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ประกาศคุณูปการ 
 

 การศึกษาค้นคว้าด้วยตัวเองฉบับนี้ส าเร็จลุล่วงได้ด้วยดี ด้วยความอนุเคราะห์ของ  
รองศาสตราจารย์ ดร.ณกร  อินทร์พยุง ที่ได้สละเวลาอันมีค่าช่วยเหลือ ตลอดจนให้ค าแนะน า  
ให้ข้อคิดเห็นต่าง ๆ เกี่ยวกับการเก็บรวบรวมข้อมูล วิเคราะห์ข้อมูล และหาแนวทางการแก้ไขปัญหา  
รวมไปถึงการตรวจสอบแก้ไขข้อบกพร่องต่าง ๆ ที่เป็นประโยชน์ อีกทั้งแก้ไขข้อผิดพลาดของ
การศึกษานี้จนส าเร็จไปด้วยดี ตลอดจนคณาจารย์ที่ร่วมเป็นกรรมการในการสอบการศึกษาด้วย
ตัวเองครั้งนี้ ซึ่งประกอบด้วย ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.ไพโรจน์  เร้าธนชลกุล ที่ร่วมให้ข้อเสนอแนะ
เพิ่มเติมที่เป็นประโยชน์ต่อการวิจัย ซึ่งผู้วิจัยขอกราบขอบพระคุณอาจารย์ทุกท่านเป็นอย่างสูงไว้  
ณ ที่นี้ 

นอกจากนี้ ผู้วิจัยขอขอบคุณเพื่อนร่วมงาน ผู้จัดการโรงงาน และบุคลากรท่านอื่น ๆ ที่
เกี่ยวข้อง ที่คอยอ านวยความสะดวก ช่วยในการจัดหาข้อมูลต่าง ๆ เพื่อใช้ในการด าเนินการปรับปรุง
รูปแบบการท างานโดยใช้แนวคิดแบบลีน เพื่อลดความสูญเปล่าที่เกิดในสายการผลิตจนประสบ
ผลส าเร็จตามเป้าหมาย 

 กราบขอบพระคุณคณาจารย์ทุกท่าน ที่ได้ประสิทธิประสาทวิชาความรู้ที่ตั้งแต่เยาว์วัย
จนถึงปัจจุบัน ซึ่งผู้ศึกษาจะได้น าไปใช้ต่อไปในอนาคต ท้ายที่สุด ผู้เขียนขอกราบขอบพระคุณบิดา 
มารดา สามี และ ลูกสาว ที่เป็นก าลังใจมาโดยตลอด และเพื่อน ๆ ที่ให้ก าลังใจในการท างาน และ 
ขอบคุณสถานที่ท างานที่ให้ผู้ศึกษาเก็บข้อมูลและท าการศึกษา 

 สุดท้ายนี้ผู้ด าเนินการวิจัยหวังว่า วิทยานิพนธ์ฉบับนี้จะเป็นประโยชน์ต่อการวางผัง
โรงงานในโรงงานอุตสาหกรรมรับจ้างผลิต และผู้ที่สนในศึกษา หรือเป็นแนวทางในการศึกษา
เพิ่มเติม คุณประโยชน์ใด ๆ ที่เกิดขึ้นใคร่ขอมอบแด่ บิดา มารดา ครอบครัว ญาติมิตร คนรอบข้าง
และเพื่อน ๆ ที่คอยสนับสนุน ให้ก าลังใจ และคอยถามไถ่แก่ผู้ด าเนินการวิจัยตลอดมา 
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 การศึกษาคร้ังนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการใช้รถโฟล์คลิฟท์ในการ 
ขนย้ายผลิตภัณฑ์ภายในโรงงานอุตสาหกรรม เพื่อลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
และ ภายใต้ข้อจ ากัดด้านพื้นที่ ระยะทาง เวลา และ อัตราน้ ามันเชื้อเพลิง ของบริษัทแห่งหนึ่ง  
 การเพิ่มประสิทธิภาพในการใช้รถโฟล์คลิฟท์ขนย้ายผลิตภัณฑ์ภายในโรงงานเร่ิมจาก
การรวบรวมและทบทวนข้อมูลต่าง ๆ จากการวิเคราะห์ปัญหาของโรงงานกรณีศึกษาแห่งหน่ึง  
ผลคือ มีบางหน่วยงานที่มีระยะทางในการขนย้ายที่ไกลจากกระบวนการถัดไปท าให้เสียเวลา และ
อัตราน้ ามันเชื้อเพลิงสูง คือหน่วยงานตัดขนย้ายไปยังหน่วยงานขึ้นรูป กรณีศึกษานี้จึงน าเสนอการ
ปรับเปลี่ยนแผนผังเคร่ืองจักรของหน่วยงานตัด ไปอยู่ในจุดเดียวกับหน่วยงานขึ้นรูป เพื่อลด
ระยะทาง ระยะเวลา และ อัตราน้ ามันเชื้อเพลิง  
 ผลการด าเนินการพบว่าแผนผังของโรงงานใหม่โดยพิจารณาเงื่อนไขในด้านของ
ระยะทาง เวลา และน้ ามันเชื้อเพลิงเท่านั้น โดยศึกษาข้อมูลอัตราการขนย้ายผลิตภัณฑ์ภายใน
โรงงานย้อนหลังเป็นเวลา 12 เดือน ของปี 2558 น าผลลัพธ์ที่ได้มาเปรียบเทียบด้าน ระยะทาง เวลา 
และ อัตราน้ ามันเชื้อเพลิง ผลการวิเคราะห์เชิงปริมาณพบว่าการขนย้ายผลิตภัณฑ์หลังจาก
ปรับเปลี่ยนแผนผังของโรงงานมีระยะทาง เวลา และ อัตราเชื้อเพลิง น้อยกว่าเดิมถึง 86% เมื่อ
เปรียบเทียบก่อนการปรับเปลี่ยนแผนผังของโรงาน จึงสรุปได้ว่าการปรับเปลี่ยนแผนผังโรงงาน 
คร้ังนี้ท าให้การใช้รถโฟล์คลิฟท์ภายในโรงงานมีประสิทธิภาพมากขึ้น  
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 This study presented to optimize transportation of products inside the factory by 
Forklift’s in order to reduce the waste that occurs in the manufacturing process with remit by the 
space restrictions distance of facility, time and fuel rates for this company. 
 The optimizing how to use the Forklift for transport of products for the factory, first 
collect and review information after that analyze a case study. The result is that some routing in 
this plant have a moving from one process to the next process is very far (460 meter) a lot of time 
waste and high fuel, this routing is cut moving to forming. This case study presents modified the 
layout of cutting machine same building with forming in order become the ingle unit to reduce the 
distance time and fuel rate. 
 The results showed that the new layout of this plant are reduce the distance time 
routing and fuel rate total are 86%. Which we studying from the data of products output for  
12 months on year 2015.  Which we use the results before changed the layout were compared 
distance, time and fuel with before changing the layout of the machine.  So, the concluded that 
after changed the layout of machining are more improved for moving of the product Forklift’s 
more efficient. 
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บทที ่1 
บทน า 

 
ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 

 ในปัจจุบันธุรกิจมีการแข่งขันกันสูงมาก ผู้ประกอบการแต่ละรายจะต้องหากลยุทธ์  
เทคโนโลยีใหม่ ๆ และเทคนิคต่าง ๆ มาปรับปรุงองค์กรของตัวเองอยู่ตลอดเวลาเพื่อให้สามารถ
แข่งขันกับคู่แข่งได้ และสิ่งที่ส าคัญที่สุดเพื่อช่วยลดต้นทุนขององค์กรให้มีค่าใช้จ่ายน้อยที่สุดและ 
มีรายได้มากที่สุด เพื่อความอยู่รอดขององค์กร เพราะฉะนั้น กลยุทธ์ที่จะน ามาปรับปรุงหรือพัฒนา
องค์กรมี 2 ส่วนที่ส าคัญ ได้แก่กลยุทธ์ภายใน และกลยุทธภ์ายนอกองค์กร เพราะทั้งสองส่วนน้ีมี
ความเกี่ยวข้องกับความอยู่รอดขององค์กร และสิ่งที่เราสามารถพัฒนาได้ตลอดเวลาคือ การพัฒนา
ภายในองค์กรให้พร้อมรับกับการพัฒนาภายนอก เพราะฉะนั้น ในงานวิจัยนี้เราจะกล่าวถึงการ
พัฒนาภายในองค์กร เพื่อสามารถแข่งขันและเผชิญกับ อุปสรรภายนอก และปัญหาที่ยังมาไม่ถึง แต่
ละหน่วยงานขององค์กรจะต้องมีส่วนในการช่วยลดต้นทุนและเพิ่มประสิทธิภาพขององค์กร
โดยรวม เมื่อปรับปรุงกลยุทธภ์ายในให้เข้มแข็งและมีประสิทธิภาพ ผู้บริหารจะได้มีเวลาให้กับการ
วางแผนกลยุทธ์ภายนอกเพื่อสามารถแข่งขันในตลาดได้อย่างเต็มที่และมีประสิทธิภาพ 

 จากที่ได้กล่าวมาข้างต้นจะเห็นได้ว่าทุกองค์กรต้องมีการจัดการโลจิสติกส์ (Logistic 
management) ที่ดีเพราะ ถือ ได้ว่า การจัดการโลจิสติกส์มีบทบาทส าคัญยิ่งในการเพิ่มมูลค่าให้กับ
สินค้าและบริการที่มอบให้แก่ลูกค้าได้ทันเวลาและตรงกับสถานที่ที่ก าหนด ซึ่งมูลค่าจะเกิดขึ้นได้ก็
ต่อเมื่อลูกค้าซื้อสินค้าและใช้บริการน้ัน ๆ จากการศึกษาในสภาวะปัจจุบันมีการแข่งขันในตลาดสูง
มากเพราะฉะนั้น บริษัทต้องลดต้นทุนคงที่และต้นทุนผันแปรของแต่ละหน่วยงานให้มากที่สุด 
เพื่อที่จะสามารถแข่งขันกับคู่แข่งขันในตลาดได้ เพราะการเพิ่มราคาขายจะท าให้ลูกค้าลดน้อยลง 
ดังนั้นสิ่งแรกที่บริษัท ต้องจัดการเพื่อไม่ให้กระทบต่อลูกค้า คือลดค่าใช้จ่ายขององค์กร อย่างเช่น 
ลดการสูญเปล่าของเวลา ระยะทางที่วิ่งภายในโรงงานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า ในการขนย้ายผลิตภัณฑ์ 
เพื่อลดเวลาที่เสียเปล่าในการขนย้ายของแต่ละหน่วยงานและลดการรอคอย  

 จากปัญหาดังกล่าว การจัดวางผังกระบวนการและการไหลของวัสดุที่เหมาะสม จึงเป็น
สิ่งหนึ่งที่มีความส าคัญอย่างมาก ซึ่งจะช่วย ลดเวลาในการขนย้ายผลิตภัณฑ์ระหว่างหน่วยงาน  
ลดเวลาของสินค้า (Lead time) ลดความสูญเปล่าจากการขนย้ายระยะทางเดิม ๆ และ เพิ่มความ
คล่องตัวในการไหลของวัสดุ (Material flow) เพิ่มประสิทธิภาพและประสิทธิผลของสนิค้า เพื่อ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้า (Customer satisfaction)  
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 การท าวิจัยครั้งนี้ ผู้ท าการวิจัยได้ตระหนักถึงการบริหารต้นทุนการขนย้ายภายในองค์กร
ที่ดีและมีประสิทธิภาพจะเป็นสิ่งหนึ่งที่ช่วยลดต้นทุนขององค์กรเพื่อสามารถแข่งขันและสร้างความ
ได้เปรียบทางการตลาดกับคู่แข่งขัน ด้วยราคาขายที่เท่าเดิมแต่มีต้นทุนที่ลดลง และสามารถควบคุม
ต้นทุนสินค้าได้อย่างมีประสิทธิภาพ จึงเป็นปัจจัยส าคัญที่ช่วยให้องค์กรแข่งขันได้ในตลาด  
 

วัตถุประสงค์ของการวิจัย   

 1.  ศึกษาระยะทางของการขนย้ายผลิตภัณฑ์ภายในองค์กรระหว่างหน่วยงาน ตัด ขึ้นรูป 
การตกแต่ง และ ตรวจสอบคุณภาพ  
 2.  ศึกษาเปรียบเทียบระยะทางระหว่างหน่วยงานแบบเดิมและแบบใหม่ 
 3.  ศึกษาการจัดแผนผังเคร่ืองจักรในกระบวนการต่อเนื่องกัน 
 4.  เปรียบเทียบเชิงปริมาณ (ลดระยะทาง ค่าใช้จ่าย) 
 5.  เชิงคุณภาพลดการสูญเสียของผลิตภัณฑ์  

 

ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากการวิจัย 
 1.  สามารถลดระยะทางที่เกิดจากการขนย้ายผลิตภัณฑ์ภายในกระบวนการผลิต 
 2.  การวางผังโรงงานที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น 
 3.  เป็นแนวทางและกรอบความคิดในการตัดสินใจวางแผนกลยุทธ์ทางธุรกิจเพื่อ 
การแข่งขันในอนาคต  
 

ขอบเขตของการวิจัย 
 ศึกษาการเคลื่อนย้ายผลิตภัณฑ์ประเภทข้อต่อ ข้องอ ที่เป็นผลิตภัณฑ์ขนาดใหญ่และมี
น้ าหนักมาก ของบริษัทหนึ่งเพื่อปรับปรุงและพัฒนาการเคลื่อนย้ายผลิตภัณฑ์ โดยมีข้อจ ากัด ดังนี้ 
 1.  ศึกษาการเคลื่อนย้ายผลิตภัณฑ์ภายในโรงงานการผลิตเหล็กรูปพรรณ โดยกลุ่ม
ผลิตภัณฑ์ที่ใช้ในการวิจัย คือ กลุ่มผลิตข้องอแบบมีตะเข็บ และไม่มีตะเข็บ เพื่อเป็นตัวอย่างในการ
ปรับปรุงกลุ่มผลิตภัณฑ์อ่ืน ๆ  
 2.  ศึกษารายละเอียดที่เกี่ยวกับวิธีการ ขั้นตอน กระบวนการ ทรัพยากร และเวลาในการ
เคลื่อนย้าย ในขั้นตอน การตัด การขึ้นรูป การตรวจสอบ และ การส่งมายังหน่วยงานจัดเก็บ 
 3.  ใช้การเก็บข้อมูลจากหน้างานจริงและท าการเปรียบเทียบ เพื่อปรับปรุงการขนย้าย
ระหว่างหน่วยงาน  
 4.  ดัชนีประสิทธิภาพการวิจัย คือ ระยะทาง เวลา และอัตราเชื้อเพลิง  
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บทที ่2 
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
 ในการศึกษาวิจัยเร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพในการใช้รถโฟล์คลิฟท์ในการเคลื่อนย้าย

สินค้าภายในโรงงานอุตสาหกรรมส่วนใหญ่แล้วใช้รถโฟล์คลิฟท์ช่วยในการเคลื่อนย้ายเพราะ
สะดวกและมีขนาดเล็ก คล่องตัวในการเคลื่อนย้าย กรณีศึกษาของบริษัท NSP จ ากัด ผู้ศึกษาได้
ค้นคว้าศึกษาทฤษฎี และเอกสารที่เกี่ยวข้องเพื่อใช้เป็นแนวทางในการศึกษาวิจัยปัญหาเพื่อให้ทราบ
ถึงลักษณะของปัญหาและหาแนวทางการแก้ปัญหาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพให้กับองค์กรให้สามารถ
แข่งขันในอุตสาหกรรมต่อไป โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 

 
ทฤษฎีเร่ืองหลักการผลิตแบบลีน (Lean manufacturing)  
 1.  หลักการเบื้องตน  
 การแข่งขันของธุรกิจในปัจจุบันท าให้ภาคอุตสาหกรรมการผลิตต้องปรับตัวเพื่อความอยู่
รอด ระบบการผลิตแบบลีน (Lean manufacturing system) เป็นระบบที่ได้รับการยอมรับทั่วโลกว่า
เป็นระบบการผลิตที่สามารถลดต้นทุน ลดความสูญเปล่า และลดความสูญเสียโอกาสทางการผลิต
ได้ ทั้งยังเป็นระบบที่สร้างมาตรฐาน และแนวคิดส าคัญในการผลิตรวมถึงส่งเสริมารปรับปรุงอย่าง 
ต่อเนื่องตลอดเวลาอีกด้วย จากระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System: TPS) ได้มี 
การพัฒนาเป็นกระบวนทัศน์ใหม่ (New paradigm) ของการผลิตคือ การผลิตแบบลีน ซึ่งกระบวน
ทัศน์นี้มีแนวคิดให้เห็นและเข้าใจกระบวนการผลิตมากขึ้น และเป็นระบบสามารถตอบสนองต่อ 
ความต้องการของลูกค้าได้เป็นอย่างดีระบบการผลิตแบบโตโยต้าเป็นการพัฒนาด้านการบริหาร 
เวลาและการท างานโดยการลดความสูญเปล่า (Waste/ Muda) เมื่อโตโยต้าต้องการที่จะให้ระบบมี 
ความยืดหยุ่นและลดเวลาตั้งแต่การสั่งซื้อจนถึงการขนส่งในกรณีที่เป็นการสั่งซื้ออย่างเร่งด่วน 
หลักการที่ส าคัญ คือการลดช่วงเวลาโดยการก าจัดทุกสิ่งทุกอย่างที่ไม่มีคุณค่าเพิ่มในตัวผลิตภัณฑ์  
ซึ่งความสูญเปล่า (Waste/ Muda) ที่ส าคัญในกระบวนทัศน์ของระบบการผลิตแบบโตโยต้า คือ การ 
ผลิตมากเกินไป (Overproduction) และการจัดเก็บไว้จนกระทั่งกลายเป็นสินค้าที่สะสมไว้นานใน 
คลังสินค้า (Inventory) ท าให้เกิดการรักษาที่ยุ่งยาก จากรูปแบบการผลิตที่เป็นแบบแบทช์ (Batches)  
ของผลิตภัณฑ์ขนาดใหญ่ที่มุ่งเน้นในเร่ืองของความประหยัดเวลาในการผลิตแบบจ านวนมากซึ่ง 
อุปสรรคเหล่านี้สามารถป้องกันและแก้ไขได้ภายใต้การผลิตแบบลีน ที่มีเคร่ืองจักรที่เหมือนกัน การ 
ด าเนินงานในทางที่เหมือนกันแต่สามารถมองเห็นความแตกต่างในการป้องกันปัญหาอย่างสมบูรณ์แบบ 
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 ผู้บริหารอุตสาหกรรมในระดับโลกมีแนวโน้มที่จะใช้การผลิตแบบลีนเป็นการผลิต
จ านวนมากตามความต้องการของลูกค้า (Mass customization) ที่เป็นทางเลือกที่ดีกว่าการผลิตแบบ
จ านวนมาก (Mass production) โดยการจัดการอย่างง่าย ๆ นั่นคือ การรวมกลุ่มเคร่ืองจักรจาก
กระบวนการและสร้างรูปแบบการไหลชิ้นเดียว (One-piece flow)เป็นกลุ่มสินค้าที่คล้ายกันที่ท าให้
เกิดประสิทธิผล ความยืดหยุ่น และคุณภาพ ซึ่งมีการประสานรวมระหว่างโรงงานกับลูกค้าที่
ต้องการข้อได้เปรียบในการแข่งขัน ในบางบริษัทต้องการสร้างวิสาหกิจแบบลีนที่เชื่อมต่อระหว่าง
โรงงานแบบลีน (Lean Factories) ซึ่งท าให้ได้ผลลัพธ์ที่คุ้มค่า  
 2.  วิวัฒนาการผลิตสู่ระบบการผลิตปัจจุบัน  

