
บทท่ี 2  

แนวคดิ ทฤษฏี และผลงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

2.1 หลักการการผลิตแบบลีน 

2.1.1 ประวัติและความเปนมาของการผลิตแบบลีน 
แนวคิดดานการผลิตแบบลีน กําเนิดขึ้นเมื่อศตวรรษที ่ 18 โดย เอลิ วิน่ี (Eli 

Whitney) ไดมีแนวคิดเก่ียวกับการใชช้ินสวนทดแทนกัน (Interchangeable Parts) เพ่ือชวยในการ
ผลิต (http://www.squared.chula.ac.th/articles/LeanSixsigma.pdf) ตอมาเฮนรี ฟอรด (Henry 
Ford) ผูกอต้ังบริษัท ฟอรด มอเตอร ไดริเร่ิมแนวคิดในการสรางสายการผลิตใหคลายกับการไหล
ของสายนํ้า และถือวาทุกส่ิงท่ีเปนอุปสรรคตอการเคล่ือนท่ี ในกระบวนการคือ ความสูญเปลาโดย
นําเอานวัตกรรมระบบสายพานลําเลียงมาใชในสายการประกอบรถยนต (Moving Assembly 
Line) และใชช้ินสวนมาตรฐานท่ีสามารถเปล่ียนทดแทนกันได (Standardized Interchangeable 
Parts) ทําใหใชเวลาในการผลิตลดลง แตทําใหช้ินสวนและวัตถุดิบไดรับการผลิตและสงตอไปยัง
กระบวนการถัดไปโดยไมมีการพิจารณาถึงความตองการ เชนเดียวกับการผลิตสินคาสําเร็จรูป 
ระบบน้ีถูกเรียกวาระบบการผลิตแบบปริมาณมาก (Mass Production) คือ ผลิตปริมาณมากเพื่อ
ลดตนทุนการผลิตตอหนวยใหตํ่าลงโดยในสวนของตนทุนทางออม ดังภาพท่ี 2.1 

 

 
 

ภาพที่ 2.1 
ระบบการผลิตของฟอรด 

(http://www.tjs.co.th/document/MSS/03.00-Lean.doc) 
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การผลิตในลักษณะน้ีของบริษัทฟอรด มอเตอร ถือเปนการผลิตแบบใหมเม่ือเทียบ
กับยุคสมัยน้ัน ในอดีตการผลิตสินคารวมท้ังรถยนตมีลักษณะเปนแบบงานหัตถกรรมหรืองานฝมือ 
(Craft หรือ Hand Made Production) ไมมีสายการผลิต ผูผลิตจะผลิตโดยอาศัยทักษะความ
ชํานาญของพนักงานเปนหลัก ทําใหตนทุนการผลิตตอหนวยสูง หลังสงครามโลกครั้งที่สองยุติลง 
ชวงทศวรรษท่ี 1950 ไดมีผูปฏิรูปการผลิตน่ันคือ เออิจ ิ โตโยดะ (Eiji Toyoda) และ ทาอิอิชิ โอโน 
(Taiichi Ohno) พยายามนําแนวคิดของฟอรดไปปรับปรุงระบบการผลิตของบริษัทโตโยตาท่ีญ่ีปุน 
แตพวกเขาพบวาสภาพของบริษัทยังไมเหมาะ เนื่องจากขณะนั้นประเทศญี่ปุนอยูในสภาพหลัง
สงคราม อยางไรก็ตามพวกเขาท้ังคูและทีมงานของบริษัทโตโยตา ไดเร่ิมตนจากการคนหาและ
แกปญหาท่ีเกิดข้ึนในระดับปฏบัิติการ การนําขอเสนอแนะการปรับปรุงงานที่ไดจากพนักงานมา
ทดลองปฏิบัติ และประยุกตแนวคิดของระบบซูเปอรมารเก็ต หรือระบบดึง (Pull system) ซึ่งเปน
ระบบท่ีกระบวนการถัดไปเปนผูดึงช้ินงาน จากกระบวนการกอนหนาเม่ือมีความตองการ จากน้ัน
กระบวนการกอนหนาจะผลิตช้ินงานชดเชยเทากับปริมาณช้ินงานท่ีถูกดึงไป แนวคิดน้ีเปนท่ีมาของ
การสรางระบบการผลิตท่ีเรียกวาการผลิตแบบลีน หรือระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota 
Production System หรือ TPS) หรือ ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time Production 
System หรือ JIT) ท้ังหมดน้ีคือ ประวัติการผลิตแบบลีนดังภาพท่ี 2.2 

 

 
 

ภาพที่ 2.2 
ประวัติการผลิตแบบลีน 

(http://www.strategosinc.com/just_in_time.htm) 
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2.1.2 ความหมายของลีนและหลักการ 
1. สมาคมคุณภาพแหงอเมริกา (American Society For Quality) ใหคํา

จํากัดความของระบบการผลิตแบบลีนไววาเปน การเริ่มพิจารณาการกําจัดของเสียท้ังหมด ใน
กระบวนการท่ีโรงงานผลิตรวมถึงเวลาการรอคอยเปนศูนย สินคาคงคลังเปนศูนย การไหลและการ
ลดขนาดของกลุมผลิตภัณฑ การปรับสมดุลการผลิตและลดเวลาการผลิต (Monden, 1998) 

2. คําวา “ลีน” (ลีน) แปลวา ซูบซีด ผอม หรือ เนื้อไมมีมัน (พจนานุกรม 
อังกฤษ-ไทย อ. สอ เสถบุตร http://guru.sanook.com/dictionary/dict_et/lean/) ในที่นี้มี
ความหมายในแงบวก ถาเปรียบกับคนก็หมายถึง คนที่มีรางกายสมสวนปราศจากชั้นไขมัน 
แข็งแรง วองไว กระฉับกระเฉง แตถาเปรียบกับองคการจะหมายถึงองคการท่ีดําเนินการโดย
ปราศจากความสูญเสียในทุกๆ กระบวนการ มีความสามารถในการปรับตัว ตอบสนองความ
ตองการของตลาดไดทันทวงที และมีประสิทธิภาพเหนือคูแขงขัน  

3. สวนคําจํากัดความการผลิตแบบลีน จากหนังสือเครื่องจักรที่เปลี่ยนแปลง
โลก (The machine that changed the world) โดย เจมส วูแม็ค (James Womack) ไดใหไว 5
กระบวนการ (Womack, J.P., 1990) ประกอบดวยหลักการดังน้ี 

3.1 การระบุคุณคาสูลูกคา (Customer Value)  
3.2 การระบุสายธารคุณคา (Value Stream)  
3.3 ดําเนินการใหการ “การไหล” (Flow)  
3.4 “การดึง” (Pull) กลับจากความตองการของลูกคา  
3.5 การพยายามปรับปรุงแกไขไปสูความยอดเย่ียม 

4. อยางไรก็ตาม แนวคิดลีน เกิดจากพื้นฐาน ของระบบการผลิตแบบโตโยตา 
ซ่ึงเปนระบบท่ีทุกๆ สวนประกอบของระบบเก้ือหนุนกัน เพื่อใหไดระบบที่สมบูรณ รากฐานของ
ระบบน้ันมุงเนนเก่ียวกับการสนับสนุน และกระตุนใหบุคลากรปรับปรุงกระบวนการท่ีพวกเขา
ปฏิบัติงานอยูอยางตอเน่ือง โดยระบบการผลิตแบบโตโยตามีแนวคิด ดังน้ี 

4.1 วิธีคิดท่ีเกิดข้ึนอยางสมํ่าเสมอ  
4.2 ปรัชญาดานการจัดการแบบเบ็ดเสร็จ  
4.3 ใหความสําคัญกับความพึงพอใจของลูกคาทั้งหมด  
4.4 การทํางานเปนหมูคณะและการปรับปรุง  
4.5 การคนหาแนวทางท่ีดีกวาอยางไมส้ินสุด  
4.6 คุณภาพท่ีผนวกเขาไปในกระบวนการ  
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4.7 สถานท่ีปฏิบัติงานท่ีเปนระบบระเบียบ  
4.8 มีการพัฒนาอยางไมหยุดนิ่ง 
การจะกาวไปเปนผูผลิตแบบลนี จําเปนตองมีแนวคิดที่มุงสรางสายการไหล

ของผลิตภัณฑ ผานกระบวนการเพ่ิมคุณคาโดยปราศจากการขัดจังหวะ มีระบบการผลิตแบบดึง 
ซึ่งมีกลไกที่สงทอดมาจากความตองการของลูกคา โดยจะมีการดําเนินการก็ตอเม่ือมีการดึง
ผลิตภณัฑออกไปโดยจุดปฏิบัติการถัดไป รวมถึงวัฒนธรรมองคกรที่ทุกคนมุงมั่นที่จะปรับปรุง
อยางตอเน่ือง การปฏิบัติงานในการผลิตตองพิจารณาชวงเวลาต้ังแตลูกคาไดส่ังซ้ือ จนถึงเมื่อเรา
รับเงินจากลูกคา ซึ่งเราจะลดชวงเวลานั้นใหสั้นลงโดยกําจัดความสูญเปลาที่ไมชวยใหเพิ่มคุณคา 

5. ในแงการผลิต หลักการสําคัญของลีนคือ “การผลิตเฉพาะสินคาหรือ
ช้ินสวนท่ีจําเปน ตามปริมาณท่ีมีความตองการ และภายในเวลาที่มีความตองการ” โดยมุงเนน
กําจัดความสูญเสีย (Waste/Muda) ท้ัง 7 ประการ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการทํางาน ไดแก 

