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(Reduce)

(Reuse)

(Recycle)

การลดการใช้

การน ามาใช้ซ ้า

การน ามาใช้ใหม่

บทที่ 4 ผลการศึกษาและวเิคราะห์ข้อมูล 
 
การศึกษาวิจยัน้ีเป็นการศึกษาระบบการผลิตแบบลีน และการผลิตท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้ม เพื่อท า
การบูรณาการ และน ารูปแบบการบูรณาการระบบการผลิตแบบลีนกับการผลิตท่ีเป็นมิตรต่อ
ส่ิงแวดลอ้มมาทดสอบในกระบวนการผลิตช้ินส่วนรถยนต ์แลว้น าผลการด าเนินการท่ีไดม้าวิเคราะห์
ผลการทดสอบ และสรุปผลการทดสอบ ผลการศึกษาวจิยัมีดงัน้ี 

 

4.1  ผลการศึกษา และบูรณาการระบบการผลติแบบลนีที่เป็นมิตรต่อส่ิงแวดล้อม 
ในกระบวนการผลติช้ินส่วนรถยนต์ 

 

4.1.1  ผลการบูรณาการรูปแบบหลกัการระบบการผลติแบบลนี ร่วมกบัการผลติที่เป็นมิตร
ต่อส่ิงแวดล้อม 
การศึกษาการระบบการผลิตแบบลีน และการผลิตท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้ม ได้น ามาบูรณาร่วมกนั
จดัท ารูปแบบระบบการผลิตแบบลีนท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้ม ดงัรูปท่ี 4.1 

 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที ่4.1 รูปแบบระบบการผลิตแบบลีนท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้ม 
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รูปแบบการบูรณาการระบบการผลิตแบบลีนท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้ม “Lean & Clean Production 
Model” ประกอบไปดว้ย 6 องคป์ระกอบหลกั ดงัน้ี คือ 
 1.  การระบุคุณค่าของสินคา้ หรือบริการ (Value Definition) การระบุคุณค่าของผลิตภณัฑ์ หรือ
บริการให้ได้ว่าคุณค่าของสินค้าท่ีผลิตมีคุณค่าอยู่ท่ีใด ตรงกับความต้องการของลูกค้าหรือไม่               
การระบุว่าสินคา้หรือบริการมีคุณค่าอยู่ท่ีใด มองในมุมของลูกคา้ ไม่ใช่มองจากมุมมองของผูผ้ลิต             
ซ่ึงจะท ำใหลู้กคำ้เกิดควำมพึงพอใจ   
 2.  การแสดงสายธารคุณค่า (Value Stream Anlysis) คือ การจดัท าแผนภาพสายธารคุณค่า                  
(Value Stream Mapping: VSM) เป็นการระบุกิจกรรมทั้งหมดตั้งแต่รับวตัถุดิบเขา้ ไปจนผลิตสินคา้ 
ส่งให้กับลูกค้า จะช่วยให้มองเห็นกระบวนการทั้งระบบ ช่วยในการค้นหาความสูญเปล่าความ              
สูญเปล่าไดง่้าย และใชก้ าหนดแนวทางการแกไ้ขไดด้ว้ย  
 3.  การไหลอย่างต่อเน่ือง (Flow) การท าให้คุณค่าเกิดการไหลอย่างต่อเน่ือง คือ การท าให้
สายการผลิตสามารถปฎิบติังานไดอ้ย่างต่อเน่ืองสม ่าเสมอ อย่าให้เคร่ืองจกัรว่างงาน อย่าขดัจงัหวะ   
การผลิต หากเคร่ืองจกัรเสียตอ้งแกไ้ขให้เร็วท่ีสุด ลดปริมาณการขนยา้ย ลดการเก็บงานเพื่อรอการ
ผลิต การจดัผงัโรงงานใหไ้หลต่อเน่ือง 
 4.  การผลิตแบบดึง/การผลิตทนัเวลาพอดี (Pull / Just in Time) การให้ลูกคา้เป็นผูดึ้งคุณค่าจาก
กระบวนการ คือ การท าการผลิตเม่ือลูกคา้มีความตอ้งการสินคา้นั้น และผลิตแค่เพียงพอกบัท่ีลูกคา้
ตอ้งการ โดยหมายถึงทั้งลูกคา้ภายใน และภายนอก ไม่ใช่การผลิตเพื่อเก็บ และรอการขาย ซ่ึงถือเป็น
ความสูญเปล่าชนิดหน่ึง ผลิตเม่ือลูกคา้ตอ้งการจริงๆ ไม่ใช่ผลิตตามแผนการผลิตของผูผ้ลิต หรือการ
ผลิตตามการพยากรณ์ของยอดขาย 
 5.  การสร้างความสมบูรณ์แบบ ลดความสูญเปล่าอย่างต่อเน่ือง (Perfection) หลงัจากท่ีเขา้
ใจความตอ้งการของลูกคา้ จดัท าผงัสายธารคุณค่า และให้ลูกคา้เป็นผูดึ้งงานแลว้ จะตอ้งพยายามเพิ่ม
คุณค่าใหก้บัสินคา้ และบริการอยา่งต่อเน่ือง รวมถึงการคน้หาความสูญเปล่าให้พบ และก าจดัออกไป
อยา่งต่อเน่ือง ตามแนวคิดของพีดีซีเอ (PDCA: Plan-Do-Check-Action) การไคเซ็น การลดความสูญ
เปล่า 
 6.  การลดการใช ้/ การน ากลบัมาใชซ้ ้ า / การน ากลบัมาใชใ้หม่ (Reduce / Reuse / Recycle)           
การจดัการปัจจยัการผลิตท่ีส่งผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม มีหลกัการจดัการ คือ การลดการใช ้(Reduce) 
คือการลดปริมาณของปัจจยัการผลิตท่ีกระทบต่อส่ิงแวดลอ้มท่ีหลกัก าเนิดให้นอ้ยท่ีสุด การน ากลบัมา
ใชซ้ ้ า (Reuse) การน าเศษซากท่ีเหลือจากการผลิตน ากลบัมาใชซ้ ้ าอีกคร้ัง และการน ากลบัมาใช้ใหม่ 
(Recycle) การน าเศษซากท่ีเหลือจากการผลิตกลบัมาใชใ้หม ่ในรูปแบบใหม ่
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 - ศึกษาการศึกษา และความ
   ตอ้งการของลูกคา้
- นโยบายขององค์กร
 - ศึกษารอบเวลาท างาน
 - ผงัสายการผลิต
 - เกบ็ขอ้มูลการผลิต

- แผนภาพสายธารคุณค่า
  ปัจจุบนั
- แผนภาพสายธารคุณค่า
  อนาคต
- เกบ็ขอ้มูลระยะเวลาจดัเกบ็
   สินคา้คงคลงั

- การปรับสมดุลยร์อบเวลา
  ท  างานของพนกังาน
 - ไคเซ็น
 - การวางผงัสายการผลิต
 - การปรับจ านวนพนกังาน
 - Frist In Frist Out

 

- คมับงั (Kanban)
 - การปรับเรียบการผลิต 
   (Heijunka)
 - ตูพ้กัคมับงั
 - ชั้นเรียงล าดบัคมับงัสั่งผลิต

 - มาตรฐานการท างาน (WI)
 - ไคเซ็น
 - การลดความสูญเปล่า
 - วงจรดิมม่ิง (P-D-C-A)

หลกัการระบบการผลติแบบลนีทีเ่ป็นมติรต่อส่ิงแวดล้อม
( Lean & Clean Model )

การระบุคุณค่า
( Value Definition)

การแสดง

สายธารคุณค่า
 ( Value Stream Analysis)

การไหล

อย่างต่อเน่ือง
 (Flow)

การผลติแบบดงึ/

ทันเวลาพอดี
 (Pull/Just In Time)

การสร้าง

ความสมบูรณ์แบบ
(Perfection)

การลดการใช้

 - การอนุรักษพ์ลงังาน
 - การลดการใช้สารเคมี
 - การลดวตัถุดิบการผลิต

การน ามาใช้ซ ้า การน ามาใช้ใหม่

 - การน าวตัถุดิบ,สารเคมี เศษ
   ซากท่ีเหลือมาใช้ผลิตซ ้า

  - การน าวตัถุดิบ,สารเคมี เศษ
   ซากท่ีเหลือมาใช้ใหม่ ใน  
   รูปแบบอ่ืนๆ

 - การประเมินด้านเทคนิคของปัญหา
 - การประเมินด้านเศษฐศาสตร์ของปัญหา
 - การประเมินความเป็นไปได้ทางด้านส่ิงแวดลอ้ม

( Reduce ) ( Reuse ) ( Recycle )

 - การประเมินสรุปผลเพ่ือคดัเลือกปัญหา
 - แผนภูมิพาเรโตแสดงล าดบัปัญหาส่ิงแวดลอ้ม

4.1.2  รูปแบบกระบวนการของหลกัการระบบการผลติแบบลนีที่เป็นมติรต่อส่ิงแวดล้อม 
จากการศึกษาและบูรณาการระบบการผลิตแบบลีนท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้ม ท่ีไดน้ ามาบูรณาร่วมกนั 
ผลของการจดัสร้างรูปแบบกระบวนการของหลกัการระบบการผลิตแบบลีนท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้ม 
ดงัรูปท่ี 4.2 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.2 รูปแบบกระบวนการของหลกัการระบบการผลิตแบบลีนท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้ม 
 

รูปแบบกระบวนการของหลักการระบบการผลิตแบบลีนท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดล้อม เร่ิมต้นจาก                
น าความตอ้งการของลูกคา้ และความตอ้งการขององค์กรมาเป็นตวัก าหนดเป้าหมาย และทิศทางใน
การด าเนินการตามหลกัการของระบบการผลิตแบบลีนท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดล้อม โดยในขั้นตอน           
การด าเนินการตามหลกัการของการผลิตแบบลีนท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้ม มีหลกัการด าเนินการดงัน้ี  

 

การระบุคุณค่า เป็นการน าเอาความตอ้งการของลูกคา้ และนโยบำยควำมตอ้งกำรขององค์กรมำระบุ
เป้ำหมำยกำรด ำเนินกำร เพื่อตอบสนองควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ และองค์กร โดยศึกษำกระบวนกำร
ท ำงำน เก็บขอ้มูลสภำพปัจจุบนั กำรวำงผงัสำยกำรผลิต ขอ้มูลกำรผลิต เพื่อให้รู้ว่ำกระบวนกำรใด          
เกิดคุณค่ำ และไม่สร้ำงคุณค่ำ หรือควำมสูญเปล่ำนั้นเอง  
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การแสดงสายธารคุณค่า คือ การจดัท าแผนภาพสายธารคุณค่าของกระบวนการสภาพปัจจุบนั และ
อนาคต เพื่อวิเคราะห์สภาพปัจจุบัน และก าหนดแนวทางการแก้ไข โดยใช้ข้อมูลการเก็บข้อมูล
ระยะเวลาการจดัเก็บสินคา้คงคลงั และการศึกษาการท างาน   
 

การไหลอย่างต่อเน่ือง คือ การท าให้เกิดการไหลอย่างต่อเน่ือง โดยใช้แผนสมดุลย์ของพนักงาน
ปฏิบติัการปัจจุบนั และอนาคต เพื่อใชใ้นการไคเซ็น ให้รอบเวลาการท างานสมดุลยก์นัของพนกังาน
แต่ละคน เพื่อใหก้ าหนดจ านวนพนกังานท่ีเหมาะสม และการวางผงัสายการผลิตใหม่ 

 

การผลิตแบบดึง/การผลิตทนัเวลาพอดี คือ การด าเนินการระบบการผลิตแบบพลกัให้เป็นแบบดึง           
โดยการเดินระบบคมับงั เพื่อไม่ให้มีการจดัเก็บสินคา้คงคลงัมากเกินไป ผลิตเฉพาะท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
หรือผลิตทนัเวลาท่ีลูกคา้ตอ้งการพอดี 

 

การสร้างความสมบูรณ์แบบ คือ หลงัจากการด าเนินการตามหลกัต่างๆแลว้ การสร้างความสมบูรณ์คือ
การคน้หา ลดความสูญเปล่าอยา่งต่อเน่ือง โดยการไคเซ็น และคงไวซ่ึ้งมาตรฐานท่ีไดด้ าเนินการตาม
หลกัการต่างๆ โดยการจดัท าขอ้ก าหนดคู่มือการปฏิบติังาน เพื่อใหเ้กิดความสมบูรณ์แบบในระบบการ
ผลิตแบบลีนท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้ม 

 

หลักการจัดการด้านส่ิงแวดล้อม จะเร่ิมด้วยการประเมินปัญหาด้านเทคนิค เศรษฐศาสตร์ และ
ส่ิงแวดลอ้ม เพื่อน ามาสรุปคดัเลือกปัญหาในการแกไ้ข โดยหลกัดงัน้ี  
 1. การลดการใช้ โดยการลดการใชท่ี้แหล่งก าเนิดโดยใช้หลกัการการอนุรักษณ์พลงังาน และ
การลดการใชส้ารเคมี วตัถุดิบการผลิต  
 2. การน ากลบัมาใชซ้ ้ าใชห้ลกัการน าเอาเศษซากวตัถุดิบ สารเคมี ท่ีเหลือจากการผลิต กลบัมา
ผลิตซ ้ าในกระบวนการ  
 3. การน ากลบัมาใช้ใหม่ใช้หลกัการน าเอาเศษซากวตัถุดิบ สารเคมี ท่ีเหลือการผลิต กลบัมา
ผลิตใหม่ หรือแปรรูปใชป้ระโยชน์ในรูปแบบอ่ืนต่อไป  
 

4.2  ผลการทดสอบน ารูปแบบกระบวนของหลกัการระบบการผลติแบบลนีที่เป็น
มิตรต่อส่ิงแวดล้อมไปด าเนินการในกระบวนผลติช้ินส่วนรถยนต์  

หลงัจากบูรณาการระบบการผลิตแบบลีนร่วมกบัการผลิตท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้ม และจดัท ารูปแบบ
กระบวนการของหลกัการระบบการผลิตแบบลีนท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดล้อมแล้ว จะน ารูปแบบของ
หลกัการระบบการผลิตแบบลีนท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดล้อม (Lean & Clean Model) มาทดสอบ
ด าเนินการในกระบวนการผลิตช้ินส่วนรถยนต ์แลว้น าผลท่ีไดจ้ากการด าเนินการเปรียบเทียบผลก่อน
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การด าเนินการ และหลงัการด าเนินการ วิเคราะห์ผลการทดสอบรูปแบบกระบวนการของหลกัการ
ระบบการผลิตแบบลีนท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้มแลว้ และสรุปผลการด าเนินการ  

 

4.2.1  ผลการส ารวศศึกษาสาาปปัศศบบัน  
ด าเนินการเก็บขอ้มูลสภาพปัจจุบนัของกระบวนการผลิต และขอ้มูลด้านส่ิงแวดล้อม เพื่อน าไปใช้
วิเคราะห์ข้อมูล และก าหนดเป้าหมายก่อนการด าเนินการ โดยช้ินส่วนรถยนต์ท่ี เราเลือกมา
ท าการศึกษา คือ ช้ินงานบานพบัฝากระโปรงหนา้รถยนต ์ดงัแสดงในรูปท่ี 4.2 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.2 แสดงลกัษณะผลิตภณัฑบ์านพบัฝากระโปรงหนา้รถยนต์ 
 

 1.  ผลการเก็บขอ้มูลผงัสายการผลิตก่อนการการด าเนินการ เร่ิมตน้เก็บขอ้มูลด้วยการเขียน           
ผงัสายการผลิต (Layout Line) เพื่อศึกษาลกัษณะการไหลของกระบวนการ โดยรายละเอียดจะตอ้ง
ระบุช่ือขั้นตอนการท างาน, การจดัวางเคร่ืองจกัรอุปกรณ์, จุดวางสต๊อกช้ินงาน และจ านวนพนกังาน  
ท่ีใชปั้จจุบนั ดงัรูป 4.3 
 
 
 
 

ผลติภณัฑ์บานพับฝากระโปรงหน้ารถยนต์

(Hinge Ass'y Hood)

1. แขนบานพบั (Arm Hinge)

2. ฐานบานพบั (Base Hinge)

3. สลัก (Pin)

4. แผ่นรอง (Pad)
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Bend Pad Ass'y

Caulking

Bend Pad Ass'y

Stock Part

In Process

F/G Part
IN OUT

 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.3   ผงัสายการประกอบช้ินงานบานพบัฝากระโปรงหนา้รถยนตปั์จจุบนั 
 

 2.  ผลการเก็บขอ้มูลรอบเวลาขั้นตอนการท างานก่อนการด าเนินการ ท าการศึกษาจบัเวลารอบ
เวลาการท างาน (Cycle Time) ของแต่ขั้นตอนของการประกอบช้ินงานบานพบัฝากระโปรงหน้า
รถยนตปั์จจุบนั โดยจบัเวลาแต่ละขั้นตอน 8 รอบ แลว้หาเวลาเฉล่ียออกมาโดยเวลาเฉล่ียท่ีไดถ้า้เศษ
มากกว่า 0.5 ให้ท าการปัดข้ึน เพื่อหาเวลามาตรฐานของแต่ละขั้นตอนในปัจจุบนัในแต่ละขั้นตอน        
การผลิต ดงัตารางท่ี 4.1, ตารางท่ี 4.2 และตารางท่ี 4.3 
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ตารางที ่4.1 ตารางจบัเวลารอบการผลิตของขั้นตอนการประกอบสลกัก่อนการด าเนินการ  
 

                     Process to Monitor : Caulking Assembly   Recorder  : Mr.Thongchai 

 Station : Hinge ass'y , Hood RH/LH   Set Up Time : - MIN. 

