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ประกาศคุณูปการ 
 

 การศึกษาคน้ควา้ดว้ยตวัเองฉบบัน้ีส าเร็จลุล่วงไดด้ว้ยดี ดว้ยความอนุเคราะห์ของ  
ผูช่้วยศาสตราจารย ์ไพโรจน์ เร้าธนชลกุล ท่ีไดส้ละเวลาอนัมีค่าช่วยเหลือ ตลอดจนให้ค  าแนะน า  
ใหข้อ้คิดเห็นต่าง ๆ เก่ียวกบัการวเิคราะห์ขอ้มูล และหาแนวทางการแกไ้ขปัญหา  รวมไปถึง 
การตรวจสอบแกไ้ขขอ้บกพร่องต่าง ๆ ท่ีเป็นประโยชน์ อีกทั้งแกไ้ขขอ้ผดิพลาดของการศึกษาน้ี 
จนส าเร็จไปดว้ยดี ตลอดจนคณาจารยท่ี์ร่วมเป็นกรรมการในการสอบการศึกษาดว้ยตวัเองคร้ังน้ี  
ซ่ึงประกอบดว้ย รองศาสตราจารย ์ดร. ณกร อินทร์พยงุ ท่ีร่วมใหข้อ้เสนอแนะเพิ่มเติมท่ีเป็น
ประโยชน์ต่อการวจิยั ซ่ึงผูว้จิยัขอกราบขอบพระคุณอาจารยทุ์กท่านเป็นอยา่งสูงไว ้ณ ท่ีน้ี 

นอกจากน้ี ผูว้จิยัขอขอบคุณเพื่อนร่วมงาน ผูจ้ดัการแผนก และบุคลากรท่านอ่ืน ๆ ท่ี
เก่ียวขอ้ง ท่ีคอยอ านวยความสะดวก ช่วยในการจดัหาขอ้มูลต่าง ๆ เพื่อใชใ้นการด าเนินการ
ปรับปรุงรูปแบบการท างานโดยใชแ้นวคิดแบบลีน เพื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดในสายการผลิตจน
ประสบผลส าเร็จตามเป้าหมาย 
 สุดทา้ยน้ีขอขอบพระคุณ คุณพอ่ คุณแม่ ครอบครัว และเพื่อน ๆ ทุกคน ส าหรับความ
ช่วยเหลือและเป็นก าลงัใจในการจดัท างานศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเองฉบบัน้ีจนส าเร็จดว้ยดี ประโยชน์ 
ใด ๆ อนัเกิดข้ึนจากงานวิจยัในฉบบัน้ี ผูว้จิยัขอมอบแด่คุณพอ่ คุณแม่ของขา้พเจา้ รวมถึงผูมี้พระคุณ 
ทุกท่าน ส่วนขอ้บกพร่องต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึน ทางผูว้จิยัขอนอ้มรับไวแ้ต่เพียงผูเ้ดียว 
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 งานวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนและเพิ่มผลผลิตในสายการผลิต
อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ โดยใชแ้นวคิดแบบลีนในการก าจดัและลดส่ิงท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าต่อสินคา้ 
อนัไดแ้ก่ การผลิตมากเกินไป รวมถึงการลดระยะทางในการขนส่งแต่ละกระบวนการใน
สายการผลิต โดยเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยัคร้ังน้ี ประกอบดว้ย การใชห้ลกัการลีนโดยทางผูว้จิยั
เลือกท่ีจะน าหลกัการลดความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ (7-Wastes) และหลกัการ ECRS มาใช้
วเิคราะห์ และปรับปรุงการท างานในสายการผลิต 
 ผลการวจิยัพบวา่ จากความตอ้งการของลูกคา้ลดลงร้อยละ 30 ท าใหเ้กิดแนวคิดการลด
สายการผลิตข้ึน ผูว้จิยัสามารถลดสายการผลิตจากเดิม 3 สายการผลิต ลดลงเหลือ 2 สายการผลิต แต่
ยงัคงตอบสนองความตอ้งการสินคา้ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ อีกทั้งการค านวณก าลงัการผลิตเม่ือ
น ามาเปรียบเทียบกบัจ านวนสายการผลิตแลว้ ผูว้จิยัยงัสามารถน ามาค านวณหาความตอ้งการ
จ านวนของเคร่ืองทดสอบ (Tester) ซ่ึงใชอ้ยูใ่นสายการผลิตได ้ส่งผลใหส้ามารถลดเคร่ืองทดสอบ
ลงไดจ้  านวน 7 เคร่ือง 
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 The objective of this research is to reduce waste in the production lines and to increase 
the productivity in the electronic equipment lines. Lean concepts have been applied to waste 
reduction and elimination which are overproduction and distance reduction for each 
transportation process of product lines. The researcher has used 7-wastes principles and ECRS 
principles as research tools for analyzing and improving efficiency of the product lines. 
 The results show that the concept of production lines reduction arises when the 
customer demands decrease by 30 percent. The researcher can reduce the production lines from   
three lines to two lines; nevertheless, it efficiently meets the customer demands. The researcher 
can also calculate quantity demanded of tester used in the production lines by comparing 
production capability calculation with production lines quantity. As a result, the tester can be 
reduced to seven machines.  
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บทที ่1 
บทน า 

 
ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
 เน่ืองจากท่ีไดท้ราบกนัวา่ ความผนัผวนของเศรษฐกิจเกิดข้ึนลงไดต้ลอดเวลา ใน
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ก็เช่นกนั แนวโนม้ทางเศรษฐกิจข้ึนลงในทุก ๆ 2-3 ปี กล่าวคือ ส่งผล
ใหเ้กิดการลดตน้ทุนต่าง ๆ ทั้งตน้ทุนจากการผลิต ตน้ทุนจากการจา้งงาน ตน้ทุนจากวตัถุดิบ หรือ
แมก้ระทัง่ตน้ทุนท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งในความสูญเปล่าต่าง ๆ โดยท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต จากท่ี
ไดท้ราบกนัวา่ ปัจจยัของการด าเนินธุรกิจคือราคาท่ีตอ้งแข่งขนักบัคู่แข่งเพื่อแยง่ชิงความไดเ้ปรียบ
ในดา้นส่วนแบ่งการตลาดให้มากท่ีสุด แต่ในท านองเดียวกนัคู่แข่งก็มีการพฒันาผลิตภณัฑต์วัเอง
เช่นกนั เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงจะมองถึงเร่ืองราคาเช่นกนั และจะตอ้งค านึงถึง
คุณภาพของผลิตภณัฑน์ั้น ๆ ดว้ย เพื่อตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ โดยองคป์ระกอบท่ีจะ
น ามาพิจารณาเพื่อช่วยในการตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ท่ีสามารถควบคุมได ้เช่น 
ตน้ทุนดา้นการผลิต และคุณภาพของผลิดภณัฑ ์ซ่ึงปัจจยัท่ีกล่าวมาดงักล่าว ซ่ึงความผนัผวนของ
เศรษฐกิจนั้น ส่งผลใหอ้งคก์รตอ้งการใหมี้การตอบสนองต่อความเปล่ียนแปลงอยา่งคล่องตวั 
(Agile) ท่ีไดส่้งผลใหธุ้รกิจนั้นตอ้งมีการปรับตวัเพื่อใหมี้ก าไรและเพื่อความอยูร่อดขององคก์ร โดย
การท่ีจะเจาะจงถึงรายละเอียดของขั้นตอนแต่ละส่วนเพื่อลดตน้ทุนการผลิต และเพื่อเพิ่มความ
เช่ือมัน่ต่อลูกคา้ ซ่ึงจากท่ีกล่าวมาขา้งตน้ส่ิงท่ีตอ้งเจาะจงถึงรายละเอียดของขั้นตอนต่าง ๆ เพื่อศึกษา
ขั้นตอนการท างาน กระบวนการผลิต เพื่อน าไปสู่การคน้หาแนวทางปรับปรุง และพฒันา
กระบวนการผลิตอยา่งต่อเน่ือง โดยจะตอบสนองเหตุผลหลกั คือ ลดตน้ทุนการผลิตและยงัคงไวซ่ึ้ง
คุณภาพของผลิตภณัฑโ์ดยอาศยัหลกัการผลิตแบบลีน ซ่ึงเป็นเหมือนหวัใจในการปรับปรุง รวมทั้ง
การขจดัความสูญเปล่าในการผลิต (Waste elimination) โดยเนน้ท่ีจะลดการสูญเสียโอกาส ในการ
ผลิตใหน้อ้ยท่ีสุด โดยกิจกรรมท่ีอาศยัการผลิตแบบลีนจะช่วยลดทั้งตน้ทุนให้ต ่าลง ลดเวลาในการ
ผลิต รวมทั้งลดระยะทางในการขนถ่าย อีกทั้งลดการรอคอยท่ีเกิดระหวา่งการผลิต (WIP : Work In 
Process) รวมทั้งตดักิจกรรมหรืออขั้นตอนท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่า (Non value added) อีกดว้ย 

วตัถุประสงคท่ี์ส าคญัของการจดัการโลจิสติกส์ในงานวจิยัฉบบัน้ี คือ เพื่อหวงัให้องคก์ร
ไดน้ าหลกัการต่าง ๆ ในงานวจิยัฉบบัน้ีไปศึกษาและประยกุต ์เพื่อสอดคลอ้งกบัสถานการณ์ปัจจุบนั
ท่ีเกิดข้ึนในการด าเนินการ หรือสถานการณ์ใหม่ท่ีจะเกิดข้ึนได ้
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วตัถุประสงค์ของงานวจิยั 
1. เพื่อศึกษาขั้นตอนการผลิต และปัญหาท่ีเกิดจากการท างานของโรงงานผลิตสินคา้

อิเล็กทรอนิกส์ในปัจจุบนั 
2. เพื่อเสนอแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพ (Increase efficiency) เพิ่มจ านวนการผลิต 

(Increase productivity) ลดขั้นตอนการท างาน (Reduce activity) ลดระยะทาง โดยน าแนวคิดการ
ผลิตแบบลีน และระบบ JIT (Just In Time) มาใชใ้นโรงงานผลิตสินคา้อิเล็กทรอนิกส์ อีกทั้งจดัผงั
โรงงานเพื่อลดระยะทางในการขนถ่ายท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต (Reduce transportation 
distance) 
 

ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับจากการวจิัย 
1. สามารถลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 
2. สามารถเพิ่มก าลงัการผลิตไดม้ากข้ึน 
3. สามารถลดระยะทางและระยะเวลาในการขนถ่ายไดดี้ 

 

ขอบเขตของการวจิัย 
 เป็นการศึกษาขอ้มูลเก่ียวกบัการจดัการกระบวนการดา้นการผลิตของบริษทัผูผ้ลิต
ช้ินส่วนและอุปกรณ์ในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์โดยจากบริษทั CTH จ ากดั โดยน าหลกัการของ
ระบบการผลิตแบบลีน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตท่ีเก่ียวขอ้งกนัให้อยูใ่กลก้นั 
พร้อมทั้งจดัการกระบวนการผลิตใหดี้ข้ึน ทั้งในส่วนของการลดตน้ทุน ลดเวลาการผลิต ลด 
ระยะทางในช่วงเวลา 3 เดือน 
 

นิยามศัพท์เฉพาะ 
 1. ระบบการผลิตแบบลีน (Lean manufacturing) คือ การผลิตแบบมุ่งเนน้การไหลอยา่ง
ต่อเน่ือง (Flow) ของงานเป็นหลกั โดยมุ่งเนน้การก าจดัความสูญเปล่า (Waste) ต่าง ๆ ของงานและ 
เพิ่มคุณค่า (Value) ใหก้บัตวัสินคา้อยา่งต่อเน่ือง เพื่อใหลู้กคา้เกิดความพึงพอใจสูงสุด (Customer 
satisfaction) 
 2. สายการผลิต (Assembly line) คือ การผลิตตามสายการประกอบ โดยเป็นการผลิต
สินคา้ท่ีแยกลกัษณะงานประกอบ หรือขั้นตอนการผลิตไวเ้ป็นสัดส่วนตามผงัโรงงาน 
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 3. การผลิตจ านวนมาก (Mass production) คือ การผลิตสินคา้โดยมีลกัษณะ หรือรูปแบบ
เดียวกนัในปริมาณมาก ๆ โดยส่วนใหญ่มกัใชเ้ทคโนโลยีการผลิตแบบเคร่ืองจกัรกลในโรงงาน
อุตสาหกรรม 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

บทที ่2 
เอกสารและงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
 เน่ืองจากวตัถุประสงคข์องงานวจิยัน้ี คือ การลดตน้ทุนในกระบวนการผลิต ดงันั้นใน
การศึกษาคร้ังน้ีทางผูว้ิจยัไดร้วบรวมเอกสาร และงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อใชป้ระกอบการศึกษาและ
ใชใ้นการวเิคราะห์ขอ้มูล ซ่ึงประกอบดว้ย การผลิตแบบลีน โดยเนน้เร่ืองหลกัการลดความสูญเปล่า
ทั้ง 7 ประการ (7 Wastes) และหลกัการ ECRS ซ่ึงประกอบไปดว้ยการก าจดั (Eliminate), การ
รวมกนั (Combine), การจดัใหม่ (Rearrange) และการท าใหง่้าย (Simplify) โดยมีรายละเอียด
ดงัต่อไปน้ี 
 