5.1 การเคล่ือนไหวท่ีไมจําเปน (Unnecessary Motion) 
5.2 การรอคอย (Idle Time / Delay) 
5.3 กระบวนการท่ีขาดประสิทธิผล (Non-effective Process) 
5.4 การผลิตของเสียและแกไขงานเสีย (Defects and Reworks) 
5.5 การผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
5.6 การเก็บวัตถุดิบคงคลังท่ีไมจําเปน (Unnecessary Stock) 
5.7 การขนสง (Transportation) 

2.1.3 แนวคิดของระบบการผลิตแบบลีน (Lean Thinking) 
การผลิตแบบลีนคือ วิธีการที่มีระบบแบบแผนในการระบุและกําจัดความ

สูญเสีย หรือส่ิงท่ีไมเพ่ิมคุณคาภายในกระแสคุณคาของกระบวนการโดยอาศัยการดําเนินตาม
ความตองการของลูกคาดวยระบบดึง ทําใหเกิดสภาพการไหลอยางราบเรียบ และทําการปรับปรุง
อยางตอเน่ืองเพ่ือสรางคุณคาใหแกระบบอยูเสมอ โดยแบงเปนข้ันตอนหลักได 5 ขั้นตอน ดัง
แผนภาพในภาพที่ 2.3 
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ภาพที่ 2.3 
แผนภาพแนวคิดของระบบการผลิตแบบลีน 

(http://www.thaieei.com/eeidownload/thaieei/lean/lean_production.pdf) 

2.1.4 สวนประกอบของระบบการผลิตแบบลีน 
สวนประกอบของระบบการผลติแบบลีนแสดงดังภาพท่ี 2.4 
  

 
 

ภาพที่ 2.4 
สวนประกอบของระบบการผลติแบบลีน 

(http://www.tjs.co.th/document/MSS/03.00-Lean.doc) 
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1. แนวคิดการผลิตแบบลีน 
ระบบการผลิตแบบลีนมีข้ันตอนพ้ืนฐานท่ีโดยเร่ิมตนจาก แนวคิดการผลิต

แบบลีน (Lean Thinking) เสมือนการวางรากฐานโดยพนักงานทุกคนในองคการจะตองเกิดความ
ตระหนักถึงความสูญเสีย งานที่เพิ่มคุณคาและไมเพิ่มคุณคา กอนที่จะเริ่มใชเครื่องมือพื้นฐาน อัน
ไดแก เคร่ืองมือในการวิเคราะหระบบ (Analysis Tools) ดวยแผนภาพกระแสคุณคา (Value 
Stream Mapping) ซ่ึงในแตละข้ันตอนจะมีคําถามวา “มีคุณคาเพ่ิมใหกับผลิตภัณฑตามทรรศนะ
ของลูกคาหรือไม” รวมทั้งการประสานงานระหวางทีมขามสายงาน (Cross Functional Mapping) 
เพือ่ระดมความคิดท่ีแตกตางสําหรับการปรับปรุงการทํางานและ การจัดการความเปล่ียนแปลง
ระบบการจัดการ (Change Management) ดวยไคเซน (Kaizen) และนวัตกรรม (Kaikaku/ 
Innovation) ไคเซ็นเปนภาษาญี่ปุนหมายถึง การปรับปรุง (Improvement) เปนแนวคิดท่ีนํามาใช
ในการบริหารการจัดการการอยางมีประสิทธิผล โดยมุงเนนท่ีการมีสวนรวมของพนักงานทุกคน 
รวมกันแสวงหาแนวทางใหมๆ เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานและสภาพแวดลอมในการทํางานใหดี
ข้ึนอยูเสมอ และตองมีการปรับปรุงอยางตอเน่ืองไมมีท่ีส้ินสุด (Continuous Improvement) 
เทคนิคและวิธีการเพ่ือการปรับปรุงอยางตอเน่ือง มีหลักการดังนี้ 

1.1 วงจรพีดีซีเอ (PDCA Cycle) ประกอบดวย วางแผน (Plan) ปฏิบัติ 
(Do) ตรวจสอบ (Check) และปรับปรุง แกไข (Action) 

 1.2 5ส (5 S) คือ กระบวนการในกรจัดสถานท่ีทํางาน ใหเปนระเบียบ
เรียบรอย โดยมุงเนนที่จะกอใหเกิดประสิทธิภาพของการทํางาน และปลูกจิตสํานึกในการปรับปรุง
สภาพแวดลอมที่ดีของผูปฏิบัติงาน โดย 5 ส แปลมาจาก ไฟสเอส (5 S) ซ่ึงเปนอักษรตัวแรกของ
คําในภาษาญ่ีปุน 5 คํา คือ 1. เซริ (SEIRI) คือ สะสาง 2. เซตง (SEITON) คือ สะดวก 3. เซโซ 
(SEISO) คือ สะอาด 4. เซเคทซ ึ(SEIKETSU) คือ สุขลักษณะ 5. ซิทซึเคะ (SHITSUKE) คือ สราง
นิสัย สวน 5 ส. ไดแก 

1.2.1 สะสาง คือ การแยกของท่ีตองการใช ออกจากของท่ีไมตองการใช 
และหาแนวทางขจัดของท่ีไมตองการออกไปอยางเหมาะสม 

1.2.2 สะดวก คือ การจัดวางอุปกรณและส่ิงตางๆ ท่ีจําเปนในการใชงาน
อยางเปนระเบียบมีความสะดวกเมื่อตองการใช 

1.2.3 สะอาด คือ การดูแลรักษาสถานท่ีทํางาน เคร่ืองมืออุปกรณ ใหมี
ความสะอาดอุปกรณเครื่องใชเครื่องจักร จัดวาเปนสวนหน่ึงของการบํารุงรักษาดวย 
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1.2.4 สุขลักษณะ คือ การดูแลรักษาสถานท่ีทํางานใหมีความปลอดภัย
มีการระบายอากาศท่ีดี มีแสงสวางเพียงพอ ปราศจากเสียง และกลิ่นที่รบกวนสมาธิการทํางาน 
รวมถึงสภาพแวดลอมทั้งภายในและภายนอกสถานที่ทํางาน 

1.2.5 สรางนิสัย คือ การปฏิบัติกิจกรรม 4 ส. ขางตนอยางตอเน่ือง 
1.3 วิศวกรรมอุตสาหการข้ันพ้ืนฐาน 
1.4 กระบวนการแกปญหา 
1.5 การฝกอบรมเพ่ือเฝาระวังความปลอดภัย (Kiken Yochi Training) 
1.6 ระบบขอเสนอแนะ 
1.7 กลุมควบคุมคุณภาพ (Quality Control Circles) 
1.8. ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) 
1.9. การบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม  
1.10. การบริหารคุณภาพโดยรวม (Total Quality Management) 
1.11. หลักการอี ซี อาร เอส (E C R S) 
1.11.1 อี (Eliminate) คือ การตัดข้ันตอนท่ีไมจําเปนออกไป  
1.11.2 ซี (Combine) คือ การประหยัดเวลาโดยรวมข้ันตอนการทํางาน 
1.11.3 อาร (Rearrange) คือ การจัดลําดับงานใหมใหเหมาะสม  
1.11.4 เอส (Simplify) คือ ปรับปรุงวิธีการทํางานหรือสรางอุปกรณชวย 

1.12. วิธีคิดเพือ่หาทางปรับปรุงใช ระบบคําถาม 5 ดับเบ้ิลยูและ1 เฮช 
1.12.1 อะไร (What?) ถามเพื่อหาจุดประสงคของการทํางาน 
1.12.2 เมื่อไร (When?) ถามเพื่อหาเวลาในการทํางานที่เหมาะสม  
1.12.3 ที่ไหน (Where?) ถามเพื่อหาสถานที่ทํางานที่เหมาะสม  
1.12.4 ใคร (Who?) ถามเพื่อหาบุคคลที่เหมาะสมสําหรับงาน 
1.12.5 อยางไร (How?) ถามเพื่อหาวิธีการท่ีเหมาะสมสําหรับงาน 
1.12.6 ทําไม (Why?) ถามเพ่ือหาเหตุผลการทํางานของคําถามขางตน 

2. การควบคุมการผลิต (Production Control) 
2.1 ระดับการผลิต (Leveled Production) เปนการจัดระดับการผลิตของ

ผลิตภัณฑ โดยจัดจากปริมาณการผลิต ลักษณะการผลิต ลักษณะผลิตภัณฑ ตามความตองการ
ของลูกคาเพ่ือลดการสูญเสียในการเปล่ียนแปลงสายการผลิตกลับไปกลับมา และเพิ่มความเร็วใน
การผลิต 
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2.2 การผลิตแบบดึง (Pull System) เปนการดึงวัสดุเม่ือถึงเวลาตองการ
ผลิตผลิตภัณฑโดยใหลูกคาเปนผูดึงคุณคาของผลิตภัณฑจากปลายทางมายังตนทาง 

2.3 การล่ืนไหลของงานตองมคีวามตอเน่ือง (Continuous Flow) 
2.4 การไหลแบบช้ินเดียว (1 Piece flow) หรือการขนถายชิ้นงานระหวาง

หนวยผลิตคราวละนอยๆ เพ่ือลดเวลานํา และลดปริมาณงานระหวางกระบวนการ  
2.5 ความเร็วของงานท่ีผลิต (Takt) และรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) 

ควรมีการควบคุมและลดใหรอบเวลาการผลิตนอยท่ีสุดเพ่ือใหปริมาณงานขาออก ออกมาที่สุด 
3. การจัดการดานเคร่ืองจักร (Machine Management) 

3.1 การบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม มีจุดประสงคหลักคือเพ่ือสราง
วัฒนธรรมของการเปนศูนยหมายถึง อุบัติเหตุเปนศูนย ของเสียเปนศูนย เคร่ืองเสียเปนศูนย ในทุก
กระบวนการผลิต โดยเกิดจากความรวมมือกันของพนักงานทุกระดับ ทุกหนวยงานในองคกร ใน
ท่ีน้ีดานการจัดการเคร่ืองจักรจะตองไมมีกรณีดังตอไปน้ี 