Step 
No. 

Operator 
No. 

Work Element 
Cycle  

Average Final 
1 2 3 4 5 6 7 8 

1 1 หยบิBRK'T ใส่ JIG กดปุ่มล็อค 4.7 5.8 3.6 5.2 5.5 4.8 4.4 3.9 4.7 5 
2 1 หยบิ ARM ทาจาระบี และใส่ลง JIG กดปุ่มล็อค 5.7 4.8 3.7 3.9 6.5 5.9 4.7 6.7 5.2 5 
3 1 หยบิ PIN ใส่ JIG กดปุ่มล็อค 4.3 3.6 3.8 2.9 4.2 3 3.7 4.5 3.8 3 
4 1 กดปุ่มท าการย  ้าหวั PIN 2.5 3 3.1 2.8 2.4 2.7 3 3.2 2.8 3 
5 1 หยบิช้ินงานออกจาก JIG 3.3 2.9 3 2.6 3.2 2.6 2.8 3.1 2.9 3 
6 1 ตรวจเช็คช้ินงานวางลง Box 4.5 3.8 4.7 3 3.7 3.7 3.8 3.7 3.9 4 

CYCLE TIME (Sec.) 23 

64 



 81 
 

ตารางที ่4.2 ตารางจบัเวลารอบการผลิตของขั้นตอนการดดัก่อนการด าเนินการ 
 

                        Process to Monitor : Bend Recorder  : Mr.Thongchai 

 Station : Hinge ass'y , Hood RH/LH   Set Up Time : - MIN. 

Step 
No. 

Operator 
No. 

Work Element 
Cycle 

Average Final 
1 2 3 4 5 6 7 8 

1 2 หยบิช้ินงานใส่ JIG ล็อก 4 3.3 3.6 3.2 2.8 3.5 2.5 3.1 3.3 3 

2 2 ดดัช้ินงานใหต้รงต าแหน่ง 10.2 9.5 11 12.3 8.5 9.5 8.7 11.8 10.2 10 

3 2 หยบิช้ินงานออกจาก JIG 2.1 2.2 2 1.9 1.5 1.8 1.9 2 1.9 2 

4 2 ลา้งช้ินงานดว้ยทินเนอร์    4.4 4.2 4.3 4.5 4.2 4.1 4.2 4.3 4.3 4 

5 2 ตรวจจุดเช็ค  และ มาร์คสี 7 จุด    6.2 5.7 5.8 6.5 4.9 5.4 6 5.4 5.7 6 

6 2 วางช้ินงานลง Box 2.9 3.2 3.5 3 2.7 2.8 2.9 2.5 2.9 3 

CYCLE TIME (Sec.) 28 
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ตารางที ่4.3 ตารางจบัเวลารอบการผลิตของขั้นตอนการติดแผน่รองก่อนการด าเนินการ 
 

                               Process to Monitor : Pad Assembly Recorder  : Mr.Thongchai   

 Station : Hinge ass'y , Hood RH/LH   Set Up Time : - MIN   

Step 
No. 

Operator 
No. 

Work Element 
Cycle 

Average Final 
1 2 3 4 5 6 7 8 

1 3 หยบิช้ินงานข้ึนมาทากาว  4  จุด 4.8 5.2 5.7 6.2 4.5 4.9 5.3 4.6 5.2 5 

2 3 ติด PAD 2 ช้ิน 5.6 6.5 5.1 4.7 6.8 5.6 4.8 6.5 5.7 6 

3 3 หยบิ PIN กด PAD 2 จุด 6.1 5.5 4.9 6.5 5.3 4.8 6.4 6.7 5.8 6 

4 3 ตรวจเช็ค  และ มาร์คสี 6.4 5.8 6.2 4.5 5.8 6.7 5.5 5 5.7 6 

5 3 PACKING 4.3 3.9 3.8 4.1 4.9 3.5 4.3 3.7 4.1 4 

CYCLE TIME (Sec.) 27 

66 
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จากตารางดังกล่าวเราจะได้รอบเวลาการท างานดังน้ี ขั้นตอนท่ี1 การประกอบสลักมีรอบเวลา                 
การท างาน = 23 วินาที ดงัตารางท่ี 4.1 ส่วนขั้นตอนท่ี 2 การดดั มีรอบเวลาการท างาน = 28 วินาที 
ตารางท่ี 4.2 และขั้นตอนท่ี 3 การติดแผน่รอง มีรอบเวลาการท างาน = 27 วนิาที ตารางท่ี 4.3 
 3. ผลการเก็บขอ้มูลระยะเวลาการจดัเก็บสินคา้คงคลงัก่อนการด าเนินการ ท าการเก็บขอ้มูลการ
จดัเก็บสินคา้คงคลงัทั้งกระบวนการผลิตของช้ินงานบานพบัฝากระโปรงหนา้รถยนต์ ตั้งแต่รับวตัถุดิบ
จนถึงผลิตเป็นช้ินงานส่งลูกค้า ว่ามีจ  านวนการจดัเก็บสินคา้คงคลังไวจ้  านวนเท่าไหร่ เก็บข้อมูล
จ านวน 30 ขอ้มูลโดยเก็บวนัละคร้ัง ท าการแปลงขอ้มูลจากจ านวนช้ินงานท่ีจดัเก็บ มาเป็นจ านวนวนัท่ี
สามารถใช้ส่งลูกคา้ได้ เราจะได้ระยะเวลาการจดัเก็บช้ินงานในแต่ละแผนกเป็นจ านวนวนัออกมา 
ตารางเก็บขอ้มูลแสดงในตารางท่ี ก.1 
 4.  ผลการเก็บขอ้มูลการผลิตของสายการผลิตก่อนการด าเนินการ ท าเก็บขอ้มูลการผลิตต่างๆ
ของสายการผลิตช้ินงานบานพบัฝากระโปรงหน้ารถยนต์ โดยจะมีรายละเอียดท่ีท าการเก็บขอ้มูล คือ 
เวลาท างาน (Working Time), เวลาสูญเสีย (Loss Time), ปริมาณการผลิต, จ านวนพนกังานท่ีใช ้แลว้
น าข้อมูลมาค านวณหาจ านวนช้ินงานท่ีผลิตได้ต่อคนต่อชั่วโมงออกมา ตารางเก็บข้อมูลแสดงใน
ตารางท่ี ก.2 
 5.  ผลการเก็บขอ้มูลดา้นส่ิงแวดล้อมก่อนการด าเนินการ เก็บขอ้มูลก่อนการด าเนินการของ
ปัญหาด้านส่ิงแวดล้อมของกระบวนการผลิตบานพบัฝากระโปร่งรถยนต์ เพื่อใช้ในการวิเคราะห์
ขอ้มูลคดัเลือกปัญหาในการด าเนินการ โดยการเก็บขอ้มูลปัญหามี 5 ปัญหาดงัน้ี 
   5.1 เก็บขอ้มูลการใช้พลงังานไฟฟ้าของกระบวนการผลิตช้ินงานบานพบัฝากระโปรง
หนา้รถยนต ์โดยการติดตั้งมิเตอร์วดัการใชพ้ลงังานของสายการผลิตช้ินงานบานพบัฝากระโปรงหนา้
รถยนต์ โดยวดัรวมเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ทุกอย่างท่ีใช้ไฟฟ้ามีดงัน้ี 1. เคร่ืองย  ้าสลกั  2. หลอดไฟ                   
3. พดัลม ท าการบนัทึกค่ามิเตอร์ก่อน และหลงัท าการผลิต จะได้หน่วยไฟฟ้าท่ีใช้ออกมา แสดง            
ในตารางท่ี ก.3 
  5.2  เก็บข้อมูลการใช้จาระบีของกระบวนการผลิตช้ินงานบานพบัฝากระโปรงหน้า
รถยนต์ จะท าการชัง่น ้ าหนกัท่ีใชไ้ปในแต่ละวนัว่าลดลงไปเท่าไร ท าการบนัทึกชัง่น ้ าหนกัของก่อน 
และหลงัท าการผลิตในแต่แต่ละวนัโดยเคร่ืองชัง่ดิจิตอล ก็จะไดค้่าอตัราการใชใ้นแต่ละวนั แสดงใน                
ตารางท่ี ก.4 
  5.3   เก็บขอ้มูลการใช้ทินเนอร์ของกระบวนการผลิตช้ินงานบานพบัฝากระโปรงหน้า
รถยนต์ จะท าการชัง่น ้ าหนกัท่ีใชไ้ปในแต่ละวนัว่าลดลงไปเท่าไร ท าการบนัทึกชัง่น ้ าหนกัของก่อน 
และหลงัท าการผลิตในแต่แต่ละวนัโดยเคร่ืองชัง่ดิจิตอล ก็จะไดค้่าอตัราการใชใ้นแต่ละวนั แสดงใน
ตารางท่ี ก.5 
  5.4  เก็บขอ้มูลการใช้สีมาร์คช้ินงานของกระบวนการผลิตช้ินงานบานพบัฝากระโปรง
หน้ารถยนต์ จะท าการชัง่น ้ าหนกัท่ีใช้ไปในแต่ละวนัว่าลดลงไปเท่าไร ท าการบนัทึกชัง่น ้ าหนกัของ
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ก่อน และหลังท าการผลิตในแต่แต่ละวนัโดยเคร่ืองชั่งดิจิตอล ก็จะได้ค่าอตัราการใช้ในแต่ละวนั 
แสดงในตารางท่ี ก.6 
  5.5   เก็บขอ้มูลการใช้กาวติดแผ่นรองของกระบวนการผลิตช้ินงานบานพบัฝากระโปรง
หน้ารถยนต์ จะท าการชัง่น ้ าหนกัท่ีใช้ไปในแต่ละวนัว่าลดลงไปเท่าไร ท าการบนัทึกชัง่น ้ าหนกัของ
ก่อน และหลังท าการผลิตในแต่แต่ละวนัโดยเคร่ืองชั่งดิจิตอล ก็จะได้ค่าอตัราการใช้ในแต่ละวนั 
แสดงในตารางท่ี ก.7 
 

สรุปขอ้มูลอตัราการใชปั้จจยัในการผลิตท่ีเป็นปัญหาดา้นส่ิงแวดลอ้ม คือ 1.ไฟฟ้า, 2.จาระบี, 3.ทิน
เนอร์, 4.สีมาร์คช้ินงาน และ 5.กาวติดแผน่รอง จากตารางเก็บขอ้มูลท่ี ก.3, ก.4, ก.5, ก.6 และก.7 วา่มี
ค่าเฉล่ีย และค่าดีท่ีสุดเท่าไหร่ พร้อมสรุปราคาต่อหน่วย ดงัตารางท่ี 4.4  
 

ตารางที ่4.4 ตารางสรุปขอ้มูลอตัราการใชปั้จจยัในการผลิตท่ีเป็นปัญหา 
 

ล าดบั ปัญหา 
หน่วยต่อหน่วย อตัราการใช้ 

หน่วย 
ราคา 

ผลติาัณฑ์ ค่าเฉลีย่ 
ค่าทีด่ี
ทีส่บด 

(บาทต่อหน่วย) 

1 ไฟฟ้า Kwh ต่อช้ิน 0.021 0.016 kwh 3.5 

2 จาระบี กรัมต่อช้ิน 0.36  0.32 ก.ก. 1,267 

3 ทินเนอร์ กรัมต่อช้ิน 0.37 0.35 2.7 ลิตร 120 

4 สีมาร์คช้ินงาน กรัมต่อช้ิน 0.023 0.022 90 กรัม 210 
5 กาวติดแผน่รอง กรัมต่อช้ิน 0.018 0.015 50 กรัม 160 

 

 

 

4.2.2  ผลการวเิคราะห์ข้อมูลสาาปปัศศบบัน  
น าขอ้มูลก่อนการด าเนินการมาวิเคราะห์ด้วยเคร่ืองมือต่างๆของลีน และเทคโนโลยีสะอาด เพื่อหา
ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต และปัญหาส่ิงแวดลอ้ม พร้อมทั้งก าหนดเป้าหมายในการแกไ้ข
ด าเนินการ 
 1.  ผลการวิเคราะสภาพปัจจุบนัดว้ยแผนภาพสายธารคุณค่า จากขอ้มูลกระบวนการผลิตท่ีเรา
เก็บมาจากตารางท่ี 4.1, 4.2, 4.3, ก.1 และ ก.2 จะน ามาวิเคราะห์ขอ้มูลดว้ยการเขียนแผนภาพสายธาร
คุณค่าปัจจุบนั โดยแผนภาพดงักล่าวจะแสดงการไหลของกระบวนการผลิต ตั้งแต่วตัถุดิบจนผลิต
ช้ินงานส่งมอบสินค้าให้ลูกค้า ช่วยให้เราค้นหาความสูญเปล่าได้ง่ายข้ึน เช่น กระบวนการผลิต              
เป็นระบบพลัก หรือระบบดึง โดยแผนภาพน้ีจะท าให้ง่ายต่อการวิเคราะห์หาจุดสูญเปล่าต่างๆ 
โดยเฉพาะระยะเวลาในการจดัเก็บสินคา้คงคลงัจุดต่างๆมีมากเกินความจ าเป็นหรือไม่ เพื่อด าเนินการ
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กระบวนการผลิตให้มีระยะเวลาการจดัเก็บสินคา้คงคลงัให้น้อยท่ีสุด โดยการเขียนแผนภาพจะใช้  
สัญลกัษญต่์างๆจากบทท่ี 2 ตารางท่ี2.1, 2.2, 2.3 ดงัรูปท่ี 4.4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.4 แผนภาพสายธารคุณค่าปัจจุบนัของกระบวนการผลิตบานพบัฝากระโปรงหนา้รถยนต์ 
 

จาก รูปท่ี 4.4 แผนภาพสายธารคุณค่าปัจจุบนั เม่ือท าการวิเคราะห์จะพบวา่ แผนกจดัเก็บช้ินส่วนยอ่ย
ประกอบ (PC STORE) เป็นจุดแรกท่ีรับวตัถุดิบปัจจุบนัจะมีการจดัเก็บสินคา้คงคลงัเฉล่ีย 4 วนั และ
สายการผลิตมีขั้นตอนการประกอบ คือ การประกอบสลกั มีรอบเวลาในการผลิตเฉล่ีย 23 วินาทีต่อช้ิน 
แลว้มีการสตอ๊ก (Stock) ช้ินงานอีก 2 วนัก่อนส่งต่อไปขั้นตอนการดดั และติดแผน่รอง ซ่ึงมีรอบเวลา
การท างานเฉล่ีย 28 วนิาที และ27 วนิาที ก่อนท่ีจะถูกส่งไปยงัแผนกคลงัสินคา้ส าเร็จรูป (Store F/G) ท่ี
มีการจดัเก็บช้ินงานคงคลงัเฉล่ียอีก 4 วนั พบว่าระบบการผลิตเป็นระบบพลกั แต่ละแผนกไม่รู้ว่า
จะตอ้งส่งช้ินงานวนัละเท่าไร ต่างคนต่างท างานของตนให้ไดม้ากท่ีสุด ระยะเวลาการจดัเก็บสินคา้คง
คลงัเฉล่ียรวมอยูท่ี่ 10 วนั และอีก 78 วนิาที มีการจดัเก็บช้ินงานเกินความจ าเป็น  
 2. ผลการวิเคราะห์สภาพปัจจุบนัด้วยแผนภูมิสมดุลย์ของพนักงานปฏิบติัการ การศึกษา
วเิคราะห์ของสมดุลยข์องพนกังานปฏิบติัการ รอบเวลาการท างานของพนกังานแต่ละคน และจ านวน
พนกังานท่ีใช ้โดยใชข้อ้มูลรอบเวลาการท างานแต่ละขั้นตอนจากตารางท่ี 4.1, 4.2 และ 4.3 น ามาเขียน
แผนภูมิสมดุลย์ของพนักงานปฏิบัติการ  เพื่อแสดงภาระการท างานของพนักงานแต่ละคน                            
มาเปรียบเทียบกับเวลาแท็ค (Takt Time) แล้วเขียนแผนภูมิสมดุลย์ของพนักงานปฏิบัติการ
สถานะปัจจุบนัออก เพื่อใชว้เิคราะห์หาแนวทางด าเนินการต่อไป 
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สูตรในการค านวณหาเวลาแทค็ หาไดด้งัน้ี คือ 
                ค่าเวลาแทค็  =   จ  านวนเวลาท างานต่อวนั /  ยอดผลิตท่ีตอ้งการต่อวนั 
จากตารางท่ี ก.1 ความตอ้งการช้ินงานในการส่งลุกคา้เฉล่ียต่อวนั = 1,098 ช้ินต่อวนั 
             ดงันั้น   ค่าเวลาแทค็     =    470  นาทีต่อวนั  /  1,098  ช้ินต่อวนั 
                                                =    0.42 นาที/ช้ิน หรือ 25 วนิาที/ช้ิน   
น าขอ้มูลรอบเวลาการท างานจากตารางท่ี 4.1, 4.2 และ4.3 มาเขียนเป็นแผนภูมิสมดุลยข์องพนกังาน
ปฏิบติัการปัจจุบนัเปรียบเทียบกบัเวลาแทค็ออกมาไดด้งัรูปท่ี 4.5 
 

