
บทท่ี 2  

แนวคดิ ทฤษฏี และผลงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

2.1 หลักการการผลิตแบบลีน 

2.1.1 ประวัติและความเปนมาของการผลิตแบบลีน 
แนวคิดดานการผลิตแบบลีน กําเนิดขึ้นเมื่อศตวรรษที ่ 18 โดย เอลิ วิน่ี (Eli 

Whitney) ไดมีแนวคิดเก่ียวกับการใชช้ินสวนทดแทนกัน (Interchangeable Parts) เพ่ือชวยในการ
ผลิต (http://www.squared.chula.ac.th/articles/LeanSixsigma.pdf) ตอมาเฮนรี ฟอรด (Henry 
Ford) ผูกอต้ังบริษัท ฟอรด มอเตอร ไดริเร่ิมแนวคิดในการสรางสายการผลิตใหคลายกับการไหล
ของสายนํ้า และถือวาทุกส่ิงท่ีเปนอุปสรรคตอการเคล่ือนท่ี ในกระบวนการคือ ความสูญเปลาโดย
นําเอานวัตกรรมระบบสายพานลําเลียงมาใชในสายการประกอบรถยนต (Moving Assembly 
Line) และใชช้ินสวนมาตรฐานท่ีสามารถเปล่ียนทดแทนกันได (Standardized Interchangeable 
Parts) ทําใหใชเวลาในการผลิตลดลง แตทําใหช้ินสวนและวัตถุดิบไดรับการผลิตและสงตอไปยัง
กระบวนการถัดไปโดยไมมีการพิจารณาถึงความตองการ เชนเดียวกับการผลิตสินคาสําเร็จรูป 
ระบบน้ีถูกเรียกวาระบบการผลิตแบบปริมาณมาก (Mass Production) คือ ผลิตปริมาณมากเพื่อ
ลดตนทุนการผลิตตอหนวยใหตํ่าลงโดยในสวนของตนทุนทางออม ดังภาพท่ี 2.1 

 

 
 

ภาพที่ 2.1 
ระบบการผลิตของฟอรด 

(http://www.tjs.co.th/document/MSS/03.00-Lean.doc) 
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การผลิตในลักษณะน้ีของบริษัทฟอรด มอเตอร ถือเปนการผลิตแบบใหมเม่ือเทียบ
กับยุคสมัยน้ัน ในอดีตการผลิตสินคารวมท้ังรถยนตมีลักษณะเปนแบบงานหัตถกรรมหรืองานฝมือ 
(Craft หรือ Hand Made Production) ไมมีสายการผลิต ผูผลิตจะผลิตโดยอาศัยทักษะความ
ชํานาญของพนักงานเปนหลัก ทําใหตนทุนการผลิตตอหนวยสูง หลังสงครามโลกครั้งที่สองยุติลง 
ชวงทศวรรษท่ี 1950 ไดมีผูปฏิรูปการผลิตน่ันคือ เออิจ ิ โตโยดะ (Eiji Toyoda) และ ทาอิอิชิ โอโน 
(Taiichi Ohno) พยายามนําแนวคิดของฟอรดไปปรับปรุงระบบการผลิตของบริษัทโตโยตาท่ีญ่ีปุน 
แตพวกเขาพบวาสภาพของบริษัทยังไมเหมาะ เนื่องจากขณะนั้นประเทศญี่ปุนอยูในสภาพหลัง
สงคราม อยางไรก็ตามพวกเขาท้ังคูและทีมงานของบริษัทโตโยตา ไดเร่ิมตนจากการคนหาและ
แกปญหาท่ีเกิดข้ึนในระดับปฏบัิติการ การนําขอเสนอแนะการปรับปรุงงานที่ไดจากพนักงานมา
ทดลองปฏิบัติ และประยุกตแนวคิดของระบบซูเปอรมารเก็ต หรือระบบดึง (Pull system) ซึ่งเปน
ระบบท่ีกระบวนการถัดไปเปนผูดึงช้ินงาน จากกระบวนการกอนหนาเม่ือมีความตองการ จากน้ัน
กระบวนการกอนหนาจะผลิตช้ินงานชดเชยเทากับปริมาณช้ินงานท่ีถูกดึงไป แนวคิดน้ีเปนท่ีมาของ
การสรางระบบการผลิตท่ีเรียกวาการผลิตแบบลีน หรือระบบการผลิตแบบโตโยตา (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. สมาคมคุณภาพแหงอเมริกา (American Society For Quality) ใหคํา

จํากัดความของระบบการผลิตแบบลีนไววาเปน การเริ่มพิจารณาการกําจัดของเสียท้ังหมด ใน
กระบวนการท่ีโรงงานผลิตรวมถึงเวลาการรอคอยเปนศูนย สินคาคงคลังเปนศูนย การไหลและการ
ลดขนาดของกลุมผลิตภัณฑ การปรับสมดุลการผลิตและลดเวลาการผลิต (Monden, 1998) 

2. คําวา “ลีน” (ลีน) แปลวา ซูบซีด ผอม หรือ เนื้อไมมีมัน (พจนานุกรม 
อังกฤษ-ไทย อ. สอ เสถบุตร http://guru.sanook.com/dictionary/dict_et/lean/) ในที่นี้มี
ความหมายในแงบวก ถาเปรียบกับคนก็หมายถึง คนที่มีรางกายสมสวนปราศจากชั้นไขมัน 
แข็งแรง วองไว กระฉับกระเฉง แตถาเปรียบกับองคการจะหมายถึงองคการท่ีดําเนินการโดย
ปราศจากความสูญเสียในทุกๆ กระบวนการ มีความสามารถในการปรับตัว ตอบสนองความ
ตองการของตลาดไดทันทวงที และมีประสิทธิภาพเหนือคูแขงขัน  

3. สวนคําจํากัดความการผลิตแบบลีน จากหนังสือเครื่องจักรที่เปลี่ยนแปลง
โลก (The machine that changed the world) โดย เจมส วูแม็ค (James Womack) ไดใหไว 5
กระบวนการ (Womack, J.P., 1990) ประกอบดวยหลักการดังน้ี 

3.1 การระบุคุณคาสูลูกคา (Customer Value)  
3.2 การระบุสายธารคุณคา (Value Stream)  
3.3 ดําเนินการใหการ “การไหล” (Flow)  
3.4 “การดึง” (Pull) กลับจากความตองการของลูกคา  
3.5 การพยายามปรับปรุงแกไขไปสูความยอดเย่ียม 

4. อยางไรก็ตาม แนวคิดลีน เกิดจากพื้นฐาน ของระบบการผลิตแบบโตโยตา 
ซ่ึงเปนระบบท่ีทุกๆ สวนประกอบของระบบเก้ือหนุนกัน เพื่อใหไดระบบที่สมบูรณ รากฐานของ
ระบบน้ันมุงเนนเก่ียวกับการสนับสนุน และกระตุนใหบุคลากรปรับปรุงกระบวนการท่ีพวกเขา
ปฏิบัติงานอยูอยางตอเน่ือง โดยระบบการผลิตแบบโตโยตามีแนวคิด ดังน้ี 

4.1 วิธีคิดท่ีเกิดข้ึนอยางสมํ่าเสมอ  
4.2 ปรัชญาดานการจัดการแบบเบ็ดเสร็จ  
4.3 ใหความสําคัญกับความพึงพอใจของลูกคาทั้งหมด  
4.4 การทํางานเปนหมูคณะและการปรับปรุง  
4.5 การคนหาแนวทางท่ีดีกวาอยางไมส้ินสุด  
4.6 คุณภาพท่ีผนวกเขาไปในกระบวนการ  
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4.7 สถานท่ีปฏิบัติงานท่ีเปนระบบระเบียบ  
4.8 มีการพัฒนาอยางไมหยุดนิ่ง 
การจะกาวไปเปนผูผลิตแบบลนี จําเปนตองมีแนวคิดที่มุงสรางสายการไหล

ของผลิตภัณฑ ผานกระบวนการเพ่ิมคุณคาโดยปราศจากการขัดจังหวะ มีระบบการผลิตแบบดึง 
ซึ่งมีกลไกที่สงทอดมาจากความตองการของลูกคา โดยจะมีการดําเนินการก็ตอเม่ือมีการดึง
ผลิตภณัฑออกไปโดยจุดปฏิบัติการถัดไป รวมถึงวัฒนธรรมองคกรที่ทุกคนมุงมั่นที่จะปรับปรุง
อยางตอเน่ือง การปฏิบัติงานในการผลิตตองพิจารณาชวงเวลาต้ังแตลูกคาไดส่ังซ้ือ จนถึงเมื่อเรา
รับเงินจากลูกคา ซึ่งเราจะลดชวงเวลานั้นใหสั้นลงโดยกําจัดความสูญเปลาที่ไมชวยใหเพิ่มคุณคา 

5. ในแงการผลิต หลักการสําคัญของลีนคือ “การผลิตเฉพาะสินคาหรือ
ช้ินสวนท่ีจําเปน ตามปริมาณท่ีมีความตองการ และภายในเวลาที่มีความตองการ” โดยมุงเนน
กําจัดความสูญเสีย (Waste/Muda) ท้ัง 7 ประการ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการทํางาน ไดแก 

