
บทที่ 2 เอกสารและงานวจิัยที่เกีย่วข้อง 
 

2.1  การผลติแบบลนี (Lean Manufacturing)   
 

2.1.1 หลกัการเบือ้งต้น  
ค ำวำ่ “ลีน” (Lean) [5] หมำยถึง กำรประหยดั หรือ ผอม, บำง, ไม่มีไขมนัส่วนเกิน  กำรผลิตแบบลีน 
คือ กำรผลิตท่ีพยำยำมลดกำรสูญเปล่ำท่ีเกิดข้ึนระหวำ่งกระบวนกำรอยำ่งต่อเน่ือง ท ำให้สำมำรถลด
ตน้ทุน ลดเวลำท่ีใชใ้นกำรผลิต และเพิ่มผลก ำไร  ดงันั้นควำมสูญเปล่ำ (Waste) จึงเป็นปัญหำท่ีเกิดข้ึน
ในทุกองค์กรธุรกิจโดยเฉพำะควำมสูญเปล่ำท่ีเกิดข้ึนจำก กำรด ำเนินงำนท่ีแฝงในรูปของเสีย                 
ควำมล่ำช้ำ และรวมถึงกิจกรรมต่ำง ๆ ท่ีไม่สร้ำงคุณค่ำเพิ่ม (Non-value added) หรือผลก ำไรให้กบั
ธุรกิจ ดงันั้นกำรจ ำแนกประเภทควำมสูญเปล่ำจึงมีบทบำทสนบัสนุนกำรพฒันำผลิตภำพดว้ย กำรขจดั
ควำมสูญเปล่ำ โดยมุ่งแนวคิดกำรเพิ่มคุณค่ำจำกกำรใช้ทรัพยำกรและองค์ประกอบของระบบ เช่น 
วสัดุ แรงงำน และพื้นท่ี เป็นตน้ ส ำหรับกิจกรรมหลกัท่ีสร้ำงคุณค่ำเพิ่ม หรือกำรสร้ำงควำมพึงพอใจ
แก่ลูกคำ้จะเก่ียวขอ้งกบักำรแปรรูปของสินคำ้ หรือกำรให้บริกำรเพื่อตอบสนองควำมตอ้งกำรให้กบั
ลูกค้ำโดยตรง ส ำหรับกำรด ำเนินกิจกรรมทั่วไปในองค์กรจะเกิดกิจกรรมท่ีไม่สร้ำงคุณค่ำเพิ่ม              
แต่มีควำมจ ำเป็นต่อกำรสนบัสนุนธุรกรรมขององค์กร เช่น กระบวนกำรจดัหำ และจดัซ้ือเน่ืองจำก
กระบวนกำรดงักล่ำว มีควำมส ำคญัต่อกำรแปรรูป และกำรสร้ำงมูลค่ำเพิ่มใหก้บัผลิตผล ส่วนกิจกรรม
กำรตรวจสอบวตัถุดิบท่ีน ำเขำ้ หรือกำรตรวจนบัวสัดุในคลงัสินคำ้ก็มีควำมจ ำเป็นท่ีตอ้งด ำเนินกำร
อยำ่งหลีกเล่ียงไม่ได ้ดว้ยเหตุน้ีกำรจ ำแนกประเภทกิจกรรมจึงควรศึกษำถึงวตัถุประสงคข์องกิจกรรม 
เพื่อก ำหนดแนวทำงส ำหรับกำรลดควำมสูญเปล่ำ ดงัเช่น กำรใชน้โยบำยให้ผูส่้งมอบจดัส่งของท่ีไม่มี
ขอ้บกพร่อง หรือกำรก ำหนดระดบัปริมำณสตอ็กเพื่อลดควำมจ ำเป็นในกำรตรวจนบัลง ดงันั้นแนวคิด
หลกักำรของลีนกำรลดควำมสูญเปล่ำใหก้บัองคก์ร จะสำมำรถช่วยใหเ้กิดผลก ำไรสูงสุดกบัองคก์ร 
 

2.1.2 ก าไร ต้นทุน และการผลติ  
องค์กรธุรกิจหรือบริษทัถูกจดัตั้งข้ึนมำเพื่อกำรท ำก ำไร  ผลก ำไรเกิดข้ึนได้ดว้ยเม่ือมีกำรขำยสินคำ้
เกิดข้ึนสินคำ้ท่ีเกิดข้ึนมำก็ตอ้งมำจำกกำรผลิต ดว้ยเหตุและผลดงักล่ำว จะเห็นไดว้่ำจุดก ำเนิดท่ีควร
ไดรั้บกำรพิจำรณำและใหค้วำมสนใจก็คือ ระบบกำรผลิต (Manufacturing System) นั้นเอง [6] 
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ก ำไร กำรขำยสนิค้ำ

ที่มีประสิทธิภำพท ำให้

ต้นทนุต ่ำ

ท ำให้เกิด

เกิดจำก สินค้ำเกิดจำก

กำรผลติ

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที ่2.1 ควำมสัมพนัธ์ ระหวำ่งตน้ทุน และกำรผลิต [6] 
 

ก ำไรจะไดม้ำอย่ำงไร จำกสมกำรพื้นฐำนของก ำไรท่ีว่ำ ก ำไร = รำคำขำย – ตน้ทุน ดงันั้น ควรท ำ
อยำ่งไรดีเพื่อกำรไดม้ำซ้ึงผลก ำไร กำรเพิ่มรำคำขำย ท ำ ได้ย ำก  เพรำะ ลูกค้ำคงจะไป ซ้ือ เจ้ำ อ่ืน                     
ท่ีคุณภำพของสินค้ำ หรือบริกำรพอๆ กับเรำแต่รำคำถูกกว่ำ ยกเวน้เสียแต่ว่ำมีผูผ้ลิตอยู่รำยเดียว              
กำรลดต้นทุนจึงเป็นทำงเลือกท่ีดีท่ีสุดในกำรเพิ่มผลก ำไรให้กับองค์กร โดยส่ิงท่ีส ำคัญก็คือ               
เม่ือลดตน้ทุนแล้ว คุณภำพจะตอ้งไม่ลดลง และลูกคำ้ยงัคงควำมพึงพอใจต่อสินคำ้ และบริกำรอยู ่  
กำรลดต้นทุนในกำรผลิตจะสำมำรถท ำได้โดยลดควำมสูญเปล่ำเกิดข้ึนในกระบวนกำรผลิต 
ควำมสัมพนัธ์ระหวำ่งตน้ทุน และกำรผลิต แสดงในรูปท่ี 2.1 

 

2.1.3 ความสูญเปล่า    
ควำมสูญเปล่ำ (Waste) [7] คือ กำรกระท ำใดๆ ก็ตำมท่ีใชท้รัพยำกรไป ไม่วำ่จะเป็นแรงงำน วตัถุดิบ  
เวลำ  เงิน  หรืออ่ืนๆ  แต่ไม่ไดท้  ำใหเ้กิดสินคำ้หรือบริกำร  “คุณค่ำหรือกำรเปล่ียนแปลง”  ภำษำญ่ีปุ่น
จะเรียกควำมสูญเปล่ำวำ่  “มุดะ”  (Muda) 
 

ไทอิจิ โอโนะ (Taiichi Ohno) อดีตรองประธำนบริษทัโตโยตำ้ (Toyota Motor Corporation) ไดก้ล่ำว
ไวใ้นหนงัสือช่ือ “The Toyota Production Syetem” เก่ียวกบัควำมสูญเปล่ำเอำไว ้โดยเขำไดแ้บ่งควำม
สูญเปล่ำ หรือ มุดะออกเป็น 7 ชนิด ไดแ้ก่                                                                  
 1. กำรมีของเสีย (Defect) คือ กำรผลิตของเสียส่งผลกระทบโดยตรงต่อตน้ทุน และเม่ือ                  
ไม่สำมำรถควบคุมอัตรำของเสียได้ย่อมมีผลกระทบต่อกำรวำงแผนกำรผลิตและกำรจัดส่งได ้ 
นอกจำก นั้นกำรมีของเสีย หลุดไปถึงลูกคำ้ยงัมีผลต่อควำมเช่ือมัน่ในตวัผลิตภณัฑอี์กดว้ย 
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 2. กำรผลิตท่ีมำกเกินไปโดยไม่จ  ำเป็น (Over Production) คือ กำรผลิตมำกกวำ่ท่ีลูกคำ้ตอ้งกำร
และกำรผลิตสินคำ้ก่อนควำมต้องกำร ถือเป็นควำมสูญเปล่ำเน่ืองจำกเป็นกำรใช้ตน้ทุนก่อนเวลำ                
ท่ีจ  ำเป็น  หรือเป็นกำรท ำงำนล่วงเวลำโดยไม่จ  ำเป็น   
 3. กำรมีสินคำ้คงคลงัมำกเกินควำมจ ำเป็น  (Unnecessary Inventory) คือ กำรมีวตัถุดิบ                
งำมระหว่ำงกระบวนกำรผลิตและสินคำ้ส ำเร็จรูปมำกเกินควำมจ ำเป็น ท ำให้กำรไหลของผลิตภณัฑ์
(Flow) ไม่ดีเท่ำท่ีควร 
 4. กำรมีกระบวนกำรท่ีไม่จ  ำเป็น (Unnecessary Processing) คือ กำรมีกระบวนกำรผลิตมำก
เกินควำมจ ำเป็นท ำให้เกิดควำมล่ำช้ำในกำรผลิต  ซ่ึงท ำให้กระทบต่อกำรจดัส่งได้  ทั้งยงัท ำให้เกิด
ควำมเม่ือยลำ้ต่อพนกังำนและเป็นตน้ทุนอีกดว้ย 
 5. กำรเคล่ือนไหวร่ำงกำยท่ีไม่จ  ำเป็น (Unnecessary Motion) คือ กำรเคล่ือนไหวร่ำงกำยมำก
เกินควำมจ ำเป็น  ท ำใหสู้ญเสียเวลำในกำรผลิตและเกิดควำมเม่ือยลำ้ 
 6. กำรขนส่งท่ีไม่จ  ำเป็น (Unnecessary Transportation) คือ กำรขนส่งขนยำ้ยท่ีมำกเกินไปหรือ
มีระยะทำงท่ียำวไกล  ส่งผลกระทบต่อตน้ทุนและเวลำในกำรผลิต 
 7. กำรรอคอย (Waiting) คือ กำรรอคอยต่ำงๆ ไม่ให้ประโยชน์ต่อกำรผลิต  เป็นกำรเสียเวลำ
โดยไม่ได้ผลผลิต ตวัอย่ำงกำรรอคอยได้แก่ รอวตัถุดิบ รอภำชนะใส่งำน รอคนงำน รอเคร่ืองจกัร 
ซ่อมเสร็จ รออะไหล่ รอค ำสั่ง รอกำรขนยำ้ย รอกำรตรวจสอบ รอกำรตดัสินใจ เป็นตน้ 

 

2.1.4 ประวตัิของระบบการผลติแบบลนี  
กำรผลิตแบบลีน “Lean Manufacturing” เกิดข้ึนเป็นคร้ังแรกเม่ือ ปี ค.ศ. 1990 จำกหนังสือช่ือ              
“The Machine That Changed The World” ซ่ึงเขียนโดยศึกษำวิเครำะห์เปรียบเทียบโรงงำนประกอบ
รถยนตข์องญ่ีปุ่น ระหวำ่งสหรัฐอเมริกำ และยุโรปวำ่ท ำไมญ่ีปุ่นจึงประสบควำมส ำเร็จในกำรด ำเนิน
ธุรกิจกำรผลิตรถยนต์มำกกว่ำสหรัฐอเมริกำร และยุโรป ผลกำรศึกษำพบว่ำญ่ีปุ่นมีระบบกำรผลิต              
ท่ีเรียกวำ่ ลีน นั้นเอง โดยกำรศึกษำไดท้  ำข้ึนท่ีโรงงำนผลิตรถยนตโ์ตโยตำ้ประเทศสหรัฐอเมริกำ   
 
ก่อนหน้ำนั้ นในช่วงปี  ค.ศ.  1945-1970 ไทอิจิ   โอโนะ อดีตรอบประธำนบริษัทโตโยต้ำ                   
(Toyota Motor Corporation) ไดคิ้ดระบบกำรผลิตแบบโตโยตำ้ (Toyota Production : TPS) ซ่ึงบำงที
เรียกวำ่ ระบบกำรผลิตแบบทนัเวลำพอดี (Just In Time Manufacturing System) ข้ึนมำ โดยส่วนหน่ึง
ของระบบน้ี ไดม้ำจำกระบบขอ้เสนอแนะ (Suggestion System) ท่ีเสนอโดยพนกังำนนั้นเอง กล่ำวกนั
ว่ำก่อนหน้ำท่ีโอโนะจะคิดระบบกำรผลิตแบบโตโยตำ้ข้ึนมำ เขำไดเ้ดินทำงไปดูงำนท่ีบริษัทผลิต
รถยนต์ฟอร์ดท่ีสหรัฐอเมริกำ จึงเห็นว่ำท่ีบริษทัผลิตรถยนต์ฟอร์ดได้ใช้สำยกำรผลิตแบบต่อเน่ือง 
(Continuous Manufacturing System) และนั้นคือ จุดก ำเนิดควำมคิดในเร่ืองระบบกำรผลิตแบบ               
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โตโยตำ้ ท่ีมุ่งเนน้กำรไหลของงำนเป็นหลกั (Flow) โดยส่ิงต่ำงๆท่ีขดัขวำงกำรไหลของงำนถูกเรียกวำ่ 
ควำมสูญเปล่ำ (Waste/Muda) จะตอ้งก ำจดัออกไป 
 
ส ำหรับจุดก ำเนิดเร่ิมตน้ของควำมรู้ จนกระทัง่กลำยมำเป็นระบบกำรผลิตแบบลีนนั้น มีอยูส่องท่ำนท่ี
จะลืมไม่ได ้คือ เฟเดริก  เทเลอร์ (Federic Taylor) ผูท่ี้ไดรั้บกำรยกยอ่งวำ่เป็นบิดำของกำรจดักำรแบบ
วิทยำศำสตร์ หรือกำรจดักำรสมยัใหม่ และบิดำแห่งกำรศึกษำในเร่ืองกำรท ำงำน (Time Study)                
อีกท่ำนหน่ึงก็คือ แฟรงก์ กิลเบรธ (Frank Gilbreth) ซ่ึงได้รับกำรยกย่องว่ำเป็นบิดำแห่งกำรศึกษำ              
กำรเคล่ือนท่ี (Motion Study) ดงัจะเห็นไดว้ำ่ในระบบกำรผลิตแบบลีน จะสนใจกำรท ำงำนท่ีใชเ้วลำ
ไดคุ้ม้ค่ำ เกิดประโยชน์ท่ีสุด และมีกำรเคล่ือนท่ีท่ีประหยดัท่ีสุดดว้ย จำกท่ีกล่ำวมำสรุปไดว้ำ่ระบบ
กำรผลิตแบบลีน มีจุดก ำเนิดมำจำกระบบกำรผลิตแบบโตโยตำ้นัน่เอง โดยเจมส์ วอแม็ก เป็นผูท่ี้เรียก
ระบบกำรผลิตดงักล่ำววำ่เป็นระบบกำรผลิตแบบลีน และแพร่จนเป็นท่ีรู้จกัดงัปัจจุบนั[8]   
 

 

2.1.5  แนวคดิเร่ืองลนี  
แนวคิดเร่ืองลีน [9] เจมส์ วอแม็ก กล่ำวไวใ้นหนังสือช่ือ “Lean Thinking” ประกอบไปด้วย                          
5 องคป์ระกอบหลกั ดงัน้ี คือ 
 1. กำรระบุคุณค่ำของสินคำ้หรือบริกำร (Specify Value) 
 2. กำรแสดงสำยธำรแห่งคุณค่ำหรือผงัแห่งคุณค่ำ (Value Stream) 
 3. กำรท ำใหคุ้ณค่ำเกิดกำรไหลอยำ่งต่อเน่ือง (Flow) 
 4. กำรใหลู้กคำ้เป็นผูดึ้งคุณค่ำจำกกระบวนกำร (Pull) 
 5. กำรสร้ำงคุณค่ำ และก ำจดัควำมสูญเปล่ำอยำ่งต่อเน่ือง (Perfection) 
 