 
  
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.5 แผนภูมิสมดุลยข์องพนกังานปฏิบติัการปัจจุบนั 
 

จาก รูปท่ี 4.5  แผนภูมิสมดุลยข์องพนกังานปฏิบติัการปัจจุบนั เม่ือท าการเปรียบเทียบรอบเวลาการ
ท างานกบัเวลาแท็ค ท่ีค  านวณได ้25 วินาที จะเห็นไดว้า่ขั้นตอนการดดั และติดแผน่รอง มีรอบเวลา
การผลิต ท่ี 28 วนิาที และ 27 วนิาที ซ่ึงมากกวา่เวลาแทค็ท่ีค านวณได ้ซ่ึงหมายความวา่ 2 ขั้นตอนน้ีไม่
สามารถผลิตไดท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้ ดงันั้นทางสายการผลิตจึงไดใ้ชพ้นกังานขั้นตอนละ            
2 คน เพื่อช่วยกนัประกอบในขั้นตอนน้ี ท าใหใ้ชค้นมากเกินไป โดยรวมทั้งหมดใชพ้นกังานถึง 5 คน 
 3.  ผลการวเิคราะห์สภาพปัจจุบนัปัญหาส่ิงแวดลอ้ม การวเิคราะห์ขอ้มูลปัญหาดา้นส่ิงแวดลอ้ม 
จากตารางสรุปขอ้มูลปัญหาดา้นส่ิงแวดลอ้มท่ีเก็บมาจากตารางท่ี 4.4 เราจะน ามาท าการวิเคราะห์เพื่อ

1.หยิบ BRK'T ใส่ JIG กดปุ่มลอ็ค 5 1.หยิบช้ินงานใส่ JIG  ลอ็ก 3 1.หยิบช้ินงานข้ึนมาทากาว 2  จุด 5

2.หยิบ ARM ใส่ JIG กดปุ่มลอ็ค 5 2.ดดัช้ินงานใหต้รงต าแหน่ง 10 2.ติดแผน่รอง 2 ช้ิน 6

3.หยิบ PIN ใส่ JIG กดปุ่มลอ็ค 3 3.หยิบช้ินงานออกจาก JIG 2 3.กดแผน่รอง 2 จุด 6

4.กดปุ่มท าการย  ้าหวั PIN 3 4.ลา้งช้ินงานดว้ยทินเนอร์ 4 4.ตรวจเช็ค  และ มาร์คสี 6

5.หยิบช้ินงานออกจาก JIG 3 5.ตรวจจุดเช็ค  และ มาร์คสี 6 5.บรรจุช้ินลงภาชนะ 4

6.ตรวจเช็คช้ินงานวางลง Box 4 6.วางช้ินงานลงภาชนะ 3

รวมเวลา 23 รวมเวลา 28 รวมเวลา 27

สภานะการท างานปจัจบุนั

รอบเวลารวม = 78 วนิาที
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คดัเลือกปัญหาท่ีจะน ามาด าเนินการ โดยมีการใชท้รัพยากรในการผลิตหลกัมี 5 ปัจจยัท่ีเป็นปัญหา คือ 
1.ไฟฟ้า, 2.จาระบี, 3.ทินเนอร์, 4.สีมาร์คช้ินงาน และ 5.กาวติดแผ่นรอง เพื่อท าการประเมินความ
เป็นไปได้ด้านเทคนิค, ทางด้านเศรษฐศาสตร์ และด้านส่ิงแวดล้อม แล้วท าการสรุปปัญหา และ
คดัเลือกปัญหาเพื่อน ามาท าการด าเนินการแก้ไข เพื่อให้ได้ปัญหาท่ีเหมาะสมควรแก่การน ามา
ด าเนินการด าเนินการ โดยการประเมินปัญหามีรายละเอียดต่อไปน้ี 
  3.1  การประเมินความเป็นไปไดท้างดา้นเทคนิค คือการให้คะแนนในส่วนของดา้นเทคนิค
ตามความยากง่ายในการด าเนินการแกไ้ข รวมทั้งระยะในการแกไ้ข มีคะแนน 1 ถึง 3 ถา้ใดท่ีเราสนใจ
แกไ้ดง่้ายจะใหค้ะแนนสูง แสดงรายละเอียดในตารางท่ี 4.5 
 
ตารางที ่4.5 ผลการประเมินดา้นเทคนิคของปัญหา 
 

ปัญหา 
หน่วยต่อหน่วย 

ค่าเฉลีย่ ค่าทีด่ทีีส่บด 
ค่าเปอร์เซ็นต์ 

คะแนน 
ผลติาัณฑ์ ความเป็นไปได้ 

ไฟฟ้า kWh ต่อช้ิน 0.021 0.016 31.3 3 
จาระบี กรัมต่อช้ิน 0.36 0.32 12.5 2 
ทินเนอร์ กรัมต่อช้ิน 0.37 0.35 5.7 1 
สีมาร์คช้ินงาน กรัมต่อช้ิน 0.023 0.022 4.5 1 
กาวติดแผน่รอง กรัมต่อช้ิน 0.018 0.017 5.9 1 

 

เกณฑก์ารใหค้ะแนน :  ค่าเปอร์ความเป็นไปไดร้ะหวา่ง 0%-10% คะแนน เท่ากบั 1                                                                                    
ค่าเปอร์ความเป็นไปไดร้ะหวา่ง 11%-30% คะแนน เท่ากบั 2                                                                       
ค่าเปอร์ความเป็นไปไดม้ากกวา่ 30% คะแนน เท่ากบั 3 

 

  3.2 การประเมินความเป็นไปไดท้างดา้นเศรษฐศาสตร์ คือ การให้คะแนนในส่วนของดา้น
เศรษฐศาสตร์ ตามความสามารถในการลดค่าใชจ่้ายลงไดเ้ท่าไหร่ โดยการน าราคาต่อหน่วยของการใช้
ทรัพยากรในตารางท่ี 4.4 และปริมาณการผลิตเฉล่ียจากตารางท่ี ก.2 มาวเิคราะห์ประเมินเทียบราคาต่อ
หน่วย โดยคิดเป็นร้อยละท่ีสามารถประหยดัได้ออกมา โดยให้คะแนน 1 ถึง 3 ถา้ใดท่ีลดค่าใชจ่้าย
ไดม้ากจะประเมินคะแนนใหสู้ง แสดงรายละเอียดในตารางท่ี 4.6 
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ตารางที ่4.6 ผลการประเมินดา้นเศษฐศาสตร์ของปัญหา 
 

ปัญหา หน่วย 
ราคา เปอร์เซ็นต์ 

คะแนน 
(บาทต่อหน่วย) ความเป็นไปได้ 

ไฟฟ้า kWh   3.5 45.00% 3 
จาระบี ก.ก. 1,267 25.00% 2 
ทินเนอร์ 2.7 ลิตร 120 20.00% 2 
สีมาร์คช้ินงาน 90 กรัม 210 3 % 1 
กาวติดแผน่รอง 50 กรัม 160 5 % 1 

 

เกณฑก์ารใหค้ะแนน :  ค่าเปอร์ความเป็นไปไดร้ะหวา่ง 0%-10% คะแนน เท่ากบั 1                                                                                
ค่าเปอร์ความเป็นไปไดร้ะหวา่ง 11%-30% คะแนน เท่ากบั 2                                                                       
ค่าเปอร์ความเป็นไปไดม้ากกวา่ 30% คะแนน เท่ากบั 3 

 

  3.3 การประเมินความเป็นไปได้ทางดา้นส่ิงแวดล้อม คือ แนวทางในการประเมินความ
เป็นไปไดท้างดา้นส่ิงแวดลอ้ม จะวิเคราะห์โดยใชข้อ้มูลปริมาณการใชร้ายปีโดยวิเคราะห์ให้คะแนน
แยกเป็น 3 ย่อย คือ ปริมาณ (Quantity) ผลกระทบ (Effect) และการแพร่กระจาย (Distribution)           
โดยให้คะแนนท่ี 1 ถึง 3 คะแนน แลว้ท าการหาผลรวมน ามาเทียบกบัเกณฑ์การวิเคราะห์ ว่าอยูใ่น
เกณฑใ์ดแลว้ใหค้ะแนนตามนั้น เราจะเห็นวา่ปัญหาใดท่ีส่งผลกรทบต่อส่ิงแวดลอ้มมากท่ีสุด ดงัแสดง
ในตารางท่ี 4.7 
 

ตารางที ่4.7 ผลการประเมินความเป็นไปไดท้างดา้นส่ิงแวดลอ้ม 
 

รายการ Q E D ผลรวม คะแนน 

ไฟฟ้า 3 3 3 9 3 
จาระบี 2 3 2 7 2 
ทินเนอร์ 3 3 2 8 2 
สีมาร์คช้ินงาน 1 1 1 3 1 
กาวติดแผน่รอง 2 2 1 5 2 

 

เกณฑก์ารใหค้ะแนน :  ผลรวม Q*E*D อยูร่ะหวา่ง 1-4  คะแนน เท่ากบั 1                                                                              
ผลรวม Q*E*D อยูร่ะหวา่ง 5-8 คะแนน เท่ากบั 2                                                                       
ผลรวม Q*E*D อยูร่ะหวา่ง 9-12 คะแนน เท่ากบั 3 
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  3.4 ท าการสรุปปัญหา และคดัเลือกปัญหาท่ีจะท าการด าเนินการ คือ เม่ือท าการวิเคราะห์
ทั้ง 3  เรียบร้อยแลว้ เราจะท าการสรุปการคดัเลือกปัญหาโดยการน าผลการวิเคราะห์ทั้ง3 มาพิจารณา
ร่วมกันโดยให้คะแนนความส าคญัตวัถ่วงน ้ าหนักของแต่ละปัญหา  โดยให้ความส าคญัต่อความ
เป็นไปไดด้า้นเศรษฐศาสตร์มากท่ีสุด คือ 3 ดา้นเทคนิคและดา้นส่ิงแวดลอ้มมีความส าคญัรองลงมา 
คือ 2 และ 1 ตามล าดบั เอาคะแนนจากผลการวิเคราะห์ทั้ง 3  คูณตวัถ่วงน ้ าหนกัแลว้หาผลรวม ท าการ
เรียงล าดบัปัญหา เพื่อใชใ้นการคดัเลือกปัญหาต่อไป ดงัแสดงในตารางท่ี 4.8        
                                       
ตารางที ่4.8 สรุปผลการประเมินเพื่อคดัเลือกปัญหา 
 

ปัญหา 
เทคนิค เศรษฐศาสตร์ ส่ิงแวดล้อม 

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

ไฟฟ้า 3 2 3 3 3 1 18 1 
จาระบี 2 2 2 3 2 1 12 2 
ทินเนอร์ 1 2 2 3 2 1 10 3 
สีมาร์คช้ินงาน 1 2 1 3 1 1 6 5 
กาวติดแผน่รอง 1 2 1 3 2 1 7 4 

 
จดัท าแผนภูมิพาเรโตช่วยในการพิจารณาเลือกปัญหา เพื่อเรียงล าดบัปัญหาให้ชดัเจน จากแผนภูมิพา
เรโตเราไดท้  าการเลือก 3 ปัญหาแรกมาท าการด าเนินการแกไ้ขซ่ึงมีเปอร์เซ็นตร์วมกนั 72% คือ ไฟฟ้า, 
จาระบี และทินเนอร์ ดงัแสดงในรูปท่ี 4.6 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที ่4.6 แผนภูมิพาเรโตแสดงล าดบัปัญหาส่ิงแวดลอ้ม 
 

แผนภมูพิาเรโตแสดงประเด็นปญัหาสิง่แวดลอ้ม
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ระยะเวลาการจดัเก็บสนิคา้คงคลงั

7.5

10

ก่อน เป้าหมาย

วนั

 25%

ประสทิธภิาพการผลติ

29

33

กอ่น เป้าหมาย

ชิน้/คน

ตอ่ช ัว่โมง

 15%

 4.  ผลการก าหนดเป้าหมายก่อนท าการด าเนินการ  
 4.1 ก าหนดเป้าหมายการลดระยะเวลาการการจัดเก็บสินค้าคงคลัง ก่อนด าเนินการ                   

มีระยะเวลาการจดัเก็บสินคา้คงคลงัเฉล่ียรวม 10 วนั ก าหนดเป้าหมายในการลดระยะเวลาการจดัเก็บ
สินคา้คงคลงัไวท่ี้ 25 % ดงัรูปท่ี 4.7     

 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที ่4.7 แผนภูมิแสดงเป้าหมายในการลดระยะเวลาการจดัเก็บสินคา้คงคลงั 
 

  4.2  ก าหนดเป้าหมายการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ก่อนการด าเนินการผลิตได ้29 ช้ิน/คน
ต่อชัว่โมง (PCS/Man.Hr) ก าหนดเป้าหมายในการเพิ่มประสิทธิภาพผลิตไวท่ี้ 15 % ดงัรูปท่ี 4.8     
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.8 แผนภูมิแสดงเป้าหมายในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
 

 5.  ก าหนดเป้าหมายในการลดปัญหาส่ิงแวดลอ้ม ตามปัญหาท่ีเราคดัเลือกมา 3 ปัญหา คือ ลด
การใช้พลงังานไฟฟ้า, ลดปริมาณการใช้จาระบี และลดปริมาณการใชทิ้นเนอร์ลง โดยะพิจารณาจาก
เปอร์เซ็นตค์วามเป็นไปไดข้องผลการประเมินดา้นเทคนิคจากตารางท่ี 4.5 มีดงัน้ี 
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เป้าหมายในการลดการใช้

จาระบี

0.36
0.33

กอ่น เป้าหมาย

กรมั/ชิน้

 10%

เป้าหมายในการลดการใช้

พลงังานไฟฟ้า

0.021

0.015

กอ่น เป้าหมาย

kwh/ชิน้

 30%

5.1  ก าหนดเป้าหมายในการลดพลงังานไฟฟ้าในการผลิตลง โดยก่อนการด าเนินการ
ปริมาณการใชพ้ลงังานไฟฟ้าเฉล่ีย 0.021 kwh/ช้ิน ก าหนดการตั้งเป้าหมายไวท่ี้ 30% ดงัรูปท่ี 4.9 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที ่4.9 แผนภูมิแสดงเป้าหมายการลดปัญหาการใชพ้ลงังานไฟฟ้า 
 

  5.2  ก าหนดเป้าหมายในการลดการใช้จาระบีในการผลิตลง โดยก่อนการด าเนินการ
ปริมาณการใชจ้าระบีเฉล่ีย 0.36 กรัม/ช้ิน ก าหนดเป้าหมายไวท่ี้ 10% ดงัรูปท่ี 4.10 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปที ่4.10 แผนภูมิแสดงเป้าหมายการลดปัญหาการใชจ้าระบี 
   
  5.3  ก าหนดเป้าหมายในการลดการใช้ทินเนอร์ในการผลิตลง โดยก่อนการด าเนินการ
ปริมาณการใชทิ้นเนอร์เฉล่ีย 0.37 กรัม/ช้ิน ตั้งเป้าหมายไวท่ี้ 5% ดงัรูปท่ี 4.11 
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เป้าหมายในการลดการใช้