3.1.1 การท่ีเคร่ืองจักรเสีย ไมสามารถใชงานได 
3.1.2 การปรับต้ังเครื่องจักรใหม และการปรับเคร่ือง 
3.1.3 การเปดเคร่ืองโดยไมมีการปฏิบัติงาน หรือมีการหยุดงาน 
3.1.4 ความเร็วของการผลิตตกลง ทําใหไดสินคานอยลง 
3.1.5 เครื่องจักรทําใหเกิดของเสีย ทําใหตองแกไขโดยเร็ว 

3.2 การเริ่มงานกับเครื่องจักรภายหลังการปรับต้ัง หรือเปล่ียนรุนการผลิต
โดยการติดต้ังหรือเปล่ียนแปลงเคร่ืองอยางรวดเร็ว ตองลดหรือกําจัดเวลาท่ีใชในการต้ังเคร่ืองเม่ือ
เปล่ียนรุนการผลิต และจํากัดเวลาในเลขนาทีตัวเดียว (Single Minute Exchange of Die) 

4. การจัดการดานคุณภาพ (Quality Management) 
4.1 จิโดกะ (JIDOKA/ Autonomation) เปนการทํางานโดยอัตโนมัติของ

มนุษย โดยจะหามสงชิ้นสวนที่มีปญหาไปยังกระบวนการผลิตถัดไป เพื่อใหสินคามีคุณภาพ
สมบูรณสรางความพึงพอใจใหแกลูกคา 

4.2 โปกะ-โยเกะ (Poka-Yoke) หมายถึงการปองกันการผิดพลาด เปน
แนวความคิดท่ีถูกนํามาใชเพ่ือปองกันความผิดพลาดท่ีเกิดจากการลืม และไมตั้งใจในการทํางาน 

4.3 การควบคุมกระบวนการทางสถิติ 
4.4 การวิเคราะหความผิดพลาด และผลกระทบจากกระบวนการ 
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5. กระบวนการไหล (Flow Process) 
5.1 ระบบคัมบัง (Kanban Systems) หรือ ระบบซูปเปอรมารเก็ต โดยจะมี

การสงสัญญาณเม่ือมีความตองการผลิตจากปลายทางซ่ึงใหลูกคาเปนผูดึงคุณคาของผลิตภัณฑ 
5.2 การจัดการวางพ้ืนท่ีการทํางาน (Workplace Management) เปนการ

จัดระเบียบในพ้ืนท่ีการทํางานเพ่ือใหเกิดความเรียบรอย และประโยชนตอการใชงานสูงสุด 
6. การวางผังโรงาน (Plant Layout) คือ การจัดคน เคร่ืองจักรและวัสดุใหอยู

ในตําแหนงตางๆ เพื่อการผลิต 
6.1 การวางผังโรงานแบงออกไดเปน 2 ชนิด คือ 

6.1.1 ผังโรงงานแบบกระบวนการ (Process Layout/ Functional 
Layout/ Job Shop) เปนการจัดใหเคร่ืองจักรชนิดเดียวกันอยูในบริเวณเดียวกัน ผังแบบนี้จะทําให
โรงงานถูกแบงออก เปนแผนกตางๆ จะมีการผลิตสินคาไดหลายชนิดในแผนก (Shop) 

6.1.2 ผังโรงงานแบบผลิตภัณฑ (Product Layout/ Flow Shop) เปน 
การจัดเครื่องจักรใหวางเรียงตามลําดับของขั้นตอนการผลิตหรือตามทิศทางการไหลของชิ้นงาน 

6.2 การจัดสายการผลิตแบบเซลล (Cellular Manufacturing) เปนการนํา
เคร่ืองจักรมาวางไวใกลตามลําดับของการผลติ (Process Sequence) หรือตามทิศทางเดินของ
ชิ้นงาน (Material Flow) โดยจะมีคนเครื่องมือ และอุปกรณเปนของตนเอง โดยทั่วไปจะม ี3-12 คน 
และ 5-15 สถานีทํางาน (Work Station) ถูกจัดไวรวมกันในหนึ่งเซลล และถูกกําหนดไวแนนอนวา 
เซลลน้ีจะผลิตสินคาอะไรหรือรุน (Model) ไหน แตสามารถเปล่ียนชนิดของสินคาในการผลิตได 

6.3 ระบบการทํางานที่มีมาตรฐาน (Standardized Work) 
6.4 การควบคุมท่ีสามารถเห็นไดจริง (Visual Control) เปนการสรางขอมูล

ในการทํางานแบบเห็นภาพ แมแตพนักงานใหมก็สามารถเขาใจลักษณะการทํางานไดอยางงาย 
7. โฮชิน คันริ (Hoshin Kanri) เปนระบบการบริหารนโยบายท่ีคํานึงถึงทิศทาง 

เปาหมาย และวิธีการ ไปพรอมๆ กัน ดวยแนวคิดดานคุณภาพมุงใหเกิดการบรรลุ วัตถุประสงค
ขององคกรหรือผูบริหาร โดยสงเสริมและเชื่อมโยง ศักยภาพ ความสามารถขององคกร ใหเกิด
สมรรถนะที่สูงขึ้น ดวย การกระจายนโยบายไปสูภาคการปฏิบัติ อยางมีเอกภาพ เพื่อใหเกิดการใช
ทรัพยากรหลักอยางคุมคา และเกิดประโยชนสูงสุด โดยอาศัยแนวความคิดดานคุณภาพ และวงจร
การพัฒนาพีดีซีเอ (PDCA Cycle) เพื่อบรรลุจุดมุงหมายสูงสุด อันหน่ึงอันเดียวกัน 
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8. การสงมอบแบบทันเวลา (Just in Time หรือ JIT) 
การสงมอบแบบทันเวลาหมายถึง การสงมอบแบบทันเวลาถูกตอง ถูก

สถานท่ี ตรงความตองการภายใตตนทุนท่ีแขงขัน โดยหลักการของการสงมอบแบบทันเวลา
หมายถึงการจัดการกระบวนการตางๆ เพื่อความถูกตองและใหมีการสงมอบผลิตภัณฑ ปริมาณ 
จํานวน เงื่อนไข  ความปลอดภัย สถานท่ี หรือบริการใหกับลูกคาตามวันและเวลาท่ีไดมีการตกลง
กันซ่ึงยังครอบคลุมไปถึงทุกกระบวนการของการจัดการหวงโซอุปทาน ระบบการผลติภายใตหวง
โซอุปทาน เนนไปท่ีการประหยัดจากการสงมอบท่ีทันเวลาคือ รับมอบวัตถุดิบเมื่อจะผลิตจริงและ
ผลิตเมื่อจะมีการสงมอบสินคาใหลูกคา สงผลใหรอบการหมุนของสตอกสินคา มีรอบการหมุนท่ีสูง
และความยืดหยุน การจัดการคงคลังเปนศูนย ซึ่งสงผลตอการลดตนทุน อยางไรก็ดีจะตองมีการ
จัดต้ังระบบคุณคาของการสงมอบแบบทันเวลาคือ มีระบบการสงมอบ และระบบการทํางานของ
ท้ังองคกรเปนแบบทันเวลา มุงเนนตอความตองการของลูกคา โดยท้ังหมดจะตองอาศัยความ
เช่ือมโยงของขอมูลขาวสาร และสรางสัมพันธภาพที่ดีระหวางพนักงาน และทุกหนวยงานในองคกร 
รวมถึงคูคาและลูกคาจะตองมีการสรางความสัมพันธ ในการดําเนินธุรกิจแบบไดชัยชนะท้ังคู ซึ่งจะ
สงผลใหทั้งเครือขายของหวงโซอุปทานประสบผลสําเร็จรวมกัน  

 
ตารางท่ี 2.1 

แสดงความสัมพันธของผลิตภัณฑ ระบบและประเภทของการผลิต 
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ผลิตภณัฑชนิดเดียวและปริมาณสูงมาก O O O

ความหลากหลายและปริมาณของผลิตภณัฑ ระบบการผลิต ประเภทของการผลิต
Mass JIT ลีน ตามลักษณะ ตามลกัษณะ

 
ที่มา : http://course.eau.ac.th/course/Download/0154706/Lean%20Thinking.doc 
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2.2 หลักการซิกซ ซิกมา 

2.2.1 ประวัติและความเปนมาของ ซิกซ ซิกมา 
เมื่อประมาณป ค.ศ.1990 บริษัทโมโตโรลาเปนผูริเร่ิมนําแนวคิด ซิกซ ซิกมา

เพ่ือปรับปรุงคุณภาพ โดยพยายามลดของเสียในกระบวนการผลิตใหเกิดข้ึนนอยท่ีสุดจนประสบ
ความสําเร็จสามารถลดตนทุนในการผลิต และขณะเดียวกันระดับความพึงพอใจของลูกคาก็เพิ่ม
มากข้ึน ตอมาบริษัทเจเนอรัลอิเล็คทริกส ไดนํา ซิกซ ซิกมาไปใชในอุตสาหกรรมการบริการโดยเนน
ทําเปนเรื่องในระยะเวลาท่ีกําหนดไว และเพ่ิมเติมในสวนของการบริหารโครงการ แนวทางในการ
จูงใจใหผูบริหารทุกระดับเล็งเห็นความสําคัญของการดําเนินงาน ทําใหซิกซ ซิกมา กลายเปนท่ีรูจัก
ในวงการธุรกิจ และอุตสาหกรรมทั่วไป 

2.2.2 ความหมายและหลักการซิกซ ซิกมา 
1. ความหมายทางทฤษฎีของ ซิกซ ซิกมา โดย ซิกมา (Sigma หรือ σ) เปน