นิยามการผลติแบบลนี (Definition of Lean Manufacturing) 
 Lean (ลีน) หรือระบบการผลิตแบบลีน (Lean manufacturing) คือ การออกแบบและการ
จดักระบวนการผลิต การจดัสรรทรัพยากร การก าหนดปริมาณวสัดุ ส ารองเพื่อการผลิตและการวาง
มาตรการต่าง ๆ อยา่งเหมาะสมเพื่อใหส้ามารถส่งมอบสินคา้หรือบริการไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ลดความ
สูญเสียหรือใหมี้นอ้ยท่ีสุด ดว้ยวธีิการก าจดัความสูญเปล่าทีละขั้นตอนอยา่งต่อเน่ือง ช้ีใหบุ้คลากร
ทุกคนเขา้ใจในเป้าหมายการท างานเดียวกนัดว้ยระบบลีน คือ การดูแลรักษาเคร่ืองจกัร การท างานท่ี
ขา้มขั้นตอน (ท่ีไม่จ  าเป็น) การแกปั้ญหาจากกระบวนการผลิตและการปฏิบติังานท่ีคาดไม่ถึง การ
ตรวจสอบกระบวนการท างานดว้ยตนเองและการปรับปรุงพฒันางานจากขอ้บกพร่องท่ีพบ 
 ส านกังานพฒันาอุตสาหกรรมสนบัสนุน กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม กระทรวง
อุตสาหกรรม (2550) กล่าววา่ "ลีน" ตามพจนานุกรม หมายถึง "ผอม" หรือ "เน้ือไม่มีมนั" การผลิต
แบบลีน (Lean production) คือ "การใชห้ลกัการชุดหน่ึงในการระบุและก าจดัความสูญเปล่า เพื่อส่ง
มอบสินคา้ท่ีลูกคา้ตอ้งการ และทนัเวลา" หรือ กล่าวอีกนยัหน่ึง ลีน คือ ปรัชญาในการผลิต ท่ีถือวา่ 
ความสูญเปล่า เป็นตวัท าใหเ้วลาท่ีใชใ้นการผลิตยาวนานข้ึน และควรมีการน าเทคนิคต่าง ๆ มาใช้
ในการก าจดัความสูญเปล่าเหล่านั้นออกไป 
 ค านาย อภิปรัชญาสกุล (2599, หนา้ 7) กล่าววา่ การผลิตขนาดเล็ก (Lean production) 
เป็นการเปล่ียนแปลงจากการผลิตสินคา้มาตรฐานเดียวกนั รูปแบบเดียวกนัเป็นจ านวนมาก ๆ มา
เป็นสินคา้ท่ีมีคุณภาพสูงมากกวา่มุ่งปริมาณ และยดืหยุน่ไดม้ากกวา่ เพิ่มประสิทธิภาพโดยน าระบบ
คุณภาพแบบสมบูรณ์มาใช ้(Total Quality Management : TQM) ซ่ึงกระจายไปยงัทัว่โลก และเป็น
แรงผลกัดนัท่ีส าคญัในความส าเร็จในการจดัการในยคุปัจจุบนั 
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การผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) 
 ความเป็นมาของระบบการผลิตแบบลีน (Historical of lean manufacturing) 
 เกียรติขจร โฆมานะสิน (2557) กล่าววา่ ระบบการผลิตแบบลีนก าเนิดข้ึนใน
อุตสาหกรรมการผลิตรถยนต ์ในอดีตการผลิตสินคา้ต่าง ๆ รวมทั้งรถยนต ์มีลกัษณะเป็นแบบงาน
หตัถกรรมหรืองานฝีมือ (Craft/Handmade production) ไม่มีสายการผลิต ผูผ้ลิตส่วนใหญ่จะ
ด าเนินการผลิตโดยอาศยัทกัษะความช านาญของพนกังานเป็นหลกั ดงันั้นตน้ทุนการผลิตต่อหน่วย
จึงสูง แต่ก็สามารถผลิตสินคา้ไดห้ลากหลายชนิดตามความตอ้งการของลูกคา้ 
 ต่อมาในช่วงตน้ศตวรรษท่ี 20 เฮนรี ฟอร์ด (Henry Ford) ผูก่้อตั้งบริษทั ฟอร์ด มอเตอร์ 
ไดริ้เร่ิมแนวคิดในการสร้างสายการผลิตใหมี้ลกัษณะคลา้ยกบัการไหลของสายน ้าและถือวา่ทุกส่ิงท่ี
เป็นอุปสรรคต่อการเคล่ือนท่ีในกระบวนการ คือ ความสูญเปล่า โดยน าเอานวตักรรมระบบ
สายพานล าเลียงมาใชใ้นสายการประกอบรถยนต ์(Moving assembly line) ของบริษทั และใช้
ช้ินส่วนมาตรฐานท่ีสามารถเปล่ียนทดแทนกนัได ้(Standardized interchangeable parts) ท าใหใ้ช้
เวลาในการผลิตลดลง อยา่งไรก็ตามดว้ยวธีิการดงักล่าว ท าใหช้ิ้นส่วนและวตัถุดิบไดรั้บการผลิต
และส่งต่อไปยงักระบวนการถดัไปโดยไม่มีการพิจารณาถึงความตอ้งการเช่นเดียวกบัการผลิตสินคา้ 
ส าเร็จรูป ระบบดงักล่าวจะถูกเรียกวา่ระบบการผลิตแบบเนน้ปริมาณ (Mass production) คือ ผลิต
แบบปริมาณมาก รุ่นการผลิตมีขนาดใหญ่ เพื่อลดตน้ทุนการผลิตต่อหน่วยใหต้ ่าลงโดยเฉพาะใน
ส่วนของตน้ทุนทางออ้ม ระบบการผลิตของฟอร์ดประสบความส าเร็จอยา่งยิง่ เน่ืองจากช่วงนั้น
ตลาดยงัคงเป็นของผูผ้ลิตเพราะผูผ้ลิตรถยนตมี์จ านวนนอ้ยราย ถึงแมว้า่ผูผ้ลิตเป็นจ านวนมาก แต่
ความตอ้งการซ้ือก็มีความจ านวนมากเช่นกนัจึงจ าหน่ายไดห้มด 
 จากความส าเร็จของบริษทั ฟอร์ด ต่อมา อิจิ โทโยดะ (Eiji Toyoda) และไทอิจิ โอโนะ 
(Taiichi Ohno) ผูบ้ริหารของบริษทั โตโยตา้ ไดพ้ยายามน าเอาแนวคิดของฟอร์ดไปปรับปรุงระบบ
การผลิตของบริษทัโตโยตา้ในประเทศญ่ีปุ่นแต่พวกเขาพบวา่สภาพของบริษทัยงัไม่เหมาะกบัการ
ใชร้ะบบดงักล่าวเน่ืองจากขณะนั้นประเทศญ่ีปุ่นอยูใ่นสภาพหลงัสงคราม ปัจจยัการผลิตต่าง ๆ และ
เงินทุนมีจ ากดั ท าใหไ้ม่สามารถลงทุนสร้าง "ระบบการผลิตท่ีเนน้ปริมาณ" ตามแบบอยา่งของ
ฟอร์ดได ้ทั้งสองจึงไดร่้วมกบัทีมงานของบริษทัโตโยตา้ พฒันาระบบการผลิตของตนเองข้ึนมาจาก
ประสบการณ์ท่ีพบโดยเร่ิมตน้จากการคน้หาและแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนในระดบัปฏิบติัการ การน า
ขอ้เสนอแนะการปรับปรุงงานท่ีไดจ้ากพนกังานมาทดลองปฏิบติัและประยกุตแ์นวคิดของระบบ
ซูเปอร์มาร์เก็ตหรือระบบดึง มาสร้างระบบการผลิตท่ีเรียกวา่ "ระบบการผลิตแบบโตโยตา้" (TPS : 
Toyota Production System) หรือท่ีรู้จกักนัดีในช่ือของระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (JIT 
Production System) 
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 ในปี 1990 James P.Womack เขียนหนงัสือช่ือ The Machine That Changed The World 
ซ่ึงกล่าวถึงประวติัการณ์ผลิตรถยนต ์รวมถึงศึกษาวเิคราะห์โรงงานประกอบรถยนตข์องญ่ีปุ่น 
สหรัฐอเมริกา และยโุรป และเกิดค าวา่ "Lean manufacturing" ข้ึนเป็นคร้ังแรก James Womack ได้
มีโอกาสศึกษาระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (TPS) เป็นเวลาหลายปี แลว้สรุปออกมาเป็นส่ิงท่ีเขา
เรียกวา่ แนวคิดและการผลิตแบบลีน ซ่ึง Lean producer คือการน าขอ้ดีของ Craft production และ 
Mass production มารวมกนัและหลีกเล่ียงค่าใชจ่้ายท่ีสูงของ Craft production และความไม่ยดืหยุน่
ของ Mass production แลว้ท าใหก้ารใชง้านแบบมีความยืดหยุน่สูงและเพิ่มการใชเ้คร่ืองจกัร
อตัโนมติัในการผลิตสินคา้ในหลากหลายรูปแบบ 
 เม่ือแนวคิด Lean และระบบการผลิตแบบลีน (Lean manufacturing) เป็นท่ีรู้จกัมากข้ึน
ทั้งในอุตสาหกรรมโลกและในประเทศไทย โรงงานต่าง ๆ ก็ตอ้งเปล่ียนระบบการผลิตจาก Mass 
production สู่ Lean production หรือ Lean manufacturing ดว้ยเหตุผลต่าง ๆ กนั คือ 
 ประการแรก ตอ้งการมีตน้ทุนท่ีต ่าลง (Cost reduction) เพื่อเพิ่มความสามารถในการ
แข่งขนั (Competitiveness) หรือรักษาส่วนแบ่งทางการตลาด 
 ประการท่ี 2 ตอ้งการเพิ่มผลิตภาพ (Increased productivity) เพื่อการจดัส่งท่ีดีข้ึน และ
รักษาหรือเพิ่มส่วนแบ่งทางการตลาด 
 ประการท่ี 3 ตอ้งการลด Lead time ในการผลิตสินคา้ เพื่อการจดัส่งท่ีตรงเวลา (On time 
delivery) และเพิ่มความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้ (Customer satisfaction) 
 ประการท่ี 9 ตอ้งการมีระบบการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพสูงระดบัสากล (World class 
manufacturing) เพื่อการแข่งขนัไดแ้ละเป็นท่ียอมรับของลูกคา้ 
 ประการท่ี 5 ลูกคา้ใหท้  า จึงจ าเป็นตอ้งท าเพื่อความพึงพอใจของลูกคา้ อนัจะเป็นท่ีมาของ
การสั่งซ้ือผลิตภณัฑ์ 
 ประการท่ี 6 ลูกคา้มีการประเมินระบบการผลิตแบบ Lean เปรียบเทียบกบัผูจ้ดัส่ง 
(Supplier) รายอ่ืน ๆ เพื่อพิจารณาผลงานของผูจ้ดัส่ง อนัจะส่งผลต่อการสั่งซ้ือผลิตภณัฑ ์
 ประการท่ี 7 บริษทัแม่ซ่ึงอยูต่่างประเทศมีนโยบายใหท้ า 
 แนวทางท่ีตอ้งตระเตรียมหรือด าเนินการเพื่อการเปล่ียนแปลงคร้ังน้ีถือวา่เป็นหวัใจ
ส าคญัในการน าแนวคิดการผลิตแบบลีนมาปรับใชใ้หเ้หมาะกบัอุตสาหกรรม ซ่ึงอาจจะมีแนวทาง
หรือกลยทุธ์ท่ีแตกต่างออกไปจากของบริษทัโตโยตา้ ซ่ึงเป็นตน้แบบของการผลิตแบบลีน ความรู้
ในการน าเคร่ืองมือลีนต่าง ๆ มาปรับใชเ้ป็นส่ิงส าคญั แต่หากปราศจากความรู้ความเขา้ใจในปรัชญา
การผลิตแบบลีนอยา่งแทจ้ริงแลว้ โอกาสท่ีจะประสบความส าเร็จก็เป็นไปไดย้าก การใหค้วามรู้
ความเขา้ใจพื้นฐานของการผลิตแบบลีนใหแ้ก่พนกังานเป็นส่ิงส าคญัซ่ึงเป็นความความจ าเป็นใน
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การเปล่ียนแปลงแนวทางในการท างาน รวมถึงการวดัผลงานของพนกังานท่ีเก่ียวเน่ืองกบัตวัวดัของ
ลีนเป็นหวัใจหลกัของการน าลีนไปปฏิบติัใหป้ระสบผลส าเร็จ ตน้ทุนโดยปกติท่ีแสดงใหเ้ห็นมกัจะ
เป็นเพียงยอดของภูเขาน ้าแข็งเท่านั้น ในขณะท่ีตน้ทุนโดยส่วนใหญ่มกัจะมองไม่เห็นหรือไม่ไดรั้บ
ความสนใจมุมมองของลีนจะเผยใหเ้ห็นตน้ทุนเหล่านั้นเพื่อด าเนินการแกไ้ขและขจดัออกไป 
 

หลกัการของระบบการผลติแบบลนี  
 นิพนธ์  บวัแกว้ (2551, หนา้ 18) ไดศึ้กษาแนวคิดของ Jim Womack ในปี ค.ศ. 1990 ของ
ระบบน้ีท่ีกล่าวใน ในหนงัสือ Machine that Changed the World และน าหลกัการในการน าไปใชไ้ว ้
5 ประการ ดงัน้ี 
 1. คุณค่า (Value) ตอ้งรู้วา่ลูกคา้ตอ้งการอะไร และท าการผลิตใหไ้ดต้ามความตอ้งการ
ของลูกคา้หากเราผลิตส่ิงท่ีลูกคา้ไม่ตอ้งการ ก็คือการสูญเปล่า 
 กระบวนการท่ีสูญเปล่า (Waste-free) เป็นกระบวนการท่ีด าเนินไปอยา่งถูกตอ้งโดยตอ้ง
ใชเ้วลาและความพยายามท่ีจะก าจดัการสูญเปล่าออกจากกระบวนการ ดงันั้นกระบวนการท่ีสร้าง
คุณค่าจึงเป็นส่ิงส าคญั ลูกคา้จะเป็นคนสุดทา้ยท่ีก าหนดคุณค่า ดว้ยเหตุน้ี ความสูญเปล่าประเภท
หน่ึงของ MUDA คือกระบวนการท่ีลูกคา้ไม่ตอ้งการ บริษทัท่ีผลิตแบบลีนจะด าเนินการเพื่อก าหนด
ความแม่นย  าของคุณค่าในตวัสินคา้ และก าหนดถึงความสามารถของสินคา้ในการเสนอราคาใหก้บั
ลูกคา้ หรืออีกแง่หน่ึงบริษทัท่ีผลิตแบบลีนจะท างานเพื่อท าความเขา้ใจและบอกวา่ลูกคา้ตอ้งการซ้ือ
อะไร บริษทัท่ีผลิตแบบลีนจะมีการปรับปรุงพื้นฐานสินคา้ การบริหารองคก์รและพนกังานไปจนถึง
แผนการผลิต 
 2. แผนภาพการไหลของคุณค่า (Value stream mapping) คือ การเขียนแผนภาพของ
กระบวนการเพื่อแสดงให้เห็นถึงการไหลของวตัถุดิบและขอ้มูลในกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ ์
นั้น ๆ และท าการก าจดักระบวนการท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มออกไป 
 แผนภาพกระบวนการสามารถท าไดโ้ดยการสร้าง Value Stream Mapping (VSM) โดยท่ี 
Value stream คือ กิจกรรมหรืองานทั้งหมด (เป็นส่ิงก่อให้เกิดคุณค่าเพิ่มและไม่มีคุณค่าเพิ่ม) ท่ีท าให้
เกิดผลิตภณัฑใ์หก้บัลูกคา้ ดงันั้น Value stream mapping ก็คือการเขียนแผนภาพแสดงการไหลของ
วตัถุดิบและขอ้มูลสารสนเทศในการผลิตของกระบวนการต่าง ๆ 
 3. การไหล (Flow) ผลิตภณัฑค์วรไหลผา่นกระบวนการเพิ่มคุณค่าอยา่งต่อเน่ืองและ
สม ่าเสมอ ปราศจากการรอคอย ซ่ึงจะน าไปสู่การมีระดบัสินคา้คงคลงัเป็นศูนย ์
 การไหลแบบต่อเน่ืองจะท าใหก้ารผลิตมีช่วงเวลาน า (Lead time) นอ้ย ท าใหส้ามารถวาง
แผนการผลิตแบบ Make to order แทนแบบ Make to stock และการควบคุมการปรับเรียบการผลิต 
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ท าใหป้ริมาณการผลิตกบัปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ใกลเ้คียงกนั เป็นการป้องกนัความสูญ
เปล่าจากการผลิตมากเกินไป การไหลแบบต่อเน่ืองโดยปราศจากการรอคอย จะน าไปสู่การมีระดบั
วสัดุสินคา้คงคลงัเป็นศูนย ์การจ ากดัความสูญเปล่าจากการคงคลงัสินคา้ และการปรับเรียบการผลิต
ท่ีเหมาะสมท าใหส้ามารถสลบัเปล่ียนผลิตภณัฑไ์ดง่้าย ๆ และเกิดความยดืหยุน่ในกระบวนการ 
 4. การดึง (Pull) คือ การผลิตสินคา้ตามปริมาณท่ีลูกคา้ตอ้งการในช่วงเวลาท่ีตอ้งการเพื่อ
เป็นการก าจดั สินคา้คงคลงัในแนวคิดแบบลีน สินคา้คงคลงัหรือวสัดุคงคลงัจะถูกพิจารณาวา่เป็น
การสูญเปล่า ฉะนั้นการผลิตสินคา้ใด ๆ ก็ตามท่ีขายไม่ได ้จะเป็นการสูญเปล่าเช่นเดียวกนั ดงันั้นส่ิง
ส าคญัก็คือ ท าตามความตอ้งการของลูกคา้ท่ีแทจ้ริง โดยการดึงผลิตภณัฑเ์ขา้สู่ผลิตระบบ เร่ิมจาก 3 
หลกัการแรกในการปรับปรุงหลกัการน้ีเป็นการผลิตตามปริมาณท่ีพอเพียงในช่วงเวลาท่ีตอ้งการ
เพื่อก าจดัความสูญเปล่าท่ีมากเกินไป แต่ในการปฏิบติัความตอ้งการจะเปล่ียนแปลงตลอดเวลา จึง
ไดน้ า Task time มาใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการจดัความสมดุลของการไหล ซ่ึงหลกัการน้ีมีความส าคญั
มากเพราะการก าจดัความสูญเปล่าน้ีจะท าใหข้ั้นตอนการเคล่ือนยา้ยวสัดุคงคลงัเหล่าน้ีออกไป 
 5. ความสมบูรณ์แบบ (Perfection) คือ การเพิ่มคุณค่าใหไ้ดม้ากท่ีสุด โดยการพฒันา
ปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Continuous improvement) 
 

องค์ประกอบของแนวคดิแบบลนี 
 1. การบรรลุถึงการออกแบบผลิตภณัฑแ์ละกิจกรรมในกระบวนการผลิต ซ่ึงมี
คุณลกัษณะ และเห็นกระบวนการเพิ่มคุณค่าในสายตาลูกคา้ 
 2. เป็นการวางเคา้โครงสร้างระบบการไหลอยา่งต่อเน่ือง ระบบคงคลงัเป็นศูนย ์การผลิต
ทนัเวลาพอดี ของเสียเป็นศูนย ์
 3. ความสมบูรณ์แบบ คือ การเพิ่มคุณค่ามากท่ีสุดโดยการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง หรือ 
Kaizen ซ่ึงการประเมินผลตอ้งปรับปรุงได ้ดงันั้นการบริการและการด าเนินงานขั้นต่อไป ควรท่ีจะ
ค านึงถึงการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองท่ีเป็นไปได ้การวดัประสิทธิภาพโดยการ Bench marketing และ
การใช ้Balance scorecard รวมถึงการท างานเป็นทีมและการคน้หา สภาพความตอ้งการท่ีจะ
เปล่ียนแปลงตามสภาพแวดลอ้ม 
 สรุปจากหลกัการทั้ง 5 ไดว้า่ ระบบการผลิตแบบลีน (Lean manufacturing) จะมุ่งเนน้ไป
ท่ีการผลิตผลิตภณัฑ์หรือการบริการท่ีลูกคา้ตอ้งการ โดยการท าความเขา้ใจในกระบวนการผลิตและ 
บ่งช้ีความสูญเปล่า ในกระบวน การเท่านั้น และก าจดัความสูญเปล่าเหล่านั้นทีละขั้นตอนอยา่ง
ต่อเน่ือง ซ่ึงความสูญเปล่ามีทั้งหมด 7 ประการ ซ่ึงตรงกบัภาษาญ่ีปุ่น MUDA 
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ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ 