 วิวัฒนาการผลิตเริ่มจากการผลิตแบบงานฝีมือ (Craft production) มาเป็นแบบผลิตแบบ 
จ านวนมาก (Mass production) แต่ในปัจจุบันการผลิตได้มีลักษณะเปลี่ยนแปลงไป ดังตารางที่ 2-1 
(Spann et al., 1997) จะเห็นได้ว่าภายใต้การผลิตในยุคปัจจุบัน การผลิตแบบลีนจะเหมาะสมตรงกับ
ลักษณะการผลิตที่ลูกค้าต้องการมากที่สุด โดยมีการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตและมีการ
ปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Continuous improvement)  
  
ตารางที่ 2-1  เปรียบเทียบลักษณะการผลิตแบบต่าง ๆ  
 

ลักษณะ การผลิตแบบ 
งานฝีมือ 

การผลิตแบบ 
จ านวนมาก 

การผลิตในปัจจุบัน 

ผลิตภัณฑ์ หลากหลายหรือคาม
ความต้องการลูกค้า  
 

แบบเดียวกัน หลากหลายหรือตาม
ความต้องการของ
ลูกค้า 

การควบคุม 
การผลิต  

ผลิตตามสั่ง ผลิตตามการพยากรณ์ ผลิตตามความต้องการ
ของลูกค้า 

เทคโนโลยี 
การผลิต 

ทักษะของช่างฝีมือ ความแม่นย าของ
เคร่ืองจักรทักษะ 
ย่อย ๆ ของแรงงาน 

การควบคุมด้วย
คอมพิวเตอร์ความ
แม่นย าของเคร่ืองจักร
สูงทักษะย่อย ๆ  
ของแรงงาน 
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ตารางที่ 2-1  (ต่อ)  
 

ลักษณะ การผลิตแบบ 
งานฝีมือ 

การผลิตแบบ 
จ านวนมาก 

การผลิตในปัจจุบัน 

วิธีการผลิต ด้วยมือ การใช่ส่วนที่แทนกัน
ได้ เคร่ืองจักอัตโนมัติ 
แรงงานสายพาน 

การใช้ส่วนที่แทนกัน
ได้เคร่ืองจักรอัตโนมัติ
แรงงานหุ่นยนต์ 

ความต้องการของ
ตลาด 

มีอย่างจ ากัด ตลาดน าหน้า
ความสามารถในการ
ผลิต 

ตลาดมีความส าคัญ
น้อยกว่าความสามารถ
ในการผลิต 

ความต้องการของ
ลูกค้า 

มีเพียงพอให้ไปใช้
งาน 

มีเพียงพอให้ไปใช้
งานคุณสมบัติของ
สินค้าต้อนทุน 

คุณภาพตามความ
ต้องการของลูกค้า 
คุณสมบัติของสินค้า
ต้อนทุน เวลาในการ
ส่งมอบ 

 
ที่มา: Spann et al. (1997) 
 
 3.  ประวัติของระบบการผลิตแบบลีน  

 การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) เกิดขึ้นเป็นคร้ังแรกเมื่อ ปี ค.ศ. 1990 จาก
หนังสือชื่อ “The Machine That Changed The World” ซึ่งเขียนโดยศาสตราจารย์ด็อกเตอร์ เจมส์ 
วอแม็ก แห่ง MIT (Massachusetts Institute of Technology) หนังสือเล่มนี้ได้กล่าวถึงการศึกษา
วิเคราะห์เปรียบเทียบโรงงานประกอบรถยนต์ของญ่ีปุ่น สหรัฐอเมริกา และยุโรปว่า ท าไมญี่ปุ่นจึง
ประสบความส าเร็จในการด าเนินธุรกิจการผลิตรถยนต์มากกว่าสหรัฐอเมริกา และยุโรป ผล
การศึกษาพบว่าญ่ีปุ่นมีระบบการผลิตที่เรียกว่า “ลีน” นั่นเอง โดยการศึกษาได้ท าขึ้นที่โรงงานผลิต
รถยนต์โตโยต้า ที่ประเทศสหรัฐอเมริกา  

 ก่อนหน้านั่นในช่วงปี ค.ศ. 1945-1970 ไทอิจ ิโอโนะ (Talichi Ohno) วิศวกรการผลิต
และอดีตรองประธานบริษัท Toyota Motor Corporation ได้คิดระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
(ToyotaProduction System: TPS) ซึ่งบางทีเรียกว่าระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in time 
manufacturing system) ขึ้นมา โดยส่วนหน่ึงของระบบนี้ได้มาจากระบบข้อเสนอแนะ (Suggestion 
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system) ที่เสนอโดยพนักงานนั่นเอง ด้วยเหตุดังกล่าวจึงได้น าไปสู่การพัฒนารูปแบบการผลิตโดย
เน้นต้นทุนการผลิตต่ า โดยมีผู้น าส าคัญอย่าง อิจ ิโตโยดะ (Eiji Toyoda) และไทอิจ ิโอโนะ แห่ง
Toyota Motor ในปี 1950 โตโยดะ ได้เยี่ยมชมโรงงาน Ford River Rouge เพื่อเรียนรู้วิธีการผลิต
แบบจ านวนมาก (Mass Production) จึงเห็นว่าฟอร์ดได้ใช้สายการผลิตแบบต่อเน่ือง (Continuous 
Manufacturing System) ท าให้โตโยดะได้เห็นรูปแบบการผลิตรถได้ถึงวันละ 7000 คันต่อวัน  

 ขณะนั้นทาง Toyota Motor สามารถผลิตได้น้อยกว่า 2700 คัน หลังจากที่ได้ท าการเยี่ยม
ชมและศึกษาโรงงานของ Ford ประมาณหนึ่งเดือน โตโยต้าได้สรุปว่าระบบวิธีการผลิตแบบจ านวน 
มาก ไม่เหมาะสมกับรูปแบบการผลิตของโตโยต้า ดังนั้นโตโยต้าจึงต้องการสร้างรถยนต์ที่มีรูปแบบ 
ที่หลากหลายภายในโรงงาน ซึ่งแตกต่างจากรูปแบบการผลิตของฟอร์ด (Ford) อย่างสิ้นเชิงและยัง 
ขาดความพร้อมทางด้านเงินทุน จึงไม่สามารถเพิ่มการลงทุนทางด้านเทคโนโลยีชั้นสูงได้ เมื่อเขา 
กลับถึงญี่ปุ่นจึงได้เรียก ไทอิจิ โอโนะ วิศวกรการผลิต เพื่อร่วมพัฒนาระบบการผลิต เมื่อโอโนะได้ 
ศึกษาแนวทางของการผลิตแบบจ านวนมากท าให้เห็นข้อจ ากัดหลายประการ ดังนั้นจึงได้ออกแบบ
ระบบเพื่อลดความสูญเปล่าและเน้นประสิทธิภาพสูงสุด ด้วยต้นทุนที่ต่ ากว่าและมีความยืดหยุ่นกว่า
แนวทางการผลิตแบบจ านวนมาก ระบบที่พัฒนาขึ้นจึงรู้จักกันดีในนาม ระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
และได้เป็นต้นแบบของการผลิตแบบทันเวลาพอดี หรือ การผลิตแบบลีน  

 โดยมุ่งลดความสูญเปล่าจากการใช้ทรัพยากรที่ไม่ได้สร้างมูลค่าเพิ่มให้กับสินค้า  
(Non Value Added: NVA) และรวมถึงแนวทางปรับปรุงกระบวนการอย่างต่อเน่ืองด้วยการลงทุน
ในทรัพยากรมนุษย์ (Human Capital) โดยไม่เน้นการลงทุนในเทคโนโลยีชั้นสูง แต่จะมุ่งการ
ปรับปรุงโดยมีพนักงานเป็นตัวขับเคลื่อนที่ส าคัญและสอดคล้องกับปรัชญาคุณภาพ  อย่างการ
จัดการด้านคุณภาพรวมทั้งองค์กร จึงส่งผลให้ญี่ปุ่นสามารถแข่งขันในตลาดโลกและท าให้ธุรกิจ
ของอเมริกาต้องด าเนินการปรับตัวในช่วงทศวรรษ 1980  

 กล่าวกันว่าก่อนหน้าที่โอโนะจะคิดระบบการผลิตแบบโตโยต้าขึ้นมา เขาได้เดินทางไปดู
งานที่บริษัทผลิตรถยนต์ฟอร์ดที่สหรัฐอเมริกา นั่นคือ จุดก าเนิดความคิดเร่ืองระบบการผลิตแบบ 

 โตโยต้า ที่มุ่งเน้นการไหลของงานหลัก (Flow) โดยสิ่งต่าง ๆ ที่ขัดขวางการไหลของงาน
จะถูกเรียกว่าเป็นความสูญเปล่า (Waste/ Muda) ที่จะต้องก าจัดออกไป จากที่กล่าวมาสรุปได้ว่า
ระบบการผลิตแบบลีน (Lean manufacturing system) มีจุดก าเนิดมาจากระบบการผลิตแบบโตโยต้า
นั่นเอง โดนเจมส์ วอแม็กเป็นผู้เรียกระบบการผลิตดังกล่าวว่าเป็นระบบการผลิตแบบลีน และ
เผยแพร่จนเป็นที่รู้จัก  
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 4.  มุมมองแบบลีน: นิยาม  
 American Society For Quality (ASQ) ให้ค าจ ากัดความของระบบการผลิตแบบลีนไว้ว่า

เป็นการเร่ิมพิจารณาการก าจัดของเสียทั้งหมดในกระบวนการที่โรงงานผลิต หลักการของลีนรวมถึง
เวลาการรอคอยเป็นศูนย์ (Zero waiting time) สินค้าคงคลังเป็นศูนย์ (Zero inventory) การ
ตารางเวลาการผลิต (Scheduling) (ระบบการดึงของลูกค้าภายในแทนที่ระบบผลัก) การไหลของ
กลุ่มผลิตภัณฑ์ (ลดขนาดกลุ่ม) การปรับสมดุลการผลิตและลดเวลาการผลิต (Cutting actual process 
times) (Monden, 1998 อ้างถึงใน ประเสริฐ  ลาดสุวรรณ, 2549)  

 National Institute of Standards and Technology Manufacturing Extension Partnership 
(NIST-MEP) ได้ให้ค าจ ากัดความของระบบการผลิตแบบลีนไว้ว่าเป็นระบบที่มุ่งเน้นการจ าแนก
และก าจัดความสูญเปล่าในกิจกรรมตลอดจนการพัฒนาอย่างต่อเน่ืองโดยท าให้การไหลของ
ผลิตภัณฑ์เกิดมาจากการดึงของลูกค้า เพื่อการตอบสนองความพึงพอใจของลูกค้าอย่างสูงสุด  
(Spann et al., 1997) 

 Production System Design Laboratory at the Massachusetts Institute of Technology  
ให้ค าจ ากัดความของการผลิตแบบลีนไว้ คือ การก าจัดความสูญเปล่าในทุก ๆ ส่วนของการผลิต  
ซึ่งรวมทั้งส่วนความสัมพันธ์กับลูกค้า ส่วนการออกแบบผลิตภัณฑ์ ส่วนเชื่อมโยงกับซัพพลายเออร์ 
และในส่วนการบริหารโรงงาน (Feld, 2001 อ้างถึงใน สราวุธ  สอบเหล็ก, 2557)  

 Nickels et al. (2002 อ้างถึงใน สิทธิชัย ด ารงแดน, 2548) ให้ค าจ ากัดความของการผลิต
แบบลีนไว้ว่าเป็นการผลิตสินค้าโดยใช้ทุกสิ่งในกระบวนการผลิตน้อยที่สุดโดยเปรียบเทียบกับ
ระบบการผลิตแบบจ านวนมาก  

 ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (The toyota production system) ให้ค าจ ากัดความของการ
ผลิตแบบลีนไว้ว่าเป็นปรัชญาของการลดของเสียอย่างต่อเนื่องในทุก ๆ พื้นที่ และทุกกิจกรรม ซึ่ง
เป็นระบบที่ประเทศสหรัฐอเมริกาสร้างมาจากการรวมเอาเทคนิคระบบการผลิตของญ่ีปุ่น ซึ่งนิยามโดย  

 Allen et al. (2001 อ้างถึงใน สราวุธ  สอบเหล็ก, 2557) ได้ให้ค าจ ากัดความของการผลิต
แบบลีนไว้ว่าเป็นการติดตามความสูญเปล่าเพื่อก าจัดให้หมดไปจากระบบอย่างไม่มีที่สิ้นสุด โดย
ความสูญเปล่านั้นคือทุก ๆ สิ่งที่ไม่เกิดคุณค่าแก่ผลิตภัณฑ์  

 การออกแบบและจัดการอย่างถูกต้องเหมาะสมในคร้ังแรกที่ด าเนินการและมุ่งเน้นถึง 
กระบวนการที่เพิ่มคุณค่าซึ่งวิธีการนี้เป็นวิธีการท างานที่ป้องกันความผิดพลาดที่เกิดขึ้นได้อย่าง 
สมบูรณ์แบบ และเป็นแนวทางที่ก่อให้เกิดการปรับตัวในสภาวะการแข่งขันที่ขึ้นอยู่กับเวลา  
(Time-based competition) เพื่อให้องค์กรมีความคล้องตัว (Agility) ใช้ทรัพยากรอย่างจ ากัด สะดวก
รวดเร็ว ลดต้นทุน ลดเวลาที่ไม่จ าเป็น และเพิ่มคุณภาพในระบบการผลิต โดยวิธีการแบบลีนที่เป็น 
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องค์กรรวม (Holistic) แบ่งออกเป็น 2 แบบ ดังภาพที่ 2-1 (Allen et al., 2001 อ้างถึงใน สราวุธ   
สอบเหล็ก, 2557) แบบแรก การผลิตแบบลีนจะเน้นทางด้านการผลิต ส่วนแบบที่สอง วิสาหกิจแบบ
ลีนจะประสานรวมระบบการผลิตที่เกี่ยวข้องกับโซ่อุปทาน โดยมีหลักการเดียวกันคือการก าจัด
ความสูญเปล่าเพื่อสร้างคุณภาพ  
  

 
 
ภาพที่ 2-1  ลักษณะมุมมองแบบลีน (Allen et al., 2001 อ้างถึงใน สราวุธ  สอบเหล็ก, 2557) 
 

 การผลิตแบบลีน (Lean manufacturing) เป็นปรัชญาการผลิต ที่มีพื้นฐานความแตกต่าง
ของแนวคิดในการผลิต จากการไหลในการผลิตตั้งแต่วัตถุดิบจนกลายเป็นผลิตภัณฑ์ และตั้งแต่การ 
ออกแบบผลิตภัณฑ์จนถึงการบริการลูกค้า โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อก าจัดความสูญเปล่า  
(Waste/ Muda) และผลิตสินค้าให้ตรงกับความต้องการของลูกค้า ดังภาพที่ 2-2 (Allen et al., 2001 
อ้างถึงใน สราวุธ  สอบเหล็ก, 2557)  
  

วิสาหกิจ (Enterprise)

      
   

      
       

       
       

          

          1

          2

              



9 

 
 
ภาพที่ 2-2  แนวคิดการผลิตแบบลีน (Allen et al., 2001 อ้างถึงใน สราวุธ  สอบเหล็ก, 2557 ) 
  
 5.  หลักการพื้นฐานของการผลิตแบบลีน  
 แนวคิดเร่ืองลีน ที่เจมส์ วอแม็ก กล่าวไว้ในหนังสือชื่อ “Lean Thinking” หลักการ
พื้นฐานของการผลิตแบบลีนมี 5 ประการ คือ การนิยามคุณค่า การวิเคราะห์สายธารคุณค่า การไหล 
การดึง/ ทันเวลาพอดี และความสมบูรณ์แบบ ดังภาพที่ 2-3 (Feld, 2001 อ้างถึงใน สราวุธ   
สอบเหล็ก, 2557) และยังค านึงถึงการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องในแต่ละโครงสร้างหลักตามการหมุน
ของวงล้อการผลิตแบบลีน  

 ุรกิจอุตสาหกรรมโดยทัว่ไป

ใบส่ังซ้ือจากลูกคา้ การขนสง่สินคา้
Waste

เวลา

การผลิตแบบลีน

ใบส่ังซ้ือจากลูกคา้ การขนสง่สินคา้

เวลา

Waste
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ภาพที่ 2-3  หลักการพื้นฐานของการผลิตแบบลีน (Feld, 2001 อ้างถึงใน สราวุธ  สอบเหล็ก, 2557) 
 