ทนิเนอร ์

0.37
0.36

กอ่น เป้าหมาย

กรมั/ชิน้

 5%

 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที ่4.11 แผนภูมิแสดงเป้าหมายการลดปัญหาการใชทิ้นเนอร์ 
 
 

4.2.3  ผลการก าหนดแนวทางการด าเนินการ  
ก าหนดแนวทางการแกไ้ขจากการวิเคราะห์หาความสูญเปล่าของสภาพปัจจุบนั เพื่อท าการด าเนินการ
ลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต และลดปัญหาดา้นส่ิงแวดลอ้ม ดว้ยรูปแบบการบูรณาการระบบ
การผลิตแบบลีนท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้ม จดัล าดบัหวัขอ้ท่ีจะด าเนินการด าเนินการ โดยการวิเคราะห์
หัวข้อท่ีจะท าการด าเนินการมาพิจารณาให้คะแนนร่วมกับการให้น ้ าหนักความส าคัญ แล้ว                         
ท าการเรียงล าดบัหวัขอ้ท่ีจะด าเนินการด าเนินการแกไ้ข ดงัตารางท่ี 4.9    
  
ตารางที ่4.9 การจดัล าดบัความส าคญัของหวัขอ้การด าเนินการของกระบวนการผลิต   
 

      
ล าดบั 

การด าเนินการ 
ความเป็นไปได้ 

ความศ าเป็น
เร่งด่วน 

ประโยชน์ทีไ่ด้รับ 
ผล 
รวม 

ล าดบั 
ถ่วง

น า้หนัก 
คะแนน 

ถ่วง
น า้หนัก 

คะแนน 
ถ่วง

น า้หนัก 
คะแนน 

1 ปรับผงัสายการผลิต 2 5 3 4 3 4 34 3 

2 
ด าเนินการรอบเวลา
ท างาน 

2 4 3 5 3 5 38 1 

3 
ปรับลดจ านวน
พนกังาน 

2 3 3 5 3 5 36 2 
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ตารางที ่4.9 การจดัล าดบัความส าคญัของหวัขอ้การด าเนินการของกระบวนการผลิต  (ต่อ) 
 

      
ล าดบั 

การด าเนินการ 
ความเป็นไปได้ 

ความศ าเป็น
เร่งด่วน 

ประโยชน์ทีไ่ด้รับ 
ผล 
รวม 

ล าดบั 
ถ่วง

น า้หนัก 
คะแนน 

ถ่วง
น า้หนัก 

คะแนน 
ถ่วง

น า้หนัก 
คะแนน 

4 
ด า เ นินการ ปัญหา
ส่ิงแวดลอ้ม 

2 3 3 5 3 4 33 4 

5 
ปรังระบบการผลิต
แบบดึง 

2 4 3 3 3 5 29 5 

เกณฑก์ารใหค้ะแนน :  5 = ดีมาก, 4 = ดี, 3 = ปานกลาง, 2 = พอใช,้ 1= ไม่ดี, 0 = ไม่มีเลย        
 

เม่ือท าการเรียงล าดับหัวขอ้ท่ีจะด าเนินแล้ว เราจะใช้แผนภูมิพาเรโตช่วยในการล าดับหัวขอ้ท่ีจะ
ด าเนินการใหช้ดัเจนในการล าดบัขั้นตอนการด าเนินการ ดงัรูปท่ี 4.12   
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที ่4.12 แผนภูมิพาเรโตแสดงล าดบัหวัขอ้ท่ีจะท าการด าเนินการ 
 

ผลการจัดท าแผนภูมิพาเรโตดังรูปท่ี 4.12 สามารถจดัล าดับหัวข้อในการก าหนดแนวทางการ
ด าเนินการแกไ้ขไดด้งัน้ี 
 1. การด าเนินการลดรอบเวลาการท างานของพนกังาน ใหส้มดุลยต์ามเวลาแทค็  
 2. การด าเนินการลดจ านวนพนกังานปฏิบติัการ ใหมี้ความเหมาะสมกบัรอบเวลาการท างาน  
 3. การด าเนินการผงัสายการผลิตใหม่ ตามการปรับลดจ านวนพนกังาน  

แผนภมูพิาเรโตแสดงล าดบัหวัขอ้การปรบัปรงุ

38 36 34 33 32

22%

43%

62%

82%

100%
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ลดรอบเวลาท างาน ลดจ านวนพนักงาน ปรับผังสายการผลติ ปัญหาสิง่แวดลอ้ม ปรับระบบผลติแบบดงึ
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 4.  การด าเนินการปัญหาส่ิงแวดลอ้ม ตามรูปแบบการผลิตแบบลีนท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้ม  
 5. เพื่อด าเนินการระบบการผลิตใหเ้ป็นแบบดึง โดยการเดินระบบคมับงั และเทคนิคของลีน                                

                                                                                                                                                                        

ผลการก าหนดแนวทางด าเนินการลดรอบเวลาการท างาน การปรับสมดุลยข์องพนกังานปฏิบติัการ 
จะตอ้งปรับลดรอบเวลาการท างานของพนกังานแต่ละคนให้อยูใ่นค่าของเวลาแท็ค โดยการกิจกรรม
ไคเซ็น เพื่อไม่ให้เกิดการรองานของพนกังานแต่ละคน มีภาระงานท่ีสมดุลยก์นั และสามารถปรับ
จ านวนพนกังานท่ีเหมาะสมได ้ โดยเราจะก าหนดแนวทางการด าเนินการโดยเขียนแผนภูมิสมดุลย์
ของพนกังานปฏิบติัการอนาคต เพื่อใชก้ าหนดแนวทางการด าเนินการแกไ้ข ดงัรูปท่ี 4.13 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปที ่4.13 แผนภูมิสมดุลยข์องพนกังานปฏิบติัการอนาคต 
 

รูปท่ี 4.13 มี 2 ขั้นตอนท่ีเกินเวลาแท็ค คือ ขั้นตอนการดดั และติดแผ่นรอง ก าหนดแนวทางการ
ด าเนินการแกไ้ขดว้ยกิจกรรมไคเซ็น เพื่อลดรอบเวลาการท างานตามเวลาแทค็ ไดด้งัน้ี 
 1. ขั้นตอนการดดั มีรอบเวลาการท างานเท่ากบั 28 วินาที เกินเวลาแท็คอยู ่ 3 วินาที ท าการ
ด าเนินการเพือ่ลดรอบเวลาการท างานลงใหอ้ยูค่่าของเวลาแทค็ ก าหนดแนวทางดงัน้ี 
  1.1 การดัดช้ินงานให้ตรงต าแหน่งปัจจุบนัใช้เวลา 10 วินาที ให้ท าไคเซ็นโดยจดัท า
อุปกรณ์จบัยดึช่วยดดัช้ินงาน เพื่อลดรอบเวลาท างานใหเ้หลือ 8 วนิาที 
  1.2 ขั้นตอนการดดัจะมีการตรวจเช็ค และมาร์คสี ปัจจุบนัใชเ้วลา 6 วินาที ให้ท าการลดจุด
ตรวจเช็ค และมาร์คสีท่ีไม่จ  าเป็นลง เพื่อลดรอบเวลาท างานใหเ้หลือ 3 วนิาที 

1.หยิบ BRK'T ใส่ JIG กดปุ่มลอ็ค 4 1.หยิบช้ินงานใส่ JIG ลอ็ก 3 1.หยิบช้ินงานข้ึนมาทากาว 2  จุด 3

2.หยิบ ARM ใส่ JIG กดปุ่มลอ็ค 5 2.ดดัช้ินงานใหต้รงต าแหน่ง 8 2.ติดแผน่รอง 2 ช้ิน 6

3.หยิบ PIN ใส่ JIG กดปุ่มลอ็ค 3 3.หยิบช้ินงานออกจาก JIG 2 3.กดแผน่รอง 2 จุด 6

4.กดปุ่มท าการย  ้าหวั PIN 3 4.ลา้งช้ินงานดว้ยทินเนอร์ 4 4.ตรวจเช็ค 3

5.หยิบช้ินงานออกจาก JIG 3 5.ตรวจจุดเช็ค 3 5.PACKING 4

6.ตรวจเช็คช้ินงานวางลง Box 5 6.วางช้ินงานลง Box 3

รวมเวลา 23 รวมเวลา 23 รวมเวลา 22

สภานะการท างานอนาคต

รอบเวลารวม = 68 วนิาที

2223
23

0
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30

40

ประกอบสลัก ( 1 คน) ดัด ( 1 คน) ตดิแผน่รอง ( 1 คน)

วนิาที

เวลาแท็ค 25 sec.

อยูใ่นเวลาแท็ค 
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Bend Pad Ass'y

Caulking

Bend Pad Ass'y

Stock Part

In Process

F/G Part
IN OUT

 2. ขั้นตอนการติดแผน่รอง มีรอบเวลาการท างานเท่ากบั 27 วินาที เกินเวลาแท็คอยู ่2 วินาที ท า
การด าเนินการเพื่อลดรอบเวลาการท างานลงใหอ้ยูค่่าของเวลาแทค็ ก าหนดแนวทางดงัน้ี 
  2.1 การหยิบช้ินงานข้ึนมาทากาว 2 จุด ก่อนด าเนินการใชเ้วลา 5 วินาที ให้ท าไคเซ็นโดย
จดัท า อุปกรณ์จบัยดึช่วยก าหนดต าแหน่งแผน่รอง เพื่อลดรอบเวลาท างานใหเ้หลือ 3 วนิาที 
  2.2 ขั้นตอนการติดแผ่นรองจะมีการตรวจจุดเช็ค และมาร์คสี ปัจจุบนัใช้เวลา 6 วินาที            
ใหท้  าการลดจุดมาร์คสีท่ีไม่จ  าเป็นลง เพื่อลดรอบเวลาท างานใหเ้หลือ 3 วนิาที 
 

ผลการก าหนดแนวทางด าเนินการลดจ านวนพนักงานปฏิบติัการ เม่ือลดรอบเวลาการท างานของ
พนกังานแต่ละคนตามเวลาแท็คแลว้ ท าการค านวณหาจ านวนพนกังานท่ีตอ้งการ เพื่อเปรียบเทียบกบั
จ านวนพนกังานท่ีใชจ้ริง และปรับลดตามจ านวนท่ีค านวณได ้ 
   จ  านวนพนกังานท่ีตอ้งการ  = รอบเวลารวม / เวลาแทค็ 
จากรูปท่ี 4.5 แผนภูมิสมดุลยข์องพนกังานปฏิบติัการสถานะปัจจุบนั 
                                      มีรอบเวลารวมทั้งหมด = 78 วนิาที และเวลาแทค็ = 25 วนิาที  

ดงันั้น              จ  านวนพนกังานท่ีตอ้งการ   =     78 / 25     =   3   คน   
 

จากการค านวณจ านวนพนกังานท่ีตอ้งการ คือ 3 คน เม่ือเปรียบเทียบกบัสภาพปัจจุบนัจะเห็นไดว้่า
ปัจจุบนัใช้พนกังานถึง 5 คน มากกว่าท่ีค  านวณไดอ้ยู ่2 คน ดงันั้นจากแผนภูมิสมดุลยข์องพนกังาน
ปฏิบติัการปัจจุบนั เราจะด าเนินการลดจ านวนพนกังานลง 2 คน โดยจะท าการปรับลดรอบเวลาการ
ท างานลงใหอ้ยูใ่นค่าของเวลาแทค็ เพื่อใชพ้นกังานเพียง 3 คน 
 

ผลการก าหนดแนวทางการด าเนินการผงัสายการผลิต การด าเนินการผงัสายการผลิตใหม่ เม่ือสามารถ
ลดรอบเวลาการท างานไดต้ามเวลาแท็คดว้ยกิจกรรมไคเซ็นแลว้ ด าเนินการปรับลดจ านวนพนกังาน
ตามแผนภูมิสมดุลยข์องพนกังานปฏิบติัการสถานะท่ีตอ้งการ จดัผงัสายการผลิตใหม่ให้เหมาะสมกบั
จ านวนพนกังานท่ีลดลงดงัรูปท่ี 4.14 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที ่4.14 แนวทางการด าเนินการผงัสายการผลิตตามจ านวนพนกังานท่ีลดลง 
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ผลการก าหนดแนวทางการด าเนินการปัญหาส่ิงแวดลอ้ม การด าเนินการลดปัญหาส่ิงแวดลอ้มในแต่
ละปัญหา รูปแบบการบูรณาการระบบการผลิตแบบลีนท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้ม สามารถก าหนดแนว
ทางแกไ้ขไดด้งัน้ี 
 1. ปัญหาดา้นพลงังานไฟฟ้า สามารถก าหนดแนวทางแกไ้ขด าเนินการได ้ดงัน้ี 
   1.1 เคร่ืองย  ้าสลัก (Caulking Machine) เวลาท าการผลิตมอเตอร์หัวขบัจะหมุน
ตลอดเวลา ดงัรูปท่ี 4.15 แต่ในการย  ้าสลกัจริงใชเ้วลาเพียง 3 วนิาที ท าใหส้ิ้นเปลืองพลงังานมาก ให้ท า
การด าเนินการโดยติดระบบเซ็นเซอร์ใหม้อเตอร์หวัขบัท างานเฉพาะตอนย  ้าสลกัเท่านั้น 

 

 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที ่4.15 แนวทางการด าเนินการเคร่ืองย  ้าสลกัไม่ใหเ้ดินเคร่ืองเปล่า 
 

   1.2 ปรับลดจ านวนพดัลม หลอดไฟ จากการปรับลดจ านวนพนักงานสามารถช่วย
ประหยดัพลงังานได ้โดยให้ท าการปรับลดจ านวนพดัลมจากเดิม 3 เคร่ืองให้เหลือ 2 เคร่ือง และลด
จ านวนหลอดไฟจาก 10 หลอด เหลือ 6 หลอด และติดสายดึงเปิดเฉพาะจุดใชง้าน แสดงต าแหน่งพดั
ลมและหลอดไฟท่ีท าการลดจ านวนการใชง้านลง ดงัรูปท่ี 4.16  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
รูปที ่4.16 แนวทางการปรับลดจ านวนพดัลม และหลอดไฟของสายการผลิต 

 

มอเตอร์หวัขบัจะหมุน

ตลอดเวลา แมไ้ม่มีการย  ้าสลกั 

Pad Ass'y

IN OUT

Caulking

Bend
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  2.  ปัญหาการใชจ้าระบี สามารถก าหนดแนวทางแกไ้ขด าเนินการได ้ดงัน้ี 
2.1 ปัจจุบนัขั้นตอนการทาจาระบีพนกังานจะใชแ้ปลงทาจาระบี ซ่ึงในการทาแต่ละคร้ัง

การควบคุมปริมาณจาระบีท าได้ล าบาก เพราะใช้แปรงตกัจาระบีแต่ละคร้ังไม่เท่ากนั ดงัรูปท่ี 4.17  
โดยก าหนดแนวทางการด าเนินการคือ ให้น าช้ินงานทาจาระบีบนฟองน ้ า โดยใชเ้คร่ืองอดัจาระบีผา่น
ทางฟองน ้าแทน เพื่อง่ายต่อการควบคุมปริมาณจาระบีซึมผา่นฟองน ้าในปริมาณท่ีใกลเ้คียงกนั  

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที ่4.17 ก่อนด าเนินการ พนกังานจะใชแ้ปลงทาจาระบีท่ีช้ินงาน 
   
  3. ปัญหาการใชทิ้นเนอร์ สามารถก าหนดแนวทางแกไ้ขด าเนินการได ้ดงัน้ี 
   3.1  ปัจจุบนัขั้นตอนการล้างช้ินงานด้วยทินเนอร์ พนักงานจะน าผา้ชุบทินเนอร์ใน
ภาชนะ แลว้น าไปเช็คท าความสะอาดช้ินงาน ดงัรูปท่ี 4.18 ซ่ึงเม่ือวเิคราะห์พบวา่ภาชนะท่ีใชบ้รรจุทิน
เนอร์ถา้มีขนาดใหญ่จะส่งผลให้ส้ินเปลืองทินเนอร์มากกว่าภาชนะขนาดเล็ก เพราะทินเนอร์ระเหย
ออกมาตามหน้าตดัภาชนะ ดงันั้นจึงก าหนดแนวทางการด าเนินการ คือให้จดัท าภาชนะให้มีขนาด             
เล็กลง  
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 