 1. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Over-production) 
 ความพยายามในการใชเ้คร่ืองจกัรและพนกังานในการผลิตใหม้ากท่ีสุด โดยไม่ค  านึงถึง 
ความสามารถในการรับงานต่อ จะท าใหเ้กิดผลเสียตามมา คือ เม่ือแต่ละสถานีงานท่ีจ าเป็น ตอ้ง
ท างานต่อเน่ืองกนั ไม่สามารถผลิตงานไดอ้ยา่งสมดุล ก็จะเกิดงานท่ีตอ้งรอการผลิต (งานระหวา่ง
กระบวนการผลิต) ยิง่ท  าการผลิตมากเท่าไร ก็จะยิง่เพิ่มงานระหวา่งกระบวนการผลิตกองรอมากข้ึน
เท่านั้นซ่ึงจะน าไปสู่ปัญหา 
  1.1  ปัญหาของความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป 
   - เกิดความตอ้งการพื้นท่ีในการจดัเก็บ ท าใหสู้ญเสียพื้นท่ีท างานส่วนหน่ึงไป ท า
ใหก้ารขนยา้ย/ขนส่ง ท าไดล้  าบาก การควบคุมเคร่ืองจกัรและการซ่อมแซมท าไดไ้ม่สะดวก เม่ือมี
งานระหวา่งกระบวนการผลิตมากจนไม่สามารถเก็บไวใ้นบริเวณการท างาน แลว้จะตอ้งหาพื้นท่ี
เพื่อเก็บงานระหวา่ง กระบวนการผลิตชัว่คราว ซ่ึงเป็นการใชพ้ื้นท่ีอยา่งไม่คุม้ค่าและตอ้งเสีย
ค่าใชจ่้ายเพิ่ม 
   - ความไม่ปลอดภยัในการท างาน หากการจดัเก็บงานระหวา่งกระบวนการผลิตไม่
เป็นระเบียบ หรือ ไม่มัน่คงพอ ก็อาจจะท าใหเ้กิดอุบติัเหตุไดซ่ึ้งสร้างความเสียหายใหก้บัทั้งคนและ
ทรัพยสิ์น 
   - เกิดการขนยา้ยไปเก็บชัว่คราวเม่ือใชไ้ม่หมด หรือมีการเปล่ียนค าสั่งผลิต ท าให้
เสียแรงงาน เวลา และเคร่ืองจกัรในการขนยา้ย โดยท่ีไม่ก่อมูลค่าเพิ่มต่องานนั้นเลย 
   - ของเสียจากกระบวนการก่อนหนา้ไม่ไดรั้บการแกไ้ขทนัที เพราะคา้งอยูใ่นงาน
ระหวา่งกระบวนการผลิต การท่ีเราท าการผลิตแต่ละคร้ังในปริมาณมาก ๆ กวา่จะถึงกระบวนการ
ผลิตถดัไปหรือถูกตรวจสอบ ซ่ึงในช่วงเวลานั้นเคร่ืองจกัรเดิมก็จะผลิตงานเสียเพิ่มข้ึนอีก จนกวา่จะ
มีการพบของเสียท่ีอยูใ่นงานระหวา่งกระบวนการผลิตและมีการรายงานกลบัมาเพื่อการแกไ้ข ซ่ึง
การผลิตของเสียจะเป็นการเสียทั้งเวลา วตัถุดิบ แรงงาน พลงังานโดยเปล่าประโยชน์ 
   - ตน้ทุนวสัดุ แรงงาน ค่าโสหุย้ท่ีใชไ้ปแลว้ในการผลิตจม 
   - ปิดบงัปัญหาต่าง ๆ ในกระบวนการผลิต เช่น ใชเ้วลานานในการปรับตั้ง
เคร่ืองจกัร หรือ เคร่ืองจกัรเสีย เพราะเม่ือเกิดปัญหาเหล่าน้ีข้ึน ก็ยงัไม่เห็นผลกระทบต่อ
กระบวนการผลิตมากนกั เน่ืองจากมีงานระหวา่งกระบวนการผลิตส ารองไวม้าก จึงเป็นการใช้
เคร่ืองจกัรอยา่งไม่คุม้ค่า และตอ้งเสียค่าใชจ่้ายมากเกินความจ าเป็น เช่น ค่าใชจ่้ายและเวลาท่ีตอ้งเสีย
ไปในการซ่อมเคร่ืองจกัร 
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  1.2  แนวทางในการปรับปรุง 
   - ก าจดัจุดคอขวด โดยการศึกษาเวลาการท างานของแต่ละขั้นตอนในการผลิตวา่
ท างานสมดุลกนัหรือไม่ หากพบวา่ขั้นตอนใดมีก าลงัการผลิตต ่ากวา่ขั้นตอนอ่ืน ๆ ก็ให้จดัการแกไ้ข 
   - ผลิตแต่ละช้ินงานท่ีตอ้งการในปริมาณท่ีตอ้งการเท่านั้น ซ่ึงจะท าใหร้ะหวา่ง
กระบวนการผลิตลดลงได ้
   - พนกังานตอ้งบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรให้อยูใ่นสภาพพร้อมใชง้านอยูเ่สมอ หาก
เคร่ืองจกัรของเรามีสภาพทรุดโทรม ตอ้งซ่อมแซมบ่อย นอกจากจะเสียเงินและเวลาในการ
ซ่อมแซมแลว้ ยงัท าใหเ้ราผลิตของไดล่้าชา้ ไม่ทนัความตอ้งการของลูกคา้ หรือสินคา้ท่ีผลิตออกมา
มีคุณภาพต ่า 
   - ก าหนดการผลิตในแต่ละ Lot ใหน้อ้ยลง 
   - ลดเวลาตั้งเคร่ืองโดยปรับปรุงวธีิการท างานและจดัล าดบัขั้นตอนการท างานให้
เหมาะสม จดัเตรียมอุปกรณ์ใหพ้ร้อมเพื่อลดเวลาในการหาส่ิงของ 
   - ฝึกพนกังานใหมี้ทกัษะหลายอยา่งในการปฏิบติังาน เพื่อใหท้  างานไดห้ลาย
หนา้ท่ี เม่ือมีการเร่งด่วนก็สามารถยา้ยไปช่วยสถานีอ่ืน อนัจะท าใหก้ารผลิตเป็นไปไดอ้ยา่งต่อเน่ือง
และลดปัญหาการผลิตท่ีไม่เหมาะสมลงได ้
 2. ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงัท่ีไม่จ  าเป็น (Inventory/Work In Process : 
WIP) โดยแนวคิดเดิม คิดวา่การเก็บวสัดุคงคลงั เพื่อเป็นการประกนัวา่วสัดุส าหรับการผลิตเพียงพอ 
อยูต่ลอดเวลาและไดส่้วนลดดา้นราคา แต่ความจริงแลว้ ก่อใหเ้กิดความสูญเสียตามมา ไดแ้ก่ 
  2.1 ปัญหาของความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป 
   - ตอ้งใชพ้ื้นท่ีในการเก็บรักษาวสัดุคงคลงั แทนท่ีจะใชพ้ื้นท่ีส่วนน้ีไปในการผลิต
เพื่อใหไ้ดสิ้นคา้ออกมา 
   - ตน้ทุนวสัดุจม ยิง่ระยะเวลาท่ีวสัดุอยูใ่นโรงงานมากเท่าไร ตอ้งเสียดอกเบ้ียเพิ่ม
มากข้ึนเท่านั้น 
   - วสัดุเกิดการเส่ือมคุณภาพ ถา้ขาดการจดัเก็บแบบเขา้ก่อนออกก่อน (First-In-
First-Out : FIFO) 
   - เกิดความซ ้ าซอ้นในการสั่งซ้ือ ถา้ควบคุมปริมาณและต าแหน่งท่ีจดัเก็บไม่ถูกตอ้ง 
   - ตอ้งการแรงงานในการจดัการเป็นจ านวนมาก เพื่อท าการควบคุมรายรับจ่าย 
ตลอดจนดูแล 
   - เม่ือมีการเปล่ียนแปลงค าสั่งผลิตก็จะเกิดวสัดุตกคา้งอยูใ่นคลงัเป็นจ านวนมาก 
โดยท่ียงัไม่รู้วา่จะมีความตอ้งการใชอี้กเม่ือไร 
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  2.2 แนวทางในการปรับปรุง 
   - ก าหนดจุดต ่าสุดและสูงสุดในการจดัเก็บวสัดุแต่ละชนิด 
   - ใชก้ารควบคุมดว้ยการมองเห็นเพื่อช่วยในการจดัเก็บและหยบิใช ้เช่น สี แผน่
ป้าย 
   - การควบคุมปริมาณการสั่งซ้ือจากอตัราการใชด้ว้ยระบบท่ีง่ายท่ีสุด 
   - ปรับปรุงระบบการจดัเก็บใหมี้ลกัษณะเขา้ก่อนออกก่อน 
 3. ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 
 การขนส่ง หมายถึงกิจกรรมท่ีท าใหว้สัดุต่าง ๆ ภายในโรงงานเกิดการเคล่ือนยา้ย
เปล่ียนแปลงสถานท่ี เพื่อให้สามารถด าเนินการผลิตไปไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ทั้งน้ีไม่รวมถึงการขนส่งท่ี
เกิดภายนอกโรงงาน บ่อยคร้ังท่ีพบวา่หากเราไม่มีการควบคุมการขนส่งก็จะเกิดสูญเสียข้ึน เช่น การ
ขนยา้ยซ ้ าซอ้น หรือใชเ้ส้นทางการขนส่งท่ีไม่เหมาะสม ยิง่จะท าใหต้น้ทุนการขนส่งเพิ่มข้ึนไปอีก 
  3.1 ปัญหาท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากการขนส่ง 
   - เกิดตน้ทุนการขนส่ง เช่น แรงงานคน พลงังาน 
   - วสัดุเสียหายจากการตกหล่น 
   - วสัดุเกิดการสูญหายและตกหล่นไประหวา่งทางท่ีท าการขนส่ง 
   - อุบติัเหตุ 
   - สูญเสียเวลาในการผลิต ถา้การขนส่งไม่ทนัต่อการผลิต พนกังานในหน่วยงาน
นั้นก็คงจะตอ้งเสียเวลารอคอยโดยท่ีไม่ไดส้ร้างงานให้เกิดข้ึน ซ่ึงท าใหผ้ลงานออกมาล่าชา้ 
  3.2 แนวทางการปรับปรุง 
   - วางแผนเคร่ืองจกัรใหใ้กล ้
   - พยายามลดการขนส่งซอ้นกนั 
   - ใชอุ้ปกรณ์ในการขนถ่ายท่ีเหมาะสม 
 9. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย/แกไ้ขงานเสีย (Defects) 
  9.1 ปัญหาท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากการผลิตของเสีย 
   - ตน้ทุนสูญไปโดยเปล่าประโยชน์ 
   - เสียเวลาท่ีควรจะใชใ้นการผลิตสินคา้ดีไป หรือใชเ้วลาไม่คุม้ค่า และใชเ้วลานาน
กวา่จะผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพไดค้รบตามจ านวนท่ีตอ้งการ 
   - ตอ้งปรับเปล่ียนแผนการผลิต ในกรณีท่ีเกิดของเสียข้ึนมากกวา่ปริมาณท่ีเผื่อไว ้
ท าใหก้ าหนดการผลิตสินคา้อ่ืนตอ้งเล่ือนออกไป ส่งผลกระทบท าใหลู้กคา้ไดสิ้นคา้ไม่ตรงตาม
ก าหนด 
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   - เกิดการท างานซ ้ าเพื่อแกไ้ขงาน ตอ้งใชแ้รงงานในการแยกของดีและของเสียออก
จากกนั ตลอดจนการผลิตสินคา้นั้นใหม่ 
   - สัมพนัธภาพระหวา่งแผนกไม่ดี เน่ืองจากไดรั้บช้ินงานเสียหรือโยนความผดิ 
   - ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเก็บและก าจดัของเสีย 
 วธีิท่ีเราใชใ้นการคน้หาของเสียหรือปรับปรุงคุณภาพ คือ วธีิการตรวจสอบ แต่วธีิน้ีไม่
สามารถขจดัสาเหตุของการผลิตของเสียได ้เพียงแต่เป็นขั้นตอนในการเลือกของเสียออกจาก
กระบวนการเท่านั้น ตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตของเสียก็ยงัคงอยู ่และหากตรวจสอบไม่รัดกุมพอ 
ก็อาจมีของเสียหลุดรอดไปถึงมือลูกคา้ ซ่ึงจะท าใหเ้กิดปัญหาตามมา 
  9.2 การปรับปรุง 
   - มีมาตรฐานของงาน, วสัดุท่ีถูกตอ้ง 
   - พนกังานตอ้งปฏิบติังานให้ถูกตอ้งตามมาตรฐานตั้งแต่แรก 
   - อบรมพนกังานใหมี้ความรู้ความเขา้ใจ และสามารถปฏิบติังานไดต้รงตาม
มาตรฐานท่ีก าหนด 
   - ดดัแปลงอุปกรณ์ใหส้ามารถป้องกนัความผดิพลาดจากการท างาน เช่น การ
ดดัแปลงอุปกรณ์ใหไ้ม่สามารถใชง้านได ้หากช้ินงานไม่สมบูรณ์ 
   - ตั้งเป้าหมายใหผ้ลิตของเสียเป็นศูนย ์
   - ใหมี้การตอบสนองขอ้มูลทางดา้นคุณภาพอยา่งรวดเร็ว ยิง่เราสามารถทราบถึงส่ิง
ผดิปกติท่ีเกิดข้ึน ในกระบวนการไดเ้ร็วมากเท่าไร การแกไ้ขก็จะง่ายข้ึนเท่านั้น และยงัช่วยลด
ปริมาณการผลิตของเสียในลกัษณะซ ้ า ๆ กนัใหน้อ้ยลงดว้ย 
   - ปรับปรุงการออกแบบผลิตภณัฑเ์พื่อให้เหมาะสมกบัการใชง้านและการผลิต 
   - บ ารุงรักษาเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรใหอ้ยูใ่นสภาพดี 
 5. ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิผล (Over-processing) 
  5.1 ปัญหาท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิผล 
   - เกิดตน้ทุนท่ีไม่จ  าเป็น 
   - เสียเวลาในการเตรียมและการผลิตท่ีไม่จ  าเป็น 
   - มีงานระหวา่งกระบวนการผลิตมาก 
   - สูญเสียพื้นท่ีในการท างาน ความคล่องตวัในการท างานลดนอ้ยลง 
  5.2 การปรับปรุง 
   - ปรับปรุงการออกแบบผลิตภณัฑแ์ละเลือกใชว้สัดุท่ีเหมาะสม เพื่อใหง่้ายต่อการ
ผลิตและการใชง้าน 
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   - วเิคราะห์การท างานเพื่อแบ่งประเภทขั้นตอนทั้งหมดในกระบวนการวา่จดัอยูใ่น
งานประเภทใดใน 5 ประเภท ไดแ้ก่ การปฏิบติังาน การขนยา้ย การเก็บ การตรวจเช็ค การล่าชา้ 
จากนั้นจึงศึกษาเฉพาะขั้นตอนท่ีไม่เหมาะสม เพื่อหาวธีิปรับปรุงหรือแกไ้ขต่อไป 
   - ใชห้ลกัการ 5 W 1 H คือ การถามเพื่อวิเคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละขั้นตอน ใน
กระบวนการผลิต ซ่ึงประกอบดว้ยค าถามหลกั 6 ค าถาม คือ 
    WHAT / WHY - เป็นค าถามเพื่อหาวตัถุประสงคใ์นการท างาน 
    ท าอะไร ? ท าไมตอ้งท า? ท าอยา่งอ่ืนไดห้รือไม่  
    WHEN - เป็นค าถามเพื่อหาล าดบัขั้นตอนการท างานท่ีเหมาะสม 
    ท าเม่ือไหร่ ? ท าไมตอ้งท าตอนนั้น ? ท าตอนอ่ืนไดห้รือไม่ 
    WHERE - เป็นค าถามเพื่อหาสถานท่ีท างานท่ีเหมาะสม 
    ท าท่ีไหน ? ท าไมตอ้งท าท่ีนัน่ ? ท าท่ีอ่ืนไดห้รือไม่ ? 
    WHO - เป็นค าถามเพื่อหาบุคคลท่ีเหมาะสมในการท างาน 
    ใครเป็นคนท า ? ท าไมตอ้งเป็นคนนั้นท า ? คนอ่ืนท าไดห้รือไม่ ? 
    HOW - เป็นค าถามเพื่อหาวธีิการท างานท่ีเหมาะสม 
    ท าอยา่งไร ? ท าไมตอ้งท าอยา่งนั้น ?  ท าวธีิอ่ืนไดห้รือไม่ ? 
   - ใชห้ลกัการ ECRS ในการปรับปรุงงาน ซ่ึงเป็นหลกัการท่ีประกอบดว้ย การก าจดั 
(Eliminate), การรวมกนั (Combine), การจดัใหม่ (Rearrange), และการท าใหง่้าย (Simplify) ซ่ึงเป็น
หลกัการง่าย ๆ ท่ีสามารถใชใ้นการเร่ิมตน้ลดความสูญเปล่าหรือ MUDA ลงไดเ้ป็นอยา่งดี 
    E = Eliminate การก าจดั หมายถึง การพิจารณาการท างานปัจจุบนัและท าการ
ก าจดัความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการท่ีพบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การ
เคล่ือนท่ี/เคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็น การท างานท่ีไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินคา้ท่ีมากเกินไป การ
เคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็น และของเสีย 
    C = Combine การรวมกนั หมายถึง การรวมขั้นตอนการท างานเขา้ดว้ยกนั โดย
ลดการท างานท่ีไม่จ  าเป็นลงได ้โดยการพิจารณาวา่ สามารถรวมขั้นตอนการท างานใหล้ดลงได้
หรือไม่  
    R = Rearrange การจดัใหม่ คือ การจดัขั้นตอนการผลิตใหม่ เพื่อใหล้ดการ
เคล่ือนท่ีท่ีไม่จ  าเป็นหรือการรอคอย  
    S = Simplify การท าใหง่้าย หมายถึง การปรับปรุงวธีิการท างานใหง่้ายข้ึนและ
สะดวกข้ึน โดยสร้างอุปกรณ์ช่วยใหท้  างานไดง่้ายข้ึน 
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 6. ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay/Waiting) 
 ในกระบวนการผลิต จะประกอบดว้ยขั้นตอนงาน หลาย ๆ ขั้นตอน หากไม่มีการจดัการ 
และควบคุมปัจจยัต่าง ๆ ท่ีมีผลต่อการท างานท่ีดีพอ ก็จะท าใหก้ระบวนการผลิตขาดสมดุลไปซ่ึง จะ
ท าใหเ้กิดการรอคอยส่งผลใหก้ารผลิตเป็นไปอยา่งล่าชา้ การส่งมอบสินคา้ไม่ทนัก าหนด 
  6.1 ปัญหาท่ีเกิดจากการรอคอย 
   - เสียเวลา 
   - เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
   - ขวญัและก าลงัใจต ่า เพราะเกิดความไม่แน่นอน  ในกระบวนการผลิตท าให้
พนกังานไม่ทราบถึงแผนงาน และเป้าหมายในการปฏิบติังาน 
  6.2 การปรับปรุง  
   - วางแผนการผลิต  
   - บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร 
   - ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจกัร 
   - จดัสรรงานใหมี้ความสมดุลในแต่ละขั้นตอนงาน 
   - ฝึกใหพ้นกังานมีทกัษะหลายดา้น 
 7. ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
 การเคล่ือนไหวดว้ยท่าทางท่ีไม่เหมาะสม หรือ การท างานกบัเคร่ืองมือ เคร่ืองใช ้อุปกรณ์
ท่ีมีขนาด น ้าหนกั หรือ สัดส่วน ท่ีไม่เหมาะสมกบัร่างกายของผูป้ฏิบติังานเป็นเวลานาน ๆ ก็จะท า
ใหเ้กิดความเม่ือยลา้ต่อร่างกาย และยงัท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการท างานอีกดว้ย  
  7.1 ปัญหาจากการเคล่ือนไหว 
   - เกิดระยะทางในการเคล่ือนท่ี ตอ้งใชเ้วลาในการหยบิงานท่ีวางอยูใ่กลต้วั ท าให้
สูญเสียเวลาในการผลิต พนกังานเกิดความเม่ือยลา้ ประสิทธิภาพในการท างานต ่าลง นอกจากน้ียงั
อาจท าใหช้ิ้นงานเสียหาย หากเกิดการตกหล่น 
   - เกิดความลา้ และความเครียด  
   - อุบติัเหตุ เน่ืองจากความระมดัระวงัในการท างานนอ้ยลง  
   - เสียเวลาและแรงงานในการท างานท่ีไม่จ  าเป็น เพราะการเคล่ือนไหวท่ีใช้
ระยะทางมากเกินความจ าเป็น 
  7.2 การปรับปรุง 
   - ศึกษาการเคล่ือนท่ีให้เกิดการเคล่ือนไหวนอ้ยท่ีสุด  
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   - จดัสภาพแวดลอ้มในการท างานใหเ้หมาะสม เช่น แสงสวา่ง อุณหภูมิ เสียง ท่ี
เหมาะสมต่อการท างาน  
   - ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ใหมี้ขนาด ความสูง น ้าหนกั เหมาะสมกบั 
สภาพร่างกายของผูป้ฏิบติังาน 
   - ท าอุปกรณ์ช่วยในการจบัยดึช้ินงาน เพื่อใหส้ามารถท างานไดอ้ยา่งสะดวก
รวดเร็วมาก  
   - ออกก าลงักาย 
 ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ แมว้า่แนวคิดน้ี จะเกิดจากแวดวงอุตสาหกรรมการผลิต แต่
ในภาคบริการหรืองานสนบัสนุนก็สามารถน าหลกัการดงักล่าวไปประยกุตใ์ชไ้ด ้เน่ืองจากการ
ท างานหรือการใหบ้ริการ เราสามารถมองเป็นกระบวนการไดเ้ช่นเดียวกนั ซ่ึงหากตอ้งหารเพิ่ม
ประสิทธิภาพ (Efficiency) ของกระบวนการท างาน หนทางหน่ึงท่ีสามารถท าไดอ้ยา่งง่ายดาย คือ 
การลดการใชท้รัพยากรลง โดยเนน้ไปท่ีความสูญเปล่าของทรัพยากรท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
ท างานนัน่เอง และหลกัการของความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ ก็จะช่วยใหเ้ราสามารถคน้หา Waste ท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการไดอ้ยา่งรวดเร็ว 
 

งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 ท่ามกลางกระแสโลกาภิวฒัน์ในแต่ละธุรกิจพยายามลดตน้ทุนและระบบการผลิตแบบ
ลีนนั้นเป็นเคร่ืองมือท่ีสามารถช่วยใหอ้งคก์รประสบความส าเร็จ ในการลดตน้ทุน การน าระบบการ
ผลิตแบบลีนไปใชใ้หป้ระสบความส าเร็จนั้นไดมี้ผูศึ้กษาปัจจยัใหป้ระสบความส าเร็จไวด้งัน้ี  

ภทัรนิษฐ ์บุญวงั (2556) ไดว้เิคราะห์เพื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน และเพิ่มผลผลิตใน
สายการผลิตโครงสร้างพื้นลิฟต ์โดยใชแ้นวคิดลีนในการก าจดังานและลดงานท่ีไม่ก่อใหเ้กิด
มูลค่าเพิ่มต่อตวัผลิตภณัฑ ์ไดล้ดความสูญเปล่าเน่ืองจากการรอคอย ลดระยะทาง และเวลาในการ
ขนยา้ยวตัถุดิบในกระบวนการต่าง ๆ โดยใชห้ลกัการ ECRS การศึกษาการท างานและเวลา รวมถึง
การออกแบบผงัโรงงาน ซ่ึงท าการวเิคราะห์และออกแบบผงัของกระบวนการเช่ือม โดยออกแบบ
เป็น 3 แบบเพื่อวเิคราะห์ เปรียบเทียบ และค านวณคะแนนส าหรับผงักระบวนการในแต่ละแบบ 
โดยผลท่ีไดคื้อ สามารถลดพื้นท่ีในการจดัเก็บช้ินงานได ้ลดระยะทางการเคล่ือนยา้ยได ้ลดเวลา
เคล่ือนยา้ยได ้ท าใหส้ามารถเพิ่มก าลงัการผลิตรวมเป็น 12,170 ตวัต่อปี 