อักษรกรีกโบราณ ในทางสถิติใชแทนความหมายระดับความผันแปรของกระบวนการสวนเบ่ียงเบน
มาตรฐาน ถายกกําลังสองของ σ จะมีช่ือวาความแปรปรวน ซึ่งคาซิกมายิ่งสูงแสดงวามีความ
แปรปรวนของกระบวนการย่ิงสูง ทําใหมีพื้นที่ในขอกําหนด (Specification) นอยลงดังภาพที่ 2.5 

 

 
 

ภาพที่ 2.5 
แสดงเสนโคงการกระจายตัวตามปกติ 

(http://www.squared.chula.ac.th/articles/LeanSixsigma.pdf) 
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2. ในระดับ 6 ซิกซมานั้นจะยอมรับใหเกิดของเสียไดท่ีปริมาณ 3.4 ช้ินในการ

ผลิต 1 ลานชิ้น หรือท่ีเรียกวา 3.4 พีพีเอ็ม (ppm หรือ Parts Per Million) ดังภาพท่ี 2.6 ซึ่งหาก
เปนไปตามเสนโคงการกระจายตัวตามปกติ (Normal Distribution Curve) ซึ่งจริงๆ ทางสถิติน้ัน ท่ี
ระดับ 6 ซิกซมา จะมีของเสียท่ีอยูนอกขอบเขตของการยอมรับเทากับ 0.002 ชิ้น ตอ 1 ลานชิ้น
เทาน้ัน แตเหตุผลท่ีหลักการ ซิกซ ซิกซมา ที่ใชอยูในปจจุบันมีการยอมรับของเสียท่ี 3.4 พีพีเอ็ม ก็
เพราะวาในขณะท่ีทําการเก็บรวบรวมขอมูล และวิเคราะหความแปรปรวนในบริษัทโมโตโรลาน้ัน 
พบวาไมมีระบบการผลิตใดเลยท่ีจะไมถูกรบกวนจากสภาพแวดลอมภายนอก น่ันก็คือ เราไม
สามารถควบคุมปจจัยภายนอกเพื่อไมใหสงผลถึงความเบ่ียงเบนของขอมูลได ซึ่งระบบที่ไมมีความ
แปรปรวนเลยจึงเปนเพียงระบบในอุดมคติ (Ideal System) ดังน้ันบริษัทโมโตโรลาจงึทําการเก็บ
รวบรวมขอมูลใหมในกระบวนการผลิต เพ่ือหาความแปรปรวนท่ีเกิดจากปจจัยภายนอกอันสงผล
ถึงการคลาดเคล่ือนของคาก่ึงกลาง ซ่ึงไดขอสรุปจากการวิเคราะหคือ คาเบ่ียงเบนของขอมูลอัน
เน่ืองจากปจจัยภายนอกมีคาอยูในชวง 1.4-1.6 เทาของซิกมา จึงนําคาเฉล่ียคือ 1.5 เทาของซิกมา 
เปนคาความเบ่ียงเบนของคาก่ึงกลางขอมูลท่ียอมรับไดนํามาใชในทฤษฎี ซิกซ ซิกซมา ซึ่งคา 3.4 
พีพีเอ็มจึงเปนคาความผิดพลาดที ่4.5 เทาของซิกมาตามหลักสถิติ ดังภาพท่ี 2.6 
 

 
 

ภาพที่ 2.6 
แสดงการกระจายตัวท่ีมีผลจากปจจัยรบกวน 

(http://www.squared.chula.ac.th/articles/LeanSixsigma.pdf) 
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ศึกษาสภาพการดําเนินงานของกระบวนการผลิตและระบุปญหาท่ีมีผลกระทบดานของเสีย
(Define หรือ D)

ขั้นตอนการวัดเพ่ือกําหนดหาสาเหตุของปญหา
(Measure : M)

ขั้นตอนการวิเคราะหสาเหตุของปญหา
(Analyze หรือ A)

ขั้นตอนการปรับปรุงแกไขกระบวนการ
(Improve หรือ I)

ข้ันตอนการควบคุมกระบวนการ
(Control หรือ C)

ติดตามผลและประเมินการดําเนินการในทุกข้ันตอน

สรุปผลวจัิยและขอเสนอแนะ  
 

ภาพที่ 2.7 
กระบวนการปรับปรุงของซิกซ ซิกมา 

(http://www.scaat.th.edu และ http://king_it.scaat.th.edu) 
 

2.2.3 ขั้นตอนการทําซิกซ ซิกมา 
1 ระยะการระบุปญหา (Define phase) 
1.1 หาจุดบกพรองของผลิตภัณฑ  หรือกระบวนการทํางาน (Process) โดย

ศึกษาระบบการผลิตท้ังกระบวนการ (Process mapping) 
1.2 ประเมินปญหา 
1.3 ขนาด/ผลกระทบปญหา 
1.4 ตนเหตุกอใหเกิดปญหา 
1.5 เวลาท่ีเกิด ระยะเวลานานเทาไร 
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1.6 ศึกษาจากมาตรฐานการทํางาน (Performance Standard) 
2 ระยะการตรวจวัด (Measure phase) 

2.1 การวัดสามารถทําไดจากขอมูลประกอบและจัดทําเคร่ืองวัดขอบกพรอง 
2.2 วัดท่ีระบบปจจุบันและเรียงลําดับความสําคัญ (Prioritization Matrix) 
2.3 เปรียบเทียบความเห็นของลูกคาท่ีรับสินคาหรือบริการ 
2.4 การวิเคราะหความแมนยําของระบบการวัด (Measuring system 

analysis หรือ MSA) แบงออกเปนสองสวนคือ ความสามารถในการทําซํ้า (Repeatability) และ
ความสามารถในการทําเหมือน (Reproducibility) 

3 ระยะการวิเคราะห (Analyze phase) 
3.1 วิเคราะหขอมูลโดยใชแผนภาพชวย ประกอบไปดวย 

3.1.1 แผนภาพพาเรโต (Pareto Chart) เปนกราฟแทงแสดงสาเหตุของ
ปญหาและปริมาณของปญหา 

3.1.2 แผนภาพฮีสโทแกรม (Histogram) เปนกราฟแทงแสดงการ
กระจายตัวของขอมูลและความถี่ของขอมูล 

3.1.3 แผนภาพบอซพล็อท (Box plot) เปนกราฟกลองขอมูลแสดงยาน
ของขอมูลของแตละตัวแปร 

3.1.4 แผนภาพสแคตเตอรพล็อท (Scatter Plot) เปนกราฟจุดแสดง
ความสัมพันธระหวางตัวแปร 

3.1.5 แผนภาพการรัน (Run Chart) เปนกราฟจุดแสดงขอมูลโดยโดย
พลอตตามเวลาคลายกับจุดวิ่งเคลื่อนที่ตามเวลา 

3.2 กําหนดสาเหตุท่ีเปนไปไดของปญหา โดยใชวิธีการดังน้ี 
3.2.1 ระดมสมอง (Brain storming) 
3.2.2 แผนผังกางปลา (Fish bond diagram) แสดงรากเหงาของปญหา 
3.2.3 แผนผังสาเหตุและผลกระทบ (Cause and Effect Matrix) เปน

แผนผังความสัมพันธและการวิเคราะหความผิดพลาดและผลกระทบจากกระบวนการ (Failure 
Mode and Effect Analysis หรือ FMEA) ผลการวิเคราะหจะออกมาในรูปคาตัวเลขลําดับความ
เสี่ยง (Risk Priority Number หรือ RPN) ซึ่งไดมาจากผลการคูณคาพารามิเตอร คือ ระดับความ
รุนแรงของผลกระทบ (Severity) คูณ ระดับความเส่ียงของการเกิดปญหา (Occurrence) คูณ 
ระดับความสามรถในการตรวจจับปญหา (Detection) โดยการประเมินใหคะแนน (กิติศักด์ิ, 2547) 
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ตารางท่ี 2.2 
ตัวอยางกฎเกณฑการประเมินของผลกระทบ 

 
ผลกระทบจากขอบกพรอง ความรุนแรงของผลกระทบท่ีมีตอผูใช

ผลิตภัณฑ
ความรุนแรงของผลกระทบท่ีมีตอกระบวนการ

ภายใน
คะแนน

เกิดอันตรายโดยไมมีการเตือน มีผลกระทบตอความปลอดภัยของผูใชหรือขัดตอ
กฎหมายโดยไมมีการเตือนลวงหนา

มีผลกระทบตอการเกิดอันตรายตอพนักงาน (หรือ
เคร่ืองจกัร) โดยไมมีการเตือนลวงหนา

10

เกิดอันตรายโดยมีการเตือน มีผลกระทบตอความปลอดภัยของผูใชหรอืขัดตอ
กฎหมายโดยไมมีการเตือนลวงหนา

มีผลกระทบตอการเกิดอันตรายตอพนักงาน (หรือ
เคร่ืองจกัร) โดยไมมีการเตือนลวงหนา

9

ผลกระทบสงูมาก ผลติภัณฑมาสามารถใชงานไดเน่ืองจากสญูเสยี
หนาที่หลกั

ผลติภัณฑทั้งหมด (100%) อาจตองถูกทําลายหรือสง
เขาซอมแซมท่ีแผนกซอมบํารุงโดยใชเวลามากกวา 1
ช่ัวโมง

8

ผลกระทบสงู ผลติภัณฑนําไปใชงานได แตระดับสมรรถนะ
ลดลงจนทําใหลกูไมพอใจมาก

อาจมีการตรวจสอบผลติภณัฑแบบคัดเลอืก (Sorting) 
และมีผลติภัณฑบางสวน (นอยกวา 100%) อาจถูก
ทําลายหรือสงเขาซอมแซมที่แผนกซอมบํารุงระหวางครึ่ง
ถึงหนึ่งชั่วโมง