2.1.5.1 การระบุคุณค่าของสินค้าหรือบริการ (Specify Value) 
ในแนวคิดน้ีเสนอให้สำมำรถระบุคุณค่ำของผลิตภณัฑ์ หรือบริกำรให้ได้  ว่ำคุณค่ำของสินคำ้ท่ีผลิต           
มีคุณค่ำอยู่ท่ีใด ตรงกบัควำมตอ้งกำรของลูกคำ้หรือไม่ กำรระบุว่ำสินคำ้หรือบริกำรมีคุณค่ำอยู่ท่ีใด  
อำจเปรียบเทียบกับคู่แข่ง (Benchmarking) ก็ได้ แต่จ ำเป็นต้องมองในมุมของลูกค้ำ (Customer’s 
Perspective) ไม่ใช่มองจำกมุมมองของผูผ้ลิต (Producer’s Perpective) ลูกคำ้จะเป็นคนสุดท้ำย            
ท่ีก ำหนดคุณค่ำ ดว้ยเหตุน้ีควำมสูญเปล่ำประเภทหน่ึงของของเสีย (Waste/Muda) คือ กระบวนกำร   
ท่ีลูกค้ำไม่ต้องกำร บริษัทท่ีผลิตแบบลีนจะด ำเนินกำรเพื่อก ำหนดคุณค่ำในตัว ผลิตภัณฑ์ และ               
ควำมสำมำรถของผลิตภณัฑ์ในกำรเสนอรำคำให้กบัลูกคำ้ กำรท่ีสำมำรถระบุไดว้ำ่สินคำ้ หรือบริกำร
ท่ีเป็นผลิตผลขององค์กรมีคุณค่ำอย่ำงไรนั้น นบัเป็นบนัไดขั้นแรกของแนวคิดลีน ซ่ึงจะท ำให้ลูกคำ้
เกิดควำมพึงพอใจ อนัจะส่งผลต่อกำรด ำเนิน ธุรกิจต่อไปทั้งยงัสำมำรถน ำคุณค่ำท่ี ลูกคำ้ตอ้งกำรนั้น
มำเป็นแนวทำงในกำรด ำเนินกำรผลิตดว้ย ดงันั้นกำรคน้หำ และวิจยัควำมตอ้งกำรของลูกคำ้จึงเป็น            
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ส่ิงส ำคญั และควรใช้เคร่ืองมือท่ีเรียกว่ำ เทคนิคคิวเอฟดี (Quality Function Deployment: QFD)             
เป็นเทคนิคท่ีน ำควำมตอ้งกำรของลูกคำ้มำวิเครำะห์เปรียบเทียบกบั ควำมสำมำรถของตนเอง และ
คู่แข่งในกำรบรรลุควำมตอ้งกำรของลูกคำ้นั้น เพื่อหำทำงในกำรตอบสนองควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ 
เป็นกำรน ำควำมตอ้งกำรของลูกคำ้มำก ำหนดส่ิงท่ีจะตอ้งท ำ ดงันั้น กำรทรำบควำมตอ้งกำรของลูกคำ้
ถือเป็นส่ิงส ำคญัอยำ่งยิง่ ผูผ้ลิต หรือผูใ้หบ้ริกำรพึ่งระลึกเสมอวำ่ 
 1. คุณค่ำของสินคำ้ หรือบริกำรจะถูกตดัสินโดยลูกคำ้เสมอ 
 2. ผูผ้ลิตหรือผูใ้ห้บริกำรมีหน้ำท่ีในกำรสร้ำงคุณค่ำให้แก่สินคำ้ หรือกำรบริกำรท่ีจะถูกน ำ 
เสนอออกสู่ตลำด 
 3. ควำมต้องกำรของลูกค้ำ และเสียงตอบกลับ (Feedbark) คือ ส่ิงท่ีก ำหนดว่ำผูผ้ลิต หรือ              
ผูใ้หบ้ริกำรจ ำเป็นจะตอ้งท ำอะไรต่อไปในกำรพฒันำสินคำ้ และบริกำรเพื่อให้เกิดควำมพึงพอใจของ
ลูกคำ้ 
 

2.1.5.2 การแสดงสายธารแห่งคุณค่า (Identify Value Stream)  
กำรแสดงสำยธำรแห่งคุณค่ำ คือ กำรจดัท ำแผนภำพสำยธำรคุณค่ำ (Value Stream Mapping : VSM) 
ซ่ึงเป็นกำรระบุกิจกรรมท่ีตอ้งท ำทั้งหมดตั้งแต่รับวตัถุดิบเขำ้ท่ีประตูโรงงำนของผูผ้ลิต จนกระทัง่
สินคำ้ไดถู้กส่งถึงประตูโรงงำนของบริษทัลูกคำ้  ตวัอยำ่งแผนภำพสำยธำรคุณค่ำดงัรูป 2.2 
 
กำรจดัท ำผงัแห่งคุณค่ำจะท ำให้มองเห็นกระบวนกำรทั้งระบบและสำมำรถเห็นควำมสูญเปล่ำ ไดง่้ำย
และยงัประโยชน์ในกำรส่ือสำรกบับุคคลอ่ืนอีกดว้ย  ส่ิงท่ีจะเห็นจำกกำรท ำผงัคุณค่ำไดแ้ก่ 
 1. หลำยๆ กระบวนกำร เป็นกระบวนกำรท่ีมีคุณค่ำ และต้องท ำอย่ำงหลีกเล่ียงไม่ได ้               
บริเวณเหล่ำน้ีเป็นบริเวณท่ีควรใหค้วำมใส่ใจอยำ่งยิง่ 
 2. หลำยๆ กระบวนกำร เป็นกระบวนกำรท่ีไม่มีคุณค่ำ แต่เรำจ ำเป็นตอ้งท ำโดยไม่สำมำรถ
หลีกเล่ียงได ้  
 3. หลำยๆ กระบวนกำรเป็นกระบวนกำรท่ีไม่มีคุณค่ำ และสำมำรถยกเลิกไดท้นัที   
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รูปที ่2.2 แผนภำพสำยธำรคุณค่ำ (Value Stream Mapping) [9] 
 

 
2.1.5.3 การท าให้คุณค่าเกดิการไหลอย่างต่อเน่ือง (Flow) 
กำรท ำให้คุณค่ำเกิดกำรไหลอย่ำงต่อเน่ือง  คือ  กำรท ำให้สำยกำรผลิตสำมำรถปฎิบติังำนได้อย่ำง
สม ่ำเสมอตลำดเวลำ  โดยไม่มีกำรขดัขวำงหรือหยุดกำรผลิตดว้ยเหตุอนัใดก็ตำม กำรไหลของงำน 
(Flow) ถือว่ำเป็นหัวใจของระบบกำรผลิตแบบลีน และเป็นจุดเร่ิมตน้ท่ีจะตอ้งท ำให้เกิดข้ึนก่อนท่ี          
จะท ำกำรติดตั้งระบบอ่ืนๆ ของลีนต่อไป สำมำรถท ำไดด้งัน้ี คือ  
 1. อยำ่ใหเ้คร่ืองจกัวำ่งงำนดว้ยเหตุอนัใดก็ตำม อยำ่ขดัจงัหวะกำรผลิต  ดว้ยเหตุอนัใดก็ตำม 
 2. หำกเคร่ืองจกัรเสียตอ้งแกไ้ขใหก้ลบัสู่ภำวะปกติใหเ้ร็วท่ีสุด  
 3. กำรบ ำรุงรักษำเคร่ืองจกัรเชิงป้องกนั (Preventive Maintenane : PM)   
 4. ลดปริมำณกำรขนยำ้ย 
 5. ลดกำรเก็บงำนเพื่อรอกำรผลิต (Waiting) 
 6. จดัผงัโรงงำน (Line Layout) 
 
2.1.5.4 การให้ลูกค้าเป็นผู้ดึงคุณค่าจากกระบวนการ (Pull) 
กำรให้ลูกคำ้เป็นผูดึ้งคุณค่ำจำกกระบวนกำร คือ กำรท ำกำรผลิตเม่ือลูกคำ้มีควำมตอ้งกำรสินคำ้นั้น  
และผลิตแค่เพียงพอกบัท่ีลูกคำ้ตอ้งกำร  โดยหมำยถึงทั้งลูกคำ้ภำยใน และภำยนอกเป็นกำรผลิตท่ีเขำ้
ใกลก้บัลกัษณะของกำรผลิตตำมค ำสั่ง (Made To Order) ไม่ใช่กำรผลิตเพื่อเก็บ และรอกำรขำย   
(Made To Stock) ซ่ึงกำรผลิตเพื่อเก็บและกำรรอกำรขำยถือเป็นควำมสูญเปล่ำชนิดหน่ึงท่ีเกิดข้ึน
เพรำะกำรรอคอย (Waiting) ดงัรูปท่ี 2.3 
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ใช้คัมบงัดงึงาน จัดส่งสินค้า ลูกค้าได้รับความพงึพอใจ

ในหัวขอ้น้ีเป็นกำรบอกให้ผูผ้ลิตท ำงำนแบบยอ้นหลงั (Work Backward) คือ น ำควำมตอ้งกำรของ
ลูกคำ้ (Customer Requirements) มำก ำหนดกำรท ำงำน ไม่ใช่ท ำออกไปเพื่อรอลูกคำ้มำซ้ือ กำรผลิต
ตอ้งท ำเม่ือลูกคำ้ตอ้งกำรจริงๆ ไม่ใช่ผลิตตำมแผนกำรผลิตของผูผ้ลิต (Master Production Plan : 
MPS) หรือกำรผลิตตำมกำรพยำกรณ์ของยอดขำย (Sales Forecast) 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที ่2.3 ระบบกำรผลิตแบบดึง (Pull Production System) [9] 
 

2.1.5.5 การสร้างคุณค่า และก าจัดความสูญเปล่าอย่างต่อเน่ือง (Perfection)  
หลงัจำกท่ีเขำ้ใจควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ รู้และเขำ้ใจในคุณค่ำสินคำ้ท่ีผลิต จดัท ำผงัของคุณค่ำและให้
ลูกคำ้เป็นผูดึ้งงำนและก ำหนดกิจกรรมในกำรผลิตแลว้ต่อมำก็คือ กำรพยำยำมเพิ่มคุณค่ำ ให้กบัสินคำ้
และบริกำรอย่ำงต่อเน่ือง รวมถึงกำรคน้หำควำมสูญเปล่ำ (Waste) ให้พบ และก ำจดัอย่ำงต่อเน่ือง
ตลอดไป ซ่ึงก็คือ แนวคิดของพีดีซีเอ (PDCA: Plan-Do-Check-Action) นัน่เอง 
 

2.1.6  เคร่ืองมอื และเทคนิคของระบบการผลติแบบลนี  
 
2.1.6.1 แผนภาพสายธารคุณค่า (Vale Stream Mapping: VSM) [10] 
แผนภำพสำยธำรคุณค่ำ (Vale Stream Mapping) คือ กำรจดัท ำผงัของกิจกรรมทั้งหมดท่ีตอ้งท ำตั้งแต่
ไดรั้บวตัถุดิบ จนกระทัง่ส่งสินคำ้ถึงมือลูกคำ้ เพื่อช่วยให้มองเห็นโอกำสในกำรก ำจดัควำมสูญเปล่ำ 
และกำรปรับปรุงให้ดีข้ึน ท ำให้เข้ำใจว่ำอะไรคือควำมสูญเปล่ำ และมีอยู่ทีไหน เพื่อรู้ว่ำควรใช้
เคร่ืองมือลีนตวัไหนในกำรปรับปรุง โดยเหตุผลท่ีตอ้งท ำผงัแห่งคุณค่ำมีดงัน้ีคือ 
 1. ท ำใหม้องเห็นคุณค่ำไดง่้ำยข้ึน 
 2. เพื่อรู้วำ่ควรใชเ้คร่ืองมือลีนตวัไหนในกำรปรับปรุง 
 3. มีประโยชน์ในกำรส่ือสำรกบับุคคลอ่ืนท่ีเก่ียวขอ้ง 
 4. เขำ้ใจวำ่อะไรคือควำมสูญเปล่ำและมีอยูที่ไหน 
 5. ท ำใหเ้กิดกำรปรับปรุง 
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ตวัช้ีวดัในแผนภำพสำยธำรคุณค่ำท่ีบ่งบอกถึงควำมสูญเปล่ำมีดงัน้ี 
 1. ระยะเวลำในกำรจดัเก็บสินคำ้คงคลงั (Production Lead Time) เป็นกำรแปลงจ ำนวนสินคำ้
คงคลงั ท่ีมีอยูใ่นแผนภำพสำยธำรคุณค่ำ ใหเ้ป็นจ ำนวนวนัท่ีสำมำรถผลิตได ้ จะท ำใหส่ื้อสำรไดเ้ขำ้ใจ
ดีกวำ่กำรใชจ้  ำนวนของสินคำ้คงคลงั ดชันีน้ียิง่นอ้ยก็ยิง่ดี นั้นแสดงวำ่มีสินคำ้คงคลงันอ้ยนั้นเอง 
 2. เวลำกำรท ำงำนท่ีสร้ำงคุณค่ำ (Value - Added Time) เป็นผลรวมของรอบเวลำ (Cycle Time) 
ทั้งหมดท่ีแสดงในแผนภำพสำยธำรคุณค่ำ   เป็นดชันีท่ีท ำใหม้องเห็นกำรเปรียบเทียบกบัระยะ เวลำใน
กำรจดัเก็บสินคำ้คงคลงั เพื่อท ำใหเ้ห็นเป็นภำพรวมไดดี้ยิ่งข้ึน ผงัแห่งคุณค่ำจะมี  2  ชนิดดงัน้ี   
  2.1 แผนภำพสำยธำรคุณค่ำปัจจุบนั (Current State Value Stream Mapping) เป็นแผนภำพ
ท่ีเขียนข้ึนจำกสภำวะกำรณ์ปัจจุบนัท่ีเป็นอยูจ่ริงๆ  ในกำรผลิตขณะนั้น  ดงัแสดงตวัอยำ่งใน รูปท่ี 2.4   
  2.2 แผนภำพสำยธำรคุณค่ำอนำคต (Future State Value Stream Mapping) เป็นแผนภำพ         
ท่ีจดัท ำข้ึนจำกกำรระดมสมองกบัทีมงำน เสนอแนวทำงปรับปรุง ส่ิงท่ีเสนอเพื่อกำรปรับปรุงก็จะถูก
เขียนเป็นผงัแห่งคุณค่ำในอนำคต  ตวัอยำ่งในรูปท่ี 2.5 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที ่2.4 แผนภำพสำยธำรคุณค่ำปัจจุบนั (Current State Value Stream Mapping) [10] 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที ่2.5 แผนภำพสำยธำรคุณค่ำในอนำคต (Future State Value Stream Mapping) [10] 
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ตารางที ่2.1  สัญลกัษญท่ี์ใชใ้นแผนภำพสำยธำรคุณค่ำ [11] 

 
 
 

 
 
 

สัญลกัษณ์ ความหมาย 
FACTORY 
 

 

สญัลกัษณ์น้ีใชแ้สดงแทนผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ  (Supplier)  ซ่ึงจะเขียนอยูมุ่มซำ้ยบน  ของ
แผนภำพและเป็นจุดเร่ิมตน้กำรไหลของวตัถุดิบลูกคำ้  (Customer)   จะเขียนอยูมุ่ม
ขวำบนของแผนภำพ  และเป็นจุดส้ินสุดกำรไหลของวตัถุดิบ 
 

MANUFACTURING 
 

 
 

สญัลกัษณ์น้ีใชแ้สดงถึงกระบวนกำร  (Process).  กำรปฎิบติังำน  (Operation).  
เคร่ืองจกัร  (Machine) หรือแผนกใดๆ  (Department)  ในกำรไหลของวตัถุดิบ  เพื่อ
หลีกเล่ียงกำรเขียนแผนภำพท่ีดูรกมำกไป  
 
 

DATA  BOX 
 

 