รูปที ่4.18 ก่อนด าเนินการภาชนะบรรจุทินเนอร์มีขนาดใหญ่ 
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ผลการก าหนดแนวทางการด าเนินการปรับกระบวนการผลิตให้เป็นระบบดึง การก าหนดแนวการ
ด าเนินการแกไ้ขกระบวนการผลิตให้เป็นระบบดึงนั้น พิจารณาจากความสูญเปล่าต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนใน
แผนภาพสายธารคุณค่าปัจจุบนั เม่ือท าการวเิคราะห์จะพบวา่ระบบการผลิตปัจจุบนัเป็นระบบการผลิต
แบบพลกั คือ ออกแผนผลิตตามค าสั่งลูกคา้ ซ่ึงจะท าใหทุ้กแผนกไม่รู้ความตอ้งการท่ีแทจ้ริงของลูกคา้
ในแต่ละวนัว่าตอ้งส่งเท่าไหร่ เพราะตอ้งออกแผนล่วงหน้า ส่งผลให้แต่ละแผนกต่างคนต่างท างาน
ของตนให้ไดม้ากท่ีสุด เกิดการใช้ตน้ทุนการผลิต่กอนเวลาท่ีจ าเป็น และท าให้มี การจดัเก็บสินคา้คง
คลงัมากเกินไป โดยระยะเวลาในการจดัเก็บสินคา้คงคลงัของกระบวนการผลิตก่อนด าเนินการมี
ระยะเวลาเฉล่ียอยูท่ี่ 10 วนั และอีก 78 วนิาที สามารถก าหนดแนวทางแกไ้ขไดด้งัน้ี 
 
ก าหนดแนวทางการด าเนินการจากระบบการผลิตแบบพลกัให้เป็นระบบการผลิตแบบดึง โดยการ
เขียนแผนภาพสายธารคุณค่าอนาคต โดยก าหนดรายละเอียดการด าเนินการลงในแผนภาพน้ี เช่น               
การเดินระบบคมับงั เคร่ืองมือต่างๆของลีน ก าหนดระยะเวลาการจดัเก็บสินคา้คงคลงัใหม่ท่ีตอ้งการ
ลดลง เพื่อใช้เป็นแนวทางการด าเนินการแก้ไขด าเนินการเปล่ียนระบบการผลิตใหม่ จากระบบการ
ผลิตแบบพลกัใหเ้ป็นระบบการผลิตแบบดึง ดงัรูปท่ี 4.19 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.19 แผนภาพสายธารคุณค่าอนาคตของกระบวนการผลิตบานพบัฝากระโปรงหนา้รถยนต ์
 

CustomerSupplier

Day ly  OrderDay ly  E-Mail
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Production Control
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ก าหนดแนวทางการด าเนินการแกไ้ขการด าเนินการกระบวนการผลิตให้เป็นระบบดึง ตามแผนภาพ
สายธารคุณค่าอนาคต ได ้10 ขั้นตอนดงัน้ี 
 1. ออกแบบใบคมับงัท่ีใชง้าน ทั้งคมับงั และสั่งผลิต ท่ีใชใ้นการเดินระบบทั้งหมด 
 2. ค  านวณจ านวนใบคมับงัท่ีใชง้าน ทั้งคมับงั และสั่งผลิต ท่ีใชใ้นการเดินระบบทั้งหมด 
 3. จดัท าใบคมับงัท่ีออกแบบ และค านวณไว ้
 4. จดัท าตูพ้กัคมับงั (Waiting Post) เพื่อใชพ้กัคมับงัก่อนดึงช้ินงานส่งใหลู้กคา้ 
 5. จดัท าตูป้รับเรียบการผลิต (Heijunka Post) เพือ่ใชใ้นการปรับเรียบการผลิต 
 6. จดัท าชั้นเรียงล าดบัค าสั่งผลิต (Kanban Shooter) เพื่อล าดบัคมับงัสั่งผลิตในสายการผลิต 
 7. จดัท าชั้นวางช้ินงานเพื่อให้ช้ินงานไหลแบบต่อเน่ืองทีละช้ินตามล าดบัก่อนหลงั (First In 
First Out)  
 8. ติดตั้งเคร่ืองมืออุปกรณ์ต่างๆ ท่ีจดัท าไว ้เช่น ตูพ้กัคมับงั, ตูป้รับเรียบการผลิต, ชั้นเรียงล าดบั
ค าสั่งผลิต, คมับงัเบิก, คมับงัถอน, ชั้นวางช้ินงานสินคา้คงคลงัเป็นตน้   
 9. จดัท าคู่มือการปฏิบติังาน แลว้อบรมพนกังานท่ีเก่ียวขอ้งทุกแผนกของกระบวนการผลิต
บานพบัฝากระโปร่งหนา้รถยนตต์ามคู่มือการปฏิบติังานท่ีไดจ้ดัท า ก่อนท าการเดินระบบคมับงัตาม
แผนภาพสายธารแห่งคุณค่าอนาคตท่ีก าหนดไว ้ 
 10. ด าเนินการเดินระบบคมับงั และปรับลดระยะเวลาการจดัเก็บสินคา้คงคลงั ด าเนินการเดิน
ระบบคมับงัตามแผนภาพสายธารแห่งคุณค่าอนาคต เพื่อด าเนินการปรับกระบวนการผลิตให้เป็น
ระบบดึง  

 

4.2.4 ผลการด าเนินการ 
ด าเนินการด าเนินการแกไ้ข ตามแนวทางการด าเนินการแกไ้ขท่ีก าหนดไว ้เพื่อลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิต และลดผลกระทบต่อปัญหาดา้นส่ิงแวดลอ้ม   
 1.  ผลการด าเนินการลดรอบเวลาการท างาน ท าการปรับลดรอบเวลาการท างานของพนกังาน
ปฏิบติัการ ตามแผนภูมิสมดุลยข์องพนกังานปฏิบติัการอนาคต โดยท าการกิจกรรมไคเซ็นลดรอบเวลา
ขั้นตอนการท างานของพนกังาน เพื่อให้แต่ละขั้นตอนอยูใ่นค่าของเวลาแท็ค โดยมีขั้นตอน 2 ขั้นตอน
ท่ีเกินเวลาแทค็ คือ ขั้นตอนการดดั และติดแผน่รอง ผลการด าเนินการแกไ้ขดงัน้ี 

 1.1 ขั้นตอนการดดั มีรอบเวลาการท างานเท่ากบั 28 วินาที เกินเวลาแท็ค 3 วินาที ปัจจุบนั
ใชพ้นกังานถึง 2 คนช่วยกนัท าในขั้นตอนน้ี สามารถลดพนกังานเพียง 1 คน มีแนวทางดงัน้ี 

  - การดดัช้ินงานให้ตรงต าแหน่งปัจจุบนัใช้เวลา 10 วินาที ท าการไคเซ็นโดยจดัท า
อุปกรณ์จบัยดึช่วยดดัช้ินงาน เพื่อลดรอบเวลาท างานใหเ้หลือ 8 วนิาที ดงัรูปท่ี 4.20 
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รูปที ่4.20 ผลการด าเนินการจดัท าอุปกรณ์จบัยดึช้ินงานช่วยในการดดั 
  
 1.2 ขั้นตอนการดดัจะมีการตรวจเช็ค และมาร์คสี ดงัรูปท่ี 4.21 ปัจจุบนัใชเ้วลา 6 วินาที ให้

ท าการลดจุดเช็คท่ีไม่จ  าเป็นลง จาก 7 จุด เหลือเพียง 3 จุด เพื่อลดรอบเวลาท างานใหเ้หลือ 3 วนิาที  
 

 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.21 การตรวจเช็คช้ินงานโดยมาร์คสีหลงัขั้นตอนการดดั 
 
 2.  ขั้นตอนการติดแผน่รอง มีรอบเวลาการท างานเท่ากบั 27 วนิาที เกินเวลาแท็ค 2 วินาที ส่งผล
ให้ผลิตงานไม่ทนั ปัจจุบนัตอ้งใชพ้นกังาน 2 คนช่วยกนัท าในขั้นตอนน้ี จะท าการด าเนินการเพื่อลด
รอบเวลาการท างานลงใหอ้ยูค่่าของเวลาแทค็ ก็จะสามารถใชพ้นกังานเพียง 1 คน มีแนวทางดงัน้ี 

 2.1  การหยิบช้ินงานข้ึนมาทากาว 2 จุด ปัจจุบนัใชเ้วลา 5 วินาที ท าการด าเนินการไคเซ็น
โดยจดัท าอุปกรณ์จบัยดึช้ินงาน เพื่อลดรอบเวลาท างานใหเ้หลือ 3 วนิาที ดงัรูปท่ี 4.22 
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          ก. ก่อนด าเนินการการติดแผน่รอง                                   ข. หลงัการด าเนินการการติดแผน่รอง 
 
 
 

รูปที ่4.22 ผลด าเนินการแกไ้ขจดัท าอุปกรณ์จบัยดึช่วยการในการติดแผน่รอง 
 

 2.2  ขั้นตอนการตรวจจุดเช็คและมาร์คสี ดงัรูปท่ี 4.23 ปัจจุบนัใชเ้วลา 6 วินาที ให้ท าการ
ลดจุดมาร์คสีท่ีไม่จ  าเป็นลง จาก 7 จุด เหลือเพียง 2 จุด เพื่อลดรอบเวลาท างานใหเ้หลือ 3 วนิาที 

 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 

 
รูปที ่4.23 การตรวจเช็คช้ินงานโดยมาร์คสี หลงัขั้นตอนติดแผน่รอง 

 

หลงัจากด าเนินการแกไ้ขดว้ยกิจกรรมไคเซ็นแลว้ ท าการจบัรอบเวลาการท างานของขั้นตอนการดดั 
และติดแผน่รอง หลงัการด าเนินการ เพื่อตรวจเช็ครอบเวลาหลงัการด าเนินการวา่สามารถลดรอบเวลา
การท างานไดต้ามตอ้งการหรือไม่ แสดงในตารางท่ี 4.10 และตารางท่ี 4.11  
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ตารางที ่4.10 ตารางจบัรอบเวลาการผลิตของขั้นตอนการดดัหลงัการด าเนินการ 
 

                        Process to Monitor : Bend Recorder  : Mr.Thongchai   
 Station : Hinge ass'y , Hood RH/LH   Set Up Time : - MIN.   
Step  
No. 

Operator 
No. 

Work Element Cycle1 Cycle2 Cycle3 Cycle4 Cycle5 Cycle6 Cycle7 Cycle8 Average Final 

1 2 หยบิช้ินงานใส่ JIG ลอ็ก 3.5 3.4 2.9 4.1 3.6 2.8 3.2 2.9 3.3 3 
2 2 ดดัช้ินงานใหต้รงต าแหน่ง 7.5 8.3 8.8 9.2 7.8 8.6 8.1 7.5 8.2 8 
3 2 หยบิช้ินงานออกจาก JIG 2.5 1.9 2.0 2.2 1.8 2.1 2.8 3.1 2.3 2 
4 2 ลา้งช้ินงานดว้ยทินเนอร์    4.1 3.9 4.2 4.5 5.8 3.8 3.9 4.3 4.3 4 
5 2 ตรวจจุดเช็ค  และ มาร์คสี   3.1 2.8 2.7 3 4 2.7 3.2 2.9 3.1 3 
6 2 วางช้ินงานลง Box 3.0 3.1 3.3 2.6 2.8 2.7 2.5 2.7 2.8 3 
CYCLE TIME ( Sec. ) 23 

 
 

 

จากตารางท่ี 4.10 ขั้นตอนการดดั มีรอบเวลาการท างาน = 23 วนิาที ต ่ากวา่ค่าของเวลาแทค็ คือ 25 วนิาที ดงันั้นแสดงวา่สามารถลดรอบเวลาการท างานไดต้ามท่ีตอ้งการ 
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ตารางที ่4.11 ตารางจบัรอบเวลาการผลิตของขั้นตอนการติดแผน่รองหลงัด าเนินการ 
 

                               Process to Monitor : Pad Assembly Recorder  : Mr.Thongchai   

 Station : Hinge ass'y , Hood RH/LH   Set Up Time : - MIN   

Step  
No. 

Operator 
No. 

Work Element Cycle1 Cycle2 Cycle3 Cycle4 Cycle5 Cycle6 Cycle7 Cycle8 Average Final 

1 3 
หยบิช้ินงานข้ึนมาทากาว 
 4 จุด 

2.6 3.3 3.9 4.2 2.5 3.7 3.2 2.8 3.3 3 

2 3 ติด PAD 2 ช้ิน 5.8 6.3 5.4 5.2 7.2 6.4 5.8 6.7 6.1 6 

3 3 หยบิ PIN กด PAD 2 จุด 5.4 5.4 4.8 6.4 5.8 4.5 5.9 6.7 6.1 6 

4 3 ตรวจเช็ค  และ มาร์คสี    3.4 2.8 3.2 3.5 2.8 2.7 3.5 3.6 3.2 3 

5 3 PACKING 4.1 3.7 3.9 4.4 3.9 3.8 4.7 3.2 4.0 4 

CYCLE TIME ( Sec. ) 22 

 
ตารางท่ี 4.11 ขั้นตอนการติดแผน่รองมีรอบเวลาการท างาน = 22 วนิาที ต ่ากวา่ค่าของเวลาแทค็ คือ 25 วนิาที ดงันั้นแสดงวา่สามารถลดรอบเวลาการท างานไดต้ามท่ีตอ้งการ 
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 2.  ผลการด าเนินการลดจ านวนพนกังานปฏิบติัการ เม่ือท ากิจกรรมไคเซ็น ปรับลดรอบเวลา
การท างานลงอยูใ่นค่าเวลาแท็คแลว้ จากการค านวณจ านวนพนกังานท่ีตอ้งการ คือ 3 คน โดยปัจจุบนั
ใชพ้นกังาน 5 คน มากกวา่ท่ีค  านวณไดอ้ยู ่2 คน ดงันั้น เราจะด าเนินการลดจ านวนพนกังานลง 2 คน 
เพื่อใชพ้นกังานเพียง 3 คน โดยพนกังานท่ีลดลงนั้นใหไ้ปปฏิบติังานยงัสายการผลิตอ่ืนท่ีขาดก าลงัคน 
ดงัรูปท่ี 4.24 
 

 
 
 
 
 
 
 

      ก. ก่อนการด าเนินการใชพ้นกังาน 5 คน                           
 

รูปที ่4.24  ผลการลดจ านวนพนกังานจาก 5 คนหลือ 3 คน 

 
 3. ผลการด าเนินการวางผงัสายการผลิตท าการปรับผงัสายการผลิตใหม่ ตามจ านวนพนกังานท่ี
ลดลงจาก 5 คน ลดเหลือเพียง 3 คน เพื่อให้เหมาะสมต่อจ านวนพนักงานใหม่ และลดพื้นท่ี
สายการผลิตลงดว้ย เปรียบเทียบลกัษณะ การปรับผงัสายการผลิต เพื่อลดจ านวนพนกังานจาก 5 คน
แหลือ 3 คน ดงัรูปท่ี 4.25 
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Bend Pad Ass'y

Caulking

Bend Pad Ass'y

Stock Part

In Process

F/G Part
IN OUT

Caulking

Bend Pad Ass'y

F/G PartP/C Part

IN OUT

 
 

 
 

 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.25 ผลการปรับผงัสายการผลิตตามการลดจ านวนพนกังาน 
 

 
ท าการยกเลิกการสต๊อกช้ินงานระหว่างขั้นตอนการผลิตในสายการผลิต ให้ช้ินงานไหลอย่างเน่ือง
ระหวา่งขั้นตอนการผลิต เพื่อใหช้ิ้นงานไหลแบบต่อเน่ืองทีละช้ินตามล าดบั ดงัรูปท่ี 4.26 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
ก. ก่อนด าเนินการมีสตอ๊กช้ินงานในสายการผลิต          ข. หลงัการด าเนินการยกเลิกการสตอ๊กช้ินงาน 

รูปที ่4.26 ผลการยกเลิกสตอ็กช้ินงานระหวา่งขั้นตอนการผลิต 
 

 4.  ผลการการด าเนินการปัญหาส่ิงแวดล้อม การด าเนินการลดปัญหาส่ิงแวดล้อมในแต่ละ
ปัญหา ตามรูปแบบการบูรณาการระบบการผลิตแบบลีนท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้ม สามารถก าหนด
แนวทางแกไ้ขไดด้งัน้ี 
  4.1 ปัญหาดา้นพลงังาน ไดด้ าเนินการแกไ้ขด าเนินการ ดงัน้ี 
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Caulking