5.1 การเคล่ือนไหวท่ีไมจําเปน (Unnecessary Motion) 
5.2 การรอคอย (Idle Time / Delay) 
5.3 กระบวนการท่ีขาดประสิทธิผล (Non-effective Process) 
5.4 การผลิตของเสียและแกไขงานเสีย (Defects and Reworks) 
5.5 การผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
5.6 การเก็บวัตถุดิบคงคลังท่ีไมจําเปน (Unnecessary Stock) 
5.7 การขนสง (Transportation) 

2.1.3 แนวคิดของระบบการผลิตแบบลีน (Lean Thinking) 
การผลิตแบบลีนคือ วิธีการที่มีระบบแบบแผนในการระบุและกําจัดความ

สูญเสีย หรือส่ิงท่ีไมเพ่ิมคุณคาภายในกระแสคุณคาของกระบวนการโดยอาศัยการดําเนินตาม
ความตองการของลูกคาดวยระบบดึง ทําใหเกิดสภาพการไหลอยางราบเรียบ และทําการปรับปรุง
อยางตอเน่ืองเพ่ือสรางคุณคาใหแกระบบอยูเสมอ โดยแบงเปนข้ันตอนหลักได 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 สวนประกอบของระบบการผลิตแบบลีน 
สวนประกอบของระบบการผลติแบบลีนแสดงดังภาพท่ี 2.4 
  

 
 

ภาพที่ 2.4 
สวนประกอบของระบบการผลติแบบลีน 

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

แบบลีน (Lean Thinking) เสมือนการวางรากฐานโดยพนักงานทุกคนในองคการจะตองเกิดความ
ตระหนักถึงความสูญเสีย งานที่เพิ่มคุณคาและไมเพิ่มคุณคา กอนที่จะเริ่มใชเครื่องมือพื้นฐาน อัน
ไดแก เคร่ืองมือในการวิเคราะหระบบ (Analysis Tools) ดวยแผนภาพกระแสคุณคา (Value 
Stream Mapping) ซ่ึงในแตละข้ันตอนจะมีคําถามวา “มีคุณคาเพ่ิมใหกับผลิตภัณฑตามทรรศนะ
ของลูกคาหรือไม” รวมทั้งการประสานงานระหวางทีมขามสายงาน (Cross Functional Mapping) 
เพือ่ระดมความคิดท่ีแตกตางสําหรับการปรับปรุงการทํางานและ การจัดการความเปล่ียนแปลง
ระบบการจัดการ (Change Management) ดวยไคเซน (Kaizen) และนวัตกรรม (Kaikaku/ 
Innovation) ไคเซ็นเปนภาษาญี่ปุนหมายถึง การปรับปรุง (Improvement) เปนแนวคิดท่ีนํามาใช
ในการบริหารการจัดการการอยางมีประสิทธิผล โดยมุงเนนท่ีการมีสวนรวมของพนักงานทุกคน 
รวมกันแสวงหาแนวทางใหมๆ เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานและสภาพแวดลอมในการทํางานใหดี
ข้ึนอยูเสมอ และตองมีการปรับปรุงอยางตอเน่ืองไมมีท่ีส้ินสุด (Continuous Improvement) 
เทคนิคและวิธีการเพ่ือการปรับปรุงอยางตอเน่ือง มีหลักการดังนี้ 

1.1 วงจรพีดีซีเอ (PDCA Cycle) ประกอบดวย วางแผน (Plan) ปฏิบัติ 
(Do) ตรวจสอบ (Check) และปรับปรุง แกไข (Action) 

 1.2 5ส (5 S) คือ กระบวนการในกรจัดสถานท่ีทํางาน ใหเปนระเบียบ
เรียบรอย โดยมุงเนนที่จะกอใหเกิดประสิทธิภาพของการทํางาน และปลูกจิตสํานึกในการปรับปรุง
สภาพแวดลอมที่ดีของผูปฏิบัติงาน โดย 5 ส แปลมาจาก ไฟสเอส (5 S) ซ่ึงเปนอักษรตัวแรกของ
คําในภาษาญ่ีปุน 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 สราง
นิสัย สวน 5 ส. ไดแก 

1.2.1 สะสาง คือ การแยกของท่ีตองการใช ออกจากของท่ีไมตองการใช 
และหาแนวทางขจัดของท่ีไมตองการออกไปอยางเหมาะสม 

1.2.2 สะดวก คือ การจัดวางอุปกรณและส่ิงตางๆ ท่ีจําเปนในการใชงาน
อยางเปนระเบียบมีความสะดวกเมื่อตองการใช 

1.2.3 สะอาด คือ การดูแลรักษาสถานท่ีทํางาน เคร่ืองมืออุปกรณ ใหมี
ความสะอาดอุปกรณเครื่องใชเครื่องจักร จัดวาเปนสวนหน่ึงของการบํารุงรักษาดวย 
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1.2.4 สุขลักษณะ คือ การดูแลรักษาสถานท่ีทํางานใหมีความปลอดภัย
มีการระบายอากาศท่ีดี มีแสงสวางเพียงพอ ปราศจากเสียง และกลิ่นที่รบกวนสมาธิการทํางาน 
รวมถึงสภาพแวดลอมทั้งภายในและภายนอกสถานที่ทํางาน 

1.2.5 สรางนิสัย คือ การปฏิบัติกิจกรรม 4 ส. ขางตนอยางตอเน่ือง 
1.3 วิศวกรรมอุตสาหการข้ันพ้ืนฐาน 
1.4 กระบวนการแกปญหา 
1.5 การฝกอบรมเพ่ือเฝาระวังความปลอดภัย (Kiken Yochi Training) 
1.6 ระบบขอเสนอแนะ 
1.7 กลุมควบคุมคุณภาพ (Quality Control Circles) 
1.8. ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) 
1.9. การบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม  
1.10. การบริหารคุณภาพโดยรวม (Total Quality Management) 
1.11. หลักการอี ซี อาร เอส (E C R S) 
1.11.1 อี (Eliminate) คือ การตัดข้ันตอนท่ีไมจําเปนออกไป  
1.11.2 ซี (Combine) คือ การประหยัดเวลาโดยรวมข้ันตอนการทํางาน 
1.11.3 อาร (Rearrange) คือ การจัดลําดับงานใหมใหเหมาะสม  
1.11.4 เอส (Simplify) คือ ปรับปรุงวิธีการทํางานหรือสรางอุปกรณชวย 

1.12. วิธีคิดเพือ่หาทางปรับปรุงใช ระบบคําถาม 5 ดับเบ้ิลยูและ1 เฮช 
1.12.1 อะไร (What?) ถามเพื่อหาจุดประสงคของการทํางาน 
1.12.2 เมื่อไร (When?) ถามเพื่อหาเวลาในการทํางานที่เหมาะสม  
1.12.3 ที่ไหน (Where?) ถามเพื่อหาสถานที่ทํางานที่เหมาะสม  
1.12.4 ใคร (Who?) ถามเพื่อหาบุคคลที่เหมาะสมสําหรับงาน 
1.12.5 อยางไร (How?) ถามเพื่อหาวิธีการท่ีเหมาะสมสําหรับงาน 
1.12.6 ทําไม (Why?) ถามเพ่ือหาเหตุผลการทํางานของคําถามขางตน 

2. การควบคุมการผลิต (Production Control) 
2.1 ระดับการผลิต (Leveled Production) เปนการจัดระดับการผลิตของ

ผลิตภัณฑ โดยจัดจากปริมาณการผลิต ลักษณะการผลิต ลักษณะผลิตภัณฑ ตามความตองการ
ของลูกคาเพ่ือลดการสูญเสียในการเปล่ียนแปลงสายการผลิตกลับไปกลับมา และเพิ่มความเร็วใน
การผลิต 
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2.2 การผลิตแบบดึง (Pull System) เปนการดึงวัสดุเม่ือถึงเวลาตองการ
ผลิตผลิตภัณฑโดยใหลูกคาเปนผูดึงคุณคาของผลิตภัณฑจากปลายทางมายังตนทาง 

2.3 การล่ืนไหลของงานตองมคีวามตอเน่ือง (Continuous Flow) 
2.4 การไหลแบบช้ินเดียว (1 Piece flow) หรือการขนถายชิ้นงานระหวาง

หนวยผลิตคราวละนอยๆ เพ่ือลดเวลานํา และลดปริมาณงานระหวางกระบวนการ  
2.5 ความเร็วของงานท่ีผลิต (Takt) และรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) 

ควรมีการควบคุมและลดใหรอบเวลาการผลิตนอยท่ีสุดเพ่ือใหปริมาณงานขาออก ออกมาที่สุด 
3. การจัดการดานเคร่ืองจักร (Machine Management) 

3.1 การบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม มีจุดประสงคหลักคือเพ่ือสราง
วัฒนธรรมของการเปนศูนยหมายถึง อุบัติเหตุเปนศูนย ของเสียเปนศูนย เคร่ืองเสียเปนศูนย ในทุก
กระบวนการผลิต โดยเกิดจากความรวมมือกันของพนักงานทุกระดับ ทุกหนวยงานในองคกร ใน
ท่ีน้ีดานการจัดการเคร่ืองจักรจะตองไมมีกรณีดังตอไปน้ี 

3.1.1 การท่ีเคร่ืองจักรเสีย ไมสามารถใชงานได 
3.1.2 การปรับต้ังเครื่องจักรใหม และการปรับเคร่ือง 
3.1.3 การเปดเคร่ืองโดยไมมีการปฏิบัติงาน หรือมีการหยุดงาน 
3.1.4 ความเร็วของการผลิตตกลง ทําใหไดสินคานอยลง 
3.1.5 เครื่องจักรทําใหเกิดของเสีย ทําใหตองแกไขโดยเร็ว 