สญัลกัษณ์น้ีเป็นสญัลกัษณ์ท่ีใชว้ำงอยูภ่ำยใตส้ญัลกัษณ์อ่ืนๆ  ใชบ้นัทึกขอ้มูลท่ี
เก่ียวขอ้งกบัสญัลกัษณ์ท่ีอยูข่ำ้งบนนั้น  เพื่อน ำมำวเิครำะห์และสงัเกตระบบ  ขอ้มูล
ทัว่ไปท่ีบนัทึกอยูใ่น  DATA  BOX  ท่ีอยูภ่ำยใตส้ญัลกัษณ์  FACTORY  นั้นก็เช่น  
ควำมถ่ีในกำรจดัส่ง  ขอ้มูลวตัถุดิบท่ีตอ้งกำร  ขนำดของชุด  (Batcg)   ปริมำณควำม
ตอ้งกำรต่อช่วงเวลำ 
 

INVENTORY 
 

 
 

สญัลกัษณ์น้ีใชแ้สดงจ ำนวนของคงคลงัท่ีสะสมไวใ้นระหวำ่งกระบวนกำรซ่ึงจะ
เขียนไวภ้ำยในรูปสำมเหล่ียม  ถำ้ในระหวำ่ง  2  กระบวนกำรใดๆ  มีของคงคลงัเก็บ
ไวม้ำกกวำ่ 1  แห่งจะใชส้ญัลกัษณ์น้ีแทน    นอกจำกน้ีสญัลกัษณ์น้ียงัใชแ้สดงแทน
สถำนท่ีท่ีใชเ้ก็บวตัถุดิบและผลิตภณัฑส์ ำเร็จรูปดว้ย  ดงันั้นจึงเป็นสญัลกัษณ์ท่ีใช้
แสดงถึงกำรเร่ิมตน้และส้ินสุดของกำรไหลของวตัถุดิบ 
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ตารางที ่2.1 สัญลกัษญท่ี์ใชใ้นแผนภำพสำยธำรคุณค่ำ (ต่อ) 
 

สัญลกัษณ์ ความหมาย 
FINISHED  GOODS  TO  
CUSTOME 

 
 

 
 
เป็นสญัลกัษณ์แสดงถึงกำรไหลของวตัถุดิบซ่ึงรับจำกผูจ้ดัส่งเขำ้มำสู่แผนกรับ
วตัถุดิบ หรือแสดงกำรไหลของผลิตภณัฑส์ ำเร็จรูปจำกแผนกขนส่งไปสู่ลูกคำ้ 
 

TRUCK 
 

 

สญัลกัษณ์น้ีใชแ้สดงถึงกำรเคล่ือนยำ้ย  กำรขนส่งทั้งภำยในและภำยนอกองคก์ำร  
โดยท่ีจะมีขอ้มูลแสดงควำมถ่ีในกำรขนยำ้ย  แสดงไวภ้ำยในรูป 
 
 
 

PUSH 
 

 

สญัลกัษณ์น้ีใชแ้สดงแทนกำรไหลของวตัถุดิบจำกกระบวนกำรหน่ึงไปยงั
กระบวนกำรหน่ึง  ซ่ึงเป็นกำรไหลแบบผลกั  (Push)   หมำยถึงกระบวนกำรผลิตท่ี
ไม่ไดใ้หค้วำมส ำคญัในปริมำณควำมตอ้งกำรท่ีแทจ้ริงของกระบวนกำรทำ้ยสุด 
 

SUPERMARKET 
 

 

เป็นสญัลกัษณ์ใชแ้สดงแทนกำรคงคลงัแบบ  Supermarket  (หรือ Buffer)   ซ่ึงจะ
ข้ึนอยูก่บักำรพยำกรณ์ควำมตอ้งกำรของลูกคำ้  กำรไหลของระบบควรเป็นแบบกำร
ไหลอยำ่งต่อเน่ืองหรือไหลทีละช้ิน  ถำ้กำรพยำกรณ์ถูกตอ้งกำรไหลในระบบก็จะ
เป็นกำรไหลอยำ่งต่อเน่ือง   เพรำะฉะนั้นจะสำมำรถตดัสญัลกัษณ์น้ีออกไปได ้
 

PULL  /  WIFHDRA 
WAL 
 

 

สญัลกัษณ์น้ีใชแ้สดงกำรควบคุมกำรไหลของวตัถุดิบเป็นระบบแบบดึง (Pull  
System)  ซ่ึงจะใชติ้ดกบัสญัลกัษณ์  Supermarket   ท่ีกระบวนกำรผลิตท่ีท ำกำรจดัส่ง
ผลิตภณัฑเ์ขำ้สู่  Supermarket 
 
 
 

FIRST  IN  FIRST  OUT  
(FIFO) 
 

 

สญัลกัษณ์น้ีมีควำมหมำยเดียวกบั  CONWIP  (Constant  Work  in  Process)   ใช้
เพ่ือใหผู้จ้ดัส่งท ำกำรผลิต ผลิตภณัฑม์ำแทนท่ีเม่ือผลิตภณัฑท่ี์จะเก็บไวใ้น  FIFO  
ถูกใชไ้ปท ำใหเ้กิดท่ีวำ่งข้ึนมำหำกจ ำนวนท่ีจดัเก็บใน  FIFO  เตม็ผูจ้ดัส่งก็จะหยดุท ำ
กำรผลิตจนกวำ่จะมีกำรใชข้องคงคลงัท่ีเก็บไวใ้น  FIFO  อีก  วธีิน้ีจะเป็นกำรช่วย
ป้องกนัไม่ใหผู้จ้ดัส่งท ำกำรผลิตเกิด  ในสญัลกัษณ์จะมีปริมำณของคงคลงัท่ีเก็บได้
มำกสุดบนัทึกไวด้ว้ย 
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ตารางที ่ 2.2  สัญลกัษณ์ของกำรไหลขอ้มูล  (Information Flow Icons) [11] 
 

สัญลกัษณ์ ความหมาย 
INFORMATION  FLOW 
 

 

เป็นสญัลกัษณ์ใชแ้สดงกำรไหลของขอ้มูล  ซ่ึงกำรไหลของขอ้มูลตำมปกติจะ
แสดงแทนดว้ยลูกศรธรรมดำ  แต่หำกกำรไหลลงขอ้มูลนั้นใชอุ้ปกรณ์ทำง
อิเลก็ทรอนิกส์  เช่น   อินเตอร์เน็ต, Electronic  Data  Interchange  (EDI),  Local  
Area  Network  (LAN) เป็นตน้  จะใชลู้กศรหยกัแบบสำยฟ้ำพร้อมกบักล่องใส่
ขอ้มูลแสดงควำมถ่ีของกำรไหล  ประเภทของอปุกรณ์ทำงอิเลก็ทรอนิกส์ท่ีใช ้ 
และชนิดของขอ้มูลท่ีท ำกำรแลกเปล่ียน 

PRODUCTION  
KANBAN 

 

"คมับงัสัง่ผลิต"   เป็นสญัลกัษณ์เพ่ือใชบ้อกใหก้ระบวนกำรก่อนหนำ้น้ีท ำกำรผลิต
และจดัส่งช้ินส่วนไปสู่กระบวนกำรถดัไป  ซ่ึงจะใชเ้ป็นกำร์ดหรือเคร่ืองมือบอก
ปริมำณท่ีตอ้งผลิตและเป็นสญัลกัษณ์สัง่ใหผ้ลิตได ้
 

WITHDRAWAL 
KANBAN 

 

"คมับงัเบิก"  เป็นสญัลกัษณ์เพ่ือใชแ้ทนกำรซ้ือ  หรือกำรเบิกของใน  Supermarket   
ไปใช ้ โดยจะใชก้ำร์ดหรือเคร่ืองมือใดๆ  บอกใหผู้ป้ฏิบติักำรไปท่ี  Supermarket  
แลว้ท ำกำรเบิกของในจ ำนวนท่ีแสดงไวใ้นคมับงัน ำไปใหก้ระบวนกำรท่ีตอ้งกำร 
 

SIGNAL /  TRIANGLE  
KANBAN 
 

 

เป็นสญัลกัษณ์ท่ีใชเ้ม่ือระดบัของคลงัท่ีเก็บไวใ้น  Supermarket  ของระหวำ่งกำร
กระบวนกำรลดลงถึงระดบัต ่ำสุดท่ีก ำหนดไว ้ เม่ือคมับงัน้ีส่งไปถึงกระบวนกำร
ใด  จะเป็นสญัลกัษณ์ใหก้ระบวนกำรนั้นท ำกำรเปล่ียนแปลงสภำวะเพ่ือท ำกำร
ผลิต  Batch  ของผลิตภณัฑท่ี์ก ำหนดไวใ้นคมับงั 
 

SEQUENCED PULL  
BALL 
 

 
 

สญัลกัษณ์น้ีใชแ้สดงแทนระบบแบบดึง  ซ่ึงจะแสดงค ำแนะน ำใหแ้ก่กระบวนกำร
ผลิตหรือประกอบถึงชนิดและปริมำณท่ีตอ้งท ำกำรผลิตต่อหน่ึงหน่วย  โดยปรำศ
จำกำรใช ้ Supermarket 
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ตารางที ่ 2.3  สัญลกัษณ์ของกำรไหลทัว่ไป (General Flow Icons) [11] 
 

สัญลกัษณ์ ความหมาย 
LOAD  LEVELING 
 
 

 

เป็นเคร่ืองมือท่ีใชเ้หมือนเป็นคมับงัแบบ  Batch   ท่ีจะแสดงถึงระดบัปริมำณกำร
ผลิตและช่วงเวลำ 
 
 
 
 

KEIZEN LIGHTENING 
 

 

เป็นสญัลกัษณ์ท่ีใชแ้สดงส่ิงท่ีตอ้งกำรปรับปรุงและแผนกำรในกำรพฒันำอยำ่ง
ต่อเน่ืองในกระบวนกำร พิเศษใดๆ   เพ่ือน ำมำสู่  Future  State  Map  ของสำย            
ธำรคุณค่ำของกำรผลิต 
 
 
 

SAFETY  STOCK 
 

 

เป็นสญัลกัษณ์ใชแ้สดงแทนกำรเก็บของคงคลงัท่ีเผื่อไวช้ัว่ครำวเพ่ือป้องกนัปัญหำ
ท่ีจะเกิดข้ึนในกำรผลิต  เช่น  Downtime  ป้องกนัปัญหำท่ีเกิดจำกกำรเปล่ียนแปลง
ควำมตอ้งกำรของลูกคำ้  หรือเม่ือระบบเกิดขดัขอ้งเป็นตน้   ซ่ึงกำรจะเก็บ
ของคงคลงัไวเ้ผื่อในกรณีต่ำงๆ  เหล่ำน้ี  ควรมีนโยบำยกำรจดักำรท่ีชดัเจนวำ่
เม่ือไรควรจะมี  Safety  Stock  และควรจะมีจ ำนวนเท่ำไร 
 

OPERATOR 
 

 

เป็นสญัลกัษณ์ท่ีใชแ้สดงแทนผูป้ฎิบติังำนซ่ึงจะเขียนไวใ้น  MANUFACTURING  
PROCESS แสดงจ ำนวนผูป้ฎิบติังำนในแต่ละส่วนของสถำนีงำน  หรือ 
กระบวนกำรนั้น ๆ 
 
 

 

 

ในกำรเขียนแผนภำพสำยธำรคุณค่ำ สัญลกัษญต์ำมตำรำงท่ี 2.1, 2.2, 2.3 จะน ำมำประยุกตใ์ช้ ทั้งก่อน
ปรับปรุง (ปัจจุบนั) และปรับปรุง (อนำคต) เพื่อให้ง่ำยต่อควำมเขำ้ใจ และง่ำยต่อกำรคน้หำควำมสูญ
เปล่ำ เพื่อท ำกำรปรับปรุงลดควำมสูญเปล่ำท่ีเกิดข้ึนในกระบวนกำรผลิต ไม่วำ่จะเป็นระยะผลิตรวม, 
กำรจดัเก็บสินคำ้คงคลงั เป็นตน้ 
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2.1.6.2 การผลติงานด้วยขนาดลอตเลก็ๆ (Small Lot Production) [10] 
กำรผลิตงำนดว้ยลอตของเล็กๆ  ถือเป็นหลกักำรหรือเทคนิคท่ีส ำคญัของระบบกำรผลิตแบบลีน   ซ่ึงมี
ขอ้ดีดงัน้ีคือ 
 1. ใช้เวลำในกำรผลิตงำนหน่ึงล็อตสั้ นลง เน่ืองจำกงำนมีจ ำนวนน้อย ไม่ตอ้งรอถึงจ ำนวน
มำกๆ  แลว้ จึงส่งไปกระบวนกำรหลงั  ท ำใหง้ำนไหล (Flow) ไดดี้ข้ึน 
 2. ระยะกำรผลิต (Lead  Time) ของล็อตงำนสั้นลง เน่ืองจำกกำรรอคอย (Waiting) ลดลง 
 3. กำรตอบสนองควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ดีข้ึน 
 4. จ  ำนวนสินคำ้คงคลงัลดลง 
 5. ลดกำรแกปั้ญหำเฉพำะหน้ำ เน่ืองจำกเม่ือมีสินคำ้คงคลงันอ้ยลง ปัญหำต่ำงๆท่ีเคยถูกซ่อน
ไวอ้ยูจ่ะเผยออกมำใหเ้ห็น 
 6. เม่ือจ ำนวนสินคำ้คงคลงันอ้ยลง  ท ำให้ใชพ้ื้นท่ีนอ้ยลงดว้ย  ท ำให้พื้นท่ีในโรงงำนไดคุ้ม้ค่ำ
ข้ึน และมีพื้นท่ีเหลือส ำหรับควำมจ ำเป็นอ่ืนๆ ในกำรผลิต 
 
2.1.6.3 การผลติทีเ่น้นการไหลของงาน (Flow Based Production) [10] 
กำรผลิตท่ีเนน้กำรไหลของงำนเป็นแนวคิดท่ีส ำคญัของระบบกำรผลิตแบบลีนในแนวคิด หรือเทคนิค
น้ีก็คือ อยำ่ท ำกำรใดๆ ท่ีจะขดัขวำงให้กำรผลิตเกิดควำมไม่รำบเรียบ อย่ำขดัจงัหวะกำรผลิต ควรใช้
เวลำท่ีมีในกำรผลิตให้คุม้ค่ำท่ีสุด เวลำเคร่ืองจกัรเสียควรท่ีจะรีบซ่อม  อย่ำให้มีเคร่ืองจกัรเดินเปล่ำ 
(Idle) ดงัรูปท่ี 2.6 แสดงกำรไหลของงำนอยำ่งต่อเน่ือง (Continuous Flow) ไม่มีกำรสะดุดติดขดัดว้ย
เหตุอนัใด ซ่ึงท ำให้เวลำในกำรผลิต (Lead Time) สั้น และมีงำนระหวำ่งกำรผลิตต ่ำ (Work in Process 
: WIP) 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที ่2.6 แสดงกำรไหลของงำนอยำ่งต่อเน่ือง (Continuous Flow) [12] 
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ก ำลัง
กำรผลิต
ไมพ่อ

ขำดทกัษะ

กำรขนย้ำย
ล่ำช้ำ

ของเสีย
เคร่ืองจกัรเสีย

ได้รับวตัถดุิบ
ล่ำช้ำ

ใช้เวลำตัง้
เคร่ืองจกัรนำน

แผนกำรผลิต
เปลี่ยนบอ่ย

ระดบัของสินค้ำ
คงคลัง

2.1.6.4 การผลติแบบดึงและคัมบัง (Pull System & Kanban) 
 ก.) ระบบกำรผลิตแบบดึง [13] เป็นกำรผลิตตำมควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ (Customer Demand) 
ไม่ไดผ้ลิตตำมแผนกำรผลิตของบริษทั ซ่ึงไดจ้ำกกำรพยำกรณ์ควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ เป็นลกัษณะ
กำรผลิตแบบพลกั กำรผลิตแบบดึงเรำจะเห็นไดว้ำ่ลูกคำ้ดึงงำนจำกผูผ้ลิต และในบริษทัผูผ้ลิตมีกำรดึง
งำนไปใหลู้กคำ้จำกกระบวนกำรขำ้งหลงัไปขำ้งหนำ้ 
ลกัษณะของระบบกำรผลิตแบบผลกั (Push System) จะตรงกนัขำ้มกบัผลิตแบบดึงดงัน้ีคือ 
 1. ท ำกำรผลิตตำมแผนกำรผลิต (Plan Schedule) โดยไม่ไดค้  ำนึงถึงควำมตอ้งกำรของลูกคำ้
เป็นหลกัเป็นลกัษณะของผลิตเพื่อรอส่ง (Made To Stock) ท ำใหมี้สินคำ้คงคลงัมำกเกินควำมจ ำเป็น 
 2. ต่ำงคนต่ำงผลิต แต่ละแผนกเป็นอิสระต่อกนัไม่ค  ำนึงถึงวำ่กระบวนกำรขำ้งหลงัจะผลิตทนั
หรือไม่ ท ำงำนในกระบวนกำรของตนใหไ้ดม้ำกท่ีสุด เพื่อผลกังำนไปกระบวนกำรหลงัๆดงัรูปท่ี 2.7   
 3. ปัญหำจะถูกซ่อนไว ้ เพรำะเม่ือกระบวนกำรหน่ึงมีปัญหำ แต่กระบวนกำรอ่ืนๆยงัสำมำรถ
ท ำงำนไดป้กติไม่ทรำบวำ่เกิดปัญหำ แกไ้ขปัญหำไม่ทนั กำรเกิดเป็นควำมสูญเสีย ดงัรูปท่ี 2.8   
 4.  กำรส่ือสำรไม่ดี (Poor Communication) เน่ืองดว้ยสนใจแต่สถำนีท ำงำนของตนเองเท่ำนั้น 
 

