
บทที่ 5 สรุปอภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 
 

5.1  สรุปผลการศึกษา และบูรณาระบบการผลติแบบที่เป็นมิตรต่อส่ิงแวดล้อม  
การศึกษาวิจัยน้ีเป็นการศึกษาระบบการผลิตแบบลีน และการผลิตท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดล้อม
ด าเนินการ เพื่อท าการบูรณาการ และน ารูปแบบการบูรณาการระบบการผลิตแบบลีนกบัการผลิตท่ี
เป็นมิตรต่อส่ิงแวดล้อมมาทดลองด าเนินการในกระบวนการผลิตช้ินส่วนรถยนต์ แล้วน าผลการ
ด าเนินการท่ีไดม้ามาวิเคราะห์ผลการด าเนินการ และสรุปผลการด าเนินการ โดยกระบวนการผลิตท่ี
ท าการด าเนินการ คือ ช้ินส่วนบานพบัฝากระโปร่งหนา้รถยนต ์เพื่อลดความสูญเปล่าต่างๆท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิต และปัญหาส่ิงแวดล้อมไปพร้อมกนั ด้วยรูปแบบการผลิตแบบลีนท่ีเป็นมิตรต่อ
ส่ิงแวดลอ้มท่ีบูรณาการ โดยเคร่ืองมือของลีนท่ีน ามาใช้ไดแ้ก่ แผนภาพสายธารแห่งคุณค่า, แผนภูมิ
สมดุลพนกังานปฎิบติัการ, ระบบการผลิตแบบดึง, คมับงั, กิจกรรมไคเซ็น, การปรับเรียบการผลิต 
และการลดปัญหาดา้นส่ิงแวดลอ้มดว้ยหลกัการของการผลิตท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้ม คือลดการใช ้          
ท่ีแหล่งก าเนิด การใช้ซ ้ า การน ากลับมาใช้ใหม่ จากได้ด าเนินการด าเนินการกระบวนการผลิต 
สามารถลดระยะเวลาการจดัเก็บสินคา้คงคลงัลงได ้60% และหลงัจากปรับสมดุลยข์องสายการผลิต
ช้ินส่วนบานพบัฝากระโปร่งหนา้รถยนต์ โดยกิจกรรมไคเซ็น ปรับลดจ านวนพนกังานสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตได้55% และจากการท าเทคโนโลยีสะอาดสามารถลดการใชพ้ลงังานไฟฟ้าได ้
38% ลดการใชจ้าระบีได ้14% และลดการใชทิ้นเนอร์ได ้8%   
 

5.2   สรุปผลการทดสอบหลักการระบบการผลิตแบบลีนที่ เ ป็นมิตรต่อ
ส่ิงแวดล้อม  

 

5.2.1 สรุปผลการส ารวจศึกษาสภาพปัจจุบัน  
การเก็บขอ้มูลสภาพปัจจุบนัของกระบวนการผลิต และขอ้มูลดา้นส่ิงแวดลอ้ม เพื่อใชว้ิเคราะห์ขอ้มูล
ก่อนการด าเนินการแกไ้ขต่อไป โดยช้ินงานท่ีเราเลือกมาท าการศึกษา คือช้ินงานบานพบัฝากระโปรง
หนา้รถยนต ์ 

 

การเก็บข้อมูลเพื่อน าไปวิเคราะห์ด าเนินการด้วยเคร่ืองมือของลีน เร่ิมจากเขียนผงัสายการผลิต               
เพื่อศึกษาลกัษณะการไหลของกระบวนการ, การจดัวางเคร่ืองจกัรอุปกรณ์, จุดวางสต๊อกช้ินงาน และ
จ านวนพนักงานท่ีใช้ปัจจุบนั จากนั้นเก็บขอ้มูลรอบเวลาการท างานของแต่ขั้นตอน, เก็บขอ้มูลการ
จดัเก็บสินคา้คงคลงัทั้งกระบวนการผลิตของช้ินงานบานพบัฝากระโปรงหนา้รถยนต์ ตั้งแต่รับวตัถุดิบ
จนถึงผลิตเป็นช้ินงานส่งลูกคา้ ว่ามีจ  านวนการจดัเก็บสินคา้คงคลงัไวจ้  านวนเท่าไหร่ ท าการแปลง
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ขอ้มูลจากจ านวนช้ินงานท่ีจดัเก็บมาเป็นจ านวนวนัท่ีสามารถใช้ผลิตได ้เราจะไดร้ะยะเวลาการจดัเก็บ
ช้ินงานคงคลงัเป็นจ านวนวนัออกมา และเก็บขอ้มูลการผลิตต่างๆของสายการผลิตช้ินงานบานพบัฝา
กระโปรงหนา้รถยนต์ โดยจะมีรายละเอียดท่ีท าการเก็บขอ้มูล คือ เวลาท างาน, เวลาสูญเสีย , ปริมาณ
การผลิต, จ านวนพนกังานท่ีใช้ แล้วน าขอ้มูลมาค านวณหาจ านวนช้ินงานท่ีผลิตไดต่้อคนต่อชัว่โมง
ออกมาเพื่อน าไปใชว้เิคราะห์ด าเนินการต่อไป  