3.2 การเริ่มงานกับเครื่องจักรภายหลังการปรับต้ัง หรือเปล่ียนรุนการผลิต
โดยการติดต้ังหรือเปล่ียนแปลงเคร่ืองอยางรวดเร็ว ตองลดหรือกําจัดเวลาท่ีใชในการต้ังเคร่ืองเม่ือ
เปล่ียนรุนการผลิต และจํากัดเวลาในเลขนาทีตัวเดียว (Single Minute Exchange of Die) 

4. การจัดการดานคุณภาพ (Quality Management) 
4.1 จิโดกะ (JIDOKA/ Autonomation) เปนการทํางานโดยอัตโนมัติของ

มนุษย โดยจะหามสงชิ้นสวนที่มีปญหาไปยังกระบวนการผลิตถัดไป เพื่อใหสินคามีคุณภาพ
สมบูรณสรางความพึงพอใจใหแกลูกคา 

4.2 โปกะ-โยเกะ (Poka-Yoke) หมายถึงการปองกันการผิดพลาด เปน
แนวความคิดท่ีถูกนํามาใชเพ่ือปองกันความผิดพลาดท่ีเกิดจากการลืม และไมตั้งใจในการทํางาน 

4.3 การควบคุมกระบวนการทางสถิติ 
4.4 การวิเคราะหความผิดพลาด และผลกระทบจากกระบวนการ 
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5. กระบวนการไหล (Flow Process) 
5.1 ระบบคัมบัง (Kanban Systems) หรือ ระบบซูปเปอรมารเก็ต โดยจะมี

การสงสัญญาณเม่ือมีความตองการผลิตจากปลายทางซ่ึงใหลูกคาเปนผูดึงคุณคาของผลิตภัณฑ 
5.2 การจัดการวางพ้ืนท่ีการทํางาน (Workplace Management) เปนการ

จัดระเบียบในพ้ืนท่ีการทํางานเพ่ือใหเกิดความเรียบรอย และประโยชนตอการใชงานสูงสุด 
6. การวางผังโรงาน (Plant Layout) คือ การจัดคน เคร่ืองจักรและวัสดุใหอยู

ในตําแหนงตางๆ เพื่อการผลิต 
6.1 การวางผังโรงานแบงออกไดเปน 2 ชนิด คือ 

6.1.1 ผังโรงงานแบบกระบวนการ (Process Layout/ Functional 
Layout/ Job Shop) เปนการจัดใหเคร่ืองจักรชนิดเดียวกันอยูในบริเวณเดียวกัน ผังแบบนี้จะทําให
โรงงานถูกแบงออก เปนแผนกตางๆ จะมีการผลิตสินคาไดหลายชนิดในแผนก (Shop) 

6.1.2 ผังโรงงานแบบผลิตภัณฑ (Product Layout/ Flow Shop) เปน 
การจัดเครื่องจักรใหวางเรียงตามลําดับของขั้นตอนการผลิตหรือตามทิศทางการไหลของชิ้นงาน 

6.2 การจัดสายการผลิตแบบเซลล (Cellular Manufacturing) เปนการนํา
เคร่ืองจักรมาวางไวใกลตามลําดับของการผลติ (Process Sequence) หรือตามทิศทางเดินของ
ชิ้นงาน (Material Flow) โดยจะมีคนเครื่องมือ และอุปกรณเปนของตนเอง โดยทั่วไปจะม ี3-12 คน 
และ 5-15 สถานีทํางาน (Work Station) ถูกจัดไวรวมกันในหนึ่งเซลล และถูกกําหนดไวแนนอนวา 
เซลลน้ีจะผลิตสินคาอะไรหรือรุน (Model) ไหน แตสามารถเปล่ียนชนิดของสินคาในการผลิตได 

6.3 ระบบการทํางานที่มีมาตรฐาน (Standardized Work) 
6.4 การควบคุมท่ีสามารถเห็นไดจริง (Visual Control) เปนการสรางขอมูล

ในการทํางานแบบเห็นภาพ แมแตพนักงานใหมก็สามารถเขาใจลักษณะการทํางานไดอยางงาย 
7. โฮชิน คันริ (Hoshin Kanri) เปนระบบการบริหารนโยบายท่ีคํานึงถึงทิศทาง 

เปาหมาย และวิธีการ ไปพรอมๆ กัน ดวยแนวคิดดานคุณภาพมุงใหเกิดการบรรลุ วัตถุประสงค
ขององคกรหรือผูบริหาร โดยสงเสริมและเชื่อมโยง ศักยภาพ ความสามารถขององคกร ใหเกิด
สมรรถนะที่สูงขึ้น ดวย การกระจายนโยบายไปสูภาคการปฏิบัติ อยางมีเอกภาพ เพื่อใหเกิดการใช
ทรัพยากรหลักอยางคุมคา และเกิดประโยชนสูงสุด โดยอาศัยแนวความคิดดานคุณภาพ และวงจร
การพัฒนาพีดีซีเอ (PDCA Cycle) เพื่อบรรลุจุดมุงหมายสูงสุด อันหน่ึงอันเดียวกัน 
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8. การสงมอบแบบทันเวลา (Just in Time หรือ JIT) 
การสงมอบแบบทันเวลาหมายถึง การสงมอบแบบทันเวลาถูกตอง ถูก

สถานท่ี ตรงความตองการภายใตตนทุนท่ีแขงขัน โดยหลักการของการสงมอบแบบทันเวลา
หมายถึงการจัดการกระบวนการตางๆ เพื่อความถูกตองและใหมีการสงมอบผลิตภัณฑ ปริมาณ 
จํานวน เงื่อนไข  ความปลอดภัย สถานท่ี หรือบริการใหกับลูกคาตามวันและเวลาท่ีไดมีการตกลง
กันซ่ึงยังครอบคลุมไปถึงทุกกระบวนการของการจัดการหวงโซอุปทาน ระบบการผลติภายใตหวง
โซอุปทาน เนนไปท่ีการประหยัดจากการสงมอบท่ีทันเวลาคือ รับมอบวัตถุดิบเมื่อจะผลิตจริงและ
ผลิตเมื่อจะมีการสงมอบสินคาใหลูกคา สงผลใหรอบการหมุนของสตอกสินคา มีรอบการหมุนท่ีสูง
และความยืดหยุน การจัดการคงคลังเปนศูนย ซึ่งสงผลตอการลดตนทุน อยางไรก็ดีจะตองมีการ
จัดต้ังระบบคุณคาของการสงมอบแบบทันเวลาคือ มีระบบการสงมอบ และระบบการทํางานของ
ท้ังองคกรเปนแบบทันเวลา มุงเนนตอความตองการของลูกคา โดยท้ังหมดจะตองอาศัยความ
เช่ือมโยงของขอมูลขาวสาร และสรางสัมพันธภาพที่ดีระหวางพนักงาน และทุกหนวยงานในองคกร 
รวมถึงคูคาและลูกคาจะตองมีการสรางความสัมพันธ ในการดําเนินธุรกิจแบบไดชัยชนะท้ังคู ซึ่งจะ
สงผลใหทั้งเครือขายของหวงโซอุปทานประสบผลสําเร็จรวมกัน  

 
ตารางท่ี 2.1 

แสดงความสัมพันธของผลิตภัณฑ ระบบและประเภทของการผลิต 
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มีความหลากหลายและปริมาณต่ํามาก O O
ความหลากหลายสูงและปริมาณต่ํา O O O O O
ความหลากหลายพอประมาณและปริมาณสูง O O O O O O O O
ผลิตภณัฑชนิดเดียวและปริมาณสูงมาก 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 ซิกมา 

2.2.1 ประวัติและความเปนมาของ ซิกซ ซิกมา 
เมื่อประมาณป ค.ศ.1990 บริษัทโมโตโรลาเปนผูริเร่ิมนําแนวคิด ซิกซ ซิกมา

เพ่ือปรับปรุงคุณภาพ โดยพยายามลดของเสียในกระบวนการผลิตใหเกิดข้ึนนอยท่ีสุดจนประสบ
ความสําเร็จสามารถลดตนทุนในการผลิต และขณะเดียวกันระดับความพึงพอใจของลูกคาก็เพิ่ม
มากข้ึน ตอมาบริษัทเจเนอรัลอิเล็คทริกส ไดนํา ซิกซ ซิกมาไปใชในอุตสาหกรรมการบริการโดยเนน
ทําเปนเรื่องในระยะเวลาท่ีกําหนดไว และเพ่ิมเติมในสวนของการบริหารโครงการ แนวทางในการ
จูงใจใหผูบริหารทุกระดับเล็งเห็นความสําคัญของการดําเนินงาน ทําใหซิกซ ซิกมา กลายเปนท่ีรูจัก
ในวงการธุรกิจ และอุตสาหกรรมทั่วไป 

2.2.2 ความหมายและหลักการซิกซ ซิกมา 
1. ความหมายทางทฤษฎีของ ซิกซ ซิกมา โดย ซิกมา (Sigma หรือ σ) เปน

อักษรกรีกโบราณ ในทางสถิติใชแทนความหมายระดับความผันแปรของกระบวนการสวนเบ่ียงเบน
มาตรฐาน ถายกกําลังสองของ σ จะมีช่ือวาความแปรปรวน ซึ่งคาซิกมายิ่งสูงแสดงวามีความ
แปรปรวนของกระบวนการย่ิงสูง ทําใหมีพื้นที่ในขอกําหนด (Specification) นอยลงดังภาพที่ 2.5 