7

ผลกระทบปานกลาง ผลติภณัฑสามารถนําไปใชงานได แตขาดความ
สะดวกสะบายและทําใหลกูคาไมพอใจ

ผลติภัณฑบางสวน (นอยกวา 100%) อาจถูกทําลาย
หรือสงเขาซอมแซมที่แผนกซอมบํารุงใชเวลาตํ่ากวาครึ่ง
ช่ัวโมง

6

ผลกระทบตํ่า ผลติภัณฑนําไปใชงานไดดวยความสะดวก
สะบายแตระดับสมรรถนะลดลง

ผลติภัณฑทั้งหมด (100%) อาจไดรับการ Rework หรือ
ไดรับการซอมแซมนอกสายการผลติที่ฝายผลติ

5

ผลกระทบตํ่ามาก ความเรียบรอยของผลติภัณฑไมดีมากนัก อาจมี
เสยีงดงับางจํานวนลกูคาสวนใหญท่ีพบวา (>
75%) สามารถสงัเกตเห็นอาการขอบกพรอง

ผลติภัณฑอาจไดรับการตรวจสอบแบบคัดเลอืก 
(Sorting) โดยไมมีผลติภัณฑท่ีถกูทําลาย แตมีผลติภัณฑ
 (ตํ่ากวา 100%) อาจจะไดรับการ Rework

4

ผลกระทบเลก็นอย ความเรียบรอยของผลติภัณฑไมดีมากนัก อาจมี
เสยีงดังบางลกูคาประมาณคร่ึงหนึ่งสามารถ
สงัเกตเหน็ขอบกพรอง

มีผลติภัณฑบางสวน ที่มีจํานวนต่ํากวา 100% อาจ
ไดรับการ Rework ในสายการผลติ แตตองทํานอก
บริเวณจุดปฎิบัติงานท่ีตองถูกทําลาย

3

เกือบไมมีผลกระทบ ความเรียบรอยของผลติภัณฑไมดีมากนัก อาจมี
เสยีงดังบางจํานวนลกูคาสวนนอย (ตํ่ากวา 25%)
 สามารถสงัเกตเห็นอาการขอบกพรอง

มีผลติภัณฑบางสวน ที่มีจํานวนต่ํากวา 100% อาจ
ไดรับการ Rework ในสายการผลติที่จุกปฎิบัติงานโดย
ไมมีผลติภัณฑที่ตองถูกทําลาย

2

ไมมีผลกระทบ ไมมีผลกระทบที่สงัเกตเห็นได อาจมีความไมสะดวกสบายเลก็นอยตอการปฎิบัติงาน 
หรือตัวพนักงานหรือไมมีผลกระทบใดๆ

1

ที่มา : "FMEA การวิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบ" โดยกิติศักด์ิ พลอยพานิชย, 2547. 
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ตารางท่ี 2.3 
ตัวอยางกฎเกณฑการประเมินของโอกาสการเกิดขึ้นของสาเหตุ 

 
โอกาสทีเ่กดิข้ึนของสาเหตุหน่ึงๆ อตัราขอบกพรองทีเ่ปนไป

ได (ppm)
ดัชนคีวามสามารถของ
กระบวนการผลิต (Ppk)

คะแนน

> 100,000 (หรือ 10%) < 0.55 10
50,000 (หรือ 5%) > 0.55 9
20,000 (หรือ 2%) > 0.78 8
10,000 (หรือ 1%) > 0.86 7
5,000 (หรือ 0.5%) > 0.94 6
2,000 (หรือ 0.2%) > 1.00 5
1,000 (หรือ 0.1%) > 1.10 4

500 > 1.20 3
100 > 1.30 2

หางไกล : เกือบไมมโีอกาสเกิด < 10 > 1.67 1

ตํ่า : เกิดขอบกพรองคอนขางนอย

ปานกลาง : เกิดขอบกพรองเปนคร้ัง
คราว

สงู: เกิดขอบกพรองบอย

สงูมาก: เกิดขอบกพรองเปนประจํา

ที่มา : "FMEA การวิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบ" โดยกิติศักด์ิ พลอยพานิชย, 2547. 
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ตารางท่ี 2.4 
ตัวอยางกฎเกณฑการประเมินของตรวจจับระบบควบคุม 

 
การตรวจจับ กฏเกณฑ ขอบเขตวธิีการตรวจจับ คะแนน

เกือบเปนไปไมได ไมมีการตรวจจบัใดๆ ไมสามารถตรวจจบัหรือตรวจสอบได 10

หางไกลมาก มีระบบควบคมุแตไมสามารถตรวจจบั
ขอบกพรองได

การควบคมุกระทําไดเพียงการสุมตรวจเทานั้น 9

หางไกล มีระบบควบคมุแตมีโอกาสนอยมากที่
จะตรวจจบัได

การควบคมุกระทําไดดวยการตรวจสอบดวยตาเปลาเทานัน้ 8

ตํ่ามาก มโีอกาสควบคุมแตจะมีโอกาสนอยมาก
ทีจ่ะตรวจจบัขอบกพรอง

การควบคมุกระทําไดดวยการตรวจสอบดวยตาเปลาสอง
คร้ังเทานั้น

7

ต่ํา มีระบบควบคมุและอาจจะตรวจจบั
ขอบกพรองได

การควบคมุกระทําไดดวยการควบคมุกระบวนการทางสถิต ิ
(SPC หรือStatistic Process Control)

6

ปานกลาง มรีะบบควบคมุและอาจจะตรวจจบั
ขอบกพรองได

มีการควบคุมโดยการใชเครื่องมือวัด วัดชิน้งานกอนออก
นอกจดุปฏิบัติงาน หรือใช เกจแบบ ผาน/ ไมผาน (Go/ No 
go เกจ)

5

คอนขางสงู มรีะบบควบคุมและอาจมีโอกาสสูงท่ีจะ
ตรวจจบัขอบกพรองได

มีการตรวจจบัความผดิพลาดในกระบวนการถัดไปหรือมี
การใชเครื่องมือวัดงานชิน้แรกในขั้นตอนการปรับตัง้ (Setup)

4

สงู มรีะบบควบคุมและอาจมีโอกาสสูงท่ีจะ
ตรวจจบัขอบกพรองได

มีการตรวจจบัความผดิพลาดทีจ่ดุปฏิบัติงานหรือมีการ
ตรวจจบัความผิดพลาดโดยการตรวจสอบเพื่อการยอมรับ

3

สงูมาก มีระบบควบคุมและเกือบม่ันใจไดวา
สามารถตรวจจบัขอบกพรอง

มีการตรวจจบัความผดิพลาดทีจ่ดุปฏิบัติงานดวยเครื่องมือ
อัตโนมัติชิน้งานบกพรองไมสามารถผานไปได

2

สงูมาก มีระบบควบคมุและมั่นใจไดวาสามารถ
ตรวจจบัขอบกพรอง

ไมมโีอกาสเกดิผลิตภณัฑบกพรองเพราะใชโปกะโยเก 
(Poka-Yoka) ในขั้นตอนการออกแบบผลติภัณฑ/ 
กระบวนการ

1

ที่มา : "FMEA การวิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบ" โดยกิติศักด์ิ พลอยพานิชย, 2547. 
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3.3 ทดสอบความมีนัยสําคัญของสาเหตุของปญหา ประกอบดวย 
3.3.1 การทดสอบสมมุติฐาน (Hypothesis testing) 
3.3.2 การทดสอบความเปนอิสระของปจจัย เพื่อทดสอบความเปนอิสระ

ตอกันของสองปจจัย 
3.3.3 การวิเคราะหความแปรปรวน (Analysis of variance หรือ 

ANOVA) เปนวิธีที่ใชทดสอบคาเฉลี่ยของประชากรตั้งแตสองประชากรขึ้นไป 
3.3.4 การหาเง่ือนไขในการทํางานท่ีดีท่ีสุด 
3.3.5 ทบทวนผลและสรุป  

4. ระยะการปรับปรุง (Improve phase) นําขอบกพรองไปเปรียบเทียบกับ
ระบบเกา แกไขระบบ และออกแบบระบบใหม (Redesign system)      

5. ระยะการควบคุม (Control phase) 
5.1 ตรวจสอบ (Audit) ความถูกตองของระบบโดยใชการควบคุม

กระบวนการทางสถิติ (Statistic Process Control หรือ SPC) 
5.2 การคํานวณระดับซิกมา 
 วิธีใชดุลพินิจหรือแบบไมตอเน่ือง (Discrete) ในการคํานวณระดับซิกซ

มา คํานวณจาก โอกาสเกิดขอผิดพลาดตอหน่ึงลานช้ิน (Defects Per Million Opportunity หรือ 
DPMO) ประกอบดวยสิ่งที่ตองการวัดดังนี้คือ จํานวนหนวย (Unit) ของสิ่งที่ผลิตหรือใหบริการ 
จํานวนขอผิดพลาด (Defect) ของเหตุการณที่ไมเปนไปตามขอกําหนดของลูกคา และโอกาสท่ีจะ
เกิดข้ึน (Opportunity) ของความเปนไปไดท่ีจะเกิดความผิดพลาด 
 

     จํานวนขอผิดพลาด X 1,000,000 
                 จํานวนโอกาสท่ีจะเกิดข้ึน  X จํานวนหนวย 

 
(http://www.scaat.th.edu และ http://king_it.scaat.th.edu) 
 
 

โอกาสเกิดขอผิดพลาดตอหน่ึงลานชิ้น   =      
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2.3 หลักการลีน และ ซิกซ ซิกมา 

2.3.1 หลักการ และข้ันตอนของ ลีน และซิกซ ซิกมา 
การปฏิบัติงานแบบ ลีน และ ซิกซ ซิกมา น้ันเปนแนวคิดท่ีจะชวยใหบรรลุ