 5.1  การนิยามคุณค่า (Value definition) ในหลักการนี้เสนอให้สามารถระบุคุณค่า 
ของผลิตภัณฑ์หรือบริการให้ได้ ว่าคุณค่าของสินค้าที่ผลิตมีคุณค่าอยู่ที่ใด ตรงกับความต้องการของ 
ลูกค้าหรือไม่ การระบุว่าสินค้าหรือบริการมีคุณค่าอยู่ที่ใดอาจเปรียบเทียบกับคู่แข่ง 
(Benchmarking) ก็ได้ และกระบวนการที่ปราศจากการสูญเปล่า (Waste-free) เป็นกระบวนการที่ 
ด าเนินไปอย่างถูกต้องโดยต้องใช้เวลาและความพยายามที่จะก าจัดความสูญเปล่าออกจาก 
กระบวนการ ดังนั้นกระบวนการที่สร้างคุณค่าจึงเป็นสิ่งส าคัญ แต่จ าเป็นต้องมองในมุมของลูกค้า  
(Customer’s perspective) ไม่ใช่มองจากมุมของผู้ผลิต (Producer’s perspective) ลูกค้าจะเป็นคน 
สุดท้ายที่ก าหนดคุณค่า ด้วยเหตุนี้ความสูญเปล่าประเภทหนึ่งของของเสีย (Waste/ Muda)  คือ 
กระบวนการที่ลูกค้าไม่ต้องการ บริษัทที่ผลิตแบบลีนจะด าเนินการเพื่อก าหนดคุณค่าในตัว 
ผลิตภัณฑ์และความสามารถของผลิตภัณฑ์ในการเสนอราคาให้กับลูกค้า การที่สามารถระบุได้ว่า 
สินค้าหรือบริการที่เป็นผลิตผลขององค์กรมีคุณค่าอย่างไรนั้น นับเป็นบันไดขั้นแรกของแนวคิดลีน 
ซึ่งจะท าให้ลูกค้าเกิดความพึงพอใจ อันจะส่งผลต่อการด าเนินธุรกิจต่อไปทั้งยังสามารถน าคุณค่าที่ 
ลูกค้าต้องการน้ันมาเป็นแนวทางในการด าเนินการผลิตด้วย ดังนั้นการค้นหาและวิจัยความ 

Perfection
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ต้องการของลูกค้าจึงเป็นสิ่งส าคัญ และควรใช้เคร่ืองมือที่เรียกว่า Quality Function Deployment (QFD)  
  เทคนิคของ QFD เป็นเทคนิคที่น าความต้องการของลูกค้ามาวิเคราะห์เปรียบเทียบกับ 

ความสามารถของตนเองและคู่แข่งในการบรรลุความต้องการของลูกค้านั้น เพื่อหาทางในการ 
ตอบสนองคความต้องการของลูกค้า เป็นการน าความต้องการของลูกค้ามาก าหนดสิ่งที่จะต้องท า  
ดังนั้น การทราบความต้องการของลูกค้าถือเป็นสิ่งส าคัญยิ่ง ผู้ผลิตหรือผู้ให้บริการพึงระลึกเสมอว่า  

    1.  คุณค่าของสินค้าหรือบริการจะถูกตัดสินโดยลูกค้าเสมอ  
   2.  ผู้ผลิตหรือผู้ให้บริการหน้าที่ในการสร้างคุณค่านั้นให้แก่สินค้าหรือบริการที่จะ

น าเสนอออกสู่ตลาด  
   3.  ความต้องการของลูกค้าและเสียงตอบกลับ (Feedback) คือ สิ่งที่ก าหนดว่า

ผู้ผลิตหรือผู้ให้บริการจ าเป็นจะต้องท าอะไรต่อไปในการพัฒนาสินค้าและบริการ เพื่อความพึง
พอใจของลูกค้า  

  5.2  การวิเคราะห์สาย ารคุณค่า (Value stream analysis) หลักการการนิยามคุณค่า 
เป็นพื้นฐานส าคัญส าหรับการวิเคราะห์สายธารคุณค่า ซึ่งในการวิเคราะห์เร่ิมต้นด้วยแผนภาพ 
กระบวนการ (Process mapping) ก าหนดแต่ละขั้นตอนตามกระบวนการผลิต ซึ่งในแต่ละขั้นตอน 
จะมีค าถามว่า “มีคุณค่าเพิ่มให้กับผลิตภัณฑ์ตามทรรศนะของลูกค้าหรือไม่” ซึ่งเป็นขั้นตอนที่มีผล 
ต่อการเพิ่มคุณค่าของความสามารถของผลิตภัณฑ์หรือคุณภาพ โดยทั่วไปจะเกี่ยวข้องกับการ 
เปลี่ยนแปลงวัตถุดิบให้เป็นผลิตภัณฑ์ การก าจัดสิ่งที่ไม่เกิดคุณค่าเพิ่มในกระบวนการ ซึ่งเป็นสิ่งที่ดี 
ในการเพิ่มคุณค่าและเพิ่มประสิทธิภาพ  

  แผนภาพกระบวนการสามารถท าได้โดยสร้างแผนภาพการไหลของคุณค่า (Value 
Stream Mapping: VSM) โดยที่ Value Stream คือกิจกรรมหรืองานทั้งหมด (เป็นสิ่งที่เกิดคุณค่าเพิ่ม
และไม่เกิดคุณค่าเพิ่ม) ที่ท าให้เกิดผลิตภัณฑ์ให้กับลูกค้า ดังนั้น VSM คือการเขียนแผนภาพแสดง
ถึงการไหลของวัตถุดิบและข้อมูลสารสนเทศในการผลิตของกระบวนการต่าง ๆ ดังภาพที่ 2-4 
(Allen et al., 2001 อ้างถึงใน สราวุธ  สอบเหล็ก, 2557) เมื่อเข้าใจว่าอะไรคือการไหลของคุณค่าของ
ผลิตภัณฑ์แล้ว จะพบกับกิจกรรม 3 ประเภทดังนี้ ประเภทที่หนึ่ง ขั้นตอนของการสร้างคุณค่าเพิ่มใน
การไหลและกระบวนการ (Value added flow and activities) เป็นขั้นตอนของการเปลี่ยนแปลง
เพื่อให้เหมาะสมในเร่ืองหน้าที่การท างานของวัตถุดิบ และน าไปสู่กระบวนการสุดท้ายที่ได้
ผลิตภัณฑ์ ประเภทที่สอง ขั้นตอนการสร้างซึ่งไม่ก่อให้เกิดคุณค่าแต่จ าเป็น (Necessary but non 
value adding) เร่ิมตั้งแต่ขั้นตอนปัจจุบันของระบบในกระบวนการผลิตที่อาจจะรวมถึงการ
ตรวจสอบ การรอคอย และการขนส่ง ประเภทที่สาม ขั้นตอนการสร้างซึ่งไม่ก่อให้เกิดคุณค่าและ
ควรจะต้องก าจัดออกทันที (Non value added flow and activities)  
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  5.3  การไหล (Flow) การท าให้คุณค่าเกิดการไหลอย่างต่อเนื่อง คือ การท าให้
สายการผลิตสามารถปฏิบัติงานได้อย่างสม่ าเสมอตลอดเวลา โดยไม่มีการขัดขวางหรือหยุดการผลิต 
ด้วยเหตุอันใดก็ตาม ให้งานสามารถไหลไปได้อย่างต่อเน่ืองเหมือนเช่นน้ าในแม่น้ า ซึ่งแม้ว่าระดับ 
น้ าจะลดต่ าลงแต่ก็ยังไหลอยู่เสมอ องค์กรต่าง ๆ ต้องการมุ่งเน้นในเร่ืองการไหลของผลิตภัณฑ์แบบ 
รวดเร็ว (Rapid product flow) โดยการก าจัดอุปสรรคต่าง ๆ และระยะทางที่อยู่ระหว่างแผนกที่ 
เกี่ยวข้องกับการท างาน ท าให้แผนผังการท างานของพนักงานและเคร่ืองมือที่เกี่ยวกับการผลิต 
เปลี่ยนแปลงไป  

  การไหลของงาน (Flow) ถือว่าเป็นหัวใจของระบบการผลิตแบบลีน และเป็น
จุดเร่ิมต้นที่ จะต้องท าให้เกิดขึ้นก่อนที่จะท าการติดตั้งระบบอื่น ๆ ของระบบการผลิตแบบลีนต่อไป 
การท าให้สายการผลิตเกิดการไหลอย่างต่อเน่ือง (Continuous flow) สามารถท าได้ดังนี้ คือ  

  1.  อย่าให้เคร่ืองจักรว่างงานด้วยเหตุอันใดก็ตาม (Idle)  
  2.  หากเคร่ืองจักรเสีย (Breakdown) หรือออกนอกการควบคุม (Out of control) ต้อง

แก้ไขให้กลับสู่ภาวะปกติได้เร็วที่สุด  
  3.  การบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance: PM) เป็นสิ่งที่ต้อง

ใช้เวลาให้น้อยที่สุด แม้ว่าจะอยู่ในแผนการผลิตก็ตาม เพราะบางกรณีไม่สามารถควบคุมเวลานี้ได้  
  4.  อย่าขัดจังหวะการผลิต ด้วยเหตุอันใดก็ตาม  
  5.  จัดก าลังการผลิตของแต่ละกระบวนการให้มีความสมดุลกัน (Line balancing) ซึ่ง

จะท าให้ไม่มีงานรอระหว่างกระบวนการ (Work In Process: WIP) หรือเกิดคอขวดขึ้น (Bottleneck)  
  6 . ลดปริมาณการขนย้าย  
  7.  ลดการเก็บงานเพื่อรอการผลิต (Waiting)  
  8.  จัดผังโรงงาน (Line layout) ให้เหมาะสม  

  5.4  การดึง (Pull)/ ทันเวลาพอดี (JIT) ในแนวคิดแบบลีน สินค้าคงคลังหรือวัสดุคง
คลังจะถูกพิจารณาเป็นเรื่องการสูญเปล่า  ฉะนั้นการผลิตผลิตภัณฑ์ที่ขายไม่ได้จะเป็นการสูญเปล่า
เช่นเดียวกัน ดังน้ันการให้ลูกค้าเป็นผู้ดึงคุณค่าของกระบวนการ คือ การท าการผลิตเมื่อลูกค้ามีความ
ต้องการสินค้านั้น และผลิตแค่เพียงพอกับที่ลูกค้าต้องการ โดยหมายถึงทั้งลูกค้าภายในและภายนอก  
เป็นการผลิตที่เข้าใกล้กับลักษณะของการผลิตตามสั่ง (Made to order) ไม่ใช่การผลิตเพื่อเก็บและรอ
การขาย (Made to stock) ซึ่งการผลิตเพื่อเก็บและรอการขายถือเป็นความสูญเปล่าชนิดหนึ่งที่เกิดขึ้น
เพราะการรอคอย (Waiting) วัตถุประสงค์ของการผลิตแบบทันเวลาพอดีคือ การสร้างความสมดุล
และความสัมพันธ์ของปริมาณการผลิตตลอดเวลา จึงได้น า Takt Time มาใช้เป็นเคร่ืองมือในการจัด 
สมดุลของการไหล โดย Takt Time นั้นเป็นตัวค านวณมาตรฐานของคุณค่าบนความต้องการของ 
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ลูกค้า และเป็นความรวดเร็วที่ก าหนดให้ในกระบวนการผลิตเพื่อท าให้ได้ตามความต้องการใน
ระบบการผลิตแบบลีน Takt Time จึงเป็นเคร่ืองมือที่เชื่อมระหว่างการผลิตกับลูกค้าและเป็น
ตัวก าหนดอัตราการผลิต การประเมินสภาพการผลิต การค านวณแนวทางการท างาน การพัฒนา
เส้นทางส าหรับการเคลื่อนที่ของผลิตภัณฑ์ ซึ่งน าไปสู่การค้นหาปัญหาและหาค าตอบที่ต้องการ  

  ในหลักการน้ีเป็นการบอกให้ผู้ผลิตท างานแบบย้อนหลัง (Work backward) คือ  
น าความต้องการของลูกค้า (Customer requirements) มาก าหนดการท างาน ไม่ใช่ท าออกไปเพื่อรอ
ลูกค้ามาซื้อ การผลิตต้องท าเมื่อลูกค้าต้องการจริง ๆ ไม่ใช่ผลิตตามแผนการผลิตของผู้ผลิต  
(Master Production Plan: MPS) หรือการผลิตแบบตามการพยากรณ์ยอดขาย (Sales forecast)  
ในการใช้ระบบดึงให้สมบูรณ์แบบ ให้ใช้กับทั้งลูกค้าภายนอก (External customer) ซึ่งก็คือ บริษัท
หรือลูกค้าที่ซื้อสินค้าจากเรา และกับทั้งลูกค้าภายใน (Internal customer) ซึ่งก็คือ บุคคลหรือ
หน่วยงานที่เราต้องให้การสนับสนุนแก้เขาหรือบุคคลที่ได้รับผลกระทบจากการท างานของเรา 
เช่นเดียวกับแนวคิดของการจัดการด้านคุณภาพโดยรวม (Total Quality Management: TQM)  

  5.5  ความสมบูรณ์แบบ (Perfection) หลังจากที่เข้าใจความต้องการของลูกค้า รู้และ 
เข้าใจในคุณค่าของสินค้าที่ผลิต จัดท าผังของคุณค่าและให้ลูกค้าเป็นผู้ดึงงานและก าหนดกิจกรรม 
ในการผลิตแล้ว ต่อมาก็คือ การพยายามเพิ่มคุณค่า (Value) ให้กับสินค้าและบริการอย่างต่อเนื่อง  
รวมถึง การค้นหาความสูญเปล่า (Waste) ให้พบและก าจัดอย่างต่อเนื่องตลอดไป ซึ่งก็คือแนวคิด 
ของ PDCA (Plan-Do–Check–Act) การท าให้ประสบความส าเร็จได้นั้นได้รับผลมาจากการท างานที่ 
มีประสิทธิภาพในหลักการที่ได้กล่าวไปแล้วข้างต้น ควรเน้นโอกาสที่จะปรับปรุงในเร่ืองของการ 
ลดเวลา พื้นที่ ต้นทุน และการลดความผิดพลาดเกี่ยวกับการสร้างผลผลิตและการจัดการ ซึ่งเป็น 
ผลตอบสนองไปยังความต้องการของลูกค้า โดยทั่วไปองค์ประกอบ 3 ประการที่แนวคิดแบบลีน 
มุ่งเน้น ได้แก้ ประการแรก บรรลุถึงการออกแบบผลิตภัณฑ์และกิจกรรมในกระบวนการผลิต ซึ่ง 
เป็นกระบวนการเพิ่มคุณค่าในสายตาลูกค้า ประการที่สอง เป็นการวางโครงสร้างระบบการไหล 
อย่างต่อเนื่อง ระบบคงคลังเป็นศูนย์ การผลิตทันเวลาพอดี ของเสียเป็นศูนย์ และประการที่สาม  
ความสมบูรณ์แบบ คือ การเพิ่มคุณค่ามากที่สุดโดยการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องหรือ Kaizen ดังนั้น 
การบริการและการด าเนินงานขั้นต่อไปควรค านึงถึงการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องที่เป็นไปได้  
 6.  กุญแจสู่ความส าเร็จส าหรับแนวคิดแบบลีน  

  6.1  การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Continuous improvement) เป็นปรัชญาทางธุรกิจที่ 
นิยมใช้ในประเทศญี่ปุ่น และเป็นที่รู้จักกันในค าว่า ไคเซ็น (Kaizen) เศรษฐกิจญ่ีปุ่นที่ก้าวหน้ามา 
มากกว่า 20 ปี เพราะได้ใช้ ไคเซ็นในการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองและอย่างสม่ าเสมอ ท าให้ 
บริหารธุรกิจได้ตรงเป้าหมายและตามความส าคัญ สามารถท าให้ธุรกิจปรับตัวตามช่วงการ 
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เปลี่ยนแปลงมากและน้อยของปริมาณผลิตภัณฑ์ที่ก าหนด และเมื่อมีการพัฒนาปรับปรุงมากขึ้น 
เร่ือย ๆ การรวบรวมกิจกรรมการปรับปรุงเล็ก ๆ สามารถหาสาเหตุที่มาจากอิทธิพลหลัก ซึ่งท าให้มี 
ข้อได้เปรียบในการแข็งขันในระยะยาว  

  6.2  การสร้างคุณค่าเพิ่ม (Value creation) การสร้างคุณค่าตามแนวคิดของลีน คือ  
การท าความเข้าใจว่าอะไรคือ คุณค่า (Value) และความสูญเปล่า (Waste/ Muda) ทั้งในและนอก 
องค์กรที่อยู่ในความสัมพันธ์ต่อการผลิต คุณค่าเป็นสิ่งจ าเป็นและต้องถูกสร้างขึ้นในสายตาลูกค้า  
และตามที่ลูกค้าก าหนด และมีกระบวนการที่ด าเนินไปอย่างถูกต้องโดยต้องใช้เวลาและความ 
พยายามที่จะก าจัดการสูญเปล่าออกจากกระบวนการ โดย ยาซูฮิโร โมเด็น ได้ท าการศึกษาระบบการ 
ผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System: TPS) และได้แบ่งลักษณะงานในการผลิตออกเป็น  
3 ประเภท คือ  
   6.2.1  สิ่งที่ไม่เกิดคุณค่าเพิ่ม (Non Value Added: NVA) คือ ความสูญเปล่าและ 
เป็นกิจกรรมที่ไม่จ าเป็นซึ่งควรก าจัดออกไป ตัวอย่างเช่น เวลารอคอย (Waiting time) การสุ่ม 
ผลิตภัณฑ์ระหว่างการผลิต (Work In Process: WIP) โดยไม่เชื่อมต่อเพื่อเข้าสู่กระบวนการต่อไป 
ในทันที การท างานหรือกิจกรรมเดียวกันซ้ า ๆ (Double handing)  
   6.2.2  สิ่งที่จ าเป็นต้องมีแต่ไม่เกิดคุณค่าเพิ่ม (Necessary but Non Value Added:  
NNVA) คือ ความสูญเปล่าแต่อาจจ าเป็นต้องยอมให้เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ตัวอย่างเช่น การ 
เดินทางในระยะไกลเพื่อหยิบชิ้นส่วนหรือวัตถุดิบ การเคลื่อนย้ายอุปกรณ์หรือเคร่ืองมือระหว่างการ 
ผลิต และเพื่อก าจัดการท างานเช่นนี้จ าเป็นต้องมีการเปลี่ยนแปลงการท างานคร้ังใหญ่ เช่น การวาง 
ผังโรงงานในกระบวนการผลิตใหม่ซึ่งไม่สามารถเปลี่ยนแปลงได้ในทันที  
   6.2.3  สิ่งที่เกิดคุณค่าเพิ่ม (Value Added: VA) คือ กิจกรรมที่มีคุณค่าในการ 
ด าเนินงานที่เกี่ยวกับการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตตั้งแต่ขั้นวัตถุดิบหรือชิ้นส่วนใช้ในการผลิต 
ว่าจะใช้แรงงานหรือเคร่ืองจักรในการผลิตซึ่งต้องใช้ข้อมูลในการตัดสินใจมาก ในระบบการผลิตจะ
เห็นได้ว่าสิ่งที่ท าให้เกิดคุณค่าเพิ่มและต้นทุนคือการไหล (Flow) และการด าเนินกิจกรรม 
(Activities) ดังแสดงในภาพที่ 2-4 (Feld, 2001 อ้างถึงใน สราวุธ  สอบเหล็ก, 2557) ดังนั้นจึงต้อง
บริหารระบบการท างานนั้นด้วยการสร้างคุณค่าเพิ่มด้วยการจ าแนกและก าจัดความสูญเปล่า ซึ่ง  
ทาอิช ิโอโนะ ได้ แสดงความสูญเปล่าที่ก่อให้เกิดคุณค่าต่อลูกค้าโดยแบ่งออกเป็น 7 ประการ ได้แก่ 
การผลิตที่มาก เกินไป (Over production) การรอคอย (Waiting) การขนส่ง (Transporting)  
การด าเนินการที่ไม่ เหมาะสม (Inappropriate processing) สินค้าคงคลังที่ไม่จ าเป็น (Unnecessary 
inventory) การ เคลื่อนยายที่ไม่จ าเป็น (Unnecessary motions) และข้อบกพร่อง (Defects) ส าหรับ
เคร่ืองมือในการ จ าแนกและก าจัดความสูญเปล่า คือ Value Stream Mapping (VSM) ที่ใช้ใน 
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การเขียนแผนภาพ เส้นทางการไหลของผลิตภัณฑ์ และวิเคราะห์สายธารคุณค่า (Value stream 
analysis) จากนั้นจะใช้ เคร่ืองมือทางด้านวิศวกรรมอุตสาหการ (Industrial engineering) ในการ
ปรับปรุงการผลิตตาม ลักษณะการก าจัดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นของการด าเนินงานทั้งการไหลและ
กิจกรรม (Allen et al., 2001 อ้างถึงใน สราวุธ  สอบเหล็ก, 2557)  
 