 

 
 

ภาพที่ 2.5 
แสดงเสนโคงการกระจายตัวตามปกติ 

(http://www.squared.chula.ac.th/articles/LeanSixsigma.pdf) 
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2. ในระดับ 6 ซิกซมานั้นจะยอมรับใหเกิดของเสียไดท่ีปริมาณ 3.4 ช้ินในการ

ผลิต 1 ลานชิ้น หรือท่ีเรียกวา 3.4 พีพีเอ็ม (ppm หรือ Parts Per Million) ดังภาพท่ี 2.6 ซึ่งหาก
เปนไปตามเสนโคงการกระจายตัวตามปกติ (Normal Distribution Curve) ซึ่งจริงๆ ทางสถิติน้ัน ท่ี
ระดับ 6 ซิกซมา จะมีของเสียท่ีอยูนอกขอบเขตของการยอมรับเทากับ 0.002 ชิ้น ตอ 1 ลานชิ้น
เทาน้ัน แตเหตุผลท่ีหลักการ ซิกซ ซิกซมา ที่ใชอยูในปจจุบันมีการยอมรับของเสียท่ี 3.4 พีพีเอ็ม ก็
เพราะวาในขณะท่ีทําการเก็บรวบรวมขอมูล และวิเคราะหความแปรปรวนในบริษัทโมโตโรลาน้ัน 
พบวาไมมีระบบการผลิตใดเลยท่ีจะไมถูกรบกวนจากสภาพแวดลอมภายนอก น่ันก็คือ เราไม
สามารถควบคุมปจจัยภายนอกเพื่อไมใหสงผลถึงความเบ่ียงเบนของขอมูลได ซึ่งระบบที่ไมมีความ
แปรปรวนเลยจึงเปนเพียงระบบในอุดมคติ (Ideal System) ดังน้ันบริษัทโมโตโรลาจงึทําการเก็บ
รวบรวมขอมูลใหมในกระบวนการผลิต เพ่ือหาความแปรปรวนท่ีเกิดจากปจจัยภายนอกอันสงผล
ถึงการคลาดเคล่ือนของคาก่ึงกลาง ซ่ึงไดขอสรุปจากการวิเคราะหคือ คาเบ่ียงเบนของขอมูลอัน
เน่ืองจากปจจัยภายนอกมีคาอยูในชวง 1.4-1.6 เทาของซิกมา จึงนําคาเฉล่ียคือ 1.5 เทาของซิกมา 
เปนคาความเบ่ียงเบนของคาก่ึงกลางขอมูลท่ียอมรับไดนํามาใชในทฤษฎี ซิกซ ซิกซมา ซึ่งคา 3.4 
พีพีเอ็มจึงเปนคาความผิดพลาดที ่4.5 เทาของซิกมาตามหลักสถิติ ดังภาพท่ี 2.6 
 

 
 

ภาพที่ 2.6 
แสดงการกระจายตัวท่ีมีผลจากปจจัยรบกวน 

(http://www.squared.chula.ac.th/articles/LeanSixsigma.pdf) 
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ศึกษาสภาพการดําเนินงานของกระบวนการผลิตและระบุปญหาท่ีมีผลกระทบดานของเสีย
(Define หรือ D)

ขั้นตอนการวัดเพ่ือกําหนดหาสาเหตุของปญหา
(Measure : M)

ขั้นตอนการวิเคราะหสาเหตุของปญหา
(Analyze หรือ A)

ขั้นตอนการปรับปรุงแกไขกระบวนการ
(Improve หรือ I)

ข้ันตอนการควบคุมกระบวนการ
(Control หรือ C)

ติดตามผลและประเมินการดําเนินการในทุกข้ันตอน

สรุปผลวจัิยและขอเสนอแนะ  
 

ภาพที่ 2.7 
กระบวนการปรับปรุงของซิกซ ซิกมา 

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

2.2.3 ขั้นตอนการทําซิกซ ซิกมา 
1 ระยะการระบุปญหา (Define phase) 
1.1 หาจุดบกพรองของผลิตภัณฑ  หรือกระบวนการทํางาน (Process) โดย

ศึกษาระบบการผลิตท้ังกระบวนการ (Process mapping) 
1.2 ประเมินปญหา 
1.3 ขนาด/ผลกระทบปญหา 
1.4 ตนเหตุกอใหเกิดปญหา 
1.5 เวลาท่ีเกิด ระยะเวลานานเทาไร 
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1.6 ศึกษาจากมาตรฐานการทํางาน (Performance Standard) 
2 ระยะการตรวจวัด (Measure phase) 

2.1 การวัดสามารถทําไดจากขอมูลประกอบและจัดทําเคร่ืองวัดขอบกพรอง 
2.2 วัดท่ีระบบปจจุบันและเรียงลําดับความสําคัญ (Prioritization Matrix) 
2.3 เปรียบเทียบความเห็นของลูกคาท่ีรับสินคาหรือบริการ 
2.4 การวิเคราะหความแมนยําของระบบการวัด (Measuring system 

analysis หรือ MSA) แบงออกเปนสองสวนคือ ความสามารถในการทําซํ้า (Repeatability) และ
ความสามารถในการทําเหมือน (Reproducibility) 

3 ระยะการวิเคราะห (Analyze phase) 
3.1 วิเคราะหขอมูลโดยใชแผนภาพชวย ประกอบไปดวย 

3.1.1 แผนภาพพาเรโต (Pareto Chart) เปนกราฟแทงแสดงสาเหตุของ
ปญหาและปริมาณของปญหา 

3.1.2 แผนภาพฮีสโทแกรม (Histogram) เปนกราฟแทงแสดงการ
กระจายตัวของขอมูลและความถี่ของขอมูล 

3.1.3 แผนภาพบอซพล็อท (Box plot) เปนกราฟกลองขอมูลแสดงยาน
ของขอมูลของแตละตัวแปร 

3.1.4 แผนภาพสแคตเตอรพล็อท (Scatter Plot) เปนกราฟจุดแสดง
ความสัมพันธระหวางตัวแปร 

3.1.5 แผนภาพการรัน (Run Chart) เปนกราฟจุดแสดงขอมูลโดยโดย
พลอตตามเวลาคลายกับจุดวิ่งเคลื่อนที่ตามเวลา 

3.2 กําหนดสาเหตุท่ีเปนไปไดของปญหา โดยใชวิธีการดังน้ี 
3.2.1 ระดมสมอง (Brain storming) 
3.2.2 แผนผังกางปลา (Fish bond diagram) แสดงรากเหงาของปญหา 
3.2.3 แผนผังสาเหตุและผลกระทบ (Cause and Effect Matrix) เปน

แผนผังความสัมพันธและการวิเคราะหความผิดพลาดและผลกระทบจากกระบวนการ (Failure 
Mode and Effect Analysis หรือ FMEA) ผลการวิเคราะหจะออกมาในรูปคาตัวเลขลําดับความ
เสี่ยง (Risk Priority Number หรือ RPN) ซึ่งไดมาจากผลการคูณคาพารามิเตอร คือ ระดับความ
รุนแรงของผลกระทบ (Severity) คูณ ระดับความเส่ียงของการเกิดปญหา (Occurrence) คูณ 
ระดับความสามรถในการตรวจจับปญหา (Detection) โดยการประเมินใหคะแนน (กิติศักด์ิ, 2547) 
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ตารางท่ี 2.2 
ตัวอยางกฎเกณฑการประเมินของผลกระทบ 

 
ผลกระทบจากขอบกพรอง ความรุนแรงของผลกระทบท่ีมีตอผูใช

ผลิตภัณฑ
ความรุนแรงของผลกระทบท่ีมีตอกระบวนการ

ภายใน
คะแนน

เกิดอันตรายโดยไมมีการเตือน มีผลกระทบตอความปลอดภัยของผูใชหรือขัดตอ
กฎหมายโดยไมมีการเตือนลวงหนา

มีผลกระทบตอการเกิดอันตรายตอพนักงาน (หรือ
เคร่ืองจกัร) โดยไมมีการเตือนลวงหนา

10

เกิดอันตรายโดยมีการเตือน มีผลกระทบตอความปลอดภัยของผูใชหรอืขัดตอ
กฎหมายโดยไมมีการเตือนลวงหนา

มีผลกระทบตอการเกิดอันตรายตอพนักงาน (หรือ
เคร่ืองจกัร) โดยไมมีการเตือนลวงหนา

9

ผลกระทบสงูมาก ผลติภัณฑมาสามารถใชงานไดเน่ืองจากสญูเสยี
หนาที่หลกั

ผลติภัณฑทั้งหมด (100%) อาจตองถูกทําลายหรือสง
เขาซอมแซมท่ีแผนกซอมบํารุงโดยใชเวลามากกวา 1
ช่ัวโมง

8

ผลกระทบสงู ผลติภัณฑนําไปใชงานได แตระดับสมรรถนะ
ลดลงจนทําใหลกูไมพอใจมาก

อาจมีการตรวจสอบผลติภณัฑแบบคัดเลอืก (Sorting) 
และมีผลติภัณฑบางสวน (นอยกวา 100%) อาจถูก
ทําลายหรือสงเขาซอมแซมที่แผนกซอมบํารุงระหวางครึ่ง
ถึงหนึ่งชั่วโมง

7

ผลกระทบปานกลาง ผลติภณัฑสามารถนําไปใชงานได แตขาดความ
สะดวกสะบายและทําใหลกูคาไมพอใจ