ธีรศกัด์ิ มงคลสวสัด์ิ (2551) ไดเ้สนอแนวทางการวเิคราะห์และปรับปรุงการจดัส่ง
ช้ินส่วนเพื่อลดความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวท่ีไม่เกิดคุณค่าในการประกอบและจดัเก็บช้ินส่วน
มีกระบวนการมากเกินความตอ้งการในโรงงานอุตสาหกรรมรถยนต ์การศึกษาน้ีไดน้ าเสนอระบบ
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การจดัส่งช้ินส่วนแบบลีน ซ่ึงเป็นการจดัส่งช้ินส่วนตามกระบวนการ ตามจ านวน และล าดบัความ
ตอ้งการการใชง้าน และใชอุ้ปกรณ์การขนถ่ายท่ีท าใหช้ิ้นส่วนเคล่ือนท่ีไปยงัจุดประกอบในเวลาท่ี
ตอ้งการ โดยประยกุตใ์ชก้บัสายการประกอบ ตวัอยา่งจ านวน 10 สถานี ผลการด าเนินการพบวา่ 
สามารถลดระยะทางการเดินเพื่อไปหยบิช้ินส่วนจาก 40 ยนิูต เหลือ 11 ยนิูต ส่งผลใหใ้ชพ้ื้นท่ีเพียง 
24.75 ตารางเมตร จากเดิม 88.52 ตารางเมตร 

อภิชาติ เปรมปราชญช์ยนัต ์(2550) ไดน้ าแนวคิดระบบการผลิตแบบลีนท่ีเป็นระบบการ
ผลิตท่ีมุ่งเนน้ก าจดักิจกรรมท่ีไม่เกิดมูลค่าต่าง ๆ ออกจากกระบวนการและเป็นกลยทุธ์ท่ีส าคญัต่อ
ความส าเร็จขององคก์ร เพื่อประโยชน์กบัองคก์รท าใหก้ารท างานเกิดประสิทธิภาพสูงสุด โดย
วตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาเปรียบเทียบผลสัมฤทธ์ิทางดา้นการลดตน้ทุนจากการประยกุตใ์ชร้ะบบการ
ผลิตแบบลีนกบัการผลิตคราวละมาก ๆ เพื่อเป็นแนวทางการปรับปรุงการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพได้
ดียิง่ข้ึน และเพื่อศึกษาปัจจยัท่ีมีผลกระทบกบัความส าเร็จในการลดตน้ทุนทางดา้นการผลิตจากการ
ประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบลีน โดยใชโ้ปรแกรมส าเร็จรูปทางสถิติมาแปรผลและอธิบายผลลพัธ์
ท่ีไดด้ว้ยหลกัการทางสถิติ วเิคราะห์ และสรุปผลการศึกษา 

 พฤทธิพงศ ์โพธิวราพรรณ (2548) ไดท้  าการประยกุตใ์ชก้ารผลิตแบบลีนอุตสาหกรรม 
(แบบต่อเน่ือง-แบบช่วง) ของโรงงานผลิตเหล็กรูปพรรณ โดยใชเ้คร่ืองมือแบบลีน คือ แผนภูมิสาย
ธารคุณค่าซ่ึงจะช่วยจ าแนกคุณค่าของสายการผลิต และแบบจ าลองสถานการณ์ในการวเิคราะห์
ทางเลือกประเมิน และพฒันาแผนภูมิสายธารคุณค่า ในงานวจิยัน้ีไดใ้ชก้ารออกแบบเชิง
แฟคทอเรียลเตม็แบบ 23 โดยใชแ้บบจ าลองสถานการณ์วเิคราะห์ปัจจยัทั้งหมด 3 ปัจจยั ไดแ้ก่ 
ระบบการผลิต การบ ารุงรักษาแบบทุกคนมีส่วนร่วม และลดเวลาการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรจากการ
จ าลองขจดัความสูญเปล่า สามารถลดระยะเวลาการผลิตรวม ลดสินคา้คงคลงัระหวา่งกระบวนการ 
น ามาสร้างแผนภูมิสายธารคุณค่าสถานะอนาคต 

วทิยา สุหฤทด ารง (2596, หนา้ 91) กล่าววา่ คุณภาพของระบบการผลิต จะเป็นปัจจยั
ส าคญั หน่ึงอนั เน่ืองจากในแนวคิดต่าง ๆ ในปัจจุบนั การจดัการผลิต จะมุ่งลดจ านวนสินคา้คงคลงั 
โดยอาศยัการจดัส่งอยา่งต่อเน่ือง ท าการผลิตเท่าท่ีตอ้งการส่งผล ใหมี้สินคา้คงคลงัลดลง และการ
เกิดของเสียในการผลิตจะไม่เป็นส่ิงท่ียอมรับไดใ้นการจดัส่งไปสู่ลูกคา้ส่งผลใหร้ะบบการผลิตตอ้ง
มีคุณภาพสูง ดงันั้นในการปรับปรุงระบบการผลิต ตอ้งด าเนินการพฒันาคุณภาพในทุก ๆ ส่วนของ
ระบบผลิตควบคู่ไปกบัการพฒันาประสิทธิภาพในดา้นอ่ืน ๆ ดว้ยเช่นกนั 

โกศล ดีศิลธรรม (2550) สรุปปัจจยัต่าง ๆ ซ่ึงมีองคป์ระกอบหลกั คือ แรงงานหรือมนุษย ์
(Man) วสัดุ (Material) และเคร่ืองจกัร (Machines) หรือ 3Ms โดยแนวคิดลีน จะมุ่งสร้างสมดุลของ
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ปัจจยั 3Ms เพื่อประสานแนวคิดลีนกบัหลกัการทางวศิวกรรมการผลิตท่ีมุ่งออกแบบกระบวนการ
หรือระบบท่ีมีตน้ทุนต ่า และสามารถสร้างผลก าไรสูงสุด 
 วเิชียร จงอภิรมยส์กุล (2549) กล่าววา่ การผลิตแบบ Lean (Lean Production) คือระบบการ
ผลิตแบบพอเหมาะ มีแนวคิดท่ีมุ่งสร้างสายการไหลของผลิตภณัฑ ์ผา่นกระบวนการเพิ่มคุณค่าโดย
ปราศจาการขดัจงัหวะ (การไหลแบบทีละช้ิน: One-Piece Flow) มีระบบการผลิตแบบดึง มีกลไกท่ี
ส่งทอดมาจากความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงจะมีการด าเนินการก็ต่อเม่ือมีการดึงผลิตภณัฑอ์อกไป การ
ปฏิบติังานในส่วนของการผลิตจะตอ้งพิจารณาช่วงเวลาตั้งแต่ท่ีลูกคา้ไดส้ั่งซ้ือ จนถึงเม่ือเรารับเงิน
จากลูกคา้ โดยมีเป้าหมายคือตอ้งการลดช่วงเวลาใหส้ั้นลงดว้ยการก าจดัความสูญเปล่าท่ีไม่เพิ่ม
คุณค่า 

อยา่งไรก็ตามแมว้า่หลกัการน้ีจะเป็นท่ีดี แต่ผูผ้ลิตหลายรายยงัใหค้วามเห็นตรงกนัวา่ 
ทฤษฎีน่าสนใจแต่การปฏิบติัยงัท ายาก ในเร่ืองน้ีไดแ้สดงความเห็นวา่ ความจริงแลว้ในภาคการผลิต
ไม่มีใครตอ้งการสตอ็คสินคา้ เน่ืองจากการสตอ็คท าใหเ้กิดตน้ทุนมหาศาล ซ่ึงระบบ JIT สามารถท า
ไดห้ากมีความแม่นย  าเร่ืองความตอ้งการ (Demand) ท่ีสามารถคาดคะเนไดแ้ม่นย  าบอกไดเ้ป็นราย
ไตรมาสหรือรายเดือน 

Alukal (2003) ไดท้  าการสรุปปัจจยัท่ีมีผลต่อความส าเร็จการผลิตของระบบลีนไวด้งัน้ี 
ปัจจยัดา้นการควบคุมคุณภาพท่ีตน้ก าเนิด เพื่อใหส้ามารถน ามาผลิตในขบวนการต่าง ๆ ต่อไป 
ปัจจยัดา้นการลดกลุ่มขนาดการผลิตใหมี้ขนาดเล็ก และง่ายในการผลิต ปัจจยัดา้นการผลิตของ
ระบบการผลิตแบบดึงและคมับงั ปัจจยัดา้นการวางแผนผงัของขบวนการไหลของการผลิต ใหมี้
ประสิทธิภาพเพิ่มมากข้ึน ปัจจยัดา้นการสนบัสนุนแนวความคิดของพนกังานใหทุ้กคนมีการ
เสนอแนะและเป็นส่วนหน่ึงของบริษทัและปัจจยัดา้นการใชเ้คร่ืองมือท่ีถูกตอ้ง การเปล่ียนเคร่ืองมือ
ภายในเวลาท่ีรวดเร็ว รวมทั้งการบ ารุงรักษาแบบทวผีลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม  

George (2001) ไดส้รุปปัจจยัแห่งความส าเร็จของระบบการผลิตแบบลีนไวด้งัน้ี กิจกรรม 
5ส การควบคุมการมองเห็น วางแผนผงัปรับปรุงงาน ใหมี้ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน งานจะท า
มาตรฐานการผลิต การลดขนาดกลุ่มการผลิต ทีมงาน คุณภาพท่ีตน้ก าเนิด ก าหนดจุดจดัเก็บ ส่ิงท่ี
ตอ้งการใชง้าน การเปล่ียนแปลง หรือเคล่ือนยา้ยเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ต่าง ๆ รวดเร็ว การผลิตแบบ
ดึงและคมับงั การผลิตแบบเซลลูล่าร์ หรือแบบการไหลของงาน และการบ ารุงรักษาทวผีลท่ี 
ทุกคนมีส่วนร่วม 
 Murman et al. (2002) กล่าววา่ ความสูญเปล่าระบุได ้7 ชนิด ในระบบการผลิตแบบลีน คือ 
ของเสียผลิตเกินความตอ้งการ การขนส่งท่ีมากเกินไป การเคล่ือนไหวท่ีมากเกินไป การรอคอย
สินคา้คงคลงั กระบวนการท่ีมากเกินไป  
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Womack and Jone (2003) กล่าววา่ องคป์ระกอบแนวคิดแบบลีน การน าระบบลีนไปใช้
นั้นมีหลกัการพื้นฐาน 5 ประการ ในการประยกุตใ์ช ้มีระบุชนิดของกิจกรรม ระบุในแผนภูมิ
กิจกรรมมูลค่า ท าการลดกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่า ระบบการดึงจากลูกคา้และการปรับปรุงอยา่ง
ต่อเน่ือง 

  ระบบการผลิตแบบลีน จะเปล่ียนจากการผลิตคราวละมาก ๆ มาสู่การผลิตจ านวนเล็ก 
ๆ เพื่อสามารถลดระดบัสินคา้คงคลงั ลดระดบัการถือครองสินคา้คงคลงั ลดการรอคอย และลดงาน
ท่ีอยูใ่นกระบวนการผลิต Womack and Jone (2003) กล่าววา่ นอกจากนั้น ระบบการผลิตจะ
สามารถน าไปใชก้บัระบบการวางแผนความตอ้งการวสัดุ ในการจดัการระดบัสินคา้คงคลงั และการ
น าระบบการผลิตแบบลีนไปใชน้ั้น จะตอ้งน าหลกัการของการดึง ซ่ึงจะตอ้งมีการค านวณ ความ
ตอ้งการของลูกคา้และระยะเวลาน ารวมถึงกระบวนการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 

 จากการศึกษาปัจจยัทีมีอิทธิพลต่อการน าการผลิตแบบลีนน าไปสู่ขอ้สรุปท่ีวา่ การน า
ระบบการผลิตแบบลีนไปใชใ้หป้ระสบความส าเร็จนั้นมีปัจจยัดงัต่อไปน้ี ปัจจยัภายในองคก์ร 
จะตอ้งใชเ้วลา การยอมรับ และท่ีส าคญั ผูน้ าจะตอ้งมีวสิัยทศัน์ในเร่ืองการจดัการ การเปล่ียนแปลง 
และการลงทุนในการฝึกอบรม เพื่อใหบ้รรลุเป้าหมายขององค์กรปัจจยัภายนอกองคก์รดว้ยความ
แม่นย  าเร่ืองอุปสงคห์รือการพยากรณ์ 
 

ข้อดีและข้อเสียของระบบการผลติแบบลนี 
 ปัจจุบนัแมว้า่ระบบการผลิตแบบลีนเป็นกลยทุธ์ท่ีส าคญัต่อความส าเร็จขององคก์รแต่
หากพิจารณาจะพบวา่ ระบบการผลิตแบบลีนก็มีขอ้ดีและเสียโดยมีผูท่ี้ไดท้  าการศึกษาไวด้งัน้ี 
ส านกังานพฒันาอุตสาหกรรมสนบัสนุน 
 ขอ้ดี ส านกังานพฒันาอุตสาหกรรมสนบัสนุน กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม กระทรวง
อุตสาหกรรม (2550) ระบุวา่ขอ้ดีของระบบการผลิตแบบลีนไวด้งัน้ี ขอ้ดีไม่มีตน้ทุนจมกบั
ของคงคลงั มีความยดืหยุน่สูงสามารถปรับกระบวนการไดง่้ายสามารถแกปั้ญหาไดท้นัท่วงที 
 Ohno (1988) และ Monden (1993) กล่าววา่ ระบบการผลิตแบบลีนนอกจากจะสามารถ
เพิ่มผลผลิต ไดย้งัสามารถเพิ่มระดบัคุณภาพของสินคา้ได ้
 ขอ้เสีย ส านกังานพฒันาอุตสาหกรรมสนบัสนุน กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม กระทรวง
อุตสาหกรรม (2550) ระบุวา่ ขอ้เสียของระบบการผลิตแบบลีน คือ ความยุง่ยากในการวางแผนและ
ควบคุมการผลิตตอ้งการความร่วมมือจากผูผ้ลิตจากภายนอก ตอ้งสร้างแรงงานแบบหลายทกัษะ 
 ในการศึกษาน้ี ผูว้จิยัขอน าเสนอดงัน้ี  
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 1. การศึกษาบทความท่ีกล่าวมาขั้นตน้นั้น ท าใหท้ราบแนวความคิดท่ีสอดคลอ้งกนั
เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน ดงัมีสาระส าคญัคือ การมุ่งเนน้การก าจดัส่ิงสูญเปล่าท่ีไม่ก่อใหเ้กิด
มูลค่า เป็นเคร่ืองมือส าคญัในการเพิ่มประสิทธิภาพทางการผลิตเพื่อตอบสนองความตอ้งการของ
ลูกคา้ และสร้างความไดเ้ปรียบเชิงการแข่งขนั และพบวา่ปัจจยัทางดา้นคุณภาพยงัเป็นส่ิงท่ีมี
ผลกระทบความส าเร็จของระบบการผลิตแบบลีน 
 2. การศึกษาบทความท่ีกล่าวมาขั้นตน้นั้น ท าใหท้ราบแนวความคิดท่ีไม่สอดคลอ้งกนั 
เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน คือ ขอบเขตการจดัการ ระบบการผลิตแบบลีน พบวา่มีทศันะท่ี
แตกต่างกนัคือ ดา้นหน่ึงมุ่งเนน้การจดัการผลิตในระบบโลจิสติกส์ภายในองคก์ร โดยมีศูนยก์ลางท่ี
ระบบการผลิต อีกดา้นหน่ึงมุ่งบริหารทางดา้นห่วงโซ่อุปทาน เนน้สร้างพนัธมิตรทางธุรกิจใน
ลกัษณะต่าง ๆ โดยมีเป้าหมายท่ีความส าเร็จขององคก์ร  
 3. การศึกษาระบบการผลิตแบบลีนน าไปสู่ขอ้สรุปดงัน้ี การจดัการในห่วงโซ่อุปทาน 
โดยมีจุดมุ่งหมายเพื่อก าจดัส่ิงสูญเปล่า และส่ิงท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม โดยการพิจารณาถึง
ความสัมพนัธ์ในภาพรวมตลอดทั้งห่วงโซ่อุปทาน และการท่ีจะท าใหเ้กิดผลส าเร็จไดน้ั้นจ าเป็นท่ี
จะตอ้งอาศยัปัจจยัต่าง ๆ รวมทั้งการก าหนดแผนกลยทุธ์ในระดบัองคก์รท่ีดี วสิัยทศัน์ในการด าเนิน
ธุรกิจของผูบ้ริหาร ในองคก์รนั้น ๆ และรวมถึงการมุ่งสร้างพนัธมิตรทางธุรกิจท่ีประกอบข้ึนเป็น
โซ่อุปทาน เพื่อใหธุ้รกิจสามารถด าเนินการต่อเน่ืองไปสู้เป้าหมายท่ีก าหนดไวไ้ด ้คือ เพื่อตอบสนอง
ความตอ้งการของลูกคา้ และสร้างความไดเ้ปรียบเชิงการแข่งขนั โดยการท่ีจะเปล่ียนแปลงไปเป็น
ระบบการผลิตแบบลีนนั้นยงัมีปัจจยัหลาย ๆ ปัจจยัท่ีตอ้งค านึงถึง ไม่วา่จะเป็นความพร้อมดา้น
บุคลากรในการวางแผนการผลิตท่ีดี การใชร้ะบบดา้นเทคโนโลยสีารสนเทศ และการใชท้รัพยากร
ใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด รวมถึงความพร้อมของบริษทัท่ีร่วมด าเนินการทั้งห่วงโซ่อุปทาน ทุกอยา่ง
จะตอ้งมีการวางแผนอยา่งดีเลิศเป็นระบบ และมีวสิัยทศัน์ในการด าเนินการทางธุรกิจ การก าหนด
นโยบาย การก าหนดแผนกลยทุธ์ต่าง ๆ ในระดบัองคก์รจะตอ้งสอดคลอ้งเพื่อตอบสนองตรงตาม
ความตอ้งการของลูกคา้ และขจดัความสูญเปล่าในการปฏิบติังาน มีพฒันาการปรับปรุงการ
ด าเนินงานอยา่งต่อเน่ือง โดยมีเป้าหมายหลกั คือการตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ และผลิต
สินคา้ตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ ส่งสินคา้ถูกสถานท่ีและเวลา ดงันั้นในการศึกษาคร้ังน้ีจ  าเป็นจะตอ้งมี
การด าเนินงานวิจยัอยา่งเป็นขั้นตอนซ่ึงจะกล่าวในบทท่ี 3 ต่อไป 
 

 

 

 



 
 