 
 

 
 

 
 
 

รูปที ่2.7 กำรผลิตแบบพลกั ( Push System) ท ำใหมี้งำนกองรอมำก [14]  
 
 
 

 
 

 
 
 

รูปที ่2.8 กำรมีสินคำ้คงคลงัมำกท ำใหปั้ญหำปิดซ่อนอยูไ่ม่ไดรั้บกำรแกไ้ข [10] 
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 ข.) คมับงั (Kanban) [13] “คมับงั” เป็นเคร่ืองมือท่ีช่วยสถำนท่ีปฏิบติังำนของคุณเป็น “ลีน” 
ประโยชน์ขั้นแรกของคมับงั คือ กำรลดกำรผลิตมำกเกินไป ซ่ึงเป็นควำมสูญเปล่ำท่ีวิกฤตท่ีสุดใน
ควำมสูญเปล่ำ 7 ประกำรท่ีกล่ำวมำในขำ้งตน้ 
 

คมับงัคืออะไร ระบบคมับงั (Kanban System) เป็นตวัก ำหนดปริมำณกำรผลิตในทุกๆกระบวนกำร
ผลิต ประโยชน์เบ้ืองตน้ก็คือ กำรลดกำรผลิตมำกเกินไป และมุ่งหมำยเพื่อผลิตในส่ิงท่ีสั่ง ในเวลำท่ีสั่ง 
และตำมจ ำนวนท่ีสั่งเท่ำนั้น 
 

คมับงั เป็นค ำภำษำญ่ีปุ่น หมำยถึง ป้ำย หรือสัญญำณ และถูกใช้เป็นช่ือส ำหรับกำรเรียก ป้ำยกำร
ควบคุมวตัถุดิบในระบบดึง คือ ค ำสั่งกำรผลิตท่ีจะเคล่ือนไปพร้อมกับวตัถุดิบ ป้ำยคมับงัจะระบุ
ช้ินส่วนวำ่มำจำกไหน และก ำลงัจะไปไหน 
 

ระบบดึง และกำรลดควำมสูญเปล่ำ ในระบบคมับงั  จะผลิตเพียงเพื่อทดแทนส่ิงท่ีกระบวนกำร
ปลำยทำงไดเ้บิกออกไปเท่ำนั้น  จุดเร่ิมตน้ในระบบกำรเบิกน้ีเร่ิมท่ีค ำสั่งซ้ือของลูกคำ้ซ่ึงเรียกวำ่ระบบ
ดึง (Pull System) ดงัรูปท่ี 2.9   
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที ่2.9 กำรผลิตแบบดึง (ดว้ยคมับงั) [13] 
 
ระบบดึง [13] นั้น ไดพ้ื้นฐำนมำจำกหลกักำรของร้ำนซูเปอร์มำร์เก็ต เม่ือลูกคำ้ซ้ือผลิตภณัฑ์จำกชั้น
วำงแลว้จะมีกำรเติมผลิตภณัฑ์เพื่อชดเชยผลิตภณัฑ์ท่ีลูกคำ้หยิบออก เม่ือน ำมำประยุกต์ใช้ในระบบ
กำรผลิตแบบลีน กระบวนกำรน้ีจะเปล่ียนกำรผลิตท่ีเป็นแบบชุดขนำดใหญ่ในระบบผลกั ท่ีเป็นวิธีกำร
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ผลิตซ่ึงมีพื้นฐำนมำจำกกำรคำดกำรณ์ยอดขำยท่ีบริษทัคำดหวงั กำรผลิตเฉพำะส่ิงท่ีตอ้งกำรในเวลำ              
ท่ีตอ้งกำร 
 

ระบบกำรผลิตแบบ “ผลกั” [13] ข้ึนอยูก่บั “ค ำสั่งกำรผลิต” (Production Work Order) เพื่อระบุถึงแบบ 
และปริมำณของกำรผลิตท่ีแต่ละกระบวนกำรจะตอ้งด ำเนินกำร  ค  ำสั่งกำรผลิตจะถูกใช้เม่ือมีแผน           
กำรผลิต ท ำให้เกิดกำรผลิตท่ียำวนำน และก่อให้เกิดกำรผลิตท่ีมำกเกินไป เปรียบเทียบกำรผลิตแบบ 
“ผลัก” กับแบบ “ดึง” ระบบผลัก ขบัเคล่ือนโดยแผนกำรผลิต ท ำให้มีกำรผลิตมำกเกินไป แต่ใน                
“ระบบดึง”  กระบวนกำรปลำยทำงเป็นผู ้ก  ำหนดควำมต้องกำรผลิตของกระบวนกำรต้นทำง                   
โดยปลำยทำงเป็นผู ้“ดึง”  ช้ินส่วนนัน่เอง หนำ้ท่ี กฎ และชนิดของคมับงั [13] ควำมแตกต่ำงระหวำ่ง
ระบบคมับงั และระบบกำรสั่งผลิตแบบธรรมดำ 
  

ระบบกำรผลิตแบบผลกั  ข้ึนอยู่กบั “ค ำสั่งกำรผลิต” (Production Work Order) เพื่อระบุถึงแผน             
กำรผลิต และปริมำณของกำรผลิตท่ีแต่ละกระบวนกำรจะตอ้งด ำเนินกำร ค ำสั่งกำรผลิตจะถูกใช้เม่ือ
กระบวนกำรตน้ทำงก ำหนดว่ำสินคำ้จะตอ้งถูกเคล่ือนไปยงักระบวนกำรปลำยทำงอย่ำงไร และไป
เม่ือไร 
  

ระบบคมับงั คมับงันั้นเปรียบเสมือนค ำสั่งกำรผลิตส ำหรับระบบดึง คมับงัจะติดตำม และแสดงให้เห็น
วำ่จะเบิกอะไรจำกกระบวนกำรตน้ทำงบำ้ง  ทนัทีท่ีลูกคำ้สั่งซ้ือผลิตภณัฑ์ เปรียบเทียบกำรผลิตแบบ  
“ผลกั” กบัแบบ “ดึง” 
 

ระบบผลกั ขบัเคล่ือนโดย ค ำสั่งกำรผลิตใน “ระบบดึง” กระบวนกำรปลำยทำงเป็นผูก้  ำหนดควำม
ตอ้งกำรผลิตของกระบวนกำรตน้ทำง  กระบวนกำรปลำยทำง “ ดึง”  ช้ินส่วน 
 

หนำ้ท่ีของคมับงั คือ ให้สัญญำณกบักระบวนกำรตน้ทำงวำ่ตอ้งผลิตอะไรและเม่ือไหร่ และเตือนให้
กระบวนกำรก่อนหนำ้ทรำบเม่ือเกิดปัญหำหรือเปล่ียนแปลง ดงันั้น กระบวนกำรก่อนหนำ้จึงสำมำรถ
หยดุกำรผลิตได ้
กฎ  6  ขอ้  ในกำรใชง้ำนคมับงัใหมี้ประสิทธิผล  ดงัน้ี 
กฎขอ้ท่ี  1  กระบวนกำรปลำยทำงเบิกช้ินส่วนท่ีตอ้งกำรจำกกระบวนกำรตน้ทำง 
กฎขอ้ท่ี  2  กระบวนกำรตน้ทำงผลิตเฉพำะส่ิงท่ีถูกเบิกไปเท่ำนั้น 
กฎขอ้ท่ี  3  เฉพำะผลิตภณัฑท่ี์ปรำศจำกขอ้บกพร่อง 100% เท่ำนั้น ท่ีถูกส่งไปยงักระบวนกำรถดัไป 
กฎขอ้ท่ี  4  ตั้งจดัท ำกำรปรับเรียบกำรผลิต 
กฎขอ้ท่ี  5  คมับงัจะติดไปกบัช้ินงำนเสมอ 
กฎขอ้ท่ี  6  จ  ำนวนของคมับงัค่อยๆ ถูกลดลงทีละนอ้ยไปเร่ือยๆ 
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ชนิดของคมับงั [15] คมับงัหลกัอนัดบัแรก คือ “คมับงัขนส่ง” (Transport Kanbans) โดยจะใชบ้อกเม่ือ
ช้ินส่วนต่ำงๆ จะถูกเคล่ือนยำ้ยยงัสำยกำรผลิต จะระบุวำ่ช้ินงำนมำจำกท่ีไหนและก ำลงัจะไปท่ีไหน
ดว้ย มีคมับงัขนส่งอยู ่2 ชนิด คือ คมับงัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ และคมับงัเบิก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 

รูปที ่2.10 คมับงัขนส่งแบบทัว่ๆไป [15] 
 

คมับงัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ หรือคมับงัสั่งซ้ือช้ินงำน (Supplier Kanban or Parts-ordering Kanban) คมับงั            
ผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ เป็นค ำสั่งซ้ือท่ีส่งให้กบัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบภำยนอก ส ำหรับช้ินส่วนท่ีสำยกำรประกอบ
ตอ้งกำร 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที ่2.11 คมับงัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ หรือ คมับงัสั่งซ้ือช้ินงำน [15] 
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คมับงัเบิก หรือ คมับงัภำยในโรงงำน (Withdrawal or Infactory Kanban) คมับงัชนิดน้ีจึงถูกใช ้ 
“ระหว่ำงกระบวนกำร” ในโรงงำน คมับงัชนิดน้ี ให้รำยละเอีดยท่ีตอ้งกำรในกำรเบิกช้ินส่วนจำก
กระบวนกำรตน้ทำง คมับงัเบิก ถูกน ำมำใชใ้นหลำยรูปแบบ ข้ึนอยูก่บัควำมตอ้งกำร เช่น คมับงัหน่ึง
ใบส ำหรับช้ินส่วนหน่ึงช้ิน  หรือส ำหรับช้ินส่วนหลำยๆ   ช้ิน 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที ่2.12 คมับงัเบิก [15] 
 

คมับงัสั่งผลิต (Production-ordering Kanban) น่ีเป็นคมับงัสั่งผลิตจะคลำ้ยกบักบัค ำสั่งผลิตมำตรฐำน 
(Standard Production) ท่ีใชใ้นระบบผลกั ท่ีจะระบุว่ำจะผลิตอะไร และในปริมำณเท่ำไร เม่ือคมับงั
เบิกสั่งให้ท ำกำรเคล่ือนยำ้ยช้ินงำนจำกสำยกำรผลิต คมับงัสั่งผลิตก็เร่ิมสั่งให้ผลิตเพื่อน ำไปทดแทน
ช้ินงำนท่ีถูกยำ้ยออกไปนั้น 
 
 
 
 
 

 
 

 
รูปที ่2.13 คมับงัสั่งผลิต[15] 
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จ ำนวนคัมบัง  =

 ● ยอดผลิตประจ ำวัน  =

 ● ระยะเวลำจัดเกบ็  = ระยะเวลำจัดเกบ็สินค้ำคงคลังในจุดทีใ่ช้คัมบังรวมทั้งหมด

 ● ระยะปลอดภยั  =

 ● ควำมจุของภำชนะ  = ควำมจุของภำชนะทีใ่ช้คัมบัง

ศูนย์วัน หรือน้อยทีสุ่ดเท่ำทีจ่ะเป็นไปได้

ควำมจุของภำชนะ

ยอดผลิตประจ ำวัน x ( ระยะเวลำจัดเกบ็ + ระยะปลอดภยั )

ยอดผลิตประจ ำเดือน

จ ำนวนวันท ำงำนในหนึ่งเดือน

คุณตอ้งกำรคมับงัก่ีใบ [15] ระบบคมับงัจะช่วยสนบัสนุนกำรปรับเรียบกำรผลิต   มนัช่วยคงรักษำกำร
ปฎิบติักำรใหมี้เสถียรภำพและมีประสิทธิภำพ  ถำ้โรงงำนของคุณผลิตผลิตภณัฑโ์ดยใชก้ำรปฏิบติักำร
แบบซ ้ ำๆ   กนัเป็นเป็นมำตรฐำนอยำ่งมำกๆ  ก็จะสำมำรถค ำนวณหำจ ำนวนคมับงัโดยกำรใชสู้ตรดงัน้ี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
2.1.6.5 การสร้างสมดุลย์สายการผลติ [15] 
กำรสร้ำงสมดุลยส์ำยกำรผลิต (Line Banlancing) คือ กระบวนกำรกระจำยงำนใหก้บัพนกังำนอยำ่งเท่ำ
เทียมกนัเพื่อใหเ้ป็นไปตำมค่ำของเวลำแทค็ (Takt Time) ช่วยใหใ้ชพ้นกังงำนทุกคนไดดี้ และมัน่ใจได้
วำ่ไม่มีใครวำ่งงำนนำนเกินไป หรือท ำงำนมำกเกินไป ดงัรูปท่ี 2.14   
 

เวลำแท็ค (Takt Time) [15, 16] หรือ “แท็คไทม”์ เป็นส่วนส ำคญั เพื่อให้ควำมเขำ้ใจในก ำหนดตำรำง
กำรผลิต เวลำแทค็เป็นอตัรำท่ีตอ้งผลิตผลิตภณัฑห์รือรอบเวลำกำรผลิตตำมค ำสั่งซ้ือของลูกคำ้ 
สูตรในกำรค ำนวณเวลำแทค็ คือ 
              ค่ำเวลำแทค็ =   จ  ำนวนเวลำท ำงำนต่อวนั /  ยอดผลิตท่ีตอ้งกำรต่อวนั 
  ยอดผลิตท่ีตอ้งกำรต่อวนั  = ยอดผลิตท่ีตอ้งกำรต่อเดือน / จ  ำนวนวนัท ำงำนต่อเดือน 
 

ตวัอยำ่ง ถำ้ตอ้งผลิต 20,000 หน่วยต่อเดือน และมีจ ำนวนวนัท ำงำน 20 วนัในเดือน ดงันั้น ในแต่ละวนั
ตอ้งผลิต 1,000 หน่วย ถำ้มีเวลำท ำงำน 480 นำที ใน 8 ชัว่โมงของวนัท ำงำน ดงันั้นช้ินงำนแต่ละหน่วย
ตอ้งถูกผลิตในทุกๆ  0.48  นำที 
  เวลำแทค็  =   480 นำที / 1,000 หน่วย = 0 .48 นำที 
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ขั้นแรก ศึกษำสภำพปัจจุบัน ให้วำดแผนผงักระบวนกำรกำรปฎิบัติกำรและจ ำนวนพนักงำน                   
บนัทึกรอบเวลำ (Cycle Time) ของแต่ละกระบวนกำร ในแต่ละกระบวนกำรและพนกังำนแต่ละคน 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปที ่2.14 แผนผงักระบวนกำรส ำหรับกำรปรับสมดุลยส์ำยกำรผลิต [15] 
 
ขั้นท่ีสอง กำรสร้ำงแผนภูมิสมดุลยพ์นกังำนปฎิบติักำร (Operator Balance Chart) เพื่อเป็นกำรแสดง
ให้เห็นภำพขอ้มูลท่ีคุณรวบรวมมำ เปรียบเทียบรอบเวลำของแต่ละคน กบัเวลำแท็คท ำให้มองเห็น            
แต่ละกำรปฏิบติักำร วำ่เวลำปฏิบติัเม่ือเปรียบเทียบกบัรอบเวลำรวม และเวลำแท็คจะแสดงให้คุณเห็น
โอกำสในกำรปรับปรุง ดงัตวัอยำ่งในรูปท่ี 2.15   
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 

