํใหมี้ตน้ทุนการผลิตท่ีสูง เม่ือเปรียบเทียบกบัระบบการผลิตแบบใหม่ คือ 
การผลิตแบบทนัเวลาพอดี (JUST-IN-TIME) หรือท่ีเราเรียกวา่ "การผลิตแบบ JIT" ซ่ึงการผลิตแบบ
น้ีนบัวา่มีความสาํคญัในการบริหารการผลิต และเพิ่มผลผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมสมยัใหม่เป็น
อยา่งมาก โดยหลกัการของการผลิตแบบ JITนั้น กเ็ป็นเร่ืองง่าย ๆ และธรรมดา กล่าวคือ โรงงานจะ
ทาํการผลิตสินคา้ใหเ้สร็จและจดัส่งออกไปเม่ือมีการขายเกิดข้ึนเท่านั้น และวตัถุดิบ ส่วนประกอบ
ต่าง ๆ ท่ีใชใ้นการผลิตสินคา้ กจ็ะถูกนาํมาผลิตและประกอบตามจาํนวนความตอ้งการของลูกคา้ 
วตัถุดิบและวสัดุต่าง ๆ กจ็ะถูกสัง่ซ้ือเขา้มากต่็อเม่ือมีความตอ้งการเท่านั้นซ่ึงเม่ือเราจะเปรียบเทียบ
ลกัษณะการผลิตแบบ JIT กบัการผลิตแบบดั้งเดิม โดยทัว่ ๆ ไปแลว้จะเห็นวา่ลกัษณะการผลิตแบบ
ดั้งเดิมจะเนน้ใหมี้การผลิตคร้ังละมาก ๆ (Mass production) เพราะถือวา่การผลิตยิง่มาก จะทาํใหเ้กิด
การประหยดัมากท่ีสุด ในขณะท่ีการผลิตแบบ JIT จะผลิตเม่ือสินคา้นั้นถูกตอ้งการเท่านั้น 
 โดยหลกัการของการผลิตแบบ JIT คือ ตอ้งการท่ีจะทาํใหค่้าใชจ่้ายในการเกบ็รักษา 
(Carrying cost) ตํ่าท่ีสุด ไม่วา่จะเป็นวตัถุดิบ งานระหวา่งผลิต และสินคา้สาํเร็จรูป ดงันั้น โดย
หลกัการของ JIT แลว้ปริมาณท่ีจะประหยดัท่ีสุด กคื็อ การผลิต 1 ต่อ 1 หมายความวา่ เม่ือผลิตได ้1 
หน่วยกจ็ะตอ้งขายได ้1 หน่วย เช่นกนั แต่อยา่งไรกต็ามคิดวา่กย็งัไม่มีโรงงานใดในโลกท่ีจะ
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สามารถทาํไดอ้ยา่งสมบูรณ์แบบ สาํหรับการผลิตแบบ JIT นอกจากน้ีในลกัษณะการผลิตแบบ JIT 
จึงตอ้งพยายามท่ีจะใหก้ารผลิตนั้นมีคุณภาพมากท่ีสุดทั้งน้ีเป็นเพราะวา่การผลิตจะเป็นลกัษณะท่ีมี
การผลิตเม่ือมีความตอ้งการในสินคา้เท่านั้น ดงันั้นจึงตอ้งใหค้วามสาํคญัต่อคุณภาพของสินคา้เป็น
สาํคญัจึงทาํใหร้ะบบ JIT จึงตอ้งใชค้วบคู่ไปกบัการควบคุมคุณภาพท่ีสมบูรณ์แบบ (Total quality 
control) สาํหรับลกัษณะโดยทัว่ไปของ TQC นั้น จะเนน้ท่ีมีการระมดัระวงัในการผลิตของคนงาน 
คนงานทุกคนจะตอ้งรักษาคุณภาพของสินคา้ท่ีตนเองผลิตอยา่งเตม็ท่ี เพราะถา้สินคา้ท่ีผลิตข้ึนมาไม่
มีคุณภาพแลว้กอ็าจจะทาํใหไ้ม่สามารถท่ีจะมีการผลิตต่อไปได ้จากการผลิตแบบดั้งเดิม  
และการผลิตแบบ JIT นั้น ต่างกมี็ลกัษณะเด่นท่ีแตกต่างกนัออกไปโดยเราจะมาพิจารณาถึง 
ความแตกต่างของระบบการผลิตทั้ง 2 ชนิดน้ีแลว้กส็ามารถท่ีจะพิจารณาไดด้งัน้ี คือ 
 1.  ในลกัษณะของการผลิต สาํหรับในเร่ืองของลกัษณะของการผลิตนั้น เม่ือพิจารณา 
การผลิตแบบดั้งเดิมจะเห็นวา่ ในลกัษณะการผลิตแบบดั้งเดิม จะเนน้ท่ีความสมดุลของสายการผลิต 
คือ จะมีการแบ่งงานออกเป็นหน่วยงานยอ่ย ๆ และมีการแบ่งงานกนัทาํตามลกัษณะของ 
ความชาํนาญ ในขณะท่ีลกัษณะการผลิตแบบ JIT นั้น จะมุ่งท่ีความคล่องตวัของการผลิต จึงมี
ลกัษณะการผลิตแบบ MANUFACTURING CELL ซ่ึงคนงานจะตอ้งสามารถปฏิบติังานไดห้มดทุก
อยา่งในกระบวนการผลิต 
 2.  ในเร่ืองกลยทุธ์ในการผลิต กลยทุธ์ในการผลิตของการผลิตแบบดั้งเดิม จะมีลกัษณะ
ของการกาํหนดสายการผลิตท่ีแน่นอนมัน่คง โดยจะใหส้ามารถทาํการผลิตไดน้าน ๆ ตรงกนัขา้ม
กบัการผลิตแบบ JIT ซ่ึงสามารถท่ีจะเปล่ียนแปลงการผลิตไดท้นัที เพือ่ตอบสนองความตอ้งการ
ของตลาด 
 3.  การมอบหมายงาน การผลิตแบบดั้งเดิมมกัจะมีการมอบหมายงานใหค้นงานทาํ
เฉพาะงานท่ีตนถนดั โดยไม่มีการเปล่ียนงาน เพื่อใหเ้กิดความชาํนาญเฉพาะอยา่ง ในขณะท่ีการผลิต
แบบ JIT มุ่งใหค้นงานมีความคล่องตวัในการทาํงาน โดยสามารถเปล่ียนงานจากงานท่ีหน่ึงทาํอีก
งานหน่ึงไดท้นัทีท่ีไดรั้บมอบหมาย 
 4.  การเกบ็สินคา้คงเหลือ เร่ืองการผลิตใหมี้สินคา้คงเหลือนั้น สาํหรับการผลิตแบบ
ดั้งเดิมนั้นจะมีการวางแผนการผลิตเพื่อใหมี้สินคา้พอท่ีจะขาย โดยมีการผลิตเกบ็ไวใ้ชส้าํหรับแกไ้ข
ปัญหา ในกรณีท่ีมีความตอ้งการมากข้ึน และเพื่อแกปั้ญหาเม่ือตอ้งมีการหยดุงานเน่ืองจาก
เคร่ืองจกัรเสีย ในขณะท่ีระบบการผลิตแบบ JIT จะไม่มีการผลิตสินคา้เกบ็ไว ้แต่จะอาศยัคุณภาพใน
การใชเ้คร่ืองจกัร และการบาํรุงรักษา เพื่อไม่ใหเ้คร่ืองจกัรเสียเม่ือตอ้งปฏิบติังาน 
 5.  การใชเ้ทคนิคท่ีซบัซอ้นยุง่ยาก ระบบการผลิตแบบดั้งเดิมมกัจะมีการใชเ้ทคนิค 
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การวางแผนการผลิต และมีการนาํเคร่ืองคอมพิวเตอร์มาใชเ้พื่อกาํหนดการผลิต ในขณะท่ีการผลิต
แบบ JIT มุ่งท่ีจะอาศยัความร่วมมือร่วมใจของคนงานในการแกไ้ขปัญหา โดยเฉพาะในจุดท่ีมี 
การติดขดัของการผลิต รวมถึงการวางแผนการผลิตจะเกิดข้ึนเม่ือมีการขาย ในขณะท่ี 
การวางแผนการผลิตแบบดั้งเดิม จะกระทาํก่อนท่ีจะมีการขายเกิดข้ึน 
 6.  อตัราการผลิตและตรวจสอบคุณภาพ ในระบบการผลิตแบบดั้งเดิม จะมีการผลิตใน
อตัราความเร็วท่ีคงท่ี เน่ืองจากไดมี้การวางแผนการผลิตไวล่้วงหนา้ จากความตอ้งการสินคา้ตลอด
ทั้งปี นอกจากน้ีกจ็ะมีหน่วยตรวจสอบคุณภาพ ทาํการตรวจสอบงานช้ินท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ แลว้ส่งไป
แกน้อกสายการผลิต ขณะท่ีการผลิตแบบ JIT มกัจะผลิตดว้ยอตัราความเร็วสูง และจะทาํการ
ตรวจสอบคุณภาพดว้ยตนเอง และแกไ้ขงานใหไ้ดคุ้ณภาพทนัที โดยใชร้ะบบการควบคุมคุณภาพ 
แบบ TQC/ TQM  
 7.  อุปกรณ์และเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรในการผลิต สาํหรับการผลิตแบบดั้งเดิมนั้นมกัจะมี
การจดัวางอุปกรณ์ตามสถานีการผลิต และมกัจะมีการใชเ้คร่ืองจกัรขนาดใหญ่และทนัสมยั โดย
พยายามท่ีจะใชง้านใหเ้ตม็ท่ี แต่ระบบการผลิตแบบ JIT นั้น จะจดัอุปกรณ์การผลิตใหอ้ยูติ่ดกนั 
และเคร่ืองมือท่ีใชก้ส็ามารถท่ีจะสร้างไดเ้องในโรงงาน 
 8.  จาํนวนการผลิต การผลิตแบบดั้งเดิมมกัจะนิยมทาํการผลิตในลกัษณะการผลิตเป็น
จาํนวนมาก ๆ (MASS PRODUCTION) เพื่อใหมี้ความประหยดัมากท่ีสุดในการผลิต ขณะท่ีระบบ
การผลิตแบบ JIT จะทาํการผลิตจาํนวนนอ้ย ๆ และใหท้นัต่อความตอ้งการ โดยพยายามท่ีจะให้
บรรลุเป้าหมายท่ีวา่ การผลิตท่ีประหยดัท่ีสุดเท่ากบั 1 หน่วย 
         9.  ระบบการสัง่ซ้ือวตัถุดิบ เร่ืองการสัง่ซ้ือวตัถุดิบเพื่อใชใ้นการผลิต โรงงานท่ีใชร้ะบบ
การผลิตแบบดั้งเดิม มกัจะมีการสัง่ ซ้ือวสัดุดิบมาเกบ็ไว ้เพื่อเตรียมการผลิตเพื่อป้องกนัมิใหเ้กิด 
การขาดแคลนวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิต ซ่ึงในวิธีน้ีจะทาํใหมี้ตน้ทุนการสัง่ซ้ือและตน้ทุนการเกบ็
รักษาเกิดข้ึน แต่อยา่งไรกต็ามไดพ้ยายามมีการบริหารการสัง่ซ้ือวสัดุดิบเพื่อใหต้น้ทุนตํ่าท่ีสุด เช่น
การใช ้EOQ (Economic order quantity) ส่วนระบบการผลิตแบบJIT จะมีการสัง่ซ้ือวตัถุดิบมา
เฉพาะท่ีตอ้งการใชเ้ท่านั้น ทั้งน้ีเพื่อมิใหเ้กิดตน้ทุนเก่ียวกบัการเกบ็รักษาแต่กจ็ะทาํใหมี้การสัง่ซ้ือ
บ่อยคร้ังมาก ซ่ึงการลดตน้ทุนในการสัง่ซ้ือกส็ามารถแกไ้ข โดยมีการทาํสญัญาซ้ือขายระยะยาวกบั
พอ่คา้จดัส่งวตัถุดิบ และพอ่คา้ส่งจะตอ้งรับผดิชอบเป็นอยา่งดีเก่ียวกบัคุณภาพ และปริมาณท่ี
อุตสาหกรรมตอ้งการไดท้นัที 
 จากความแตกต่างของระบบการผลิตแบบดั้งเดิม (TRADITIONAL PRODUCTION) กบั
ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (JUST-IN-TIME PRODUCTION) ตามท่ีไดอ้ธิบายขา้งตน้นั้นก็
พอท่ีจะสรุปความแตกต่างไดต้ามตารางท่ี 2-1 ดงัต่อไปน้ี 
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ตารางท่ี 2-1  การเปรียบเทียบระบบการผลิต TRADITIONAL PRODUCTION และ JIT   
                     PRODUCTION 
 

การผลิตแบบดั้งเดิม 
TRADITIONAL PRODUCTION 

การผลิตแบบทนัเวลาพอดี 
JIT PRODUCTION 

1.  ลกัษณะการผลิตท่ีมีความสามารถ โดยมี 
     การแบ่งสายงานการผลิตตามทนัที 

1.  ลกัษณะการผลิตมุ่งท่ีความคล่องตวัของ 
     การผลิต โดยการจดัการผลิตแบบ   
     MANUFACTURING CELL 

2.  กาํหนดกลยทุธ์ในการผลิตท่ีแน่นอน และมี 
     ระยะเวลานาน 

2.  สามารถเปล่ียนแปลงกลยทุธ์ในการผลิตได ้
     ทนัทีตามความตอ้งการของตลาด 

3.  การทาํงานของคนงานมกัจะทาํเฉพาะงานท่ี 
     ตนถนดัเท่านั้น ตามลกัษณะของ 
     ความชาํนาญเฉพาะอยา่ง 

3.  คนงานจะตอ้งสามารถทาํงานทุกอยา่งไดท้นัที 
     ท่ีไดรั้บมอบหมาย 

4.  มีการผลิตเพื่อใหมี้สินคา้คงเหลือเพียง   
     พอท่ีจะจาํหน่ายในช่วงท่ีไม่สามารถทาํการ 
     ผลิตได ้

4.  ไม่มีการผลิตสินคา้เหลือเกบ็ไว ้

5.  มีการใชเ้ทคนิคการวางแผนการผลิตท่ียุง่ยาก 
     ซบัซอ้น และมีการนาํเคร่ืองคอมพิวเตอร์มา 
     ใชใ้นการกาํหนดการผลิต 

5.  การผลิตมุ่งท่ีจะอาศยัความร่วมมือร่วมใจของ 
     คนงานในการแกไ้ขปัญหา 

6.  อตัราการผลิตคงท่ี และมีหน่วยงานทาํหนา้ท่ี 
     ตรวจสอบคุณภาพของสินคา้ 

6.  มีอตัราการผลิตท่ียดืหยุน่ไดสู้ง และทาํการ 
     ตรวจสอบคุณภาพดว้ยตนเอง พร้อมสามารถ 
     แกไ้ขไดท้นัที 

7.  จดัวางอุปกรณ์การผลิตตามสถานีการผลิต  
     และมีการใชเ้คร่ืองจกัรท่ีมีขนาดใหญ่ 
     และทนัสมยั 

7.  จดัวางอุปกรณ์การผลิตใหอ้ยูติ่ดกนั 
     และเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรมีขนาดเลก็  
     และสามารถมีการเปล่ียนแปลงไดท้นัที 

8.  มีการผลิตจาํนวนมาก ๆ  
     (MAS PRODUCTION)  
     เพื่อใหมี้ความประหยดัมากท่ีสุด 