บทที ่3 
วธีิด าเนินการวจิยั 

 
ก าหนดขอบเขต 
 เพื่อใหก้ารศึกษาเป็นไปตามวตัถุประสงค ์ขอบเขตของการศึกษาคร้ังน้ี ประกอบดว้ย 
 1. ศึกษารวบรวมขอ้มูลพื้นฐานและลกัษณะธุรกิจ เพื่อใหท้ราบลกัษณะการด าเนินทาง
ธุรกิจของบริษทักรณีศึกษาในส่วนของสายการผลิตของรุ่นท่ีมีผลกระทบ  
 2. ศึกษาขอ้มูลจากบริษทักรณีศึกษา โดยสนใจเฉพาะรุ่นท่ีมีความตอ้งการสินคา้ลดลง  
 3. ศึกษารวบรวมและพิจารณาโดยวเิคราะห์ก าลงัการผลิตในสายการผลิตทั้งหมด 
เปรียบเทียบกบัความตอ้งการท่ีเหมาะสมท่ีไดจ้ากการพยากรณ์จ านวนความตอ้งการ 
 4. ศึกษารูปแบบการสายการผลิตโดยใชเ้ทคนิค ECRS มาท าการปรับปรุงเพื่อเพิ่มมี
ประสิทธิภาพในการจดัการสายการผลิตสินคา้ 
 5. ศึกษาและวเิคราะห์เพื่อค านวณตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนหลงัจากท่ีไดป้รับปรุงสายการผลิตของ
บริษทักรณีศึกษา 
 

การศึกษาและวเิคราะห์ถึงประเด็นปัญหา 
 สืบเน่ืองจากปริมาณความตอ้งการของตลาดสินคา้อิเล็กทรอนิกส์ในปี 2559 มีจ านวน
การผลิตลดลงเน่ืองจากก าลงัมีสินคา้รุ่นใหม่เขา้มาแทนท่ี แต่ยงัคงความตอ้งการอยูอ่ยา่งต่อเน่ืองใน
อีก 2 ปีขา้งหนา้ ท าใหย้อดการผลิตมีจ านวนลดลงจากเดิมกวา่ร้อยละ 30 เม่ือเทียบกบัปี 2558 อา้งอิง
จากตาราง 3-1 กล่าวถึงจ านวนความตอ้งการสินคา้ในแต่ละเดือนของปี 2558 เทียบกบัปี 2559  
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ตารางท่ี 3-1 จ านวนความตอ้งการสินคา้ในแต่ละเดือนของปี 2558 เทียบกบัปี 2559 
 

รุ่น 
จ านวนสินค้าปี 2558 (ตัว) จ านวนสินค้าปี 2559 (ตัว) 

Q1 Q2 Q3 Q4 Q1 Q2 Q3 Q4 

A 2,208 1,908 1,368 1,596 2,190 1,984 1,200 1,658 
B 2,345 2,626 2,303 2,782 1,617 1,637 1,624 1,638 
C 2,114 2,861 3,335 3,482 1,147 1,166 1,298 1,282 
D 2,151 2,217 2,028 1,952 2,394 2,404 2,588 1,906 
E 3,010 3,004 2,130 2,782 2,293 2,958 2,778 2,604 
F 3,614 4,742 4,093 4,824 2,175 1,560 2,382 2,398 

 
 จากตารางดงักล่าวขา้งตน้ ท าใหท้างผูว้จิยัไดเ้ล็งเห็นถึงจ านวนความตอ้งการของสินคา้
ลดลงในปี 2559 เม่ือเปรียบเทียบกบัปี 2558 โดยลดลงจากเดิมมากถึงร้อยละ 30 ดงันั้นผูว้จิยัจึงได้
ศึกษาและวเิคราะห์ความสามารถในการผลิตสินคา้ หรือก าลงัการผลิต (Capacity) ในแต่ละ
สายการผลิตท่ีเก่ียวขอ้งกบัทั้ง 6 รุ่นในตาราง 3-1 วา่สอดคลอ้งกบัความตอ้งการสินคา้ท่ีลดลงในปี 
2559 หรือไม่ ดงันั้นทางผูว้จิยัจึงด าเนินการวเิคราะห์และปรับปรุงสายการผลิตเพื่อลดความสูญเปล่า
ท่ีเกิดข้ึนและลดตน้ทุนการผลิตได ้
 

การรวบรวมข้อมูล 
 1. รวบรวมขอ้มูลปฐมภูมิ (Primary data) ศึกษาขอ้มูลเบ้ืองตน้เก่ียวกบักระบวนการผลิต 
ก าลงัการผลิต และการรับขอ้มูลการพยากรณ์จ านวนการผลิต โดยศึกษาและรวบรวมขอ้มูล ดงัน้ี 
  1.1 ลกัษณะของผลิตภณัฑท่ี์อยูใ่นสายการผลิตทั้ง 6 รุ่น โดยลกัษณะของผลิตภณัฑท์ั้ง 

6 รุ่น จะมีลกัษณะการประกอบคลา้ย ๆ กนั แต่จะแตกต่างกนัในส่วนของขั้นตอนและวธีิการ

ประกอบ 

  1.2 การรับขอ้มูลพยากรณ์จ านวนความตอ้งการสินคา้ เพื่อมาเปรียบเทียบกบัก าลงัการ

ผลิตสินคา้ของแต่ละสายการผลิต 
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  1.3 การศึกษาสายการผลิต ศึกษาขั้นตอนการท างานในแต่ละสายการผลิต เพื่อ

ปรับปรุงสายการผลิตหลงัจากนั้นวเิคราะห์ก าลงัการผลิตของแต่ละรุ่น เม่ือเปรียบเทียบกบัแต่ละ

สายการผลิต  

  1.4 กระบวนการการวเิคราะห์หาก าลงัการผลิต เพื่อดูก าลงัการผลิตทั้งหมด เพื่อ

เปรียบเทียบกบัปริมาณการผลิตสินคา้ในแต่ละสายการผลิต  

 2. รวบรวมขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary data) ขอ้มูลทุติยภูมิ เป็นขอ้มูลท่ีช่วยในการ

สนบัสนุนการวจิยัอีกทางหน่ึง โดยศึกษาและรวบรวมขอ้มูล ดงัน้ี 

  2.1 บทความ หนงัสือ และวารสารวชิาการท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจดัการโลจิสติกส์และ 

โซ่อุปทานในส่วนของการเพิ่มประสิทธิภาพของความสามารถในการผลิตดว้ยวธีิลีน 

  2.2 ขอ้มูลของปริมาณความตอ้งการสินคา้ของปี 2558 เม่ือเทียบกบัขอ้มูลพยากรณ์

ความตอ้งการสินคา้ของปี 2559 

 

การวเิคราะห์ปัญหาจากข้อมูลเบือ้งต้น 

 ขอ้มูลจากการศึกษาคร้ังน้ี เป็นการรวบรวมขอ้มูลโดยรวมของสภาพทัว่ไปของ

กระบวนการผลิตทั้ง 3 สายการผลิต เพื่อน ามาวิเคราะห์ผลตามขอบเขตท่ีทางผูว้ิจยัก าหนดใน

การศึกษา โดยวธีิการวิเคราะห์เน้ือหาเชิงตรรกะเขา้มาเช่ือมโยงระหวา่งเหตุและผล เพื่อน าไปสู่

ขอ้สรุปต่อไป 

 1. การแสดงปัญหาจากการด าเนินงาน  (Problem statement) ในการศึกษาน้ี เป็น

การศึกษาโดยใชก้ารจดบนัทึกขอ้มูลเก่ียวกบัเวลาในการปฏิบติังานของแต่ละสายการผลิตใน

ปัจจุบนั โดยใชก้ารจบัเวลาทั้งหมด 5 คร้ังในแต่ละรุ่นโดยสนใจทั้งหมด 6 รุ่น ดงัท่ีกล่าวมาแลว้ใน

ขา้งตน้ เพื่อหาก าลงัการผลิตต่อวนั ต่อเดือน ต่อช่วงเวลา 3 เดือนของปีปฏิทิน เพื่อน ามาวเิคราะห์

และเปรียบเทียบกบัความตอ้งการสินคา้ รวมถึงวิเคราะห์และเก็บขอ้มูลไวเ้พื่อเป็นขอ้เปรียบเทียบ

ขอ้มูลก่อนและหลงัจากการปรับปรุง น ามาเปรียบเทียบกนัจะสามารถทราบไดว้า่ การผลิตในแต่ละ

สายการผลิตนั้น สามารถลดความสูญเปล่าในกระบวนการอะไรไดบ้า้ง 

 2.  วเิคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากการด าเนินงาน (Problem analysis) ในการศึกษาน้ีไดท้  า

การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ีเกิดจากการด าเนินกิจกรรมในแต่ละกระบวนการ โดยเนน้หลกัการ
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ลีน หรือหลกัการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตโดยเลือกหลกัการลดความสูญเปล่าทั้ง 7 

ประการ (7 Wastes) มาใชค้น้หาวา่ อะไรเป็นสาเหตุของปัญหาในการด าเนินงาน และอะไรเป็น

ความสูญเปล่าของกระบวนการผลิต รวมไปถึงการน าหลกั ECRS มาใชใ้นการปรับปรุง

กระบวนการผลิตดว้ย 

 3.  การวเิคราะห์ปัญหาเปรียบเทียบกบัวรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้ง (Comparison analysis 

between the problem and related Literation) ขั้นตอนน้ีเป็นการวเิคราะห์ปัญหาท่ีไดท้  าการวเิคราะห์

และรวบรวมขอ้มูลทางดา้นเวลาในกระบวนการท างานจริงของแต่ละการท างาน โดยบนัทึกเวลา

เพื่อใชว้เิคราะห์และเปรียบเทียบกบัวรรณกรรมต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง รวมไปถึงบทความวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง

ร่วมดว้ย ลกัษณะของปัญหานั้นอาจจะเป็นปัญหาท่ีใกลเ้คียงกนั หรือแบบเดียวกนัดงัท่ีกล่าวไวแ้ลว้

ในบทท่ี 2 ของงานวิจยัน้ี ดงันั้นเพื่อใหท้ราบถึงหลกัการในการวเิคราะห์และน ามาประยกุตใ์ชใ้น

การแกปั้ญหาของการศึกษาน้ี ท าใหเ้ราสามารถวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนไดอ้ยา่งถูกตอ้ง และลดเวลา

ในการท างานมากยิง่ข้ึน 

 4.  การออกแบบปรับปรุงสายการผลิต เพื่อปรับปรุงการไหลของกระบวนการผลิต  

หลงัจากท่ีไดเ้ปรียบเทียบวรรณกรรม หรือบทความวจิยัแลว้ ซ่ึงเป็นหลกัการในดา้นการปรับปรุง

การผลิตแบบลีน ท าใหผู้ว้ิจยัไดบ้รรลุแนวทางในการปรับปรุงการไหลในกระบวนการผลิต โดย

การใชห้ลกัการเหล่านั้นมาประยกุตใ์ชก้บังานวจิยั ซ่ึงสามารถออกแบบกระบวนการผลิตใหม่ให้

สอดคลอ้งต่อหลกัการท่ีไดก้ล่าวไวข้า้งตน้ การออกแบบกระบวนการเพื่อท าการจดัผงัโรงงานท่ีมีอยู่

แบบเดิมใหมี้การจดัระเบียบผงัโรงงานท่ีมีการไหลท่ีดีข้ึน เป็นอีกหน่ึงขั้นตอนของการปรับปรุงและ

ก าจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต โดยหลกัการ ECRS คือ การก าจดังาน (Eliminate) 

ท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าในกระบวนการโดยมีการรวมกนั (Combine) ของงานบางส่วนท่ีลกัษณะคลา้ย 

ๆ กนั ท าในต าแหน่งการท างานเดียวกนัได ้เพื่อลดจ านวนพื้นท่ีการท างานลงได ้โดยเพิ่มเติมการจดั

ใหม่ (Rearrange) โดยจดัล าดบัขั้นตอนการท างานใหเ้หมาะสม ใหเ้ป็นระเบียบเรียบร้อย มีขั้นตอน 

ก่อน-หลงัใหมี้ความสอดคลอ้งในกระบวนการผลิต และสุดทา้ยคือการท าใหง่้ายข้ึน (Simplify) โดย

การออกแบบ หรือลดการท างานในกระบวนการ ระหวา่งกระบวนการ หรือการขนส่งใน

กระบวนการได ้ 
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 5.  การติดตามและการประเมินผลงานวจิยั ในการศึกษาวจิยัคร้ังน้ี ส่วนท่ีส าคญัใน

การศึกษา คือ รูปแบบการวางแผนในการด าเนินกิจกรรมอยา่งรอบคอบ และมีการน าเสนอใหมี้การ

ติดตามผลการวจิยัอยา่งใกลชิ้ด เพื่อตรวจสอบและประเมินผลการด าเนินกิจกรรม เน่ืองจากกิจกรรม

ใด ๆ แลว้ก็ตามท่ีขาดการวางแผนการด าเนินงาน ขาดการติดตามและการประเมินผลอยา่งต่อเน่ือง 

การปรับปรุงท่ีเกิดข้ึนจะไม่มีประสิทธิผล รวมทั้งสามารถวเิคราะห์และท าการแกไ้ขอยา่งต่อเน่ือง

ได ้เพื่อลดปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตหลงัจากปรับปรุงไดอ้ยา่งทนัท่วงที และควรท่ีจะ

ตรวจสอบอยูเ่ร่ือย ๆ จนบรรลุผลท่ีตวัเองตั้งไว ้

 6.  การก าหนดแนวทางการวิจยั ในการก าหนดแนวทางในการวจิยัคร้ังน้ี ทางผูว้จิยัได้

ก าหนดช่วงเวลาท่ีจะท าการศึกษาและเก็บขอ้มูล โดยจะเก็บขอ้มูลทั้งก่อนปรับปรุงเพื่อน ามา

วเิคราะห์หาความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในการบวนการ โดยท าการจบัเวลาเพื่อน ามาวิเคราะห์และ

เปรียบเทียบกิจกรรมบางกิจกรรมได ้อีกทั้งหลงัจากการปรับปรุงทางผูว้จิยัไดน้ าเสนอแนวทาง

เพิ่มเติมการปรับปรุง เพื่อเป็นการต่อยอดการด าเนินการปรับปรุงคร้ังต่อไปใหมี้ความสมบูรณ์มาก

ยิง่ข้ึน 

 7.  สรุปผลการด าเนินงานวิจยั ในการศึกษางานวจิยัคร้ังน้ี เป็นแนวทางการวิเคราะห์เพื่อ

ตอ้งการให้เห็นภาพรวมของปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ การรวบรวมขอ้มูล ขั้นตอนการศึกษา

อยา่งเป็นระบบ โดยวตัถุประสงคห์ลกัของการด าเนินกิจกรรมคือ เพื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนใน

กระบวนการผลิตใหไ้ดม้ากท่ีสุด โดยการน าเคร่ืองมือและหลกัการลีน เขา้มาช่วยวเืคราะห์ปัญหาท่ี

เกิดข้ึนในกระบวนการ เช่น การผลิตมากเกินความจ าเป็น การมีสินคา้คงคลงัมากเกินไป การมี

กระบวนการท างานมากเกินความจ าเป็น ไม่สอดคลอ้งกบัความตอ้งการการผลิต ตลอดจนการ

ปรับปรุงและการลดพื้นท่ีการท างานดว้ย  การศึกษาขอ้มูลวิจยัในคร้ังน้ีอาศยัการศึกษาขอ้มูล

ทางดา้นปฐมภูมิ และทุติยภูมิเขา้มาช่วยในการอธิบายเพื่อใหเ้ห็นภาพมากยิง่ข้ึน การศึกษาวจิยัใน

คร้ังน้ีทั้งหมดท่ีเก่ียวขอ้งกบักรณีศึกษาโดยตรง หรือขอ้มูลท่ีมีการจดัท าไวแ้ลว้น ามาวเิคราะห์

เปรียบเทียบเพื่อเพิ่มเติมหรือหยบิยกกระบวนการการตดัสินใจในการปรับปรุง ผูว้จิยัไดเ้ลือกจบั

เวลาและน าขอ้มูลต่าง ๆ ท่ีจะกล่าวในบทต่อไป มาวเิคราะห์และปรับปรุงสายการผลิตต่อไปใน

อนาคต



 
 

บทที ่4 
ผลการวจิยั 

 
ข้อมูลทัว่ไปเกีย่วกบับริษัท CTH จ ากดั 
 บริษทั CTH จ ากดั เป็นบริษทัผลิตอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ส่งออกทัว่โลก โดยเป็นบริษทั
ท่ีมีบริษทัแม่อยูท่ี่ประเทศแคนาดา โดยบริษทั CTH จ ากดั ไดก่้อตั้งเม่ือปี 1995 โดยโรงงานผลิตเป็น
บริษทัผลิตอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ท่ีมีขนาดใหญ่ท่ีสุด ท่ีตั้งอยูใ่นนิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบงั 
อ าเภอศรีราชา จงัหวดัชลบุรี โดยมีอาคารส าหรับผลิตอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์หลายอาคาร ดงัภาพท่ี 
4-1 โดยจดัส่งสินคา้ท่ีเป็นอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ใหก้บับริษทัใหญ่ ๆ ทัว่โลก ดงัตวัอยา่งในภาพท่ี 
4-2 
 

 
 
ภาพท่ี 4-1 ต าแหน่งท่ีตั้งของบริษทั CTH จ ากดัในนิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบงั 



26 

 

 
 
ภาพท่ี 4-2 ตวัอยา่งอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ท่ีบริษทั CTH จ ากดัผลิต 

 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตของบริษทั CTH จ ากดัพบวา่ การจดัการดา้นการผลิตยงัมี
ความสูญเปล่าเกิดข้ึนอยูใ่นกระบวนการผลิต ไม่วา่จะเป็นเร่ืองของเวลาการท างานของแต่ละ
กระบวนการ ขั้นตอนในการผลิตหรือการสูญเสียโอกาสในการผลิตเน่ืองจากจดัการท่ียงัไม่
เหมาะสม จากปัญหาท่ีกล่าวมาขา้งตน้นั้น ท าใหเ้กิดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตในทุก ๆ 
ดา้น ซ่ึงแนวทางในการปรับปรุงนั้น จากการวเิคราะห์หาสาเหตุหลกั และแยกวเิคราะห์ไปในแต่ละ
กระบวนการทีละขั้นตอน โดยจะน าเคร่ืองมือพื้นฐานเบ้ืองตน้ของระบบลีนมาประยกุตใ์ช ้เช่น
หลกัการลดความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ (7 Wastes) หลกั ECRS รวมทั้งทฤษฎีการศึกษาการท างาน
ต่าง ๆ น ามาช่วยในการปรับปรุงและปฏิบติัเป็นมาตรฐานในการท างานระบบใหม่ 
 