รูปที ่2.15 แผนภูมิสมดุลยพ์นกังำนปฏิบติักำร [15] 
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ขั้นท่ีสำม พิจำรณำจ ำนวนพนกังำนท่ีตอ้งกำร โดยมีสูตรดงัน้ี 
  จ  ำนวนพนกังำนท่ีตอ้งกำร  = รอบเวลำรวม / เวลำแทค็ 
ตวัอยำ่ง เช่น รอบเวลำรวมท่ี 202 วนิำที / เวลำแทค็ 60 วนิำที   = 3.36 คน 
ในตวัอย่ำงแสดงให้เห็นว่ำ จ  ำนวนพนกังำนท่ีตอ้งกำรคือ 3.36 คน ซ่ึงแสดงว่ำยงัไม่เพียงพอท่ีจะให้
พนักงำน 4 คน ท ำงำนเต็มเวลำ และก็มีงำนมำกเกินกว่ำท่ีพนักงำน 3 คน จะท ำได้เม่ือไรก็ตำมท่ี            
คุณค ำนวณแล้วพบว่ำ จ  ำนวนพนักงำนท่ีต้องใช้เป็นเลขจุดทศนิยมท่ีน้อยกว่ำหรือเท่ำกับ 0.5 คน              
ดงัในตวัอย่ำงของเรำเศษส่วนน้ีคือ 0.36 ก็เป็นขอ้บ่งบอกท่ีดีว่ำ กำรลดพนักงำนในสำยกำรผลิตลง              
1 คนเป็นเป้ำหมำยท่ีเป็นไปได้ ในตวัอยำ่งของเรำ เป้ำหมำยก็คือ กำรใช้พนกังำน 3 คน ร่วมกนัผลิต
ช้ินงำนภำยในเวลำแทค็ พนกังำนแต่ละคนใชเ้วลำในไม่เกิน 60 วนิำทีในกำรปฎิบติักำรของพวกเขำ น่ี
หมำยควำมวำ่ พวกเขำจะตอ้งท ำงำนทั้ง 5 กระบวนกำรให้ส ำเร็จภำยใน 180 วินำที ซ่ึงตอ้งลดเวลำลง 
22 วินำที จำกรอบเวลำทั้งหมด ทำงออกอยำ่งหน่ึงเพื่อให้ไดต้ำมเป้ำหมำย ในภำพท่ี 2.15 ซ่ึงเสนอให้
รวม 4 กำรปฏิบติักำรแรกเป็นคู่ เช่น A+B  และ C+D กำรปฎิบติักำร C,D และ E จะถูกท ำให้ง่ำยข้ึน  
เพื่อท่ีจะสำมำรถท ำใหส้ ำเร็จภำยใน  60  วนิำที หรือนอ้ยกวำ่นั้น 
 

2.1.6.6 เทคนิคในการศึกษาเวลาขั้นพืน้ฐาน [17] 
เคร่ืองมือเบ้ืองตน้ในกำรวิเครำะห์ และปรับปรุงกำรไหลของกระบวนกำรท ำงำน คือกำรศึกษำเวลำ 
ขั้นพื้นฐำน ตำรำงกำรศึกษำเวลำจะแสดงในรูปท่ี 2.16 คือส่วนประกอบท่ีเรำใช้อำ้งอิงในกำรศึกษำ
เวลำ โดยกำรจบัเวลำมีหลำยวิธี โดยจะจบัหลำยๆรอบเวลำ โดยกำรเผำ้สังเกตุกำรท ำงำน โดยจบัเวลำ
กำรท ำงำนของพนักงำนแต่ละขั้นตอน แล้วพิจำรณำเวลำท่ีได้ว่ำขั้นตอนใดมำกกว่ำเวลำท่ีก ำหนด 
แสดงวำ่เป็นขั้นตอนกำรท ำงำนท่ีล่ำชำ้กวำ่ คือปัญหำท่ีตอ้งท ำกำรปรับปรุงให้เวลำใกลเ้คียงกนัแต่ละ
ขั้นตอน โดยกำรปรับปรุงดว้ยกิจกรรมไคเซ็น (Kaizen)  
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 

 
รูปที ่2.16 ตำรำงกำรศึกษำเวลำกำรท ำงำนขั้นพื้นฐำน [17] 
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จำกตำรำงกำรศึกษำเวลำขั้นพื้นฐำนในควรมีขอ้มูลดงัน้ี 
 1. หมำยเลขของขั้นตอนกำรท ำงำน 
 2. เรียงล ำดบักำรไหลแต่ละขั้นตอน 
 3. จบัเวลำกำรท ำยอ่ยๆแต่ละขั้นตอน 
 4. จบัเวลำ 8 รอบ 
 5. ท ำกำรวเิครำะห์หำค่ำเฉล่ียของแต่ละขั้นตอนกำรท ำงำน 
 6. ท ำเลือกขั้นตอนท่ีเวลำล่ำชำ้มำท ำกำรปรับปรุง 
 

จำกท่ีกล่ำวมำเป็นกำรหำเวลำของกำรท ำงำนเท่ำนั้น และยงัไม่ไดร้วมเวลำรอคอยต่ำงๆ ถำ้เรำตอ้งกำร
หำเวลำรอคอยเพิ่มกำรหำเวลำรอคอยต่ำงๆ สำมำรถท ำกำรปรับปรุงแบบฟอร์มได ้และในกำรประเมิน
หำรอบเวลำในกรณีน้ี เรำท ำกำรจบัเวลำ 8 รอบ เน่ืองจำกจบัเวลำ 10 รอบก็มีเวลำซ ้ ำๆกนัมำกเกินไป 
ส่วน 5 รอบก็นอ้ยเกินไป  
 
2.1.6.7 ไคเซ็น (Kaizen) [10] 
ไคเซ็น เป็นภำษำญ่ี ปุ่นซ่ึงมีควำมหมำยว่ำ  กำรปรับปรุงอย่ำงต่อเน่ืองตลอดไป (Continual 
Improvement) เน่ืองจำกไค (Kai) มีควำมหมำยถึงกำรเปล่ียนแปลง และเซ็น (Zen) หมำยถึงดี (Good) 
ไคเซ็นเป็นแนวคิดของกำรปรับปรุงอย่ำงต่อเน่ืองตลอดเวลำ โดยเน้นในควำมมีส่วนร่วมของทุกคน
เป็นหลกั กำรท ำกิจกรรมไคเซ็นอำจเป็นกลุ่ม หรือเด่ียวก็ไดเ้พื่อปรับปรุงงำน โดยเร่ืองท่ีท ำไคเซ็น  
อำจท ำใหเ้กิดส่ิงเหล่ำน้ี 
 1. ระยะทำงกำรขนยำ้ยลดลง 
 2. รอบเวลำกำรผลิต (Cycle  Time) ลดลง 
 3. ผลิตภำพเพิ่มข้ึน 
 4. ใชพ้ื้นท่ีนอ้ยลง 
 5.  ผลิตงำนออกดีข้ึน 
 6. งำนในกระบวนกำรลดลง (Work In Process)   
 7. คุณภำพดีข้ึน 
 8. กระบวนกำรผลิตสั้นลง 
 9. ใชเ้วลำกำรตั้งเคร่ืองจกัรลดลง 
 10. เพิ่มควำมปลอดภยั และขวญัก ำลงัใจดีข้ึน 
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สำยกำรประกอบเฉพำะรุ่น

รถยนต์  A

รถยนต์  B

รถยนต์  C

รถยนต์  D

รถยนต์  E

สำยกำรประกอบในระบบกำรผลิตทีป่รับภำระงำน

2.1.6.8 การปรับเรียบการผลติ (Smooth Production) [18] 
กำรปรับเรียบกำรผลิตจะท ำให้เกิดกำรไหลของงำนอย่ำงรำบเรียบ และสม ่ำเสมอ ซ่ึงจะท ำให้                   
กำรควบคุมกำรผลิตเป็นไปไดโ้ดยง่ำย กำรปรับเรียบกำรผลิต คือ กำรผลิตงำนท่ีมีปริมำณสม ่ำเสมอ
คงท่ีตลอดช่วงเวลำในกำรผลิตโดยผลิตทุกรุ่นทุกวนัตำมควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ หรือเรียกตำมภำษำ 
ญ่ีปุ่นวำ่เฮจุงกะ (Heijunka)  
 

กำรปรับเรียบกำรผลิตเป็นส่ิงท่ีตอ้งท ำก่อนกำรติดตั้งระบบคมับงั เน่ืองจำกระบบคมับงัจะใชง้ำนไดดี้ 
เม่ือกำรผลิตมีกำรไหลของงำนอย่ำงรำบ เรียบสม ่ำเสมอก่อน ไม่มีภำวะสูงสุด และต ่ำสุด ก ำจัด                
กำรผลิตส่วนเกินออกไป  เคร่ืองมือท่ีจะน ำมำช่วยในกำรปรับเรียบกำรผลิต เป็นลกัษณะตูเ้สียบคมับงั
โดยแบ่งเป็นช่วงเวลำกำรท ำงำนในหน่ึงวนั เช่นแบ่งเป็นช่องละชัว่โมง กำรท ำงำน 1 วนัมีแปดชัว่โมง            
ก็มีแปดช่องก็ท ำกำรเสียบคมับงัเรียงล ำดับแต่ละรุ่นไม่ให้เกิดกำรผลิตรุ่นใดรุ่นหน่ึงมำกเกินไป             
ก็จะสำมำรถช่วยให้ควบคุมกำรปรับเรียบกำรผลิตได้ง่ำยข้ึน ตวัอย่ำงเช่น ถ้ำในหน่ึงสัปดำห์ลูกคำ้
สั่งซ้ือผลิตภณัฑ์ A 250 ช้ิน B 500 ช้ิน และผลิตภณัฑ์ C 250 ช้ิน กำรปรับภำระงำนจะเรียงล ำดบัได้
ดงัน้ี A, B, C, B, A, B, C, B….และไปเร่ือยๆ ดงัรูปท่ี 2.17        
     
                                                                                                                                                                           
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 

รูปที ่2.17 ลกัษณะกำรปรับเรียบกำรผลิต [18] 
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เคลอืบ
ชุบ
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ประกอบ
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กดั
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2.1.6.9 การจัดสายการผลติแบบเซลล์ (Cellular Manufacturing) [10] 
สำยกำรผลิตแบบเซลล์เป็นผงัของโรงงำนชนิดหน่ึง ซ่ึงน ำเคร่ืองจกัรมำวำงไวใ้กล้กันตำม ล ำดับ            
กำรผลิต (Process Sequence) หรือตำมทิศทำงเดินของช้ินงำน (Material Flow) โดยจะมีคน เคร่ืองมือ 
และอุปกรณ์ ถูกจดัรวมกนัในหน่ึงเซลล ์และจะถูกก ำหนดไวแ้น่นอนวำ่เซลลน้ี์จะตอ้งผลิตสินคำ้อะไร
หรือรุ่น (Mode) ไหน  แต่สำมำรถเปล่ียนชนิดของสินคำ้ในกำรผลิตได ้
 

กำรวำงผงัโรงงำน คือ กำรจดัคน เคร่ืองจกัร และวสัดุให้อยู่ในต ำแหน่งต่ำงๆ เพื่อกำรผลิต ซ่ึงทัว่ไป   
ในโรงงำน สำมำรถแบ่งผงัออกไดเ้ป็น 2 ชนิด ไดแ้ก่ 
 1.  ผงัโรงงำนแบบกระบวนกำร (Process Layout/Functional layout/Job Shop) เป็นกำรจดัให้
เคร่ืองจกัรชนิดเดียวกนัอยู่ในบริเวณเดียวกนั ผงัแบบน้ีจะท ำให้โรงงำนถูกแบ่งออกเป็นแผนกต่ำงๆ 
จะมีกำรผลิตสินคำ้ไดห้ลำยชนิดในแผนก (Shop) ต่ำงๆ ดงัแสดงในรูปท่ี 2.18 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 2.18 ผงัโรงงำนแบบกระบวนกำร (Process Layout) [10] 
 

 2. ผงัโรงงำนผลิตภณัฑ์ (Product Layout/Flow Shop) เป็นกำรจดัเคร่ืองจกัรให้วำงเรียง
ตำมล ำดับของขั้นตอนกำรผลิตหรือตำมทิศทำงกำรไหลของช้ินงำน (Material Flow) นั่นเอง                      
ในบริเวณหน่ึงจะผลิตสินคำ้เพียงอยำ่งเดียว ถำ้มี สินคำ้หลำยชนิดก็จะมีหลำยบริเวณ ดงัแสดงในรูปท่ี  
2.19 กำรจดัสำยกำรผลิตแบบเชลล์จดัอยูใ่นผงัโรงงำนแบบผลิตภณัฑ์ตวัอยำ่งสำยกำรผลิตแบบเชลส์
แสดงในรูปท่ี 2.20 จำกรูปจะเห็นไดว้ำ่ในหน่ึงหอ้งจะมีอยูห่น่ึงเชลล์  ซ่ึงไม่จ  ำเป็นตอ้งเป็นเช่นน้ีเสมอ   
ในหน่ึงหอ้งอำจมีหลำยเชลลก์็ได ้ ข้ึนกบัพื้นท่ีท่ีมีอยูแ่ละควำมตอ้งกำร (Demand) เป็นส ำคญั 
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รูปที่ 2.19 ผงัโรงงำนแบบผลิตภณัฑ ์(Product Layout) [10] 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 

 
 

รูปที่ 2.20 ผงัโรงงำนแบบเซลล ์(Cellular Layout) [10] 
 
 

ขอ้ดีของกำรจดัสำยกำรผลิตแบบเซลล์ มีดงัน้ีคือ 
 1. ใชเ้วลำในกำรผลิต (Lead Time) นอ้ย เน่ืองจำกระยะทำงในกำรขนยำ้ยวสัดุสั้น 
 2. ควบคุมกำรผลิตไดง่้ำย 
 3. กำรส่ือสำรเป็นไปไดดี้ 
 4. ส่งเสริมกำรท ำงำนเป็นทีม 
 5. กำรไหลของงำนดีข้ึน 
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I - Shaped

T - Shaped

L - Shaped

U - Shaped Combined - Shaped

ตารางที ่ 2.4 เปรียบเทียบชนิดของผงัโรงงำน [10] 
 

ชนิดแผนผงัโรงงาน Functional Layout Cellular Layout 

กำรเดินทำงระหวำ่งแผนก มำก นอ้ย 

เสน้ทำง วกวน แน่นอน เป็นระเบียบ 

งำนรอคิวผลิต 12-30 3-5 

กำรตอบสนองลูกคำ้ สปัดำห์ ชัว่โมง 

รอบสินคำ้คงคลงั 3-10 15-60 

กำรควบคุมกำรผลิต ยำก ง่ำย 

กำรท ำงำนเป็นทีม ไม่ส่งเสริม ส่งเสริม 

Quality Feedback วนั นำที 

ทกัษะ (Skill) แคบ กวำ้ง 

กำรใชง้ำนเคร่ืองจกัร 85-95% 70-80% 

 
ผงัโรงงำนมีไดห้ลำยรูปแบบ แลว้แต่ควำมเหมำะสมของพื้นท่ี ขนำดของเคร่ืองจกัร และลกัษณะของ
กระบวนกำรและผลิตภณัฑ์ ดงัแสดงตวัอยำ่งในรูปท่ี  2.21 
 
  
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที ่2.21 แผนผงัโรงงำนแบบต่ำงๆ [10] 
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2.2  การผลติที่เป็นมิตรต่อส่ิงแวดล้อม 
 