8.  ผลิตจาํนวนนอ้ย หรือเพยีงพอเฉพาะ 
     ความตอ้งการเท่านั้น 

9.  มีการสัง่ซ้ือวตัถุดิบจดัเตรียมไว ้เพื่อป้องกนั 
     การขาดแคลนวตัถุดิบ 

9.  ไม่มีการสัง่ซ้ือวตัถุดิบมาเกบ็ไว ้จะทาํการสัง่ 
     ซ้ือเม่ือตอ้งการใชใ้นการผลิตเท่านั้น 
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 การผลิตแบบทนัเวลาพอดี ถึงแมจ้ะช่วยลดความสูญเสียอยา่งท่ีเคยมีในการผลิตแบบ
คราวละมาก ๆ ได ้แต่การผลิตแบบทนัเวลาพอดีกจ็ะมีปัญหาตรงท่ีตอ้งคอยปรับตั้งกระบวนการ
และการวางแผน รวมถึงการบริหารความร่วมมือกบัผูผ้ลิตจากภายนอก (Supplier) โดยสรุปการผลิต
แบบทนัเวลาพอดี ตอ้งมีการเปล่ียนแปลงท่ีต่างจากการผลิตคราวละมาก ๆ ดงัต่อไปน้ี  
         1.  ตอ้งมีการจดัสมดุลสายการผลิต ใหแ้ต่ละสถานีงานมีภาระงานเท่ากนั และสามารถ
รองรับผลิตภณัฑท่ี์หลากหลายได ้ 
         2.  ตอ้งลดหรือกาํจดัเวลาท่ีใชใ้นการตั้งเคร่ืองเม่ือเปล่ียนรุ่นการผลิต (Setup time) โดยมี
เป้าหมายอยูท่ี่การเปล่ียนแปลงแต่ละคร้ังตอ้งไม่เกิน 10 นาที หรือท่ีเรียกกนัวา่ SMED (Single 
minute exchange of  die) หรือการเปล่ียนรุ่นการผลิตโดยกดปุ่มเดียว (One-Touch-Setup) ซ่ึง
ทั้งหมดน้ีจะเกิดข้ึนไดค้งตอ้งอาศยัการวางแผน การออกแบบกระบวนการ และการออกแบบ
ผลิตภณัฑท่ี์ดี  
         3.  ตอ้งลดขนาดของการผลิตและการสัง่ซ้ือแต่ละคราว (Lot size) ซ่ึงแน่นอนวา่ทาํให้
เกิดจาํนวนคร้ังของการตั้งเคร่ืองและจาํนวนคร้ังของการสัง่ซ้ือท่ีมากข้ึน  
         4.  ตอ้งลดเวลาในการผลิตและส่งมอบ (Production lead time และ Delivery lead time) 
ซ่ึงเวลานาํในการผลิตสามารถลดลงไดโ้ดยความร่วมมือกนัระหวา่งหน่วยผลิต ส่วนการลดเวลานาํ
ในการส่งมอบกส็ามารถลดลงไดโ้ดยความร่วมมือ และการติดต่อประสานงานท่ีดีกบัผูผ้ลิตจาก
ภายนอก  
         5.  ตอ้งมีการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรเชิงป้องกนัเพื่อใหเ้คร่ืองจกัรมีความพร้อมอยู่
ตลอดเวลา ซ่ึงการผลิตแบบทนัเวลา เคร่ืองจกัรจะมีโอกาสหยดุใหบ้าํรุงรักษามากกวา่การผลิตคร้ัง
ละมาก ๆ  
         6.  ตอ้งมีแรงงานแบบหลายทกัษะ (Flexible work force) เช่น สามารถใชเ้คร่ืองจกัรได ้
สามารถบาํรุงรักษาได ้สามารถตรวจสอบคุณภาพไดแ้ละสามารถทาํงานอ่ืนได ้ซ่ึงแตกต่างจากการ
ผลิตคราวละมาก ๆ ท่ีจะใชแ้รงงานท่ีเช่ียวชาญเฉพาะอยา่ง  
         7.  ตอ้งการผูผ้ลิตจากภายนอกท่ีเช่ือถือได ้และมีระบบประกนัคุณภาพท่ีจะไม่ทาํให้
ช้ินส่วนดอ้ยคุณภาพมาถึงโรงงาน รวมถึงมีระบบประเมินผูผ้ลิตจากภายนอก  
         8.  ตอ้งขนถ่ายช้ินงานระหวา่งหน่วยผลิตคราวละนอ้ย ๆ หรือถา้เป็นไปไดก้ค็ราวละ
หน่ึงหน่วย (Small-Lot-Conveyance หรือ One-Piece Flow) ทั้งน้ีเพื่อลดเวลานาํและลดปริมาณงาน
ระหวา่งกระบวนการ 
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วธีิการใช้เคร่ืองมือของลนี (Definition and The use of lean tools) 
 คาํนิยามและวธีิการใชเ้คร่ืองมือของลีนมีดงัต่อไปน้ี 
         1.  5ส. คือ วิธีปฏิบติัในการดูแลรักษาพื้นท่ีปฏิบติัการของ Lean ทาํความสะอาด คาํนวณ
การจดัการการใชแ้ละจดัสร้างระบบของพื้นท่ีการทาํงาน (Work place) มุ่งเนน้ไปท่ีการแสดงให้
เห็นถึงความโปร่งใส การจดัการองคก์ร ความสะอาด และการสร้างใหเ้ป็นมาตรฐาน ดาํรงไวซ่ึ้ง
ระเบียบแบบแผนท่ีจาํเป็นของการทาํงานท่ีดี ประกอบไปดว้ย 
  ส.1 สะสาง แยกส่ิงของท่ีตอ้งการและไม่ตอ้งการออกจากกนั และกาํจดัส่ิงของท่ีไม่
ตอ้งการนั้นออกไปจากสถานท่ีนั้น ๆ 
  ส.2 สะดวก จดัส่ิงของท่ีจาํเป็นเหล่านั้นใหอ้ยูใ่นสภาพท่ีจะใชง้านไดอ้ยา่งง่าย และมี
ประสิทธิภาพ 
             ส.3 สะอาด จดัสถานท่ีทาํงานใหป้ราศจากส่ิงสกปรก 
             ส.4 สุขลกัษณะ ดาํรงสภาพของสะสาง สะดวก สะอาด อยูต่ลอดเวลา 
             ส.5 สร้างเสริมลกัษณะนิสยั ปลูกฝังส่ิงเหล่าน้ีใหอ้ยูใ่นนิสยั ประพฤติอยา่งถูกตอ้งตาม
กฎระเบียบวนิยั 
 ผลดีท่ีไดจ้ากการทาํ 5ส. เป็นการเพิ่มประสิทธิภาพในการทาํงาน สะทอ้นออกมาในมิติ
ของการลดเวลาการทาํงานท่ีลดลง ลดอุบติัเหตุ ลดเวลากิจกรรมการ Change over กิจกรรมเพ่ิม
คุณค่าของพนกังาน และพนกังานมีส่วนร่วมในการพฒันาการทาํงานมากข้ึน 
 2.  การลดเวลาของการเปล่ียนงาน (Set up reduction) ซ่ึงกห็มายถึง การจดัเตรียม 
ความพร้อมของเคร่ืองมือ อุปกรณ์ ในการผลิตจะใชใ้นการลดเวลาการจดัแต่งเคร่ืองจกัรในกรณีท่ี
ตอ้งเปล่ียนการผลิตจากผลิตภณัฑห์น่ึงไปสู่อีกผลิตภณัฑห์น่ึงใหใ้ชเ้วลานอ้ยท่ีสุด 
 3.  การผลิตโดยอิงเวลามาตรฐาน (Production to take time) คือ การสร้างสมดุล 
การทาํงานโดยใหร้ะยะรอบของการทาํงาน (Cycle time) เท่ากบั Take time โดยการคาํนวณ Take 
time เท่ากบัระยะเวลาสุทธิในกระบวนการ หารดว้ยผลผลิตทั้งหมดท่ีตอ้งผลิต 
 4.  งานมาตรฐาน (Standardize work) ประสิทธิผลท่ีเกิดข้ึนมากท่ีสุดในการทาํงาน
ร่วมกนัของ แรงงานคน วสัดุ และเคร่ืองจกัร นั้นคือ การสร้างรากฐานของการพฒันารายวนั  
โดยการสร้างกระบวนการซํ้า ๆ โดยใหค้าํจาํกดัความของขั้นตอน เวลาและการจดัระเบียบแบบแผน
ของการปฏิบติังาน เพื่อไดผ้ลตามท่ีตอ้งการในราคาท่ีตํ่าและรับประกนัในคุณภาพท่ีสูง ประโยชนท่ี์
ไดรั้บจาก Standard work คือ สร้างผงัโรงงานท่ีมีพื้นท่ีไร้ประโยชนน์อ้ยท่ีสุด จาํแนกความตอ้งการ
ของงานในกระบวนการ (Work-in-process) ท่ีนอ้ยท่ีสุดได ้เขา้ใจเวลานาํ (Lead time) ท่ีมีผลกระทบ
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ต่อ WIP สามารถคาํนวณความตอ้งการของพนกังานท่ีตอ้งการต่อความตอ้งการท่ีหลากหลายได ้
Visual management ของงานท่ีกาํลงักา้วหนา้และเกิดความผดิปกติได ้
 5.  แบบแสดงวิธีปฏิบติังาน (Method sheets) แสดงภาพการวิธีปฏิบติังานท่ีเป็นมาตรฐาน
ของงานนั้น รวมถึงการอธิบายวิธีการทาํงานท่ีถูกตอ้งเพ่ือควบคุมการปฏิบติังานใหถู้กตอ้งอยูเ่สมอ 
 6.  กลุ่มการผลิต (Flow cells) สาํหรับกระบวนการผลิตคือ การจดัไหลของวสัดุ 
และลาํดบัของการผลิตให ้สอดคลอ้งกบั Cycle timeโดยจะมีคน เคร่ืองจกัร และอุปกรณ์ เป็นกลุ่ม
ของตวัเองเรียกเป็นหน่ึงเซลล ์(Cell) โดยในแต่ละเซลลจ์ะกาํหนดลกัษณะการทาํงานใหส้มดุล 
(Line balancing) กบั Cycle time ในกระบวนการใหบ้ริการ กคื็อ การสร้างเสน้ทางการเดินของ
ลูกคา้และลาํดบัการรับบริการใหส้มดุลกบัเจา้หนา้ท่ีท่ีใหบ้ริการ และพอดีกบั Cycle time 
 7.  การควบคุมดว้ยสายตา (Visual control) เป็นกญุแจในทฤษฎีของการผลิตแบบลีน 
เป็นการมุ่งเนน้ท่ีสร้างสถานท่ีปฏิบติังาน ใหมี้สญัลกัษณ์ เคร่ืองหมาย สญัญาณสีต่าง ๆ ท่ีแตกต่าง
กนัเท่าท่ีกระบวนการจะสามารถแสดงได ้ในช่วงเวลาสั้น ๆ ใหรู้้วา่ส่ิงใดกาํลงัเกิดข้ึน สามารถเขา้ใจ
ไดใ้นกระบวนการ และรู้วา่ส่ิงใดเป็นส่ิงท่ีถูกตอ้ง หรือส่ิงใดไม่ควรอยูใ่นสถานท่ีปฏิบติัการ
อยา่งเช่น โรงงานเสมือน (Visual factory) ถูกสร้างข้ึนดว้ยการจดัวาง (Display) และการควบคุมท่ี
สามารถเห็นไดด้ว้ยตา (Visual control) ซ่ึงจะช่วยดาํเนินกิจกรรมไดมี้ประสิทธิภาพตรงตามท่ี
ออกแบบการใชข้อ้มูลร่วนกนัดว้ยอุปกรณ์เสมือน (Visual tool) จะช่วยดาํเนินงานใหร้าบร่ืน 
และปลอดภยัจากการออกแบบและนาํไปใชง้านเคร่ืองมือเหล่าน้ีจะลดความยุง่ยากใหแ้ก่ทีม
ปฏิบติังานในพ้ืนท่ีปฏิบติังาน (Shop floor) ตลอดจนงาน 5ส. และกิจกรรมการพฒันาดา้นอ่ืน ๆ 
 Visual display คือ การแสดงความสมัพนัธ์ของขอ้มูลข่าวสารและขอ้มูลของพนกังานใน
พื้นท่ีนั้น ๆ เช่น แผนภูมิท่ีแสดงผลกาํไรของบริษทัในแต่ละเดือน หรือภาพกราฟฟิกแสดงใหเ้ห็น
ชนิดท่ีแน่นอนของคุณภาพท่ีแสดงออกท่ีสมาชิกของกลุ่มท่ีควรจะปฏิบติัตาม ประสิทธิภาพ 
ของการออกแบบของกระบวนการเป็นผลมากจาก การประยกุตใ์ชข้อง Lean manufacturing โดย
การตั้งสมมุติฐาน กระบวนการจะดาํเนินต่อไปตราบท่ีการตั้งสมมุติฐานถูกตอ้ง โรงงานท่ีมี Visual 
control และ Display ท่ีละเอียดชดัเจนพนกังานจะสามารถทราบไดท้นัท่ีในกรณีท่ีกิจกรรมใด
กิจกรรมหน่ึงไม่เป็นไปตามท่ีตั้งสมมุติฐาน 
 8.  การไหลทีละช้ิน (One piece flow) คือ การผลิต ตรวจสอบและส่งมอบทีละช้ินโดยมี
หลกัการท่ีกาํหนด Cycle time ใหต้รงกบัความกบัความตอ้งการสินคา้ของตลาด การบริการก็
เช่นกนั คือ ระยะเวลาการใหบ้ริการแก่ลูกคา้ทนักบัปริมาณของลูกคา้ 
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 9.  การผลิตแบบผสมรุ่น (Mixed model production) คือ การผลิตแบบหลาย ๆ โมเดลใน
สายการผลิตเดียวกนั โดยปรับสดัส่วนการผลิตสินคา้ใหเ้ท่าทนัความตอ้งการของลูกคา้ท่ีสัง่เขา้มา
ผลิตสลบัปรับเปล่ียนกนัไปตลอดสายการผลิต 
 10.  Point of  used material การจดัเตรียมและบริหารพื้นท่ีใหส้ามารถนาํมาใชง้านได้
อยา่งสะดวก ลดการเคล่ือนท่ีหรือขนยา้ยวสัดุ นอกจากน้ียงัหมายรวมถึงการจดัเกบ็อุปกรณ์ในพื้นท่ี
ท่ีสะดวกต่อการใชง้านดว้ย 
 11.  กมับงั (Kanban) หรือ Pull scheduling เป็นภาษาญ่ีปุ่น หมายถึง สญัญาณ (Signal) 
เป็นหน่ึงในเคร่ืองมือพื้นฐานของระบบทนัเวลาพอดี (Just-In-Time) เป็นสญัญาณการเติมเตม็
สาํหรับการผลิตและวสัดุ ใหค้งไวอ้ยา่งเป็นลาํดบัและไหล (Flow) ของวตัถุดิบตลอดทั้ง
กระบวนการอยา่งมีประสิทธิภาพ ระบบ Kanban เป็นกญุแจของความสาํเร็จของระบบการผลิตแบบ 
Lean การใชส้ญัญาณง่าย ๆ ท่ีสามารถมองเห็นไดด้ว้ยตา เป็นการวดัความตอ้งการและลาํดบั
ก่อนหลงัของลูกคา้ในระบบดึง (Pull system) Kanban มกัอยูใ่นลกัษณะของบตัร (Card) ลูกบอล 
รถเขน็ หรือ ตูค้อนเทนเนอร์ (Container) แต่ส่วนใหญ่อยูใ่นลกัษณะของบตัรท่ีมีรายละเอียดขอ้มูล
จาํเพาะ เช่น ช่ือของช้ินส่วน รายละเอียดอธิบายลกัษณะ ปริมาณ เป็นตน้ Kanban สามารถใชไ้ดท้ั้ง
ในการไหลของวสัดุ ขอ้มูล ในโรงงาน หรือการไหลของโครงการ (Project flow) ในสาํนกังาน 
และการไหลของวตัถุดิบระหวา่ง ซพัพลายเออร์และลูกคา้ ตวัอยา่งของ Kanban ซ่ึงใชอ้ยูใ่น
สายการผลิต ประโยชนแ์ละขอ้ดีของ Kanban คือ ลดสินคา้คงคลงั สามารถพยากรณ์การไหลของ
วสัดุไดส้ร้างตารางเวลาไดอ้ยา่งง่าย สร้างระบบดึงดว้ยสายตา (Visual pull system) ท่ีตาํแหน่ง 
การผลิต  
 12.  การฝึกอบรมพนกังานขา้มสายงาน (Cross trained work force) การฝึกอบรม
พนกังานในส่วนท่ีไม่ใช่เจา้หนา้ท่ีเฉพาะดา้นใหส้ามารถท่ีจะทาํงานไดห้ลายๆอยา่ง เพื่อเพิ่ม 
ความยดืหยุน่ในการปฏิบติังาน สามารถท่ีจะรองรับการความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่งทนัท่วงที 
สามารถท่ีจะช่วยไปทาํงานในส่วนอ่ืน ๆ ไดใ้นหลาย ๆ กิจกรรม 
 13.  เคร่ืองป้องกนัความผดิพลาด (Mistaking proofing) หรือ Poka yoke เป็นเคร่ืองมือ
อยา่งง่ายและราคาถูก ซ่ึงช้ินส่วนท่ีเสียหายจากการผลิตและการส่งผา่นเขา้มาในกระบวนการ Poka 
yoke กาํจดัส่ิงไร้ค่าโดยการกาํจดัความผดิพลาด เคร่ืองมือทัว่ไปของ Poka yoke เช่น หมุดนาํร่อง
ขนาดต่าง ๆ เคร่ืองเตือนและเคร่ืองตรวจหาส่ิงผดิปกติ Llimit switch เคร่ืองนาํและ Checklists 
 14.  การควบคุมตวัเองโดยอตัโนมติั (Autonomation) หมายถึง การติดตั้งกลไกหรือตวัรับ
สญัญาณท่ีเคร่ืองจกัร เพื่อตรวจสอบดูวา่ช้ินงานท่ีผลิตมีขอ้บกพร่องหรือผดิปกติอยูห่รือไม่ ถา้
เคร่ืองจกัรตรวจพบ เคร่ืองจกัรจะหยดุทาํงานโดยทนัที จุดสาํคญั คือ การปฏิบติังานของเคร่ืองจกัร
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ตอ้งอิสระไม่ตอ้งมีคนมาคอยควบคุม จุดประสงคส์าํคญัของเคร่ืองมือ คือ ไม่ปล่อยใหมี้ของเสียผา่น
เขา้ไปสูกระบวนการได ้
 15.  Line stop คือ พนกังานสามารถท่ีจะหยดุสายการผลิตไดเ้ม่ือตรวจพบวา่มีส่ิงผดิปกติ
เกิดข้ึนกบักระบวนการ 
 16.  การตรวจสอบดว้ยตนเอง (Self-Check inspection) คือ การตรวจสอบความเรียบร้อย
ของช้ินงานดว้ยตวัพนกังานเองก่อนท่ีจะส่งช้ินงานไปสู่ขั้นตอนถดัไป ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการบนัทึกผล
จะถูกนาํมาวิเคราะห์ เพื่อควบคุมกระบวนการผลิต ป้องกนัไม่ใหเ้กิดการผลิตของเสียข้ึนมาอีก 
ขอ้เสียคือ ของเสียอาจผา่นเขา้สู่กระบวนการไดโ้ดยความไม่ตั้งใจของพนกังาน 
 17.  การตรวจสอบอยา่งต่อเน่ือง (Successive check inspection) การตรวจสอบช้ินงาน
โดยผูท่ี้ไม่ไดอ้ยูใ่นกระบวนการผลิต ก่อนท่ีจะเร่ิมกระบวนการขั้นตอนถดัไป และทาํการหยดุ 
การผลิตเพื่อแกไ้ข หรือปรับปรุงสภาพการผลิตโดยอตัโนมติั เพื่อไดรั้บขอ้มูลความผดิปกติใน
ขั้นตอนการผลิต การตรวจสอบน้ี รวมถึงพนกังานในกระบวนการผลิตถดัไปตอ้งมีหนา้ท่ีตรวจสอบ
ช้ินงานก่อนจะเร่ิมการผลิตในขั้นตอนต่อไป 
 18.  การปรับเรียบการผลิต (Smoothed production scheduling) คือ การจดัตาราง 
การปฏิบติังานใหไ้ดป้ริมาณคงท่ีสมํ่าเสมอตามความตอ้งการ หรือตามปริมาณของลูกคา้ ในกรณี
ของการบริการ เช่น การจดัตารางการนดัหมาย และการมาของลูกคา้ปกติเพื่อสามารถท่ีจะรองรับ
ลูกคา้ไดท้ั้งหมด รวมไปถึงการเกบ็ขอ้มูลและใชข้องมูลในอดีตในการพยากรณ์ความตอ้งการของ
ลูกคา้เพื่อท่ีจะลดความแปรปรวนในกระบวนการ 
 19.  กลุ่มการแกปั้ญหา (Team based problem solving) คือ การแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการโดยมีการประชุมทีมงานท่ีเก่ียวของเพื่อหาทางแกไ้ขปัญหาทุกวนัหรือเป็นประจาํตาม
การตกลง โดยใหทุ้กคนมีส่วนร่วมในการแกไ้ขปัญหาเป็นสาํคญั 
 20.  การปรับปรุงอยา่งอยา่งต่อเน่ือง (Continuous improvement) หรือ Kaizen เป็นภาษา
ญ่ีปุ่การปรับปรุง ซ่ึงเป็นแนวคิดท่ีนาํมาใชใ้นการบริหารจดัการไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ โดยมุ่งเนน้
ท่ีการมีส่วนร่วมของพนกังานทุกคนร่วมกนัแสวงหาแนวทางใหม่ ๆ เพื่อปรับปรุงวิธีการทาํงาน 
และสภาพแวดลอ้มการทาํงานใหดี้ข้ึนอยูเ่สมอ หวัใจสาํคญัคือ การดาํรงอยูข่องส่ิงท่ีดีอยูแ่ลว้ 
และการพฒันาอยา่งต่อเน่ืองไม่มีท่ีส้ินสุด 
 ความสาํคญัในกระบวนการของ Kaizen คือ การใชค้วามรู้ความสามารถของพนกังานมา
คิดปรับปรุงงาน โดยการใชเ้พียงการลงทุนเลก็นอ้ย ซ่ึงทาํใหเ้กิดการปรับปรุงทีละนอ้ยค่อย ๆ
เพิ่มพนูอยา่งต่อเน่ือง ตรงขา้มกบัแนวคิดนวตักรรม (Innovation) ซ่ึงเป็นการเปล่ียนแปลงขนาน
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ใหญ่ ตอ้งใชเ้ทคโนโลยซีบัซอ้นชั้นสูง ดว้ยเงินลงทุนมหาศาล ดงันั้นไม่วา่จะอยูใ่นภาวะเศรษฐกิจ
แบบไหนเรากใ็ช ้Kaizen เพือ่ปรับปรุงได ้
 21.  การบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั (Preventive maintenance) เป็นกลยทุธ์การซ่อมบาํรุง  
โดยมีแนวคิดในการดูแลรักษาก่อนท่ีเคร่ืองจกัรจะเสียหาย โดยการดูแลรักษาและตรวจสอบ
เคร่ืองมือและช้ินส่วนต่าง ๆ อยา่งสมํ่าเสมอตามเวลาท่ีกาํหนด ก่อนท่ีเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรจะเสียหาย 
 22.  การบาํรุงรักษาโดยการพยากรณ์ (Predictive maintenance) เป็นกลยทุธ์การซ่อม
บาํรุงจากการเกบ็ขอ้มูลการใชง้านและความเสียหาย ตรวจสอบดูวา่เกิดอะไรข้ึนบา้ง แลว้คาดการณ์
วา่จะเกิดข้ึนเม่ือไร แลว้ดาํเนินการ แกไ้ขก่อนท่ีจะเกิดปัญหา 
 23.  การบาํรุงรักษาอยา่งน่าเช่ือถือ (Reliability centered maintenance) เป็นกลยทุธ์ 
การซ่อมบาํรุง ซ่ึงตอ้งมีการทาํ Failure modes and effects analysis อยา่งละเอียด สาํหรับเคร่ืองมือท่ี
มีความสาํคญัเป็นการรับประการวา่จะไม่เกิดความเสียหาย 
 24.  การบาํรุงรักษาแบบทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (Total productive maintenance: 
TPM) คือ ระบบการบาํรุงรักษาท่ีจะทาํใหเ้คร่ืองจกัร อุปกรณ์เกิดประสิทธิภาพสูงสุด (Overall 
efficiency) โดยพนกังานทุกคนท่ีเป็นผูใ้ชเ้คร่ืองจกัร เคร่ืองมือ หรืออุปกรณ์นั้น ๆ มีส่วนร่วม 
ในการดูแลรักษาใหอ้ยูใ่นสภาพดีพร้อมใชง้านอยูเ่สมอดว้ยตนเอง เช่น การตรวจสอบเคร่ืองจกัร
เป็นประจาํทุกวนั การดูแลรักษาตามคู่มือการใชง้านอยา่งสมํ่าเสมอ เปล่ียนอะไหล่ตามอายกุารใช้
งาน หมัน่ตรวจสอบและสงัเกตส่ิงผดิปกติท่ีเกิดข้ึนกบัอุปกรณ์ เป้าหมายสูงสุดของ TPM คือ 
อุปกรณ์เคร่ืองมือเสียหายเป็นศูนย ์(Zero break down) ความผดิพลาดท่ีเกิดจากเคร่ืองมือเป็นศูนย ์
(Zero defect) อุบติัเหตุท่ีเกิดจากการใชง้านเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือเป็นศูนย ์(Zero accident) 
  25.  การออกแบบการทดลอง (Design of experiment: DOE) เป็นการใชเ้คร่ืองมือ 
ทางสถิติในการออกแบบการทดลองเพ่ือหาปัจจยัท่ีมีผลกระทบในการทาํงาน 
 26.  การวิเคราะห์รากสาเหตุ (Root cause analysis) เป็นเทคนิคในการแกปั้ญหาเบ้ืองตน้
คือ การยอ้นกลบัข้ึนไปหาถึงสาเหตุของปัญหา โดยพยายามเจาะลึกถึงสาเหตุของปัญหา เช่น 5Why 
 27.  การควบคุมกระบวนการทางสถิติ (Statistical process control) เป็นการควบคุม
กระบวนการโดยการหาค่าเฉล่ียของการตวัแปรในกระบวนการ กาํหนดควบคุมเขตจาํกดับน 
และล่าง ตรวจสอบตวัแปรและควบคุม กระบวนการใหอ้ยูใ่นขอบเขตท่ีควบคุม  
 

งานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง 
 นาวี โพธ์ิมา (2551) ศึกษาเร่ืองการประยคุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบลีนในกระบวนการ
ผลิตสายไฟรถยนต ์ซ่ึงผลท่ีไดท้าํใหส้ามารถลดความสูญเสียจากกระบวนการผลิตลงได ้ 
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ในกรณีศึกษาไดน้าํเคร่ืองมือของ Lean 6 ตวัมาประยกุตใ์ชก้บักระบวนการผลิตชุดสายไฟสาํหรับ
รถยนตส์ามารถสรุปผลการวิจยัดงัน้ี  
 1.  จากการประยกุตใ์ช ้Single minute exchange of die สามารถลดเวลา Setup ในแผนก
ย ํ้าเทอร์มินอลลดลงจาก 17 นาทีเป็น 7 นาที และเวลาในการเปล่ียนเคร่ืองจกัรในแผนกจ๊อยลดลง
จาก 10 นาทีเป็น 3 นาที 
 2.  จากการประยกุตใ์ช ้Small lot ทาํใหร้ะยะเวลาในการผลิตรวมลดลงจาก 7.13 วนัเป็น 
2.63 วนัและสินคา้คงคลงัระหวา่งกระบวนการลดลงเหลือ 174,987 เสน้ต่อวนัจากเดิม 223,885 เสน้
ต่อวนัสามารถลดจาํนวนงานรอคอยระหวา่งกระบวนการผลิตลงได ้58,898 เสน้ต่อวนัคิดเป็นร้อย
ละ 25% 
 3.  จากการประยกุตใ์ชก้ารจดัลาํดบังานและกาํหนดการผลิตงานสามารถลดจาํนวนงาน
รอคอยในสายการผลิตและลดเวลาการรวมงานท่ีแผนก Element ลงทาํใหส้ามารถลดพนกังานคดั
แยกงานท่ีแผนก Element ลงได ้2 คน 
 4.  จากการประยกุตใ์ชก้ารจดัสมดุลสายการผลิต (Line balancing) สามารถลดพนกังาน
ในส่วนแผนกพนัเทปจาก 21 เป็น 20 คนต่อกะและทาํใหจ้าํนวนงานเพิม่ข้ึนจาก 71 ช้ินต่อกะเป็น 
86 ช้ินต่อกะทาํใหป้ระสิทธิภาพการผลิตเพิ่มข้ึนจากเดิม 73.7% ต่อกะเป็น 92.4% ต่อกะเพิ่มข้ึน 
18.7% และทาํใหมี้งานรอคอยนอ้ยทาํใหมู้ลค่าปริมาณงานลา้สมยัลดลงเหลือ 1,200,000 บาท 
จากเดิมมูลค่าสินคา้ลา้สมยัในปี 2549 มีมูลค่าสูงถึง 2,600,000 บาท ลดลงเท่ากบั 1,400,000 บาท 
 5.  จากการประยกุตใ์ชก้ารควบคุมดว้ยสายตา (Visual control) สามารถลดของเสียใน
กระบวนการการประกอบชุดสายไฟลดลงจาก 3554.8 PPM ในเดือนมีนาคมเหลือ 1306.5 PPM 
เดือนธนัวาคมลดลงร้อยละ 37% และของเสียในกระบวน Cutting crimping และ Joint ลดลงจาก 
214.6 PPM ในเดือนมีนาคม เหลือ 8.03 PPM ในเดือนธนัวาคม เป็น 95% ในเดือนธนัวาคม  
และของเสียจากลูกคา้ลดลงจาก 56.9 PPM ในเดือนมีนาคม เหลือ 13.6 PPM ในเดือนธนัวาคม 
 พฤทธิพงศ ์โพธิวราพรรณ (2548) ศึกษาเร่ืองการประยคุตใ์ชก้ารผลิตแบบลีนใน
อุตสาหกรรมแบบผสม (แบบต่อเน่ือง-แบบช่วง) กรณีศึกษาโรงงานผลิตเหลก็รูปพรรณ ปัญหาท่ีพบ
คือ ไม่มีการประยกุตใ์ชก้ารผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรมท่ีมีการผลิตแบบต่อเน่ืองและแบบช่วง
งานวิจยัน้ีไดป้ระยกุตลี์น โดยใชแ้บบจาํลองสถานการณ์วเิคราะห์ปัจจยัทั้งหมด 3 ปัจจยั ไดแ้ก่ 
ระบบการผลิต การบาํรุงรักษา แบบทุกคนมีส่วนร่วมและการลดเวลาปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัร จากผล
ของการจาํลองขจดัความสูญเปล่าสามารถลดระยะเวลาการผลิตรวมจาก 16.24 วนั มาเป็น 8.56 วนั
หรือคิดเป็นร้อยละ 47.30 และลดสินคา้คงคลงัระหวา่งกระบวนการจาก 96.35 ตนัต่อวนั เหลือ 
10.62 ตนัต่อวนัหรือคิดเป็น 88.98% 
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 มณัฑนา องัอจัฉะริยะ (2552) ศึกษาเร่ืองการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตยาง
ท่อโดยมุ่งเนน้ลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ปัญหาท่ีใหเ้กิดการสูญเสียในกระบวนการผลิต 
พบปัญหาหลกัท่ีเกิดข้ึน คือ การจสัมดุลสายการผลิตระหวา่งสถานีไม่สมดุล ทาํใหเ้กิดการจดัเกบ็
วตัถุดิบและงานคงคา้งในสายการผลิตจาํนวนมาก ทาํการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยนาํ
เคร่ืองมือของลีน 5 ตวัมาประยกุตแ์ละปรับปรุงใชก้บักระบวนการผลิตฉนวนยางกนัความร้อน
สามารถสรุปผลการวิจยัไดด้งัน้ี  
 1.  การประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบดึง (Pull production system) สามารถลด 
ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนจากผลิตยางผสมท่ีมากเกินไป คือ ลดลง 62% จาก 1,040 แบต จาํนวน 
249,600 กก. จดัเกบ็รอการผลิต 7 วนัลดลงเหลือ 391 แบต จาํนวน 93,600 กก. จดัเกบ็รอการผลิต 3 
วนั ส่งผลใหต้น้ทุนค่าจดัเกบ็สินคา้คงคลงัและค่าแรงพนกังานลดลง 51,136 บาท/ เดือน   
 2.  จากประยกุตใ์ชก้ารจดัสมดุลสายการผลิต สามารถปรับปรุงลดเวลาการทาํงานจาก 
29.59 min/batch เป็น 24.01 min/batch ลดลง 18.85% สามารถลดเวลานาํ Lead time ทาํให้
ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มข้ึนจากเดิม 60.8% ต่อกะเป็น 90.9% ต่อกะเพิม่ข้ึน 30.1%   
 3.  จากการประยกุตใ์ชก้ารควบคุมดว้ยสายตา (Visual control) สามารถลดของเสียใน
กระบวนการผสมยางลดลงจาก 2.43% ในเดือนมกราคม-มิถุนายน 2551 เหลือ 0.73% ในเดือน
กรกฏาคม-ธนัวาคม ลดลงร้อยละ 1.7% ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มข้ึนจาก 89.88% ในเดือน
มิถุนายน 2551 เป็น 96% ในเดือนธนัวาคม   
 4.  จากการประยกุตใ์ชก้ารจดัลาํดบังานและกาํหนดการผลิตงาน สามารถลดเวลาการรอ
คอยการผลิตของแผนกออกยางลดลง 87.5% และลดจาํนวนงานรอคอยสายการผลิตลดลง 75.7%
สามารถลดจาํนวนพนกังานจาก 46 คนเป็น 34 คนลดเวลานาํในการผลิต (Lead time) ลดลง86% 
จาก 8.3 วนัเป็น 0.22 วนั ทาํใหค่้าใชจ่้ายในการจดัเกบ็และดูแลรักษาสภาพลดลงเหลือ 272,544 บาท
จากเดิมมูลค่าการจดัเกบ็ในปี 2550 มีมูลค่า 1,632,000 บาท ลดลงเท่ากบั 1,359,456 บาท   
 5.  จากการประยกุตใ์ชร้ะบบการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง สามารถลดปัญหาเคร่ืองจกัร 
Breakdown ลงจาก 2.61% หลงัการปรับปรุงเป็น 1.145% 
 วิศิษฏศ์กัด์ิ เกียรติสุวรรณ์ (2551) ศึกษาเร่ืองการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการประกอบ
ตามแนวคิดของระบบการผลิตแบบลีน กรณีศึกษาสายการประกอบตวัถงัรถยนต ์ปัญหาท่ีพบ คือ
ประสิทธิภาพการผลิตของแผนกประกอบตวัถงัรถยนตข์องปี 2006 เฉล่ียท่ี 85% ซ่ึงเป้าหมาย
กาํหนดไวท่ี้ 95% ซ่ึงปัญหาหลกัมี 2 สาเหตุ คือ การหยดุเน่ืองจากแผนการผลิตท่ีจดัเตรียมไว้
ล่วงหนา้และอีกสาเหตุคือการหยดุการผลิต เน่ืองจากเคร่ืองจกัร คน ปัญหาคุณภาพ รวมทั้งการรอ
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คอยงานวจิยัน้ีไดน้าํระบบลีนมาใชเ้พื่อจดัสมดุลการผลิตระหวา่งสถานีช้ินงานไม่สมดุล ศึกษา
กระบวนการผลิตและรอบเวลาการทาํงานนาํจุดวิกฤตท่ีพบมาปรับปรุง เพื่อสมดุลรอบเวลา 
การทาํงานใหม่ทาํใหป้ระสิทธิภาพสายการผลิตท่ีทาํไดจ้ริงปัจจุบนัได ้ 95.75% จากผลการจาํลอง
สถานการณ์ประสิทธิภาพสายการผลิตท่ีทาํไดจ้ากแบบจาํลองได ้92.47% ทาํใหเ้พิ่มข้ึน 1.72% 
 สุรศกัด์ิ ลลิตเกียรติกลุ (2550) ศึกษาเร่ือง ประยกุตใ์ชห้ลกัการผลิตแบบลีนเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการผลิตช้ินส่วนรถจกัยานยนต ์ปัญหาท่ีพบคือ กระบวนการขดัเตรียมผวิเพื่อ
กระบวนการชุบเคลือบโครเมียมทั้งในเร่ืองการจดัสถานีการทาํงาน ขั้นตอนการทาํงานของ
พนกังาน งานวิจยัน้ีไดป้ระยกุตลี์น โดยใชเ้ทคนิคการศึกษางานของขั้นตอนการผลิตส่วนงานขดั
เตรียมผวิช้ินส่วนรถจกัรยานยนตด์ว้ยการลดความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการโดยเร่ิมตน้จากการเกบ็
ขอ้มูลปัจจุบนัจากนั้นจดักลุ่มงานลกัษณะการขดัผวิและจดัผงัของเคร่ืองจกัรใหม่รวมทั้งการสร้าง
มาตรฐานในการทาํงานจากผลของการปรับปรุงสามารถลดระยะเวลาในการทาํงานต่อช้ินเม่ือคิด
คาํนวณการทาํงานกบัยอดสัง่ผลิตต่อเดือนโดยกลุ่มงานท่ี 1 ขดัผวิงานท่อไอเสียขดัง่ายระยะเวลาใน
การทาํงานลดลงรวม 81.47 ชัว่โมง คิดเป็นเงิน 5,091 บาทต่อเดือน กลุ่มงานท่ี 2 ขดัผวิงานท่อไอ
เสียขดัยาก ฝาครอบ ระยะเวลาในการทาํงานลดลงรวม 369 ชัว่โมง คิดเป็นเงิน 23,065 บาทต่อเดือน 
กลุ่มงานท่ี 3 ขดัผวิงานมือจบัแฮนดแ์ละแขนพกัเทา้ ระยะเวลาในการทาํงานลดลงรวม 209 ชัว่โมง
คิดเป็นเงิน 13,120 บาทต่อเดือน 
 อนุสรณ์ พนูนาผล (2551) ศึกษาเร่ือง การปรับปรุงประสิทธิภาพสายการประกอบตาม
แนวคิดระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี ปัญหาท่ีพบประสิทธิภาพการผลิตอยูท่ี่ 71.75% ซ่ึงตํ่ากวา่
เป้าหมายท่ีกาํหนดไวท่ี้ 80% งานวจิยัน้ีไดป้ระยกุตแ์นวคิดการผลิตแบบทนัพอดีโดยมีเคร่ืองมือท่ี
นาํมาใชง้านเช่นกนั การจดัสมดุลสายการผลิต การจดัผงักระบวนการผลิต การใชร้ะบบการผลิต
แบบดึง มาใชเ้พื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทาํงาน และจากผลการวิจยัประสิทธิภาพการผลิตจริงเพิ่มข้ึน
จากเดิม 71.75% เป็น 84.94% เพิ่มข้ึน 18.38% 



บทที ่3 

วธีิดาํเนินการวจิัย 
 

ข้อมูลทัว่ไป 
 บริษทักรณีศึกษาเป็นบริษทัผลิตช้ินส่วนรถยนตป์ระเภทเบาะรถยนต ์โดยกรณีศึกษาน้ี 
จะทาํการศึกษาในส่วนโรงงานผลิตโครงเบาะรถยนต ์ดว้ยนโยบายมุ่งมัน่ท่ีจะผลิตโครงเบาะรถยนต์
ใหไ้ดคุ้ณภาพตามมาตรฐานท่ีลูกคา้กาํหนดและการบริการท่ีดีต่อลูกคา้ จึงไดมี้การพฒันาเคร่ืองจกัร
ใหมี้ความทนัสมยัตลอดจนการพฒันาบุคลากรใหมี้คุณภาพและดา้นการบริหารงานและไดรั้บ 
การสนบัสนุนจากต่างประเทศทางดา้นเทคนิคและวิชาการสมยัใหม่เขา้มาปรับปรุงใหดี้ข้ึน
ตลอดเวลา เพือ่ตอ้งการสร้างความเช่ือถือและความไวว้างใจต่อลูกคา้มาโดยตลอด การผลิตแบบลีน 
คือ หน่ึงในคาํตอบท่ีหลาย ๆ องคก์รตอ้งการแนวความคิดของลีนใหค้วามสาํคญัในหลาย ๆ เร่ือง 
เช่น การทาํงานเป็นทีม (Teamwork) การฝึกอบรม และการเรียนรู้อยา่งต่อเน่ือง (Continuous 
training and learning) การผลิตเพื่อตอบสนองความตอ้งการ (Production to demand) การผลิต
จาํนวนมากตามการสัง่ช้ือ และการลดขนาดรุ่นท่ีผลิต (Mass customization and batch size 
reduction) การผลิตแบบเชลลลู์ล่า (Cellular production) การปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรหรือรุ่นท่ีผลิต
อยา่งรวดเร็ว (Quick changeover) และการบริหารจดัการคุณภาพโดยรวมแนวคิดของลีนนอกจากจะ
สามารถปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการทางกายภาพไดแ้ลว้ยงัสามารถวดัผลสาํเร็จท่ีไดจ้าก
การนาํลีนไปใชง้านจากทางการเงินได ้บริษทัไดข้ยายโรงงานเพ่ือรองรับการตลาดและการส่งออก
และก่อตั้งโรงงานในนิคทอีสเทรินซีบอร์ด บริษทักรณีศึกษามีระบบบริหารมาตรฐานสากลภายใต้
มาตรฐานส่ิงแวดลอ้ม ISO14001 และระบบ การจดัการบริหารระบบคุณภาพ ISO/TS16949 
ปัจจุบนัเป็นบริษทัผูผ้ลิตเบาะรถยนตแ์ละโครงเบาะรถยนตแ์ละโฟมของเบาะรถยนตท่ี์มีลูกคา้ใน
ประเทศและส่งออกต่างประเทศ 
 

สภาพปัญหาของโรงงานในปัจจุบัน 
 เน่ืองจากมีการขยายตวัอยา่งต่อเน่ืองของธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตใ์นปัจจุบนั 
มีการขยายตวัสูงข้ึนมากทาํใหมี้การแข่งขนักนัสูงมาก ทาํใหบ้ริษทัในกรณีศึกษาตอ้งการเพ่ิม
ความสามารถในการแข่งขนัเพื่อขยายธุรกิจใหม้ากข้ึนไดผ้ลกาํไรมากข้ึนและสร้างความพึงพอใจแก่
ลูกคา้ แต่ประสิทธิภาพการทาํงานของกระบวนการผลิตท่ีมีปัญหา เน่ืองจากยงัมีกระบวนการผลิตท่ี
เป็นคอขวด (Bottle neck) ทาํใหป้ระสบปัญหาระยะเวลาการผลิตรวมนานและปัญหาเร่ืองคุณภาพ
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ของสินคา้และการบริการท่ียงัไม่สามารถตอยสนองความตอ้งการของลูกคา้ท่ีมีความตอ้งการ
หลากหลาย อีกทั้งยงัพบปัญหาช้ินงานท่ีรออยูร่ะหวา่งกระบวนการผลิตและในส่วนของแผนก 
ต่าง ๆ มีจาํนวนปริมาณของช้ินงานท่ีสูง และยงัพบวา่การขนถ่ายระหวา่งหน่วยงานและกิจกรรมท่ี
ไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าในการผลิตสินคา้ท่ีมีปริมาณสูง การศึกษาคร้ังน้ีจะทาํการศึกษากระบวนการผลิต
โครงเบาะรถยนตส่์วนพิงหลงั 
 

วธีิการศึกษาดาํเนินการ มีขั้นตอนดงัน้ี 
 1.  จดัตั้งทีมงานเพ่ือดาํเนินการศึกษากระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนตส่์วนพิงหลงั 
 2.  ศึกษาและเกบ็ขอ้มูลจากกระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนตส่์วนพิงหลงั 
 3.  การวิแคราะห์บ่งช้ีความสูญเปล่า 
 4.  การวิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดความสูญเปล่าและกาํหนดแนวทางการแกไ้ข
ปรับปรุงโดยนาํเคร่ืองมือของระบบลีนมาประยคุใชใ้นกระบวนการผลิต 
 5.  การดาํเนินการแกไ้ขปรับปรุงและการติดตามประเมินผลการปรับปรุง 
 6.  สรุปผลการดาํเนินการและจดัทาํเป็นมาตรฐาน 
 

การจดัตั้งทีมงานเพ่ือดาํเนินการศึกษากระบวนการผลติโครงเบาะรถยนต์ 
 คณะทีมงานสมาชิกเพื่อดาํเนินการศึกษา มีดงัน้ี 
 1.  หวัหนา้ส่วนฝ่ายผลิต เป็นประธาน 
 2.  วิศวกรผลิต เป็นรองประธาน 
 3.  วิศวกรควบคุมคุณภาพ เป็นเลขานุการ 
 4.  หวัหนา้แผนกผลิต (เช่ือมโครงเบาะรถยนต)์ เป็นหวัหนา้ฝ่ายปฏิบติัการ 
 5.  หวัหนา้แผนกผลิต (ประกอบโครงเบาะรถยนต)์ เป็นหวัหนา้ฝ่ายปฏิบติัการ 
 6.  วิศวกรซ่อมบาํรุง เป็นหวัหนา้ฝ่ายการสนบัสนุนการปฏิบติัการ 
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ภาพท่ี 3-1  แผนผงัโครงสร้างการจดัตั้งทีมงาน 

 
ศึกษาและเกบ็ข้อมูลจากกระบวนการผลติโครงเบาะรถยนต์ 
 กระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนต ์(โครงเบาะรถยนตส่์วนตวัพิงหลงั) จะมีไลนก์ารผลิต
อยู ่3 มีไลน์การผลิตหลกั คือ 
 1.  ไลน์การผลิตเช่ือมโครงเบาะรถยนต ์
 2.  ไลน์การผลิตชุบสีโครงเบาะรถยนต ์
 3.  ไลน์การผลิตประกอบโครงเบาะรถยนต ์
 ซ่ึงลกัษณะของผลิตภณัฑโ์ครงเบาะรถยนตจ์ะมีลกัษณะตามภาพท่ี 3-2 น้ี ซ่ึงกรณีศึกษาน้ี
ท่ีผูท้าํการวิจยัจะทาํการปรับปรุงกระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนต ์ 
 

 
 
ภาพท่ี 3-2  ตวัอยา่งผลิตภณัฑโ์ครงเบาะรถยนต ์
 
 วตัถุดิบท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนต ์(โครงเบาะรถยนตส่์วนตวัพิงหลงั) มี
ตามตารางท่ี 3-1 ดงัต่อไปน้ี 
 

ประธาน 

รองประธาน เลขานุการ 

หวัหนา้ฝ่ายการสนบัสนุนการ หวัหนา้ฝ่ายหวัหนา้ฝ่าย
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ตารางท่ี 3-1  วตัถุดิบท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนต ์(โครงเบาะรถยนตส่์วนตวัพิงหลงั) 
      
ลาํดบั
ท่ี 

ช่ือวตัถุดิบ ภาพ 
จาํนวนท่ีใช ้

ต่อ 1 โครงเบาะ 
1 CROSSMEMBER-1RS BACK 

FERROUS, UPPER  

1 

2 CROSSMEMBER -1RS BACK 
FERROUS, LOWER  

1 

3 SIDE RAIL-1RS BACK 
STAMPED, RH 

 

1 

4 SIDE RAIL-1RS BACK 
STAMPED, LH 

 

1 

5 ASM, RECLINER-1RS MAN, 
GAMMA DRIVER O/B 

 

1 

6 ASM, RECLINER-1RS MAN, 
GAMMA DRIVER I/B 

 

1 

7 ASM, TORSION BAR, GSV 
MANUAL RECLINER ASY  

1 

8 ASM, SPRING-SPECIAL 
PURPOSE, FRONT, 1RS 
BACK, TORSION SPRING , 
RH, 5.3 MM DIAMETER 

 

1 
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9 ASM, SPRING-SPECIAL 
PURPOSE, 1RS BACK, 
TORSION SPRING , LH W/ 
TUBING, 5.3 MM DIAMETER  

1 

10 RETAINER-METAL, 
PUSHNUT - TORQUE ROD  

1 

 

เคร่ืองจกัรทีใ่ช้ในการผลติโครงเบาะรถยนต์ 
 1.  เคร่ือง Recliner welding machine เป็นเคร่ืองเช่ือม Co2 โดยใช ้Robot welding เช่ือม
ในกระบวนการเช่ือมระหวา่ง SIDE RAIL-1RS BACK STAMPED, RH / LH กบั ASM, 
RECLINER-1RS MAN, GAMMA DRIVER O/B กบั SIDE RAIL-1RS BACK STAMPED, LH 
กบั ASM, RECLINER-1RS MAN, GAMMA DRIVER I/B ตามภาพท่ี 3-3 เคร่ือง Recliner 
welding machine 
 

 
 
ภาพท่ี 3-3  เคร่ือง Recliner welding machine 
 
 2.  เคร่ือง Frame back welding machine เป็นเคร่ืองเช่ือม Co2 โดยใช ้Robot welding 
เช่ือมในกระบวนการเช่ือมระหวา่ง CROSSMEMBER-1RS BACK FERROUS, UPPER กบั 
CROSSMEMBER-1RS BACK FERROUS, LOWER กบั SIDE RAIL-1RS BACK STAMPED, 
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RH/LH กบั ASM, RECLINER-1RS MAN, GAMMA DRIVER O/B กบั SIDE RAIL-1RS BACK 
STAMPED, LH กบั ASM, RECLINER-1RS MAN, GAMMA DRIVER  I/B ตามภาพท่ี 3-4 เคร่ือง 
Frame back welding machine 
 

 
 
ภาพท่ี 3-4  เคร่ือง Frame back welding machine 
 
 3.  เคร่ือง Welding manual Co2 machine เป็นเคร่ืองเช่ือม Co2 ใชส้าํหรับซ่อมช้ินงานท่ี
รอยเช่ือมไม่สมบรูณ ตามภาพท่ี 3-5 เคร่ือง welding manual Co2 machine 
 

 
 
ภาพท่ี 3-5  เคร่ือง Welding manual Co2 machine 
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 4.  เคร่ือง EOL tester machine เป็นเคร่ืองทดสอบการทาํงานของโครงเบาะรถยนตส่์วน
พิงหลงั หลงัจากผา่นกระบวนการประกอบเป็นโครงเบาะรถยนตส่์วนพิงหลงัเสร็จแลว้  
เป็นการทดสอบแรงท่ีใชใ้นการเคล่ือนท่ีของโครงเบาะรถยนตส่์วนพิงหลงัและตาํแหน่งองศา 
ในการลอ็คของโครงเบาะรถยนตส่์วนพิงหลงั โดยมาตรฐานในการทดสอบจะถูกกาํหนดตาม
มาตรฐานของลูกคา้  
 กระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนตส่์วนพิงหลงั 
 กระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนตส่์วนพิงหลงั ในกรณีศึกษามีขั้นตอนของกระบวนการ
ผลิตแสดงดงัตารางท่ี 3-2 กระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนตส่์วนพิงหลงั ในกรณีศึกษามีขั้นตอน
ดงัน้ี 
 
ตารางท่ี 3-2  กระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนตส่์วนพิงหลงั  
 

แผนก ขั้นตอนของกระบวนการผลิต รายละเอียดการทาํงาน 
ตรวจสอบรับวตัถุดิบ 
(QC incoming) 

ตรวจสอบรับวตัถุดิบ -  ตรวจสอบรับวตัถุดิบจาก Supplier  
-  ทาํการบนัทึกขอ้มูลวตัถุดิบ ช่ือ 
   วตัถุดิบ รหสัวตัถุดิบ จาํนวนและลอ็ต 
   วตัถุดิบ ผูต้รวจรับ 

สโตร์ ตรวจรับวตัถุดิบ -  ทาํการบนัทึกขอ้มูลวตัถุดิบ ช่ือ   
   วตัถุดิบ รหสัวตัถุดิบ จาํนวน 
-  นาํวตัถุดิบต่าง ๆ จดัเกบ็ในพ้ืนท่ีสโตร์ 
-  นาํวตัถุดิบส่งใหแ้ผนกผลิตเพื่อ 
   ทาํการผลิต 

การผลิตเช่ือม 
โครงเบาะรถยนต ์
 

1.  เช่ือม Recliner welding  - นาํวตัถุดิบ CROSSMEMBER-1RS   
   BACK FERROUS, UPPER กบั  
   CROSSMEMBER-1RS BACK  
   FERROUS, LOWER กบั SIDE RAIL   
   -1RS BACK STAMPED, RH/LH กบั  
   ASM, RECLINER-1RS MAN,  
   GAMMA DRIVER O/B กบั SIDE  
   RAIL-1RS BACK STAMPED, LH  
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ตารางท่ี 3-2  (ต่อ)  
 

แผนก ขั้นตอนของกระบวนการผลิต รายละเอียดการทาํงาน 
     กบั ASM, RECLINER-1RS MAN,      

   GAMMA DRIVER I/B ใส่วางลง Jig  
   เช่ือม 
-  ทาํการเช่ือมโดยใช ้Robot welding  
   Co2 

 2.  เช่ือม Frame back welding -  นาํวถุัดิบ ท่ีไดจ้ากกระบวนการเช่ือม  
   Recliner welding คือ ASM, SIDE  
   RAIL-1RS BACK STAMPED,  
   LH/RH, DRIVER, W/RECLINER  
   กบั ASM, SIDE RAIL- 1RS BACK  
   STAMPED, LH/RH, PASS, W/  
   RECLINER กบั CROSSMEMBER-  
   1RS BACK FERROUS, UPPER กบั  
   CROSSMEMBER-1RS BACK  
   FERROUS, LOWER ใส่วางลง Jig  
   เช่ือม 
-  ทาํการเช่ือมโดยใช ้Robot welding  
   Co2 

 3.  กระบวนการพบั  
     Cossmember lower ของ  
     frame back   

-  หลงัจากเช่ือม Frame back welding  
   เสร็จแลว้นาํ Frame back มาพบั  
   Cossmember lower ของ frame back   
  โดยใช ้Jig พบั Cossmember lower 

 4.  ตรวจสอบโดย C/F back  
     frame  

-  ทาํการตรวจสอบ Frame back โดยjig  
   C/F back frame  
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ตารางท่ี 3-2  (ต่อ)  
 

แผนก ขั้นตอนของกระบวนการผลิต รายละเอียดการทาํงาน 
 5.  ติดบาร์โคต็ของ frame  

     back 
-  ทาํการติดบาร์โคต็ของ frame back 

 6.  กระบวนการตรวจสอบ   
     frame back โดย QC final  
     inspection  

-  ทาํการตรวจสอบ frame back โดย  
   QC final inspection ถา้มีรอยเช่ือม  
   NG จะส่งไปซ่อมในกระบวนการ 
   ซ่อมช้ินงานถา้ตรวจช้ินงาน OK จะลง 
   กล่องไวแ้ละเตรียมส่งชุบสี 

การผลิตชุบสี 
โครงเบาะรถยนต ์ 

การชุบสี  -  ส่งไปชุบท่ี Supplier ประมาณ 3 วนั  

การผลิตประกอบ 
โครงเบาะรถยนต ์ 

1.  กระบวนการ Assembly  
     torsion bar 

-  นาํเอา ASM, TORSION BAR, GSV  
   MANUAL RECLINER ASY มา 
   ประกอบกบั Frame back manual  
   LH/RH  

 2.  กระบวนการ Assembly  
     torsion spring 

-  เม่ือกระบวนการ Assembly torsion  
   bar เสร็จนาํเอา ASM, SPRING -    
   SPECIAL PURPOSE, FRONT, 1RS  
   BACK, TORSION SPRING , RH,  
   5.3MM DIAMETER และ ASM,   
   SPRING-SPECIAL PURPOSE, 1RS  
   BACK, TORSION SPRING, LH W/  
   TUBING, 5.3MM DIAMETER และ  
   RETAINER-METAL, PUSHNUT-  
   TORQUE ROD ประกอบกบั Frame  
   back ท่ีไดจ้ากกระบวนการ Assembly  
   torsion bar 
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ตารางท่ี 3-2  (ต่อ)  
 

แผนก ขั้นตอนของกระบวนการผลิต รายละเอียดการทาํงาน 
 3.  กระบวนการ Stick barcode  

     test lock recliner 
-  หลงัจากประกอบ Frame back เสร็จ 
   แลว้ทาํการตรวจสอบการปรับลอ็คใน 
   แต่ละตาํแหน่งองศาของ Recliner ทุก 
   ตาํแหน่งวา่ฟังกช์นัการลอ็คและปลด 
   ลอ็คทาํงานปกติ 
-  เม่ือตรวจสอบเสร็จทาํการติดบาร์โคต็ 
   และสแกนบาร์โคต็เขา้ระบบ LPS  
   system   