ศึกษาและวเิคราะห์ปัญหาในกระบวนการผลติสินค้า 
 จากกรณีศึกษาในคร้ังน้ี ผูว้จิยัไดศึ้กษาบริษทัชั้นน าของโลกท่ีเป็นผูน้ าระดบัตน้ ๆ ของ
อุตสาหกรรม ซ่ึงตั้งอยูใ่นเขตอุตสาหกรรมนิคมแหลมฉบงั ท าการผลิตเพื่อจ าหน่ายและส่งออกไป
ยงัต่างประเทศร้อยละ 100 โดยบริษทัน้ีเป็นบริษทัลูกของบริษทัแม่ซ่ึงตั้งอยูท่ี่ประเทศแคนาดาท า
การผลิตอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ต่าง ๆ หลากหลายยีห่อ้ อีกทั้งตอ้งมีก าลงัการผลิตเพื่อรองรับความ
ตอ้งการสินคา้ของลูกคา้หลากหลายใหไ้ด ้ดงันั้นระบบการจดัการต่าง ๆ ซ่ึงมองไปท่ีเป้าหมาย คือ 
ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้เป็นหลกั ดงันั้นทางพนกังานส่วนใหญ่จึงไม่ไดม้องถึงความสูญ
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เปล่าท่ีจะเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต เพราะวา่ทางบริษทัไดต้อบสนองความตอ้งการของลูกคา้ได้
ทนัท่วงที จึงท าใหผู้ว้ิจยัไดเ้ล็งเห็นถึงจุดน้ี ซ่ึงคือ คน้หาความสูญเปล่าต่าง ๆ ท่ีซ่อนเร้นอยูใ่น
กระบวนการผลิตตั้งแต่กระบวนการถึงทา้ยกระบวนการ 
 จากการวเิคราะห์กระบวนการต่าง ๆ ซ่ึงทางผูว้จิยัไดพ้บวา่มีความสูญเปล่าเกิดข้ึน
มากมายในกระบวนการผลิต ซ่ึงเป็นผลใหเ้กิดการผลิตท่ีมากเกินความจ าเป็น ท าใหเ้กิดสินคา้คง
คลงัมากเกิน เน่ืองจากดว้ยตวัของผูว้จิยัเองท างานอยูใ่นส่วนท่ีเก่ียวขอ้งโดยตรง อีกทั้งแนวโนม้
ปริมาณการผลิตท่ีลดลงส่งผลใหก้ระบวนการผลิตจากเดิมท่ีมีจ  านวนสายการผลิตท่ีมีอยูน่ั้นมากเกิน
ความจ าเป็น ซ่ึงการท่ีมีจ  านวนสายการผลิตท่ีจ านวนมากเกินความจ าเป็นนั้น ส่งผลกระทบกบั
ตน้ทุนการผลิตอยา่งแน่นอนดงันั้นทางผูว้ิจยัจึงเล็งเห็นวา่ สายการผลิตเท่าเดิมนั้นมากเกินความ
จ าเป็น จ าเป็นจะตอ้งมีการศึกษาในส่วนน้ี จึงปรึกษาหารือกบัทุก ๆ ฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อหาแนวทาง
ในการจดัการ เพื่อลดตน้ทุนการผลิตท่ีเกินความจ าเป็น โดยมีการเรียกแต่ละฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งเขา้มา
ประชุม  เร่ิมจากทางผูว้จิยัท างานในส่วนของวศิวกรการผลิต ซ่ึงเป็นส่วนหน่ึงในทีมท่ีมีส่วนร่วมใน
การปรับปรุงในกระบวนการผลิต เพื่อตอบสนองความตอ้งการและความเช่ือมัน่ของลูกคา้ อีกทั้ง
เพื่อสอดคลอ้งกบัตน้ทุนการผลิตท่ีลงทุนไปดว้ย 
 ในการปรับปรุงและก าจดัความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตโดยการใชแ้นวคิดลีน จีง
เป็นแนวทางส าคญัท่ีผูว้ิจยัสนใจเป็นอยา่งมากในการน ามาประยกุตใ์ช ้เพื่อการปรับปรุงระบบการ
ผลิตของบริษทั เน่ืองจากเป็นระบบท่ีสามารถจ ากดัความสูญเปล่าต่าง ๆ ในกระบวนการผลิต
ออกไป ซ่ึงถือวา่มีทฤษฎีและแนวทางท่ีสอดคลอ้งกบักิจกรรมท่ีทางผูว้จิยัตอ้งการ เพื่อด าเนินการ
ปรับปรุง จะเป็นไปอยา่งมีระบบ และใหบ้รรลุวตัถุประสงคข์องการด าเนินกิจกรรม ผูว้ิจยัไดน้ า
เคร่ืองมือต่าง ๆ ของลีน (Lean) ท่ีเรียกวา่ “การลดความสูญเปล่า 7 ประการ” (7 Wastes) และ
เคร่ืองมืออ่ืน ๆ เช่น หลกัการ ECRS ซ่ึงเป็นหลกัการท่ีประกอบดว้ย การก าจดั (Eliminate), การ
รวมกนั (Combine), การจดัใหม่ (Rearrange), และการท าใหง่้าย (Simplify) รวมทั้งการคน้ควา้ใน
เร่ืองของเอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อน ามาประยกุตแ์ละปรับปรุงกระบวนการผลิตใหเ้กิด
ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตนอ้ยท่ีสุด โดยมีการด าเนินการตามล าดบัขั้นตอนดงัน้ี 
 เร่ิมดว้ยการประยกุตใ์ชห้ลกัการผลิตแบบลีน ส่วนใหญ่จะเร่ิมดว้ยหลกัการ 5ส หรือ 5S 
ซ่ึงเป็นพื้นฐานในปรับปรุงและลดความสูญเปล่าในการผลิตเบ้ืองตน้ แต่ในงานวิจยัฉบบัน้ี ทาง
ผูว้จิยัไดเ้ร่ิมตน้ศึกษาเพื่อหาจุดท่ีเกิดความสูญเปล่าในกระบวนการต่าง ๆ โดยมาตรการในการแกไ้ข
อยา่งแรก คือ ผูว้จิยัจะตอ้งศึกษากระบวนการผลิต โดยศึกษาการไหลของกระบวนการและรอบเวลา
ในการผลิตในกระบวนการต่าง ๆ ซ่ึงแบ่งออกได ้4 กระบวนการหลกั ๆ คือ  
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 1. กระบวนการประกอบ (Assembly process) 
 2. กระบวนการทดสอบ (Testing process) 
 3. กระบวนการตรวจสอบ (Inspection process) 
 4. กระบวนการบรรจุหีบห่อ (Packing process) 
 ซ่ึงกระบวนการต่าง ๆ จะเป็นกระบวนการท่ีต่อเน่ืองกนัตามล าดบั อา้งอิงล าดบัขั้นตอน
ของกระบวนการผลิตสินคา้ดงัภาพท่ี 4-3  
 

 
 

ภาพท่ี 9-3 ล าดบัขั้นตอนของกระบวนการผลิตสินคา้ 
 
 อีกทั้งผูว้จิยัไดศึ้กษาการจดัวางผงัของโรงงาน ท่ีเก่ียวกบัสายการผลิตสินคา้ท่ีเก่ียวขอ้งกบั
สินคา้ท่ีทางผูว้จิยัไดเ้ลือกมา โดยสินคา้ท่ีทางผูว้จิยัเลือกมาจะมีทั้งหมด 6 รุ่น โดยสินคา้ทั้ง 6 รุ่นนั้น
จะมีลกัษณะการประกอบคลา้ย ๆ กนั แต่จะแตกต่างกนั ในส่วนของขั้นตอนและวธีิการประกอบ 
อา้งอิงลกัษณะของสินคา้ทั้ง 6 รุ่น ดงัภาพท่ี 4-4 ถึง ภาพท่ี 4-9 
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สินคา้รุ่น A (Model A) 
 

 
 

ภาพท่ี 4-4 สินคา้รุ่น A 
 

สินคา้รุ่น B (Model B) 
 

 
 

ภาพท่ี 4-5 สินคา้รุ่น B 
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สินคา้รุ่น C (Model C) 
 

 
 

ภาพท่ี 4-6 สินคา้รุ่น C 
 
สินคา้รุ่น D (Model D) 
 

 
 

ภาพท่ี 4-7 สินคา้รุ่น D 
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สินคา้รุ่น E (Model E)  
 

 
 

ภาพท่ี 4-8 สินคา้รุ่น E 
 

สินคา้รุ่น F (Model F) 
 

 
 

ภาพท่ี 4-9 สินคา้รุ่น F 
 

 โดยสินคา้ทั้ง 6 รุ่นน้ีจะใชส้ายการผลิตทั้งหมด 3 สายการผลิต โดยแต่ละสายการผลิตนั้น 
จะมีลกัษณะของกระบวนการผลิตท่ีคลา้ยคลึงกนั ซ่ึงจะแตกต่างกนัท่ี วตัถุดิบ (Raw material), 
อุปกรณ์ช่วยในการประกอบ (Jig/Fixture) และขั้นตอนการท างานเล็ก ๆ นอ้ย ๆ โดยมีลกัษณะของ
การจดัวางผงัโรงงานน้ี ในช่วงแรกทางฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิตจะมองท่ีความตอ้งการสินคา้เป็น
หลกั โดยตอ้งการใหต้อบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดท้นัท่วงที ซ่ึงมองแค่ล าดบัขั้นตอนการ
ท างาน เพื่อท่ีจะใหไ้ดจ้  านวนสินคา้ไดร้วดเร็วท่ีสุดเท่านั้น และมุ่งประเด็นไปท่ีสินคา้ท่ีพร้อมจดัส่ง
ออกไปใหลู้กคา้เท่านั้น ไม่ไดมี้หลกัการวางผงั หรือวา่ค านึงถึงหลกัการใด ๆ ท่ีจะสอดคลอ้งต่อการ
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ป้องกนัไม่ใหเ้กิดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต โดยอา้งอิงการจดัวางผงัของสายการผลิตทั้ง 3 
สายการผลิตนั้น ดงัภาพท่ี 4-10 
 

 
 

ภาพท่ี 9-10 สายการผลิตสินคา้ทั้ง 3 สายการผลิต 
 
 ซ่ึงในช่วงแรก ดงัท่ีไดก้ล่าวไวข้า้งตน้ ทางฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งซ่ึงมองแค่ล าดบัขั้นตอนการ
ท างาน เพื่อท่ีจะใหไ้ดจ้  านวนสินคา้ไดร้วดเร็วท่ีสุดเท่านั้น โดยท าใหมี้การจดัวางรุ่นท่ีจะตอ้งผลิตใน
แต่ละสายการผลิต โดยท าการแบ่งรุ่นของสินคา้ตามลกัษณะของการท างานท่ีคลา้ยคลึงกนั ซ่ึงแบ่ง
ตามลกัษณะของสินคา้ โดยมีการแบ่งรุ่นท่ีจะผลิตตามสายการผลิตทั้ง 3 สายการผลิต ดงัน้ี 
 สายการผลิตท่ี 1 ส าหรับการผลิตรุ่น A และ B 
 สายการผลิตท่ี 2 ส าหรับการผลิตรุ่น C และ D 
 สายการผลิตท่ี 3 ส าหรับการผลิตรุ่น E และ F 
 ทางผูว้จิยัไดเ้ขา้ไปตรวจสอบหาสาเหตุท่ีทางผูท่ี้เก่ียวขอ้งท าการแบ่งรุ่นในแต่ละ
สายการผลิตวา่ อะไรท่ีเป็นตวัแปรในการตดัสินใจ ในการเลือกรุ่นแต่ละรุ่นเพื่อท่ีจะใหใ้ช้
สายการผลิตร่วมกนั อยา่งท่ีไดก้ล่าวไวคื้อ ซ่ึงอยา่งแรกเลย คือ ทางฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งเล็งเห็นวา่ ในแต่
ละรุ่นจะมีลกัษณะการผลิตและการประกอบท่ีใกลเ้คียงกนั อีกทั้งมีการใชว้ตัถุดิบบางตวัในการผลิต
ร่วมกนัส าหรับการประกอบสินคา้ดว้ย โดยในภาพท่ี 4-11 ทางผูว้จิยัไดน้ ามาเสนอเพื่ออา้งอิง



33 

 

สายการผลิตสินคา้ทั้ง 3 สายการผลิต โดยแบ่งตามรุ่นของสินคา้ทั้งหมด 6 รุ่นใหเ้ห็นชดัเจนวา่ทางผู ้
ท่ีเก่ียวขอ้งมีการจดัวางรุ่นท่ีผลิตอยา่งไร 
 

 
 

ภาพท่ี 9-11 สายการผลิตสินคา้ทั้ง 3 สายการผลิต โดยแบ่งตามรุ่นของสินคา้ทั้งหมด 6 รุ่น 
 

การค านวณเวลาเฉลีย่และก าลงัการผลติ 
 หลงัจากท่ีผูว้จิยัไดศึ้กษาสายการผลิตท่ีเก่ียวขอ้งแลว้ จากนั้นทางผูว้จิยัมุ่งประเด็นมา
ศึกษาเก่ียวกบัเวลาของแต่ละกระบวนการผลิตของแต่ละรุ่น โดยทางผูว้ิจยัไดท้  าการจบัเวลาของแต่
ละกระบวนการผลิต โดยจบัเป็นจ านวนทั้งหมด 5 คร้ัง และหลงัจากท่ีไดค้่าทั้ง 5 คร้ังมานั้น ทาง
ผูจ้ดัท าจะน ามาหาค่าเฉล่ีย เพื่อใหไ้ดค้่าท่ีน ามาใชใ้นการค านวณก าลงัการผลิต (Capacity) โดยหาได้
จากสูตร ดงัน้ี 

 
 หลงัจากจบัเวลาของแต่ละกระบวนการของแต่ละรุ่น จ านวนทั้งหมด 5 คร้ังดงัท่ีกล่าวไว้
ขา้งตน้ จากนั้นจะไดเ้วลาเฉล่ียของแต่ละกระบวนการของแต่ละรุ่นดงัตารางท่ี 4-1 ถึง ตารางท่ี 9-6 
ดงัน้ี 
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ตารางท่ี 4-1 การหาเวลาเฉล่ียของรุ่น A 
 

กระบวนการ 
เวลา (นาที) 

คร้ังที ่1 คร้ังที ่2 คร้ังที ่3 คร้ังที ่4 คร้ังที ่5 ค่าเฉลีย่ 
Assembly#1 9.56 9.38 10.22 9.79 10.14 9.82 
Assembly#2 14.52 14.69 14.41 14.08 14.37 14.41 
Merge Assembly 12.62 13.07 13.44 12.89 14.33 13.27 
FCT 50.00 50.00 50.00 50.00 50.00 50.00 
Inspection 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00 
Packing 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 

 
ตารางท่ี 4-2 การหาเวลาเฉล่ียของรุ่น B 
 

กระบวนการ 
เวลา (นาที) 

คร้ังที ่1 คร้ังที ่2 คร้ังที ่3 คร้ังที ่4 คร้ังที ่5 ค่าเฉลีย่ 
Assembly#1 7.79 8.08 8.46 7.55 7.93 7.96 
Assembly#2 14.06 14.02 13.88 13.59 13.74 13.86 
Merge Assembly 8.91 9.45 8.16 8.77 8.82 8.82 
FCT 45.00 45.00 45.00 45.00 45.00 45.00 
Inspection 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00 
Packing 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 

 
 
 
 
 
 
 

 
 



35 

 

ตารางท่ี 4-3 การหาเวลาเฉล่ียของรุ่น C 
 

กระบวนการ 
เวลา (นาที) 

คร้ังที ่1 คร้ังที ่2 คร้ังที ่3 คร้ังที ่4 คร้ังที ่5 ค่าเฉลีย่ 
Assembly#1 14.24 13.35 13.79 14.41 14.17 13.99 
Assembly#2 16.55 15.61 16.08 16.16 15.95 16.07 
Merge Assembly 15.93 15.41 15.85 16.22 15.55 15.79 
FCT 90 90 90 90 90 90.00 
Inspection 8 8 8 8 8 8.00 
Packing 5 5 5 5 5 5.00 

 
ตารางท่ี 4-4 การหาเวลาเฉล่ียของรุ่น D 
 

กระบวนการ 
เวลา (นาที) 

คร้ังที ่1 คร้ังที ่2 คร้ังที ่3 คร้ังที ่4 คร้ังที ่5 ค่าเฉลีย่ 
Assembly#1 12.87 11.57 12.34 12.52 12.09 12.28 
Assembly#2 13.67 13.83 12.30 13.21 13.91 13.38 
Merge Assembly 10.39 10.72 11.35 10.66 11.26 10.88 
FCT 70.00 70.00 70.00 70.00 70.00 70.00 
Inspection 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00 
Packing 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 
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ตารางท่ี 4-5 การหาเวลาเฉล่ียของรุ่น E 
 

กระบวนการ 
เวลา (นาที) 

คร้ังที ่1 คร้ังที ่2 คร้ังที ่3 คร้ังที ่4 คร้ังที ่5 ค่าเฉลีย่ 
Assembly#1 11.72 11.28 10.93 11.59 11.64 11.43 
Assembly#2 14.88 15.29 14.95 15.36 15.67 15.23 
Merge Assembly 7.44 8.53 7.82 7.79 8.41 8.00 
FCT 45 45 45 45 45 45.00 
Inspection 8 8 8 8 8 8.00 
Packing 5 5 5 5 5 5.00 

 
ตารางท่ี 4-6 การหาเวลาเฉล่ียของรุ่น F 
 

กระบวนการ 
เวลา (นาที) 

คร้ังที ่1 คร้ังที ่2 คร้ังที ่3 คร้ังที ่4 คร้ังที ่5 ค่าเฉลีย่ 
Assembly#1 11.38 10.22 10.79 11.57 11.78 11.15 
Assembly#2 12.25 12.03 11.64 11.87 11.46 11.85 
Merge Assembly 12.34 11.82 11.93 12.22 12.15 12.09 
FCT 60.00 60.00 60.00 60.00 60.00 60.00 
Inspection 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00 
Packing 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 
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การค านวนหาความสามารถในการผลติ 
 หลงัจากท่ีผูว้จิยัไดข้อ้มูลของเวลาเฉล่ียของแต่ละกระบวนการของแต่ละรุ่นแลว้ ทาง
ผูว้จิยัไดศึ้กษาเพิ่มเติมเก่ียวกบัการค านวณก าลงัการผลิต (Capacity) โดยเทียบกบัเวลาท างานของ
บริษทั CTH จ ากดั เพื่อท่ีจะทราบวา่สามารถผลิตไดจ้  านวนเท่าไหร่ เม่ือเทียบกบัปริมาณความ
ตอ้งการของลูกคา้ โดยน าเวลาเฉล่ียมาค านวณเป็นความสามารถในการผลิตต่อชัว่โมง (Unit Per 
Hour : UPH) ความสามารถในการผลิตต่อวนั (Unit Per Day : UPD) ความสามารถในการผลิตต่อ
เดือน (Unit Per Month : UPM) และความสามารถในการผลิตต่อไตรมาส (Unit Per Quarter : UPQ) 
 ดงันั้นทางผูว้ิจยัไดศึ้กษาวา่ บริษทั CTH จ ากดัโดยปกติแลว้ มีการก าหนดเวลาการท างาน
ของพนกังาน โดยคิดท่ีพนกังานท างานทั้งหมด 25 วนัท างานต่อเดือน และในแต่ละวนันั้นพนกังาน
จะท างานโดยจะมีชัว่โมงการท างานทั้งส้ิน 21 ชัว่โมงต่อวนั โดยแบ่งออกเป็น 2 กะ คือ  
 1. กะเชา้ พนกังานจะท างานตั้งแต่เวลา 06:00 – 18:00 หลงัจากหกัเวลาพกัจ านวน 1 
ชัว่โมงคร่ึงแลว้ พนกังานจะมีจ านวนชัว่โมงการท างานทั้งส้ิน 10 ชัว่โมงคร่ึง 
 2. กะดึก พนกังานจะท างานตั้งแต่เวลา 18:00 – 06:00 หลงัจากหกัเวลาพกัจ านวน 1 
ชัว่โมงคร่ึงแลว้พนกังานจะมีจ านวนชัว่โมงการท างานทั้งส้ิน 10 ชัว่โมงคร่ึง 
 โดยทางผูว้จิยัไดน้ าขอ้มูลต่าง ๆ ไม่วา่จะเป็นจ านวนชัว่โมงการท างานต่อวนั จ านวนวนั
ท างานต่อเดือน ของทางบริษทั CTH จ ากดั ดงัท่ีกล่าวมาขา้งตน้นั้น ทางผูว้จิยัน ามาศึกษาและน ามา
ค านวณ โดยทางผูว้จิยัคิดจากเวลาเฉล่ียของแต่ละกระบวนการ เพื่อน ามาคิดความสามารถในการ
ผลิตของสินคา้แต่ละรุ่น โดยสามารถคิดจากสูตร ดงัน้ี 
- ความสามารถในการผลิตต่อชัว่โมง (Unit Per Hour : UPH) คิดจากสูตร 