ผลติภัณฑบางสวน (นอยกวา 100%) อาจถูกทําลาย
หรือสงเขาซอมแซมที่แผนกซอมบํารุงใชเวลาตํ่ากวาครึ่ง
ช่ัวโมง

6

ผลกระทบตํ่า ผลติภัณฑนําไปใชงานไดดวยความสะดวก
สะบายแตระดับสมรรถนะลดลง

ผลติภัณฑทั้งหมด (100%) อาจไดรับการ Rework หรือ
ไดรับการซอมแซมนอกสายการผลติที่ฝายผลติ

5

ผลกระทบตํ่ามาก ความเรียบรอยของผลติภัณฑไมดีมากนัก อาจมี
เสยีงดงับางจํานวนลกูคาสวนใหญท่ีพบวา (>
75%) สามารถสงัเกตเห็นอาการขอบกพรอง

ผลติภัณฑอาจไดรับการตรวจสอบแบบคัดเลอืก 
(Sorting) โดยไมมีผลติภัณฑท่ีถกูทําลาย แตมีผลติภัณฑ
 (ตํ่ากวา 100%) อาจจะไดรับการ Rework

4

ผลกระทบเลก็นอย ความเรียบรอยของผลติภัณฑไมดีมากนัก อาจมี
เสยีงดังบางลกูคาประมาณคร่ึงหนึ่งสามารถ
สงัเกตเหน็ขอบกพรอง

มีผลติภัณฑบางสวน ที่มีจํานวนต่ํากวา 100% อาจ
ไดรับการ Rework ในสายการผลติ แตตองทํานอก
บริเวณจุดปฎิบัติงานท่ีตองถูกทําลาย

3

เกือบไมมีผลกระทบ ความเรียบรอยของผลติภัณฑไมดีมากนัก อาจมี
เสยีงดังบางจํานวนลกูคาสวนนอย (ตํ่ากวา 25%)
 สามารถสงัเกตเห็นอาการขอบกพรอง

มีผลติภัณฑบางสวน ที่มีจํานวนต่ํากวา 100% อาจ
ไดรับการ Rework ในสายการผลติที่จุกปฎิบัติงานโดย
ไมมีผลติภัณฑที่ตองถูกทําลาย

2

ไมมีผลกระทบ ไมมีผลกระทบที่สงัเกตเห็นได อาจมีความไมสะดวกสบายเลก็นอยตอการปฎิบัติงาน 
หรือตัวพนักงานหรือไมมีผลกระทบใดๆ

1

ที่มา : "FMEA การวิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบ" โดยกิติศักด์ิ พลอยพานิชย, 2547. 
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ตารางท่ี 2.3 
ตัวอยางกฎเกณฑการประเมินของโอกาสการเกิดขึ้นของสาเหตุ 

 
โอกาสทีเ่กดิข้ึนของสาเหตุหน่ึงๆ อตัราขอบกพรองทีเ่ปนไป

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

หางไกล : เกือบไมมโีอกาสเกิด < 10 > 1.67 1

ตํ่า : เกิดขอบกพรองคอนขางนอย

ปานกลาง : เกิดขอบกพรองเปนคร้ัง
คราว

สงู: เกิดขอบกพรองบอย

สงูมาก: เกิดขอบกพรองเปนประจํา

ที่มา : "FMEA การวิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบ" โดยกิติศักด์ิ พลอยพานิชย, 2547. 
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ตารางท่ี 2.4 
ตัวอยางกฎเกณฑการประเมินของตรวจจับระบบควบคุม 

 
การตรวจจับ กฏเกณฑ ขอบเขตวธิีการตรวจจับ คะแนน

เกือบเปนไปไมได ไมมีการตรวจจบัใดๆ ไมสามารถตรวจจบัหรือตรวจสอบได 10

หางไกลมาก มีระบบควบคมุแตไมสามารถตรวจจบั
ขอบกพรองได

การควบคมุกระทําไดเพียงการสุมตรวจเทานั้น 9

หางไกล มีระบบควบคมุแตมีโอกาสนอยมากที่
จะตรวจจบัได

การควบคมุกระทําไดดวยการตรวจสอบดวยตาเปลาเทานัน้ 8

ตํ่ามาก มโีอกาสควบคุมแตจะมีโอกาสนอยมาก
ทีจ่ะตรวจจบัขอบกพรอง

การควบคมุกระทําไดดวยการตรวจสอบดวยตาเปลาสอง
คร้ังเทานั้น

7

ต่ํา มีระบบควบคมุและอาจจะตรวจจบั
ขอบกพรองได

การควบคมุกระทําไดดวยการควบคมุกระบวนการทางสถิต ิ
(SPC หรือStatistic Process Control)

6

ปานกลาง มรีะบบควบคมุและอาจจะตรวจจบั
ขอบกพรองได

มีการควบคุมโดยการใชเครื่องมือวัด วัดชิน้งานกอนออก
นอกจดุปฏิบัติงาน หรือใช เกจแบบ ผาน/ ไมผาน (Go/ No 
go เกจ)

5

คอนขางสงู มรีะบบควบคุมและอาจมีโอกาสสูงท่ีจะ
ตรวจจบัขอบกพรองได

มีการตรวจจบัความผดิพลาดในกระบวนการถัดไปหรือมี
การใชเครื่องมือวัดงานชิน้แรกในขั้นตอนการปรับตัง้ (Setup)

4

สงู มรีะบบควบคุมและอาจมีโอกาสสูงท่ีจะ
ตรวจจบัขอบกพรองได

มีการตรวจจบัความผดิพลาดทีจ่ดุปฏิบัติงานหรือมีการ
ตรวจจบัความผิดพลาดโดยการตรวจสอบเพื่อการยอมรับ

3

สงูมาก มีระบบควบคุมและเกือบม่ันใจไดวา
สามารถตรวจจบัขอบกพรอง

มีการตรวจจบัความผดิพลาดทีจ่ดุปฏิบัติงานดวยเครื่องมือ
อัตโนมัติชิน้งานบกพรองไมสามารถผานไปได

2

สงูมาก มีระบบควบคมุและมั่นใจไดวาสามารถ
ตรวจจบัขอบกพรอง

ไมมโีอกาสเกดิผลิตภณัฑบกพรองเพราะใชโปกะโยเก 
(Poka-Yoka) ในขั้นตอนการออกแบบผลติภัณฑ/ 
กระบวนการ

1

ที่มา : "FMEA การวิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบ" โดยกิติศักด์ิ พลอยพานิชย, 2547. 
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3.3 ทดสอบความมีนัยสําคัญของสาเหตุของปญหา ประกอบดวย 
3.3.1 การทดสอบสมมุติฐาน (Hypothesis testing) 
3.3.2 การทดสอบความเปนอิสระของปจจัย เพื่อทดสอบความเปนอิสระ

ตอกันของสองปจจัย 
3.3.3 การวิเคราะหความแปรปรวน (Analysis of variance หรือ 

ANOVA) เปนวิธีที่ใชทดสอบคาเฉลี่ยของประชากรตั้งแตสองประชากรขึ้นไป 
3.3.4 การหาเง่ือนไขในการทํางานท่ีดีท่ีสุด 
3.3.5 ทบทวนผลและสรุป  

4. ระยะการปรับปรุง (Improve phase) นําขอบกพรองไปเปรียบเทียบกับ
ระบบเกา แกไขระบบ และออกแบบระบบใหม (Redesign system)      

5. ระยะการควบคุม (Control phase) 
5.1 ตรวจสอบ (Audit) ความถูกตองของระบบโดยใชการควบคุม

กระบวนการทางสถิติ (Statistic Process Control หรือ SPC) 
5.2 การคํานวณระดับซิกมา 
 วิธีใชดุลพินิจหรือแบบไมตอเน่ือง (Discrete) ในการคํานวณระดับซิกซ

มา คํานวณจาก โอกาสเกิดขอผิดพลาดตอหน่ึงลานช้ิน (Defects Per Million Opportunity หรือ 
DPMO) ประกอบดวยสิ่งที่ตองการวัดดังนี้คือ จํานวนหนวย (Unit) ของสิ่งที่ผลิตหรือใหบริการ 
จํานวนขอผิดพลาด (Defect) ของเหตุการณที่ไมเปนไปตามขอกําหนดของลูกคา และโอกาสท่ีจะ
เกิดข้ึน (Opportunity) ของความเปนไปไดท่ีจะเกิดความผิดพลาด 
 

     จํานวนขอผิดพลาด X 1,000,000 
                 จํานวนโอกาสท่ีจะเกิดข้ึน  X จํานวนหนวย 

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

โอกาสเกิดขอผิดพลาดตอหน่ึงลานชิ้น   =      
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2.3 หลักการลีน และ ซิกซ ซิกมา 

2.3.1 หลักการ และข้ันตอนของ ลีน และซิกซ ซิกมา 
การปฏิบัติงานแบบ ลีน และ ซิกซ ซิกมา น้ันเปนแนวคิดท่ีจะชวยใหบรรลุ

ประสิทธิภาพสูงสุดในการทํางานเพราะสองแนวคิดนี้ชวยในการลดตนทุนและเพิ่มผลกําไรโดยการ
ผลักดันใหเกิดแนวคิดบูรณาการท่ีทําใหท้ังคน เครื่องมือ เคร่ืองจักร และกําลังการผลิตทั้งหมด
บรรลุประสิทธิภาพสูงสุดไดในขณะเดียวกันกอใหเกิดประสทิธิภาพทางดานตนทุน มีหลักการคือ 