 4.  กระบวนการตรวจสอบโดย 
     เคร่ือง EOL Function Test  

-  นาํเอาช้ินงานวางลง Jig เคร่ือง EOL  
   tester แลว้ทาํการทดสอบโดยเคร่ือง 
   จะทดสอบฟังกช์นัต่างๆของ Frame  
   back และแรงท่ีใชใ้นการเคล่ือนท่ีวา่ 
   ไดต้ามมาตรฐานตามท่ีลูกคา้กาํหนด 

 5.  กระบวนการตรวจสอบ  
     frame back โดย QC final  
     inspection 

-  QC final inspection จะตรวจทุกอยา่ง 
   ตามรายการการตรวจสอบช้ินงาน  
   (ตรวจสอบรอยเช่ือม ตรวจสอบ 
   ฟังกช์นัต่างของ Frame back  
   ตรวจสอบช้ินส่วนของ Frame back ) 

 6.  กระบวนการ Packing  -  เตรียมประกอบกล่องใส่ช้ินงาน 
-  นาํ Frame back ลงกล่องท่ีเตรียมไว ้
   และรัดสายและติดป้าย Shipping  
   mark เตรียมส่งลูกคา้ 

 7.  กระบวนการ Shipping  -  ตรวจเอกสารการจดัวา่ถูกตง้หรือไม่ 
   และจาํนวนสินคา้ หมายเลขสินคา้ตรง 
   ตามเอกสาร 
-  นาํช้ินงานเขา้ตูค้อนเทนเนอร์เพื่อท่ีจะ 
   ส่งใหลู้กคา้ทางเรือต่อไป 
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 จากขั้นตอนกระบวนการทาํงานในการผลิตโครงเบาะรถยนตส่์วนพิงหลงัของโรงงาน
กรณีศึกษา สามารถนาํมาเขียนเป็นแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนตส่์วนพิง
หลงัไดด้งัภาพท่ี 3-6 และ ภาพท่ี 3-7 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3-6  กระบวนการเช่ือมผลิต โครงเบาะรถยนตส่์วนตวัพิงหลงั 
 
 จากไดอะแกรมกระบวนการผลิตของแผนกประกอบโครงเบาะรถยนต ์(โครงเบาะ
รถยนตส่์วนตวัพิงหลงั) 
 

กระบวนการเช่ือมผลิต โครงเบาะรถยนต ์ 

เช่ือม Recliner   

เช่ือม Frame back  

ตรวจสอบโดย Jig และรอยเช่ือม 

ติดบาร์โคต็  

QC Final Inspection 

Packing and waiting painting for supplier 

Rework Part  

NG 

OK 

Scrap part  

Material receiving and Qc incoming inspection 
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ภาพท่ี 3-7  กระบวนการประกอบผลิต โครงเบาะรถยนตส่์วนตวัพิงหลงั 
 

การวแิคราะห์บ่งช้ีความสูญเปล่า 

 ทาํการศึกษากระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนตส่์วนพิงหลงั ซ่ึงวตัถุดิบท่ีนาํมาใชผ้ลิต
ส่วนใหญ่เป็นวตัถุดิบท่ีนาํเขา้มาจากต่างประเทศและการผลิตโครงเบาะรถยนตส่์วนพิงหลงัจะมี
กระบวนการผลิตอยู ่3 กระบวนการหลกั ๆ คือ  
 1.  กระบวนการเช่ือมโครงเบาะรถยนต ์

กระบวนการ Assembly torsion bar 

ตรวจสอบโดย EOL 

tester 

QC Final Inspection for 

assembly 

Packing and waiting send to 

Rework Part  

NG 

OK 

Scrap part  

กระบวนการผลิต โครงเบาะรถยนต ์ 

กระบวนการ Assembly torsion spring 

กระบวนการ Stick barcode test lock recliner 

ช้ินงานชุบสีมาจาก Supplier 
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 2.  กระบวนการชุบสี (กระบวนการน้ีบริษทัจะจา้งบริษทัชุบสีทาํ) 
 3.  กระบวนการประกอบโครงเบาะรถยนต ์
 จากกระบวนการท่ีใชใ้นการผลิตโครงเบาะรถยนตท่ี์กล่าวมาจะใชเ้คร่ืองมือในการเกบ็
ขอ้มูลและบ่งช้ีความสูญเปล่า คือ การจดัทาํผงัสายธารแห่งคุณค่า (Value stream mapping: VSM) 
เป็นการระบุกิจกรรมท่ีตอ้งทาํทั้งหมดตั้งแต่การสัง่วตัถุดิบ กระบวนการผลิตแต่ละกระบวนการ
จนถึงกระบวนการส่งสินคา้ใหก้บัลูกคา้ซ่ึงลูกคา้อยูท่ี่ยโุรป การจดัทาํผงัสายธารแห่งคุณค่าจะทาํให้
มองเห็นถึงกระบวนการทั้งระบบและสามารถมองเห็นความสูญเปล่า (Muda) ไดง่้ายและยงัมี
ประโยชน์ในการส่ือสารกบับุคคลอ่ืนอีกดว้ยส่ิงท่ีจะเห็นจากการจดัทาํผงัสายธารคุณค่า ไดแ้ก่ 
การไหลของขอ้มูลปริมาณสินคา้คงคลงั (Wip) กระบวนการผลิตต่างๆและขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบั
กระบวนการ เช่น Cycle time, Changeover time, ช่วงเวลาท่ีใชง้าน (Uptime) และอตัราส่วนของเสีย
(% Scrap) ภาพโดยรวมของสายธารคุณค่าคือการมองภาพโดยรวมทั้งระบบ เพื่อปรับปรุงทั้งระบบ
ตั้งแต่ตน้จนจบของกระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนตส่์วนพิงหลงั 
 ผงังานสายธารคุณค่า (Value stream mapping) เป็นการแสดงใหเ้ห็นถึงการไหลของ
วตัถุดิบและสารสนเทศ จากการรวบรวมกระบวนการทั้งหมดสาํหรับการนาํพากระบวน 
(Processes) ไปตลอดกระบวนการผลิต หรือการบริการ หรือจากวตัถุดิบส่งไปถึงลูกคา้  
โดยการแสดงถึงกิจกรรมท่ีมีคุณค่าเพิ่ม (Value added) และกิจกรรมท่ีไม่มีคุณค่าเพิ่ม (Non-value 
added) เพื่อบ่งช้ีกิจกรรมท่ีก่อใหเ้กิดความสูญเสีย (Wastes) ท่ีจะนาํมาใชใ้นการจดัการลดเวลานาํ 
(Lead time) และลดตน้ทุนในโซ่อุปทาน ความสูญเสียเป็นกิจกรรมทั้งหมดท่ีใชท้รัพยากรซ่ึงทาํให้
เกิดตน้ทุนต่อผลิตภณัฑแ์ต่ไม่เกิดมูลค่าต่อลูกคา้ ความสูญเสียประกอบไปดว้ยเกณฑ ์7 ขอ้ คือ  
การผลิตท่ีมากเกินไป (Overproduction) การรอคอย (Waiting) การขนส่ง (Transportation)  
การดาํเนินงานท่ีไม่เหมาะสม (Inappropriate processing) สินคา้คงคลงัท่ีไม่จาํเป็น (Unnecessary 
inventory) การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จาํเป็น (Unnecessary motion) และขอ้บกพร่อง (Defects) ซ่ึงเป็น 
การแสดงความสมัพนัธ์การไหลระหวา่งขอ้มูลและวตัถุดิบในกระบวนการทาํใหม้องเห็นภาพแต่ละ
กระบวนการโดยรวมทั้งระบบ เพื่อท่ีจะไดท้าํการปรับปรุงในอนาคตของแต่ละกระบวนการไดง่้าย
และเห็นภาพชดัเจนข้ึน (รายละเอียดไดก้ล่าวไวแ้ลว้ในบทท่ี 2) 
 แผนภาพแสดงใหเ้ห็นถึงกิจกรรมท่ีจะก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิม่และไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิม่ของ
สายการผลิตโครงเบาะรถยนตส่์วนพิงหลงั สามารถสรุปไดด้งัภาพท่ี 3-8 แผนผงัสายธารแห่งคุณค่า
สถานะปัจจุบนั (Value stream mapping current state) ดงัต่อไปน้ี 
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ภาพที่ 3-8  แผนผงัสายธารแห่งคุณค่าสถานะปัจจุบนั (Value stream mapping current state)

A B C D E F G H I J K L M N O P 



48 
 

 

 จากแผนผงัสายธารแห่งคุณค่าสถานะปัจจุบนั (Value stream mapping current state) จะมี
การใชส้ญํลกัษณ์แทนสถานีแต่ละสถานีดงัน้ีตามตารางท่ี 3-3 
 
ตารางท่ี 3-3  การใชส้ญํลกัษณ์แทนสถานีแต่ละสถานีของแผนผงัสายธารแห่งคุณค่าสถานะปัจจุบนั  
                     (Value stream mapping current state) 
 
สถานีท่ี กระบวนการ (Process) สญัลกัษณ์ท่ีใชแ้ทน 

1 Store A 
2 Recliner welding B 
3 Frame  back welding C 
4 พบั Cossmember lower และติดบาร์โคด็ D 
5 ตรวจสอบช้ินโดย Jig C/F  E 
6 Final inspection F 
7 ชุบสี ท่ีSupplier G 
8 Reciving H 
10 Assembly torsion bar I 
11 Assembly torsion Spring J 
12 Stick barcode test lock recliner K 
13 EOL Function Test  L 
14 QC final inspection M 
15 QC  GP 12 N 
16 Packing O 
17 store FG + Shipping P 

 
 จากภาพท่ี 3-8 แผนผงัสายธารแห่งคุณค่าสถานะปัจจุบนั (Value stream mapping current 
state) มีวิธีการอ่าน ดงัน้ี 
 ไอคอนสถานีเช่ือม Recliner (Recliner welding) จะระบุคุณสมบติัภายในกล่องไอคอน 
 จาํนวนเคร่ืองจกัรท่ีใชผ้ลิต (Machine) เท่ากบั 49.20 วินาที 
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 เวลาผลิตต่อช้ิน (P/T) เท่ากบั 49.20 วินาที 
 เวลาท่ีใชใ้นการปรับเคร่ืองจกัร (Set up time) เท่ากบั 10 วนิาที 
 ประสิทธิภาพ (Yeild) เท่ากบั 75% 
 ควาสูญเปล่า (Waste) เท่ากบั 25% 
 รอบการทาํงาน (Shift) เท่ากบั 1 กะการทาํงาน 
 เวลาการทาํงาน (work time) เท่ากบั 8 ชัว่โมง 
 มีไอคอนสินคา้คงคลงัอยูร่ะหวา่งกระบวนการโดยระบุจาํนวนปริมาณงานรอระหวา่ง
กระบวนการผลิตของกระบวนการเช่ือม Recliner เท่ากบั 24 ช้ิน ไวใ้ตไ้อคอนสินคา้คงคลงัและ
จาํนวนวนัการรอคอยเท่ากบั 0.067 วนั ลงบนเสน้เวลาท่ีตรงดา้นล่างกล่องกระบวนการ 
 ไอคอนของแผนกอ่ืน ๆ กจ็ะอ่านลกัษณะทาํนองเดียวกนั 
 จากภาพท่ี 3-8 สามารถวิเคราะห์ปัญหาท่ีพบในแผนผงัสายธารแห่งคุณค่าสถานะปัจจุบนั 
(Value stream mapping : current state) และสามารถสรุปขอ้มูลเฉล่ียดงัน้ี 
 มีสถานีรวมทั้งหมดเท่ากบั 17 สถานี 
 VA/T เท่ากบั ผลรวมของ PT สถานี (A+B+C+D+E+F+G+H+I+J+K+L+M+N+O+P) = 
3.026 day 
 WIP เท่ากบั ผลรวมของจาํนวน WIP ของแต่ละสถานีท่ีสามารถผลิตได ้
ตามความตอ้งการของลูกคา้ต่อวนัมีวิธีการคิดดงัน้ี จาํนวนความตอ้งการของลูกคา้ต่อวนัเท่ากบั 357 
ช้ินต่อวนั ดงันั้นจะไดว้า่  
(WIP ( A + B + C + C + D + E + F + G + H + I+J+K+L+M+N+O+P)  / 357 ) = 59.642 day 
 Lead time เท่ากบั (VA/T + WIP) = 62.668 day 
 Man power เท่ากบั 17 คน 

 
การวเิคราะห์หาสาเหตุของการเกดิความสูญเปล่าและกาํหนดแนวทางการแก้ไขปรับปรุง
โดยนําเคร่ืองมือของระบบลนีมาประยุคใช้ในกระบวนการผลติ 
 จากแผนผงัสายธารแห่งคุณค่าสถานะปัจจุบนั (Value stream mapping : Current state)ใน
สายการผลิตกระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนต ์(โครงเบาะรถยนตส่์วนตวัพิงหลงั )ใชเ้วลานาํรวม 
62.668 วนั ขณะท่ีเวลาท่ีก่อใหเ้กิดมูลค่าเท่ากบั 3.026 วนั คิดเป็น 4.83% เท่านั้นและเม่ือเทียบกบั
เวลาท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าสูงถึง59.642 วนั คิดเป็น 95.17% จะเห็นไดว้า่ในกระบวนการผลิต 
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มีความสูญเปล่าค่อนขา้งมาก ส่งผลทาํใหต้อ้งเสียตน้ทุนในการผลิตท่ีสูง จากแผนผงัสายธารแห่ง
คุณค่าสถานะปัจจุบนั (Value stream mapping : Current state) สามารถวิเคราะห์และสรุปปัญหาท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนต ์(โครงเบาะรถยนตส่์วนตวัพิงหลงั ) ก่อนปรับปรุงได้
ดงัน้ี 
 1.  ความสูญเสียจากการจดัเกบ็สตอ็กวตัถุดิบจาํนวนมาก 
 จากแผนผงัสายธารแห่งคุณค่าสถานะปัจจุบนั (Value stream mapping : Current state) 
ในสายการผลิตกระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนต ์(โครงเบาะรถยนตส่์วนตวัพิงหลงั) พบวา่
ปัจจุบนัมีการสัง่สตอ็กวตัถุดิบไวจ้าํนวนมากเกินกวา่ความตอ้งการของลูกคา้ซ่ึงการสัง่ช้ือวตัถุดิบ
ส่วนใหญ่จะสัง่ช้ือจากภายนอกประเทศ ส่วนนอ้ยมากท่ีจะสัง่ช้ือในประเทศทาํใหก้ารสัง่ช้ือแต่ละ
คร้ังจะสัง่ช้ือวตัถุดิบจาํนวนมาก และเม่ือสัง่ช้ือวตัถุดิบเขา้มามากจะทาํใหสู้ญเสียพื้นท่ีในการจดัเกบ็
เพิ่มโดยไม่เกิดมูลค่าและเม่ือมีการจดัเกบ็วตัถุดิบไวน้านอาจทาํใหว้ตัถุดิบบางชนิดเกิดสนิมช่ึงจะทาํ
ใหเ้สียค่าใชจ่้ายในการซ่อมขดัสนิมทาํใหเ้กิดตน้ทุนการผลิตท่ีสูงและสตอ็กจากการชุบสีมีจาํนวน
มากกวา่ความตอ้งการของลูกคา้ซ่ึงทาํใหสู้ญเสียพ้ืนท่ีในการจดัเกบ็เพิม่โดยไม่เกิดมูลค่า ตามขอ้มูล
รายละเอียดภาพท่ี 1-1 ตารางแสดงจาํนวนการสัง่วตัถุดิบเปรียบกบัความตอ้งการของลูกคา้ในแต่ละ
เดือนกบัการสัง่วตัถุดิบในสตอ็กในเดือนมกกราคมถึงเดือนตุลาคม 2558 
 2.  การสูญเสียจากการผลิตช้ินงานเสียหรือเสียเวลาในการซ่อมช้ินงาน 
 จากแผนผงัสายธารแห่งคุณค่าสถานะปัจจุบนั (Value stream mapping : Current state)ใน
สายการผลิตกระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนต ์(โครงเบาะรถยนตส่์วนตวัพิงหลงั) พบวา่ปัจจุบนัมี
การสูญเสียเวลาในการซ่อมช้ินงานจาํนวนมากซ่ึงจะเร่ิมสูญเสียเวลาในการซ่อมช้ินงานตั้งแต่
ช้ินงานท่ีไดม้าจาก Supplier คือ Cossmember lower และ Slide rail วตัถุดิบทั้ง 2 ช้ิน จะเสียมาจาก 
Supplier และเม่ือนาํมาผลิตช้ินงานจะทาํใหสู้ญเสียเวลาในการซ่อมและทาํใหช้ิ้นงานผลิตแลว้เสีย
จากการเช่ือมเป็นจาํนวนมาก ซ่ึงทาํใหเ้กิดการเพ่ิมตน้ทุนการผลิตท่ีสูงข้ึน จาํนวนช้ินงานท่ีเสียแลว้
ตอ้งเสียเวลาซ่อมมีรายละเอียดดงัขอ้มูลตามภาพท่ี 3-9 
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ภาพท่ี 3-9  กราฟแสดงการเปรียบเทียบยอดจาํนวนการผลิตกบัจาํนวนของเสียท่ีตอ้งซ่อม 
 
 จากขอ้มูลจะเห็นวา่ยอดการผลิตรวมทั้งหมดจะเท่ากบั 60,741 ช้ิน และยอดของเสียท่ี
ตอ้งเสียเวลาซ่อม 54,938 ช้ิน คิดเป็น 90.45% ซ่ึงจาํนวนของเสียท่ีตอ้งเสียเวลาซ่อมสูงมากทาํใหเ้กิด
การเพิ่มตน้ทุนการผลิตท่ีสูงข้ึน 
 3.  ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย 
 ความสูญเปล่าจากการรอคอยในกระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนต ์(โครงเบาะรถยนต์
ส่วนตวัพิงหลงั) จากแผนผงัสายธารแห่งคุณค่าสถานะปัจจุบนั (Value stream mapping : Current 
state) จะเห็นไดว้า่การรอคอยก่อนผลิตและระหวา่งการผลิตรายละเอียดตามตารางท่ี 3-4 และภาพท่ี 
3-10 ดงัน้ี 
 
ตารางท่ี 3-4  เวลาความสูญเปล่าจากการรอคอยในกระบวนการผลิตเช่ือมโครงเบาะรถยนต ์
 

กระบวนการผลติ ผลติงานได้  
(ช้ิน/1 รอบ) 

P/T (Sec) WIP (Pcs) WIP (day) 

Recliner welding 1 49.2 24 (24/357) = 0.067 
Frame  back welding  2 (160/2)=80 1 0.003 
พบั Cossmember lower 
และติดบาร์โคต็ 

1 15 1 0.003 

ตรวจสอบช้ินงานโดย 
Jig C/F  

1 20 20 0.056 

มค 58 กพ 58 มีค 58 เมย 58 มยิ 58 กค 58 สค 58 กย 58

จํานวนยอดผลติ (ชิน้) 7,500 7000 7,860 7,325 7,650 8,115 7,825 7,466

จํานวนยอดของเสียท่ีต้องซ่อม (ชิน้) 6,852 6,435 7,023 6,712 6,924 7,258 7,224 6,510
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ตารางท่ี 3-4  (ต่อ)  
 
กระบวนการผลติ ผลติงานได้ 

(ช้ิน/1 รอบ) 
P/T (Sec) WIP (Pcs) WIP (day) 

Final inspection 1 37 73 0.204 
ชุบสี ท่ีSupplier - 259,200 650 1.821 
 

 
 
ภาพท่ี 3-10  กราฟแสดงเปรียบเทียบเวลาการทาํงานแต่ละกระบวนการผลิตเช่ือม (P/T) 
 
 จากภาพท่ี 3-10 กราฟแสดงเปรียบเทียบเวลาการทาํงานแต่ละกระบวนการผลิตเช่ือม 
(P/T) จะเห็นไดว้า่กระบวนการ Frame back welding จะใชเ้วลาเยอะกวา่กระบวนการอ่ืนซ่ึง
กระบวนการพบั Cossmember lower และติดบาร์โคต็ และ ตรวจสอบช้ินโดย Jig C/F และ Final 
inspection จะสูญเสียเวลาในการรอคอยและ กระบวนการเช่ือมโครงเบาะรถยนตจ์ะไดช้ิ้นงาน
ชัว่โมงละ 45 ช้ินต่อชัว่โมง กระบวนการชุบสีใชเ้วลา 3 วนัซ่ึงจะทาํใหเ้กิดช้ินงานท่ีอยูใ่นโรงชุบสี
มากเกินไปซ่ึงตอ้งมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตเช่ือมโครงเบาะรถยนต ์(โครงเบาะรถยนต์
ส่วนตวัพิงหลงั)ใหม่เพื่อลดตน้ทุนการผลิต เวลาท่ีใชใ้นการผลิตแต่ละกระบวนการตามภาพท่ี 
 จากขอ้มูลท่ีไดจ้ากการศึกษาในกระบวนการผลิตแผนกประกอบโครงเบาะรถยนต?์มี
ขอ้มูลตามรายละเอียดตามตารางท่ี 3-5 และภาพท่ี 3-11 ดงัน้ี 
 

49.2

80

15 20

37

0

20

40

60

80

100
เวลา (วนิาที) ตารางแสดงเปรียบเทยีบเวลาการทาํงานแต่ละกระบวนการผลติเช่ือม (P/T)
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ตารางท่ี 3-5  เวลาความสูญเปล่าจากการรอคอยในกระบวนการผลิตประกอบโครงเบาะรถยนต ์
                     (โครงเบาะรถยนตส่์วนตวัพิงหลงั) 
 
กระบวนการผลติ ผลติงานได้ 

(ช้ิน/1 รอบ) 
P/T (Sec) WIP (Pcs) WIP (day) 

Receiving 1 47 474 (474/357) = 1.328 
Assembly torsion 
bar 

1 46.40 24 0.067 

Assembly torsion 
Spring 

1 55.80 4 0.011 

Stick barcode test 
lock recliner 

1 53.80 3 0.008 

EOL Function Test  2 (70.2/2)=35.1 7 0.020 
QC final inspection 1 51.4 3 0.008 
QC  GP 12 1 50.30 3 0.008 
Packing 1 25 241 0.675 
 

 
 
ภาพท่ี 3-11 ตารางแสดงเปรียบเทียบเวลาการทาํงานแต่ละกระบวนการผลิตประกอบ (P/T) 
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เวลา(วนิาที) ตารางแสดงเปรียบเทยีบเวลาการทาํงานแต่ละกระบวนการผลติประกอบ (P/T)



54 
 

 

 จากภาพท่ี 3-11 ตารางแสดงเปรียบเทียบเวลาการทาํงานแต่ละกระบวนการผลิตเช่ือม 
(P/T) จะเห็นไดก้ระบวนการท่ีใชเ้วลาผลิตนานท่ีสุด คือ Assembly torsion Spring เท่ากบั 55.8 
วินาที กระบวนการประกอบโครงเบาะรถยนตจ์ะไดช้ิ้นงานชัว่โมงละ 64 ช้ินต่อชัว่โมง  
และไดว้นัละ 512 ช้ินต่อวนัมีวิธีการคิดดงัน้ี (60 x 60)/ 55.8 = 64  ช้ินต่อชัว่โมง ซ่ึงเกินกวา่ 
ความตอ้งการของลูกคา้ความตอ้งการของลูกคา้เท่ากบั 357 ช้ินต่อวนั ดงันั้นจึงตอ้งปรับปรุง
กระบวนการผลิตใหม่ 
 4.  การสูญเสียเน่ืองจากการผลิตงานมากเกินไป 
 จากขอ้มูลภาพท่ี 3-10 และภาพท่ี 3-11 จะทาํใหเ้ห็นไดว้า่ความตอ้งการของลูกคา้
เปรียบเทียบกบัยอดการผลิตจะเห็นไดว้า่สามารถผลิตไดม้ากกวา่จาํนวนลูกคา้ตอ้งการตาม
รายละเอียดภาพท่ี 3-12 ดงัน้ี 
 