Bend Pad Ass'y

F/G PartP/C Part

IN OUT

   - เคร่ืองย  ้าสลกัได้ท าการติดตั้งระบบเซ็นเซอร์ในตวัเคร่ือง เพื่อควบคุมการท างาน
ของมอเตอร์หัวขบัให้ท างานเฉพาะตอนย  ้าสลกัเท่านั้น ป้องกนัไม่ให้มอเตอร์ท างานตลอดเวลาโดย
ไม่ไดย้  ้าช้ินงาน ดงัรูปท่ี 4.27   

 
 
 

 
 

 
 
 
 

รูปที ่4.27 ผลการด าเนินการเคร่ืองย  ้าสลกัมอเตอร์หวัขบั 
 
 -  จากปรับผงัสายการผลิตใหม่เพื่อปรับจ านวนพนักงาน โดยจากการลดจ านวน

พนกังานลง 2 คน จะสามารถช่วยประหยดัพลงังานได ้ โดยไดด้ าเนินการท าการปรับลดจ านวนพดั
ลมจากเดิม 3 เคร่ืองใหเ้หลือ 2 เคร่ือง และลดจ านวนหลอดไฟจาก 10 หลอด เหลือ 6 หลอด และติด
สายดึงเปิดเฉพาะจุดใชง้าน หลงัจากด าเนินการจะใชพ้ดัลมเพียง 2 เคร่ือง และหลอดไฟ 6 หลอด               
ดงัรูปท่ี 4.28  

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที ่4.28 ผลการด าเนินการลดพดัลม และหลอดไฟ 
 

มอเตอร์หวัขบัจะท างาน 

เฉพาะตอนย  ้าสลกัเท่านั้น 

Pad Ass'y

IN OUT

Caulking

Bend
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  4.2 ปัญหาการใชจ้าระบี ไดด้ าเนินการแกไ้ขด าเนินการ ดงัน้ี 
   - ก่อนด าเนินการพนกังานจะใชแ้ปลงทาจาระบีในการทาช้ินงาน ซ่ึงในการทาแต่ละ
คร้ังการควบคุมปริมาณจาระบีท าได้ยากล าบาก เพราะใช้แปรงตักจาระบีแต่ละคร้ังไม่เท่ากัน                    
ไดด้ าเนินการด าเนินการแกไ้ขคือ ให้น าช้ินงานทาบแตะทาจาระบีบนฟองน ้ า โดยใชเ้คร่ืองอดัจาระบี
ผา่นทางฟองน ้าแทน เพื่อง่ายต่อการควบคุมปริมาณจาระบีในปริมาณท่ีใกลเ้คียงกนั ดงัรูปท่ี 4.29 
 

 
 
 
 

 
       
 
 
 
       ก. ผลการด าเนินการวธีิการทาจาระบี                         ข. เคร่ืองอดัจาระบีผา่นฟองน ้า 

รูปที ่4.29 ผลการด าเนินการการลดปริมาณการทาจาระบี 
 

  4.3  ปัญหาการใชทิ้นเนอร์ ไดด้ าเนินการแกไ้ขด าเนินการ ดงัน้ี 
  - จากเดิมท่ีพนกังานจะน าผา้ไปชุบทินเนอร์ในภาชนะบรรจุ แลว้น าไปเช็ดท าความ

สะอาดช้ินงาน ซ่ึงถา้ภาชนะท่ีใชบ้รรจุทินเนอร์มีขนาดใหญ่ จะส่งผลให้ส้ินเปลืองทินเนอร์มากกว่า
ภาชนะขนาดเล็ก เพราะทินเนอร์ระเหยออกมาตามหนา้ตดัภาชนะ จึงไดด้ าเนินการด าเนินการแกไ้ข
โดยจดัท าภาชนะใหมี้ขนาดเล็กลงจาก 20 x 20 ซ.ม. เหลือ 12 x 12 ซ.ม. เท่านั้น  ดงัรูปท่ี 4.30 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที ่4.30 ผลการด าเนินการการลดขนาดภาชนะบรรจุทินเนอร์ 
 

ก่อนด าเนินการ หลงัด าเนินการ 

ฟองน ้า 
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 5.  ผลด าเนินการด าเนินการปรับกระบวนการผลิตให้เป็นระบบดึง จากแผนภาพสายธารแห่ง
คุณค่าอนาคต ท าการด าเนินการระบบการผลิตแบบพลกัใหเ้ป็นระบบการผลิตแบบดึงโดยใชร้ะบบคมั
บงั และด าเนินการลดปัญหาดา้นส่ิงแวดลอ้มเพื่อการผลิตท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้ม โดยมี 10 ขั้นตอน
ดงัน้ี 
  5.1 ผลการออกแบบคมับงั โดยในการเดินระบบคมับงั เราจะใชค้มับงัหลกัๆอยู ่2 ชนิด คือ 
คมับงัเบิก และคมับงัสั่งผลิต โดยในการออกแบบ จะมีการระบุชนิดของคมับงั, ช่ือช้ินงาน, หมายเลข
ช้ินงาน, กระบวนการก่อนหนา้ และกระบวนการถดัไป, ชนิด และจ านวนของภาชนะบรรจุท่ีใช ้เพื่อ
ใชใ้นการส่ือความหมายในการเบิกถอนช้ินงานจากจุดจดัเก็บสินคา้คงคลงั และคมับงัท่ีหลุดออกมาสั่ง
ผลิตทดแทนท่ีเบิกถอนไป ตวัอยา่งคมับงัท่ีออกแบบ ดงัรูปท่ี 4.31 และรูปท่ี 4.32 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที ่4.31 ผลการออกแบบคมับงัเบิก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.32 ผลการออกแบบคมับงัสั่งผลิต 

TPS CENTER PRODUCTION

FROM LOCATION

TO LOCATION

KANBAN NO. MODEL

QUANTITY PICTURE PACKING

M/C NO.

FG1 CK11

TOYOTA 388W
20 Pcs

PW KANBAN
PRD3

53420-02070 LINE NAME

SIDE LINE HINGE HOODHINGE ASS'Y HOOD LH

(L)

CUSTOMER 

TPS CENTER PRODUCTION

FROM LOCATION

TO LOCATION

KANBAN NO. MODEL

QUANTITY PICTURE PACKING

M/C NO.

LINE CK11

TOYOTA 388W
20 Pcs

PI KANBAN
PRD3

53420-02080 LINE NAME

SIDE LINE HINGE HOODHINGE ASS'Y HOOD LH

(L)

CUSTOMER 
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  5.2 ผลการค านวณจ านวนคัมบัง ท่ีใช้  เพื่อหาจ านวนคัมบัง ท่ีต้องใช้แต่ละแผนก                       
โดยจ านวนคมับงัท่ีใช้นั้น ค านวนจากรอบส่งแต่ละวนั และจ านวนสินคา้คงคลงัท่ีตอ้งการจดัเก็บ           
โดยมีการเผื่อจ านวนสินคา้คงคลงัประมาณ ½ วนัหรือ ¼ วนั ข้ึนอยู่กบัการจดัการบริหารวา่สามารถ
แกปั้ญหาไดเ้ร็วแค่ไหนเม่ือมีการหยุดการผลิต โดยขอ้มูลจากตารางท่ี 4.12 สูตรท่ีใช้อยู่บทท่ี 3 ใน
ขั้นตอนท่ี 3.4.2 
 

 
ตารางที ่4.12 ตารางรอบส่งช้ินงานต่อวนัของสายการผลิตบานพบัฝากระโปร่งรถยนต ์
 

ล าดบั รบ่น เลขทีช้ิ่นงาน ช่ือช้ินงาน 
รอบส่ง 

( ช้ินต่อวนั ) 
ศ านวนบรรศบต่อาาชนะ 

1 xxx xxxx-xxxxxx HINGE ASS'Y HOOD RH 230 20 

2 xxx xxxx-xxxxxx HINGE ASS'Y HOOD RH 230 20 

3 xxx xxxx-xxxxxx HINGE ASS'Y HOOD LH 34 20 

4 xxx xxxx-xxxxxx HINGE ASS'Y HOOD LH 34 20 

5 xxx xxxx-xxxxxx HINGE ASS'Y HOOD RH 285 20 

6 xxx xxxx-xxxxxx HINGE ASS'Y HOOD LH 285 20 

รวม 1,098 - 
 

             
ดงันั้น   จ  านวนคมับงัเบิก     =     1,098  ช้ินต่อวนั x ( 2 วนั + 0.25 วนั ) 

                                                                         20  ช้ินต่อภาชนะบรรจุ 
                จ  านวนคมับงัเบิก   =     124 คมับงั 

 
จากการค านวณจ านวนคมับงัเบิก เราจะจดัท าจ านวน 124 คัมบงัต่อช้ินงาน โดยจะใช้ส าหรับ                      
ช้ินส่วนยอ่ยส าหรับรอดึงไปใชป้ระกอบช้ินงาน เราจะใชค้มับงัเสียบไวท่ี้ภาชนะบรรจุช้ินงานยอ่ยรอ
ประกอบ เพื่อใชห้มุนเวยีนในการผลิต 
             ดงันั้น   จ  านวนคมับงัสั่งผลิต =    1,098  ช้ินต่อวนั x ( 2 วนั + 0.25 วนั ) 
                                                                            20  ช้ินต่อภาชนะบรรจุ 
                         จ  านวนคมับงัสั่งผลิต =    124 คมับงั 

 
จากการค านวณจ านวนคมับงัสั่งผลิต เราจะจดัท าจ านวน 124 คมับงั โดยจะใชส้ าหรับช้ินงานส าเร็จรูป
รอดึงไปส่งลูกลูกคา้ เราจะใชเ้สียบไวท่ี้ภาชนะบรรจุสินคา้ส าเร็จรูป  
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  5.3 ผลการด าเนินการจดัท าใบคมับงัตามท่ีท าการออกแบบไวใ้นขั้นตอนท่ี1 และจดัท าตาม
จ านวนท่ีค านวนไวใ้นขั้นตอนท่ี 2 โดยการจดัท านั้นท าไดโ้ดยใชก้ระดาษสีปร๊ินตามคมับงัท่ีออกแบบ 
แลว้น าใส่ในซองซิป เพื่อสามารถกนัน ้ าได ้และมีความคงทน สามารถถอดเปล่ียนได ้ตวัอยา่งคมับงั            
ท่ีจดัท า ดงัรูปท่ี 4.33 และรูปท่ี 4.34  
 
 
 
 
 
 

 
 

 
รู 
 
 
 
 

รูปที ่4.33 ผลการจดัท าคมับงัเบิก 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที ่4.34 ผลการจดัท าคมับงัสั่งผลิต 
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  5.4 ผลการด าเนินการจดัท ากล่องท่ีพกัคมับงัจากลูกคา้เพื่อรอดึงช้ินงานผลิตส าเร็จรอส่ง 
หรือเรียกวา่ ตูพ้กัคมับงั (Waiting Post) โดยตูจ้ะออกแบบให้มีช่องเสียบคมับงั และมีรอบเวลาในการ
ส่งแต่ละรอบ ตวัอยา่งตูพ้กัคมับงัท่ีไดด้ าเนินการจดัท า ดงัรูปท่ี 4.35 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
รูปที ่4.35 ผลการจดัท าตูพ้กัคมับงั 

 

  5.5 ผลการจดัท าตูป้รับเรียบการผลิต หรือตูเ้ฮจูงกะ (Heijunka Post) เพื่อใช้ปรับเรียบการ
ผลิตไม่ใหเ้กิดการผลิตช้ินงานรุ่นใดรุ่นหน่ึงมากเกินไป และมีการผลิตอยา่งสม ่าเสมอทุกๆชัว่โมง โดย
ตูเ้ฮจูงกะจะแบ่งเป็นช่องๆตามชัว่โมงการผลิต เม่ือเราดึงช้ินงานส่งลูกคา้ คมับงัสั่งผลิตจะถูกน ามา
เสียบท่ีตูน้ี้เพื่อปรับเรียบการผลิตในแต่ละวนัโดยการเสียบคมับงัสลบัรุ่นตามก าหนด เม่ือถึงชัว่โมง
การท างานช่องใดก็จะน าคมับงัไปสั่งผลิตยงัสายการผลิตในชัว่โมงนั้นๆต่อไป โดยในการเสียบคมับงั
เราจะสลบัรุ่นการผลิตใหส้ม ่าเสมอกนัในแต่ละวนั ตวัอยา่งตูป้รับเรียบการผลิตท่ีจดัท าดงัรูปท่ี 4.36 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.36 ผลการจดัท าตูป้รับเรียบการผลิต 
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  5.6 ผลการการจดัท าชั้นเรียงล าดบัคมับงัสั่งผลิต (Kanban Shooter) โดยเม่ือคมับงัหลุด
ออกมาจากตู้ปรับเรียบการผลิต จะถูกน าเรียงล าดับค าสั่ งผลิตโดยชั้ นเรียงล าดับค าสั่งผลิต                         
โดยพนกังานในสายการผลิต จะน าคมับงัสั่งผลิตไปเบิกช้ินงานย่อย แลว้ท าการผลิตช้ินงานพร้อม
ติดคมับงัสั่งผลิตท่ีภาชนะ เพื่อน าเติมเต็มช้ินงานส าเร็จรูปทา้ยสายการผลิตท่ีถูกคมับงัเบิกดึงออกไป 
ดงัรูปท่ี 4.37 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.37 ผลการจดัท าชั้นเรียงล าดบัคมับงัสั่งผลิต 
   
  5.7 ผลการจดัท าชั้นวางช้ินงานสินคา้คงคลงั ส าหรับช้ินงานยอ่ยก่อนการผลิต และช้ินงาน
ส าเร็จหลงัผลิตเลร็จแลว้ เพื่อใหช้ิ้นงานไหลแบบต่อเน่ืองทีละช้ินตามล าดบั คือช้ินงานไหนมาก่อนจะ
ถูกส่งไปก่อน โดยลกัษณะชั้นวางจะเอียงให้ภาชนะบรรจุไหลตามล าดบัก่อนหลงั ตวัอย่างชั้นวาง
ช้ินงานสินคา้คงคลงัเพื่อควบคุมการไหลแบบต่อเน่ืองตามล าดบัก่อนหลงั ดงัรูปท่ี 4.38 
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รูปที ่4.38 ผลการจดัท าชั้นวางช้ินงานยอ่ย และสินคา้คงคลงั 
   

  5.8 ผลการติดตั้งเคร่ืองมืออุปกรณ์ต่างๆในการเดินระบบคมับงัท่ีจดัท าไว ้เช่น ตูพ้กัคมับงั, 
ตูป้รับเรียบการผลิต, ชั้นเรียงล าดบัค าสั่งผลิต, คมับงัเบิก, คมับงัถอน, ชั้นวางช้ินงานสินคา้คงคลงัเป็น
ตน้ เพื่อเตรียมความพร้อมในการเดินระบบ ดงัรูปท่ี 4.39 

 
 
 

 
 
 
 
 
      

 
รูปที ่4.39 ผลการติดตั้งเคร่ืองมืออุปกรณ์ในการเดินระบบคมับงั 

 

  5.9 ผลการจดัท าเอกสารวิธีปฏิบติังาน (Work Instruction) ท่ีใช้ในการเดินระบบตาม
เคร่ืองมือท่ีจดัท า แลว้ด าเนินการอบรมพนกังานท่ีเก่ียวขอ้งแต่ละแผนกของกระบวนการผลิตช้ินส่วน
บานพบัฝากระโปร่งหน้ารถยนต์ตามคู่มือการปฏิบติังานท่ีจดัท า พร้อมทั้งอบรมช้ีแจงพนกังานตาม
หน้างานท่ีจุดต่างๆของเคร่ืองมือท่ีติดตั้งในการเดินระบบ เพื่อให้พนักงานเกิดความรู้ความเข้าใจ 
ก่อนท่ีจะท าการเดินระบบคมับงัด าเนินการระบบการผลิตแบบพลกัให้เป็นระบบการผลิตแบบดึง ดงั
รูปท่ี 4.40 
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     ก. ผลการจดัท าเอกสารวธีิปฏิบติังาน                         ข. ผลการอบรมพนกังานก่อนเดินระบบ 

รูปที ่4.40 ผลการจดัคู่มือวธิิปฏิบติังาน และอบรมพนกังาน 
 
5.10 ผลการเดินระบบคมับงัตามแผนภาพสายธารแห่งคุณค่าอนาคตท่ีก าหนดไว ้เพื่อ

ด าเนินการแกไ้ขกระบวนการผลิตแบบพลกัใหเ้ป็นระบบการผลิตแบบดึง ดงัรูปท่ี 4.41  
 

 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที ่4.41 ผลการเดินระบบคมับงัด าเนินการระบบการผลิตใหเ้ป็นแบบดึง 
 