1. ระบุ และกําจัดของเสียท่ีเกิดข้ึนในการปฏิบัติงานอยางตอเน่ือง  
2. จัดสรรเคร่ืองมือท่ีเหมาะสมเพ่ือควบคุมความแปรปรวนกระบวนการ 

 
ตารางท่ี 2.5 

เปรียบเทียบลีนและซิกซ ซิกมา 
 

 ซิกซ ซกิมา ลีน 
แนวคิด ลดความผันแปร (Variation) กําจดัความสูญเปลา (Waste) 
แนวทาง 1. ระบุปญหา (Define) 

2. วัดปญหา (Measure) 
3. วิเคราะหปญหา (Analyze) 
4. แกไขปรับปรุง (Improve) 
5. ควบคุมใหคงไว (Control) 
 

1. ระบุคาของสินคา (Value) 
2. แสดงผังคุณคา (Value Stream) 
3. ทําใหคุณคาไหล (Flow) 
4. ใหลูกคาเปนผูดึงคุณคา (Pull) 
5. กําจดัความสูญเปลาและเพิม่คุณคาอยาง
ตอเนื่อง (Perfection) 

มุงเนน ปญหา การไหลของงาน 
สมมุติฐาน ปญหาเกดิขึ้นแลว ใหความสําคญักับตัวเลข

และสถิติ  การปรับปรุงระบบทําไดโดยการลด
ความผันแปรในกระบวนการผลิต 

การปรับปรุงกาํจัดความสูญเปลาเพียง
เล็กนอยแตทาํบอยดกีวาเพยีงวิเคราะห
ระบบ (Many small improvements are 
better than system analysis) 

ผลท่ีไดรับโดยตรง สินคามีคุณภาพดีขึ้น การไหลของงานดีขึ้น 
ผลท่ีไดรับโดยออม ความสูญเปลานอยลงมงีานออกจาก

กระบวนการผลิตมากขึ้น  สินคาคงคลังลดลง 
ความผันแปรลดลงสินคามีคุณภาพดีข้ึน  
สินคาคงคลังลดลง 

ที่มา : http://www.tpabookcentre.com/catalog/hotnews/hotnew02-14-07-2548.html 
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2.3.2 ขั้นตอนในการดําเนินการ ลีน ซิกซ ซิกมา  
1. การกําหนดกําหนดคุณคาและขอบเขตของปญหา (Define Value/ 

Define problem) เริ่มแรกสุดจะตองมีภาพที่ชัดเจนของธุรกิจในการสรางสินคา หรือผลิตภัณฑ
กอน บริษัทตองมีการทบทวนถึงการจัดการสินคาคงคลัง การบริการลูกคา การส่ือสาร และ
คุณภาพ โดยตองไปสัมภาษณบุคคลท่ีเก่ียวของ ทบทวนขั้นตอนตางๆ และสังเกตกระบวนการที่
กําลังจะมาแทนที่ การเปรียบเทียบระหวางส่ิงท่ีเปนอยู กับส่ิงท่ีควรจะเปนถูกกระทําเพ่ือใหรูถึง
ลําดับความสําคัญกอนหลังของประเด็นตางๆ ท่ีจะตองดําเนินการ 

2. การจัดระเบียบคุณคา/การวัดและกําหนดสาเหตุของปญหา (Value 
Streamlining/Measure) ตนทุนท่ีไมจําเปนจะถูกกําจัดออกไปโดยการระบุวัตถุดิบ และหนาที่ที่ไม
จําเปน หรือไมมีคุณคา และลดเวลาในการต้ังคาเคร่ืองจักร (Setup Time) เพื่อลดความสูญเปลาที่
ไมจําเปน 

3. ปรับปรุงการไหลของระบบ และคุณภาพ/วิเคราะหเพ่ือการปรับปรุง 
(Improve System Flow and Quality/ Analysis) การลดความแปรปรวนโดยการปรับปรุงการไหล 
และคุณภาพ เพื่อใหประสิทธิผลของการปฏิบัติงานมีความชัดเจนมากขึ้น และผิดพลาดนอยลง 
การทําเชนน้ีรวมถึงอัตราความเร็วในการจายงานท่ีลูกคาตองการ (TAKT) การบํารุงรักษาทวีผลท่ี
ทุกคนมีสวนรวม การจัดทําโปกะ-โยเกะ และใชเครื่องมือทางสถิติเขามาชวยในการพิจารณา 

4. ระบบดึง/ปรับปรุง (Pull System/Improve) ระบบดึงตองถูกออกแบบ
และผลิตตามสั่ง (Make to Order) เพ่ือลดปริมาณสินคาคงคลัง ตองมีการลดขนาด หรือปริมาณ 
(Batch Size) ท่ีตองผลิตในแตละคร้ังลงโดยใชเทคนิคของ การสงมอบแบบทันเวลา (Just in 
Time) และ คัมบัง (Kanban) เขาชวยปรับปรุงเวลานํา และลดจํานวนสินคาคงคลัง 

5. ความสมบูรณของระบบ/ควบคุม (System Perfection/Control) 
กระบวนการถูกกําหนดสําหรับการปรับปรุงการปฏิบัติงานอยางตอเน่ืองไมมีท่ีส้ินสุด เพื่อให
สามารถควบคุมความแปรปรวน ใหอยูในเกณฑที่ยอมรับไดตลอดเวลา (http://industrial.se-
ed.com/home/FeatureStory_preview.php?id=2867&section=9&rcount=Y)  
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2.4 แผนการสุมตัวอยางเชิงคุณลักษณะมาตรฐาน 

แผนการสุมตัวอยางเชิงคุณลักษณะมาตรฐานทางการทหาร หมวด 105 ฉบับ อี 
(MIL-STD-105E) ถูกสรางคร้ังแรกในปค.ศ.1950 ซ่ึงในขณะน้ันคือ ฉบับเอ และไดพัฒนาตอมา
เปนฉบับอี ประกอบไปดวยแผนการสุมตัวอยาง 3 ระดับ ไดแก แบบปกติ แบบผอนคลายและแบบ
เครงครัด โดยจะใชรวมกันท้ัง 3 แบบตามกฏการสับเปล่ียน กรณีที่คุณภาพของผลิตภัณฑไมดี 
แผนการสุมตัวอยางแบบเครงครัดจะชวยคุมครองผูบริโภค ใชจํานวนขนาดตัวอยางมากข้ึน และ
ถาหากคุณภาพของผลิตภัณฑดี แผนการสุมตัวอยางแบบผอนปรนจะชวยคุมครองผูผลิตและใช
จํานวนขนาดตัวอยางนอยลง วิธีการชักส่ิงตัวอยางแบบเชิงเด่ียว แบบเชิงคู และแบบหลายเชิง 
แสดงดังภาพท่ี 2.8 ภาพที่ 2.9 และภาพที ่2.10 ตามลาํดับ ข้ันตอนการใชแผนสุมตัวอยางแสดงดัง
ภาพที่ 2.11 ลําดับข้ันตอนการตรวจสอบเพ่ือเลือกแผนการชักส่ิงตัวอยาง แสดงดังภาพท่ี 2.12 

d 1< Ac1 ?

ใช
(Yes)

ไมใช
(No)

ยอมรบั
(Accept)

ไมใช
(No)

ชักส่ิงตัวอยางขนาด n1
จํานวนของเสีย d1

ใช
(Yes)

ปฎเิสธ
(Reject)

ยอมรบั
(Accept)

d1>Re1 ?

 
 

ภาพที่ 2.8 
วิธีการชักสิ่งตัวอยางเชิงเดี่ยว 

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

ไมใช
(No)

d 1< Ac1 ? ยอมรบั
(Accept)

ไมใช
(No)

ชักส่ิงตัวอยางขนาด n1
จํานวนของเสีย d1

ใช
(Yes)

ปฎเิสธ
(Reject)

ชักส่ิงตัวอยางขนาด n2
จํานวนของเสีย d2

ยอมรบั
(Accept)

ปฎเิสธ
(Reject)

ไมใช
(No)

ไมใช
(No)

ยอมรบั
(Accept)

d1+d2>Re2?

d1+d2<Ac2?

d1>Re1 ?

ใช
(Yes)

ใช
(Yes)

 
 

ภาพที่ 2.9 
วิธีการชักสิ่งตัวอยางเชิงคู 

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

ใช
(Yes)

ไมใช
(No)

ยอมรบั
(Accept)

ไมใช
(No)

ชักส่ิงตัวอยางขนาด ni
จํานวนของเสีย di

ใช
(Yes)

ปฎเิสธ
(Reject)

ชักส่ิงตัวอยางขนาด nj
จํานวนของเสีย dj

ยอมรบั
(Accept)

ปฎเิสธ
(Reject)

ไมใช
(No)

ไมใช
(No)

ยอมรบั
(Accept)

di+dj > Rej?

di+dj < Acj ?

di >Rei ?