 
 
ภาพท่ี 3-12  ตารางแสดงเปรียบเทียบความตอ้งการของลูกคา้กบัยอดการผลิตได ้
 
 จากขอ้มูลภาพท่ี 3-13 ตารางแสดงเปรียบเทียบความตอ้งการของลูกคา้กบัยอดการผลิต
ได ้จะเห็นไดว้า่กระบวนการผลิตประกอบโครงเบาะรถยนต ์(โครงเบาะรถยนตส่์วนตวัพิงหลงั) มี
การผลิตมากกวา่ความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงเม่ือมีการผลิตเกินความตอ้งการลูกคา้ช้ินงานท่ีเหลือก็
เกบ็ในสตอ็กของสโตร์ทาํใหพ้ื้นท่ีในการจดัเกบ็สินคา้คงคลงัสูงข้ึน 

มค 58 กพ 58 มีค 58 เมย 58 มยิ 58 กค 58 สค 58 กย 58

ความต้องการของลกูค้า(ชิน้) 7,500 7000 7,860 7,325 7,650 8,115 7,825 7,466

จํานวนยอดผลติท่ีผลติได้ (ชิน้) 10,752 9,216 10,752 10,240 10,240 10,752 10,752 10,240
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ตารางแสดงเปรียบเทยีบความต้องการของลูกค้ากบัยอดการผลติได้
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 จากผลการวิเคราะห์ความสูญเปล่า ผูว้ิจยักาํหนดแนวทางการแกไ้ขโดยประยกุตต์าม
หลกัการของระบบการผลิตแบบการผลิตแบบลีนใหส้อดคลอ้งกบัปัญหาและสาเหตุท่ีได ้
จากการวิเคราะห์และประยกุตแ์นวทางการแกไ้ขกบักระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนตส่์วนพิงหลงั
โดยมีระยะเวลาระหวา่งเดือนมิถุนายน 2558 ถึงเดือนธนัวาคม 2558 โดยมีขอ้มูลพื้นฐานต่าง ๆ 
เพื่อใหเ้กิดการผลิตแบบต่อเน่ืองปรับปรุงตามรายละเอียดตารางท่ี 3-6 ดงัน้ี 
 
ตารางท่ี 3-6  การวิเคราะห์กาํหนดแนวทางการแกไ้ขปัญหาตามขอ้มูลท่ีไดไ้ปศึกษามาใน 
                     กระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนต ์เพื่อใหเ้กิดการผลิตแบบต่อเน่ือง 
 
ลาํดบัท่ี ปัญหาท่ีพบ 

ในกระบวนการผลิต 
สาเหตุ แนวทางการแกไ้ขปัญหา 

1 ความสูญเสียจากการ
จดัเกบ็สตอ็กวตัถุดิบ
จาํนวนมาก 

เกิดจากการสัง่ซ้ือวตัถุดิบ
จาํนวนมากเพราะใช้
ระยะทางและเวลาในการ
ขนส่งวตัถุดิบ 63 วนัซ่ึงใช้
เวลานานมาก จึงตอ้งทาํ
การสัง่ซ้ือต่อคร้ังจาํนวน
มาก 

1.  ปรับนโยบายการสัง่ซ้ือ 
     จาํนวนวตัถุดิบใหม่ 

2 การสูญเสียจากการผลิต
ช้ินงานเสียหรือเสียเวลา
ในการซ่อมช้ินงาน 

เกิดจาก Supplier ส่ง
วตัถุดิบท่ีมีคุณภาพไม่ดีมา
คือ Cossmember lower 
ซ่ึงช้ินงานดงักล่าวนาํมา
ผลิตแลว้ทาํใหเ้กิดของเสีย
ในสถานี Frame back 
welding จาํนวนมากและ
ทาํใหเ้สียเวลาในการซ่อม
ทาํใหเ้พิ่มเวลาในการผลิต
สูงข้ึน 

1.  แกไ้ขระยะสั้น (หาวิธีการ  
     ตรวจสอบและซ่อม  
     วตัถุดิบก่อนเขา้ 
     กระบวนการผลิตเพื่อลด 
     เวลาในการผลิตลง) 
2.  แกไ้ขระยะยาว (ใหท้าง  
     Supplier ปรับปรุง 
     คุณภาพวตัถุดิบก่อนส่ง 
     วตัถุมาท่ีบริษทัและให ้
     ทางแผนกคุณภาพ 
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ตารางท่ี 3-6  (ต่อ) 
 
ลาํดบัท่ี ปัญหาท่ีพบใน

กระบวนการผลิต 
สาเหตุ แนวทางการแกไ้ขปัญหา 

        ตรวจสอบวตัถุดิบก่อน 
     รับเขา้กระบวนผลิต) 

3 ความสูญเสียเน่ืองจากการ
รอคอยในกระบวนการ
ผลิต 

จากการศึกษาขอ้มูลพบวา่
กระบวนการผลิตในแต่ละ
สถานีใชเ้วลาแตกต่างกนั
มากทาํใหเ้กิดคอขวดใน
บางสถานีจึงทาํใหเ้กิดการ
สูญเสียเวลารอคอยข้ึนใน
กระบวนการผลิต 

ทาํการจดัสมดุลสายการผลิต 
(Line balancing) โดยใช้
แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่ามา
ใชป้รับปรุงกระบวนการผลิต 

4 ความสูญเสียเน่ืองจากการ
ผลิตงานมากเกินไป 

จากขอ้มูลท่ีทาํการศึกษา
พบวา่กระบวนการผลิต
สามารถผลิตจาํนวน
ช้ินงานมากกวา่ความ
ตอ้งการของลูกคา้โดย
ความตอ้งการของลูกคา้มี
ความตอ้งการเท่ากบั 357 
ช้ินต่อวนัแต่กระบวนการ
ประกอบโครงเบาะ
รถยนตส์ามารถประกอบ
ได ้64 ช้ินต่อวนัทาํใหผ้ลิต
มากกวา่ความตอ้งการของ
ลูกคา้ 

ทาํการปรับปรุงจากการวาง
แผนการผลิตจากแบบผลกั
เปล่ียนมาใชร้ะบบคมับงัมาใช้
ในการวางแผนการผลิตตาม
ความตอ้งการของลูกคา้ 
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 ขั้นตอนการดาํเนินการของโครงการศึกษาสามารถแสดงโดยแผนภาพการไหลภาพท่ี  
3-13 ดงัน้ี 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3-13  แผนภาพการไหลขั้นตอนการดาํเนินการของโครงการศึกษา 

ทาํการบ่งช้ีความสูญเปล่า 

ทาํการวเิคราะห์หาสาเหตุของความสูญเปล่า 

ทาํการกาํหนดแนวทางการแกไ้ข 

 
ตรวจติดตามและ

ประเมินผล 

สรุปผลและจดัทาํใหเ้ป็นมาตรฐาน 

ผลลพัธ์ไดต้ามเป้าหมาย 

ผลลพัธ์ไม่ไดต้าม

เป้าหมาย 



 
 

 
 

บทที ่4 
ผลการดาํเนินการวจิัย 

 
 จากขั้นตอนการดาํเนินงานวจิยัท่ีนาํเสนอในบทท่ี 3 แสดงรายละเอียดขั้นตอน 
การวิเคราะห์บ่งช้ีความสูญเปล่า ในบทน้ีจะอธิบายถึงการวิเคราะห์หาสาเหตุและกาํหนดแนว
ทางการปรับปรุงการดาํเนินการและการติดตามประเมินผลภายในโรงงานกรณีศึกษากระบวนการ
ผลิตโครงเบาะรถยนตส่์วนพิงหลงัไดด้งัน้ี 
 

การดาํเนินการแก้ไขปรับปรุงและการตดิตามประเมินผลการปรับปรุง 
 การประเมินพฤติกรรมกระบวนการผลิตเบ้ืองตน้ในการจดัสมดุลการผลิต การลดเวลา
สูญเปล่าของกระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนต ์โดยมีระยะเวลาการดาํเนินการแกไ้ขระหวา่งเดือน
มิถุนายน 2558 ถึงเดือนธนัวาคม 2558 ไดร้วบรวมขอ้มูลรอบเวลาการผลิตปัจจุบนัในแต่ละสถานี
งาน โดยใชค่้าเฉล่ียไดจ้าการบนัทึกการศึกษางานและเวลาตามภาคผนวก ก มาสร้างแผนภาพสาย
ธารคุณค่าของการผลิตดงัภาพท่ี 3-8 แผนผงัสายธารแห่งคุณค่าสถานะปัจจุบนั (Value stream 
mapping current state) จากการวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตโครงเบาะ
รถยนต ์สามารถสรุปความสูญเปล่าของปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตก่อนปรับปรุงและได้
นาํเอาเคร่ืองมือของระบบลีนมาปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตได ้ดงัน้ี 
 1.  ความสูญเสียจากการจดัเกบ็สตอ็กวตัถุดิบจาํนวนมาก จากแผนผงัสายธารแห่งคุณค่า
สถานะปัจจุบนั จะเห็นวา่มีการสัง่ซ้ือวตัถุดิบคร้ังละจาํนวนมากและใชเ้วลาในการขนส่งนานเพราะ
ระยะทางท่ีใชใ้นการขนส่งไกล ทาํการกาํหนดแนวทางในการแกไ้ขปัญหาคือ ปรับนโยบายการ
สัง่ซ้ือจาํนวนวตัถุดิบใหม่ 
 2.  การสูญเสียจากการผลิตช้ินงานเสียหรือเสียเวลาในการซ่อมช้ินงานในกระบวนการ
ผลิตเช่ือมโครงเบาะรถยนต ์เกิดจาก Supplier ส่งวตัถุดิบท่ีมีคุณภาพไม่ดีมา คือ Cossmember lower 
ซ่ึงช้ินงานดงักล่าวนาํมาผลิตแลว้ทาํใหเ้กิดของเสียในสถานี Frame back welding จาํนวนมาก 
และทาํใหเ้สียเวลาในการซ่อมทาํใหเ้พ่ิมเวลาในการผลิตสูงข้ึน ทาํการกาํหนดแนวทางในการแกไ้ข
ปัญหา คือ การแกไ้ขระยะสั้นหาวิธีการตรวจสอบและซ่อมวตัถุดิบก่อนเขา้กระบวนการผลิตเพื่อลด
เวลาในการผลิตลง การแกไ้ขระยะยาวใหท้าง Supplier ปรับปรุงคุณภาพวตัถุดิบก่อนส่งวตัถุมาท่ี
บริษทัและใหท้างแผนกคุณภาพตรวจสอบวตัถุดิบก่อนรับเขา้กระบวนผลิต 
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 3.  ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย ทาํการกาํหนดแนวทางในการแกไ้ขปัญหา คือ ทาํ
การจดัสมดุลสายการผลิต (Line balancing) โดยใชแ้ผนภูมิสายธารแห่งคุณค่ามาใชป้รับปรุง
กระบวนการผลิต 
 4.  การสูญเสียจากการเน่ืองจากการผลิตงานมากเกินไป ทาํการกาํหนดแนวทาง 
ในการแกไ้ขปัญหา คือ ทาํการปรับปรุงจากการวางแผนการผลิตจากแบบผลกัเปล่ียนมาใช ้
ระบบคมับงัมาใชใ้นการวางแผนการผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้ 
 จากขอ้มูลท่ีกล่าวมาไดมี้การกาํหนดแนวทางการแกไ้ขโดยนาํเอาเคร่ืองมือของระบบลีน
มาปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตมีการดาํเนินการแกไ้ขปรับปรุงและการติดตาม
ประเมินผลการปรับปรุงมีรายละเอียดดงัน้ี 
 

การปรับปรุงนโยบายการส่ังซ้ือจาํนวนวตัถุดบิใหม่ 
 จากขอ้มูลภาพท่ี 3-8 แผนผงัสายธารแห่งคุณค่าสถานะปัจจุบนั (Value stream mapping 
current state) จะเห็นไดว้า่มีการสัง่ซ้ือวตัถุดิบจาํนวน 19,600 ช้ินต่อ 63 วนัต่อ 1 คร้ัง ซ่ึงเม่ือ
เปรียบเทียบกบัความตอ้งของลูกท่ีตอ้งการ 357 ช้ินต่อวนั นั้นจาํนวนการสัง่ซ้ือจะสามารถผลิตงาน
ไดด้งัน้ี (19,600/ 357) = 54 วนัซ่ึงการสัง่ซ้ือจาํนวนมากจะทาํใหเ้กิดปัญหาต่าง ๆ ตามมา ดงัน้ี 
 1.  ปัญหาเร่ืองพื้นท่ีการจดัเกบ็วตัถุดิบก่อนเขา้กระบวนการผลิตซ่ึงปัจจุบนัใชพ้ื้นท่ีใน
การจดัเกบ็เท่ากบั 80 ตารางเมตร  
 2.  ปัญหาเร่ืองคุณภาพการจดัเกบ็วตัถุดิบนานอาจทาํใหว้ตัถุดิบเป็นสนิม ซ่ึงทาํให้
สูญเสียเวลาในการซ่อมหรือสูญเสียช้ินงาน 
 3.  สูญเสียพนกังานและเวลาในการจดัเกบ็วตัถุดิบเพราะจาํนวนในการส่งมาต่อคร้ังเป็น
จาํนวนมาก 
 ทาํการปรับปรุงปรุงการสัง่ซ้ือจาํนวนวตัถุดิบใหม่ดงัน้ี 
 จากขอ้มูลท่ีกล่าวมาก่อนการปรับปรุงการสัง่ซ้ือวตัถุดิบจาํนวน 19,600 ช้ินต่อ 63 วนัต่อ 
1 คร้ังซ่ึงเม่ือเปรียบเทียบกบัความตอ้งของลูกท่ีตอ้งการ 357 ช้ินต่อวนันั้นจาํนวนการสัง่ซ้ือจะ
สามารถผลิตงานได ้ดงัน้ี (19,600/ 357) = 54 วนั ดงันั้นทาํการปรับปรุงการสัง่ซ้ือจาํนวนและรอบ
การสัง่ซ้ือวตัถุดิบใหม่โดยกาํหนดใหส้ัง่จาก 63 วนัต่อ 1 รอบการสัง่ซ้ือ เปล่ียนเป็นสัง่ซ้ือ 2 รอบ
ภายใน 63 วนัดงันั้นทาํการคาํนวณจาํนวนวตัถุดิบในการสัง่ซ้ือในแต่ละรอบใหเ้พียงพอ 
ต่อความตอ้งการของลูกคา้มีวิธีการคิด ดงัน้ี  
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 ใน 1 วนัลูกคา้ตอ้งการช้ินงานเท่ากบั 357 ช้ิน และใน 1 เดือนทาํการผลิตช้ินงาน 21 วนั
บริษทัหยดุวนัเสาร์และวนัอาทิตย ์ดงันั้นความตอ้งของลูกต่อเดือนเท่ากบั 357 ช้ิน x 21 วนั = 7,497 
ช้ิน และวตัถุดิบ 1 กล่องมีจาํนวนช้ินงานเท่ากบั 250 ช้ิน ดงันั้นตอ้งสัง่ซ้ือวตัถุดิบจาํนวน 7,500 ช้ิน
ต่อเดือนหรือจาํนวน 30 กล่องต่อเดือน และเพ่ือใหก้ารขนส่งวตัถุดิบของ Supplier เตม็ตูท้าํโดยสัง่
วตัถุดิบตวัอ่ืน ๆ รวมใหเ้ตม็ตูใ้นการขนส่งแต่ละคร้ัง ซ่ึงทาํใหจ้าํนวนวตัถุดิบเพียงพอต่อ 
ความตอ้งการของลูกคา้ 
 จากการปรับปรุงนโยบายการสัง่ซ้ือจาํนวนวตัถุดิบใหม่ทาํใหส้ามารถสรุปผลท่ีไดจ้าก
การปรับปรุงมีตามรายละเอียดตารางท่ี 4-1 ดงัน้ี 
 
ตารางท่ี 4-1  สรุปผลสรุปผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงนโยบายการสัง่ซ้ือจาํนวนวตัถุดิบใหม่ 
 
ลาํดบัท่ี ผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงนโยบายการสัง่ซ้ือจาํนวนวตัถุดิบใหม่ คิดเป็นเปอร์เซ็น 

1 สามารถลดจาํนวนการสัง่ซ้ือลงจาก 19,600 ช้ินลดลงเหลือ 7,500 
ช้ิน 

ลดลง 61.73% 

2 สามารถลดพ้ืนท่ีจดัเกบ็ลงไดจ้ากเดิมใชพ้ื้นท่ีจดัเกบ็ 80 
 ตารางเมตร ลดลงเหลือ 30 ตารางเมตร 

ลดลง 62.50% 

3 ลดปัญหาเร่ืองคุณภาพจากการเกิดสนิมของวตัถุดิบลง  
 

การปรับปรุงแก้ไขการสูญเสียจากการผลติช้ินงานเสีย 
 การปรับปรุงแกไ้ขการสูญเสียจากการผลิตช้ินงานเสียหรือเสียเวลาในการซ่อมช้ินงาน 
เกิดจาก Supplier ส่งวตัถุดิบท่ีมีคุณภาพไม่ดีมา คือ Cossmember lower ซ่ึงช้ินงานดงักล่าวนาํมา
ผลิตแลว้ทาํใหเ้กิดของเสียในสถานี Frame back welding จาํนวนมากเน่ืองจากการวาง 
Crossmember lower ลงบน Jig welding ประกอบกบั Slide member ทาํใหเ้กิดช่องวา่งระหวา่งสอง
ช้ินงานน้ีสูงทาํใหเ้กิดการเช่ือมทะลุทาํใหเ้สียเวลาในการซ่อมทาํใหเ้พิ่มและเวลาในการผลิตสูงข้ึน  
 1.  แกไ้ขระยะสั้น หาวิธีการตรวจสอบและซ่อมวตัถุดิบก่อนเขา้กระบวนการผลิตเพือ่ลด
เวลาในการผลิตลง โดยทาํ Jig ตรวจสอบและซ่อม Crossmember lower ข้ึนมาใหม่และทาํการ
ตรวจสอบและซ่อมก่อนเขา้กระบวนการผลิตและทาํการปรับเงินไปยงั Supplier เพื่อใชเ้ป็นตน้ทุน
ในการตรวจสอบและซ่อมช้ินงาน ตวัอยา่งการตรวจสอบและซ่อมตามรายละเอียดภาพท่ี 4-1 ดงัน้ี 
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ภาพท่ี 4-1  ตวัอยา่งการตรวจสอบและซ่อม Crossmember lower  
  
 2.  แกไ้ขระยะยาว ทาํการแจง้ปัญหาไปยงั Supplier และให ้Supplier ตรวจสอบปรับปรุง
คุณภาพวตัถุดิบก่อนส่งวตัถุมาท่ีบริษทัโดยทางบริษทักรณีศึกษาจะส่ง Jig ตรวจสอบและซ่อมช้ิน
ไปให ้Supplier และใหท้าง Supplier ตรวจสอบและซ่อมช้ินงานก่อนส่งมาจนกวา่จะหาสาเหตุและ
แกไ้ขปัญหาไดแ้ละใหท้างแผนกคุณภาพตรวจสอบวตัถุดิบก่อนรับเขา้กระบวนผลิตและถา้ 
Supplier แกไ้ขปัญหาไดแ้ลว้ใหท้าํการตรวจเช็ตช้ินงานก่อนส่งมาทุกคร้ัง จากขอ้มูลภาพ 3-9 กราฟ
แสดงการเปรียบเทียบยอดจาํนวนการผลิตกบัจาํนวนของเสียท่ีตอ้งซ่อมจะไดเ้ปอร์เซ็นของเสีย
เท่ากบั 90.45% หลงัการปรับปรุงเปอร์เซ็นของเสียลดลงเหลือ 8.68% ซ่ึงลดลงเท่ากบั 81.77% ซ่ึงจะ
ทาํใหล้ดเวลาการผลิตลงในสถานี Frame back welding จากใชเ้วลาในการผลิต 80 วินาที 
ต่อเคร่ืองซ่ึงสถานีน้ีมีอยูส่องเคร่ืองสามารถผลิตงานไดเ้คร่ืองละหน่ึงช้ินต่อ 80 วินาที หลงัทาํการ
ปรับปรุงลดจาํนวนของเสียลงในกระบวนการผลิตทาํใหส้ามารถใชเ้วลาในการผลิตลดลงเหลือ
เคร่ืองละ 71 วนิาทีลดเวลาลง 9 วินาทีและสามารถลดพนกังานไดห้น่ึงคนจากสองคนเหลือหน่ึงคน 
 จากการปรับปรุงแกไ้ขการสูญเสียจากการผลิตช้ินงานเสียหรือเสียเวลาในการซ่อม
ช้ินงานทาํใหส้ามารถสรุปผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงมีตามรายละเอียดตารางท่ี 4-2 ดงัน้ี 
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ตารางท่ี 4-2  สรุปผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงแกไ้ขการสูญเสียจากการผลิตช้ินงานเสียหรือเสียเวลาใน 
                     การซ่อมช้ินงาน 
 
ลาํดบัท่ี ผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุง คิดเป็นเปอร์เซ็น 

1 การปรับปรุงเปอร์เซ็นของเสียลดลงจาก 90.45% 
เหลือ8.86%ซ่ึงลดลงเท่ากบั 81.77%  

ลดลง81.77% 

2 สามารถใชเ้วลาในการผลิตลดลงเหลือเคร่ืองละ 71 
วินาที จากเดิมใชเ้วลา 80 วินาทีในการผลิตลดเวลาลง 
9 วินาที 

ลดลง 11.25% 

3 สามารถลดจาํนวนพนกังานลง 1 คนจากเดิม 2 คน 
(สถานี Frame back welding) 

ลดลง 50% 

 

การปรับปรุงโยการจดัสมดุลสายการผลติ (Line balancing)  

 การปรับปรุงโดยการจดัสมดุลสายการผลิต (Line balancing) โดยใชแ้ผนภูมิสายธารแห่ง
คุณค่ามาใชป้รับปรุงกระบวนการผลิต  
 จากภาพท่ี 3-8 แผนผงัสายธารแห่งคุณค่าสถานะปัจจุบนั (Value stream mapping current 
state) จากการวิเคราะห์จะพบวา่จากแผนผงัสายธารแห่งคุณค่าสถานะปัจจุบนั (Value stream 
mapping : current state) ในสายการผลิตกระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนต ์ใชเ้วลานาํรวม 62.668 
วนั ขณะท่ีเวลาท่ีก่อใหเ้กิดมูลค่าเท่ากบั 3.026 วนั คิดเป็น 4.83% เท่านั้นและเม่ือเทียบกบัเวลาท่ีไม่
ก่อใหเ้กิดมูลค่าสูงถึง 59.642 วนั คิดเป็น 95.17% จะเห็นไดว้า่ในกระบวนการผลิตมีความสูญเปล่า
ค่อนขา้งมาก ส่งผลทาํใหต้อ้งเสียตน้ทุนในการผลิตท่ีสูง ซ่ึงตอ้งทาํการการจดัสมดุลสายการผลิต 
(Line balancing) โดยใชแ้ผนภูมิสายธารแห่งคุณค่ามาใชป้รับปรุงกระบวนการผลิตจากภาพท่ี 3-8 
แผนผงัสายธารแห่งคุณค่าสถานะปัจจุบนั (Value stream mapping current state) มีการปรับปรุงโดย
การจดัสมดุลสายการผลิต (Line balancing) ดงัน้ี 
 1.  เร่ิมจากการสัง่ช้ือวตัถุดิบในแผนผงัสายธารแห่งคุณค่าสถานะปัจจุบนั (Value stream 
mapping current state) ใชว้ตัถุดิบช่ือ SIDE RAIL มาใชเ้พราะใชเ้วลาในการสัง่ช้ือนานท่ีสุด 63 วนั 
จาํนวนในการสัง่ซ้ือ 19,600 ช้ิน ซ่ึงสัง่มาจาํนวนท่ีมากเกินทาํใหสู้ญเสียพื้นท่ีจดัเกบ็และเกินกวา่
ความตอ้งการของลูกคา้ทาํการปรับปรุงใหม่คือทาํการสัง่ซ้ือสองรอบเดือนละ 1 รอบ จาํนวนในการ
สัง่เท่า 7,500 ช้ินทาํใหส้ามารถลดพื้นท่ีจดัเกบ็วตัถุดิบลงและเพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้
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และสามารถลดพื้นท่ีจดัเกบ็สินคา้ลงไดจ้ากเดิมมีพื้นท่ีจดัเกบ็ 80 ตารางเมตรลดลงเหลือ 30 ตาราง
เมตรคิดเป็นเปอร์เซ็นตใ์ชพ้ื้นท่ีจดัเกบ็ช้ินงานลดลงเท่ากบั 62.50% 
 2.  ทาํการปรับปรุงกระบวนการ Frame back welding จากใชค้น 2 คนผลิตลดเหลือ 1 คน 
และยงัสามารถลดเวลาผลิตลงจาก 160 วนิาที เหลือ 142 วินาที โดยการปรับปรุงเร่ืองคุณภาพ
วตัถุดิบก่อนผลิตเน่ืองจากกระบวนการ Frame back welding ใชค้นสองคนในการซ่อมงานระหวา่ง
การผลิตดว้ย ดงันั้น จึงทาํการปรับปรุงคุณภาพของช้ินงานก่อนเขา้กระบวนการผลิตโดยทาํ Jig 
ซ่อมงานก่อนผลิตและทาํการแจง้ไปยงั Supplier ปรับปรุงคุณภาพวตัถุดิบใหดี้ข้ึนก่อนส่งวตัถุดิบ
มายงับริษทั ช่วงระหวา่งรอ Supplier ปรับปรุงทาํการซ่อมวตัถุดิบโดย Jig ดงัภาพท่ี 4-2 และ ภาพท่ี 
4-3 ตวัอยา่งการจดัสมดุลสายการผลิต (Line balancing) กระบวนการ Frame back welding ดงัน้ี 
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ภาพท่ี 4-2  การวิเคราะห์กระบวนการ การเคล่ือนไหวของคนกระบวนการ Frame back welding   
                  ก่อนปรับปรุง 
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ภาพท่ี 4-3  การวิเคราะห์กระบวนการ การเคล่ือนไหวของคนกระบวนการ Frame back welding  
                  หลงัปรับปรุง 