 
  
ภาพที่ 2-4  คุณค่าเพิ่มจากลักษณะระบบการผลิตที่ประกอบด้วยการไหลและกิจกรรม  
 (Feld, 2001 อ้างถึงใน สราวุธ  สอบเหล็ก, 2557) 
  

  6.3  การมุ้งเน้นลูกค้า (Customer focus) เป็นการให้ค าปรึกษาและค้นคว้าวิจัยตลาด  
ท าให้องค์กรมีแนวทางเดียวกันตามความต้องการของลูกค้าในด้านคุณภาพ และการน ามาสู่การ 
เชื่อมต่อระหว่างการผลิตกับลูกค้าเพื่อให้ได้การบริการที่ดีขึ้น ซึ่งการท าให้องค์กรมีแนวทาง 
เดียวกันโดยการสร้างคุณค่าแห่งวัฒนธรรมการเป็นผู้น า (Culture leadership values)   
จากความสัมพันธ์ระหว่างกระบวนการ การสร้างกลยุทธ์ ลูกค้า และคน ดังภาพที่ 2-4 (Feld, 2001 
อ้างถึงใน สราวุธ  สอบเหล็ก, 2557) จะส่งผลให้ลูกค้ามีความซื่อสัตย์และภักดีต่อสินค้า และก าไร
เพิ่มขึ้น ซึ่งหัวใจส าคัญของการมุ่งเน้นลูกค้าประกอบด้วย  

Material Flow

Logistics flow of material and Information

OperationA OperationB OperationC

Value added process or transformation process

Requirements information flow
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   6.3.1  เสียงจากลูกค้า (Voice of the customer) ช่วยในการมุ่งเน้นลูกค้าคงอยู่และ 
กระตุ้นให้ท าตามวัตถุประสงค์ขององค์กร เร่ิมจากการให้ความสนใจและถ่ายทอดความสัมพันธ์  
ระดับหน้าที่การท างานตามโครงสร้างขององค์กรซึ่งเป็นตัวขับเคลื่อนให้เกิดกิจกรรมและแสดงให้ 
เห็นว่าท าอย่างไร ตลอดจนการมีส่วนร่วมแก้ไขกับอุปสรรคของหน้าที่การท างานเดิม  
  

 
ภาพที่ 2-5  การสร้างคุณค่าแห่งวัฒนธรรมการเป็นผู้น า (Culture leadership values)  
 (Feld, 2001 อ้างถึงใน สราวุธ  สอบเหล็ก, 2557)  
  
   6.3.2  การจัดความต้องการลูกค้าให้มีแนวทางเดียวกัน (Customer  alignment)  
ส าหรับองค์กรเป็นแนวทางเกี่ยวกับการถ่ายทอดวิสัยทัศน์ (Vision) การมุ่งเน้นที่ลูกค้าและคุณค่าต่อ 
ลูกค้า (Customer value) ให้ลูกค้าเป็นส่วนหน่ึงขององค์กร ซึ่งวิสัยทัศน์เป็นการกระตุ้นพนักงาน 
และองค์กรให้บรรลุเป้าหมาย  
   6.3.3  ความเชื่อมโยงลูกค้าไปยังผลลัพธ์ (Linking the customer to results) เป็น 
การสังเกตการวัดการปรับปรุงของเนื้อหาสาระที่ไปยังลูกค้า ผลลัพธ์เป็นการจัดการด้วยวิธีการและ 
เกณฑ์การวัดความสัมพันธ์  

  เคร่ืองมือที่ช่วยให้องค์กรมุ่งเน้นลูกค้าแบ่งได้ 3 ส่วน คือ (1) การจัดหาบริการลูกค้า
โดยการใช้ระบบการจัดความสัมพันธ์ลูกค้า (Customer Relationship Management: CRM) เป็นการ
รับรองการตอบสนองอย่างรวดเร็ว ซึ่งเป็นสิ่งที่ท าให้ประสบความส าเร็จในธุรกิจ (2) การจัดการ 

กลยุท ์

กระบวนการ ลูกค้า

คน
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กระบวนการด้านคุณภาพ โดยการใช้ Six Sigma ลดความแปรปรวนส าหรับการปรับปรุง 
กระบวนการ (3) การพัฒนาผลิตภัณฑ์ตามความต้องการของลูกค้าโดยใช้ Quality Function  
Deployment (QFD) ที่มีการวางแผนการติดต่อสื่อสารและเทคนิคการจัดเอกสารที่รวบรวมปัญหา 
ของกิจกรรมการด าเนินงานในระบบการผลิตและบริการ มีโครงสร้างการวิเคราะห์คุณค่าต่อลูกค้า  
(Customer value) ด้านหน้าที่ของผลิตภัณฑ์และการบริการลูกค้า  
 7.  เครื่องมือและเทคนิคของระบบการผลิตแบบลีน  
 ดังที่ทราบกันมาแล้วว่าการปรับเปลี่ยนองค์กร คงไม่สามารถเกิดขึ้นได้ในเพียงชั่วข้ามคืน 
ซึ่งประกอบด้วยกิจกรรมต่าง ๆ ดังเช่น การปรับปรุงสถานที่ การให้บริการลูกค้า การปรับปรุง 
ผลิตภัณฑ์ การขจัดความสูญเปล่า และมุ่งป้องกันไม่ให้ปัญหาเดิมเกิดขึ้นซ้ าอีก โดยเคร่ืองมือและ 
เทคนิคช่วยในการแก้ปัญหาต่าง ๆ ดังนี้  
  7.1  การจัดสายการผลิตแบบเซลล์ (Cellular manufacturing)  
  สายการผลิตแบบเซลล์เป็นผังของโรงงานชนิดหน่ึง ซึ่งน าเคร่ืองจักรมาวางไว้ใกล้
ตามล าดับ ของการผลิต (Process sequence) หรือตามทิศทางเดินของชิ้นงาน (Material flow) โดยจะ
มีคน เคร่ืองมือ และอุปกรณ์ เป็นของตนเอง โดยทั่วไปจะมี 3-12 คน และ 5-15 สถานที างาน  
(Work station)  ถูกจัดไว้รวมกันในหน่ึงเซลล์  และจะถูกก าหนดไว้แน่นอนว่าเซลล์นี้จะต้องผลิต
สินค้า อะไรหรือรุ่น (Model) ไหน แต่สามารถเปลี่ยนชนิดของสินค้าในการผลิตได้ หากว่าสามารถ
ใช้ เคร่ืองจักรร่วมกันในเซลล์นั้น ๆ ได้ เซลล์จ าเป็นต้องท าให้สมดุล (Line Balancing) เพื่อ
รักษาการ ไหล (Flow) ที่ดีของงาน และควรใช้สายการผลิตแบบเซลล์ร่วมกับระบบคัมบัง (Kanban) 
เพื่อให้ เกิดการผลิตแบบดึง (Pull) ตามแนวคิดของลีน  

  ไม่จ าเป็นว่าทุกโรงงานที่จะมีระบบการผลิตแบบลีนต้องจัดสายการผลิตแบบเซลล์
บางลักษณะของผลิตภัณฑ์อาจไม่เหมาะสมส าหรับเซลล์ก็ได้ ให้ใช้หลักการของลีนไม่ว่าจะเป็น
ระบบคัมบัง การผลิตที่เน้นการไหลของงาน การจัดการกับคอขวด เป็นต้น กับผังโรงงานที่เป็นอยู่
ปัจจุบัน การวางผังโรงงาน คือ การจัดคน เคร่ืองจักร และวัสดุให้อยู่ในต าแหน่งต่าง ๆ เพื่อการผลิต 
ซึ่งทั่วไปในโรงงาน สามารถแบ่งผังออกได้เป็น 2 ชนิด ได้แก่  

   7.1.1  ผังโรงงานแบบกระบวนการ (Process layout/ Functional layout/ Job shop) 
เปน็การจัดให้เคร่ืองจักรชนิดเดียวกันอยู่ในบริเวณเดียวกัน ผังแบบนี้จะท าให้โรงงานถูกแบ่ง
ออกเป็นแผนกต่าง ๆ จะมีการผลิตสินค้าได้หลายชนิดในแผนก (Shop) ต่าง ๆ ตามภาพที่ 2-6 

   7.1.2  ผังโรงงานแบบผลิตภัณฑ์ (Product layout/ Flow shop) เป็นการจัด
เคร่ืองจักรให้วางเรียงตามล าดับของขั้นตอนการผลิตหรือตามทิศทางการไหลของชิ้นงาน  



18 

(Material flow) นั่นเอง ในบริเวณหนึ่งจะผลิตสินค้าเพียงอย่างเดียว ถ้ามีสินค้าหลายชนิดก็จะมี
หลายบริเวณ การจัดสายการผลิตแบบเซลล์จัดอยู่ในผังโรงงานแบบผลิตภัณฑ์ ตัวอย่างสายการผลิต
แบบเซลล ์ตามภาพที่ 2-6 จากภาพจะเห็นได้ว่าในหนึ่งห้องจะมีอยู่หนึ่งเซลล์ ซึง่ไม่จ าเป็นต้องเป็นเช่นนี้ 
เสมอ ในหนึ่งห้องอาจมีหลายเซลล์ได้ ขึ้นอยู่กบัพื้นที่ที่มีอยูแ่ละความต้องการ (Demand) เป็นส าคัญ  
 

 
 
ภาพที่ 2-6  ผังโรงงานแบบกระบวนการ (Process layout) 
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ภาพที่ 2-7  ผังโรงงานแบบผลิตภัณฑ์ (Product layout)  
 

  เพื่อความเข้าใจในข้อแตกต่างของผลลัพธ์ จากภาพแบบของแผนผังโรงงานระหว่าง
แบบกระบวนการและแบบเซลล์ ให้พิจารณาในตารางที่ 2-2 อาจมีข้อสงสัยว่าท าไมเมื่อใช้ผังแบบ
เซลล์แล้วจึงมีอัตราการใช้งานเคร่ืองจักร (Machine Utilization) ต่ าลง ค าตอบคือ เมื่อใช้ผังแบบ
เซลล์จะท าให้ใช้งานเคร่ืองจักรน้อยลงแต่ผลิตสินค้าได้เท่าเดิม นั่นคือ จะท าให้มีก าลังการผลิตเหลือ
ส าหรับความต้องการ (Demand) อาจเพิ่มขึ้นในอนาคต  
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ตารางที่ 2-2  เปรียบเทียบชนิดของผังโรงงาน 
 
 Functional Layout Cellular Layout 
การเดินทางระหว่างแผนก มาก น้อย 
เส้นทาง วกวน แน่นอน เป็นระเบียบมาก 
งานรอคิวผลิต 12-30 3-5 
การตอบสนองลูกค้า สัปดาห์ ชั่วโมง 
รอบสินค้าคงคลัง 3-10 15-60 
การควบคุมการผลิต ยาก ง่าย 
การท างานเป็นทีม ไม่ส่งเสริม ส่งเสริม 
Quality Feedback วัน นาที 
ทักษะ แคบ กว้าง 
การใช้เคร่ืองจักร 85-90% 70-80% 
  
  7.2  ไคเซน (Kaizen)  

  ไคเซนเป็นภาษาญ่ีปุ่นมีความหมายว่า การปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองตลอดไป (Continual 
improvement) เน่ืองจาก Kai มีความหมายถึง การเปลี่ยนแปลง (Change) และ Zen หมายถึง ดี 
(Good) ไคเซนเป็นแนวคิดของการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องตลอดเวลา โดยเน้นในความมีส่วนร่วม 
(Participation) ของทุกคนเป็นหลัก และเชื่อในปริมาณของสิ่งที่ท าการปรับปรุงมากกว่าผลที่ได้จาก
การปรับปรุง (Return) คือ เน้นการปรับปรุงหลาย ๆ สิ่ง ท าปริมาณมาก ๆ ถึงแม้ว่าผลลัพธ์ที่ได้จะดี
ขึ้นเพียงเล็กน้อย (Small improvement) แต่ถ้าท าไปเร่ือย ๆ อย่างต่อเนื่อง (Continuous) มันก็จะ
กลายเป็นผลการปรับปรุงที่ยิ่งใหญ่ (Big improvement) ในอนาคต ในขณะที่ซิกซ์ซิกมาจะเลือกท า
โครงงาน (Project) ที่ให้ผลตอบแทนทางการเงิน (Financial return) ที่คุ้มค่าเท่านั้น ไม่เน้นที่ปริมาณ  

  ผลจากการท าไคเซนไม่จ าเป็นต้องวัดเป็นตัวเงินได้เท่านั้น สิ่งที่วัดเป็นตัวเงินไม่ได้ 
แต่เป็นสิ่งที่ท าให้เกิดการปรับปรุงก็สามารถท าเป็นกิจกรรมของไคเซนได้ การท ากิจกรรมไคเซน
อาจเป็นกลุ่มหรือเด่ียวก็ได้ ขึ้นกับเร่ืองที่ท า โดยเร่ืองที่ท าไคเซนอาจท าให้เกิดสิ่งเหล่านี้  

   7.2.1  ระยะทางการขนย้ายลดลง  
   7.2.2  รอบเวลาการผลิต (Cycle time) ลดลง  
   7.2.3  ผลิตภาพเพิ่มขึ้น  
   7.2.4  ใช้พื้นที่น้อยลง  
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   7.2.5  งานออกดีขึ้น  
   7.2.6  งานที่อยู่ระหว่างกระบวนการ (WIP) ลดลง  
   7.2.7  คุณภาพดีขี้น  
   7.2.8  กระบวนการผลิตสั้นลง  
   7.2.9  ใช้เวลาการต้ังเคร่ืองจักรลดลง  
   7.2.10  เพิ่มความปลอดภัย  
   7.2.11  ขวัญก าลังใจดีขี้น  

  7.3  การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just-In-Time: JIT)  
  การผลิตแบบทันเวลาพอดี เป็นระบบการผลิตที่น ามาใช้เพื่อสนองปรัชญาในการผลิต

ที่มุ่งเน้นก าจัดความสูญเสียหรือกิจกรรมที่ไม่เกิดมูลค่าต่าง ๆ ออกจากระบวนการ ซึ่งพัฒนาขึ้นโดย
บริษัทโตโยต้า ประเทศญ่ีปุ่น เพื่อให้การบริหารจัดการวัตถุดิบและชิ้นส่วนเข้าสู่กระบวนการผลิต
ในปริมาณและเวลาที่ต้องการ เพื่อให้ผลิตเป็นสินค้าได้พอดีกับความต้องการทั้งปริมาณและเวลา
ทั้งนี้ เพื่อลดความสูญเสียและต้นทุนที่มาจากการคงคลัง และลดงานระหว่างกระบวนการอันเป็น
ข้อเสียของการผลิตแบบคราวละมาก ๆ  

  การผลิตแบบทันเวลาพอดี ถึงแม้จะช่วยลดความสูญเสียอย่างที่เคยมีในการผลิตแบบ
คราวละมาก ๆ ได้ แต่การผลิตแบบทันเวลาพอดีก็จะมีปัญหาตรงที่ต้องคอยปรับตั้งกระบวนการ
และการวางแผน รวมถึงการบริหารความร่วมมือกับผู้ผลิตจากภายนอก (Supplier) โดยสรุปการผลิต
แบบทันเวลาพอดี ต้องมีการเปลี่ยนแปลงที่ต่างจากการผลิตคราวละมาก ๆ ดังต่อไปนี้  

   7.3.1  ต้องมีการจัดสมดุลสายการผลิต ให้แต่ละสถานีงานมีภาระงานเท่ากัน และ
สามารถรองรับผลิตภัณฑ์ที่หลากหลายได้  

   7.3.2  ต้องลดหรือก าจัดเวลาที่ใช้ในการต้ังเคร่ืองเมื่อเปลี่ยนรุ่นการผลิต (Setup 
Time) โดยมีเป้าหมายอยู่ที่การเปลี่ยนแปลงแต่ละคร้ังต้องไม่เกิน 10 นาที หรือที่เรียกกันว่า SMED 
(Single Minute Exchange of Die)  

   7.3.3  ต้องลดขนาดของการผลิตและการสั่งซื้อแต่ละคราว (Lot size) ซึ่งแน่นอน
ว่าท าให้เกิดจ านวนคร้ังของการต้ังเคร่ืองและจ านวนคร้ังของการสั่งซื้อที่มากขึ้น  

   7.3.4  ต้องลดเวลาในการผลิตและส่งมอบ (Production lead time และ Delivery 
lead time) ซึ่งเวลาน าในการผลิตสามารถลดลงได้โดยความร่วมมือกันระหว่างหน่วยผลิต ส่วนการ
ลดเวลาน าในการส่งมอบก็สามารถลดลงได้โดยความร่วมมือและการติดต่อประสานงานที่ดีกับ
ผู้ผลิตจากภายนอก  
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   7.3.5  ต้องมีการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงป้องกันเพื่อให้เคร่ืองจักรมีความพร้อมอยู่
ตลอดเวลา ซึ่งการผลิตแบบทันเวลา เคร่ืองจักรจะมีโอกาสหยุดให้บ ารุงรักษามากกว่าการผลิตคร้ัง
ละมาก ๆ  