จากรูปผลการเดินระบบคมับงัด าเนินการระบบการผลิตให้เป็นแบบดึง ของกระบวนการผลิตช้ินงาน
บานพบักระโปร่งหนา้รถยนต ์สามารถอธิบายผลในการเดินระบบดงัน้ี 
 1. ค  าสั่งซ้ือสินค้าจากลูกค้า จะสั่งผ่านระบบอินเตอร์เน็ตมายงัโรงงาน จากนั้นโรงงานท า             
การพิมพค์  าสั่งผลิต โดยแบบเดิมจะเป็นลกัษณะของการออกแผนการผลิต ซ่ึงจะเป็นระบบพลกั แต่ใน
การด าเนินการใหม่น้ีจะเป็นระบบดึงโดยใชค้มับงั เราจะพิมพค์  าสั่งผลิตออกมาเป็นรูปแบบคมับงัเบิก  
 2. คมับงัเบิกจากค าสั่งซ้ือของลูกคา้จะน าไปเสียบยงัตูพ้กัคมับงั เพื่อพกัคมับงัเบิกรอส่งตาม
รอบส่ง โดยตูพ้กัคมับงัจะมีการแบ่งรอบเวลาการจดัส่ง ใหเ้สียบตามรอบส่งช้ินงานนั้นๆ 
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 3. คบับงัเบิกจากตูพ้กัคมับงัจะน าไปดึงช้ินงานส าเร็จรูปท่ีคลงัสินคา้ส าเร็จรูปโดยคมับงั 1 ใบ
จะแทนจ านวนช้ินงาน 1 ภาชนะบรรจุ โดยท่ีภาชนะบรรจุช้ินงานส าเร็จรูปน้ีจะมีคมับงัสั่งผลิตเสียบ
อยู่ เราจะท าการถอดคมับงัสั่งผลิตออกไปเสียบยงัตูป้รับเรียบการผลิตต่อไป แลว้ท าการเสียบคมับงั
เบิกท่ีพิมพม์าจากค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ติดไปกบัภาชนะบรรจุ แลว้น าช้ินงานไปยงัพื้นท่ีจเตรียมการจดัส่ง              
(Shiping Area) เพื่อท าการจดัส่งลูกคา้ตามรอบส่งต่อไป 
 4. เม่ือช้ินงานส าเร็จรูปถูกดึงไปจากคลังสินค้าส าเร็จรูป คมับังสั่งผลิตจะหลุดออกมา                          
1 ใบต่อ 1 ภาชนะบรรจุ ซ่ึงคมับงัสั่งผลิตน้ีจะถูกน าไปสั่งผลิตช้ินงานกลบัมาทดแทนตามจ านวนท่ีถูก
ดึงไป โดยคมับงัสั่งผลิตน้ีจะถูกน าไปปรับเรียบการผลิตท่ีตูป้รับเรียบการผลิต โดยตูน้ี้จะแบ่งเป็นช่อง
เสียบต่างๆตามรอบเวลาการผลิตของคมับงั 1 ใบ และคมับงัสั่งผลิตแต่ละรุ่นจะถูกเสียบเรียงล าดบักนั
ไปแต่ละรุ่น สลบักนัไปตามคู่มือปฏิบติังาน เพื่อรอพนกังานน าคมับงัสั่งผลิตไปผลิตช้ินงานทดแทน
ต่อไป 
 5. พนกังานจะน าคมับงัสั่งผลิตออกมาจากตูป้รับเรียบการผลิต ตามรอบเวลาท่ีผลิตไปใส่ใน
ชั้นเรียงล าดบัค าสั่งผลิต พนกังานจะท าการผลิตช้ินงานส าเร็จรูปตามล าดบัคมับงัสั่งผลิต ตามจ านวนท่ี
ก าหนดในคมับงั เม่ือผลิตครบแลว้จะท าการเสียบคมับงัสั่งผลิตไวท่ี้ภาชนะบรรจุแลว้จึงท าการส่งไป
ยงัคลงัสินคา้ส าเร็จรูปต่อไป เพื่อทดแทนช้ินงานส าเร็จรูปท่ีถูกดึงออกไปลูกคา้  
 6. เม่ือพนกังานท าการผลิตตามล าดบัค าสั่งผลิตท่ีมาจากชั้นเรียงล าดบัค าสั่งผลิต พนกังานจะ
เตรียมการผลิตโดยไปดึงช้ินงานย่อยจากคลงัสินคา้รอประกอบ ตามจ านวนท่ีตอ้งท าการผลิตเพื่อ
น าไปประกอบช้ินงานส าเร็จรูปต่อไป โดยช้ินงานย่อยน้ีภาชนะท่ีใช้บรรจุจะเสียบคมับงัเบิกไว ้เม่ือ
พนกังานจะถอดออกแลว้คมับงัเบิกน้ีฝ่ายวางแผนการผลิตจะน าไปสั่งช้ินงานยอ่ยจากร้านขาย กลบัมา
ทดแทนอีกคร้ังตามจ านวนท่ีถูกดึงออกไป 
 

4.3  เปรียบเทียบผลการศึกษาก่อนการด าเนินการ และหลงัการด าเนินการ 
สรุปผลการศึกษาเปรียบเทียบผลก่อนการด าเนินการ และหลงัการด าเนินการโดยเก็บขอ้มูลหลงัการ
ด าเนินการ ในกระบวนการผลิต โดยเปรียบเทียบกบัเป้าหมายท่ีตั้งไวว้า่สามารถลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิต และลดปัญหาส่ิงแวดลอ้มไดม้ากนอ้ยเพียงไร เป็นไปตามเป้าหมายท่ีตั้งไวห้รือไม่ 
โดยสรุปไดด้งัน้ี 

 
4.3.1 เปรียบเทยีบผลการลดระยะเวลาการศัดเกบ็สินค้าคงคลงั 
เก็บขอ้มูลหลงัการด าเนินการของระยะเวลาการจดัเก็บสินคา้คงคลงั กระบวนการผลิตช้ินงานบานพบั
ฝากระโปรงหน้ารถยนต์ เพื่อเปรียบเทียบค่าเฉล่ียกลุ่มตวัอย่าง และทดสอบสมมุติฐานของค่าเฉล่ีย
กลุ่มประชากรก่อนการด าเนินการ และหลงัการด าเนินการ  
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ระยะเวลาการจดัเก็บสนิคา้คงคลงั

4

10

กอ่น หลงั

วนั

 ผลทีไ่ด ้

60%

เป้าหมาย 25%

 1. ผลการเปรียบเทียบค่าเฉล่ียจากข้อมูลกลุ่มตัวอย่างก่อนการด าเนินการ และหลังการ
ด าเนินการ 
 
จากขอ้มูลตารางท่ี ก.1 และก.8 หาค่าเฉล่ียเปรียบเทียบผลท่ีไดใ้นการลดระยะเวลาการจดัเก็บสินคา้คง
คลงั ตั้งแต่รับวตัถุดิบจนผลิตช้ินงานส่งใหลู้กคา้ หลงัการด าเนินการระยะเวลาการจดัเก็บสินคา้คงคลงั
เฉล่ีย 4 วนั เม่ือเปรียบเทียบกบัก่อนการด าเนินการสามารถลดระยะเวลาการจดัเก็บสินคา้คงคลงัรวม
เฉล่ียลงไดจ้าก 10 วนัเหลือเพียง 4 วนั คิดเป็นร้อยละ 60 ไดม้ากกวา่เป้าหมายท่ีตั้งไวท่ี้ 25% ถือวา่ได้
ตามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้ดงัรูปท่ี 4.42   

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที ่4.42 แผนภูมิเปรียบเทียบค่าเฉล่ียระยะเวลาการจดัเก็บสินคา้คงคลงั 
 

 2.  ผลการทดสอบสมมติฐานเปรียบเทียบค่าเฉล่ียของกลุ่มประชากร 2 กลุ่ม จากขอ้มูลกลุ่ม
ตวัอยา่งก่อนการด าเนินการ และหลงัการด าเนินการ 
  2.1 ผลการตั้งสมมุติฐาน ในการศึกษาวจิยัน้ีใชก้ารทดสอบทางเดียว คือ ตั้งสมมุติฐาน    

  210 :  H     
                        211 :  H      จะปฏิเสธ 0H  เม่ือ  tt   
  2.2 ผลกำรใชส้ถิติทดสอบสมมุติฐำน สรุปขอ้มูลท่ีใชใ้นกำรค ำนวณจำกตำรำง ข.1 

   เม่ือ 2

1s = 0.0302, 2

2s =   0.0302 และ 1n = 30, 2n = 30 
  ผลการค านวณ        t    =   185.4890 
  ผลการค านวณ    df    =   31 

  2.3 ผลกำรก ำหนดระดบัควำมมีนยัส ำคญั   ท่ีระดบัควำมเช่ือมัน่ 95%  
  ระดบัควำมมีนยัส ำคญั   =  0.05 
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  เปิดตำรำงหำค่ำ            t  =  1.6955 
  2.4 ผลกำรพิจำรณำขอบเขตวกิฤต เปรียบเทียบค่ำ t และ t แลว้สรุปสมมุติฐำนไดด้งัน้ี 

  เม่ือ   t  =   185.4890, t  = 1.695 
   ผลการทดสอบสมมุติฐานเม่ือ  tt   จะปฏิเสธ 0H  และยอมรับ 1H  คือ 

21    
 

ผลกำรทดสอบสมมุติฐำนเปรียบเทียบค่ำเฉล่ียของกลุ่มประชำกร 2 กลุ่มของกำรลดระยะเวลำกำร
จดัเก็บสินคำ้คงคลงั คือ หลงักำรด ำเนินกำรนอ้ยกวำ่ก่อนกำรด ำเนินกำร อยำ่งมีนยัส ำคญัท่ีระดบัควำม
เช่ือมัน่ 95% 
 

4.3.2  เปรียบเทยีบผลการเปิม่ประสิทธิาาปการผลติ 
เก็บขอ้มูลหลงัการด าเนินการของการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต กระบวนการผลิตช้ินงานบานพบัฝา
กระโปรงหนา้รถยนต์ เพื่อเปรียบเทียบค่าเฉล่ียกลุ่มตวัอยา่ง และทดสอบสมมุติฐานของค่าเฉล่ียกลุ่ม
ประชากรก่อนการด าเนินการ และหลงัการด าเนินการ 
 1. ผลการเปรียบเทียบค่าเฉล่ียจากข้อมูลกลุ่มตัวอย่างก่อนการด าเนินการ และหลังการ
ด าเนินการ 

 
จากขอ้มูลตารางท่ี ก.2 และก.9 หาค่าเฉล่ียเปรียบเทียบผลท่ีได้ก่อนการด าเนินการ และหลงัการ
ด าเนินการ โดยได้ท าการตั้งเป้าหมายไวท่ี้ 15 % เปรียบเทียบผลการด าเนินการสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตเฉล่ียจาก 29 PCS / Man.Hr เป็น 45 PCS/Man.Hr โดยสามารถเพิ่มข้ึนเฉล่ีย 16 
ช้ินต่อคนต่อชัว่โมง คิดเป็นร้อยละ 55% สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตไดม้ากกว่าเป้าหมายท่ี
ก าหนดไว ้ดงัรูปท่ี 4.43  
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ประสทิธภิาพการผลติ

45

29

กอ่น หลงั

ชิน้/คน

ตอ่ช ัว่โมง
 ผลทีไ่ด ้ 

55%

เป้าหมาย 15%

 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.43 แผนภูมิเปรียบเทียบค่าเฉล่ียการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
 

 2. ผลการทดสอบสมมติฐานเปรียบเทียบค่าเฉล่ียของกลุ่มประชากร 2 กลุ่ม จากขอ้มูลกลุ่ม
ตวัอยา่งก่อนการด าเนินการ และหลงัการด าเนินการ 
  2.1 ผลการตั้งสมมุติฐาน ในการศึกษาวจิยัน้ีใชก้ารทดสอบทางเดียว คือ 

  ตั้งสมมุติฐาน     210 :  H     
                                               211 :  H      จะปฏิเสธ 0H  เม่ือ  tt   
  2.2 ผลกำรใชส้ถิติทดสอบสมมุติฐำน สรุปขอ้มูลท่ีใชใ้นกำรค ำนวณจำกตำรำง ข.2 

   เม่ือ 2

1s = 20.85, 2

2s = 8.59 และ 1n = 30, 2n = 30 
  ผลการค านวณ        t  =   -16.9745 
  ผลการค านวณ    df  =   49 

  2.3 ผลกำรก ำหนดระดบัควำมมีนยัส ำคญั   ท่ีระดบัควำมเช่ือมัน่ 95%  
  ระดบัควำมมีนยัส ำคญั   = 0.05 
  เปิดตำรำงหำค่ำ t  = -1.6766 

  2.4 ผลกำรพิจำรณำขอบเขตวกิฤต เปรียบเทียบค่ำ t และ t แลว้สรุปสมมุติฐำนไดด้งัน้ี 
  เม่ือ   t  =   -16.9745, t  = -1.6766 

           ผลการทดสอบสมมุติฐานเม่ือ  tt   จะปฏิเสธ 0H  และยอมรับ 1H  คือ 

21    
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ผลการปรบัปรงุการใช้

พลงังานไฟฟ้า

0.013

0.021

กอ่น หลงั

kw/ชิน้

เป้าหมาย 30%

 ผลทีไ่ด ้

38%

ผลกำรทดสอบสมมุติฐำนเปรียบเทียบค่ำเฉล่ียของกลุ่มประชำกร 2 กลุ่ม ของกำรเพิ่มประสิทธิภำพ
กำรผลิต คือ หลงักำรด ำเนินกำรมำกกว่ำก่อนกำรด ำเนินกำร อย่ำงมีนัยส ำคญัท่ีระดบัควำมเช่ือมัน่ 
95% 
 

4.3.3  เปรียบเทยีบผลการด าเนินการปัญหาส่ิงแวดล้อมของการใช้ไฟฟ้า 
จากการเก็บขอ้มูลปัญหาดา้นส่ิงแวดลอ้มหลงัการด าเนินการ แลว้ท าการเปรียบเทียบผลการด าเนินการ
ก่อนการด าเนินการและหลงัการด าเนินการ และเปรียบเทียบกบัเป้าหมายท่ีตั้งไว ้ของปัญหาการลด
การใชพ้ลงังานไฟฟ้า  
 1. ผลการเปรียบเทียบค่าเฉล่ียจากข้อมูลกลุ่มตัวอย่างก่อนการด าเนินการ และหลังการ
ด าเนินการ 
 
จากขอ้มูลตารางท่ี ก.3 และ ก.10 หาค่าเฉล่ียของการลดการใชพ้ลงังานไฟฟ้า โดยตั้งเป้าหมายไวท่ี้ 
30% ก่อนท าการด าเนินการนั้นการใชพ้ลงังานไฟฟ้าเฉล่ีย 0.021 kw/ช้ิน และเม่ือท าการด าเนินการ
แลว้สามารถลดการใชพ้ลงังานเฉล่ียลงเหลือเพียง 0.013 kw/ช้ิน โดยสามารถลดพลงังานเฉล่ียลงไดถึ้ง 
0.008 kw/ช้ิน คิดร้อยละ 38 สามารถลดไดต้ามเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้ดงัรูปท่ี 4.44 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.44  แผนภูมิเปรียบเทียบค่าเฉล่ียปัญหาการใชพ้ลงังานไฟฟ้า 
 

 2. ผลการทดสอบสมมติฐานเปรียบเทียบค่าเฉล่ียของกลุ่มประชากร 2 กลุ่ม จากขอ้มูลกลุ่ม
ตวัอยา่งก่อนการด าเนินการ และหลงัการด าเนินการ 
  2.1 ผลการตั้งสมมุติฐาน ในการศึกษาวจิยัน้ีใชก้ารทดสอบทางเดียว คือ 
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  ตั้งสมมุติฐาน     210 :  H     
                                                211 :  H      จะปฏิเสธ 0H  เม่ือ  tt   
  2.2 ผลกำรใชส้ถิติทดสอบสมมุติฐำน สรุปขอ้มูลท่ีใชใ้นกำรค ำนวณจำกตำรำง ข.3 

   เม่ือ 2

1s = 0.000046, 2

2s = 0.00000024 และ 1n = 30, 2n = 30 
  ผลการค านวณ        t  =   6.4351 
  ผลการค านวณ    df  =   29 

  2.3 ผลกำรก ำหนดระดบัควำมมีนยัส ำคญั   ท่ีระดบัควำมเช่ือมัน่ 95%  
  ระดบัควำมมีนยัส ำคญั   = 0.05 
  เปิดตำรำงหำค่ำ t  = 1.6991 

  2.4 ผลกำรพิจำรณำขอบเขตวกิฤต เปรียบเทียบค่ำ t และ t แลว้สรุปสมมุติฐำนไดด้งัน้ี 
  เม่ือ   t  =   6.4351, t  = 1.6991 