วิธีเสนอแนะ 
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 3.  ทาํการปรับปรุงกระบวนการพบั Cossmember lower และติดบาร์โคต็ 
และตรวจสอบช้ินงานโดย Jig C/F และกระบวนการ Final inspection เขา้ในสถานีเดียวจากใชค้น
สองคนเหลือใชค้นเดียวโดยลดขั้นตอนในการตรวจสอบลงจากท่ีเคยตรวจเช็ค Jig C/F 100% 
ใหเ้หลือก่อนเร่ิมงานสามช้ินและกลางวนัสามช้ินและตอนเยน็สามช้ินแต่การตรวจรอยเช่ือมให้
ตรวจทุกตวัทาํใหส้ามารถลดคนไดอี้กสองคนและลดจาํนวนสถานีลงจากสามสถานีเหลือสถานี
เดียว ตามภาพท่ี 4-4 ถึงภาพท่ี 4-10 
 

 
 
ภาพท่ี 4-4  ตวัอยา่งกระบวนการพบั Cossmember lower และติดบาร์โคต็และตรวจสอบช้ินงาน 
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ภาพท่ี 4-5  การวิเคราะห์กระบวนการ การเคล่ือนไหวของคนกระบวนการ พบั Crossmember lower  
                  ก่อนปรับปรุง 
 

วิธีเสนอแนะ 
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ภาพท่ี 4-6  การวิเคราะห์กระบวนการ การเคล่ือนไหวของคนกระบวนการ ตรวจสอบช้ินงานโดย  
                  Jig CF ก่อนปรับปรุง 

วิธีเสนอแนะ 
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ภาพท่ี 4-7  การวิเคราะห์กระบวนการ การเคล่ือนไหวของคนกระบวนการ QC Finalinspection             
                  ก่อนปรับปรุง 

วิธีเสนอแนะ 
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ภาพท่ี 4-8  การวิเคราะห์กระบวนการ การเคล่ือนไหวของคนกระบวนการพบั Crossmember lower  
                  และ QC Finalinspection หลงัปรับปรุง 

วิธีเสนอแนะ 
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ภาพท่ี 4-9  ตวัอยา่งการตรวจเช็คช้ินงาน Frame back วนัละสามคร้ัง 
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ภาพท่ี 4-10  ตวัอยา่งจุดตรวจเช็คช้ินงาน Frame back วนัละสามคร้ัง 
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 4.  ทาํการปรับปรุงกระบวนการชุบสีจากการใชเ้วลาในการชุบสีสามวนัใหเ้หลือสองวนั
จากเดิมช้ินงานใชเ้วลาชุบสีตอ้งทาํสตอ็กช้ินงานไวส้องวนัทาํใหเ้สียพื้นท่ีในการจดัเกบ็ช้ินงานและ
มีการจดัส่งและรับช้ินไปชุบสีหน่ึงวนัรวมเป็นสามวนัในกระบวนการชุบสีจากบริษทัชุบสีทาํการ
ปรับปรุงใหเ้หลือสองวนัโดยลดสตอ็กช้ินงานจากสองวนัเป็นหน่ึงวนัจาํนวนช้ินงาน 357 ช้ินและ
กาํหนดส่งช้ินงานสองรอบต่อวนั คือ ช่วงเกา้โมงเชา้และบ่ายสามโมงแต่ละรอบนาํช้ินงานมาส่ง 
179 ช้ิน ซ่ึงสามารถทาํใหล้ดพื้นท่ีในการวางจดัเกบ็ช้ินงานและจาํนวนเพียงพอต่อความตอ้งการของ
ลูกคา้และสามารถลดพื้นท่ีจดัเกบ็สินคา้ลงไดจ้ากเดิมมีพื้นท่ีจดัเกบ็ 14 ตารางเมตรลดลงเหลือ 6 
ตารางเมตร คิดเป็นเปอร์เซ็นตใ์ชพ้ื้นท่ีจดัเกบ็ช้ินงานท่ีชุบสีแลว้รอประกอบลดลงเท่ากบั 57.14% 
 5.  ทาํการปรับปรุงขั้นตอนการประกอบช้ินงานจากเดิมจะประกอบช้ินงานสามสถานีทาํ
การปรับปรุงใหเ้หลือสองสถานีจากเดิมสถานีแรกจะประกอบ torsion bar ใชเ้วลา 46.40 วินาที 
สถานีท่ีสองประกอบ Torsion spring ใชเ้วลา 55.80 วินาที สถานีท่ีสาม Stick barcode test lock 
recliner ใชเ้วลา 53.80 วินาที ซ่ึงเวลาท่ีใชป้ระกอบช้ินงานทั้งสามสถานีจะสามารถผลิตงานไดม้าก
เกินความตอ้งการของลูกคา้ทาํใหต้อ้งทาํการปรับปรุงรวมขั้นตอนการประกอบช้ินงานใหเ้หลือสอง
สถานี คือ สถานีท่ีหน่ึง Assembly torsion bar and Assembly torsion Spring ใชเ้วลา 71.35 วินาที 
สถานีท่ีสอง Assembly washer and Stick barcode test lock recliner ใชเ้วลา 64.30 วินาที ซ่ึงทาํให้
สามารถลดจาํนวนพนกังานไดอี้กหน่ึงคนและเวลาท่ีใชใ้นการผลิตเพียงพอต่อความตอ้งการของ
ลูกคา้ตอ้งการ 357 ช้ินต่อวนั จากการท่ีทาํการปรับปรุงกระบวนการจะสามารถผลิตจาํนวนงานได้
เท่ากบั ((60 x 60)/ 71.35) = 50 ช้ินต่อชัว่โมง หน่ึงวนัสามารถผลิตงานไดเ้ท่ากบั 400 ช้ิน 
ซ่ึงเพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ รายละเอียดตามภาพท่ี 4-11 ถึงภาพท่ี 4-15  
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ภาพท่ี 4-11  การวิเคราะห์กระบวนการ การเคล่ือนไหวของคนกระบวนการ Assembly torsion bar  
    ก่อนปรับปรุง 

วิธีเสนอแนะ 
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ภาพท่ี 4-12  การวิเคราะห์กระบวนการ การเคล่ือนไหวของคนกระบวนการ Assembly torsion  
                    Spring ก่อนปรับปรุง 
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ภาพท่ี 4-13  การวิเคราะห์กระบวนการ การเคล่ือนไหวของคนกระบวนการ Stick barcode test lock   
                     ก่อนปรับปรุง 



77 
 

 

 
 
ภาพท่ี 4-14  การวิเคราะห์กระบวนการ การเคล่ือนไหวของคนกระบวนการ Assembly torsion bar   
                    and Assembly torsion Spring หลงัปรับปรุง 

วธีิเสนอแนะ 
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ภาพท่ี 4-15  การวิเคราะห์กระบวนการ การเคล่ือนไหวของคนกระบวนการ Assembly washer and  
                    Stick barcode test lock recliner หลงัปรับปรุง 
 
 6.  ทาํการปรับปรุงลาํดบัขั้นตอนของสถานี EOL Function test จากเดิมใชค้นทาํงานสอง
คนและมีเคร่ือง EOL Function test อยูส่องเคร่ือง ซ่ึงพนกังานจะมีเวลายนืรอเคร่ืองทาํงานทาํใหมี้
เวลาสูญเสียทาํการปรับปรุงลาํดบัขั้นตอนการทาํงานใหม่และลดจาํนวนพนกังานจากสองคนเหลือ
คนเดียวซ่ึงใชเ้วลาในการทาํงาน 74.26 วินาทีต่อสองเคร่ือง สามารถไดช้ิ้นงานสองช้ินซ่ึงสามารถใช้
เวลาในการผลิตช้ินงานเพยีงพอต่อความตอ้งการลูกคา้ รายละเอียดตามภาพท่ี 4-16 และภาพท่ี 4-17 

วธีิเสนอแนะ 
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ภาพท่ี 4-16  การวิเคราะห์กระบวนการ การเคล่ือนไหวของคนกระบวนการ EOL Function test    
                    ก่อนปรับปรุง 

วธีิเสนอแนะ 
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ภาพท่ี 4-17  การวิเคราะห์กระบวนการ การเคล่ือนไหวของคนกระบวนการ EOL Function test    
                    หลงัปรับปรุง 
 
 

วธีิเสนอแนะ 
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 7.  ทาํการปรับปรุงการตรวจสอบช้ินงานโดยมีการตรวจสอบอยูส่องสถานี คือ สถานีท่ี
หน่ึง QC final inspection ใชเ้วลาในการตรวจช้ินงาน 51.40 วินาที สถานีท่ีสอง QC GP 12 ใชเ้วลา
ในการตรวจสอบ 50.30 วินาที ทาํการปรับปรุงโดยการรวมทั้งสองสถานีเขา้เป็นสถานีเดียวโดยรวม
จุดท่ีตรวจสอบเหมือนกนัและจุดตรวจท่ีไม่เคยเกิดปัญหาและไม่ค่อยสาํคญัใหต้ดัออกและทาํ 
การบนัทึกจากเดิมตอ้งเสียเวลาเขียนเพื่อจดบนัทึกขอ้มูลลงในใบบนัทึกการตรวจ ซ่ึงทาํใหเ้กิด 
การเสียเวลาทาํการปรับปรุงโดยการใชร้ะบบการบนัทึกในระบบคอมพิวเตอร์ (LPS system)  
ใชเ้วลาในการตรวจสอบ 62.28 วินาที ตามภาพท่ี 4-18 ตวัอยา่งกระบวนการตรวจช้ินงาน 
รายละเอียดตามภาพท่ี 4-19 ภาพท่ี 4-20 และภาพท่ี 4-21 
 

 
 
ภาพท่ี 4-18  ตวัอยา่งกระบวนการตรวจช้ินงาน 
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ภาพท่ี 4-19  การวิเคราะห์กระบวนการ การเคล่ือนไหวของคนกระบวนการ QC final inspection 
                    ก่อนปรับปรุง 
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ภาพท่ี 4-20  การวิเคราะห์กระบวนการ การเคล่ือนไหวของคนกระบวนการ QC GP 12 
    ก่อนปรับปรุง 
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ภาพท่ี 4-21  การวิเคราะห์กระบวนการ การเคล่ือนไหวของคนกระบวนการ QC final inspection 
                    หลงัปรับปรุง 
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แผนผงัสายธารแห่งคุณค่าสถานะอนาคต 
 จากแผนผงัสายธารแห่งคุณค่าสถานะอนาคต (Value stream mapping Future state) จะมี
การใชส้ญัลกัษณ์แทนสถานีแต่ละสถานีตามตารางท่ี 4-3 
 
ตารางท่ี 4-3 การใชส้ญัลกัษณ์แทนสถานีแต่ละสถานีของแผนผงัสายธารแห่งคุณค่าสถานะอนาคต  
                     (Value stream mapping Future state) 
 
สถานีท่ี กระบวนการ (Process) สญัลกัษณ์ท่ีใชแ้ทน 

1 Store A 
2 Recliner welding B 
3 Frame back welding C 
4 พบั Cossmember lower และติดบาร์โคต็ และ Final 

inspection 
D 

5 ชุบสี ท่ี Supplier E 
6 Receiving F 
7 Assembly torsion bar and Assembly torsion Spring G 
8 Assembly washer  and Stick barcode test lock recliner H 
9 EOL Function test I 
10 QC final inspection และQC GP 12 J 
11 Packing K 
12 store FG + Shipping L 

 
 แผนภาพแสดงใหเ้ห็นถึงกิจกรรมท่ีจะก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิม่และไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิม่ของ
สายการผลิตโครงเบาะรถยนตส่์วนพิงหลงั สามารถสรุปไดด้งัภาพท่ี 4-22 แผนผงัสายธารแห่ง
คุณค่าสถานะอนาคต (Value stream mapping future state) ดงัต่อไปน้ี 



 
 

 
 

   
 
ภาพที่ 4-22 แผนผงัสายธารแห่งคุณค่าสถานะอนาคต (Value stream mapping future state)

A B C D E F G H I J K L
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 จากภาพท่ี 3-8 แผนผงัสายธารแห่งคุณค่าสถานะปัจจุบนั (Value stream mapping current 
state) จากการวิเคราะห์จะพบวา่ จากแผนผงัสายธารแห่งคุณค่าสถานะปัจจุบนั (Value stream 
mapping: Current state) ในสายการผลิตกระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนตใ์ชเ้วลานาํรวม 62.668
วนั ขณะท่ีเวลาท่ีก่อใหเ้กิดมูลค่าเท่ากบั 3.026 วนั คิดเป็น 4.83% เท่านั้นและเม่ือเทียบกบัเวลาท่ีไม่
ก่อใหเ้กิดมูลค่าสูงถึง 59.642 วนั คิดเป็น 95.17% จะเห็นไดว้า่ในกระบวนการผลิตมีความสูญเปล่า
ค่อนขา้งมาก ส่งผลทาํใหต้อ้งเสียตน้ทุนในการผลิตท่ีสูง 
 จากภาพท่ี 4-22 สามารถวิเคราะห์ปัญหาท่ีพบในแผนผงัสายธารแห่งคุณค่าอนาคต 
(Value stream mapping future state) ในสายการผลิตกระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนตใ์ชเ้วลานาํ
รวมเท่ากบั 25.84 วนั ขณะท่ีเวลาท่ีก่อใหเ้กิดมูลค่าเท่ากบั 2.022 วนั คิดเป็น 7.83% และเทียบกบั
เวลาท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเท่ากบั 23.819 วนั คิดเป็น 92.18% เม่ือเปรียบเทียบก่อนปรับปรุง สามารถ
ลดเวลานาํรวมเท่ากบั 36.828 วนัลดลง 58.77 % และWIP เท่ากบั 23.819 วนั จากเดิม WIP เท่ากบั 
59.642 วนั ลดลง 35.823 วนั คิดเป็นเป็นเซ็นตส์ามารถลดเวลาลงไดเ้ท่ากบั 60.063% 
 มีสถานีรวมทั้งหมดเท่ากบั 12 สถานี จากเดิมก่อนปรับปรุงมีสถานีรวมทั้งหมดเท่ากบั 17 
สถานี สามารถลดสถานนีลง 5 สถานี คิดเป็น 29.11% สามารถลดลง 29.11%  
 Man power เท่ากบั 11 คน จากเดิม Man power เท่ากบั 17 คน ลดลง 6 คน คิดเป็นเป็น
เซ็นตส์ามารถลดคนลงไดเ้ท่ากบั 35.294% และสามารถลดตน้ทุนในการจา้งพนกังานลดลงดงัน้ี 
 ค่าจา้งพนกังาน 1 คน = 14,000 บาทต่อเดือน หลงัจากการปรับปรุงแผนผงัสายธารแห่ง
คุณค่าสถานะอนาคต (Value stream mapping Future state) สามารถลดพนกังานได ้6 คน ดงันั้นจะ
สามารถลดตน้ทุนไดเ้ท่ากบั 6 x 14,000 = 84,000 บาทต่อเดือน หรือ 84,000 x 12 = 1,008,000 บาท
ต่อปี 
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 สรุปการเปรียบเทียบผลการปรับปรุงแผนผงัสายธารแห่งคุณค่าก่อนและหลงัปรับปรุง
ตามรายละเอียดตารางท่ี ตารางท่ี4-4 แสดงการเปรียบเทียบผลการปรับปรุงแผนผงัสายธารแห่ง
คุณค่าก่อนและหลงัปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 4-4  การเปรียบเทียบผลการปรับปรุงแผนผงัสายธารแห่งคุณค่าก่อนและหลงัปรับปรุง 
 
ลาํดบัท่ี รายละเอียดผลท่ีได ้

จากการปรับปรุงแผนผงั 
สายธารแห่งคุณค่า 

ผลก่อนปรับปรุง ผลหลงั
ปรับปรุง 

คิดเป็น
เปอร์เซ็นต ์

1 Lead time ผลิตโครงเบาะ
รถยนต ์

62.668 วนั 25.84 วนั ลดลง 58.77% 

2 WIP 59.642 วนั 23.819 วนั ลดลง 60.063% 
3 เวลาท่ีก่อใหเ้กิดมูล

เปรียบเทียบกบัเวลานาํรวม
(Lead time) 

4.83% 7.83% เพิ่ม 3.00% 

4 จาํนวนพนกังานท่ีใช ้
ในการผลิต 

17 คน 11 คน ลดลง 35.294% 

5 จาํนวนสถานีรวมทั้งหมด 17 12 ลดลง 29.11% 
6 พื้นท่ีในการจดัเกบ็วตัถุดิบ

ก่อนเขา้กระบวนการผลิตเช่ือม
โครงเบาะ 

80 ตารางเมตร 30 ตารางเมตร ลดลง 62.50%  

7 พื้นท่ีในการจดัเกบ็วตัถุดิบชุบ
สีแลว้ก่อนเขา้กระบวนการ
ประกอบ 

14 ตารางเมตร 6 ตารางเมตร ลดลง 57.14% 
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 3.  จดัการวางแผนการผลิตจากแบบผลกัเป็นแบบดึงโดยใชร้ะบบคมับงัมาใชใ้นการวาง
แผนการผลิตแบบดึงจากความตอ้งการของลูกคา้ 
 จากการวางแผนการผลิตแบบผลกัดูจากภาพท่ี 3-8 แผนผงัสายธารแห่งคุณค่า
สถานะปัจจุบนั (Value stream mapping current state) จะเห็นวา่การวางแผนการผลิตแบบผลกัจะทาํ
ใหเ้กิดการผลิตงานมากเกินความตอ้งการของลูกคา้ทาํใหเ้กิดการสูญเสียพื้นท่ีในการจดัเกบ็สินคา้คง
คลงัและความสูญเสียจากการจดัเกบ็สตอ็กวตัถุดิบจาํนวนมากซ่ึงทาํใหว้ตัถุดิบเสีย เน่ืองจาก 
การจดัเกบ็ไวน้าน ตามขอ้มูลภาพท่ี 3-9 ตารางแสดงจาํนวนการสัง่วตัถุดิบเปรียบกบัความตอ้งการ
ของลูกคา้และกระบวนการเช่ือมโครงเบาะรถยนตมี์การวางแผนการผลิตส่งชุบสีจาํนวนช้ินงาน 
650 ช้ินและส่งมาท่ีแผนก Receiving อีกจาํนวน 474 ช้ินตามขอ้มูลภาพท่ี 3-8 แผนผงัสายธารแห่ง
คุณค่าสถานะปัจจุบนั (Value stream mapping current state) และภาพท่ี 3-13 ตารางแสดง
เปรียบเทียบความตอ้งการของลูกคา้กบัยอดการผลิตได ้จะเห็นไดว้า่กระบวนการผลิตประกอบ
โครงเบาะรถยนต ์(โครงเบาะรถยนตส่์วนตวัพิงหลงั ) มีการผลิตมากกวา่ความตอ้งการของลูกคา้ 
  

จดัการวางแผนการผลติจากแบบผลกัเป็นแบบดงัโดยใช้ระบบคมับัง  
 เร่ิมการปรับปรุงโดยใชร้ะบบคมับงัมาช่วยในการวางแผนการผลิตแบบดึง โดยลูกคา้ได้
แจง้แผนการสัง่ช้ือล่วงหนา้ 7 สปัดาห์ ดงันั้นจึงเร่ิมทาํคมับงัท่ีกระบวนการประกอบโครงเบาะ
รถยนตแ์ละกระบวนการเช่ือมโครงเบาะรถยนตโ์ดยเร่ิมศึกษาและปรับปรุงดงัน้ี 
 1.  ออกแบบและกาํหนดรูปแบบคมับงัเบิกจ่าย Small part ดงัน้ี ตามภาพท่ี 4-23 
 

 
 
ภาพท่ี 4-23  แบบคมับงัเบิกจ่าย Small part 

L0142339 

1,000
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 จากภาพท่ี 4-5 ทาํการออกแบบและกาํหนดรูปแบบคมับงัเบิกจ่าย Small part รายละเอียด
ตามภาพมีการกาํหนดจาํนวนของวตัถุดิบตามจาํนวนท่ีบรรจุในกล่องตามความเหมาะสม 
 
ตารางท่ี 4-5  จาํนวนช้ินงานต่อกล่อง 
 
Item Part name Part number จาํนวน(ช้ินต่อกล่อง) จาํนวนท่ีใชผ้ลิต(ช้ิน) 

1 LOWER 
CROSSMEMBER 

L0218458 650 1 

2 SIDE RAIL LH SIDE 
RAIL 

L0218462 250 1 

3 SIDE RAIL RH SIDE 
RAIL 

L0218464 250 1 

4 UPPER 
CROSSMEMBER 

L0218456 250 1 

5 PUSH NUT RETAINER L0142339 1,000 1 

6 MANUAL RECLINER 
OB 

L0205639 18 1 

7 MANUAL RECLINER IB L0205643 18 1 

8 TORSION SPRING LH L0323545 70 1 

9 TORSION SPRING RH L0323546 70 1 

10 MANUAL TORSION 
BAR 

L0246925 400 1 

 
 จากตารางท่ี 4-5 จะแสดงใหเ้ห็นถึงจาํนวนช้ินงานต่อกล่องเพ่ือใหใ้นการคาํนวน
ออกแบบการจ่ายช้ินงานใหก้บัแผนกผลิตซ่ึง 1 วนั สามารถผลิตช้ินงานได ้357 ช้ิน  
ตามความตอ้งการของลูกคา้ 
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 2.  ออกแบบบอร์ดผูรั้บผดิชอบและรอบเวลาการเติม Small part ตามภาพท่ี 4-24 
 

 
 
ภาพท่ี 4-24  ผูรั้บผดิชอบและรอบเวลาการเติม Small part 
 
  จากภาพท่ี 4-24 จะเป็นการกาํหนดผูรั้บผดิชอบ Rack small part และกาํหนดรอบเวลา
การเติมวตัถุดิบจากภาพจะมีเจา้หนา้ท่ีจาํนวน 2 คน มีหนา้ท่ี ดงัน้ี คนแรกจะเป็นเจา้หนา้ท่ีจากสโตร์
คอยนาํวตัถุดิบมาเติมโดย 1 วนัจะมีสองรอบ คือ 8.00 น. และ 15.30 น. ส่วนคนท่ี 2 จะเป็นคนคอย
นาํวตัถุป้อนเขา้แผนกผลิต 
 3.  ออกแบบการวางวตัถุดิบบนชั้นวางโดยวางกล่องวตัถุดิบท่ีหนกัสุดอยูช่ั้นล่างสุดและ
กล่องวตัถุดิบท่ีเบาสุดอยูช่ั้นบนสุดของชั้นวาง ตามลาํดบั ตามภาพท่ี 4-25 
 