ประสิทธิภาพสูงสุดในการทํางานเพราะสองแนวคิดนี้ชวยในการลดตนทุนและเพิ่มผลกําไรโดยการ
ผลักดันใหเกิดแนวคิดบูรณาการท่ีทําใหท้ังคน เครื่องมือ เคร่ืองจักร และกําลังการผลิตทั้งหมด
บรรลุประสิทธิภาพสูงสุดไดในขณะเดียวกันกอใหเกิดประสทิธิภาพทางดานตนทุน มีหลักการคือ 

1. ระบุ และกําจัดของเสียท่ีเกิดข้ึนในการปฏิบัติงานอยางตอเน่ือง  
2. จัดสรรเคร่ืองมือท่ีเหมาะสมเพ่ือควบคุมความแปรปรวนกระบวนการ 

 
ตารางท่ี 2.5 

เปรียบเทียบลีนและซิกซ ซิกมา 
 

 ซิกซ ซกิมา ลีน 
แนวคิด ลดความผันแปร (Variation) กําจดัความสูญเปลา (Waste) 
แนวทาง 1. ระบุปญหา (Define) 

2. วัดปญหา (Measure) 
3. วิเคราะหปญหา (Analyze) 
4. แกไขปรับปรุง (Improve) 
5. ควบคุมใหคงไว (Control) 
 

1. ระบุคาของสินคา (Value) 
2. แสดงผังคุณคา (Value Stream) 
3. ทําใหคุณคาไหล (Flow) 
4. ใหลูกคาเปนผูดึงคุณคา (Pull) 
5. กําจดัความสูญเปลาและเพิม่คุณคาอยาง
ตอเนื่อง (Perfection) 

มุงเนน ปญหา การไหลของงาน 
สมมุติฐาน ปญหาเกดิขึ้นแลว ใหความสําคญักับตัวเลข

และสถิติ  การปรับปรุงระบบทําไดโดยการลด
ความผันแปรในกระบวนการผลิต 

การปรับปรุงกาํจัดความสูญเปลาเพียง
เล็กนอยแตทาํบอยดกีวาเพยีงวิเคราะห
ระบบ (Many small improvements are 
better than system analysis) 

ผลท่ีไดรับโดยตรง สินคามีคุณภาพดีขึ้น การไหลของงานดีขึ้น 
ผลท่ีไดรับโดยออม ความสูญเปลานอยลงมงีานออกจาก

กระบวนการผลิตมากขึ้น  สินคาคงคลังลดลง 
ความผันแปรลดลงสินคามีคุณภาพดีข้ึน  
สินคาคงคลังลดลง 

ที่มา : http://www.tpabookcentre.com/catalog/hotnews/hotnew02-14-07-2548.html 
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2.3.2 ขั้นตอนในการดําเนินการ ลีน ซิกซ ซิกมา  
1. การกําหนดกําหนดคุณคาและขอบเขตของปญหา (Define Value/ 

Define problem) เริ่มแรกสุดจะตองมีภาพที่ชัดเจนของธุรกิจในการสรางสินคา หรือผลิตภัณฑ
กอน บริษัทตองมีการทบทวนถึงการจัดการสินคาคงคลัง การบริการลูกคา การส่ือสาร และ
คุณภาพ โดยตองไปสัมภาษณบุคคลท่ีเก่ียวของ ทบทวนขั้นตอนตางๆ และสังเกตกระบวนการที่
กําลังจะมาแทนที่ การเปรียบเทียบระหวางส่ิงท่ีเปนอยู กับส่ิงท่ีควรจะเปนถูกกระทําเพ่ือใหรูถึง
ลําดับความสําคัญกอนหลังของประเด็นตางๆ ท่ีจะตองดําเนินการ 

2. การจัดระเบียบคุณคา/การวัดและกําหนดสาเหตุของปญหา (Value 
Streamlining/Measure) ตนทุนท่ีไมจําเปนจะถูกกําจัดออกไปโดยการระบุวัตถุดิบ และหนาที่ที่ไม
จําเปน หรือไมมีคุณคา และลดเวลาในการต้ังคาเคร่ืองจักร (Setup Time) เพื่อลดความสูญเปลาที่
ไมจําเปน 

3. ปรับปรุงการไหลของระบบ และคุณภาพ/วิเคราะหเพ่ือการปรับปรุง 
(Improve System Flow and Quality/ Analysis) การลดความแปรปรวนโดยการปรับปรุงการไหล 
และคุณภาพ เพื่อใหประสิทธิผลของการปฏิบัติงานมีความชัดเจนมากขึ้น และผิดพลาดนอยลง 
การทําเชนน้ีรวมถึงอัตราความเร็วในการจายงานท่ีลูกคาตองการ (TAKT) การบํารุงรักษาทวีผลท่ี
ทุกคนมีสวนรวม การจัดทําโปกะ-โยเกะ และใชเครื่องมือทางสถิติเขามาชวยในการพิจารณา 

4. ระบบดึง/ปรับปรุง (Pull System/Improve) ระบบดึงตองถูกออกแบบ
และผลิตตามสั่ง (Make to Order) เพ่ือลดปริมาณสินคาคงคลัง ตองมีการลดขนาด หรือปริมาณ 
(Batch Size) ท่ีตองผลิตในแตละคร้ังลงโดยใชเทคนิคของ การสงมอบแบบทันเวลา (Just in 
Time) และ คัมบัง (Kanban) เขาชวยปรับปรุงเวลานํา และลดจํานวนสินคาคงคลัง 

5. ความสมบูรณของระบบ/ควบคุม (System Perfection/Control) 
กระบวนการถูกกําหนดสําหรับการปรับปรุงการปฏิบัติงานอยางตอเน่ืองไมมีท่ีส้ินสุด เพื่อให
สามารถควบคุมความแปรปรวน ใหอยูในเกณฑที่ยอมรับไดตลอดเวลา (http://industrial.se-
ed.com/home/FeatureStory_preview.php?id=2867&section=9&rcount=Y)  
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2.4 แผนการสุมตัวอยางเชิงคุณลักษณะมาตรฐาน 

แผนการสุมตัวอยางเชิงคุณลักษณะมาตรฐานทางการทหาร หมวด 105 ฉบับ อี 
(MIL-STD-105E) ถูกสรางคร้ังแรกในปค.ศ.1950 ซ่ึงในขณะน้ันคือ ฉบับเอ และไดพัฒนาตอมา
เปนฉบับอี ประกอบไปดวยแผนการสุมตัวอยาง 3 ระดับ ไดแก แบบปกติ แบบผอนคลายและแบบ
เครงครัด โดยจะใชรวมกันท้ัง 3 แบบตามกฏการสับเปล่ียน กรณีที่คุณภาพของผลิตภัณฑไมดี 
แผนการสุมตัวอยางแบบเครงครัดจะชวยคุมครองผูบริโภค ใชจํานวนขนาดตัวอยางมากข้ึน และ
ถาหากคุณภาพของผลิตภัณฑดี แผนการสุมตัวอยางแบบผอนปรนจะชวยคุมครองผูผลิตและใช
จํานวนขนาดตัวอยางนอยลง วิธีการชักส่ิงตัวอยางแบบเชิงเด่ียว แบบเชิงคู และแบบหลายเชิง 
แสดงดังภาพท่ี 2.8 ภาพที่ 2.9 และภาพที ่2.10 ตามลาํดับ ข้ันตอนการใชแผนสุมตัวอยางแสดงดัง
ภาพที่ 2.11 ลําดับข้ันตอนการตรวจสอบเพ่ือเลือกแผนการชักส่ิงตัวอยาง แสดงดังภาพท่ี 2.12 

d 1< Ac1 ?

ใช
(Yes)

ไมใช
(No)

ยอมรบั
(Accept)

ไมใช
(No)

ชักส่ิงตัวอยางขนาด n1
จํานวนของเสีย d1

ใช
(Yes)

ปฎเิสธ
(Reject)

ยอมรบั
(Accept)

d1>Re1 ?

 
 

ภาพที่ 2.8 
วิธีการชักสิ่งตัวอยางเชิงเดี่ยว 

(http://as.nida.ac.th/~ornet/conf04/acrobat%20OR-
CRN%20paper/12.Paitoon%20paper.pdf) 
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ใช
(Yes)

ไมใช
(No)

d 1< Ac1 ? ยอมรบั
(Accept)

ไมใช
(No)

ชักส่ิงตัวอยางขนาด n1
จํานวนของเสีย d1

ใช
(Yes)

ปฎเิสธ
(Reject)

ชักส่ิงตัวอยางขนาด n2
จํานวนของเสีย d2

ยอมรบั
(Accept)

ปฎเิสธ
(Reject)

ไมใช
(No)

ไมใช
(No)

ยอมรบั
(Accept)

d1+d2>Re2?

d1+d2<Ac2?

d1>Re1 ?

ใช
(Yes)

ใช
(Yes)

 
 

ภาพที่ 2.9 
วิธีการชักสิ่งตัวอยางเชิงคู 

(http://as.nida.ac.th/~ornet/conf04/acrobat%20OR-
CRN%20paper/12.Paitoon%20paper.pdf) 
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di < Aci ?

ใช
(Yes)

ไมใช
(No)

ยอมรบั
(Accept)

ไมใช
(No)

ชักส่ิงตัวอยางขนาด ni
จํานวนของเสีย di

ใช
(Yes)

ปฎเิสธ
(Reject)

ชักส่ิงตัวอยางขนาด nj
จํานวนของเสีย dj

ยอมรบั
(Accept)

ปฎเิสธ
(Reject)

ไมใช
(No)

ไมใช
(No)

ยอมรบั
(Accept)

di+dj > Rej?

di+dj < Acj ?

di >Rei ?