   7.3.6  ต้องมีแรงงานแบบหลายทักษะ (Flexible work force) เช่นสามารถใช้
เคร่ืองจักรได้ สามารถบ ารุงรักษาได้ สามารถตรวจสอบคุณภาพได้และสามารถท างานอื่นได้ ซึ่ง
แตกต่างจากการผลิตคราวละมาก ๆ ที่จะใช้แรงงานที่เชี่ยวชาญเฉพาะอย่าง  

   7.3.7  ต้องการผู้ผลิตจากภายนอกที่เชื่อถือได้ และมีระบบประกันคุณภาพที่จะไม่
ท าให้ชิ้นส่วนด้อยคุณภาพมาถึงโรงงาน รวมถึงมีระบบประเมินผู้ผลิตจากภายนอก  

   7.3.8  ต้องขนถ่ายชิ้นงานระหว่างหน่วยผลิตคราวละน้อย ๆ หรือถ้าเป็นไปได้ก็
คราวละหนึ่งหน่วย (Small-Lot-Conveyance หรือ One-Piece Flow) ทั้งนี้เพื่อลดเวลาน าและลด
ปริมาณงานระหว่างกระบวนการ  
  7.4  การปรับเรียบการผลิต (Smooth production sequence)  
  การปรับเรียบการผลิตจะท าให้เกิดการไหลของงานอย่างราบเรียบอย่างสม่ าเสมอ 
(Steady flow) ซึ่งจะท าให้การควบคุมการผลิตเป็นไปได้อย่างง่าย การปรับเรียบการผลิต คือ การ
ผลิตงานที่มีปริมาณสม่ าเสมอคงที่ตลอดช่วงเวลาในการผลิต โดยผลิตทุกรุ่น (Model) ทุกวันตาม
ความต้องการของลูกค้า ถือว่าเป็นการลดความผันแปร (Mura/ Variation) ในการผลิตการปรับเรียบ
การผลิตเป็นสิ่งที่ต้องท าก่อนการติดตั้งระบบคัมบัง เนื่องจากระบบคัมบังจะใช้งานได้ดี เมื่อการ
ผลิตมีการไหลของงานอย่างราบเรียบสม่ าเสมอก่อน โดยทั่วไปในปัจจุบันมีลักษณะการผลิตอยู่  
2 ลักษณะคือ การผลิตรุ่นเดียวกันครั้งละมาก ๆ (Batch Production) และ การผลิตแบบผสมรุ่น 
(Mixed production) ซึ่งทั้งสองมีลักษณะพิเศษดังตารางที่ 2-3  
  
ตารางที่ 2-3  เปรียบเทียบ Batch production กับ Mixed production  
 

Batch  Production Mixed Production 
1.  สินค้าถูกผลิตเป็นลอตใหญ่ สินค้าถูกผลิตด้วยขนาดลอตที่เหมาะสม 
2.  ใช้เวลาตั้งเคร่ืองจักรนาน มีการลดเวลาการตั้งเคร่ืองจักร 
3.  ไม่นิยมการเปลี่ยนรุ่นผลิตบ่อย ๆ การเปลี่ยนรุ่นการผลิตบ่อยเป็นปกติ 
4.  สินค้าคงคลังสูง สินค้าคงคลังอยู่ภายใต้การควบคุมปริมาณ 
5.  ตอบสนองต่อตลาดช้า ตอบสนองต่อตลาดได้ดีกว่า 
6.  เกิดการผลิตที่มากเกินไป มีการควบคุมการผลิตที่มากเกินไป 
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  7.5  การมีมาตรฐานในการท างาน (Work standardization)  
  การมีมาตรฐานการท างาน คือ การมีระบบเอกสาร (Documentation) อ้างอิงไว้เป็น

มาตรฐาน (Standard) ส าหรับการท างานและปฏิบัติตามาตรฐานนั้น เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงใด ๆ  
ก็ต้องปรับปรุงเอกสารและอบรมพนักงานให้ท าตามมาตรฐานที่ได้แก้ไขนั้น การมีมาตรฐานท าให้
สามารถควบคุมการท างานและผลงานได้ง่าย รวมถึงใช้สือ่กับพนักงานถึงการปฏิบัติงานได้ง่ายขึ้น
ด้วย นับเป็นบันไดขั้นแรก ๆ ของการเพิ่มผลผลิตเลยก็ว่าได้ ตัวอย่างของมาตรฐานการท างานก็คือ
คูม่ือการท างาน (Work instruction) ต่าง ๆ นั่นเอง หรืออาจกล่าวว่ามีระบบ ISO 9000 ก็พอจะ
กล่าวได้  
  7.6  การบ ารุงรักษาท่ีทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance: TPM)  

  การบ ารุงรักษาที่ทุกคมมีส่วนร่วมเป็นเคร่ืองมือของระบบการผลิตแบบลีน เพื่อการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพของการท างานร่วมกันระหว่างคนกับเคร่ืองจักร และท าให้เกิดการใช้
ประโยชน์จากเคร่ืองจักรได้สูงสุดอันจะก่อให้เกิดประสิทธิภาพในการผลิตเพื่อความเข้าใจลอง
พิจารณาความแตกต่างของการบ ารุงรักษาแบบเก่า และการบ ารุงรักษาแบบลีนหรือ TPM  
ดังตารางที่ 2-6 ซึ่งจะพบว่าลนีเน้นในเร่ืองของทีมบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร การที่ช่างเทคนิคสามารถ
ดูแลเคร่ืองจักรได้มากกว่าหนึ่งเคร่ือง (Multi skill) การให้ความส าคัญการป้องกันการเสียหายของ
เคร่ืองจักรมากกว่าการซ้อม ซึ่งก็คือแนวคิดที่ว่าการป้องกันปัญหาดีกว่าการแก้ปัญหาและการให้
ผู้ปฏิบัติงานที่เคร่ืองจักรน้ันดูแลเคร่ืองจักรของตัวเองให้ได้มากที่สุด โดยมีช่างเทคนิคเป็นพี่เลี้ยง
และอบรมเร่ืองการดูแลรักษาเคร่ืองจักรให้  
   พัฒนาการของการซ่อมบ ารุง (Maintenance) จนกระทั่งกลายเป็น TPM พอจะจ าแนก
ออกได้เป็น 4 ขั้นตอน คือ  

  1.  Breakdown Maintenance (BM) คือ จะมีการซ้อม หรือบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรก็
ต่อเมื่อเคร่ืองจักรเกิดความเสียหายแล้วเท่านั้น  

  2.  Preventive Maintenance (PM) คือ การบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงป้องกัน  
  3.  Productive Maintenance (PM) คือ การบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงป้องกันตลอดอายุ

การใช้งาน การออกแบบ เพื่อให้มีการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรน้อยที่สุด (Maintenance Preventive: 
MP) และการปรับปรุงเคร่ืองจักรเพื่อให้ง่ายต่อการบ ารุงรักษาและป้องกันเคร่ืองเสีย (Maintenance  
Improvement: MI)  

  4.  Total Preventive Maintenance (TPM) คือ Productive Maintenance ที่ได้รวมการ
บ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) เข้าไปด้วย  
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กระบวนการผลิตเหล็ก  
 กระบวนการผลิตเหล็กแบ่งออกเป็น การผลิตเหล็กขั้นต้น การผลิตเหล็กขั้นกลาง และ

การผลิตเหล็กขั้นปลาย การผลิตเหล็กขั้นต้น คือ การถลุงสินแร่เหล็กให้เป็นโลหะเหล็ก (Iron) เพื่อ
ใช้เป็นวัตถุดิบในการผลิตเหล็กกล้า เราเรียกกระบวนการถลุงเหล็กว่าการท าเหล็ก (Iron making 
process) กระบวนการถลุงเหล็กที่ใช้กันมากที่สุดในปัจจุบันคือ เตาถลุงเหล็กแบบพ่นลม (Blast 
Furnace: BF) ได้เหล็กออกมาในรูปของ น้ าโลหะหลอมเหลว (Molten metal) ในกรณีที่ต้องการ
น าไปขายเป็นวัตถุดิบจะหล่อเป็นก้อนเล็ก ๆ เรียกว่าเหล็กพิก (Pig iron) กระบวนการถลุงของเตา
ถลุงเหล็กแบบพ่นลม จ าเป็นต้องใช้ถ่านโค้ก (Coke) ที่ได้จากการเผาถ่านหิน (Coal) ซึง่
กระบวนการ นี้ต้องใช้ถ่านหินที่มีคุณภาพดีมีราคาสูงและการผลิตถ่านโค้กยังก่อให้เกิดมลภาวะทาง
อากาศค่อนข้างสูง จึงมีผู้คิดกระบวนการถลุงเหล็กแบบใหม่ที่สามารถใช้ถ่านหินธรรมดาแทนที่
ถ่านโค้ก เรียกว่า โคเร็กซ์ (Corex) แต่เน่ืองจากยังเป็นเทคโนโลยีการถลุงเหล็กที่ยังใหม่อยู่จึงมีผู้ใช้
น้อยมาก นอกจากการถลุงเหล็กออกมาในรูปของเหลวแล้วยังมีวิธีการถลุงอีกวิธีที่เรารู้จักกันดี  คือ
การผลิตเหล็กพรุน (Sponge Iron) ลักษณะเหล็กที่ถลุงได้อยู่ในรูปของแข็งมีรูพรุน หรือเรียกว่า DRI 
ซึ่งย่อมาจาก Direct Reduction Iron  

 การถลุงเหล็กเป็นการใช้ธาตุคาร์บอนหรือถ่านเป็นตัวดึงออกซิเจนจากสินแร่เหล็ก  
(แร่เหล็กที่มีส่วนผสมของออกซิเจนเรียกว่าเหล็กออกไซด์) ให้เปลี่ยนเป็นโลหะเหล็ก แต่ธาตุ
คาร์บอนจะเข้าไปละลายในเหล็กในปริมาณสูงซึ่งไม่เหมาะในการน าไปรีดเป็นเหล็กรูปพรรณ  
จึงต้องมีกระบวนการปรับปรุงคุณสมบัติเหล็กด้วยการลดปริมาณธาตุคาร์บอนลง  เพื่อให้ได้เหล็กที่ 
มีความเหนียวมากหรือเหล็กกล้า (Steel) เรียกว่ากระบวนการผลิตเหล็กกล้า (Steel making process) 
ซึ่งมีกระบวนการผลิตที่นิยม 2 กระบวนการคือ การใช้เตาออกซิเจน (Basic Oxygen Furnace: BOF) 
ซึ่งเป็นการผลิตโดยใช้น้ าโลหะหลอมเหลวเป็นวัตถุดิบ และการผลิตโดยใช้เตาอารร์คไฟฟ้า 
(Electric Arc Furnace: EAF) วัตถุดิบจะอยู่ในรูปของแข็งอย่างเช่นเหล็กพรุน หรือเหล็กพิก โดยจะ
มีการหลอมเหล็กให้เป็นน้ าเหล็กก่อนที่จะปรุงแต่งส่วนผสมทางเคมี  ในทางปฏิบัติเตาอาร์คไฟฟ้า
ถูกใช้หลอมเศษเหล็กหมุนเวียนมากกว่าใช้กับเหล็กที่ได้จากการถลุงโดยตรง เช่นเดียวกับประเทศ
ไทยซึ่งยังไม่มีการถลุงเหล็กและการผลิตเหล็กครบวงจร  (Integrated mill) แต่มีเตาอาร์คไฟฟ้าใน
กระบวนการผลิตเหล็กกล้า ซึ่งนับเป็นการผลิตเหล็กขั้นกลางเรียกว่าโรงผลิตเหล็กขนาดย่อม  
(Mini mill) น้ าเหล็กกล้าที่ได้จะน าไปหล่อเป็นผลิตภัณฑ์เหล็กกึ่งส าเร็จรูป (Semi-finished 
products) แบบต่าง ๆ ได้แก่ เหล็กแท่งเล็ก (Billet) และเหล็กแท่งใหญ่ (Bloom) ส าหรับรีดเป็นเหล็ก
รูปทรง ยาว หรือหล่อเป็นเหล็กแท่งแบน (Slab) ส าหรับรีดเป็นเหล็กแผ่นต่อไป ดังที่แสดง 
ในภาพที่ 2-8  
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ภาพที่ 2-8  กระบวนการผลิตเหล็กครบวงจร  
ที่มา: http://www2.diw.go.th/I_Standard/Web/pane_files/Industry24.asp 

 
 การผลิตเหล็กขั้นปลายเร่ิมจากการน าผลิตภัณฑ์เหล็กกึ่งส าเร็จรูปมาขึ้นรูปร้อน  

(Hot forming) โดยวิธีการต่าง ๆ เช่น การรีดร้อน (Hot rolling) การตีขึ้นรูปร้อน (Hot forging) ได้
เป็นเป็นผลิตภัณฑ์เหล็กส าเร็จรูปเช่น เหล็กแผ่นรีดร้อน (Hot rolled plate) เหล็กแผ่นรีดร้อนชนิด
ม้วน (Hot rolled coil) เหล็กเส้น (Re-bar) เหล็กลวด (Wire rod) เป็นต้น เหล็กที่ได้จากการขึ้นรูป
ร้อนอาจน าไปลดขนาดลงหรือขึ้นรูปเย็น (Cold forming) เช่น การรีดเย็น(Cold rolling) การดึงลวด 
(Cold drawing) กระบวนการขึ้นรูปเย็น (Cold forming) เป็นต้น ได้เป็นผลิตภัณฑ์เหล็กขึ้นรูปเย็น 
เช่น เหล็กแผ่นรีดเย็น (Cold rolled sheet) เหล็กแผ่นรีดเย็นชนิดม้วน (Cold rolled coil) ลวดเหล็ก 
(Steel wire) เป็นต้น กระบวนการต่อจากการขึ้นรูปเย็น คือ การเคลือบหรือการชุบผิวเหล็กด้วย
โลหะอื่น ๆ เช่น ดีบุก สังกะสี โลหะผสมสังกะส-ีอลูมิเนียม ฯลฯ ซึ่ง วิธีการชุบอาจเป็นการชุบใน
น้ าโลหะหลอมละลาย (Hot dip) หรือ การชุบด้วยไฟฟ้า (Electro plating) ก็ได้ ตัวอย่างผลิตภัณฑ์
เหล็กเคลือบ ได้แก่ เหล็กแผ่นเคลือบดีบุก (Tin plate), เหล็กแผ่นชุบสังกะสี (Galvanized steel)  
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งานวิจัยที่เก่ียวข้อง  
 การขนส่งได้มีผู้นิยามความหมายไว้หลากหลายแต่สุดท้ายแล้วความหมายก็มีลักษณะ
ใกล้เคียงกัน  

 ณกร อินทร์พยุง (2548) ได้กล่าวไว้ว่าการขนส่งหมายถึงการเคลื่อนย้ายวัตถุชิ้นหนึ่งจาก
สถานที่หนึ่งไปยังอีกสถานที่หนึ่ง ไม่ว่าอยู่ใกล้หรือไกล ทั้งแนวราบและแนวดิ่งก็ได้แล้วแต่สถานที่
และสถานการณ์ 
 กมลชนก สุทธิวาทนฤพุฒิ ศลิษา ภมรสถิตย์ และจักรกฤษณ์ ดวงพัสตรา (2544) ได้ให้
ความหมายว่า การขนส่งคือการเคลื่อนย้ายสินค้าจากสถานที่ผลิตไปยังสถานที่บริโภคสินค้านั้น 
การเคลื่อนย้ายสินค้าระหว่างสถานที่ดังกล่าวก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มของสนค้า ซึ่งมูลค่าเพิ่มนี้ได้
เรียกว่า อรรถประโยชน์ด้านสถานที่  

 สุชาดา วราสินธุ์ (2543) ได้ศึกษาถึงแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยการหา
เวลาที่มีการคับคั่งของงานสูง (Bottleneck) ในกระบวนการผลิต และใช้การจ าลองสถานการณ์
โปรแกรมอารีนาเป็นเครื่องมือในการวิเคราะห์และเปรียบเทียบผลทางด้านสถิติในหลายทางเลือก 
เพื่อเปรียบเทียบค่า ความแตกต่างของประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตที่ดีที่สุด ซึ่งทางเลือกที่ดี
ที่สุดจะท าให้สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตได้ 1.19 เท่าของกระบวนการผลิตแบบ
ปัจจุบัน และสามารถลดเวลาในการท างานลงได้ร้อยละ 45.50 ของกระบวนการผลิตปัจจุบัน  
 พรณภา ทาที (2549) ได้ท าการศึกษาเร่ืองการจัดเส้นทางเดินรถโฟล์คลิฟท์ใน 
โรงงานผลิตสายไฟฟ้า โดยใช้วิธี Constructive ภายใต้ข้อจ ากัดด้านกรอบเวลาและรถโฟล์คลิฟท์
ขนาดที่แตกต่างกัน โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อให้ระยะทางในการขนย้ายที่สั้นที่สุด จากการวิจัยพบว่า
ขั้นตอนในการจัดเส้นทางแบ่งเป็น 3 ขั้นตอนคือ การเก็บรวบรวมข้อมูล การพัฒนาการจัดเส้นทาง
และตรวจสอบเงื่อนไขในด้านเวลา และการจัดเส้นทางเดินรถ โฟค์คลิฟท์ โดยวิธี Constructive 
สามารถลดระยะทางในการขนย้าย 17.5 เปอร์เซ็นต์ สามารถประหยัดค่าน้ ามันเชื้อเพลิงได้ 21,300 
บาทต่อเดือน 