                                                             
- ความสามารถในการผลิตต่อวนั (Unit Per Day : UPD) คิดจากสูตร 

 
- ความสามารถในการผลิตต่อเดือน (Unit Per Month : UPM) คิดจากสูตร 

 
- ความสามารถในการผลิตต่อไตรมาส (Unit Per Quarter : UPQ) คิดจากสูตร 
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 หลงัจากนั้นทางผูว้จิยัไดค้  านวณก าลงัการผลิต โดยใชเ้วลาเฉล่ียของแต่ละรุ่น และคิดจาก
สูตรท่ีไดก้ล่าวไวแ้ลว้ขา้งตน้ จะไดค้วามสามารถในการผลิตสินคา้ ซ่ึงคิดเป็นจ านวนสินคา้ต่อไตร
มาสของแต่ละรุ่นดงัตารางท่ี 4-7 ถึง ตารางท่ี 9-12 ดงัน้ี 

 

ตารางท่ี 4-7 การค านวณหาความสามารถในการผลิตสินคา้ของรุ่น A 
 

กระบวนการ 
เวลา
เฉลีย่ 

จ านวนสินค้า (ตัว) 

ต่อช่ัวโมง 
(UPH) 

ต่อวนั 
(UPD) 

ต่อเดือน 
(UPM) 

ต่อไตรมาส 
(UPQ) 

Assembly#1 9.82 6 128 3,208 9,625 
Assembly#2 14.41 4 87 2,185 6,556 
Merge Assembly 13.27 5 95 2,374 7,121 
FCT (x5) 50.00 6 144 3,600 10,800 
Inspection 8.00 8 158 3,938 11,813 
Packing 5.00 12 252 6,300 18,900 

 
ตารางท่ี 4-8 การค านวณหาความสามารถในการผลิตสินคา้ของรุ่น B 
 

กระบวนการ 
เวลา
เฉลีย่ 

จ านวนสินค้า (ตัว) 

ต่อช่ัวโมง 
(UPH) 

ต่อวนั 
(UPD) 

ต่อเดือน 
(UPM) 

ต่อไตรมาส 
(UPQ) 

Assembly#1 7.96 8 158 3,956 11,869 
Assembly#2 13.86 4 91 2,273 6,819 
Merge Assembly 8.82 7 143 3,571 10,712 
FCT (x5) 45.00 7 160 4,000 12,000 
Inspection 8.00 8 158 3,938 11,813 
Packing 5.00 12 252 6,300 18,900 
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ตารางท่ี 4-9 การค านวณหาความสามารถในการผลิตสินคา้ของรุ่น C 
 

กระบวนการ 
เวลา
เฉลีย่ 

จ านวนสินค้า (ตัว) 

ต่อช่ัวโมง 
(UPH) 

ต่อวนั 
(UPD) 

ต่อเดือน 
(UPM) 

ต่อไตรมาส 
(UPQ) 

Assembly#1 13.99 4 90 2,251 6,754 
Assembly#2 13.67 4 92 2,304 6,913 
Merge Assembly 14.39 4 88 2,189 6,566 
FCT (x5) 75.00 4 96 2,400 7,200 
Inspection 8.00 8 158 3,938 11,813 
Packing 5.00 12 252 6,300 18,900 

 
ตารางท่ี 4-10 การค านวณหาความสามารถในการผลิตสินคา้ของรุ่น D  
 

กระบวนการ 
เวลา
เฉลีย่ 

จ านวนสินค้า (ตัว) 

ต่อช่ัวโมง 
(UPH) 

ต่อวนั 
(UPD) 

ต่อเดือน 
(UPM) 

ต่อไตรมาส 
(UPQ) 

Assembly#1 12.28 5 103 2,566 7,697 
Assembly#2 13.38 4 94 2,354 7,061 
Merge Assembly 10.88 6 116 2,896 8,689 
FCT (x5) 70.00 4 103 2,571 7,714 
Inspection 8.00 8 158 3,938 11,813 
Packing 5.00 12 252 6,300 18,900 
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ตารางท่ี 4-11 การค านวณหาความสามารถในการผลิตสินคา้ของรุ่น E 
 

กระบวนการ 
เวลา
เฉลีย่ 

จ านวนสินค้า (ตัว) 

ต่อช่ัวโมง 
(UPH) 

ต่อวนั 
(UPD) 

ต่อเดือน 
(UPM) 

ต่อไตรมาส 
(UPQ) 

Assembly#1 11.33 5 111 2,780 8,341 
Assembly#2 12.03 5 105 2,618 7,855 
Merge Assembly 8.00 8 158 3,938 11,815 
FCT 45.00 7 160 4,000 12,000 
Inspection 8.00 8 158 3,938 11,813 
Packing 5.00 12 252 6,300 18,900 

 
ตารางท่ี 4-12 การค านวณหาความสามารถในการผลิตสินคา้ของรุ่น F 
 

กระบวนการ 
เวลา
เฉลีย่ 

จ านวนสินค้า (ตัว) 

ต่อช่ัวโมง 
(UPH) 

ต่อวนั 
(UPD) 

ต่อเดือน 
(UPM) 

ต่อไตรมาส 
(UPQ) 

Assembly#1 11.15 5 113 2,826 8,477 
Assembly#2 11.85 5 106 2,658 7,975 
Merge Assembly 12.09 5 104 2,605 7,815 
FCT 60.00 5 120 3,000 9,000 
Inspection 8.00 8 158 3,938 11,813 
Packing 5.00 12 252 6,300 18,900 
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การเปรียบเทยีบความสามารถในการผลติกบัปริมาณความต้องการสินค้า 
 หลงัจากทางผูว้จิยัไดค้  านวณหาจ านวนสินคา้ท่ีผลิตต่อชัว่โมง จ านวนสินคา้ท่ีผลิตต่อวนั 
จ านวนสินคา้ท่ีผลิตต่อเดือน เพื่อท่ีจะใหไ้ดม้าถึง จ  านวนสินคา้ท่ีผลิตต่อไตรมาส เพื่อน ามา
เปรียบเทียบกบัปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ในปี 2558 ดงัตารางท่ี 4-13 แสดงถึงความตอ้งการ
สินคา้ในปี 2558 วา่จากเดิมท่ีทางผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบัการจดัวางสายการผลิตทั้งหมดนั้น หลงัจากท่ีใช้
งานในปี 2558 ก าลงัการผลิตเพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ในปี 2558 หรือไม่  
 
ตารางท่ี 4-13 ความตอ้งการสินคา้ในปี 2558 

 

รุ่น 
จ านวนสินค้าปี 2558 (ตัว) 

Q1 Q2 Q3 Q4 
A 2,208 1,908 1,368 1,596 
B 2,345 2,626 2,303 2,782 
C 2,114 2,861 3,335 3,482 
D 2,151 2,217 2,028 1,952 
E 3,010 3,004 2,130 2,782 
F 3,614 4,742 4,093 4,824 

 
 จากท่ีไดก้ล่าวมาขา้งตน้ ทางฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งไดจ้ดัวางสายการผลิต โดยแยกแต่ละ
สายการผลิต แบ่งเป็นสายการผลิตละ 2 รุ่น ดงัน้ี 
 สายการผลิตท่ี 1 ส าหรับการผลิตรุ่น A และรุ่น B  
 สายการผลิตท่ี 2 ส าหรับการผลิตรุ่น C และรุ่น D 
 สายการผลิตท่ี 3 ส าหรับการผลิตรุ่น E และรุ่น F 
 หลงัจากท่ีผูว้จิยัไดข้อ้มูลเก่ียวกบัจ านวนสินคา้ต่อไตรมาส โดยจะมาเทียบกบัปริมาณ
ความตอ้งการสินคา้ของลูกคา้ในปี 2558 โดยแบ่งเป็นแต่ละสายการผลิตดงัต่อไปน้ี 
 สายการผลิตท่ี 1 ส าหรับการผลิตรุ่น A และรุ่น B ซ่ึงอา้งอิงจากตารางท่ี 4-7 และตารางท่ี 
9-8 แลว้ จ  านวนความสามารถในการผลิตขั้นต ่าจะอยูท่ี่จ  านวน 6,556 ตวัต่อ 1 ไตรมาส ซ่ึงเม่ือ
เปรียบเทียบกบัปริมาณความตอ้งการสินคา้ของสายการผลิตท่ี 1 ดงัตารางท่ี 4-14 และภาพท่ี 4-12 
จะเห็นวา่ก าลงัการผลิตขั้นต ่าท่ีจ  านวน 6,556 ตวัเพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ในปี 2558 
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ตารางท่ี 4-14 ความตอ้งการสินคา้ของสายการผลิตท่ี 1 ในปี 2558 
 

รุ่น 
จ านวนสินค้าปี 2558 (ตัว) 

Q1 Q2 Q3 Q4 
A 2,208 1,908 1,368 1,596 
B 2,345 2,626 2,303 2,782 

Total 4,553 4,534 3,671 4,378 
 
 

 
 
ภาพท่ี 4-12 ก าลงัการผลิตสินคา้ของรุ่น A และรุ่น B ในสายการผลิตท่ี 1 เทียบกบัความตอ้งการ 
                   สินคา้แต่ละไตรมาสในปี 2558 
 
 สายการผลิตท่ี 2 ส าหรับการผลิตรุ่น C และรุ่น D ซ่ึงอา้งอิงจากตารางท่ี 4-9 และตารางท่ี
4-10 แลว้ จ  านวนความสามารถในการผลิตขั้นต ่าจะอยูท่ี่จ  านวน 6,566 ตวัต่อ 1 ไตรมาส ซ่ึงเม่ือ
เปรียบเทียบกบัปริมาณความตอ้งการสินคา้ของสายการผลิตท่ี 2 ดงัตารางท่ี 4-15 และภาพท่ี 4-13 
จะเห็นวา่ก าลงัการผลิตขั้นต ่าท่ีจ  านวน 6,566 ตวัเพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ในปี 2558 
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ตารางท่ี 4-15 ความตอ้งการสินคา้ของสายการผลิตท่ี 2 ในปี 2558 
 

รุ่น 
จ านวนสินค้าปี 2558 (ตัว) 

Q1 Q2 Q3 Q4 
C 2,114 2,861 3,335 3,482 
D 2,151 2,217 2,028 1,952 

Total 4,265 5,078 5,363 5,434 
 
 

 
 

ภาพท่ี 4-13 ก าลงัการผลิตสินคา้ของรุ่น C และรุ่น D ในสายการผลิตท่ี 2 เทียบกบัความตอ้งการ 
                   สินคา้แต่ละไตรมาสในปี 2558 

 
 สายการผลิตท่ี 3 ส าหรับการผลิตรุ่น E และรุ่น F ซ่ึงอา้งอิงจากตารางท่ี4-11 และตารางท่ี
9-12 แลว้ จ  านวนความสามารถในการผลิตขั้นต ่าจะอยูท่ี่จ  านวน 7,815 ตวัต่อ 1 ไตรมาส ซ่ึงเม่ือ
เปรียบเทียบกบัปริมาณความตอ้งการสินคา้ของสายการผลิตท่ี 3 ดงัตารางท่ี 4-16 และภาพท่ี 4-14 
จะเห็นวา่ก าลงัการผลิตขั้นต ่าท่ีจ  านวน 7,815 ตวัเพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ในปี 2558 
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ตารางท่ี 4-16 ความตอ้งการสินคา้ของสายการผลิตท่ี 3 ในปี 2558 
 

รุ่น 
จ านวนสินค้าปี 2558 (ตัว) 

Q1 Q2 Q3 Q4 
E 3,010 3,004 2,130 2,782 
F 3,614 4,742 4,093 4,824 

Total 6,624 7,746 6,223 7,606 
 
 

 
 

ภาพท่ี 4-14 ก าลงัการผลิตสินคา้ของรุ่น E และรุ่น F ในสายการผลิตท่ี 3 เทียบกบัความตอ้งการ 
                   สินคา้แต่ละไตรมาสในปี 2558 
 
 หลงัจากผูว้จิยัไดน้ าขอ้มูลต่าง ๆ ดงัท่ีกล่าวไว ้มาวเิคราะห์ก าลงัการผลิตขั้นต ่าของแต่ละ 
สายการผลิต เพื่อดูวา่ก าลงัการผลิตขั้นต ่านั้น เพียงพอต่อความตอ้งการสินคา้ของลูกคา้ในปี 2558 
หรือไม่ ซ่ึงจากผลท่ีไดน้ั้น ก าลงัการผลิตท่ีทางผูท่ี้เก่ียวขอ้งไดว้างแผนไวเ้พียงพอต่อความตอ้งการ
สินคา้ของลูกคา้ในปี 2558 ทั้งหมด 
 จากทางผูว้จิยัเปรียบเทียบก าลงัการผลิตของแต่ละสายการผลิต เม่ือเทียบกบัปริมาณความ
ตอ้งการของลูกคา้ในปี 2558 แลว้ ดงันั้นทางผูว้ิจยัไดศึ้กษาเพิ่มเติมเก่ียวกบัการเปรียบเทียบก าลงั
การผลิตของแต่ละสายการผลิตหลงัจากมีการรวมรุ่นเพื่อลดจ านวนสายการผลิต เม่ือเทียบกบั
ปริมาณความ ตอ้งการของลูกคา้ในปี 2559 อา้งอิงตาราง 4-17 แสดงถึงความตอ้งการสินคา้ในปี 
2559 ดา้นล่างน้ี  
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ตารางท่ี 4-17 ความตอ้งการสินคา้ในปี 2559 
 

รุ่น 
จ านวนสินค้าปี 2559 (ตัว) 

Q1 Q2 Q3 Q4 
A 2,190 1,984 1,200 1,658 
B 1,617 1,637 1,624 1,638 
C 1,147 1,166 1,298 1,282 
D 2,394 2,404 2,588 1,906 
E 2,293 2,958 2,778 2,604 
F 2,175 1,560 2,382 2,398 

 
 โดยจากความตอ้งการสินคา้ในปี 2559 ดงัตารางท่ี 4-17 เม่ือเทียบกบัความตอ้งการสินคา้
ในปี 2558 ดงัตารางท่ี 4-13 ทางผูว้จิยัเห็นวา่ ความตอ้งการของแต่ละรุ่นในแต่ละไตรมาสลดลงเป็น
อยา่งมาก ดงันั้นทางผูว้ิจยัจึงเล็งเห็นวา่ สามารถรวมสายการผลิตและสามารถลดจ านวนของเคร่ือง
ทดสอบ (Tester) ลงได ้โดยทางผูว้จิยัไดเ้ล็งเห็นถึงจ านวนเคร่ืองทดสอบ โดยค านวณจ านวนเคร่ือง
ทดสอบเม่ือเทียบกบัความตอ้งการสินคา้ในปี 2559 ดงัตารางท่ี 4-18  

 
ตารางท่ี 4-18 การค านวณจ านวนเคร่ืองทดสอบเม่ือเทียบกบัความตอ้งการสินคา้ในปี 2559 

 

Tester รุ่น Capacity 
ความตอ้งการในปี 

2559 
จ านวน 
Tester 

Total 
Tester 

CTP 
A B 

1800 
3850 2 

5 
E F 5200 3 

ETP 
C 

1440 
1300 1 

3 
D 2600 2 

 
 จึงไดข้อ้สรุปวา่สามารถลดเคร่ืองทดสอบในแต่ละรุ่นไดด้งัน้ี 
- เคร่ืองทดสอบรุ่น CTP สามารถลดลงได ้5 เคร่ือง จากทั้งหมด 10 เคร่ืองจะลดลงเหลือ 5 เคร่ือง 
- เคร่ืองทดสอบรุ่น ETP สามารถลดลงได ้2 เคร่ือง จากทั้งหมด 5 เคร่ืองจะลดลงเหลือ 3 เคร่ือง 
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 หลงัจากทางผูว้จิยัไดค้  านวณจ านวนเคร่ืองทดสอบเม่ือเปรียบเทียบกบัความตอ้งการ
สินคา้ในปี 2559 แลว้ ทางผูว้ิจยัจึงมุ่งประเด็นมาท่ีการรวมสายการผลิต คือจากเดิมในปี 2558 มีการ
จดัสายการผลิตทั้งส้ิน 3 สายการผลิต ซ่ึงทางผูว้จิยัเล็งเห็นวา่ ความตอ้งการสินคา้ในปี 2559 ลดลง
จากความตอ้งการสินคา้ในปี 2558 ถึงร้อยละ 30 ซ่ึงเป็นอตัราโดยประมาณ 1 ใน 3 ดงันั้นทางผูว้จิยั
จึงเลือกท่ีจะตดัสายการผลิตไป 1 สายการผลิต เพื่อใหต้อบสนองต่อความตอ้งการสินคา้ในปี 2559 
ได ้ดงันั้นทางผูว้จิยัจะตอ้งแบ่งรุ่นในแต่ละสายการผลิตใหส้อดคลอ้งกบัก าลงัการผลิตของแต่ละรุ่น 
โดยทางผูว้จิยัเลือกท่ีจะลองแบ่งรุ่นของสินคา้ในแต่ละสายการผลิต เน่ืองจากทางผูว้ิจยัไดมี้ส่วน
เก่ียวขอ้งกบัสายงานน้ีโดยตรง จึงไดเ้รียกทางผูท่ี้เก่ียวขอ้งมาประชุม เพื่อหาทางท่ีจะจดัรุ่น ใหเ้ขา้
กบัสายการผลิต โดยใหมี้ผลกระทบต่อการท างานใหน้อ้ยท่ีสุด ซ่ึงทางผูว้จิยัไดเ้ลือกท่ีจะแบ่ง
สายการผลิตทั้ง 2 สายการผลิตจากลกัษณะของการประกอบ โดยเลือกสายการผลิตท่ีมีรุ่นท่ีมี
ลกัษณะการประกอบใกลเ้คียงกนัมากท่ีสุดเป็นหลกั จึงเลือกท่ีจะยดึสายการผลิตท่ี 1 เดิม ซ่ึงเป็นรุ่น 
A และรุ่น B และสายการผลิตท่ี 3 เดิม ซ่ึงเป็นรุ่น E และรุ่น F เป็นหลกั จากนั้นจึงแยกรุ่น C และรุ่น 
D ออกจากกนั โดยในความคิดแรก เลือกท่ีจะเอารุ่น C ไปรวมกบัรุ่น A และรุ่น B ท่ีสายการผลิตท่ี 
1 เดิม และรุ่น D ไปรวมกบัรุ่น E และรุ่น F ท่ีสายการผลิตท่ี 3 เดิม โดยจะแบ่งรุ่นของแต่ละ
สายการผลิต จากความคิดขา้งตน้ ไดด้งัน้ี อา้งอิงภาพท่ี 4-15 แสดงถึงการแบ่งสายการผลิตคร้ังท่ี 1  
 สายการผลิตท่ี 1 ส าหรับการผลิตรุ่น A รุ่น B และรุ่น C 
 สายการผลิตท่ี 2 ส าหรับการผลิตรุ่น D รุ่น E และรุ่น F 
 

 
 