ใช
(Yes)

ใช
(Yes)

 
 

ภาพที่ 2.10 
วิธีการชักส่ิงตัวอยางหลายเชิง 

(http://as.nida.ac.th/~ornet/conf04/acrobat%20OR-
CRN%20paper/12.Paitoon%20paper.pdf) 
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เร่ิม
(Start)

วิเคราะหและพิจารณากระบวนการของผูผลิต

กําหนดขนาดของล็อตหรือแบช (Batch) และ 
ระดับคุณภาพท่ียอมรับได  (Acceptance Quality Level หรอื AQL)

กําหนดวิธีการตรวจสอบและเลือกวิธีการตรวจสอบ

แผนการชักส่ิงตัวอยางเชิงเดี่ยว

แบ
บป
กต
ิ

แบ
บเค
รงค
รัด

แบ
บผ
อน
คล
าย

แผนการชักส่ิงตัวอยาง
เชิงคู

แผนการชักส่ิงตัวอยาง
หลายเชิง

แบ
บป
กต
ิ

แบ
บป
กต
ิ

แบ
บเค
รงค
รัด

แบ
บเค
รงค
รัด

แบ
บผ
อน
คล
าย

แบ
บผ
อน
คล
าย

ประยกุตกฎการสับเปล่ียนระหวางแบบปกติ แบบเครงครัด และ แบบผอนคลาย

จบ
(End)

 
 

ภาพที่ 2.11 
ลําดับข้ันตอนการตรวจสอบเพือ่เลือกแผนการชักส่ิงตัวอยาง 

(Schilling, 1978) 
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เม่ือมี 2 ล็อตจากการ
ตรวจตอเนื่องกนั 2, 3, 4 
หรอื 5 ล็อตไดรบั
การปฎเิสธ

เง่ือนไข "และ"
1. เม่ือมี 10 ล็อตท่ีตอเน่ืองกนัไดรบัการ
ยอมรบัจากการตรวจสอบแรกเริ่มและ
2. จํานวนขอบกพรองหรือผลิตภณัฑ
บกพรองทีต่รวจพบโดยรวมกันไมเกนิ
และพิกัดและ
3. การผลิตอยูภายใตการควบคมุและ
4. ขอกําหนดลูกคาที่ยอมใหมีการตรวจ
แบบผอนคลาย

เง่ือนไข "หรอื"
1. เม่ือมีการปฎเิสธล็อตหรอื
2. มีการยอมรับล็อตในกรณีจํานวน
ขอบกพรองหรือผลิตภณัฑบกพรองอยู
ระหวาง Ac และ Re หรือ
3. การผลิตอยูนอกการควบคมุ

การตรวจสอบ
แบบผอนคลาย

การตรวจสอบ
แบบปกติ

การตรวจสอบ
แบบเครงครดั

เม่ือมี 5 ล็อตที่
ตอเนื่องกนัไดรบัการ
ยอมรบัจาก
การตรวจสอบ

เร่ิมตน

เม่ือมีจํานวนล็อตที่ไดรับการปฎเิสธแรกเริ่มรวมกนัถงึ 
5 ล็อตจากการตรวจสอบที่ตอเนื่องกนั

ระงับการตรวจสอบจนกวาจะมีการแกไขใหดข้ึีนแลว

 
 

ภาพที่ 2.12 
ลําดับข้ันตอนการตรวจสอบสลับสับเปล่ียนเพ่ือเลือกแผนการชักส่ิงตัวอยาง 

(http://as.nida.ac.th/~ornet/conf04/acrobat%20OR-
CRN%20paper/12.Paitoon%20paper.pdf 

และ Schilling, 1978) 
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2.5 พารามิเตอรในการทดสอบไฟฟาพลศาสตรขั้นพื้นฐาน 

1. การทดสอบการวัดคาความตานทานของแมแหล็กไฟฟา หรือเอ็มอารอาร (MRR 
หรือ Magnetro Resistive Recording) (หนวย โอหม) เกิดจากการจายกระแสไฟฟาเขาไปใน
ขดลวดของเฮชจีเอ ซึ่งจะกอใหเกิดสนามแมเหล็กไฟฟาขึ้น จากนั้นวัดแรงดันไฟฟาของแมแหล็กตก
ครอม แลวจึงคํานวณหาคาความตานทานของแมแหล็กไฟฟา 

2. การทดสอบการวัดทัชดาวน (Touch down) (หนวย โวลต) เปนการทดสอบการ
สัมผัสระหวางเฮชจีเอกับพื้นผิวดิสก โดยเฮชจีเอจะถูกปอนแรงดันไฟฟาเพิ่มขึ้นทีละขั้นตามที่
กําหนดเพื่อใหเฮชจีเอบินตํ่าลงเหนือแผนดิสก กอนการทดสอบเฮชจีเอจะหยุดบินตํ่าลงเม่ือถึง
ระยะท่ีเหมาะสมสําหรับการทดสอบการเขียนอานบนแผนดิสก คาแรงดันไฟฟาน้ีข้ึนอยูกับ
คุณลักษณะคาความสูงในการบินของเฮชจีเอแตละตัว 

3. การทดสอบการวัดฮีตเตอร (Heater) (หนวย โวลต) เกิดจากการปอนแรงดันไฟฟา
เขาไปในเฮชจีเอขณะทดสอบ โดยจะทําใหเกิดความรอนขึ้นในเฮชจีเอเพื่อใหเสมือนกับการทํางาน
ในฮารดดิสกไดรฟจริง จากนั้นจึงวัดความรอนที่เกิดขึ้น 
การทดสอบการวัดความกวางของการเขียน และการอานของสัญญาณแมเหล็กไฟฟา (Magnetic 
Write Width และ Magnetic Read Width) (หนวย ไมโครอินช) เปนการวัดขนาดความกวางของ
การเขียน และการอานของสัญญาณแมเหล็กไฟฟาของแตละเฮชจีเอ โดยแตละเฮชจีเอจะมี
คุณลักษณะแตกตางกันตามการผลิต 

4. การทดสอบระยะเวลา (หนวย นาโนวินาที) ท่ีใชในการวัดความกวางของ
สัญญาณแมเหล็กไฟฟาหรือพัลสวิดท เปนการวัดระยะเวลาความกวางของการเขียนสัญญาณ
แมเหล็กไฟฟาของความถี่ที่ทํางานของแตละเฮชจีเอ โดยแตละเฮชจีเอจะมีคุณลักษณะแตกตาง
กันตามการผลิต 

5. การทดสอบการวัดแอมปริจูด (หนวย มิลลิโวลต) ทําโดยการเขียนสัญญาณไฟฟา
ความถ่ีรูปแบบเชิงเด่ียว (Single tone frequency patterns) และหาคาเฉล่ียแอมปริจูดจากจุด
ยอดถึงจุดยอด (peak-to-peak amplitude) ของลูกคล่ืนท่ีอานกลับมา (Read-back waveform) 
รอบแทรคน้ันซ่ึงน่ันคือ คาแอมปริจูดเฉล่ียแทรค (Track Average Amplitude หรือ TAA) แบง
ออกเปนแอมปริจูดเฉล่ียแทรคความถ่ีตํ่าและแอมปริจูดเฉล่ียแทรคความถ่ีสูง จากน้ันนํามา
คํานวณหาคาแอมปริจูดอิเล็กโตรโมทีฟ ฟอรซ  (Electro Motive Force หรือ EMF) ไดจากการนํา
คาแอมปริจูดเฉล่ียแทรคไปคํานวณ กับคาความตานทานสนามแมเหล็กไฟฟาของเฮชจีเอและคา
ความตานทานสนามแมเหล็กไฟฟาของปรีแอม (Preamp) จากเคร่ืองมือวัด ดังน้ันคาท่ีไดจึง
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แปรเปลี่ยนตามคุณลักษณะคาความตานทานสนามแมเหล็กหัวอานของเฮชจีเอนั้นๆ แบงเปน 
แอมปริจูดอีเอ็มเอฟความถ่ีสูง และแอมปริจูดอีเอ็มเอฟความถ่ีตํ่า (Amplitude EMF_High 
Frequency และ Amplitude EMF_Low Frequency) 

6. การทดสอบการวัดความสามารถ ในการเขียนสัญญาณแมเหล็กทับ (Over Write) 
(หนวย เดซิเบล) เปนการวัดคาแรงดันของสัญญาณไฟฟาความถ่ีตํ่าท่ีหลงเหลืออยู (Residue) 
จากการเขียนทับดวยสัญญาณไฟฟาความถี่สูงเทียบกับแรงดันของสัญญาณไฟฟาความถี่ต่ําตั้ง
ตน โดยนํามาคํานวณในหนวยเดซิเบล 

7. การทดสอบการวัดความไมสมมาตรของแอมปริจูด หรือทีเอเอ อะซิมเมทรี่ 
(TAAAsymetry)  (หนวย เปอรเซ็นต) เปนการหาความไมสมมาตรของนําคาจุดยอดแรงดันไฟฟา
ท้ังดานบวกและดานลบ โดยนํามาคํานวณเทียบเปนเปอรเซ็นตท่ีแตกตางกัน 
การทดสอบการวัดเอ็นแอลทีเอส (NLTS หรือ Non Linear Transition Shift) (หนวย เปอรเซ็นต) 
เปนการทดสอบความไมเปนเชิงเสนในการสงผานของการเล่ือน (Transition shift) ของ
สัญญาณไฟฟา เทียบกับสัญญาณไฟฟาความถ่ีตํ่าต้ังตน 

8. การทดสอบการวัดเอสเอ็นอาร (SNR หรือ Signal to Noise Ratio) (หนวย เดซิ
เบล) เปนอัตราสวนของการทดสอบสัญญาณไฟฟา (Signal) เทียบกับสัญญาณรบกวน (Noise) 
โดยนํามาคํานวณในหนวยเดซิเบล 