 อรรคพรรณ วนะชกิจ (2545) ได้พบว่าในการน าแนวคิดแบบลีนไปประยุกต์ใช้ยังมี
ปัญหาที่ส าคัญอยู่ในเร่ืองการขาดทิศทาง ขาดการวางแผน และขาดล าดับการประยุกต์ใช้ที่เหมาะสม 
ดังนั้นจึงได้ท าการพัฒนาแบบจ าลองอ้างอิงกระบวนการส าหรับการผลิตแบบลีน (Process 
Reference Model for Lean Manufacturing) ขึ้นในส่วนของการผลิตแบบตามสั่ง (Make-to-Order: 
MTO) โดยมุ่งเน้นการแปลงแนวคิดแบบลีนให้เป็นแบบจ าลองอ้างอิงเชิงล าดับชั้น แบบจ าลอง
อ้างอิงนี้ประกอบด้วยความสัมพันธ์ของ 3 กระบวนการหลัก (การจัดตารางการผลิต, การผลิต และ
การตรวจสอบ) และกิจกรรมย่อยตามล าดับการประยุกต์ใช้ จุดเร่ิมต้น จุดสิ้นสุด ปัจจัยน าเข้า และ
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ผลลัพธ์ รวมทั้งได้ พัฒนาและระบุตัวชี้วัดสมรรถนะ (Key Performance Indicators: KPIs) ที่
เหมาะสมในแต่ละกระบวนการหลักซึ่งมีการวัดผลการด าเนินงานทั้งหมด 4 ด้านคือด้านต้นทุน, 
ความยืดหยุ่นและความรวดเร็วในการตอบสนอง, ความน่าเชื่อถือ และการวัดด้านสินทรัพย์ 

 ชรินทร์ สิงห์นิล (2542) ศึกษาถึงแนวทางการลดเวลาโดยรวมของการผลิตธนบัตรด้วย
วิธีการจ าลองสถานการณ์โปรแกรมอารีนา เพื่อเปรียบเทียบความแตกต่างของเวลารวมใน
กระบวนการผลิตจริงเทียบกับการจ าลองสถานการณ์ โดยการลดเวลาในการแห้งตัวของหมึกพิมพ์
ธนบัตรด้วยกระแสลมร้อน ซึ่งท าให้สามารถลดเวลารวมของกระบวนการผลิตธนบัตรจาก 707 
ชั่วโมงเหลือ 503 ชั่วโมงต่อหนึ่งรุ่นการผลิต แต่ปริมาณการผลิตธนบัตรคงเดิม  

 Pannirselvam (1998) ได้ศึกษาถึงแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวม (Overall 
productivity) ในกระบวนการผลิตโดยการวิเคราะห์การไหลของการผลิต (Production flow) 
กระบวนการปฏิบัติงาน (Process operations) เวลาที่ใช้ในการผลิต (Processing times)  
และผังโรงงาน (Plant layout) เพื่อได้มาซึ่งเวลาในระบบ (Time in system) และได้ใช้การจ าลอง
สถานการณ์คอมพิวเตอร์ในการประมวลผลและเปรียบเทียบผลทางสถิติในหลายทางเลอืก    
ซึ่งทางเลือกที่ดีที่สุดจะท าให้สามารถลดเวลาในระบบการผลิตลงได้ร้อยละ 13 ของระบบการผลิต
ปัจจุบัน นอกจากนี้ยังใช้ผลลัพธ์ที่ได้น าไปออกแบบ Facility layout อีกด้วย  

 Fawaz Abdullah (2003) ศึกษาถึงการน าหลักการของลีนไปใช้กับกระบวนการผลิตที่มี
ลักษณะการผลิตแบบต่อเน่ือง (Continuous process) โดยจะเน้นศึกษาในอุตสาหกรรมเหล็กเป็น
หลัก จุดมุ่งหมายของงานวิจัยนี้คือการน าเทคนิคลีนไปใช้ให้เกิดประโยชน์ในอุตสาหกรมที่มีการ 
ผลิตแบบต่อเน่ือง ซึ่งตามปกตินิยมใช้เทคนิคลีนกับอุตสาหกรรมที่มีการผลิตแบบเป็นช่วงเวลา  
(Discrete process) เท่านั้น และสามารถทราบว่าประโยชน์จากการน าเทคนิคลีนไปใช้งานในงาน 
แต่ละงานเป็นอย่างไร ถึงแม่ว่าอุตสาหกรรมที่มีกระบวนการผลิตเป็นแบบช่วงเวลาจะมีลักษณะ 
บางอย่างที่มีลักษณะร่วมกันที่เหมือน ๆ กัน แต่ก็มีหลายอย่างที่มีความแตกต่างกันอย่างมากเช่นกัน  
ดังนั้นการปรับแต่งกระบวนการทั้งแบบเป็นช่วงเวลา (Discrete process) และ แบบต่อเนื่อง  
(Continuous process) จะมีบางอย่างที่คาบเกี่ยวกัน (Overlap) งานวิจัยนี้จึงพยายามที่จะแสดงให้เห็น
ว่าเทคนิคลีนสามารถน ามาใช้งานได้ส าหรับอุตสาหกรรมที่มีการผลิตทั้งแบบเป็นช่วงเวลา  และ
แบบต่อเน่ืองซึ่งน าเทคนิคลีนเข้าไปใช้ในกระบวนการที่มีการผลิตเป็นแบบช่วงเวลาโดยได้ท าการ
วิจัยบริษัทเหล็กขนาดใหญ่ (ใช้นามสมมติว่าบริษัท ABS) เทคนิคหน่ึงที่ใช้ในงานวิจัยนี้คือการสร้าง
แผนที่คุณค่า โดยเร่ิมต้นด้วยการสร้างแผนคุณค่า (Value stream mapping) ที่แสดงสถานะปัจจุบัน
ของบริษัทโดยมีการระบุแหล่งที่มาของ ของเสีย (Waste) และน าเทคนิคลีนเข้าไปช่วยแก้ไขเพื่อเพิ่ม
มูลค่าในกระบวนการจนพัฒนาเป็นแผนที่คุณค่าในอนาคต (Future state map) เพือ่ให้การใช้เทคนิค
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ลีนเกิดประโยชน์อย่างมากในการสร้างแผนที่คุณค่า จึงได้น าแบบจ าลองสถานการณ์ (Simulation 
model) มาพัฒนาบริษัท ABS และท าการออกแบบการทดลองเพื่อใช้วิเคราะห์ผลลัพธ์ (Output) 
ของแบบจ าลองสถานการณ์ส าหรับการใช้ลีนหลาย ๆ ลักษณะ  
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บทที ่3 

วิ ีด าเนินการวิจัย 
 

 การศึกษาคร้ังนี้วัตถุประสงค์หลัก คือ ต้องการลดระยะทางในการเคลื่อนย้ายผลิตภัณฑ์
ภายในโรงงาน โดยใช้ทฤษฎีที่เกี่ยวข้องเพื่อน าไปพัฒนาปรับปรุงการด าเนินงานจริงของบริษัท
ตัวอย่างที่ศึกษา ในการลดระยะทางการเคลื่อนย้ายผลิตภัณฑ์ภายในโรงงานด้วยโฟล์คลิฟท์ จาก
แผนกหนึ่งส่งไปยังอีกแผนกหนึ่งเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด  

 การเก็บข้อมูลเป็นการเก็บจากการปฏิบัติงานจริงและเก็บจากกระบวนการผลิต ที่บันทึก
โดยโปรแกรม MES tracking ที่ใช้ดูแล และควบคุมกระบวนการผลิตโดยท าการเก็บข้อมุลไว้
ทั้งหมด ของผลิตภัณฑ์แต่ละชิ้นจากแผนกหนึ่งไปยังอีกแผนกหนึ่ง แต่ไม่รวมการเคลื่อนย้าย
ผลิตภัณฑ์ การเก็บข้อมูลมีดังต่อไปนี้ 

 
วิ ีการรวบรวมข้อมูล 

 ในการเก็บรวบรวมข้อมูลเพื่อการศึกษาคร้ังนี้ ได้ท าการเก็บข้อมูลปฐมภูมิและทุติยภูมิ  
เพื่อศึกษาถึงสภาวะแวดล้อมปัจจุบันของบริษัทกรณีศึกษา โดยแหล่งที่มาของข้อมูลครั้งนี้ได้มา 
จาก 2 แหล่ง คือ  
 1.  รวบรวมข้อมูลปฐมภูมิ (Primary data) 
  1.1  การส ารวจข้อมูลและเก็บรายละเอียดจากการปฎิบัติงานในสนามจริงและเก็บ
ข้อมูลของจุดก าเนินและจุดปลายทางจริงของกิจกรรมการขนย้ายงานระหว่างการผลิตทั้ง 3 
หน่วยงานจุดก าเนิดแต่ละจุดจะถูกส่งไปกับที่จุดปลายทางแต่ละจุดไม่เท่ากันและถูกก าหนดให้เพียง
บางจุดเท่านั้นขึ้นอยู่กับแต่ละขั้นตอนการผลิต ซึ่งถือว่าเป็นข้อจ ากัดของแต่ละจุดก าเนิดและจุด
ปลายทาง  
  1.2  ท าการสอบถามบุคลากรที่มีส่วนเกี่ยวข้องกับงานวิจัยในคร้ังนี้เพื่อท าการ
รวบรวมข้อมูลปัญหาโดยรวมทั้งข้อคิดเห็นในเร่ืองของกระบวนการด าเนินงานด้านการจัดส่ง
ชิ้นงานจากแผนกหนึ่งไปยังอีกแผนกหนึ่ง กล่าวคือท าการสอบถามหัวหน้าในแผนกที่พบประเด็น
ปัญหารวมถึงพนักงานขับรถโฟล์คลิฟท์ เป็นต้น 
  1.3  เก็บข้อมูลของจุดก าเนินและจุดปลายทางจริงของกิจกรรมการขนย้ายงานระหว่าง
แผนกหนึ่งไปยังอีกแผนกหนึ่งโดยให้พนักงานขับรถโฟล์คลิฟท์ท าการบันทึกเวลาเป็นเวลา 10 คร้ัง 
(20 เที่ยว) ก่อนการท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยการใช้ทรัพยากรคนที่เท่าเดิม เวลาในการ 
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ท างานเท่าเดิม เวลาที่ใช้ในการท างานเร่ิมจากเวลา 08.00-17.00 น. รวมเวลาในการท างานเท่ากับ  
9 ชั่วโมงพักเบรกรับประทานอาหาร 1 ชั่วโมงเวลา 12.00-13.00 น. การท างานจริงต่อวันเท่ากับ 8 
ชั่วโมง และ 26 วันเท่ากับ 208 ชั่วโมง ในการขนย้าย โดยก าหนดรถโฟล์คลิฟท์ด้วยความเร็ว 20 
กิโลเมตรต่อชั่วโมง ตามกฎด้านความปลอดภัยของบริษัท 
 2.  รวบรวมข้อมูลทุติยภูมิ (Secondary data) 

 ข้อมูลทางสถิติที่มีการรวบรวมโดยอ้างอิงข้อมูลจากการด าเนินงานจริงและเป็นข้อมูลที่มี
การจัดเก็บเอาไว้ของบริษัทที่น ามาเป็นกรณีศึกษา ข้อมูลที่ใช้ในการศึกษาครั้งน้ีมีการจัดเก็บข้อมูล
ทางสถิติเป็นรายเดือน มกราคม 2558 ถึงเดือน ธันวาคม 2558 (ระยะเวลา 12 เดือน) ข้อมูลที่ใช้ใน
การวิเคราะห์การศึกษาและสามารถจัดเก็บไว้ ประกอบด้วยข้อมูลดังนี้ 

  2.1  ข้อมูลจ านวนชิ้นของการผลิตข้อต่อ ก่อนการปรับเปลี่ยน Layout จากแผนกตัด
เคลื่อนย้ายไปแผนกขึ้นรูป  

  2.2  ขนาดของรถโฟล์คลิฟท์ที่ใช้ในแต่ละเดือนของแต่ละแผนกที่ต้องการปรับปรุง
ตามขอบเขตที่ระบุไว้ก่อนหน้านี้ 

  2.3  เวลาการขนย้าย 
 3.  ขั้นตอนในการด าเนินการวิจัย 
  3.1  ศึกษาผังโรงงานการเดินทางของรถโฟค์คลิฟ 
  3.2  วิเคราะห์ปัญหาของการจัดผัง Layout ของแต่ละแผนกว่ามีระยะทางเท่าไรและได้
ท าการน ามาก าหนดวัตถุประสงค์หลักของปัญหาส าหรับน าไปวิเคราะห์เพื่อลดระยะทางของแผนก
ที่เกี่ยวข้อง 
  3.3  ศึกษาวิธีการข้นย้ายผลิตภัณฑ์ภายในโรงงานระหว่างแผนกหนึ่งไปยังแผนกหนึ่ง 
จากการปฎิบัติงานจริงของพนักงานขับรถโฟค์คลิฟในการขนย้ายผลิตภัณฑ์ภายในโรงงาน โดย
วิธีการบันทึกเวลาในแต่ละคร้ังในการขนย้ายผลิตภัณฑ์ 
  3.4  วิเคราะห์ปัญหาของการขนย้ายผลิตภัณฑ์ภายในโรงงาน 
  3.5  ระบุปัญหาเพื่อศึกษา 
  3.6  ก าหนดขอบเขตของปัญหาที่ต้องการศึกษาและน ามาศึกษาเฉพาะแผนกที่มีระยะ
ทางไกลที่สุด  
  3.7  เลือกรูปแบบผังโรงงานที่ต้องการ 
 การผลิตข้อต่อ มีกระบวนการผลิตอย่างเป็นล าดับขั้นตอนดังแสดงในภาพที่ 3.2 เพื่อให้
กระบวนการผลิตในกระบวนการท างานมีประสิทธิภาพทางผู้ท าการศึกษาจึงน าเอาเทคนิคลีนมาใช้
ก าจัดความสูญเปล่าที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าในนายธารของการผลิตออกไป โดยการก าจัดความสูญ
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เปล่าทางด้านระยะทางในการขนย้ายของขั้นตอนการผลิตเพื่อให้กระบวนการผลิตสามารถลด
ระยะทางในการขนย้ายเพื่อลดต้นทุนน้ ามันเชื้อเพลิงและลดเวลาในการขนย้ายระหว่างกระบวนการ
ผลิตเพื่อให้กระบวนการผลิตไหลอย่างต่อเนื่อง 
 เพื่อที่จะน าเวลาที่เก็บข้อมูลจากกระบวนการผลิตข้อต่อ ไปท าการวิเคราะห์ข้อมูลจาก
ขั้นตอนการท างานทั้ง 2 ขั้นตอนในกระบวนการไหลของการผลิต ข้อต่อ จากการศึกษานี้ 

 

 
ภาพที่ 3-1  Current Layout (ความยาวรวมของโรงงาน 334.08 เมตร กว้าง 191.85 เมตร)  

 
 

 
 
ภาพที่ 3-2  ขั้นตอนการผลิต  
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 จากภาพที่ 3-2 แสดงการไหลขั้นตอนต่าง ๆ ในกระบวนการไหลของการผลิตข้อต่อ 
สามารถอธิบายขั้นตอนแต่ละขั้นต่อนของกระบวนการผลิตได้ ดังนี้ 

 ขั้นที่ 1 เป็นกระบวนการท างานในการตัดแผ่นเหล็กด้วยเคร่ืองตัด Plasma cutting  
machine  

 ขั้นที่ 2 ขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ด้วยการ Forming จะได้มาเป็น Sector  
 ขั้นที่ 3 ท าการตัดส่วนที่เกินของ Sector ก่อนที่จะน ามาประกบคู่กัน 
 ขั้นที่ 4 ท าการประกบคู่กัน วัดเส้นรอบวงว่าได้ขนาดที่ต้องการหรือเปล่า ถ้าได้ขนาดที่ 

ต้องการก็ท าการ Tack Weld เพื่อให้ตัวงานติดกัน 
 ขั้นที่ 5 ท าการเชื่อมงานด้วย Manual welding ชั้นแรกก่อน  
 ขั้นที่ 6 ท าการเชื่อมงานด้วยเคร่ืองเชื่อมด้านนอก 
 ขั้นที่ 7 ท าการเชื่อมงานด้วยเคร่ืองเชื่อมด้านใน 
 ขั้นที่ 8 ท าการตรวจสอบแนวเชื่อมด้วยเคร่ืองอุลตร้าโซนิค 
 ขั้นที่ 9 ท าการ Heat Treatment  
 ขั้นที่ 10 ท าการตรวจสอบแนวเชื่อมด้วย RT 
 ขั้นที่ 11 ท าการตัดชิ้นงานไปท าการตรวจสอบในห้องทดลอง 
 ขั้นที่ 12 ท าการบากมุมชิ้นงานทั้งสองด้าน 
 ขั้นที่ 13 แผนกคุณภาพท าการตรวจสอบชิ้นงานก่อนที่จะไปท าสี 
 ขั้นที่ 14 ดูความเรียบร้อยของชิ้นงาน เก็บผิวชิ้นงานและท าการตกแต่งก่อน 
 ขั้นที่ 15 แผนกคุณภาพเช็คความเรียบร้อยดูความเรียบร้อยของชิ้นงานก่อนการท าสี 
 ขั้นที่ 16 ท าสีและท าการ Marking ชิ้นงาน 
 ขั้นที่ 17 แผนกคุณภาพท าการตรวจสอบความถูกต้องของชิ้นงาน 
 ขั้นที่ 18 ท าการบรรจุผลิตภัณฑ์เพื่อท าการส่งลูกค้า 
 ขั้นที่ 19 แผนกคุณภาพท าการตรวจสอบการบรรจุผลิตภัณฑ์ ก่อนน าส่งลูกค้า 
 ทั้ง สิบเก้ากระบวนการที่อยู่ในสายธารการผลิตข้อต่อ ที่กล่าวมานี้จะต้องท างานสัมพันธ์

กัน โดยหากมีกระบวนการในกระบวนการหนึ่งหยุดหรือเกิดปัญหาขึ้นภายในกระบวนการย่อยของ
สายธารการผลิตก็จะท าให้กระบวนการผลิตเกิดปัญหาในการผลิตขั้นตอนต่อไป  
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กรอบการวิเคราะห์ข้อมูล 
 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 3-3  กรอบการวิเคราะห์ข้อมูล 
 
 จากภาพที่ 3-3 เป็นการอธิบายถึงการวิเคราะห์ข้อมูลในการศึกษานี้ทางผู้ท าการศึกษาจะ
ใช้วิธีการวิเคราะห์ข้อมูลของค่าสถิติ และ/ หรือค่าเฉลี่ย ท าการเปรียบเทียบผลการด าเนินงานในการ
ขนย้ายข้อต่อ ก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง โดยใช้ข้อมูลการผลิตย้อนหลังมาท าการ
เปรียบเทียบ และวิเคราะห์ผลการวิจัย 

 ดังนั้น จึงได้ท าการเก็บบันทึกข้อมูลในสายธารการขนย้ายเพื่อน าไปวิเคราะห์ 
กระบวนการผลิตข้อต่อ ก่อนการน าเทคนิคของลีนโดยการใช้ทฤษฏีไคเซนเข้ามาปรับปรุง Layout 
ของเคร่ืองจักร เพื่อให้เหมาะสมกับหน้างานปัจจุบัน  