2.2.1  ส่ิงแวดล้อม [4] หมำยถึง ส่ิงต่ำงๆ ท่ีอยู่รอบตวัเรำ ทั้งท่ีมีชีวิตและไม่มีชีวิต เกิดข้ึนตำม
ธรรมชำติ และมนุษยส์ร้ำงข้ึน นบัตัง่แต่ คน สัตว ์ดิน น ้ ำ ตน้ไม ้ภูเขำ อำคำรบำ้นเรือน ถนนหนทำง
รวมถึงขนบธรรมเนียม ประเพณี ควำมเช่ือ และวฒันธรรม ซ่ึงส่ิงแวดลอ้มเหล่ำนั้นมีผลกระทบต่อ
ควำมเป็นอยูข่องเรำไม่มำกก็นอ้ย 
 ส่ิงแวดลอ้มแบ่งไดเ้ป็น 2 ประเภท ใหญ่ๆ คือ 
 1. ส่ิงแวดลอ้มตำมธรรมชำติ คือ ส่ิงแวดลอ้มท่ีเกิดข้ึนเองหรือมีอยูต่ำมธรรมชำติ มี 2 ชนิด คือ 
    -  ส่ิงท่ีไม่มีชีวติ  เช่น  อำกำศ  พลงังำน  แร่ธำตุ  ป่ำไม ้ ธำรน ้ำ ฯลฯ 
    -  ส่ิงท่ีมีชีวติ  ไดแ้ก่  คน  สัตว ์และ พืช  ส่ิงท่ีมีชีวติต่ำงๆ 

 2.  ส่ิงแวดลอ้มท่ีมนุษยส์ร้ำงข้ึน หมำยถึง ทุกส่ิงทุกอย่ำงท่ีเกิดข้ึน โดยกำรกระท ำของมนุษย ์ 
เช่น บำ้นเรือน โตะ๊ เกำ้อ้ี ตลอดจนศิลปวฒันธรรม ขนบธรรมเนียมประเพณีต่ำงๆ    
 

2.2.2  การร้อนขึน้ของอณุหภูมโิลก  
อุณหภูมิของโลกท่ีสูงข้ึน [4] อำจจะเรียกปรำกฎกำรณ์น้ีอีกอย่ำงวำ่ “เรือนกระจก” ซ่ึงแมจ้ะไม่เกิด
โดยตรงต่อประเทศไทยแต่ก็ท ำใหร้้อนข้ึน  บำงประเทศท ำใหค้นมีอำกำรทำงร่ำงกำยคือ ช็อคก็มีท ำให้
น ้ ำแข็งท่ีขั้วโลกละลำยเกิดน ้ ำท่วมท ำลำยพื้นท่ีเพำะปลูก ท ำลำยดินท่ีอุดมสมบูรณ์ ระดบัน ้ ำทะเล
สูงข้ึน กำรเกิดเรือนกระจกเกิดจำกกำรเผำผลำญพวกสำรฟอสซิส พวกสำรท่ีมีคำร์บอน เช่น พวกพืช  
ซ่ึงจะท ำให้เกิดก๊ำซ CO2 (คำร์บอนไดออกไซด์) แม้ว่ำในธรรมชำติพืชจะเป็นตัวเปล่ียน CO2              
มำเป็นออกซิเจน  แต่มนุษยก์็มีกำรตดัไมท้  ำลำยป่ำมีกิจกรรมกำรผลิตท่ีเพิ่ม  CO2  ออกสู่บรรยำกำศ
เกินกว่ำควำมสำมำรถของพืชจะเปล่ียน CO2 ได ้ ท ำให้มี CO2 ปล่อยออกสู่ชั้นบรรยำกำศโลกมำก           
เกิดเป็นชั้นเรือนกระจกท่ีสะทอ้นควำมร้อนกลบัมำสู่มนุษย ์เหมือนมนุษยอ์ยู่ในภำชนะท่ีปิด ท ำให้
โลกร้อนยิง่ข้ึนตำมล ำดบั ดงัรูปท่ี 2.22 
 

2.2.3  ลกัษณะประเด็นปัญหาส่ิงแวดล้อม (Environmental Aspects)  
ลกัษณะปัญหำดำ้นส่ิงแวดลอ้ม [4] หมำยถึง ประเด็นปัญหำอนัเกิดจำกส่วนของกิจกรรมผลิตภณัฑ ์

หรือบริกำรท่ีส่งผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม ไม่วำ่จะเป็นทำงตรงหรือทำงออ้ม   
 

ค ำว่ำ  “กระทบต่อส่ิงแวดลอ้มทำงตรง”  หมำยถึง ลกัษณะปัญหำอนัเกิดจำกกิจกรรม หรือบริกำร              
เม่ือถูกปล่อยออกมำจำกกิจกรรมขององค์กร และของพนักงำนในองค์กรเองจะส่งผลกระทบต่อ
ส่ิงแวดลอ้มโดยตรง เช่น กำรปล่อยอำกำศเสีย น ้ำเสีย ขยะ และเสียงดงั 
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ค ำวำ่  “กระทบต่อส่ิงแวดลอ้มทำงออ้ม”   หมำยถึง ลกัษณะปัญหำอนัเกิดจำกกิจกรรม หรือบริกำร              
ท่ีเม่ือมีกำรกระท ำจำกบุคคลภำยนอกองคก์ร เช่น ผูรั้บจำ้งช่วง,ผูส่้งมอบ ชุมชนขำ้งเคียง แลว้จะส่งผล
กระทบต่อส่ิงแวดล้อมเช่นกัน เช่น กำรใช้กระดำษ  ใช้น ้ ำ กำรใช้ไฟฟ้ำ  กำรใช้ผลิตภัณฑ์หลำยๆ           
อย่ำง ซ่ึงหำกมีกำรใช้มำกก็จะส่งผลกระทบทำงออ้มมำก กล่ำวคือ กว่ำจะไดเ้ป็นกระดำษ น ้ ำสะอำด 
ไฟฟ้ำ และผลิตภณัฑ์ต่ำงๆของกระบวนกำรท่ีไดม้ำ ซ่ึงส่ิงเหล่ำน้ีลว้นแต่ส่งผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม
ทั้งส้ิน 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที ่2.22 ปรำกฎกำรณ์เรือนกระจก [19] 
 
ตวัอยำ่งของลกัษณะปัญหำดำ้นส่ิงแวดลอ้ม   
 - ประเภทของเหลวท่ีปล่อยออกมำ เช่น น ้ ำเสีย, น ้ ำมนั, สำรเคมีต่ำงๆ ผลกระทบท่ีจะเกิด          
ต่อส่ิงแวดลอ้ม คือ เป็นพิษต่อส่ิงท่ีมีชีวติในน ้ำ เป็นพิษต่อคน  

  - ประเภทของเสียท่ีปล่อยออกสู่อำกำศ เช่น ฝุ่ น ควำมร้อน ควนั เขม่ำ รังสี กล่ินต่ำงๆ 
ผลกระทบคือ เป็นพิษต่อพืช สัตว ์คน เกิดฝนกรด ท ำลำยชั้นบรรยำกำศโอโซน ท ำให้อุณหภูมิโลกร้อน
ข้ึน ก่อใหเ้กิดกล่ิน และภำพปรำกฏทำงสำยตำท่ีไม่ดี 

  - ประเภทของแข็ง ไดแ้ก่ ขยะ เศษเหลือจำกกำรผลิตซ่ึงส่งผลกระทบ เช่น หำกฝังกลบก็จะ            
มีผลต่อกำใช้พื้นดิน ท ำให้ใช้เวลำในกำรกลบัคืนสู่สภำพ หรือย่อยสลำยนำน ส่งผลกระทบในระยะ
ยำว 

  - กำรใชท้รัพยำกรธรรมชำติ เช่น กำรใชน้ ้ ำมนั, ถ่ำนหิน, ตน้ไม ้ผลกระทบ คือเป็นกำรท ำลำย
ทรัพยำกรธรรมชำติท่ีใชแ้ลว้หมดไป ท ำใหอ้นุชนรุ่นถดัไปไม่มีใชเ้ป็นผลต่อกำรพฒันำแบบยัง่ยนื 
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 - เสียง  เช่น เสียงดัง  และระยะท่ีวดัควำมดังของเสียง  ผลกระทบ  คือ สร้ำงควำมร ำคำญ                     

ต่อมนุษยท่ี์อยูร่อบๆโรงงำน 
 - ประเภทกำรปนเป้ือนของดิน เช่น น ้ำมนัท่ีถูกปล่อยลงสู่ดิน สำรเคมีต่ำงๆ ท่ีถูกปล่อยลงสู่ผิว
ดิน และในท่ีสุดก็จะชะลำ้งสู่ท่ีต ่ำกว่ำ คือ น ้ ำก็จะมีผลกระทบต่อส่ิงท่ีมีชีวิตต่ำงๆ ท่ีใช้น ้ ำรวมทั้งคน
ดว้ย มีผลระยะยำวต่อกำรใชพ้ื้นดิน ยำกท่ีจะท ำใหอ้ยูใ่นสภำพเดิม 
 - ประเภทกำรใช้พลังงำน  เช่น กำรใช้น ้ ำมัน เช้ือเพลิง ถ่ำนหิน ผลกระทบ คือ ท ำให ้                       
มีกำรปล่อยของเสียออกสู่อำกำศมำก เช่น ฝุ่ น, เขม่ำ, ควนั ซ่ึงจะเป็นผลกระทบทำงออ้ม   
 

2.2.4  ความหมาย และหลกัการของเทคโนโลยสีะอาด  
เทคโนโลยีสะอำด [20] หมำยถึง กำรปรับปรุงหรือเปล่ียนแปลงกระบวนกำรผลิตหรือผลิตภณัฑ ์ 
เพื่อให้กำรใช้  วตัถุดิบ  พลังงำน และทรัพยำกรธรรมชำติ เป็นไปอย่ำงมีประสิทธิภำพ โดยให้
เปล่ียนเป็นของเสียนอ้ยท่ีสุดหรือไม่มีเลย จึงเป็นกำรลดมลพิษท่ีแหล่งก ำเนิด ทั้งน้ี รวมถึงกำรเปล่ียน
วตัถุดิบกำรใชซ้ ้ ำ  และกำรน ำกลบัมำใชใ้หม่ ซ่ึงจะช่วยอนุรักษส่ิ์งแวดลอ้มและลดตน้ทุนในกำรผลิต
ไปพร้อมกนั 
 
ค  ำวำ่  “เทคโนยสีะอำด” (Cleaner Technology: CT) เป็นค ำท่ีมีควำมหมำยนยัเดียวกบัค ำวำ่ 
 1. กำรป้องกนัมลพิษ (Pollution Prevention)  เป็นค ำจ ำกดัควำมท่ีใชส้ ำหรับเทคโนโลยีสะอำด
ในประเทศสหรัฐอเมริกำ 
 2. กำรผลิตท่ีสะอำด (Cleaner Production)  เทคโนโลยสีะอำดในกระบวนกำรผลิต 
 3. กำรลดของเสีย (Waste Minimization) เป็นส่วนหน่ึงของเทคโนโลยสีะอำด 
 4. กำรผลิตเพื่อส่ิงแวดลอ้ม (Green Productivity) เป็นค ำจ ำกดัควำมท่ีใช้ส ำหรับเทคโนโลยี
สะอำดในประเทศญ่ีปุ่น 

 

ค ำจ ำกดัควำมน้ีเน้นกำรลดผลกระทบต่อส่ิงแวดล้อมท่ีแหล่งก ำเนิด โดยกำรค ำนึงถึงมวลท่ีเติมเขำ้             
สู่กระบวนกำรผลิต (Inputs) มำกกว่ำมวลท่ีออกจำกกระบวนกำรผลิต (Outputs) เพื่อหำวิธีท่ีจะเพิ่ม
ผลิตผล ให้มีของเสีย หรือมีกำรปล่อยมลพิษน้อยลง กำรใช้มวลเข้ำอันได้แก่ วตัถุดิบ พลังงำน 
ทรัพยำกรธรรมชำติ และทรัพยำกรมนุษย์ให้ไดป้ระโยชน์สูงสุด คือวิถีทำงของเทคโนโลยีกำรผลิต            
ท่ีสะอำด 
 

2.2.5  หลกัการจัดการส่ิงแวดล้อมโดยใช้เทคโนโลยสีะอาด  
หลกักำรของเทคโนโลยีสะอำด [20] เพื่อเพิ่มประสิทธิภำพกำรผลิตกำรใช้ทรัพยำกรและลดกำรเกิด
มลพิษต่อมนุษย์และส่ิงแวดล้อม คือ กำรลดมลพิษท่ีแหล่งก ำเนิดเพื่อขจดัปัญหำกำรสูญเสียและ             
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กำรลดมลพิษที่แหล่งก ำเนิด

กำรใช้ซ ้ำ / กำรน ำกลบัมำใช้ใหม่

กำรบ ำบัด

กำรทิง้ท ำลำย

เทคโนโลยีสะอาด

กำรเกิดมลพิษท่ีตน้ตอ และหำกยงัมีของเสียเกิดข้ึนตอ้งพยำยำมน ำของเสียเหล่ำนั้นกลบัมำใชซ้ ้ ำหรือ
น ำกลบัมำใช้ใหม่  เพื่อให้มีของเสียท่ีต้องท ำกำรบ ำบดัหรือฝังทิ้งเหลืออยู่น้อยท่ีสุด หรือไม่มีเลย             
โดยหลกัสำมำรถเขียนเป็นรูปลกัษณะปริมำณท่ีตอ้งด ำเนินกำรจดักำรดงัรูปท่ี 2.23 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 

รูปที ่2.23 ล ำดบัดำ้นกำรจดักำรดำ้นส่ิงแวดลอ้ม [20] 
 
วธีิกำรของเทคโนโลยสีะอำด  คือ กำรลดมลพิษท่ีแหล่งก ำเนิด 
ตอ้งมีกำรคน้หำแหล่งก ำเนิดของเสียหรือมลพิษ และวเิครำะห์หำสำเหตุวำ่ของเสียหรือมลพิษเหล่ำนั้น
เกิดอยำ่งไร กำรลดมลพิษสำมำรถท ำไดโ้ดย 
 1. กำรเปล่ียนแปลงผลิตภณัฑ์ เป็นกำรปรับปรุงรำยละเอียดผลิตภณัฑ์ เพื่อหลีกเล่ียงหรือลด
กำรเกิดสำรมลพิษ ให้มีผลกระทบต่อสภำพแวดลอ้มนอ้ยท่ีสุด เช่น ท ำให้อยูใ่นรูปสำรละลำยเขม้ขน้
เพื่อลดจ ำนวนบรรจุภณัฑ ์
 2.  กำรเปล่ียนแปลงกระบวนกำรผลิต สำมำรถด ำเนินกำรได ้ดงัน้ี    
  -  กำรเปล่ียนแปลงวตัถุดิบ หรือกำรเลือกใช้วตัถุดิบท่ีสะอำด หมำยถึง คุณสมบติัของ
วตัถุดิบเองหรือส่ิงปนเป้ือนมำกบัวตัถุดิบ เช่น กำรยกเลิกหรือลดกำรใช้วตัถุดิบท่ีเป็นอนัตรำยหรือ
สำรท่ีก่อมลพิษสูง 
   -  กำรเปล่ียนแปลงเทคโนโลยี โดยกำรปรับเปล่ียนวิธีกำร กลไกในกระบวนกำรผลิต            
เพื่อเพิ่มประสิทธิภำพหรือลดกำรสูญเสีย กำรออกแบบใหม่ เพิ่มระบบอตัโนมติั 
 -  กำรปรับปรุงกระบวนกำรด ำเนินงำน โดยกำรปรับปรุงกำรบริหำรระบบกำรวำงแผน 
และควบคุมกำรผลิตเพื่อเพิ่มศักยภำพของกระบวนกำรผลิตให้สำมำรถลดต้นทุนกำรผลิตและ                  
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เทคโนโลยีสะอาด