 
 

ผูรั้บผดิชอบในการนาํ

วตัถุดิบป้อนเขา้แผนกผลิต 
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ภาพท่ี 4-25  Rack small part ก่อนปรับปรุง 
 ปรับปรุงโดยทาํชั้นวางช้ินงานใหม่และมีการกาํหนดการวางช้ินงานในแต่ละชั้นตามภาพ
ท่ี 4-6 และมีการกาํนดจาํนวนวตัถุดิบ Max-Min ตามความเหมาะสมในการใชต้ามความตอ้งการ
ของลูกคา้โดยมีรายละเอียดการกาํหนดจาํนวนวตัถุดิบบน Rack small part ดงัน้ี 
 
ตารางท่ี 4-6  จาํนวนวตัถุดิบบน Rack small part 
 

Item Part name Part number Max  
(กล่อง) 

Min  
(กล่อง) 

จาํนวนช้ิน 
ต่อกล่อง 

1 MANUAL TORSION BAR L0246925 2 1 400 
2 TORSION SPRING LH L0323545 6 4 70 
3 TORSION SPRING RH L0323546 6 4 70 
4 PUSH NUT RETAINER L0142339 2 1 1,000 

 
 4.  ทาํขั้นตอนการปฏิบตังานหรือใชง้านคมับงั Rack small part มีขั้นตอนดงัน้ี 
  4.1  เวลา 8.00 น. พนกังาน Warehouse มีหนา้ท่ีเดินมาดู Rack small part เพื่อมาหยบิ
บตัรคมับงัเบิกจ่ายจากกล่องพกัคมับงั เม่ือบตัรคมับงัมีการส่งสญัญาณเรียกเติมวตัถุดิบตามภาพท่ี 4-
26 
 

 
 
ภาพท่ี 4-26  พนกังานตรวจกล่องพกัคมับงั 
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  4.2  พนกังาน Warehouse จะนาํบตัรคมับงัมาจดัเตรียมวตัถุดิบ ตามจาํนวนของ
วตัถุดิบท่ีระบุในบตัรคมับงั (KANBAN Card) ตามภาพท่ี 4-27 
 

 
 

ภาพท่ี 4-27  พนกังานนาํบตัรคมับงัมาจดัเตรียมวตัถุดิบ 
  
  4.3  พนกังาน Warehouse นาํวตัถุดิบท่ีจดัเตรียมไวแ้ลว้พร้อมกบันาํบตัรคมับงัเบิกจ่าย 
มาเติมวตัถุดิบบนชั้นวาง (Rack small part) พร้อมหนีบบตัรคมับงัไวก้บัชั้นวางขา้งป้ายช่ือวตัถุดิบ
ตามภาพท่ี 4-28 
 

 
 
ภาพท่ี 4-28  พนกังานนาํวตัถุดิบท่ีจดัเตรียมไวม้าเติมวตัถุดิบบนชั้นวาง (Rack small part) พร้อม 
                    หนีบบตัรคมับงัไว ้
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  4.4  พนกังาน Feeding หยบิวตัถุดิบจากชั้นวางวตัถุดิบ (Rack small part) เพื่อจ่าย
วตัถุดิบเขา้กระบวนการผลิต Assembly ตามภาพท่ี 4-29 
 

 
 
ภาพท่ี 4-29  พนกังาน Feeding หยบิวตัถุดิบเพื่อจ่ายวตัถุดิบเขา้กระบวนการผลิต Assembly 
  
  4.5  เม่ือวตัถุดิบบนชั้นวาง (Rack small part) ใชง้านไปหมดกล่องแรก พนกังาน 
feeding จะตอ้งนาํบตัรคมับงั (KANBAN Card) กล่องแรกของวตัถุดิบนั้น ไปเกบ็ไวใ้นกล่องพกั 
คมับงัตามภาพท่ี 4-30 
 

 
 
ภาพท่ี 4-30  พนกังาน Feeding นาํบตัรคมับงั (KANBAN Card) กล่องแรกของวตัถุดิบท่ีใชง้านหมด 
    มาวางในกล่องพกัคมับงั 



95 
 

 

  4.6  เม่ือถึงรอบเวลาการเติมวตัถุดิบ (Small part) เวลา 15.00 น. พนกังาน Material 
จะตอ้งเดินมาหยบิบตัรคมับงั (KANBAN Card) จากกล่องพกับตัรคมับงัเพื่อเตรียมวตัถุดิบเติมคร้ัง
ต่อไปตามภาพท่ี 4-31 
 

 
 
ภาพท่ี 4-31  พนกังานตรวจกล่องพกัคมับงัและนาํบตัรคมับงัมาจดัเตรียมวตัถุดิบ 
 
  4.7  จากขอ้ 1-6 จะมีขั้นตอนการปฏิบติังาน Work instruction (WI)  KANBAN small 
part ไวท่ี้พื้นท่ีปกิบติังาน คือ Rack small part เพื่อใหพ้นกังานอ่านก่อนเร่ิมปกิบติังานและมีการ
ฝึกอบรมโดยหวัหนา้รายละเอียดขั้นตอนการปฏิบติังานตามภาพท่ี 4-32 
 

 
 
ภาพท่ี 4-32  ขั้นตอนการปฏิบติังาน Work instruction (WI)  KANBAN small part 
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 2.  ออกแบบจดัทาํบอร์ดคมับงัสัง่ผลิตแผนกประกอบ ซ่ึงมีส่วนประกอบดงัน้ีตามภาพท่ี 
4-33 
 

 
 
ภาพท่ี 4-33  รายละเอียดส่วนประกอบบอร์ดคมับงัสัง่ผลิตแผนกประกอบ 
 
  2.1  บอร์ดจะมีแผนการผลิตนั้นวนันั้นจะผลิตรุ่นอะไร จาํนวนเท่าไหร่ตามภาพท่ี  
4-34 
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ภาพท่ี 4-34  รายละเอียดบอร์ดคมับงั 
 
 การแขวนบตัรแสดงลาํดบัการสัง่ผลิตตามรูปภาพท่ี 4-35 
 

 
 

ภาพท่ี 4-35  ตวัอยา่งการแขวนบตัรแสดงลาํดบัการสัง่ผลิต 
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  2.2  จดัทาํบตัรคมับงัสัง่ผลิตช้ินงานโดยคาํนวณจาํนวนช้ินงานต่อบตัรคมับงัสัง่ผลิต
จากเวลาการทาํงานของพนกังานแผนกประกอบช้ินงานสามารถผลิตช้ินงานได ้50 ช้ินต่อชัว่โมง 
  การคาํนวณจาํนวนคมับงัของช้ินงาน Back  manual มี Cap เท่ากบั 50 Pcs./hr  
บตัรคมับงัสัง่ผลิตเท่ากบั 20 Pcs./Box FG เวลาการทาํงานในช่วงท่ีกาํหนด (8.00-10.00 น.) เท่ากบั 
2 ชัว่โมง หรือ 120 นาที จากบอร์ดคมับงัจะกาํหนดเวลาช่องสาํหรับใส่คมับงัสัง่ผลิต 2 ชัว่โมง
ดงันั้นหน่ึงช่องจะมีการสัง่ผลิต 100 ช้ินและจะใชบ้ตัรคมับงัสัง่ผลิตจาํนวน 5 ใบต่อหน่ึงช่องตาม
ตวัอยา่งภาพท่ี 4-36  
 

 
 

ภาพท่ี 4-36  ตวัอยา่งการใชค้มับงัสัง่ผลิต 
 
  2.3  จดัทาํแฟ้มส่วนประกอบของช้ินงาน เพื่อใหพ้นกังาน Feeding เปิดดู
ส่วนประกอบของช้ินงานท่ีจะผลิตวา่มีส่วนประกอบอะไรบา้ง ตามภาพท่ี 4-37 
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ภาพท่ี 4-37  แฟ้มส่วนประกอบของช้ินงาน 
 
  2.4  จดัทาํขั้นตอนการปฏิบติังานการใชค้มับงัในแผนกประกอบโครงเบาะรถยนตมี์
ดงัน้ี 
   2.4.1  แผนกวางแผนนาํบตัรคมับงัสัง่ผลิตมาวางบอร์ดคมับงั เพื่อจดัลาํดบัการผลิต
งานวางแผนการผลิตงานตามภาพท่ี 4-38 
 

 
 
ภาพท่ี 4-38  ตวัอยา่งแผนกวางแผนนาํบตัรคมับงัสัง่ผลิตมาวางบอร์ดคมับงั 
 
   2.4.2  ทาํการหยบิบตัรคมับงัสัง่ผลิตจากบอร์ดคมับงัในช่องของช่วงเวลาท่ีกาํลงั
ทาํงานอยู ่ณ ขณะนั้นโดยจะหยบิคร้ังละ 1 ใบ ตามลาํดบัหมายเลขท่ีกาํหนดตามภาพท่ี 4-39 
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ภาพท่ี 4-39  ตวัอยา่งการหยบิบตัรคมับงัสัง่ผลิตจากบอร์ดคมับงั 
  
   2.4.3  ดูช่อง Qty.ของบตัรคมับงัและทาํการจดับาร์โคด๊ใหเ้ท่ากบั Qty. ของบตัร 
คมับงัท่ีหยบิมา แลว้นาํบาร์โคด๊และบตัรคมับงัส่งใหก้บัพนงังานในกระบวนการสแกนบาร์โคด็ดงั
ภาพท่ี 4-40 
 

 
 
ภาพท่ี4-40 ตวัอยา่งนาํบาร์โคด๊และบตัรคมับงัส่งใหก้บัพนงังาน 
 
   2.4.4  เม่ือพนกังานไดรั้บบาร์โคด๊และบตัรคมับงัมาแลว้ใหผ้ลิตช้ินงานตาม
บาร์โคด็เม่ือผลิตครบ 20 ตวัใหติ้ดบตัรคมับงัไปกบัช้ินงานตวัท่ี 20 ตามภาพท่ี 4-41 
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ภาพท่ี 4-41  ตวัอยา่งติดบตัรคมับงัไปกบัช้ินงานตวัท่ี 20 
 
   2.4.5  เม่ือผลิตช้ินงานผา่นแต่กระบวนการจนมาถึงกระบวนนาํช้ินงานบรรจุกล่อง
ซ่ึงกล่องหน่ึงจะสามารถบรรจุช้ินงานไดท้ั้งหมด 20 ช้ินเม่ือบรรจุช้ินงานลงกล่องจะมีช้ินงานท่ีมี 
คมับงัติดมาดว้ยหน่ึงตวัใหพ้นกังานนาํบตัรคมับงัออกจากช้ินงานแลว้บรรจุกล่องแลว้นาํบตัรคมับงั
วางลงกล่องสาํหรับวางพกัคมับงัดงัภาพท่ี 4-42 
 

 
 
ภาพท่ี 4-42  ตวัอยา่งกระบวนการนาํช้ินงานบรรจุกล่องแลว้นาํบตัรคมับงัวางลงกล่องสาํหรับวาง 
                    พกัคมับงั 
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   2.4.6  เม่ือเวลาผา่นไปทุกๆสองชัว่โมงหวัหนา้แผนกจะมาเกบ็เอาบตัรคมับงัใน
กระบวนการบรรจุช้ินงานลงกล่องแลว้นาํไปเกบ็ไวใ้นกล่องเกบ็คมัใหต้รงช่องการเกบ็ซ่ึงทางแผนก
วางแผนจะนาํเอาบตัรคมับงัมาสัง่ผลิตในวนัต่อไปตามความตอ้งการของลูกคา้ตามภาพท่ี 4-43 
 

 
 
ภาพท่ี 4-43  ตวัอยา่งการเกบ็เอาบตัรคมับงั 
 
 2.5  จดัทาํขั้นตอนการปฏิบติังานการใชค้มับงัในแผนกเช่ือมโครงเบาะรถยนตมี์ดงัน้ี 
  2.5.1  แผนกวางแผนนาํบตัรคมับงัสัง่ผลิตมาวางบอร์ดคมับงั เพื่อจดัลาํดบัการผลิต
งานวางแผนการผลิตงานตามภาพท่ี 4-44 
 

 
 

ภาพท่ี 4-44 ตวัอยา่งแผนกวางแผนนาํบตัรคมับงัสัง่ผลิตมาวางบอร์ดคมับงั 
 
   2.5.2  ทาํการหยบิบตัรคมับงัสัง่ผลิตจากบอร์ดคมับงัในช่องของช่วงเวลาท่ีกาํลงั
ทาํงานอยู ่ณ ขณะนั้นโดยจะหยบิคร้ังละ 1 ใบ ตามลาํดบัหมายเลขท่ีกาํหนดตามภาพท่ี 4-45 
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ภาพท่ี 4-45  ตวัอยา่งการหยบิบตัรคมับงัสัง่ผลิตจากบอร์ดคมับงั 
 
   2.5.3  ดูช่อง Qty. ของบตัรคมับงัและทาํการจดับาร์โคด๊ใหเ้ท่ากบั Qty. ของ
บตัรคมับงัท่ีหยบิมา แลว้นาํบาร์โคด๊และบตัรคมับงัส่งใหก้บัพนงังานในกระบวนการตรวจเช็ค
ช้ินงาน เม่ือผา่นกระบวนการเช่ือมโครงเบาะรถยนตพ์นกังานจะทาํการติดบาร์โคด๊ตามภาพท่ี 4-46 
 

 
 
ภาพท่ี 4-46 ตวัอยา่งการติดบาร์โคด๊ 
 
   2.5.4  เม่ือผลิตช้ินงานไดค้รบ 40 ช้ินใหน้าํบตัรคมับงัมดัติดกบัช้ินงานตวัท่ี 40 
ช้ินงานจะเตม็กล่องใส่ช้ินงานพอดีตามภาพท่ี 4-47 
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ภาพท่ี 4-47  ตวัอยา่งการติดบตัรคมับงั 
 
   2.5.5  เม่ือใส่ช้ินงานเตม็กล่องแลว้ติดบตัรคมับงัเรียบร้อยกระบวนการต่อไป
พนกังานจะยกกล่องไปพื้นท่ีรอส่งช้ินงานออกไปชุบสีแลว้นาํบตัรคมับงัไปวางกล่องพกัคมับงัตาม
ภาพท่ี 4-48 
 

 
 
ภาพท่ี 4-48  ตวัอยา่งการนาํบตัรคมับงัไปวางกล่องพกัคมั 
  
   2.5.6  เม่ือเวลาผา่นไปทุก ๆ สองชัว่โมงหวัหนา้แผนกจะมาเกบ็เอาบตัรคมับงัใน
กระบวนการบรรจุช้ินงานลงกล่องแลว้นาํไปเกบ็ไวใ้นกล่องเกบ็คมัใหต้รงช่องการเกบ็ซ่ึงทางแผนก
วางแผนจะนาํเอาบตัรคมับงัมาสัง่ผลิตในวนัต่อไปตามความตอ้งการของลูกคา้ตามภาพท่ี 4-49 
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ภาพท่ี 4-49  ตวัอยา่งการเกบ็เอาบตัรคมับงั 
 
  2.6  การส่งช้ินงานออกไปชุบสีท่ีบริษทัชุบสี การเขา้มารับช้ินงานไปชุบสีพร้อมกบัมา
ส่งช้ินงานท่ีชุบเสร็จแลว้รถจะเขา้มารับสองรอบต่อวนั คือ เกา้โมงเชา้และช่วงบ่ายสามโมงเยน็ 
แต่ละรอบจะนาํช้ินงานมาส่ง 179 ช้ิน ดงันั้น หน่ึงวนัจะมีช้ินงานมาส่งรวม 358 ช้ินซ่ึงพอเพียง
สาํหรับประกอบหน่ึงวนั 
  แสดงการเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการประยกุตใ์ชร้ะบบลีน ตามตารางท่ี 4-7 
 
ตารางท่ี 4-7  การเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการประยกุตใ์ชร้ะบบลีน 
 
ลาํดบัท่ี การประยกุตใ์ชร้ะบบลีน ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง คิดเป็น

เปอร์เซ็น 
1 งานรอระหวา่งกระบวนการ 

การผลิตรวมจาํนวนท่ีอยูร่ะหวา่ง
การขนส่ง 

59.642 วนั 
21,292 ช้ิน 

23.819 วนั 
8,503 ช้ิน 

ลดลง 60.063% 

2 งานรอระหวา่งกระบวนการ 
ผลิตไม่รวมจาํนวนท่ีอยูร่ะหวา่งการ
ขนส่ง 

4.741 วนั 
1,692 ช้ิน 

2.819 วนั 
1,006 ช้ิน 

ลดลง40.540% 
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ตารางท่ี 4-7  (ต่อ) 
 
ลาํดบัท่ี การประยกุตใ์ชร้ะบบลีน ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง คิดเป็น

เปอร์เซ็น 
3 Lead time การผลิตโครงเบาะ

รถยนต ์
62.668 วนั 25.84 วนั ลดลง 58.766% 

4 เวลาท่ีก่อใหเ้กิดมูลเปรียบเทียบกบั
เวลานาํรวม (Lead time) 

4.83% 7.83% เพิ่ม 3.00% 

5 พื้นท่ีในการจดัเกบ็วตัถุดิบก่อนเขา้
กระบวนการผลิตเช่ือมโครงเบาะ 

80 ตารางเมตร 30 ตารางเมตร ลดลง 62.50% 

6 พื้นท่ีในการจดัเกบ็วตัถุดิบชุบสีแลว้
ก่อนเขา้กระบวนการประกอบ 

14 ตารางเมตร 6 ตารางเมตร ลดลง 57.14% 

7 จาํนวนสถานีรวมทั้งหมด 17 12 ลดลง 29.11% 
8 จาํนวนพนกังานท่ีใชใ้นการผลิต 

ค่าแรงพนกังาน 
17 คน 

238,000 บาท
ต่อเดือน 

11 คน 
154,000บาท
ต่อเดือน 

ลดลง 35.294% 
 

 



บทที ่5 

สรุปผลการวิจัย อภปิรายผล และข้อเสนอแนะ 
 

 จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของการสูญเสียต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตของโรงงาน
กรณีศึกษาทาํใหท้ราบถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึน ดงันั้นจึงไดเ้สนอแนะและทาํการปรับปรุงกระบวนการผลิต
โดยประยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือการผลิตแบบลีน (Lean Production System) ซ่ึงผลท่ีไดท้าํใหค้วามสามารถ
ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนตล์งไดอ้ยา่งมาก เช่น การลดจาํนวน Wip ใน
กระบวนการผลิต ทาํใหจ้าํนวนงานคงคา้งในสายการผลิตมีจาํนวนนอ้ยลงใหเ้หมาะสมและทาํ 
การปรับปรุงวิธีการผลิตเพ่ือใหเ้วลาในการผลิตเหมาะสมกบัความตอ้งการของลูกคา้ทาํใหล้ดการผลิต
งานท่ีมากเกินความตอ้งการของลูกคา้ทาํใหล้ดพ้ืนในการวางงานลงและลดจาํนวนพนกังานในการผลิต
ลงใหเ้หมาะสมกบัเวลาใหท้นัต่อความตอ้งการของลูกคา้ เป็นตน้นอกจากการลดการสูญเสียแลว้ยงัช่วย
เพิ่มประสิทธิภาพของการทาํงานของคน เคร่ืองจกัร และลดตน้ทุนในการผลิตและรักษาคุณภาพของ
ช้ินงานใหไ้ดต้ามมาตรฐานตามความตอ้งการของลูกคา้ 
 