 

เก็บขอ้มูลของปัญหาดา้นส่ิงแวดลอ้มของกระบวนการผลิตบานพบัฝากระโปร่งหนา้รถยนตค์วบคู่กนั
ไป โดยการเก็บขอ้มูลปัญหามี 5 ปัญหา ดงัน้ี 1. เก็บขอ้มูลการใชพ้ลงังานไฟฟ้า, 2. เก็บขอ้มูลการใช้
จาระบี, 3. เก็บขอ้มูลการใชทิ้นเนอร์, 4. เก็บขอ้มูลการใชสี้มาร์คช้ินงาน, 5. เก็บขอ้มูลการใชก้าวติด
แผน่รอง โดยเก็บหน่วยการใชเ้ฉล่ียต่อช้ินออกมา  
 

5.2.2  สรุปผลการวเิคราะห์ข้อมูลสภาพปัจจุบัน  
น าขอ้มูลก่อนการด าเนินการมาวิเคราะห์ด้วยเคร่ืองมือต่างๆของลีน และเทคโนโลยีสะอาด เพื่อหา
ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต และปัญหาส่ิงแวดลอ้ม พร้อมทั้งก าหนดเป้าหมายในการแกไ้ข
ด าเนินการ 

 
การวิเคราะห์ศึกษาดว้ยแผนภาพสายธารคุณค่าปัจจุบนั โดยใช้แผนภาพดงักล่าวแสดงการไหลของ
กระบวนการผลิต ตั้งแต่วตัถุดิบจนผลิตช้ินงานส่งมอบสินคา้ให้ลูกคา้ ช่วยใหเ้ราคน้หาความสูญเปล่า
ไดง่้ายข้ึน โดยแผนภาพน้ีจะท าใหง่้ายต่อการวเิคราะห์หาจุดสูญเปล่าต่างๆ โดยเฉพาะระยะเวลาในการ
จดัเก็บสินคา้คงคลงัจุดต่างๆ มีมากเกินความจ าเป็นหรือไม่  โดยปัจจุบนัมีระยะเวลาในการจดัเก็บ
สินค้าคงคลงัเฉล่ีย 10 วนั และอีก 78 วินาที เกิดความสูญเปล่าโดยไม่จ  าเป็น ตั้งเป้าหมายการ
ด าเนินการไดก้ าหนดเป้าหมายในการลดระยะเวลาการผลิตรวมของกระบวนการไวท่ี้ 25 %  

 

การศึกษาวิเคราะห์ของสมดุลยข์องพนกังานปฏิบติัการ รอบเวลาการท างานของพนกังานแต่ละคน 
และจ านวนพนกังานท่ีใชจ้ากขอ้มูลรอบเวลาการท างานแต่ละขั้นตอนท่ีเก็บมา น ามาเขียนเป้นแผนภูมิ
สมดุลยข์องพนกังานปฏิบติัการสถานะปัจจุบนั เพื่อแสดงภาระการท างานของพนกังานแต่ละคนมา
เปรียบเทียบกบัเวลาแท็ค (Takt Time) เพื่อใช้วิเคราะห์หาแนวทางด าเนินการต่อไป โดยในการ
ด าเนินการตั้งเป้าหมายโดยการเพิ่มประสิทธิภาพผลิตท่ีได ้คือปัจจุบนัผลิตได ้29 ช้ินต่อคนต่อชัว่โมง 
(PCS/Man.Hr) ก าหนดเป้าหมายในการเพิ่มประสิทธิภาพผลิตไวท่ี้ 15 %    

 
การวเิคราะห์ขอ้มูลปัญหาดา้นส่ิงแวดลอ้ม ขอ้มูลปัญหาดา้นส่ิงแวดลอ้มท่ีเก็บมา ท าการวิเคราะห์เพื่อ
คดัเลือกปัญหาท่ีจะน ามาด าเนินการโดยมี 5 ปัจจยั คือ 1.ไฟฟ้า, 2.จาระบี, 3.ทินเนอร์, 4.สีมาร์คช้ินงาน 



 112 

และ 5.กาวติดแผ่นรอง เพื่อท าการประเมินความเป็นไปไดด้้านเทคนิค, ทางดา้นเศรษฐศาสตร์ และ
ด้านส่ิงแวดล้อม แล้วท าการสรุปปัญหา ใช้แผนภูมิพาเรโตช่วยในการพิจารณาเลือกปัญหา เพื่อ
เรียงล าดบัปัญหาให้ชดัเจน ไดท้  าการเลือก 3 ปัญหาแรกมาท าการด าเนินการแกไ้ข คือ ไฟฟ้า, จาระบี 
และทินเนอร์  