9. การทดสอบการวัดสควอรช (Squash) (หนวย เปอรเซ็นต) เปนการเทียบสัญญาณ
แมเหล็กไฟฟาที่หลงเหลืออยู หลังจากการเขียนสัญญาณแมเหล็กไฟฟาจําลองที่แทรค ขางเคียง 
เพื่อรบกวนกับสัญญาณแมเหล็กไฟฟาตั้งตนที่ทําการเขียนลงไปครั้งแรก การทดสอบน้ีเสมือนกับ
การใชงานในฮารดดิสกไดรฟจริง ซึ่งสัญญาณแมเหล็กไฟฟาตั้งตนไมควรถูกลดทอนจากสัญญาณ
แมเหล็กไฟฟาจากแทรคขางเคียงจนเหลือนอยมาก เพราะเมื่อใชงานจริงเกิดกรณีนี้ขึ้นจะทําให
อานคาสัญญาณแมเหล็กไฟฟานั้นไมได การวัดสคอรชน้ีมีหนวยเปนเปอรเซ็นตโดยเทียบจาก
สัญญาณไฟฟาที่หลงเหลืออยูกับสัญญาณแมเหล็กไฟฟาตั้งตน 

10. การทดสอบการวัดวีดีทีเอสเอ็นอาร (VDT_SNR) (หนวย เปอรเซ็นต) เปนการ
ทดสอบสัดสวนของความสัมพนัธระหวาง การทดสอบวัดความกวางของการเขียนสัญญาณ
แมเหล็กไฟฟา และการทดสอบเอสเอ็นอาร 
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2.6 วรรณกรรมปริทรรศน 

นพดล เฟองเดนขจร (วิทยานิพนธ (วศ.ม.) จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2547) ได
ศึกษา วิจัยการปรับปรุงความพรอมในการตอบสนองในอุตสาหกรรมบริการทันตกรรม โดยใช
แนวคิดลีน ซิกซ ซิกมา ของคลินิกบริการทันตกรรมพิเศษ คณะทันตแพทยศาสตร จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย วัตถุประสงคเพือ่ปรับปรุงความพรอมในการตอบสนองในการบริการทันตกรรม โดย
การหาแนวทางเพ่ือลดเวลาท่ีผูปวยตองใชในการรับบริการ และเพิ่มความพรอมในการใหบริการ
ขอมูล พบวาปญหาท่ีสําคัญคือ เวลารอคอยเพ่ือทําการรักษายาวนาน สาเหตุหลัก เกิดจากการ
จัดสรรจํานวนทันตแพทยในแตละประเภทไมสอดคลองกับจํานวนผูปวยท่ีตองการเขารับการรักษา 
กอใหเกิดแถวคอยสะสมเปนจํานวนมาก ดังนั้นจึงเพิ่ม และจัดสรรชั่วโมงทํางานของทันตแพทยให
สอดคลองกับความตองการเขารับบริการของผูปวย ผลท่ีไดพบวาสามารถกําจัดแถวคอยสะสมของ
ทุกประเภทการรักษาไดภายใน 3.7 เดือน เรื่องความลาชาในขั้นตอนการชําระเงิน พบวาหลังจาก
พิจารณาปรับเปล่ียน การทํางานของเจาหนาท่ีสามารถลดเวลารอเพ่ือชําระเงินคารักษาไดจาก 7 
นาที เหลือ 2 นาที และในขั้นตอนการนัดหมายลาชา พบวาการสรางระบบการจัดเรียงและคนหา
แฟมใหม โดยใชรหัสเอกสาร และปายดัชนีสามารถลดเวลาคนหาแฟมจาก 2 นาที เหลือ 10 วินาที 

 
พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ (วิทยานิพนธ (วศ.ม.) มหาวิทยาลัยพระจอมเกลาพระนคร

เหนือ, 2548) ไดทําการศึกษา วิจัยอุตสาหกรรมผลิตเหลก็รูปพรรณ โดยการประยุกตใชการผลิต
แบบลีนในอุตสาหกรรมแบบผสม (แบบตอเน่ืองและแบบชวง) เครื่องมือการผลิตแบบลีนที่นํามา
ประยุกตใช คือ แผนภูมิสายธารคุณคา โดยจะชวยจําแนกคุณคาของกระบวนการผลิต และ
แบบจําลองสถานการณท่ีใชวิเคราะหทางเลือก การประเมนิทางเลือก และพัฒนาแผนภูมิสายธาร
คุณคา งานวิจัยน้ีจะใชการออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียลเต็มแบบ 23 โดยใชแบบจําลอง 
สถานการณวิเคราะหปจจัยท้ังหมด 3 ปจจัย ไดแก ระบบการผลิต การบํารุงรักษา และการลดเวลา
ปรับเปล่ียนเคร่ืองจักร จากผลของการจําลองขจัดความสูญเปลาสามารถลดระยะเวลาการผลิต
รวมจาก 16.24 วัน มาเปน 8.56 วัน หรือคิดเปนรอยละ 47.30 และลดสินคาคงคลังระหวาง
กระบวนการจาก 96.35 ตันตอวัน เหลือ 10.62 ตันตอวัน หรือคิดเปนรอยละ 88.98 

 
ภัทรวุฒ ิพลอาสา (วิทยานิพนธ (วศ.ม.) มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร, 2548) ไดศึกษา 

วิจัย การลดของเสียในกระบวนการผลิตฝาปดฮารดดิสกไดรฟ โดยใชวิธีการ ซิกซ ซิกมา โดย
พิจารณาจากตนทุนคุณภาพ 3 สวนคือ ตนทุนความบกพรอง ตนทุนการตรวจสอบ และตนทุนการ
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ปองกัน จากการศึกษาพบวาปริมาณของเสียกอนและหลังการดําเนินการปรับปรุงเทากับ 26,270 
และ 4,023 ชิ้นในหนึ่งลานชิ้น ตามลาํดับ ตนทุนคุณภาพลดลงจาก 3.76 เปอรเซ็นต เปน 1.2 
เปอรเซ็นต ของยอดขายท้ังหมด โดยตนทุนความบกพรองลดลงจาก 3.46 เปอรเซ็นต เปน 0.59 
เปอรเซ็นต ตนทุนการตรวจสอบเพิ่มขึ้นจาก 0.24 เปอรเซ็นต เปน 0.4 เปอรเซ็นต และตนทุนการ
ปองกันเพิ่มขึ้นจาก 0.06 เปอรเซ็นต เปน 0.21 เปอรเซ็นต 

 
พิมพชนก ไพศาลภาณุมาศ และ นภัสสวงศ โอสถศิลป (วิทยานิพนธ (วศ.ม.) 

จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2550) ไดทําการศึกษา วิจัยการลดระยะเวลานําในการผลิตใน
โรงงานผลิตเลนสแวนตาโดยใชแนวคิดลีน ซิกซ ซิกมาโดยงานวิจัยน้ีมีจุดประสงคเพื่อนําเสนอ
วิธีการในการลดระยะเวลานําในการผลิตเลนสแวนตา ปจจุบันเปอรเซ็นตความสามารถในการสง
สินคาใหลูกคาทันกับระยะเวลาเปาหมายคือ 84.72% มีเวลานําในการผลิต 1.58 วัน หรือ 37.87 
ชั่วโมง สาเหตุของเวลานําท่ียาวนาน ไดแก ความไมเหมาะสมของการปลอยงาน การจัดสรร
ทรัพยากรการผลิต รูปแบบการทํางานท่ีไมกอใหเกิดคุณคา การสงตองานระหวางสถานีงานอยาง
ไมเปนระบบ วิธีการหลักๆ ท่ีนํามาแกปญหาไดแก การจัดการผลิตแบบดึง การควบคุมดวยสายตา 
การฝกอบรมพนักงานขามสายงาน การจัดการกับคอขวดของกระบวนการ ทําใหระบบการไหลของ
งานรวดเร็วข้ึน ผลิตภาพเฉลี่ยเพิ่มขึ้น 2.3 เทา จํานวนงานระหวางทําลดลง 40% สงผลให
ระยะเวลานําในการผลิตเลนสแวนตาลดลงเหลือ 1.29 วัน หรือ 31.06 ชั่วโมง และมเีปอรเซ็นต
ความสามารถในการสงสินคาใหลูกคา ทันกับระยะเวลาเปาหมาย 91.67% 

 
เม่ือพิจารณาจากวรรณกรรมปริทรรศนท่ีเก่ียวของ กับแนวทางลีน ซิกซ ซิกมา พบวา

มีเปาหมายท่ีคลายคลึงกันน่ันคือ การลดความแปรปรวนจากการผลิต การลดตนทุน รวมทั้งเพิ่ม
ความรวดเร็วในการผลิต หรือการใหบริการ และควบคุมกระบวนการหลังการปรับปรุงใหมีคุณภาพ
ตามหลักการทางสถิติ เพื่อเพิ่มความพึงพอใจใหแกลูกคาสูงสุด โดยการลดขอบกพรองของ
ผลิตภัณฑอันเกิดจากกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม และความสูญเปลาเนื่องจากการทํางาน 
นอกจากน้ีแนวทางลีน ซิกซ ซิกมา สามารถประยุกตใชไดท้ังดานอุตสาหกรรมการผลิตรวมท้ังภาค
ธุรกิจการบริการ เน่ืองจากแนวคิดท่ีเปนสากล งานวิจัยฉบับน้ีไดนําแนวทางลีน ซิกซ ซิกมาเพื่อลด
ปริมาณความสูญเปลาเน่ืองจากการทํางาน ในกระบวนการทดสอบผลิตภัณฑเฮชจีเอ กําหนด
แนวทางในการปองกันความสูญเปลาในอนาคต และเพิ่มความเชื่อมั่นใหกับลูกคาที่จะไดรับ
ผลิตภัณฑ ที่มีคุณภาพและสรางความพึงพอใจ รวมท้ังตรงตามเวลาท่ีตองการ 