ภาพท่ี 4-15 การแบ่งสายการผลิตคร้ังท่ี 1 
 
 สายการผลิตท่ี 1 ในการแบ่งสายการผลิตคร้ังท่ี 1 ส าหรับการผลิตรุ่น A รุ่น B และรุ่น C 
ซ่ึงอา้งอิงจากตารางท่ี 4-7 ตารางท่ี 4-8 และตารางท่ี 9-9 แลว้ จ  านวนความสามารถในการผลิตขั้นต ่า
จะอยูท่ี่จ  านวน  6,556 ตวัต่อ 1 ไตรมาส ซ่ึงเม่ือเปรียบเทียบกบัปริมาณความตอ้งการสินคา้ของ
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สายการผลิตท่ี 1 ดงัตารางท่ี 4-19 และภาพท่ี 4-16 จะเห็นวา่ก าลงัการผลิตขั้นต ่าท่ีจ  านวน 6,556 ตวั
เพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ในปี 2559 
 
ตารางท่ี 4-19 ความตอ้งการสินคา้ของสายการผลิตท่ี 1 ในการแบ่งสายการผลิตคร้ังท่ี 1 ปี 2559 
 

รุ่น 
จ านวนสินค้าปี 2559 (ตัว) 

Q1 Q2 Q3 Q4 

A 2,190 1,984 1,200 1,658 
B 1,617 1,637 1,624 1,638 
C 1,147 1,166 1,298 1,282 

Total 4,954 4,787 4,122 4,578 
 
 

 
 

ภาพท่ี 4-16 ก าลงัการผลิตสินคา้ของรุ่น A รุ่น B และรุ่น C ในสายการผลิตท่ี 1 เทียบกบัความ 
                    ตอ้งการสินคา้แต่ละไตรมาสในปี 2559 
 
 สายการผลิตท่ี 2 ในการแบ่งสายการผลิตคร้ังท่ี 1 ส าหรับการผลิตรุ่น D รุ่น E และรุ่น F 
ซ่ึงอา้งอิงจากตารางท่ี 4-10 ตารางท่ี 4-11 และตารางท่ี 9-12 แลว้ จ านวนความสามารถในการผลิต
ขั้นต ่าจะอยู่ท่ีจ  านวน  7,061 ตวัต่อ 1 ไตรมาส ซ่ึงเม่ือเปรียบเทียบกบัปริมาณความตอ้งการสินคา้
ของสายการผลิตท่ี 2 ดงัตารางท่ี 4-20 และภาพท่ี 4-17 จะเห็นวา่ก าลงัการผลิตขั้นต ่าท่ีจ  านวน 7,061 
ตวันั้น ไม่เพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ในไตรมาสท่ี 3 (Q3) ในปี 2559 
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ตารางท่ี 4-20 ความตอ้งการสินคา้ของสายการผลิตท่ี 2 ในการแบ่งสายการผลิตคร้ังท่ี 1 ปี 2559 
 

รุ่น 
จ านวนสินค้าปี 2559 (ตัว) 

Q1 Q2 Q3 Q4 

D 2,394 2,404 2,588 1,906 
E 2,293 2,958 2,778 2,604 
F 2,175 1,560 2,382 2,398 

Total 6,862 6,922 7,748 6,908 
 
 

 
 

ภาพท่ี 4-17 ก าลงัการผลิตสินคา้ของรุ่น D รุ่น E และรุ่น F ในสายการผลิตท่ี 2 เทียบกบัความ 
                    ตอ้งการสินคา้แต่ละไตรมาสในปี 2559 
 
 ดงันั้นจากการแบ่งสายการผลิตคร้ังท่ี 1 ในปี 2559 นั้น ทางผูว้จิยัจึงสรุปไดว้า่การแบ่ง
สายการผลิตในลกัษณะน้ีนั้น ไม่สามารถแบ่งได ้เน่ืองจากจะท าใหผู้ว้จิยัไดเ้ห็นวา่ก าลงัการผลิตของ
สายการผลิตท่ี 2 นั้น ไม่สามารถผลิตสินคา้ไดต้ามความตอ้งการในไตรมาสท่ี 3 ในปี 2559 ได ้
 หลงัจากการแบ่งสายการผลิตคร้ังท่ี 1 ไม่ประสบผลส าเร็จนั้น ทางผูว้จิยัจึงเลือกท่ีจะแบ่ง
สายการผลิตใหม่โดยยงัคงเลือกท่ีจะยดึสายการผลิตท่ี 1 เดิม ซ่ึงเป็นรุ่น A และรุ่น B และ
สายการผลิตท่ี 3 เดิม ซ่ึงเป็นรุ่น E และรุ่น F เป็นหลกั จากนั้นจึงเลือกท่ีจะเอารุ่น D ไปรวมกบัรุ่น A 
และรุ่น B ท่ีสายการผลิตท่ี 1 เดิม และรุ่น C ไปรวมกบัรุ่น E และรุ่น F ท่ีสายการผลิตท่ี 3 เดิม โดย
จะแบ่งรุ่นของแต่ละสายการผลิต จากความคิดขา้งตน้ ไดด้งัน้ี อา้งอิงภาพท่ี 4-18 แสดงถึงการแบ่ง
สายการผลิตคร้ังท่ี 2 
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 สายการผลิตท่ี 1 ส าหรับการผลิตรุ่น A รุ่น B และรุ่น D 
 สายการผลิตท่ี 2 ส าหรับการผลิตรุ่น C รุ่น E และรุ่น F 
 

 
 
ภาพท่ี 4-18 การแบ่งสายการผลิตคร้ังท่ี 2 
 
 สายการผลิตท่ี 1 ในการแบ่งสายการผลิตคร้ังท่ี 2 ส าหรับการผลิตรุ่น A รุ่น B และรุ่น D 
ซ่ึงอา้งอิงจากตารางท่ี 4-7 ตารางท่ี 4-8 และตารางท่ี 9-10 แลว้ จ  านวนความสามารถในการผลิตขั้น
ต ่าจะ อยูท่ี่จ  านวน  6,556 ตวัต่อ 1 ไตรมาส ซ่ึงเม่ือเปรียบเทียบกบัปริมาณความตอ้งการสินคา้ของ
สายการผลิตท่ี 1 ดงัตารางท่ี 4-21 และภาพท่ี 4-19 จะเห็นวา่ก าลงัการผลิตขั้นต ่าท่ีจ  านวน 6,556 ตวั
เพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ในปี 2559 
 
ตารางท่ี 4-21 ความตอ้งการสินคา้ของสายการผลิตท่ี 1 ในการแบ่งสายการผลิตคร้ังท่ี 2 ปี 2559 
 

รุ่น 
จ านวนสินค้าปี 2559 (ตัว) 

Q1 Q2 Q3 Q4 

A 2,190 1,984 1,200 1,658 
B 1,617 1,637 1,624 1,638 
D 2,394 2,404 2,588 1,906 

Total 6,201 6,025 5,412 5,202 
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ภาพท่ี 4-19 ก าลงัการผลิตสินคา้ของรุ่น A รุ่น B และรุ่น D ในสายการผลิตท่ี 1 เทียบกบัความ 
                   ตอ้งการสินคา้แต่ละไตรมาสในปี 2559 

 
 สายการผลิตท่ี 2 ในการแบ่งสายการผลิตคร้ังท่ี 2 ส าหรับการผลิตรุ่น C รุ่น E และรุ่น F 
ซ่ึงอา้งอิงจากตารางท่ี 4-9 ตารางท่ี 4-11 และตารางท่ี 9-12 แลว้ จ  านวนความสามารถในการผลิตขั้น
ต ่าจะอยูท่ี่จ  านวน  6,566 ตวัต่อ 1 ไตรมาส ซ่ึงเม่ือเปรียบเทียบกบัปริมาณความตอ้งการสินคา้ของ
สายการผลิตท่ี 2 ดงัตารางท่ี 4-22 และภาพท่ี 4-20 จะเห็นวา่ก าลงัการผลิตขั้นต ่าท่ีจ  านวน 6,566 ตวั
เพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ในปี 2559 
 
ตารางท่ี 4-22 ความตอ้งการสินคา้ของสายการผลิตท่ี 2 ในการแบ่งสายการผลิตคร้ังท่ี 2 ปี 2559 
 

รุ่น 
จ านวนสินค้าปี 2559 (ตัว) 

Q1 Q2 Q3 Q4 

C 1,147 1,166 1,298 1,282 
E 2,293 2,958 2,778 2,604 
F 2,175 1,560 2,382 2,398 

Total 5,615 5,684 6,458 6,284 
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ภาพท่ี 4-20 ก าลงัการผลิตสินคา้ของรุ่น C รุ่น E และรุ่น F ในสายการผลิตท่ี 2 เทียบกบัความ 
                   ตอ้งการสินคา้แต่ละไตรมาสในปี 2559 
 

อภิปรายผล 
 หลงัจากทางผูว้จิยัไดน้ าหลกัการ ECRS มาใชเ้พื่อรวมสายการผลิตนั้น ความสามารถใน
การผลิตยงัเพียงพอ และยงัคงผลิตไดต้ามความตอ้งการของลูกคา้ และสามารถรองรับความตอ้งการ
ลูกคา้ท่ีไม่แน่นอนไดด้ว้ย อีกทั้งยงัสามารถลดความสูญเปล่าในการผลิต ส่งผลใหต้น้ทุนในการผลิต
ลดลงดว้ยโดยจะสอดคลอ้งกบัหลกัการของลีนในเร่ืองของหลกัการลดความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ 
(7 Wastes) ในบางประการ คือ 
 1. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) ซ่ึงหากทางฝ่ายท่ี
เก่ียวขอ้งยงัคงใชส้ายการผลิตเดิมท่ีมีจ  านวน 3 สายการผลิตนั้น จะท าใหก้ารผลิตนั้น เกิดความ
สูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไปได ้ท าใหเ้กิดตน้ทุนท่ีสูญเปล่าข้ึนในการผลิตได ้
 2. ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงัท่ีไม่จ  าเป็น (Inventory) ซ่ึงหากการผลิต
ท่ีมากเกินความจ าเป็นจะท าใหเ้กิดความสูญเปล่าในเร่ืองตน้ทุนท่ีเกิดจากการผลิตแลว้ จะท าใหเ้กิด
ตน้ทุนท่ีสูงข้ึนจากการจดัเก็บดว้ยเช่นกนั 
 3. ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) ก่อนหนา้ท่ีจะสายการผลิตนั้น หาก
ยงัคงใชส้ายการผลิตจ านวน 3 สายการผลิตคงเดิม และไม่มีการจดัการสายการผลิต จะท าใหเ้กิดการ
ขนส่ง และการเดินทางท่ีมากเกินความจ าเป็นได ้ซ่ึงการขนส่งท่ีมากเกินความจ าเป็น จะท าใหเ้กิด
ตน้ทุนท่ีสูงข้ึนดว้ยเช่นกนั 
 จากท่ีเห็นไดช้ดัจากการใชห้ลกัการ ECRS มาเพื่อรวมสายการผลิตนั้น จะช่วยใหพ้ื้นท่ีใช้
สอยในสายการผลิตลดลงดว้ย จากเดิมท่ีใชพ้ื้นท่ีในการจดัตั้งสายการผลิตทั้ง 3 สายการผลิต จะใช้
พื้นท่ีจ  านวนทั้งส้ิน 190 ตารางเมตร ดงัภาพท่ี 4-19 และหลงัจากการปรับปรุงโดยลดสายการผลิต
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เดิมจาก 3 สายการผลิตนั้น โดยการใชห้ลกัของลีน คือ หลกัการ ECRS มาช่วยลดและรวบรวม
สายการผลิตใหเ้หมาะสมส าหรับความตอ้งการของลูกคา้ โดยเหลือ 2 สายการผลิต และลดจ านวน
เคร่ืองทดสอบไดท้ั้งส้ิน 7 เคร่ือง ดงัภาพท่ี 9-20 ดงันั้นจากการค านวณพื้นท่ีใชใ้นการจดัตั้ง
สายการผลิตใหม่ในปี 2559 นั้น จะใชพ้ื้นท่ีจ  านวนทั้งส้ิน 100 ตารางเมตร ดงันั้นการใชพ้ื้นท่ีจะ
ลดลงถึง 90 ตารางเมตร ซ่ึงสามารถน าไปใชใ้นการจดัตั้งสายการผลิตส าหรับรุ่นอ่ืนได ้ซ่ึงสามารถ
ค านวณเป็นตน้ทุนท่ีลดลงได ้โดยคิดจาก 1 ตารางเมตรจะมีมูลค่าเท่ากบั 10,000 บาท ซ่ึงสามารถลด
พื้นท่ีลงได ้90 ตารางเมตร ดงันั้นมูลค่าของตน้ทุนท่ีลดลงจะมีค่าเท่ากบั 90 x 10,000 = 900,000 
บาท 
 
ตารางท่ี 4-23 รายละเอียดของผลต่าง (ก่อน-หลงั) หลงัจากปรับปรุงในงานวจิยั 
 

รายละเอยีด ก่อน (Before) หลงั (After) ผลต่าง (Diff) 
จ านวนสายการผลิต 3 2 1 
จ านวน CTP Tester 10 5 5 
จ านวน ETP Tester 5 3 2 
พื้นท่ี (ตารางเมตร) 190 100 90 

 
ก่อนปรับปรุง (Before) 
 

 
 

ภาพท่ี 4-21 พื้นท่ีในการจดัตั้งสายการผลิตทั้ง 3 สายการผลิตในปี 2558 
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หลงัปรับปรุง (After) 

 

 
 

ภาพท่ี 4-22 พื้นท่ีในการจดัตั้งสายการผลิตทั้ง 2 สายการผลิตในปี 2559 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

บทที ่5 
สรุปและอภปิรายผล 

 
 บทน้ีผูว้จิยัจะกล่าวถึงการสรุปวตัถุประสงคข์องการวจิยั วิธีการด าเนินงานวจิยั สรุป
ผลการวจิยัและขอ้เสนอแนะ โดยประกอบดว้ยขอ้เสนอแนะการน าไปใหแ้ละขอ้เสนอแนะส าหรับ
การวจิยัคร้ังต่อไป 
 จากการน าเทคนิคแนวคิดแบบลีนมาประยกุตใ์ชใ้นการศึกษาการท างานและการ
วเิคราะห์ขอ้มูลของกระบวนการผลิตอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ โดยมีวตัถุประสงคข์องการศึกษาใน
คร้ังน้ี คือ 
 1. เพื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ 
 2. เพื่อลดระยะทางในการขนยา้ยระหวา่งกระบวนการผลิต และใชป้ระโยชน์จากพื้นท่ี
ใหม้ากกวา่เดิม 
 3. เพื่อลดการผลิตท่ีมากเกินความจ าเป็นโดยเปรียบเทียบก าลงัการผลิตใหเ้พียงพอตาม
ความตอ้งการสินคา้ 
 4. เพิ่มลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน โดยจะท าใหไ้ดล้ดตน้ทุนการผลิตไปดว้ย 
 การด าเนินการวิจยัจะใชห้ลกัการ ECRS เขา้มาช่วยในการปรับปรุงกระบวนการผลิตใน
การปรับปรุงสายการผลิตได ้อีกทั้งเพื่อศึกษาวธีิการน าเทคนิคแนวคิดลีนไปใชใ้นการปรับปรุงและ
ลดความสูญเปล่าในการผลิตดว้ย 
 

สรุปผลการด าเนินงานวจิัย 
 จากผลการศึกษาและปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตโดยใชแ้นวคิดแบบลีน สามารถ
หาแนวทางในการเพิ่มผลผลิต โดยมีรายละเอียดขั้นตอนการศึกษาและปรับปรุงสายการผลิต
พื้นฐานของกระบวนการผลิต โดยใชห้ลกัการ ECRS คือมีการตดัสายการผลิตท่ีมากเกินความ
จ าเป็นออก อีกทั้งมีการรวมสายการผลิตโดยจดัใหม่ใหมี้รูปแบบท่ีง่ายข้ึนและเหมาะสมกบัความ
ตอ้งการ โดยการปรับปรุงสายการผลิตน้ี จะช่วยลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนได ้อีกทั้งยงัช่วยลดพื้นท่ี
ในการจดัตั้งสายการผลิต เพื่อท่ีจะน าพื้นท่ีท่ีลดไดไ้ปใชป้ระโยชน์ใหม้ากกวา่เดิม ดงันั้นจึงเป็นการ
ลดตน้ทุนการผลิตไปไดใ้นตวั โดยการลดพื้นท่ี และจดัสรรสายการผลิตยงัช่วยใหก้ารขนส่งใน 
แต่ละกระบวนการ มีระยะทางการขนส่งท่ีนอ้ยลง จึงท าให้สูญเสียเวลาในการขนส่งลดลงดว้ย 
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ข้อเสนอแนะเกีย่วกบัการน าผลไปใช้ 
 1. เพื่อใหผ้ลการปรับปรุงมีความน่าเช่ือถือมากข้ึน ควรเพิ่มการศึกษาผลของการปรับปรุง
โดยการใชแ้บบจ าลองสถานการณ์ (Simulation) ร่วมดว้ย 
 2. ในการเก็บรวบรวมขอ้มูลในการปรับปรุงทั้งก่อนและหลงั ควรก าหนดเง่ือนไขของ
การท างานใหเ้หมือนกนั และสอดคลอ้งกบัความตอ้งการใหม้ากท่ีสุด เช่น พนกังานคนเดียวกนั 
ช่วงเวลาท างานในเวลาเดียวกนั เคร่ืองจกัรชนิดเดียวกนั เพื่อขจดัปัจจยัภายนอกท่ีมีผลต่อความ
คลาดเคล่ือนของขอ้มูลใหม้ากท่ีสุด 
 3. ในการเก็บรวบรวมขอ้มูลในการปรับปรุงทั้งก่อนและหลงั ควรมีการเก็บขอ้มูลท่ี
ต่อเน่ืองกนั เพื่อท่ีจะไดเ้วลาของการผลิตรวมของทุกกระบวนการท่ีแม่นย  ามากข้ึน 
 4. การน าวธีิการในการวจิยัน้ีไปปฏิบติัจริง ควรมีการจดัตั้งทีมงานดว้ยแนวคิดแบบลีนไว้
โดยเฉพาะ เพื่อน าแนวคิดลีนไปปฏิบติัและปรับปรุงกระบวนการไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
 5. ควรศึกษาการจดัสมดุงการผลิตเพิ่มเติมเพื่อใหก้ารไหลของกระบวนการดียิง่ข้ึน 
 

ข้อเสนอแนะเกีย่วกบังานวจิัยคร้ังต่อไป 
 1. ควรมีการน าแนวคิดแบบลีนมาใชใ้นกระบวนการผลิตอ่ืน ๆ ในโรงงาน เน่ืองจากการ
ผลิตสินคา้ชนิดหน่ึงไม่ไดมี้แค่สายการผลิต แต่ยงัคงมีกระบวนการอ่ืน ๆ ในระบบ ดงันั้นเพื่อลด
ความสูญเปล่าท่ีไม่ก่อนให้เกิดมูลค่า ควรก าจดักิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่า (Non value added) ให้
สอดคลอ้งกบัการปรับปรุงขั้นพื้นฐานของวจิยัในคร้ังต่อไป 
 2. ควรน าแนวคิดการสมดุลสายการผลิต (Line balancing) มาใชใ้นการปรับปรุงและลด
ช่องวา่งของคนระหวา่งกระบวนการเพิ่มเติม ดงันั้นหากงานวจิยัต่อไปตอ้งการจะใหก้ระบวนการ
ผลิตมีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน ควรใชห้ลกัสมดุลสายการผลิตเขา้มาปรับปรุง 
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