ใช
(Yes)

ใช
(Yes)

 
 

ภาพที่ 2.10 
วิธีการชักส่ิงตัวอยางหลายเชิง 

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

วิเคราะหและพิจารณากระบวนการของผูผลิต

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

กําหนดวิธีการตรวจสอบและเลือกวิธีการตรวจสอบ

แผนการชักส่ิงตัวอยางเชิงเดี่ยว

แบ
บป
กต
ิ

แบ
บเค
รงค
รัด

แบ
บผ
อน
คล
าย

แผนการชักส่ิงตัวอยาง
เชิงคู

แผนการชักส่ิงตัวอยาง
หลายเชิง

แบ
บป
กต
ิ

แบ
บป
กต
ิ

แบ
บเค
รงค
รัด

แบ
บเค
รงค
รัด

แบ
บผ
อน
คล
าย

แบ
บผ
อน
คล
าย

ประยกุตกฎการสับเปล่ียนระหวางแบบปกติ แบบเครงครัด และ แบบผอนคลาย

จบ
(End)

 
 

ภาพที่ 2.11 
ลําดับข้ันตอนการตรวจสอบเพือ่เลือกแผนการชักส่ิงตัวอยาง 

(Schilling, 1978) 
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เม่ือมี 2 ล็อตจากการ
ตรวจตอเนื่องกนั 2, 3, 4 
หรอื 5 ล็อตไดรบั
การปฎเิสธ

เง่ือนไข "และ"
1. เม่ือมี 10 ล็อตท่ีตอเน่ืองกนัไดรบัการ
ยอมรบัจากการตรวจสอบแรกเริ่มและ
2. จํานวนขอบกพรองหรือผลิตภณัฑ
บกพรองทีต่รวจพบโดยรวมกันไมเกนิ
และพิกัดและ
3. การผลิตอยูภายใตการควบคมุและ
4. ขอกําหนดลูกคาที่ยอมใหมีการตรวจ
แบบผอนคลาย

เง่ือนไข "หรอื"
1. เม่ือมีการปฎเิสธล็อตหรอื
2. มีการยอมรับล็อตในกรณีจํานวน
ขอบกพรองหรือผลิตภณัฑบกพรองอยู
ระหวาง Ac และ Re หรือ
3. การผลิตอยูนอกการควบคมุ

การตรวจสอบ
แบบผอนคลาย

การตรวจสอบ
แบบปกติ

การตรวจสอบ
แบบเครงครดั

เม่ือมี 5 ล็อตที่
ตอเนื่องกนัไดรบัการ
ยอมรบัจาก
การตรวจสอบ

เร่ิมตน

เม่ือมีจํานวนล็อตที่ไดรับการปฎเิสธแรกเริ่มรวมกนัถงึ 
5 ล็อตจากการตรวจสอบที่ตอเนื่องกนั

ระงับการตรวจสอบจนกวาจะมีการแกไขใหดข้ึีนแลว

 
 

ภาพที่ 2.12 
ลําดับข้ันตอนการตรวจสอบสลับสับเปล่ียนเพ่ือเลือกแผนการชักส่ิงตัวอยาง 

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

และ Schilling, 1978) 
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2.5 พารามิเตอรในการทดสอบไฟฟาพลศาสตรขั้นพื้นฐาน 

1. การทดสอบการวัดคาความตานทานของแมแหล็กไฟฟา หรือเอ็มอารอาร (MRR 
หรือ Magnetro Resistive Recording) (หนวย โอหม) เกิดจากการจายกระแสไฟฟาเขาไปใน
ขดลวดของเฮชจีเอ ซึ่งจะกอใหเกิดสนามแมเหล็กไฟฟาขึ้น จากนั้นวัดแรงดันไฟฟาของแมแหล็กตก
ครอม แลวจึงคํานวณหาคาความตานทานของแมแหล็กไฟฟา 

2. การทดสอบการวัดทัชดาวน (Touch down) (หนวย โวลต) เปนการทดสอบการ
สัมผัสระหวางเฮชจีเอกับพื้นผิวดิสก โดยเฮชจีเอจะถูกปอนแรงดันไฟฟาเพิ่มขึ้นทีละขั้นตามที่
กําหนดเพื่อใหเฮชจีเอบินตํ่าลงเหนือแผนดิสก กอนการทดสอบเฮชจีเอจะหยุดบินตํ่าลงเม่ือถึง
ระยะท่ีเหมาะสมสําหรับการทดสอบการเขียนอานบนแผนดิสก คาแรงดันไฟฟาน้ีข้ึนอยูกับ
คุณลักษณะคาความสูงในการบินของเฮชจีเอแตละตัว 

3. การทดสอบการวัดฮีตเตอร (Heater) (หนวย โวลต) เกิดจากการปอนแรงดันไฟฟา
เขาไปในเฮชจีเอขณะทดสอบ โดยจะทําใหเกิดความรอนขึ้นในเฮชจีเอเพื่อใหเสมือนกับการทํางาน
ในฮารดดิสกไดรฟจริง จากนั้นจึงวัดความรอนที่เกิดขึ้น 
การทดสอบการวัดความกวางของการเขียน และการอานของสัญญาณแมเหล็กไฟฟา (Magnetic 
Write Width และ Magnetic Read Width) (หนวย ไมโครอินช) เปนการวัดขนาดความกวางของ
การเขียน และการอานของสัญญาณแมเหล็กไฟฟาของแตละเฮชจีเอ โดยแตละเฮชจีเอจะมี
คุณลักษณะแตกตางกันตามการผลิต 

4. การทดสอบระยะเวลา (หนวย นาโนวินาที) ท่ีใชในการวัดความกวางของ
สัญญาณแมเหล็กไฟฟาหรือพัลสวิดท เปนการวัดระยะเวลาความกวางของการเขียนสัญญาณ
แมเหล็กไฟฟาของความถี่ที่ทํางานของแตละเฮชจีเอ โดยแตละเฮชจีเอจะมีคุณลักษณะแตกตาง
กันตามการผลิต 

5. การทดสอบการวัดแอมปริจูด (หนวย มิลลิโวลต) ทําโดยการเขียนสัญญาณไฟฟา
ความถ่ีรูปแบบเชิงเด่ียว (Single tone frequency patterns) และหาคาเฉล่ียแอมปริจูดจากจุด
ยอดถึงจุดยอด (peak-to-peak amplitude) ของลูกคล่ืนท่ีอานกลับมา (Read-back waveform) 
รอบแทรคน้ันซ่ึงน่ันคือ คาแอมปริจูดเฉล่ียแทรค (Track Average Amplitude หรือ TAA) แบง
ออกเปนแอมปริจูดเฉล่ียแทรคความถ่ีตํ่าและแอมปริจูดเฉล่ียแทรคความถ่ีสูง จากน้ันนํามา
คํานวณหาคาแอมปริจูดอิเล็กโตรโมทีฟ ฟอรซ  (Electro Motive Force หรือ EMF) ไดจากการนํา
คาแอมปริจูดเฉล่ียแทรคไปคํานวณ กับคาความตานทานสนามแมเหล็กไฟฟาของเฮชจีเอและคา
ความตานทานสนามแมเหล็กไฟฟาของปรีแอม (Preamp) จากเคร่ืองมือวัด ดังน้ันคาท่ีไดจึง



 35

แปรเปลี่ยนตามคุณลักษณะคาความตานทานสนามแมเหล็กหัวอานของเฮชจีเอนั้นๆ แบงเปน 
แอมปริจูดอีเอ็มเอฟความถ่ีสูง และแอมปริจูดอีเอ็มเอฟความถ่ีตํ่า (Amplitude EMF_High 
Frequency และ Amplitude EMF_Low Frequency) 

6. การทดสอบการวัดความสามารถ ในการเขียนสัญญาณแมเหล็กทับ (Over Write) 
(หนวย เดซิเบล) เปนการวัดคาแรงดันของสัญญาณไฟฟาความถ่ีตํ่าท่ีหลงเหลืออยู (Residue) 
จากการเขียนทับดวยสัญญาณไฟฟาความถี่สูงเทียบกับแรงดันของสัญญาณไฟฟาความถี่ต่ําตั้ง
ตน โดยนํามาคํานวณในหนวยเดซิเบล 

7. การทดสอบการวัดความไมสมมาตรของแอมปริจูด หรือทีเอเอ อะซิมเมทรี่ 
(TAAAsymetry)  (หนวย เปอรเซ็นต) เปนการหาความไมสมมาตรของนําคาจุดยอดแรงดันไฟฟา
ท้ังดานบวกและดานลบ โดยนํามาคํานวณเทียบเปนเปอรเซ็นตท่ีแตกตางกัน 
การทดสอบการวัดเอ็นแอลทีเอส (NLTS หรือ Non Linear Transition Shift) (หนวย เปอรเซ็นต) 
เปนการทดสอบความไมเปนเชิงเสนในการสงผานของการเล่ือน (Transition shift) ของ
สัญญาณไฟฟา เทียบกับสัญญาณไฟฟาความถ่ีตํ่าต้ังตน 

8. การทดสอบการวัดเอสเอ็นอาร (SNR หรือ Signal to Noise Ratio) (หนวย เดซิ
เบล) เปนอัตราสวนของการทดสอบสัญญาณไฟฟา (Signal) เทียบกับสัญญาณรบกวน (Noise) 
โดยนํามาคํานวณในหนวยเดซิเบล 