ข้อมูลส่วนที่ 1 
ข้อมูลระยะทาง เวลาที่ใช้ และน้ ามัน
เชื้อเพลงในการข้นย้ายก่อนการน า

เทคนิคลีนเข้ามาปรับปรุงกระบวนการ
ผลิต 

ข้อมูลส่วนที่ 2 
ข้อมูลระยะทางและเวลาที่ใช้ในการ
ข้นย้ายหลังการน าเทคนิคลีนเข้ามา

ปรับปรุงกระบวนการผลิต 

ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
ส่วนที่ 1 

ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
ส่วนที่ 2 

เปรียบเทียบผลการวิเคราะห์ข้อมูล 

สรุปผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
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 ในการศึกษาและรวบรวมข้อมูลคร้ังนี้จะปรับปรุงเฉพาะหน่วยงานที่ได้กล่าวไว้ใน
ขอบเขตงานวิจัย คือ 2 หน่วยงาน ดังนี้ 
 1.  หน่วยงานตัด ขนย้ายไปแผนกขึ้นรูป (shop 5 ไป shop 2) 
 2.  หน่วยงาน Finishing ขนย้ายไป แผนกตรวจสอบ (QC) (shop 2 ไป shop 5) 

 แต่ผู้วิจัยได้ท าการเก็บรวบรวมข้อมูลเพียงหน่วยงานเดียว คือ หน่วยงาน ตัด และขนย้าย
ไปยังหน่วยงานขึ้นรูป เท่านั้น เนื่องจากระยะทางของ หน่วยงาน Finishing ขนย้ายไป หน่วยงาน
ตรวจสอบใช้ระยะทางเท่ากันกับ หน่วยงาน ตัด และ ขึ้นรูป 
 
ตารางที่ 3-1  ขนาดของรถโฟล์คลิฟท์ 
 

ขนาด จ านวน/ คัน ขนาดที่ขนย้าย 
3 ตัน 6 4” – 10” 
5 ตัน 5 12” – 24” 
8 ตัน 4 26” – 48” 

 
 การวิเคราะห์ข้อมูลเชิงปริมาณ ในการศึกษาครั้งน้ีมีการเก็บข้อมูลเป็นตัวเลขทางสถิติ
ด้านระยะทาง เวลา และอัตราค่าเชื้อเพลิง เพื่อให้สะดวกต่อการเปรียบเทียบจึงท าการค านวณสถิติ
เบื้องต้นมาใช้ในการอธิบายในงานวิจัยคร้ังนี้ 
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บทที ่4 
ผลการวิจัย 

 
 จากการศึกษาวิธีลดเวลา ระยะทาง และค่าน้ ามันเชื้อเพลิงการขนย้ายผลิตภัณฑ์ภายใน

โรงงานในปัจจุบัน ผู้วิจัยได้ท าการวิเคราะห์จากข้อมูลทางสถิติทางคณิตศาสตร์ส าหรับปัญหาการ
ขนย้ายผลิตภัณฑ์ภายในโรงงาน (เฉพาะหน่วยงานที่ระบุไว้ในขอบเขตงานวิจัยนี้) โดยใช้ข้อมูล
ย้อนหลังของบริษัทตัวอย่างที่ท าการศึกษา แบ่งตามขนาดของรถโฟล์คลิฟท์ที่ใช้ ท าการเปรียบเทียบ
ผลการขนย้ายก่อนและหลังการปรับปรุง  
 

การปรับเปลี่ยนผังโรงงานเพื่อลดระยะทางในการขนย้ายผลิตภัณฑ์ภายในโรงงาน 
 จากการศึกษาวิธีการปรับเปลี่ยนแผนผังโรงงงานเพื่อการขนย้ายผลิตภัณฑ์ภายในโรงงาน  

โดยสัมภาษณ์พนักงานขับรถโฟล์คลิฟท์ หัวหน้างานฝ่ายผลิต และผู้จัดการฝ่ายการผลิต พบว่าการ
ขนย้ายผลิตภัณฑ์ภายในโรงงานโดยเฉพาะหน่วยงานที่ระบุในขอบเขตงานวิจัย มีระยะทางที่ไกล
กันมากท าให้เสียเวลาการขนย้ายแต่ละเที่ยวเป็นจ านวนมากและบางครั้งท าให้เกิดความเสียหายแก่
ผลิตภัณฑ์เนื่องจาก หล่นลงจากรถโฟล์คลิฟท์สาเหตุเกิดจากพนักงานขับรถบางครั้งวิ่งเร็วเกินไป
และไม่ระมัดระวัง เพราะฉะนั้นเราจะแบ่งเป็น 2 ขั้นตอนหลัก ๆ คือ การรวบรวมและทบทวนข้อมูล
ที่เกี่ยวข้อง การออกแบบปรับปรุงแผ่นผังของโรงงานเพื่อการขนย้ายที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น ซึ่งแต่
ละขั้นตอนมีรายละเอียดดังนี้ 
 1.  ข้อมูลก่อนการปรับปรุง Layout ในระยะทาง 460 เมตร จากหน่วยงานตัด ไปยัง
หน่วยงานขึ้นรูป 
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ภาพที่ 4-1  แผนผังโรงงานและตัวอย่างการไหลของการขนย้ายผลิตภัณฑ์ภายในโรงงาน  
 (ความยาวรวมของโรงงาน 334.08 เมตร กว้าง 191.85 เมตร)  
 

 จากภาพที่ 4-1  จะพบว่าพื้นที่ในโรงงานที่แบ่งออกเป็นพื้นที่หลักที่เกี่ยวข้องกับการผลิต 
โดยในการขนย้ายผลิตภัณฑ์ของสายการผลิตน้ัน พนักงานจะขับรถโฟล์คลิฟท์ตามเส้นทางที่
ก าหนดไว้ หลังจากส่งผลิตภัณฑ์เสร็จพนักงานจะขับรถโฟล์คลิฟท์กลับมายังเส้นทางเดิมเพื่อมารับ
ผลิตภัณฑ์ไปส่งอีกท าแบบนี้ทุก ๆ วัน 

 ซึ่งเส้นทางและระยะทางในการขนย้ายระหว่างแต่ละพื้นที่ เป็นแบบเส้นทางเดียว ไป 
และ กลับในเส้นทางเดิม ดังภาพ 4-2 

 
 
 

 
ภาพที่ 4-2  การขนย้ายชิ้นงานไป และ กลับระหว่างหน่วยงาน 

 
 
 
 
 

1 2 
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ตารางที่ 4-1  เวลาเฉลี่ยของแต่ละขนาดโฟค์คลิฟท์ 
 

Month/ เดือน 3 TON/ (ชิ้น) 5 TON/ (ชิ้น) 8 TON/ (ชิ้น) 
Grand Total/ 

(ชิ้น) 
1 581 166 53 800 
2 796 129 1 926 
3 859 54 -* 913 
4 935 2 -* 937 
5 925 51 -* 976 
6 324 185 375 884 
7 510 125 331 966 
8 11 621 276 908 
9 132 392 127 651 

10 110 410 152 672 
11 387 96 105 588 
12 499 92 83 674 

Grand Total 6069 2323 1503 9895 
* ไม่มีชิ้นงานที่ต้องใช้รถโฟล์คลิฟท์ขนาด 8 ตัน 
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ตารางที่ 4-2  จ านวนชิ้นงานที่ขนย้ายในแต่ละเดือนแบ่งตามขนาดของรถโฟล์คลิฟท์  
 
บันทึกเวลาท่ี
วิ่ง/ ความถี่ที่

เก็บ 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 เวลา
รวม 
(นาที) 

เวลา
เฉลี่ย
ต่อชิ้น 

ไป กลับ ไป กลับ ไป กลับ ไป กลับ ไป กลับ ไป กลับ ไป กลับ ไป กลับ ไป กลับ ไป กลับ 

3 Ton 4.50 2.75 4.55 2.80 4.30 2.80 4.38 2.85 4.90 3.00 4.40 2.75 4.20 2.80 5.36 2.90 4.40 2.85 5.21 2.75 74.45 7.45 
5 Ton 4.35 3.33 4.80 3.10 4.55 3.00 5.25 3.10 4.45 3.00 4.60 3.50 5.58 3.10 4.56 3.20 4.57 3.10 5.05 3.20 79.39 7.94 
8 Ton 6.58 3.56 6.59 4.52 6.10 4.45 4.15 3.80 6.18 5.40 6.10 5.30 5.42 4.20 6.25 4.30 7.08 6.40 6.20 6.20 110.13 11.01 
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ตารางที่ 4-3  เวลาที่ใช้ในการขนย้ายในแต่ละเดือน 
 

Month 3 TON/ นาที 5 TON/ นาที 8 TON/ นาที Grand Total 
1      4,328.45      1,318.04         583.53      6,230.02  
2       819.50      3,255.40         1,673.52      5,748.42  
3      2,883.15       762.24         1,156.05      4,801.44  
4      3,717.55       730.48         913.83      5,361.86  
5      5,930.20      1,024.26          11.01      6,965.47  
6        81.95      4,930.74         3,038.76      8,051.45  
7       983.40      3,112.48         1,398.27      5,494.15  
8      6,399.55       428.76  *-     6,828.31  
9      6,965.75        15.88  *-     6,981.63  

10      6,891.25       404.94  *-     7,296.19  
11      2,413.80      1,468.90         4,128.75      8,011.45  
12      3,799.50       992.50         3,644.31      8,436.31  

Grand 
Total      45,214.05      18,444.62        16,548.03     80,206.70  

* ไม่มีชิ้นงานที่ต้องใช้รถโฟล์คลิฟท์ขนาด 8 ตัน 
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ตารางที่ 4-4  ระยะทางที่ใช้ในการขนย้ายผลิตภัณฑ์ก่อนการปรับปรุง 
 

Month/ เดือน 3 TON/ เมตร 5 TON/ เมตร 8 TON/ เมตร 
ระยะทางรวม 

(เมตร) 
1   534,520.00    152,720.00    48,760.00    736,000.00  
2   732,320.00    118,680.00      920.00    851,920.00  
3   790,280.00    49,680.00       -*   839,960.00  
4   860,200.00     1,840.00       -*   862,040.00  
5   851,000.00    46,920.00       -*    897,920.00  
6   298,080.00    170,200.00    345,000.00    813,280.00  
7   469,200.00    115,000.00    304,520.00    888,720.00  
8    10,120.00    571,320.00    253,920.00    835,360.00  
9   121,440.00    360,640.00    116,840.00    598,920.00  

10   101,200.00    377,200.00    139,840.00    618,240.00  
11   356,040.00    88,320.00    96,600.00    540,960.00  
12   459,080.00    84,640.00    76,360.00    620,080.00  

Grand Total   5,583,480.00   2,137,160.00   1,382,760.00   9,103,400.00  

* ไม่มีชิ้นงานที่ต้องใช้รถโฟล์คลิฟท์ขนาด 8 ตัน 
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ตารางที่ 4-5  อัตราสิ้นเปลืองเชื้อเพลิงของแต่ละขนาดรถ (ราคาน้ ามันดีเซล ณ วันที่ 28 พฤษภาคม 2559 ราคาลิตรละ 24.69 บาท) ค านวณจาก 1 เดือน  
    ท างาน 26 วัน 
 
ขนาดของรถ
โฟล์คลิฟท ์

อัตรา
สิ้นเปลือง
เชื้อเพลิงต่อ
วัน (ลิตร) 

เวลาท างาน 
(ช.ม.) 

อัตรา
สิ้นเปลือง
เชื้อเพลิงต่อ
ชั่วโมง (ลิตร) 

จ านวนเงิน
ต่อ ช.ม. 
(บาท) 

จ านวนเงิน
ต่อนาที 
(บาท) 

จ านวน
พนักงาน 

เงินเดือน เงินเดือนต่อ
วัน (บาท) 

เงินเดือนต่อ 
ช.ม. (บาท) 

เงินเดือนต่อ
นาที (บาท) 

3 ตัน 25 8 3.13 77.16 1.29 1 13,000.00 500.00 62.50 1.04 
5ตัน 35 8 4.38 108.02 1.80 1 13,000.00 500.00 62.50 1.04 
8 ตัน 40 8 5.00 123.45 2.06 1 13,000.00 500.00 62.50 1.04 

    รวม  3 39,000.00 1,500.00   
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ตารางที่ 4-6  อัตราเชื้อเพลิง และ ค่าแรงพนักงานขับรถโฟล์คลิฟท์ (ก่อนการปรับปรุง) 
 

รายละเอียด 3 ตัน 5 ตัน 8 ตัน 
ระยะทาง 1 เที่ยว  
(ไป-กลับ) 

920.00 เมตร 920.00 เมตร 920.00 เมตร 

1 เที่ยวใช้เวลา 7.45 นาท ี 7.94 นาท ี 11.01 นาท ี
1 ช่ัวโมง 60.00 นาท ี 60.00 นาท ี 60.00 นาท ี
1 ช่ัวโมงว่ิงได้ 9.00 เที่ยว 8.00 เที่ยว 6.00 เที่ยว 
1 วันวิ่งได ้ 72.00 เที่ยว 64.00 เที่ยว 48.00 เที่ยว 
ค่าเช้ือเพลิงต่อเที่ยว 9.58 บาท/ เที่ยว 14.29 บาท/ เที่ยว 22.65 บาท/ เที่ยว 

ค่าแรงพนักงานขับรถ 7.76 บาท/ เที่ยว 8.27 บาท/ เที่ยว 11.47 บาท/ เที่ยว 

ต้นทุนรวมขนย้ายค่าเชื้อเพลิง
และค่าแรง 

17.34 บาท/ เที่ยว 22.57 บาท/ เที่ยว 34.12 บาท/ เที่ยว 

 
 จากตารางที่ 4-2 เป็นจ านวนชิ้นงานที่ผลิตได้ของหน่วยงานตัด ส่งไปยังหน่วยงานขึ้นรูป 
เมื่อเปรียบเทียบกับเวลาของทั้งหมดที่ใช้ไปสามารถค านวณได้ดังนี้ 

 เวลาที่ใช้ในการขนย้ายต่อชิ้น = 8.11 นาที (ค านวณได้จากเวลาทั้งหมด/ จ านวนชิ้นที่ผลิต
ได้ = 80,206.7/ 9,895 = 8.11 นาที) ไม่ได้แยกตามขนาดของรถ 

 ระยะทางที่ใช้ในการขนย้ายต่อชิ้นเท่ากับ 920 เมตร (ค านวณได้จากระยะทางทั้งหมด/ 
จ านวนชิ้นที่ผลิตได้ = 9,103,400.00/ 9,895 = 920 เมตร/ 1 ชิ้น) ไม่ได้แยกตามขนาดของรถ 

 จากตาราง 4.6 อัตราสิ้นเปลืองเชื้อเพลิง และค่าแรง พนักงานขับรถโฟล์คลิฟท์ในการขน
ย้ายงานแต่ละเที่ยว แบ่งตามขนาดของรถโฟล์คลิฟท์  

 อัตราเชื้อเพลิงต่อเที่ยว รถขนาด 3 ตัน อัตราเชื้อเพลิง 9.58 บาท และ ค่าแรง 7.76 บาท  
 อัตราเชื้อเพลิงต่อเที่ยว รถขนาด 5 ตัน อัตราเชื้อเพลิง 14.29 บาท และ ค่าแรง 8.27 บาท 
 อัตราเชื้อเพลิงต่อเที่ยว รถขนาด 8 ตัน อัตราเชื้อเพลิง 22.65 บาท และ ค่าแรง 11.47 บาท 
 จากข้อมูลด้านบนจะเห็นได้ว่าเราเสียเวลาและค่าใช้จ่ายในการขนย้ายผลิตภัณฑ์เป็น

จ านวนมากที่ไม่เกิดมูลค่าต่อองค์กร ท าให้องค์กรเสียโอกาสในการแข็งขันทางการตลาดเพราะเรา
ใช้ต้นทุนด้านเวลา และค่าใช้จ่ายในการขนย้ายมากเกินความจ าเป็น หลังจากที่ผู้วิจัยได้ท าการเก็บ
รวบรวมข้อมูลจากการท างานในปีที่ผ่านมา และท าการน าเสนอผู้บริหารที่เกี่ยวข้อง ว่าในปีที่ผ่านมา
บริษัทเสียเวลาและค่าใช้จ่ายในการขนย้ายผลิตภัณฑ์จากแผนกตัด ไปยังแผนกขึ้นรูปเป็นจ านวนเงิน
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ที่มากและเสียเวลาจากที่กล่าวไว้ก่อนหน้านี้ ทางผู้วิจัยขอน าเสนอการปรับเปลี่ยนย้ายเคร่ืองจักรของ
แผนกตัดจากจากเดิมอยู่ที่อาคาร 5 ไปยัง อาคาร 2 เน่ืองจากแผนกขึ้นรูปอยู่ที่อาคาร 2 (หลังจากท า 
การตัดชิ้นงาน แผนกต่อไปคือการขึ้นรูป) ทางผู้บริหารให้ผู้วิจัยท าการรวบรวมค่าใช้จ่ายในการ 
เปลี่ยนแปลงสถานที่ติดตั้งเคร่ืองตัด ทั้งหมด 5 เคร่ือง ดังตารางที่ 4-7  

 
ตารางที่ 4-7  ค่าใช้จ่ายในการติดตั้งเคร่ืองจักรใหม่ (จ านวนเคร่ืองจักร 5 เคร่ือง) 
 

รายการ  
 เวลาที่ใช้/ 
นาที  

 จ านวน   เงินเดือน   จ านวนเงิน/ บาท  

ด าเนินการ 4 วัน (ช่วงวันหยุดสงกรานต์) 1920         
ค่าแรงหัวหน้างานติดตั้ง      2.00   คน    45,000.00     27,692.31  
ค่าแรงพนักงานแผนกติดต้ัง      7.00   คน    18,000.00     38,769.23  
พนักงานขับรถโฟคล์ลิฟท์      4.00   คน    13,000.00     16,000.00  
รถโฟคล์ลิฟท์ 8 ตัน    3 คัน   39,000.00     18,000.00  
รถโฟคล์ลิฟท์ 15 ตัน    1 คัน  180,000.00     27,692.31  
ค่าสายไฟและอุปกรณ์ในการติดตั้งเคร่ืองจักร            15,000.00  

รวม 1920         143,153.85  

 
 ผู้วิจัยได้ท าการเสนอข้อมูลและอธิบายให้ทางผู้บริหารระดับสูงรับทราบจากข้อมูลที่ได้