รูปที่ 3 ขั้นตอนกำรด ำเนินงำนเทคโนโลยสีะอำด

1.  วำงแผนและจัดตั้งทมี CT

2.  ตรวจประเมินเบือ้งต้น

3.  ตรวจประเมินโดยละเอียด 4.  ศึกษำควำมเป็นไปได้

5.  ลงมือปฏบัิตแิละ

ตดิตำมประเมินผล

ลดผลกระทบส่ิงแวดลอ้มไดอ้ยำ่งมีประสิทธิผล เช่น มีกระบวนกำรท ำงำนและขั้นตอนกำรบ ำรุงรักษำ
ท่ีชดัเจน ใชร้ะบบกำรผลิตตำมล ำดบัก่อนหลงั (First In First Out: FIFO) 
 3.  กำรใช้ซ ้ ำ / กำรน ำกลับมำใช้ใหม่ เป็นกำรจัดกำรของเสียท่ีเกิดข้ึนในขั้นตอนต่ำงๆ                
อยำ่งเหมำะสมโดยอำศยัหลกักำรของเสียท่ีเกิด ข้ึนจำกจุดหน่ึงอำจสำมำรถน ำไปใชป้ระโยชน์ไดใ้น
อีกจุดหน่ึงแมแ้ต่กบัจุดเดิม 
  - กำรใช้ซ ้ ำ เป็นกำรน ำของเสียจำกกระบวนกำรผลิตมำใช้ซ ้ ำโดยน ำกลับมำใช้ใหม่
โดยตรง เพื่อใชใ้นกำรผลิตเดิม หรือใชก้ระบวนกำรอ่ืน เช่น กำรน ำขวดท่ีใชแ้ลว้มำลำ้งเพื่อน ำกลบัมำ
ใช่ใหม่ กำรน ำน ้ำหล่อเยน็กลบัมำใชใ้หม่ 
  -  กำรน ำกลับมำใช้ใหม่ เป็นกำรน ำของเสียไปผ่ำนกระบวนกำรเพื่อน ำกลับมำใช้อีก              
เช่น กำรน ำพลำสติกมำหลอมใหม่ 

 
2.2.6  ขั้นตอนด าเนินงานเทคโนโลยสีะอาด (Cleaner Technology: CT)  
วิธีกำรท ำงำนของเทคโนโลยีสะอำด [21] ให้ประสบส ำเร็จประกอบดว้ย 5 ขั้นตอน คือ กำรวำงแผน 
และจดัตั้งทีมเทคโนโลยีสะอำดกำรตรวจประเมินเบ้ืองตน้ กำรตรวจประเมินโดยละเอียด กำรศึกษำ
ควำมเป็นไปได ้กำรลงมือปฎิบติัและติดตำมประเมินผล ดงัรูปท่ี 2.24 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที ่2.24 ขั้นตอนด ำเนินงำนเทคโนโลยสีะอำด [21] 
 

 1.  กำรวำงแผนและจดัตั้งทีมเทคโนโลยีสะอำด (Planning & Organization) มีวตัถุประสงค ์      
เพื่อก ำหนดนโยบำยส ำหรับเป็นแนวทำงในกำรปฎิบติั และเพื่อใหที้มเทคโนโลยสีะอำด เป็นแกนหลกั          
ในกำรด ำเนินงำน 
 2. กำรตรวจประเมินเบ้ืองตน้ (Pre-Assessment) เป็นกำรประเมินหำควำมสูญเสียและบริเวณท่ี
มีศกัยภำพในกำรท ำเทคโนโลยสีะอำดโดยรวม 
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 3.  กำรตรวจประเมินโดยละเอียด (Detailed Audit) วตัถุประสงค์ของกำรตรวจประเมินโดย
ละเอียดน้ี เพื่อหำทำงเลือกดำ้นเทคโนโลยกีำรผลิตท่ีสะอำด กำรตรวจประเมินหำสำเหตุกำรสูญเสีย  
  3.1  หำแหล่งก ำเนิด และหำสำเหตุของกำรสูญเสียจำก 5 แหล่งส ำคญั ดงัน้ี 
   - วตัถุดิบ เช่น ใชว้ตัถุดิบคุณภำพต ่ำ กำรจดัเก็บไม่เหมำะสม เป็นตน้ 
   - เทคโนโลยีดำ้นกำรออกแบบอุปกรณ์ และกระบวนกำรไม่เหมำะสม วสัดุคุณภำพ
ต ่ำ ดำ้นเทคโนโลย ีเช่น ใชเ้ทคโนโลยลีำ้สมยั ส้ินเปลือง ใชเ้ทคโนโลยไีม่เหมำะสม เป็นตน้ 
   - ดำ้นกำรวำงผงั เช่น ขยำยกำรผลิตโดยขำดแผนกำรวำงผงัไม่เหมำะสม กำรขนถ่ำย
ไม่เป็นระบบ เป็นตน้ 
   - วิธีปฎิบัติกำร เช่น คนงำนด้อยคุณภำพ ท ำงำนตำมใจชอบ ขำดกำรฝึกอบรม 
ผูบ้ริหำรสนใจแต่กำรผลิตไม่ในใจคนงำน เป็นตน้ 
   - ของเสีย เช่น ไม่มีกำรแยกของเสียแต่ละชนิด ไม่มีกำรหมุนเวียนกลบัมำใช้ใหม่             
เป็นตน้ 
 

  3.2  สร้ำงทำงเลือกดำ้นเทคโนโลยีสะอำด เม่ือไดข้อ้มูลสมดุลยม์วลและทรำบแหล่งก ำเนิด
และสำเหตุของกำรสูญเสีย ก็จะเขำ้สู่กำรระดมควำมคิดของทีมเทคโนโลยีสะอำด และผูเ้ก่ียวขอ้ง             
เพื่อน ำไปสู่กำรลดกำรสูญเสีย 
 
แนวทำงในกำรสร้ำงทำงเลือกเทคโนโลยสีะอำด ส ำหรับใชเ้พื่อลดกำรสูญเสียมีดงัน้ี 
   - ปรับปรุงกำรท ำงำนและกำรจดักำร 
   - กำรใชป้ระโยชน์ของเสียในกระบวนกำรผลิต 
   - หมุนเวยีนมำใชใ้หม่ในกระบวนกำรผลิต 
   - หมุนเวยีนมำใชภ้ำยนอกกระบวนกำรผลิต 
   - ปรับปรุงเปล่ียนแปลงบำงส่วนและ/หรือ เปล่ียนใหม่ทั้งหมด 
   - ลดหรือเลิกใชส้ำรท่ีมีอนัตรำยในกระบวนกำรผลิต 
   - ใชว้ตัถุดิบท่ีสะอำดข้ึนฃ 
   - เปล่ียนไปใชว้ตัถุดิบอ่ืนท่ีมีอนัตรำยหรือท ำใหเ้กิดของเสียนอ้ยลง 
   - กำรเปล่ียน / ปรับปรุงเทคโนโลย ี

 กำรปรับปรุงเคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์ต่ำงๆ 
 กำรปรับเปล่ียนกรรมวธีิกำรผลิต 
 กำรใชร้ะบบอตัโนมติั 
 กำรปรับภำวกำรณ์ผลิตใหเ้หมำะสม 
 กำรปรับปรุงระบบท่อสำยพำน 
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   - พฒันำผลิตภณัฑใ์หม่ 
 กำรออกแบบผลิตภณัฑใ์หม่ 
 กำรปรับเปล่ียนระดบัมำตรฐำนดำ้นคุณภำพ 

        3.3  คดัเลือกทำงเลือกดำ้นเทคโนโลยีสะอำด เป็นขั้นตอนสุดทำ้ยของกำรตรวจประเมิน
โดยละเอียด โดยงำนในชั้นน้ีจะเป็นกำรจดักลุ่มทำงเลือกดำ้นเทคโนโลยีสะอำด ท่ีมีหลำกหลำยวิธี   
วำ่ทำงเลือกใดเป็นทำงเลือกท่ีเป็นไปได ้
 

กำรจัดล ำดับควำมส ำคัญ จะใช้วิธีกำรให้น ้ ำหนักคะแนนของแต่ละทำงเลือกในประเด็นส ำคัญ                  
4  เร่ือง คือ 
   - ควำมเป็นไปไดเ้บ้ืองตน้  เช่น  มีควำมเป็นไปไดใ้นทำงปฎิบติัหรือไม่ 
   - ควำมเหมำะสม  พิจำรณำวำ่มีควำมเหมำะสมกบักำรผลิตและผลิตภณัฑ์ของหน่วย
ผลิตเหมำะกบัวฒันธรรมขององคก์รหรือไม่ 
   - ผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม พิจำรณำวำ่เป็นทำงเลือกท่ีลดผลกระทบดำ้นส่ิงแวดลอ้ม
ไดม้ำกนอ้ยเพียงไร   
   - ควำมเป็นไปไดเ้ชิงเศรษฐศำสตร์  พิจำรณำค่ำใชจ่้ำยและผลก ำไรมำกนอ้ยเพียงใด   
 

 4.  กำรศึกษำควำมเป็นไปได้ วตัถุประสงค์ของกำรศึกษำควำมเป็นไปได้ของทำงเลือก                 
เพื่อเลือกทำงเลือกดำ้นเทคโนโลยสีะอำดท่ีสำมำรถปฎิบติัและมีผลคุม้ค่ำกำรลงทุน 
กิจกรรมท่ีตอ้งด ำเนินกำรในขั้นตอนน้ี คือ 
  4.1 กำรประเมินควำมเป็นไปไดเ้บ้ืองตน้                                                                          
  4.2 กำรประเมินควำมเป็นไดท้ำงเทคนิค 
  4.3 กำรประเมินควำมเป็นไดท้ำงเศษฐศำสตร์ 
  4.4 กำรประเมินผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม 
  4.5 กำรคดัเลือกทำงเทคโนโลยสีะอำดท่ีเป็นไปได ้
\ 5.  กำรลงมือปฎิบติัและติดตำมประเมินผล (Implementation and Evalution) กำรลงมือปฎิบติั 
และติดตำมประเมินผล มีขั้นตอนในกำรท ำงำน ดงัน้ี 
  5.1  จดัท ำแผนปฎิบติั ระยะเวลำ เงินทุน ก ำลงัคน 
  5.2  ด ำเนินงำนตำมแผนงำน คือ วำงแผน ออกแบบ จดัหำอุปกรณ์ ลงมือด ำเนินกำร 
  5.3  กำรติดตำม และประเมินผลปฏิบติังำน 
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2.2.7 ประโยชน์ของเทคโนโลยสีะอาด  
 1. ลดต้นทุนกำรผลิต  เน่ืองจำกกำรใช้ทรัพยำกรต่ำงๆ ลดลง ได้แก่ น ้ ำ วตัถุดิบ พลังงำน  
(ไฟฟ้ำน ้ ำมัน เช้ือเพลิง) เป็นผลให้มีกำรลดของเสีย  (น ้ ำเสีย กำกของแข็ง อำกำศเสีย) รวมถึง             
กำรลดค่ำใชจ่้ำยในกำรบ ำบดัน ้ำเสีย 
 2. เพิ่มศกัยภำพกำรผลิต หมำยถึง เพิ่มประสิทธิภำพกระบวนกำรผลิตเพิ่มคุณภำพและปริมำณ
สินคำ้ท่ีออกจ ำหน่ำยและบริกำร 
 3. พฒันำองคก์ร เกิดกำรบริหำรงำนอยำ่งเป็นระบบ ภำพพจน์ภำยในโรงงำนดีข้ึน 
 4. เพิ่มควำมสัมพนัธ์ของพนกังำน หน่วยงำนรำชกำร และชุมนุมใกลเ้คียง 
 5. แบ่งเบำภำระภำครัฐในกำรตรวจสอบติดตำม 
 6. เป็นกำรอนุรักษท์รัพยำกรธรรมชำติ เน่ืองจำกำรใชท้รัพยำกรใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด  
 7. พฒันำเศรษฐกิจโดยรวมของประเทศ 
 8. เพิ่มคุณภำพชีวติใหก้บัคนในชุมชน น่ำอยูอ่ำศยัมีสุขภำพท่ีดีข้ึน 
 9. ลดกำรเกิดภยัธรรมชำติ เช่น น ้ำท่วม, พำย,ุ ฝนกรด หรือกำรร้อนข้ึนของโลก   
 

2.2.8 ตัวอย่างการท าเทคโนโลยสีะอาด  
บริษทั E ตั้งอยู่ท่ีอ  ำเภอบำงพลี จงัหวดัสมุทรปรำกำรด ำเนินกิจกำรประกอบเคร่ืองปรับอำกำศ
หลำกหลำยรูปแบบ และหลำยเคร่ืองหมำยกำรคำ้ จ  ำหน่ำยทั้งใน และต่ำงประเทศ บริษทัมีควำมตอ้ง 
กำรปรับปรุงประสิทธิภำพกำรผลิตดำ้นกำรใชว้ตัถุดิบและพลงังำนให้มีประสิทธิภำพสูงสุด เพื่อเพิ่ม
ผลผลิตและลดตน้ทุน โดยน ำแนวคิดเทคโนโลยสีะอำดเขำ้มำประยกุตใ์ช ้
 1. กำรตรวจประเมินผลเบ้ืองต้น ด ำเนินกำรโดยน ำข้อมูลกำรผลิตยอ้นหลังมำวิเครำะห์              
เพื่อคดัเลือกประเด็นปัญหำโดยมุ่ง เน้นท่ีกำรใช้ทรัพยำกร 6 ปัจจยักำรผลิตหลกั คือไฟฟ้ำ น ้ ำ ก๊ำซ          
หุงต้ม สีผง เหล็กเคลือบสังกะสี และเหล็กขำว เพื่อประเมินควำมเป็นไปได้ด้ำนเทคนิคทำง
เศรษฐศำสตร์ และด้ำนส่ิงแวดล้อม ซ่ึงจะท ำให้ได้ประเด็นปัญหำหลักท่ีควรด ำเนินกำรปรับปรุง              
ดงัรำยละเอียดต่อไปน้ี [22] 
  1.1  กำรประเมินควำมเป็นไปได้ทำงดำ้นเทคนิค แนวทำงประเมินจะใชข้อ้มูลดชันีกำรใช้
ทรัพยำกรรำยเดือน โดยท ำกำรวิเครำะห์หำค่ำเปอร์เซ็นตค์วำมแตกต่ำงระหวำ่งดชันีเฉล่ียกบัค่ำดชันีท่ี
ดีท่ีสุด ซ่ึงค่ำดังกล่ำวแสดงให้สำมำรถในกำรลดปริมำณกำรใช้ทรัพยำกรจำกนั้นน ำมำจดัล ำดับ
ควำมส ำคญัดงัตำรำงท่ี 2.5 
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ตารางที ่2.5 ผลกำรประเมินควำมเป็นไปไดท้ำงดำ้นเทคนิคของบริษทั E [22] 
 

ประเดน็ปัญหา 
หน่วยต่อหน่วย 

ค่าเฉลีย่ ค่าทีด่ทีีสุ่ด 
ค่าเปอร์เซ็นต์ 

คะแนน 
ผลติภัณฑ์ ความเป็นไปได้ 

ไฟฟ้ำ kWh  ต่อเคร่ือง 20.274 19.129 5.984 1 

น ้ ำ ลบ.ม.  ต่อเคร่ือง 0.038 0.035 7.405 1 

สีผง กิโลกรัมต่อเคร่ือง 0.488 0.439 11.133 2 

LPG กิโลกรัมต่อเคร่ือง 0.650 0.535 21.546 2 

เหลก็เคลือบ  Zn กิโลกรัมต่อเคร่ือง 10.884 10.069 8.100 1 

เหลก็ขำว กิโลกรัมต่อเคร่ือง 24.182 20.695 16.847 2 
 

หมำยเหตุ :  ค่ำเปอร์ควำมเป็นไปไดร้ะหวำ่ง 0%-10% คะแนน เท่ำกบั 1                                                                              
ค่ำเปอร์ควำมเป็นไปไดร้ะหวำ่ง 11%-30% คะแนน เท่ำกบั 2                                                                       
ค่ำเปอร์ควำมเป็นไปไดม้ำกกวำ่ 30% คะแนน เท่ำกบั 3 

เม่ือวิเครำะห์ควำมเป็นไปไดท้ำงดำ้นเทคนิค  พบวำ่ กำรให้ LPG มีควำมส ำคญัเป็นอนัดบัแรก และ           
มีควำมเป็นไปไดใ้นกำรปรับปรุงเพื่อลดปริมำณกำรใชไ้ดง่้ำย 
  1.2 กำรประเมินควำมเป็นไปไดท้ำงดำ้นเศรษฐศำสตร์ แนวทำงในกำรประเมินจะใช้ขอ้มูล
ค่ำใช้จ่ำยด้ำนทรัพยำกรมำวิเครำะห์หำค่ำใช้จ่ำยท่ีสำมำรถประหยดัลงได้ จำกนั้นน ำมำจดัล ำดับ
ควำมส ำคญัของประเด็นปัญหำดงัตำรำงท่ี 2.6 
 
ตารางที ่2.6 ผลกำรประเมินควำมเป็นไปไดท้ำงดำ้นเศรษฐศำสตร์ของบริษทั E [22] 
 