สรุปผลการวจัิย 
 งานวิจยัการศึกษาและปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโครงเบาะรถยนต ์จาการรวบรวม
ปัญหาท่ีทาํใหเ้กิดการสูญเสียในกระบวนการผลิตพบปัญหาหลกัท่ีเกิดข้ึนคือการจดัสมดุลสายการผลิต
ระหวา่งสถานีไม่สมดุล ทาํใหเ้กิดการจดัเกบ็วตัถุดิบและงานคงคา้งในสายการผลิตจาํนวนมาก จึงทาํ
การกาํหนดเป็นวตัถุประสงคใ์นงานวิจยัเพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนตใ์หมี้
ประสิทธิภาพสูงข้ึนมุ่งเนน้การลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตและทาํการศึกษากระบวนการผลิต
และรอบเวลาการทาํงานนาํจุดท่ีพบขอ้บกพร่องมาปรับปรุงแกไ้ขกระบวนการโดยนาํเคร่ืองมือของลีน
มาประยกุตใ์ชใ้นการปรับปรุงใชก้บักระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนตใ์นกรณีมีวิธีการศึกษา
ดาํเนินการมีขั้นตอนดงัน้ี 
 1.  จดัตั้งทีมงานเพ่ือดาํเนินการศึกษากระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนต ์ในการจดัตั้งทีมงาน
ไดมี้การใหทุ้กแผนกมีส่วนร่วมในการศึกษาและปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโครงเบาะรถยนต ์
 2.  ศึกษาและเกบ็ขอ้มูลจากกระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนต ์จากการศึกษาในกรณีศึกษา
ไดศึ้กษาจะมีไลนก์ารผลิตอยู ่3 มีไลนก์ารผลิตหลกั คือ 
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  2.1  ไลนก์ารผลิตเช่ือมโครงเบาะรถยนต ์
  2.2  ไลนก์ารผลิตชุบสีโครงเบาะรถยนต ์
  2.3  ไลนก์ารผลิตประกอบโครงเบาะรถยนต ์
 ไดท้าํการศึกษาและเกบ็ขอ้มูลแต่ละไลน์การผลิตอยา่งละเอียดทุกกระบวนการผลิตเพ่ือนาํ
ขอ้มูลไปวิเคราะห์บ่งช้ีความสูญเปล่า 
 3.  การวิแคราะห์บ่งช้ีความสูญเปล่า จากกระบวนการท่ีใชใ้นการผลิตโครงเบาะรถยนตท่ี์
กล่าวมาจะใชเ้คร่ืองมือในการเกบ็ขอ้มูลและบ่งช้ีความสูญเปล่าคือ การจดัทาํผงัสายธารแห่งคุณค่า 
(Value stream mapping: VSM) เป็นการระบุกิจกรรมท่ีตอ้งทาํทั้งหมดตั้งแต่การส่ังวตัถุดิบ 
กระบวนการผลิตแต่ละกระบวนการจนถึงกระบวนการส่งสินคา้ใหก้บัลูกคา้ซ่ึงลูกคา้อยูท่ี่ยโุรป จาก
ภาพท่ี 3-8 แผนผงัสายธารแห่งคุณค่าสถานะปัจจุบนั (Value stream mapping current state) สามารถ
สรุปขอ้มูลเฉล่ียดงัน้ี 
  3.1  มีสถานีรวมทั้งหมดเท่ากบั 17 สถานี 
  3.2  VA/T เท่ากบั ผลรวมของ PT สถานี เท่ากบั 3.026 วนั 
  3.3  WIP เท่ากบั ผลรวมของจาํนวน WIP ของแต่ละสถานีท่ีสามารถผลิตไดต้าม 
ความตอ้งการของลูกคา้ต่อวนัมีวธีิการคิดดงัน้ี จาํนวนความตอ้งการของลูกคา้ต่อวนัเท่ากบั 357 ช้ินต่อ
วนั ดงันั้นจะไดเ้ท่ากบั 59.642 วนั 
  3.4  Lead time เท่ากบั 62.668 day 
  3.5  Man power เท่ากบั 17 คน 
 ใชเ้วลานาํรวม 62.668 วนั ขณะท่ีเวลาท่ีก่อใหเ้กิดมูลค่าเท่ากบั 3.026 วนั คิดเป็น 4.83% 
เท่านั้นและเม่ือเทียบกบัเวลาท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าสูงถึง 59.642 วนั คิดเป็น 95.17% จะเห็นไดว้า่ใน
กระบวนการผลิตมีความสูญเปล่าค่อนขา้งมาก ส่งผลทาํใหต้อ้งเสียตน้ทุนในการผลิตท่ีสูง 
 4.  การวิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดความสูญเปล่าและกาํหนดแนวทางการแกไ้ขปรับปรุง
โดยนาํเคร่ืองมือของระบบลีนมาประยคุใชใ้นกระบวนการผลิต เพื่อแกไ้ขปัญหาและเพ่ิมประสิทธิภาพ
ในกระบวนการผลิตสามารถสรุปได ้ดงัน้ี 
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  4.1  ปัญหาความสูญเสียจากการจดัเกบ็สตอ็กวตัถุดิบจาํนวนมาก เกิดจากการสัง่ซ้ือ
วตัถุดิบจาํนวนมากเพราะใชร้ะยะทางและเวลาในการขนส่งวตัถุดิบ 63 วนัซ่ึงใชเ้วลานานมาก จึงตอ้งทาํ
การสัง่ซ้ือต่อคร้ังจาํนวนมาก กาํหนดแนวทางแกไ้ข คือ ปรับนโยบายการสัง่ซ้ือจาํนวนวตัถุดิบใหม่ 
  4.2  ปัญหาการสูญเสียจากการผลิตช้ินงานเสียหรือเสียเวลาในการซ่อมช้ินงาน เกิดจาก 
Supplier ส่งวตัถุดิบท่ีมีคุณภาพไม่ดีมา คือ Cossmember lower ซ่ึงช้ินงานดงักล่าวนาํมาผลิตแลว้ทาํให้
เกิดของเสียในสถานี Frame back welding จาํนวนมากและทาํใหเ้สียเวลาในการซ่อมทาํใหเ้พ่ิมเวลาใน
การผลิตสูงข้ึน กาํหนดแนวทางแกไ้ข คือ การแกไ้ขระยะสั้น (หาวิธีการตรวจสอบและซ่อมวตัถุดิบก่อน
เขา้กระบวนการผลิตเพ่ือลดเวลาในการผลิตลง) การแกไ้ขระยะยาว (ใหท้าง Supplier ปรับปรุงคุณภาพ
วตัถุดิบก่อนส่งวตัถุมาท่ีบริษทัโดยทาํการส่ง Jig ไปให ้Supplier ทาํการตรวจเชค็ช้ินงานก่อนส่งและให้
ทางแผนกคุณภาพตรวจสอบวตัถุดิบก่อนรับเขา้กระบวนผลิต) 
  4.3  ปัญหาความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอยในกระบวนการผลิต จากการศึกษาขอ้มูล
พบวา่กระบวนการผลิตในแต่ละสถานีใชเ้วลาแตกต่างกนัมากทาํใหเ้กิดคอขวดในบางสถานีจึงทาํใหเ้กิด
การสูญเสียเวลารอคอยข้ึนในกระบวนการผลิต กาํหนดแนวทางแกไ้ขคือ ทาํการจดัสมดุลสายการผลิต 
(Line balancing) โดยใชแ้ผนภูมิสายธารแห่งคุณค่ามาใชป้รับปรุงกระบวนการผลิต 
  4.4  ปัญหาความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตงานมากเกินไป จากขอ้มูลท่ีทาํการศึกษาพบวา่
กระบวนการผลิตสามารถผลิตจาํนวนช้ินงานมากกวา่ความตอ้งการของลูกคา้โดยความตอ้งการของ
ลูกคา้มีความตอ้งการเท่ากบั 357 ช้ินต่อวนัแต่กระบวนการประกอบโครงเบาะรถยนตส์ามารถประกอบ
ได ้64 ช้ินต่อวนัทาํใหผ้ลิตมากกวา่ความตอ้งการของลูกคา้ กาํหนดแนวทางแกไ้ขคือ ทาํการปรับปรุง
จากการวางแผนการผลิตจากแบบผลกัเปล่ียนมาใชร้ะบบคมับงัมาใชใ้นการวางแผนการผลิตตาม 
ความตอ้งการของลูกคา้ 
 5.  การดาํเนินการแกไ้ขปรับปรุงและการติดตามประเมินผลการปรับปรุง จากการวิเคราะห์
ปัญหาและสาเหตุท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนต ์สามารถสรุปความสูญเปล่าของปัญหา
ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตก่อนปรับปรุงและไดน้าํเอาเคร่ืองมือของระบบลีนมาปรับปรุง
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตได ้ดงัน้ี 
  5.1  การปรับปรุงนโยบายการสัง่ซ้ือจาํนวนวตัถุดิบใหม่ จากขอ้มูลภาพท่ี 3-8 แผนผงัสาย
ธารแห่งคุณค่าสถานะปัจจุบนั (Value stream mapping current state) จะเห็นไดว้า่มีการสัง่ซ้ือวตัถุดิบ
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จาํนวน 19,600 ช้ินต่อ 63 วนัต่อ 1 คร้ัง ทาํการปรับปรุงการสัง่ซ้ือจาํนวนและรอบการสัง่ซ้ือวตัถุดิบใหม่
โดยกาํหนดใหส้ัง่จาก 63 วนัต่อ 1 รอบการสัง่ซ้ือ เปล่ียนเป็นสัง่ซ้ือ 2 รอบภายใน 63 สัง่ซ้ือวตัถุดิบ
จาํนวน 7,500 ช้ินต่อเดือนหรือจาํนวน 30 กล่องต่อเดือน และเพ่ือใหก้ารขนส่งวตัถุดิบของ Supplier 
เตม็ตูท้าํโดยสัง่วตัถุดิบตวัอ่ืน ๆ รวมใหเ้ตม็ตูใ้นการขนส่งแต่ละคร้ัง ซ่ึงทาํใหจ้าํนวนวตัถุดิบเพียงพอต่อ
ความตอ้งการของลูกคา้ ผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงนโยบายการสัง่ซ้ือจาํนวนวตัถุดิบใหม่ คือสามารถลด
จาํนวนการสัง่ซ้ือลงจาก 19,600 ช้ินลดลงเหลือ 7,500 ช้ินคิดเป็น ลดลง 61.73% และสามารถลดพื้นท่ี
จดัเกบ็ลงไดจ้ากเดิมใชพ้ื้นท่ีจดัเกบ็ 80 ตารางเมตร ลดลงเหลือ 30 ตารางเมตร คิดเป็น ลดลง 62.50% 
และลดปัญหาเร่ืองคุณภาพจากการเกิดสนิมของวตัถุดิบลง 
  5.2  การปรับปรุงแกไ้ขการสูญเสียจากการผลิตช้ินงานเสียหรือเสียเวลาในการซ่อม
ช้ินงาน เกิดจาก Supplier ส่งวตัถุดิบท่ีมีคุณภาพไม่ดีมา คือ Cossmember lower ซ่ึงช้ินงานดงักล่าวนาํมา
ผลิตแลว้ทาํใหเ้กิดของเสียในสถานี Frame back welding จาํนวนมาก แกไ้ขระยะสั้น หาวิธีการ
ตรวจสอบและซ่อมวตัถุดิบก่อนเขา้กระบวนการผลิตเพ่ือลดเวลาในการผลิตลง โดยทาํ Jig ตรวจสอบ
และซ่อม Crossmember lower ข้ึนมาใหม่และทาํการตรวจสอบและซ่อมก่อนเขา้กระบวนการผลิตและ
ทาํการปรับเงินไปยงั Supplier และการแกไ้ขระยะยาว ทาํการแจง้ปัญหาไปยงั Supplier และให ้
Supplier ตรวจสอบปรับปรุงคุณภาพวตัถุดิบก่อนส่งวตัถุมาท่ีบริษทัโดยทางบริษทักรณีศึกษาจะส่ง Jig 
ตรวจสอบและซ่อมช้ินไปให ้Supplierและใหท้าง Supplier ตรวจสอบและซ่อมช้ินงานก่อนส่งมา
จนกวา่จะหาสาเหตุและแกไ้ขปัญหาไดแ้ละใหท้างแผนกคุณภาพตรวจสอบวตัถุดิบก่อนรับเขา้
กระบวนการผลิต จากการปรับปรุงแกไ้ขการสูญเสียจากการผลิตช้ินงานเสียหรือเสียเวลาในการซ่อม
ช้ินงานทาํใหส้ามารถสรุปผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุง คือ การปรับปรุงเปอร์เซ็นของเสียลดลงจาก 90.45%
เหลือ 8.86% ซ่ึงลดลงเท่ากบั 81.77% คิดเป็น ลดลง 81.77% และสามารถใชเ้วลาในการผลิตลดลงเหลือ
เคร่ืองละ 71 วนิาที จากเดิมใชเ้วลา 80 วินาที ในการผลิตลดเวลาลง 9 วินาที คิดเป็น ลดลง 11.25% และ
สามารถลดจาํนวนพนกังานลง 1 คนจากเดิม 2 คน (สถานี Frame back welding) คิดเป็น ลดลง 50% 
  5.3  การปรับปรุงโดยการจดัสมดุลสายการผลิต (Line balancing) โดยใชแ้ผนภูมิสายธาร
แห่งคุณค่ามาใชป้รับปรุงกระบวนการผลิต สามารถวิเคราะห์ปัญหาท่ีพบในแผนผงัสายธารแห่งคุณค่า
อนาคต (Value stream mapping future state) ในสายการผลิตกระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนตใ์ชเ้วลา
นาํรวมเท่ากบั 25.84 วนั ขณะท่ีเวลาท่ีก่อใหเ้กิดมูลค่าเท่ากบั 2.022 วนั คิดเป็น 7.83% และเทียบกบัเวลา
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ท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเท่ากบั 23.819 วนั คิดเป็น 92.18% เม่ือเปรียบเทียบก่อนปรับปรุง สามารถลดเวลา
นาํรวมเท่ากบั 36.828 วนัลดลง 58.77% และ WIP เท่ากบั 23.819 วนั จากเดิม WIP เท่ากบั 59.642 วนั 
ลดลง 35.823 วนั คิดเป็นเซ็นตส์ามารถลดเวลาลงไดเ้ท่ากบั 60.063% และมีสถานีรวมทั้งหมดเท่ากบั 12 
สถานี จากเดิมก่อนปรับปรุงมีสถานีรวมทั้งหมดเท่ากบั 17 สถานี สามารถลดสถานนีลง 5 สถานี  
คิดเป็น 29.11% สามารถลดลง 29.11% และ Man power เท่ากบั 11 คน จากเดิม Man power เท่ากบั 17 
คน ลดลง 6 คน คิดเป็นเป็นเซ็นตส์ามารถลดคนลงไดเ้ท่ากบั 35.294% สามารถลดตน้ทุนไดเ้ท่ากบั 
84,000 บาทต่อเดือนหรือ 1,008,000 บาทต่อปี 
  5.4  จดัการวางแผนการผลิตจากแบบผลกัเป็นแบบดึงโดยใชร้ะบบคมับงัมาใช ้
ในการวางแผนการผลิตแบบดึงจากความตอ้งการของลูกคา้ ผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุง คือ สามารถลด
พ้ืนท่ีจดัเกบ็สินคา้คงคลงัลง จากขอ้มูลภาพท่ี 3-12 ตารางแสดงเปรียบเทียบความตอ้งการของลูกคา้กบั
ยอดการผลิตไดก่้อนปรับปรุงการผลิตมากกวา่ความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงเม่ือมีการผลิตเกิน 
ความตอ้งการลูกคา้ช้ินงานท่ีเหลือกเ็กบ็ในสตอ็กของสโตร์ทาํใหพ้ื้นท่ีในการจดัเกบ็สินคา้คงคลงัสูงข้ึน 
หลงัการปรับปรุงโดยใชร้ะบบคมับงัการวางแผนการผลิตแบบดึงจากความตอ้งการของลูกคา้ทาํให้
สามารถลดพ้ืนท่ีจดัเกบ็สินคา้คงคลงัลงจะไม่มีปัญหาการผลิตช้ินงานเกินเพราะผลิตตามความตอ้งการ
ของลูกคา้พอดี และสามารถควบคุมการผลิตไดง่้ายข้ึนโดยการใชบ้อร์ดคมับงัเป็นตวัควบคุมการผลิตทุก
คนสามารถดูสถานะการผลิตไดท่ี้บอร์ดคมับงั 
 

การอภปิรายผล 

 ระบบการผลิตแบบลีนเป็นระบบการผลิตท่ีไดรั้บการยอมรับทัว่โลกเป็นระบบท่ีดีท่ีสุดใน
ขณะน้ีทาํใหเ้กิดมาตรฐานในกระบวนการผลิตท่ีมีคุณภาพสูงเป็นระบบท่ีมุ่งเนน้ความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิตจากผลการดาํเนินการปรับปรุงและประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบลีนของโรงงานใน
กรณีศึกษาทาํใหช่้วยลดจาํนวนสินคา้คงคลงัและลดปริมาณงานรอระหวา่งกระบวนการผลิตและส่งผล
ใหส้ามารถลดระยะเวลาการผลิตโครงเบาะรถยนตล์งทาํเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตใหสู้งข้ึน
เพื่อใหไ้ดต้ามความตอ้งการของลูกคา้และในกรณีศึกษาไดน้าํเอาระบบคมับงัมาใชใ้นการสัง่ผลิตโดย
จากระบบการผลิตแบบผลกัทาํการการปรับปรุงเป็นระบบดึง ซ่ึงทาํใหช่้วยลดปริมาณจาํนวนงานและ
ผลิตใหไ้ดต้ามความตอ้งการของลูกคา้ไม่ผลิตมากเกินไปจากความตอ้งการของลูกคา้ช่วยลดพ้ืนท่ี
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จดัเกบ็งานลง แต่ในการปฏิบติังานในกระบวนการจะมีปัจจยับางอยา่งท่ีทาํใหร้ะบบลีนยงัใชง้านใน
กระบวนการผลิตไดอ้ยา่งเตม็ท่ีเน่ืองจาก 
 1.  คุณภาพงานท่ีมาจาก Supplier ยงัมีช้ินงานท่ีไม่มีคุณภาพส่งมาซ่ึงทาํใหเ้กิดปัญหาใน
กระบวนการผลิตซ่ึงในการสัง่ซ้ือจาก Supplier ส่วนใหญ่มาจากทางทวีปยโุรปซ่ึงทางบริษทักรณีศึกษา
จะทาํการเคลมไดย้ากเพราะการสัง่วตัถุดิบเขา้จะพอดีกบัความตอ้งการของลูกคา้ทาํใหเ้กิดปัญหาข้ึน 
ดงันั้นทางแผนกคุณภาพตอ้งทาํการแจง้ Supplier ใหผ้ลิตงานท่ีคุณภาพส่งมาใหท้างกรณีศึกษาเพ่ือ
ไม่ใหเ้กิดปัญหาน้ีข้ึน 
 2.  เน่ืองจากระบบคมับงัยงัเป็นระบบใหม่ของบริษทักรณีศึกษาซ่ึงช่วงแรกในการนาํเอา
ระบบคมับงัมาใชย้งัอาจจะมีปัญหาในการใชง้านบา้งในช่วงแรกและการปรับปรุงระบบคมัยงัตอ้ง
ปรับปรุงไปเร่ือยๆจนกวา่ระบบคมับงัระเขา้ท่ีเหมาะสมกบัสภาพกระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนต์
อยา่งมีประสิทธิภาพ 
 3.  ในทางปฏิบติัมีปัจจยัหรืออุปสรรคอ่ืนๆอยูม่ากท่ีทาํใหเ้คร่ืองมือของระบบการผลิตแบบ
ลีนทาํงานไดไ้ม่เตม็ท่ีส่งผลต่อกระบวนการทาํงานไม่ต่อเน่ืองและไม่ไดผ้ลลพัธ์ตามท่ีคาดหวงัไว ้เช่น
พนกังานมีการเขา้งานและออกงานบ่อยทาํใหก้ารฝึกสอนตอ้งเร่ิมใหม่บ่อยๆและเง่ือนไขต่างๆของลูกคา้
ท่ีมีความตอ้งการจาํนวนสินคา้มีการเปล่ียนแปลงบ่อย 
 

ข้อเสนอแนะ 

 1.  เน่ืองจากวตัถุดิบท่ีทาํการสัง่ซ้ือมาจากทางทวีปยโุรปซ่ึงจะมีปัญหาในกรณีท่ีส่งวตัถุดิบมา
คุณภาพไม่ดีซ่ึงจะทาํใหจ้าํนวนช้ินงานมีปัญหาต่อความตอ้งการของลูกคา้ซ่ึงในการนาํวตัถุดิบมา
ทดแทนจะทาํไดโ้ดยยากเพราะระยะทางการส่งไกลมากซ่ึงอาจไม่ทนัต่อความตอ้งการขอลูกคา้ดงันั้น
ทางแผนกคุณภาพตอ้งทาํการแจง้ Supplier ใหผ้ลิตงานท่ีคุณภาพส่งมาใหท้างกรณีศึกษาเพ่ือไม่ใหเ้กิด
ปัญหาน้ีข้ึนและถา้เป็นไปไดถ้า้มี Supplier ท่ีมีในประเทศสามารถผลิตวตัถุดิบใหไ้ดค้วรจะตอ้งหา 
Supplier ท่ีใกลแ้ละสามารถมาแกไ้ขปัญหาไดท้นัทีจะทาํใหก้ารผลิตงานมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
 2.  ควรมีการอบรมใหค้วามรู้แก่พนกังานในการดาํเนินงระบบการผลิตแบบลีน โดยส่งเสริม
ใหพ้นกังานทุกคนมีส่วนร่วมในการดาํเนินงานใหเ้นน้การเสนอแนะแสดงความคิดเห็นและทาํการ
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จดัตั้งทีมงานในองคก์รเพื่อพฒันาปรับปรุงกระบวนการผลิตและลดการสูญเสียในกระบวนการผลิต
อยา่งต่อเน่ืองและทางผูบ้ริหารตอ้งใหก้ารสนบัสนุนอยา่งจริงจงั 
 3.  ในกรีณีศึกษาน้ีทาํการปรับปรุงนาํระบลีนมาใชเ้ฉพาะกระบวนการผลิตโครงเบาะรถยน
ส่วนพิงหลงัเท่านั้นควรมีการขยายการศึกษาและปรับปรุงในกระบวนการผลิตโครงเบาะรถยนตส่์วนนัง่
และแผนกโฟมและแผนกประกอบเบาะรถยนตต่์อไปเพ่ือขจดัความสูญเปล่าและเพ่ิมประสิทธิภาพการ
ผลิตใหค้รบทุกแผนกในโรงงานจึงจะทาํใหร้ะบบลีนสามารถใชใ้นโรงงานน้ีตลอดไปเพ่ือการปรับปรุง
กระบวนการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพอยา่งต่อเน่ืองและลดตน้ทุนการผลิตอยา่งต่อเน่ืองและใหไ้ดสิ้นคา้ท่ี
มีคุณภาพตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ 
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ภาคผนวก 
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ภาคผนวก ก 
การวิเคราะห์กระบวนการ การเคล่ือนไหวของคนก่อนปรับปรุง 
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การเคล่ือนไหวของกระบวนการ Recliner welding ตามรายละเอียดภาพภาคผนวก ก-1 
 

 

 
 
ภาพภาคผนวก ก-1  วิเคาระห์การเคล่ือนไหวของกระบวนการ Recliner welding 
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การเคล่ือนไหวของกระบวนการ Frame back welding ตามรายละเอียดภาพภาคผนวก ก-2 
 

 
 
ภาพภาคผนวก ก-2  วิเคาระห์การเคล่ือนไหวของกระบวนการ Frame back welding 
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การเคล่ือนไหวของกระบวนการพบั Crossmember lower ตามรายละเอียดภาพภาคผนวก ก-3 
 

 
 
ภาพภาคผนวก ก-3 วิเคาระห์การเคล่ือนไหวของกระบวนการ พบั Crossmember lower 
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การเคล่ือนไหวของกระบวนการ ตรวจสอบช้ินงานโดย Jig C/F ตามรายละเอียดภาพภาคผนวก ก-4 
 

 
 
ภาพภาคผนวก ก-4  วิเคาระห์การเคล่ือนไหวของกระบวนการ ตรวจสอบช้ินงานโดย Jig C/F 
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การเคล่ือนไหวของกระบวนการ QC final inspection ตามรายละเอียดภาพภาคผนวก ก-5 
 
 

 
 
ภาพภาคผนวก ก-5  วิเคาระห์การเคล่ือนไหวของกระบวนการ QC final inspection 
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การเคล่ือนไหวของกระบวนการ Assembly torsion bar ตามรายละเอียดภาพภาคผนวก ก-6 
 

 
 
ภาพภาคผนวก ก-6  วิเคาระห์การเคล่ือนไหวของกระบวนการ Assembly torsion bar 
\ 
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การเคล่ือนไหวของกระบวนการ Assembly torsion Spring ตามรายละเอียดภาพภาคผนวก ก-7 
 
 

 
 
ภาพภาคผนวก ก-7  วิเคาระห์การเคล่ือนไหวของกระบวนการ Assembly torsion Spring 
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การเคล่ือนไหวของกระบวนการ Stick barcode test lock ตามรายละเอียดภาพภาคผนวก ก-8 
 
 

 
 
ภาพภาคผนวก ก-8 วิเคาระห์การเคล่ือนไหวของกระบวนการ Stick barcode test lock 
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การเคล่ือนไหวของกระบวนการ EOL Function test ตามรายละเอียดภาพภาคผนวก ก-9 
 
 

 
 
ภาพภาคผนวก ก-9 วิเคาระห์การเคล่ือนไหวของกระบวนการ EOL Function test 
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การเคล่ือนไหวของกระบวนการ QC final inspection ตามรายละเอียดภาพภาคผนวก ก-10 
 
 

 
 
ภาพภาคผนวก ก-10  วิเคาระห์การเคล่ือนไหวของกระบวนการ QC final inspection 
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การเคล่ือนไหวของกระบวนการ QC GP12 ตามรายละเอียดภาพภาคผนวก ก-11 
 
 

 
 
ภาพภาคผนวก ก-11  วิเคาระห์การเคล่ือนไหวของกระบวนการ QC GP12 
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ภาคผนวก ข 
การวิเคราะห์กระบวนการ การเคล่ือนไหวของคนหลงัปรับปรุง 
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การเคล่ือนไหวของกระบวนการ Recliner welding ตามรายละเอียดภาพภาคผนวก ข-1 
 
 

 
 
ภาพภาคผนวก ข-1  วิเคาระห์การเคล่ือนไหวของกระบวนการ Recliner welding 
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การเคล่ือนไหวของกระบวนการ Frame back welding ตามรายละเอียดภาพภาคผนวก ข-2 
 

 
 
ภาพภาคผนวก ข-2 วิเคาระห์การเคล่ือนไหวของกระบวนการ Frame back welding 
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การเคล่ือนไหวของกระบวนการ พบั Cossmember lower และติดบาร์โคต็ และ Final inspection 
ตามรายละเอียดภาพภาคผนวก ข-3 
 

 
 
ภาพภาคผนวก ข-3  วิเคาระห์การเคล่ือนไหวของกระบวนการ พบั Cossmember lower  
                                 และติดบาร์โคต็ และ Final inspection 
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การเคล่ือนไหวของกระบวนการ Assembly torsion bar and assembly torsion spring ตาม
รายละเอียดภาพภาคผนวก ข-4 
 

 
 
ภาพภาคผนวก ข-4  วิเคาระห์การเคล่ือนไหวของกระบวนการ Assembly torsion bar and assembly  
    torsion spring 
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การเคล่ือนไหวของกระบวนการ Assembly washer and Stick barcode test lock recliner ตาม
รายละเอียดภาพภาคผนวก ข-5 
 

 
 
ภาพภาคผนวก ข-5  วิเคาระห์การเคล่ือนไหวของกระบวนการ Assembly washer and Stick barcode  
    test lock recliner 
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การเคล่ือนไหวของกระบวนการ EOL Function test ตามรายละเอียดภาพภาคผนวก ข-6 
 

 
 
ภาพภาคผนวก ข-6  วิเคาระห์การเคล่ือนไหวของกระบวนการ EOL Function test 
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การเคล่ือนไหวของกระบวนการ QC final inspection ตามรายละเอียดภาพภาคผนวก ข-7 
 

 
 
ภาพภาคผนวก ข-7  วิเคาระห์การเคล่ือนไหวของกระบวนการ QC final inspection 
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