9. การทดสอบการวัดสควอรช (Squash) (หนวย เปอรเซ็นต) เปนการเทียบสัญญาณ
แมเหล็กไฟฟาที่หลงเหลืออยู หลังจากการเขียนสัญญาณแมเหล็กไฟฟาจําลองที่แทรค ขางเคียง 
เพื่อรบกวนกับสัญญาณแมเหล็กไฟฟาตั้งตนที่ทําการเขียนลงไปครั้งแรก การทดสอบน้ีเสมือนกับ
การใชงานในฮารดดิสกไดรฟจริง ซึ่งสัญญาณแมเหล็กไฟฟาตั้งตนไมควรถูกลดทอนจากสัญญาณ
แมเหล็กไฟฟาจากแทรคขางเคียงจนเหลือนอยมาก เพราะเมื่อใชงานจริงเกิดกรณีนี้ขึ้นจะทําให
อานคาสัญญาณแมเหล็กไฟฟานั้นไมได การวัดสคอรชน้ีมีหนวยเปนเปอรเซ็นตโดยเทียบจาก
สัญญาณไฟฟาที่หลงเหลืออยูกับสัญญาณแมเหล็กไฟฟาตั้งตน 

10. การทดสอบการวัดวีดีทีเอสเอ็นอาร (VDT_SNR) (หนวย เปอรเซ็นต) เปนการ
ทดสอบสัดสวนของความสัมพนัธระหวาง การทดสอบวัดความกวางของการเขียนสัญญาณ
แมเหล็กไฟฟา และการทดสอบเอสเอ็นอาร 
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2.6 วรรณกรรมปริทรรศน 

นพดล เฟองเดนขจร (วิทยานิพนธ (วศ.ม.) จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2547) ได
ศึกษา วิจัยการปรับปรุงความพรอมในการตอบสนองในอุตสาหกรรมบริการทันตกรรม โดยใช
แนวคิดลีน ซิกซ ซิกมา ของคลินิกบริการทันตกรรมพิเศษ คณะทันตแพทยศาสตร จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย วัตถุประสงคเพือ่ปรับปรุงความพรอมในการตอบสนองในการบริการทันตกรรม โดย
การหาแนวทางเพ่ือลดเวลาท่ีผูปวยตองใชในการรับบริการ และเพิ่มความพรอมในการใหบริการ
ขอมูล พบวาปญหาท่ีสําคัญคือ เวลารอคอยเพ่ือทําการรักษายาวนาน สาเหตุหลัก เกิดจากการ
จัดสรรจํานวนทันตแพทยในแตละประเภทไมสอดคลองกับจํานวนผูปวยท่ีตองการเขารับการรักษา 
กอใหเกิดแถวคอยสะสมเปนจํานวนมาก ดังนั้นจึงเพิ่ม และจัดสรรชั่วโมงทํางานของทันตแพทยให
สอดคลองกับความตองการเขารับบริการของผูปวย ผลท่ีไดพบวาสามารถกําจัดแถวคอยสะสมของ
ทุกประเภทการรักษาไดภายใน 3.7 เดือน เรื่องความลาชาในขั้นตอนการชําระเงิน พบวาหลังจาก
พิจารณาปรับเปล่ียน การทํางานของเจาหนาท่ีสามารถลดเวลารอเพ่ือชําระเงินคารักษาไดจาก 7 
นาที เหลือ 2 นาที และในขั้นตอนการนัดหมายลาชา พบวาการสรางระบบการจัดเรียงและคนหา
แฟมใหม โดยใชรหัสเอกสาร และปายดัชนีสามารถลดเวลาคนหาแฟมจาก 2 นาที เหลือ 10 วินาที 

 
พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ (วิทยานิพนธ (วศ.ม.) มหาวิทยาลัยพระจอมเกลาพระนคร

เหนือ, 2548) ไดทําการศึกษา วิจัยอุตสาหกรรมผลิตเหลก็รูปพรรณ โดยการประยุกตใชการผลิต
แบบลีนในอุตสาหกรรมแบบผสม (แบบตอเน่ืองและแบบชวง) เครื่องมือการผลิตแบบลีนที่นํามา
ประยุกตใช คือ แผนภูมิสายธารคุณคา โดยจะชวยจําแนกคุณคาของกระบวนการผลิต และ
แบบจําลองสถานการณท่ีใชวิเคราะหทางเลือก การประเมนิทางเลือก และพัฒนาแผนภูมิสายธาร
คุณคา งานวิจัยน้ีจะใชการออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียลเต็มแบบ 23 โดยใชแบบจําลอง 
สถานการณวิเคราะหปจจัยท้ังหมด 3 ปจจัย ไดแก ระบบการผลิต การบํารุงรักษา และการลดเวลา
ปรับเปล่ียนเคร่ืองจักร จากผลของการจําลองขจัดความสูญเปลาสามารถลดระยะเวลาการผลิต
รวมจาก 16.24 วัน มาเปน 8.56 วัน หรือคิดเปนรอยละ 47.30 และลดสินคาคงคลังระหวาง
กระบวนการจาก 96.35 ตันตอวัน เหลือ 10.62 ตันตอวัน หรือคิดเปนรอยละ 88.98 

 
ภัทรวุฒ ิพลอาสา (วิทยานิพนธ (วศ.ม.) มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร, 2548) ไดศึกษา 

วิจัย การลดของเสียในกระบวนการผลิตฝาปดฮารดดิสกไดรฟ โดยใชวิธีการ ซิกซ ซิกมา โดย
พิจารณาจากตนทุนคุณภาพ 3 สวนคือ ตนทุนความบกพรอง ตนทุนการตรวจสอบ และตนทุนการ
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ปองกัน จากการศึกษาพบวาปริมาณของเสียกอนและหลังการดําเนินการปรับปรุงเทากับ 26,270 
และ 4,023 ชิ้นในหนึ่งลานชิ้น ตามลาํดับ ตนทุนคุณภาพลดลงจาก 3.76 เปอรเซ็นต เปน 1.2 
เปอรเซ็นต ของยอดขายท้ังหมด โดยตนทุนความบกพรองลดลงจาก 3.46 เปอรเซ็นต เปน 0.59 
เปอรเซ็นต ตนทุนการตรวจสอบเพิ่มขึ้นจาก 0.24 เปอรเซ็นต เปน 0.4 เปอรเซ็นต และตนทุนการ
ปองกันเพิ่มขึ้นจาก 0.06 เปอรเซ็นต เปน 0.21 เปอรเซ็นต 

 
พิมพชนก ไพศาลภาณุมาศ และ นภัสสวงศ โอสถศิลป (วิทยานิพนธ (วศ.ม.) 

จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2550) ไดทําการศึกษา วิจัยการลดระยะเวลานําในการผลิตใน
โรงงานผลิตเลนสแวนตาโดยใชแนวคิดลีน ซิกซ ซิกมาโดยงานวิจัยน้ีมีจุดประสงคเพื่อนําเสนอ
วิธีการในการลดระยะเวลานําในการผลิตเลนสแวนตา ปจจุบันเปอรเซ็นตความสามารถในการสง
สินคาใหลูกคาทันกับระยะเวลาเปาหมายคือ 84.72% มีเวลานําในการผลิต 1.58 วัน หรือ 37.87 
ชั่วโมง สาเหตุของเวลานําท่ียาวนาน ไดแก ความไมเหมาะสมของการปลอยงาน การจัดสรร
ทรัพยากรการผลิต รูปแบบการทํางานท่ีไมกอใหเกิดคุณคา การสงตองานระหวางสถานีงานอยาง
ไมเปนระบบ วิธีการหลักๆ ท่ีนํามาแกปญหาไดแก การจัดการผลิตแบบดึง การควบคุมดวยสายตา 
การฝกอบรมพนักงานขามสายงาน การจัดการกับคอขวดของกระบวนการ ทําใหระบบการไหลของ
งานรวดเร็วข้ึน ผลิตภาพเฉลี่ยเพิ่มขึ้น 2.3 เทา จํานวนงานระหวางทําลดลง 40% สงผลให
ระยะเวลานําในการผลิตเลนสแวนตาลดลงเหลือ 1.29 วัน หรือ 31.06 ชั่วโมง และมเีปอรเซ็นต
ความสามารถในการสงสินคาใหลูกคา ทันกับระยะเวลาเปาหมาย 91.67% 

 
เม่ือพิจารณาจากวรรณกรรมปริทรรศนท่ีเก่ียวของ กับแนวทางลีน ซิกซ ซิกมา พบวา

มีเปาหมายท่ีคลายคลึงกันน่ันคือ การลดความแปรปรวนจากการผลิต การลดตนทุน รวมทั้งเพิ่ม
ความรวดเร็วในการผลิต หรือการใหบริการ และควบคุมกระบวนการหลังการปรับปรุงใหมีคุณภาพ
ตามหลักการทางสถิติ เพื่อเพิ่มความพึงพอใจใหแกลูกคาสูงสุด โดยการลดขอบกพรองของ
ผลิตภัณฑอันเกิดจากกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม และความสูญเปลาเนื่องจากการทํางาน 
นอกจากน้ีแนวทางลีน ซิกซ ซิกมา สามารถประยุกตใชไดท้ังดานอุตสาหกรรมการผลิตรวมท้ังภาค
ธุรกิจการบริการ เน่ืองจากแนวคิดท่ีเปนสากล งานวิจัยฉบับน้ีไดนําแนวทางลีน ซิกซ ซิกมาเพื่อลด
ปริมาณความสูญเปลาเน่ืองจากการทํางาน ในกระบวนการทดสอบผลิตภัณฑเฮชจีเอ กําหนด
แนวทางในการปองกันความสูญเปลาในอนาคต และเพิ่มความเชื่อมั่นใหกับลูกคาที่จะไดรับ
ผลิตภัณฑ ที่มีคุณภาพและสรางความพึงพอใจ รวมท้ังตรงตามเวลาท่ีตองการ 