   ผลการทดสอบสมมุติฐานเม่ือ  tt   จะปฏิเสธ 0H  และยอมรับ 1H  คือ 

21    
 
ผลกำรทดสอบสมมุติฐำนเปรียบเทียบค่ำเฉล่ียของกลุ่มประชำกร 2 กลุ่ม ของปัญหำส่ิงแวดลอ้มกำร
ลดกำรใชพ้ลงังำนไฟฟ้ำ คือ หลงักำรด ำเนินกำรนอ้ยกวำ่ก่อนกำรด ำเนินกำร อยำ่งมีนยัส ำคญัท่ีระดบั
ควำมเช่ือมัน่ 95% 

 

4.3.4  เปรียบเทยีบผลการด าเนินการปัญหาส่ิงแวดล้อมของการใช้ศาระบี 
จากการเก็บขอ้มูลปัญหาดา้นส่ิงแวดลอ้มหลงัการด าเนินการ แลว้ท าการเปรียบเทียบผลการด าเนินการ
ก่อนการด าเนินการและหลงัการด าเนินการ และเปรียบเทียบกบัเป้าหมายท่ีตั้งไว ้ของปัญหาการลด
การใชจ้าระบี 
 1. ผลการเปรียบเทียบค่าเฉล่ียจากข้อมูลกลุ่มตัวอย่างก่อนการด าเนินการ และหลังการ
ด าเนินการ 
 
จากขอ้มูลตารางท่ี ก.4 และ ก.11 หาค่าเฉล่ียของปัญหาการใชจ้าระบี โดยตั้งเป้าหมายไวท่ี้ 10% ก่อน
ด าเนินการอตัราการใชจ้าระบีเฉล่ียเท่ากบั 0.36 กรัม/ช้ิน เม่ือท าการด าเนินการแลว้สามารถลดอตัรา
การใชจ้าระบีเฉล่ียลงเหลือ 0.31 กรัม/ช้ิน สามารถลดลงไดเ้ฉล่ีย 0.05 กรัมต่อช้ิน คิดเป็นร้อยละ 14 ถือ
วา่ไดต้ามเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้ดงัรูปท่ี 4.45 
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ผลการปรบัปรงุการใช้

จาระบี

0.36

0.31

กอ่น หลงั

กรมั/ชิน้

เป้าหมาย 10%

 ผลทีไ่ด ้ 

14%

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที ่4.45 แผนภูมิเปรียบเทียบค่าเฉล่ียปัญหาการใชจ้าระบี 
 

 2. ผลการทดสอบสมมติฐานเปรียบเทียบค่าเฉล่ียของกลุ่มประชากร 2 กลุ่ม จากขอ้มูลกลุ่ม
ตวัอยา่งก่อนการด าเนินการ และหลงัการด าเนินการ 
  2.1 ผลการตั้งสมมุติฐาน ในการศึกษาวจิยัน้ีใชก้ารทดสอบทางเดียว คือ 

  ตั้งสมมุติฐาน     210 :  H     
                                                211 :  H      จะปฏิเสธ 0H  เม่ือ  tt   
  2.2 ผลกำรใชส้ถิติทดสอบสมมุติฐำน สรุปขอ้มูลท่ีใชใ้นกำรค ำนวณจำกตำรำง ข.4 

   เม่ือ 2

1s = 0.00067, 2

2s = 0.00047 และ 1n = 30, 2n = 30 
  ผลการค านวณ        t  =   6.7052 
  ผลการค านวณ    df  =   56 

  2.3 ผลกำรก ำหนดระดบัควำมมีนยัส ำคญั   ท่ีระดบัควำมเช่ือมัน่ 95%  
  ระดบัควำมมีนยัส ำคญั   = 0.05 
  เปิดตำรำงหำค่ำ t  = 1.6725 

  2.4 ผลกำรพิจำรณำขอบเขตวกิฤต เปรียบเทียบค่ำ t และ t แลว้สรุปสมมุติฐำนไดด้งัน้ี 
                    เม่ือ   t  =   6.7052, t  = 1.6725 
   ผลการทดสอบสมมุติฐานเม่ือ  tt   จะปฏิเสธ 0H  และยอมรับ 1H  คือ 

21    
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ผลการปรบัปรงุการใช้

ทนิเนอร ์

0.340.37

กอ่น หลงั

กรมั/ชิน้

เป้าหมาย  5%

  ผลทีไ่ด ้ 

8%

ผลกำรทดสอบสมมุติฐำนเปรียบเทียบค่ำเฉล่ียของกลุ่มประชำกร 2 กลุ่ม ของปัญหำส่ิงแวดลอ้มกำร
ลดกำรใช้จำระบี คือ หลงักำรด ำเนินกำรน้อยกว่ำก่อนกำรด ำเนินกำร อย่ำงมีนยัส ำคญัท่ีระดบัควำม
เช่ือมัน่ 95% 

 

4.3.5  เปรียบเทยีบผลการด าเนินการปัญหาส่ิงแวดล้อมของการใช้ทนิเนอร์ 
จากการเก็บขอ้มูลปัญหาดา้นส่ิงแวดลอ้มหลงัการด าเนินการ แลว้ท าการเปรียบเทียบผลการด าเนินการ
ก่อนการด าเนินการและหลงัการด าเนินการ และเปรียบเทียบกบัเป้าหมายท่ีตั้งไว ้ของปัญหาการลด
การใชทิ้นเนอร์ 
 1. ผลการเปรียบเทียบค่าเฉล่ียจากข้อมูลกลุ่มตัวอย่างก่อนการด าเนินการ และหลังการ
ด าเนินการ 
 
จากขอ้มูลตารางท่ี ก.5 และก.12 หาค่าเฉล่ียของปัญหาการใชทิ้นเนอร์ โดยตั้งเป้าหมายไวท่ี้ 10% ก่อน
การด าเนินการมีอตัราการใช้ทินเนอร์เฉล่ียเท่ากบั 0.37 กรัม/ช้ิน หลงัจากด าเนินการแลว้สามารถลด
อตัราการใชทิ้นเนอร์ลดลงเหลือ 0.34 กรัม/ช้ิน สามารถอตัราการใชทิ้นเนอร์ลดลงเฉล่ีย 0.03 กรัม/ช้ิน 
คิดเป็นร้อยละ 8  ถือวา่ไดต้ามเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้ดงัรูปท่ี 4.46 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที ่4.46 แผนภูมิเปรียบเทียบค่าเฉล่ียปัญหาการใชทิ้นเนอร์ 
 

 2. ผลการทดสอบสมมติฐานเปรียบเทียบค่าเฉล่ียของกลุ่มประชากร 2 กลุ่ม จากขอ้มูลกลุ่ม
ตวัอยา่งก่อนการด าเนินการ และหลงัการด าเนินการ 
  2.1 ผลการตั้งสมมุติฐาน ในการศึกษาวจิยัน้ีใชก้ารทดสอบทางเดียว คือ 
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   ตั้งสมมุติฐาน     210 :  H     
                                                   211 :  H      จะปฏิเสธ 0H  เม่ือ  tt   
  2.2 ผลกำรใชส้ถิติทดสอบสมมุติฐำน สรุปขอ้มูลท่ีใชใ้นกำรค ำนวณจำกตำรำง ข.5 

   เม่ือ 2

1s = 0.00027, 2

2s = 0.00016 และ 1n = 30, 2n = 30 
  ผลการค านวณ        t  =   5.7775 
  ผลการค านวณ    df  =   54 

  2.3 ผลกำรก ำหนดระดบัควำมมีนยัส ำคญั   ท่ีระดบัควำมเช่ือมัน่ 95%  
  ระดบัควำมมีนยัส ำคญั   = 0.05 
  เปิดตำรำงหำค่ำ t  = 1.6736 

  2.4 ผลกำรพิจำรณำขอบเขตวกิฤต เปรียบเทียบค่ำ t และ t แลว้สรุปสมมุติฐำนไดด้งัน้ี 
  เม่ือ   t  =   5.7775, t  = 1.6736 

   ผลการทดสอบสมมุติฐานเม่ือ  tt   จะปฏิเสธ 0H  และยอมรับ 1H  คือ 

21    
 
ผลกำรทดสอบสมมุติฐำนเปรียบเทียบค่ำเฉล่ียของกลุ่มประชำกร 2 กลุ่ม ของปัญหำส่ิงแวดลอ้มกำร
ลดกำรใชทิ้นเนอร์ คือ หลงักำรด ำเนินกำรนอ้ยกวำ่ก่อนกำรด ำเนินกำร อยำ่งมีนยัส ำคญัท่ีระดบัควำม
เช่ือมัน่ 95% 

 

4.4  การวิเคราะผลหลังการด าเนินการทดสอบตามหลักการผลิตแบบลีนที่ เป็น
มิตรต่อส่ิงแวดล้อมในกระบวนการผลติช้ินส่วนรถยนต์  

หลงัจากไดน้ ารูปแบบการบูรณาการระบบการผลิตแบบลีน ร่วมกบัการผลิตท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้ม 
ไปทดลองด าเนินการกบักระบวนการผลิตช้ินส่วนรถยนต์ สามารถท าการวิเคราะห์ผลเปรียบเทียบ
ระหว่างการด าเนินการดว้ยระบบการผลิตแบบลีนอย่างเดียว และการด าเนินการด้วยการผลิตท่ีเป็น
มิตรต่อส่ิงแวดล้อมอย่างเดียว กับการด าเนินการด้วยรูปแบบการผลิตแบบลีนท่ีเป็นมิตรต่อ
ส่ิงแวดลอ้มท่ีบูรณาแลว้ (Lean & Clean Model) สรุปเปรียบเทียบผลการด าเนินการดงัตารางท่ี 4.13  
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ตารางที ่4.13  การเปรียบเทียบผลการด าเนินการกระบวนการผลิตช้ินส่วนรถยนตด์ว้ยรูปแบบการผลิตแบบลีน การผลิตท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้ม และการผลิตแบบ
ลีนท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้ม 

 

ล าดบั ผลการด าเนินการท่ีได ้
ก. การผลิตแบบลีน 

ข. การผลิตท่ีเป็นมิตร 
ต่อส่ิงแวดลอ้ม 

ค. การผลิตแบบลีนท่ีเป็นมิตร 
ต่อส่ิงแวดลอ้ม 

(Lean Manufacturing) (Clean Production) (Lean & Clean Production) 

1   ลดระยะเวลาจดัเก็บสินคา้คงคลงั 6 วนั  (60%) - 6 วนั  (60%) 

2   ลดพ้ืนท่ีในการใชง้าน 20 ตารางเมตร (54%) - 20 ตารางเมตร (54%) 
3   ลดจ านวนภาชนะท่ีใช ้ 329 ภาชนะ (60%) - 329 ภาชนะ (60%) 

4   เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 16 ช้ิน/คน.ชม. (55%) - 16 ช้ิน/คน.ชม. (55%) 
5   ลดจ านวนพนกังาน 2 คน  (40%) - 2 คน  (40%) 

6   ลดการใชไ้ฟฟ้า - 0.008 กิโลวตัต/์ช้ิน (38%) 0.008 กิโลวตัต/์ช้ิน (38%) 
7   ลดการใชจ้าระบี - 0.05 กรัม/ช้ิน (14%) 0.05 กรัม/ช้ิน (14%) 

8   ลดการใชทิ้นเนอร์ - 0.03 กรัม/ช้ิน (8%) 0.03 กรัม/ช้ิน (8%) 

9   ลดจ านวนพดัลม - 1 เคร่ือง (33%) 1 เคร่ือง (33%) 
10   ลดจ านวนหลอดไฟ - 4 หลอด (40%) 4 หลอด (40%) 
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 1. การด าเนินการดว้ยระบบการผลิตแบบลีนปกติ เป็นการมุ่งเนน้น าเทคนิค และเคร่ืองมือของ
ระบบการผลิตแบบลีนมาด าเนินการเท่านั้น ช่วยให้สามารถลดระยะเวลาการจดัเก็บสินคา้คงคลงั ลด
พื้นท่ีในการจดัเก็บสินคา้คงคลงั และพื้นท่ีผงัสายการผลิต ลดการใชภ้าชนะบรรจุช้ิน ลดรอบเวลาการ
ท างานตามความตอ้งการลูกคา้ ลดจ านวนพนักงานท่ีใช้ เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต แต่ไม่มีการลด
วตัถุดิบท่ีใช้ในการผลิตท่ีเป็นปัญหาด้านส่ิงแวดล้อม จึงท าให้เสียโอกาสในการลดตน้ทุนส่วนน้ี 
เพราะการด าเนินการด้วยระบบลีนสามารถช่วยในการด าเนินการลดวตัถุดิบดงักล่าว เช่น การท า              
ไคเซ็น การปรับผงัการผลิต การลดจ านวนพนกังาน  
 2. กำรด ำเนินกำรดว้ยกำรผลิตท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้ม เป็นกำรพยำยำมลดกำรใช้วตัถุดิบใน
กำรผลิตท่ีเป็นปัญหำดำ้นส่ิงแวดลอ้ม ผลจำกกำรด ำเนินกำรสำมำรถลดกำรใชพ้ลงังำนไฟฟ้ำ ลดกำร
ใชจ้ำระบี ลดกำรใชทิ้นเนอร์ ลดกำรใชพ้ดัและลมหลอดไฟได ้โดยกำรด ำเนินกำรนั้นจะช่วยลดตน้ทุน
ดำ้นวตัถุ และพลงังำน แต่ไม่มีกำรปรับระบบกำรผลิตแบบลีน ซ่ึงจะท ำให้เสียโอกำสในกำรลดควำม
สูญเปล่ำอ่ืนๆนอกจำกกำรลดวตัถุดิบท่ีใช้ในกำรผลิต เช่น กำรจดัเก็บสินค้ำคงคลงั พื้นท่ี ภำชนะ 
ก ำลงัคน ซ่ึงควำมสูญเสียเหล่ำท ำใหมี้ตน้ทุนในกำรผลิตท่ีสูงมำก 
 3. การด าเนินการดว้ยรูปแบบการผลิตแบบลีนท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้มท่ีบูรณาการ เป็นการ
มุ่งเนน้น าเทคนิค และเคร่ืองมือของระบบการผลิตแบบลีนมาด าเนินการร่วมกบัเทคนิคการลดวตัถุดิบ
การผลิตท่ีเป็นปัญหาส่ิงแวดลอ้ม ช่วยใหส้ามารถลดระยะเวลาการจดัเก็บสินคา้คงคลงั ลดพื้นท่ีในการ
จดัเก็บสินคา้คงคลงั และพื้นท่ีผงัสายการผลิต ลดการใชภ้าชนะบรรจุช้ิน ลดรอบเวลาการท างานได้
ตามความตอ้งการของลูกคา้ ลดจ านวนพนกังานท่ีใช ้เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต และลดกำรใชว้ตัถุดิบ
ในกำรผลิตท่ีเป็นปัญหำดำ้นส่ิงแวดลอ้มท่ีแหล่งก ำเนิด สำมำรถลดกำรใช้พลงังำนไฟฟ้ำ ลดกำรใช้
จำระบี ลดกำรใชทิ้นเนอร์ ลดกำรใชพ้ดัและลมหลอดไฟลงได ้จำกกำรทดลองด ำเนินกำรพบวำ่ระบบ
กำรผลิตแบบลีนสำมำรถช่วยส่งเสริมแนวทำงในกำรลดปัญหำส่ิงแวดลอ้มลงได ้เช่น กำรลดรอบเวลำ
กำรท ำงำนเพื่อปรับลดจ ำนวนพนกังำน และกำรปรับผงัสำยกำรผลิตสำมำรถลดกำรใชพ้ลงังำนไฟฟ้ำ
ลงไดจ้ำกกำรลดกำรใชพ้ดัลม และหลอดไฟ และกำรท ำไคเซ็นลดรอบกำรท ำงำนดงักล่ำวสำมำรถช่วย
ก ำหนดแนวทำงกำรลดวตัถุดิบท่ีเป็นปัญหำด้ำนส่ิงแวดล้อมได้เช่นกัน กำรด ำเนินกำรร่วมกนัน้ี
สำมำรถช่วยลดระยะเวลำกำรจดัเก็บสินคำ้คงคลงั พื้นท่ี ภำชนะ ก ำลงัคน วตัถุดิบ และพลงังำน คือลด
ตน้ทุนใหอ้งคก์รไดสู้งสุด มากกวา่การด าเนินการดว้ยระบบการผลิตแบบลีนปกติ หรือการผลิตท่ีเป็น
มิตรต่อส่ิงแวดลอ้มเท่านั้น 