ประเดน็ปัญหา หน่วย 
ราคา ความเป็น ค่า 

คะแนน 
(บาทต่อหน่วย) ไปได้ เปอร์เซ็นต์ 

ไฟฟ้ำ kWh   3.9 14.772 4.94 1 

น ้ ำ ลบ.ม.   14 120 0.04 1 

สีผง กก. 112 18.133 6.06 1 

LPG กก. 15.50 5.910 1.98 1 

เหลก็เคลือบ  Zn กก. 27.87 75.214 25.14 2 

เหลก็ขำว กก. 24.74 184.979 61.84 3 
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หมำยเหตุ :  ค่ำเปอร์ควำมเป็นไปไดร้ะหวำ่ง 0%-10% คะแนน เท่ำกบั 1                                                                              
ค่ำเปอร์ควำมเป็นไปไดร้ะหวำ่ง 11%-30% คะแนน เท่ำกบั 2                                                                       
ค่ำเปอร์ควำมเป็นไปไดม้ำกกวำ่ 30% คะแนน เท่ำกบั 3 

ผลกำรวิเครำะห์ควำมเป็นไปไดท้ำงดำ้นเศรษฐศำสตร์ พบว่ำเหล็กขำวมีควำมส ำคญัเป็นอนัดบัแรก  
ซ่ึงแสดงใหเ้ห็นวำ่ถำ้ท ำกำรปรับปรุงในประเด็นน้ี จะช่วยลดค่ำใชจ่้ำยไดม้ำกท่ีสุด 
  1.3  กำรประเมินควำมเป็นไปไดท้ำงดำ้นส่ิงแวดลอ้มC แนวทำงประเมินจะวิเครำะห์โดยใช้
ข้อมูลปริมำณกำรใช้รำยปีโดยวิเครำะห์แยกเป็น 3 ประเด็นย่อย คือ ปริมำณผลกระทบ และ                  
กำรแพร่กระจำย โดยใชก้ำรเกณฑก์ำรวเิครำะห์ท่ีคณะท ำงำนไดก้ ำหนดข้ึนซ่ึงค่ำดงักล่ำวแสดงให้เห็น
ถึงผลกระทบดำ้นส่ิงแวดลอ้ม และน ำมำจดัล ำดบัควำมส ำคญัและใหค้ะแนนดงัตำรำงท่ี 2.7  
 
ตารางที ่2.7 ผลกำรประเมินควำมเป็นไปไดท้ำงดำ้นส่ิงแวดลอ้มของบริษทั E [22] 
 

รายการ Q E D ผลรวม คะแนน 
ไฟฟ้ำ 1 3 3 9 3 
น ้ ำ 1 1 2 2 1 

สีผง 2 2 1 4 1 

LPG 3 1 3 9 3 

เหลก็เคลือบ  Zn 3 1 1 3 1 

เหลก็ขำว 3 1 1 3 1 

หมำยเหตุ :  ผลรวม Q*E*D อยูร่ะหวำ่ง 1-4 คะแนน เท่ำกบั 1 
   ผลรวม Q*E*D อยูร่ะหวำ่ง 5-8 คะแนน เท่ำกบั 2 
   ผลรวม Q*E*D อยูร่ะหวำ่ง 9-12 คะแนน เท่ำกบั 3 
ผลกำรวิเครำะห์ควำมเป็นไปไดท้ำงดำ้นส่ิงแวดลอ้ม พบวำ่ ไฟฟ้ำและ LPG มีควำมส ำคญัเป็นล ำดับ
แรก ดงันั้น หำกท ำกำรปรับปรุงในประเด็นดงักล่ำวจะสำมำรถลดผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้มไดม้ำก
ท่ีสุด 
 

เม่ือน ำกำรวิเครำะห์ทั้ง 3 ประเด็นมำพิจำรณำรวมกันพร้อมทั้งให้คะแนน ควำมส ำคญัของแต่ละ
ประเด็น  โดยใหค้วำมส ำคญัต่อควำมเป็นไปไดด้ำ้นเศรษฐศำสตร์มำกท่ีสุด ส่วนดำ้นเทคนิค  และดำ้น
ส่ิงแวดลอ้มมีควำมส ำคญัรองลงมำ ไดผ้ลกำรวเิครำะห์ดงัตำรำงท่ี 2.8 
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ตารางที ่2.8 สรุปกำรคดัเลือกปัญหำของบริษทั E [22] 
 

ประเดน็ปัญหา 
เทคนิค เศรษฐศาสตร์ ส่ิงแวดล้อม 

ผลรวม ล าดบั 
คะแนน ถ่วงน า้หนกั คะแนน ถ่วงน า้หนกั คะแนน ถ่วงน า้หนกั 

ไฟฟ้ำ 1 2 1 3 3 1 8 4 

น ้ ำ 1 2 1 3 1 1 6 6 

สีผง 2 2 1 3 1 1 8 4 

LPG 2 2 1 3 3 1 10 2 

เหลก็เคลือบ  Zn 1 2 2 3 1 1 9 3 

เหลก็ขำว 2 2 3 3 1 1 14 1 

 
จำกตำรำงท่ี 2.8 จะพบว่ำ เหล็กขำว เป็นประเด็นปัญหำท่ีตอ้งท ำกำรปรับปรุงเป็นล ำดับแรกแต่
เน่ืองจำกกำรจดักำรดำ้นกำรใช้โลหะของโรงงำนท่ีมีกำรออกแบบเป็นอย่ำงดี  จึงท ำให้ไม่สำมำรถ
ปรับปรุงในส่วนน้ีได ้ อย่ำงไรก็ตำมปัญหำหลกัท่ีพบอีกประเด็นหน่ึงคือ ปัญหำกำรประกอบเคร่ือง 
ปรับอำกำศล่ำชำ้และเวลำท่ีไม่แน่นอนในกำรประกอบแต่ละเคร่ือง  ดงันั้นจึงเลือกประเด็นดงักล่ำวใน
กำรปรับปรุง [22] 
 2. ขอ้เสนอเทคโนโลยีสะอำด กำรจดัสมดุลกำรท ำงำนใหม่และลดเวลำบริเวณคอขวดเพื่อใช้
เป็นมำตรฐำนในกำรปฏิบติังำน เน่ืองจำกปฏิบติังำนแบบเดิมนั้นไม่สำมำรถวำงแผนในกำรผลิตท่ี
แน่นอน  และไม่สำมำรถปรับกำรท ำงำนท่ีไม่เป็นไปตำมแผนได ้ จำกกำรจบัเวลำและจดัสมดุลใน
สำยกำรผลิต พบว่ำ สำมำรถลดเวลำกำรว่ำงงำนของคนงำนและลดเวลำคอขวดได้ ท ำให้เวลำ                
กำรผลิตเคร่ืองต่อเคร่ืองเร็วข้ึน โดยรอบเวลำกำรท ำงำนของรุ่นท่ีสุ่มตวัอย่ำง Fan coil และ  
Condensing coil อยู่ท่ี  4.42  และ 3.44 (นำที.วินำที) ตำมล ำดับ ซ่ึงจะพบเวลำคอขวดในช่วง                   
กำรทดสอบเคร่ืองและงำนเช่ือม  หำดลดเวลำคอขวดโดยกำรเพิ่มสถำนีทดสอบและเช่ือมข้ึนอีก              
จะช่วยลดเวลำได้ 5 วินำที และ 7 วินำที ตำมล ำดบั ซ่ึงเดิมนั้นหำกท ำงำนโดยไม่หยุดสำยกำรผลิต            
จะสำมำรถผลิตเคร่ืองปรับอำกำศได้ 90 เคร่ือง / วนั และ 116 เคร่ืองต่อวนั ตำมล ำดบั แต่หลงัจำก
ปรับปรุงสมดุลกำรท ำงำนใหม่  ซ่ึงจะสำมำรถผลิตเคร่ืองปรับอำกำศเพิ่มข้ึน 91 เคร่ือง / วนั และ 119   
เคร่ือง / วนั ตำมล ำดบั โดยสร้ำงสถำนีเพิ่มจะตอ้งลงทุนประมำณ 10,000 บำท และสำมำรถประหยดั
ไฟฟ้ำและค่ำแรงได ้ 91,500   บำท / ปี [22] 
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ขอ้เสนอเทคโนโลยสีะอำดส ำหรับโครงกำรในอนำคต   
 1. ควรมีกำรลงบนัทึกสำเหตุกำรหยุดสำยกำรผลิตซ่ึงเป็นปัญหำหลกั  เพื่อหำแนวทำงแกไ้ข           
ท่ีเป็นรูปธรรมโดยประสำนกบัทุกฝ่ำยท่ีเก่ียวขอ้ง  และใหผู้บ้ริหำรมีส่วนช่วยในกำรแกไ้ขปัญหำ 
 2. ควรก ำหนดเป้ำหมำยท่ีเป็นรูปแบบใหก้บัพนกังำนและกระตุน้ให้ทุกฝ่ำยตั้งแต่ระดบับริหำร
จนถึงระดบัปฏิบติักำรมีส่วนร่วมในกำรพฒันำศกัยภำพในกำรผลิต เป็นตน้ 
 

2.3   งานวจิยัที่เกีย่วข้อง 
พฤทธ์ิพงศ ์โพธิวรำพรรณ [23] ไดท้  ำกำรวิจยัเร่ือง “กำรประยุกตใ์ชก้ำรผลิตแบบลีนในอุตสำหกรรม 
ท่ีมีทั้งกำรผลิตแบบต่อเน่ือง และแบบช่วง กรณีศึกษำโรงงำนผลิตเหล็กรูปพรรณ” ซ่ึงเคร่ืองมือท่ีใช้
ของกำรผลิตแบบลีน คือ แผนภูมิสำยธำรคุณค่ำ ท่ีจะช่วยจ ำแนกคุณค่ำของกระบวนกำรผลิต และ            
กำรจ ำลองสถำนกำรณ์  โดยกำรวิเครำะห์ 3 ปัจจยั ไดแ้ก่ ระบบกำรผลิต, กำรบ ำรุงรักษำแบบทุกคน          
มีส่วนร่วม และกำรลดเวลำปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัร จำกผลของกำรจ ำลองสำมำรถลดควำมสูญเปล่ำได้
ดงัน้ี คือ ลดระยะเวลำกำรผลิตรวมจำก 16.24 วนั มำเป็น 8.56 วนั หรือคิดเป็นร้อยละ 47.30 และ           
ลดสินคำ้คงคลงัระหว่ำงกระบวนกำรจำก 96.35 ตนัต่อวนั เหลือ 10.62 ตนัต่อวนั หรือคิดเป็นร้อยละ 
88.98  
 

วชัรพงศ ์ฤกษนนัทน์ [24]  ไดท้  ำกำรวิจยัเร่ือง “กำรปรับปรุงกระบวนกำรกระจำยสินคำ้ดว้ยแนวคิด
แบบลีนโดยแบบจ ำลองเคร่ืองหมำยกระบวนกำรธุรกิจ กรณีศึกษำ : อุตสำหกรรมกำรผลิตมอเตอร์
ไฟฟ้ำ” โดยงำนวิจยัน้ีเป็นกำรน ำแนวควำมคิดแบบลีนมำใชโ้ดยมุ่งเป้ำหมำยเพื่อกำรปรับปรุง กำรลด
ระยะเวลำ กำรลดตน้ทุน กำรเพิ่มควำมสำมำรถในกำรท ำก ำไร และกำรปรับปรุงคุณภำพ ในเร่ือง
คุณค่ำของงำนท่ีกระท ำในรูปแบบกำรจ ำลองกระบวนกำรทำงธุรกิจ จำกกำรวิเครำะห์กระบวนกำร
กระจำยสินค้ำด้วยกำรจ ำลองสถำนกำรณ์ โดยด ำเนินกำรในระยะเวลำ 1 ปี จำกระยะเวลำรอบ              
ของค ำสั่งซ้ือและระดบัสินคำ้คงคลงัเปรียบเทียบระหว่ำงสถำนะในปัจจุบนักบัสถำนะในอนำคตใน           
กำรประเมินพบวำ่เวลำน ำในกำรเติมเต็มค ำสั่งซ้ือสำมำรถลดลงไดถึ้ง 29.82 %, เวลำน ำสำมำรถลดลง 
29.82 %, เวลำกำรท ำงำนสำมำรถลดลง19.38 % เวลำรอคอยสำมำรถลดลง 89.17 % และตน้ทุน
สำมำรถลดลง 45.34 %  
 

ศิรศกัย เทพจิต [25]  ไดท้  ำกำรวิจยัเร่ือง “กำรประเมินกำรน ำ Lean Six Sigma ไปใชง้ำนดว้ยกำรสร้ำง
แบบจ ำลองพลวตัของระบบกรณีศึกษำ: โรงพยำบำล” วตัถุประสงคข์องงำนวจิยัน้ี คือศึกษำพฤติกรรม
ของระบบของกระบวนกำรให้บริกำรตรวจรักษำของโรงพยำบำล  โดยใช้ Lean Six Sigma                  
ในกำรปรับปรุงกระบวนกำร วิธีกำรวิจยั คือ จ ำลองสถำนกำรณ์เพื่อศึกษำกระบวนกำรให้บริกำร 
ตรวจรักษำของโรงพยำบำล และน ำกำรบูรณำกำรระบบกำรผลิตแบบลีน และกำรจดักำรคุณภำพแบบ 
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Six Sigma มำประยกุตใ์ชใ้นกระบวนกำรของโรงพยำบำล โดยผลจำกกำรจ ำลองสถำนกำรณ์สำมำรถ
ลดควำมสูญเสียได้ดงัน้ี คือระยะรอบกำรท ำงำนลดลง 57.4%  ประสิทธิภำพของพนักงำนเพิ่มข้ึน                                 
30.4 % คุณภำพของกำรใหบ้ริกำรเพิ่มข้ึน 120.7%  
 

พชัรินทร์ อุ่มเอมใจ [2] ได้ท ำกำรวิจยัเร่ือง “กำรบูรณำกำรลีนซิกซ์ซิกมำ และซีเอ็มเอ็มไอเขำ้สู่
วิสำหกิจโดยใช้แบบจ ำลองพลวตั กรณีศึกษำ: บริษทั สแปนชัน่ (ไทยแลนด์) จ  ำกดั” งำนวิจยัน้ีเป็น
กำรประยกุตร์วมแนวคิดลีนซิกซ์ซิกม่ำเขำ้กบัมำตรฐำนซีเอม็เอ็มไอ เพื่อท ำกำรตรวจประเมินวดัระดบั
ควำมสำมำรถขององคก์รจำกมำตรฐำนซีเอ็มเอ็มไอท่ีมี 5 ระดบั และกำรวดัส ำหรับกำรผลิตแบบลีน 
โดยใช้กำรจ ำลองระบบกำรผลิตขององค์กรอุตสำหกรรม ผลจำกกำรวิจัยพบว่ำองค์กรมีระดับ                
ควำม สำมำรถขององคก์รตำมมำตรฐำนCMMI   อยูท่ี่ระดบั 3  และ เวลำ สูญ เปล่ ำ ท่ีควรจะ มีกำร
ปรับปรุงมำกท่ีสุดคือ   เวลำสูญเปล่ำอนัเน่ืองมำจำกเคร่ืองจกัร ถึง 30.6%  รองลงมำคือเวลำสูญเปล่ำอนั
เน่ืองมำจำกพนกังำนคิดเป็น 29.98%   
 

มนัส ศรีสวสั, วฒันชยั ประสงค,์ ณฐำ คุปตษัเทียร [26] ไดท้  ำกำรวิจยัเร่ือง “กำรประยุกต์ระบบกำร
ผลิตแบบดึง มำใชใ้นอุตสำหกรรมผลิตหวัแก๊ส โดยหลกักำร Toyota Production System (TPS)” โดย
มุ่งเน้นท่ีจะลดปริมำณสินคำ้คงคลงัโดยกำรใช้ระบบคมับงัมำช่วยในกำรควบคุมกำรผลิต เป็นกำร
ประยุกต์ระบบกำรผลิตแบบดึงมำใช้ในอุตสำหกรรมผลิตหัวแก๊ส โดยใช้หลักกำรของ TOYOTA 
PRODUCTION SYSTEM เป็นหลกั ซ่ึงมุ่งเนน้ท่ีจะลดปริมำณสินคำ้คงคลงัโดยกำรใชร้ะบบคมับงัมำ
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