รวบรวมไว้ในการวิจัยครั้งนี้ ทางด้านผู้บริหารเห็นด้วยจึงให้ท าการย้ายเคร่ืองตัดไปยังอาคาร 2  
เพื่อลดระยะทางที่สูญเปล่าในแต่ละปี และยังสามารถประหยัดค่าใช้จ่ายส่วนอ่ืน ๆ ได้อีกด้วยแต่ทาง
ผู้วิจัยขอไม่ค านวณในการวิจัยคร้ังนี้เนื่องจากต้องมีข้อมูลทางบัญชีต้นทุนเข้ามาเกี่ยวข้อง แต่ทาง
ผู้วิจัยขอสรุปตามรายละเอียดด้านล่างนี้ 

 
ประโยชน์ที่ได้รับโดยตรง 
 1.  ระยะทางลดลง 
 2.  ระยะเวลาขนย้ายต่อเที่ยวลดลง 
 3.  ค่าน้ าเชื้อเพลิงลดลง 
 4.  ลดจ าพนักงานขับรถโฟล์คลิฟท์ 
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ประโยชน์ที่ได้รับทางอ้อม 
 1.  สามารถผลิตชิ้นงานเพิ่มขึ้นในเวลาที่เท่ากัน 
 2.  ค่าซ่อมบ ารุงรักษา 
 3.  ค่าเสียเวลาในการรอคอยผลิตภัณฑ์ 
 4.  ผลิตภัณฑ์เสียหายเน่ืองจากมีการขนย้ายระยะไกล 
 5.  พนักงานไม่เกิดอาการเบื่อหน่ายเนื่องจากการขับรถโฟค์คลิฟค์ตลอดเวลา 
 6.  พนักงานขับรถโฟล์คลิฟท์หยุดงานน้อยลง (ได้ข้อมูลมาจากการสอบถามจาก
พนักงานโดยตรง) 
 7.  ลดค่าซ้อมบ ารุงโรงงาน เนื่องจากบ้างคร้ังพนักงานขับรถไม่ระมัดระวังในการขนย้าย
ท าให้บ้างครั้งชนตัวอาคารท าให้เกิดความเสียหาย 
 8.  มลพิษภายในโรงงานลดลงเน่ืองจากมีการใช้รถโฟล์คลิฟท์เป็นเวลาที่น้อยลง 
 9.  พนักงานลาออกน้อยลงเน่ืองจากได้ท างานหลากหลายมากกว่าเดิม (ได้ข้อมูลมาจาก
การสอบถามจากพนักงานโดยตรง) 

 หลังจากผู้บริหารอนุมัติค่าใช้จ่ายผู้วิจัยก็ท าการวางแผนการเปลี่ยนแปลงในช่วงวันหยุด
ยาวในเดือนเมษายน 2560 หลังจากท าการเปลี่ยนแปลงผู้วิจัยได้ท าการเก็บข้อมูลและได้ท าการ
เปรียบเทียบกับข้อมูลที่ผ่านมาก่อนการปรับปรุงสามารถสรุปได้ดังนี้ 
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ภาพที่ 4-3  Layout ใหม่หลังจากการย้ายเคร่ืองตัดมายังอาคาร 2 (ความยาวรวมของโรงงาน  
  334.08 เมตร กว้าง 191.85 เมตร)  
 

 จากการย้ายเคร่ืองจักรจากอาคาร 5 มายังอาคาร 2 ระยะทางจากเดิม 460 เมตร เหลือ  
65 เมตร ผู้วิจัยท าการเปรียบเทียบ โดยใช้จ านวนชิ้นงานที่ผลิตได้ในปีที่ผ่านมาท าการค านวณกับ
ระยะทางใหม่หลังจากการปรับปรุงสามารถสรุปได้ดังนี้ 
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ตารางที่ 4-8  เวลาที่ใช้หลังการเปลี่ยนแปลงเคร่ืองตัดจากอาคาร 5 มาที่อาคาร 2 (ใช้จ านวนชิ้นงาน 
  อ้างอิงจากก่อนการปรับปรุง)  
 

Month 3 TON/ นาที 5 TON/ นาที 8 TON/ นาที Grand Total 
1       611.63       186.24          82.46      880.33  
2       115.80       460.00         236.48      812.28  
3       407.40       107.71         163.35      678.46  
4       525.31       103.22         129.13      757.65  
5       837.96       144.73           1.56      984.25  
6        11.58       696.74         429.39      1,137.70  
7       138.96       439.81         197.58      776.35  
8       904.28        60.59            -*      964.87  
9       984.29        2.24            -*      986.53  

10       973.76        57.22            -*      1,030.98  
11       341.08       207.56         583.41      1,132.05  
12       536.89       140.24         514.96      1,192.09  

 Grand 
Total  

     6,388.94      2,606.31         2,338.31     11,333.56  

* ไม่มีชิ้นงานที่ต้องใช้รถโฟล์คลิฟท์ขนาด 8 ตัน 
 

 จากตารางที่ 4-8 เป็นเวลาที่ใช้ในการขนย้ายผลิตภัณฑ์จากเคร่ืองตัดมายังเคร่ืองขึ้นรูป 
หลังจากย้ายเคร่ืองตัดจากโรงงานที่ 5 ไปยัง โรงงานที่ 2 จากระยะทางเดิม 460 เมตร ลดเหลือ  
65 เมตรโดยใช้จ านวนชิ้นงานในปีที่ผ่านมาท าการค านวณ สามารถค านวณ ได้ดังนี้ 
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ตารางที่ 4-9  การค านวณอัตราเชื้อเพลิง และ ค่าแรงพนักงานขับรถโฟล์คลิฟท์ (หลังการปรับปรุง) 
  สรุปผลด าเนินการวิจัย 
 

รายละเอียด 3 ตัน 5 ตัน 8 ตัน 
ระยะทาง 1 เที่ยว  
(ไป-กลับ) 

130.00 เมตร 130.00 เมตร 130.00 เมตร 

1 เที่ยวใช้เวลา 1.05 นาท ี 1.12 นาท ี 1.56 นาท ี
1 ช่ัวโมง 57.00 นาท ี 60.00 นาท ี 60.00 นาท ี
1 ช่ัวโมงว่ิงได้ 60.00 เที่ยว 54.00 เที่ยว 39.00 เที่ยว 
1 วันวิ่งได ้ 456.00 เที่ยว 432.00 เที่ยว 312.00 เที่ยว 
ค่าเช้ือเพลิงต่อเที่ยว 1.35 บาท/ เที่ยว 2.02 บาท/ เที่ยว 3.20 บาท/ เที่ยว 

ค่าแรงพนักงานขับรถ 1.10 บาท/ เที่ยว 1.17 บาท/ เที่ยว 1.62 บาท/ เที่ยว 

ต้นทุนรวมขนย้ายค่าเชื้อเพลิง
และค่าแรง 

2.45 บาท/ เที่ยว 3.19 บาท/ เที่ยว 4.82 บาท/ เที่ยว 

 
 จากตารางที่ 4-9 หลังจากการน าเทคนิคลีนมาปรับเปลี่ยน Layout ในการวางเคร่ืองจักร
ของหน่วยงานตัดใหม่ท าให้สามารถลดเวลาและค่าใช้จ่ายได้ดังนี้ 
 เวลาการขนย้าย 

 จากเดิมใช้เวลาขนย้ายโดยรวมต่อเที่ยว 8.11 นาที ลดเหลือ 1.15 นาที ต่อเที่ยว 
 อัตราค่าน้ ามันเชื้อเพลิงจากเดิม  

 รถขนาด 3 ตัน อัตราเชื้อเพลิงต่อเที่ยวจากเดิม 9.58 บาท ลดเหลือ 1.35 บาท  
 รถขนาด 5 ตัน อัตราเชื้อเพลิงต่อเที่ยวจากเดิม 14.29 บาท ลดเหลือ 2.02 บาท  
 รถขนาด 8 ตัน อัตราเชื้อเพลิงต่อเที่ยวจากเดิม 22.65 บาท ลดเหลือ 3.20 บาท  

 ค่าใช้จ่ายในการเช้ารถโฟล์คลิฟท์ลดลง 
 รถขนาด 3 ตัน ลดลง 39,000.00 บาท ต่อ เดือน 
 รถขนาด 5 ตัน ลดลง 65,000.00 บาท ต่อ เดือน 
 รถขนาด 8 ตัน ลดลง 95,000.00 บาท ต่อ เดือน 

 ค่าแรงพนักงานขับรถโฟล์คลิฟท์ 
 พนักงานขับรถลดลงเป็น ศูนย์ เน่ืองจากเราใช้พนักงานขับรถร่วมกับแผนกขึ้นรูป 
พนักงานขับรถโฟล์คลิฟท์ทั้ง 3 ท่าน เราได้ท าการสอบถามว่าต้องการท างานหน่วยงานอ่ืน หรือ
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เปล่า เพราะทั้ง 3 ท่านได้อยู่กับบริษัท มานาน หลังจากสอบถามพนักงานสนใจที่จะท างานใน
หน่วยงานอื่น ๆ เราได้ท าการโอนย้ายไปท าหน่วยงาน Finishing 1 คน และ Logistic 2 คน 
 

ผลการสัมภาษณ์ตามความคิดเห็นของผู้ที่เก่ียวข้องหลังท าการปรับเปลี่ยน Layout  
 จากการสัมภาษณ์ผู้บริหารและผู้ที่เกี่ยวข้องในการปฎิบัติงานจริงให้ข้อคิดเห็นดังนี้ 

 1.  ในงานส่วนน้ีสามารถท างานได้เพิ่มมากขึ้นและสามารถแบ่งรถโฟล์คลิฟท์ใช้ด้วยกัน 
กับหน่วยงานขึ้นรูป และบางคร้ังไม่ต้องใช้รถโฟล์คลิฟท์ใช้รถยกแบบ Hand lift แทนได้แต่จะใช้
เวลานานกว่าการใช้รถโฟล์คลิฟท์ช่วยให้การท างานทั้งสองหน่วยงานท างานได้ง่ายขึ้นเนื่องจาก
สามารถเห็นว่าอีกหน่วยงานหนึ่งท างานอะไรอยู่และสามารถว่างแผนงานฉุกเฉินได้ด้วย เพราะ
บางคร้ังอีกหน่วยงานมีปัญหาทั้งสองหน่วยงานสามารถคุยกันได้เลยว่าต้องการให้อีกแผนกหนึ่ง
ช่วยผลิตแบบไหนมาที่สามารถเพิ่มคุณค่าให้กับสายการผลิตได้ 
 2.  จากผลการด าเนินการวิจัยครั้งนี้พบว่าการย้ายเคร่ืองจักรคร้ังนี้เหมาะสมที่จะใช้ในการ
แก้ปัญหาเนื่องจากสามารถแก้ปัญหาภายใต้เงื่อนไขของเวลาและระยะทางได้ดีที่สุด และ ยัง
สามารถลดค่าระยะทาง เวลา และ อัตราเชื้อเพลิงได้ถึงร้อยละ 86% 
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บทที ่5 
สรุปและอภิปรายผล 

 
สรุปผลการวิจัย 
 จากการศึกษาวิธีการปรับเปลี่ยนแผ่นผังของโรงงานบางหน่วยงานเพื่อการขนย้าย
ผลิตภัณฑ์ภายในโรงงาน ได้ท าการแบ่งขั้นตอนออกเป็น 2 ขั้นตอนหลักคือ การรวบรวมและ
ทบทวนข้อมูลที่เกี่ยวข้อง และ การออกแบบแผนผังของโรงงานเพื่อการขนย้ายผลิตภัณฑ์ภายใน
โรงงาน ซึ่งแต่ละขั้นตอนมีรายละเอียดดังน้ี 
 1.  ขั้นตอนในการรวบรวมและทบทวนข้อมูลที่เกี่ยวข้อง ในขั้นตอนนี้ทางเจ้าหน้าที่จะ
ท าการทบทวนแผนผังของโรงงาน รวมถึงข้อมูลต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้อง ซึ่งประกอบไปด้วย 
  1.1  ระยะทางระหว่างหน่วยงาน 
  1.2  ขนาดของโรงงาน 
  1.3  ปริมาณผลิตภัณฑ์ที่ผลิตได้ 

 และขั้นตอนในการขนย้ายผลิตภัณฑ์จะท าการตรวจสอบเส้นทางที่มีระยะทางที่ไกลที่
สุดแต่งานมีความเกี่ยวข้องกันมากที่สุด คือ การขนย้ายผลิตภัณฑ์จากหน่วยงานตัดไปยังหน่วยงาน
ขึ้นรูปซึ่งจากเดิมใช้เวลาเฉลี่ย 8.11 นาที ต่อเที่ยว จากระยะทาง 920 เมตร 
 2.  ท าการออกแบบแผนผังของการขนย้ายผลิตภัณฑ์จากหน่วยงานตัดไปยังหน่วยงานขึ้นรูป 
 ผู้วิจัยน าข้อมูลที่รวบรวมมาท าการออกแบบเส้นทางการขนย้ายโดยเลือกเส้นทางที่ใกล้
ที่สุดและใช้เวลาน้อยที่สุด หลังจากนั้นก็จะทดลองปรับเส้นทางที่สามารถขนย้ายผลิตภัณฑ์จาก
หน่วยงานตัดไปยังหน่วยงานขึ้นรูปภายในเวลาที่ดีที่สุด 
 โดยในขั้นตอนการปรับเปลี่ยนแผนผังโรงงานเพื่อการขนย้ายจากหน่วยงานตัดไปยังยัง
หน่วยงานขึ้นรูปโดยใช้ระยะทางจริงที่ใช้อยู่ในปัจจุบันมาท าการเปรียบเทียบกับผังโรงงานเพื่อเลือก
ระยะทางที่สั้นที่สุดและใช้เวลาน้อยที่สุดในการจัดเส้นทางใหม่ในการขนย้ายผลิตภัณฑ์ในคร้ังนี้ 
โดยการปรับเปลี่ยนสถานที่ติดต้ังเคร่ืองจักรบางตัวใหม่เพื่อให้มีระยะทางที่ใกล้ที่สุด แต่เสีย
ค่าใช้จ่ายในการขนย้ายเคร่ืองจักรน้อยที่สุด ซึ่งผู้วิจัยท าการเลือกย้ายเคร่ืองตัดแผ่นเหล็ก และเครื่อง
ตัดท่อ มาอยู่ในอาคารเดียวกันกับหน่วยงานขึ้นรูปซึ่งเป็นขั้นตอนต่อจากการตัดแผ่นเหล็กและท่อ 
หลังจากท าการปรับเปลี่ยนสามารถลดระยะทางจากเดิม 920 เมตร เหลือเพียง 130 เมตร รวมถึง
ประหยัดเวลาและอัตราเชื้อเพลิงดังนี้ 
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 เวลาการขนย้าย 
 จากเดิมใช้เวลาขนย้ายโดยรวมต่อเที่ยว 8.11 นาที ลดเหลือ 1.15 นาที ต่อเที่ยว 

 อัตราค่าน้ ามันเชื้อเพลิงจากเดิม  
 รถขนาด 3 ตัน อัตราเชื้อเพลิงต่อเที่ยวจากเดิม 9.58 บาท ลดเหลือ 1.35 บาท  
 รถขนาด 5 ตัน อัตราเชื้อเพลิงต่อเที่ยวจากเดิม 14.29 บาท ลดเหลือ 2.02 บาท  
 รถขนาด 8 ตัน อัตราเชื้อเพลิงต่อเที่ยวจากเดิม 22.65 บาท ลดเหลือ 3.20 บาท  
 

อภิปรายผล  
 การวิจัยในครั้งนี้ได้น าเสนอวิธีการจัดเส้นทางการขนย้ายเพื่อการขนย้ายผลิตภัณฑ์
ภายในโรงงานซึ่งเป็นขั้นตอนที่ค่อนข้างซับซ้อนและใช้เวลามาก ทางผู้วิจัยได้ท าการเก็บรวบรวม
ข้อมูลเปรียบเทียบปัญหาการขนย้ายผลิตภัณฑ์ภายใต้สถานการณ์ที่มีสายการผลิตเพียง สายเดียวและ
มีเงื่อนไขด้านทรัพยากรที่มีอยู่อย่างจ ากัด ซึ่งในทางปฏิบัตจิริงในโรงงานหน่ึง ๆ อาจมีสายการผลิต
มากกว่า หนึ่งสาย ดังนั้นวิธีการปรับเปลี่ยนเคร่ืองจักรในงานวิจัยนี้ จึงเป็นเพียงการปรับเปลี่ยนอย่าง
ง่ายที่พยายามแสดงให้เห็นและเข้าใจวิธีการจัดแผนผังเพื่อการขนย้ายผลิตภัณฑ์ภายในโรงงานที่ท า
การวิจัยนี้เท่านั้น แต่อาจจะใช้เป็นแนวทางในการวางแผนผังโรงงานให้กับโรงงานอ่ืน ๆ ที่มี
ลักษณะผลิตภัณฑ์ที่ใกล้เคียงกัน 
 

ข้อเสนอแนะ 
 1.  การปรับปรุงกระบวนการผลิตการขึ้นรูป เหล็กรูปพรรณ ในอนาคต ควรมีการก าจัด
ความสูญเปล่า (Waste/ Muda) และกิจกรรมที่ไม่เกิดคุณค่า (Non Value-Added) ด้วยการศึกษา
วิธีการและเวลาท างานในแต่ละกระบวนการ เพื่อสร้างมาตรฐานการท างาน (Standard Operation 
Procedure) และเวลามาตรฐาน (Standard Time) เพื่อใช้ในการวิเคราะห์และปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตอย่างต่อเน่ืองต่อไปในอนาคต 
 2.  งานวิจัยนี้เสนอแนะวิธีการปรับปรุงด้วยเคร่ืองมือของระบบการผลิตแบบลีน 1 ตัว
เท่านัน้ เพื่อการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Continuous Improvement) โดยการน าเคร่ืองมืออ่ืน ๆ มาท า
การปรับปรุงและพัฒนาโดยใช้ขั้นตอนงานวิจัยนี้เป็นตัวอย่าง 
 3.  การที่จะคงไว้ซึ่งระบบการผลิตแบบลีน ผู้บริหารจ าเป็นต้องเน้นที่บุคลากรเป็นหลัก 
ให้อ านาจรับผิดชอบ ให้ความอิสระในแนวคิดเพื่อการปรับปรุงพัฒนา ให้การฝึกอบรมแก่พนักงาน
ที่เกี่ยวข้อง เน้นระบบเสนอแนะข้อคิดเห็น และจัดตั้งทีมงานเพื่อปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเนื่อง  
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