 

เม่ือท าการเลือกปัญหาท่ีจะท าการด าเนินการแล้ว เราจะท าการตั้งเป้าหมายเพื่อลดปริมาณการใช้
ทรัพยากรในการผลิต โดยเราจะพิจารณาจากเปอร์เซ็นต์ความเป็นไปได้ของผลการประเมินด้าน
เทคนิคของปัญหา คือ การลดการใช้พลงังานไฟฟ้า ตั้งเป้าหมายไวท่ี้ 30%, การลดการใช้จาระบี 
ตั้งเป้าหมายไวท่ี้ 10% และการลดการใชทิ้นเนอร์ตั้งเป้าหมายไวท่ี้ 5%  
 

 

5.2.3  สรุปผลการก าหนดแนวทางการด าเนินการ  
ก าหนดแนวทางการแกไ้ขจากการวิเคราะห์หาความสูญเปล่าของสภาพปัจจุบนั เพื่อท าการด าเนินการ
ลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต และลดปัญหาดา้นส่ิงแวดลอ้ม ดว้ยรูปแบบการบูรณาการระบบ
การผลิตแบบลีนท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้ม โดยวเิคราะห์ล าดบัความส าคญัในการด าเนินการไดด้งัน้ี 

 

เร่ิมจากการปรับสมดุลยข์องพนกังานปฏิบติัการ เขียนแผนภูมิสมดุลยข์องพนกังานปฏิบติัการสถานะ
ท่ีตอ้งการ เพื่อปรับรอบเวลาการท างานให้เหมาะสม โดยการกิจกรรมไคเซ็นด าเนินการรอบเวลาการ
ท างานของพนกังานแต่ละให้อยู่ในค่าของเวลาแท็ค และเปรียบเทียบพนักงาน กบัการค านวณหา
จ านวนพนกังานท่ีตอ้งการ สภาพปัจจุบนัใชพ้นกังานถึง 5 คน ค านวณได ้3.12 คน มากกวา่ท่ีค  านวณ
ไดอ้ยู ่2 คน ดงันั้นเราจะด าเนินการลดจ านวนพนกังานลง 2 คน โดยจะท าการปรับลดรอบเวลาการ
ท างานลงใหอ้ยูใ่นค่าของเวลาแทค็ เพื่อใชพ้นกังานเพียง 3 คนหลงัจากท าไคเซ็นจะ ท า ก า ร จับ ร อบ
เวลาการท างานวา่ไดต้ามตอ้งการหรือไม่ ถา้ลดรอบเวลาไม่ไดต้ามท่ีตอ้งการ ตอ้งท าการด าเนินการไค
เซ็นใหม่อยา่งต่อเน่ือง จนกวา่จะสามารถลดรอบเวลาการท างานท่ีตอ้งการได ้และเม่ือสามารถลดรอบ
เวลาการท างานไดต้ามเวลาแท็คดว้ยกิจกรรมไคเซ็นแลว้ ท าการปรับลดจ านวนพนกังาน โดยการจดั
ผงัสายการผลิตใหม่ใหเ้หมาะสมกบัจ านวนพนกังาน 

 

การด าเนินการกระบวนการผลิตให้เป็นระบบดึง ท าการเขียนแผนภาพสายธารแห่งคุณค่าอนาคต เพื่อ
ก าหนดแนวทางการด าเนินการใหม่โดยเปล่ียนจากระบบการผลิตแบบพลกัให้เป็นระบบดึงโดยใช้
เคร่ืองมือระบบคมับงัเขา้ช่วย และเคร่ืองมือต่างๆของลีน พร้อมทั้งลดปัญหาดา้นส่ิงแวดลอ้มไปควบคู่
กนั โดยมีเคร่ืองมืออุปกรณ์ท่ีใชด้งัน้ี คมับงัเบิก, คมับงัสั่งผลิต, ตูพ้กัคมับงั, ตูป้รับเรียบการผลิต, ชั้น
เรียงล าดบัค าสั่งผลิต, จดัท าชั้นวางช้ินงาน เป็นตน้ ก่อนเดินระบบคมับงัจะตอ้งท าด าเนินการปัญหา
ส่ิงแวดลอ้ม ดงัน้ีคือ  การลดการใช้ไฟฟ้าท าการด าเนินการโดยติดระบบเซ็นเซอร์ให้มอเตอร์หัวขบั
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ท างานเฉพาะตอนย  ้าสลกัเท่านั้น  และจากการปรับผงัสายการผลิตใหม่ ท าการปรับลดจ านวนพดัลม
จากเดิม 3 เคร่ืองให้เหลือ 2 เคร่ือง และลดจ านวนหลอดไฟจาก 10 หลอด เหลือ 6 หลอด และติดสาย
ดึงเปิดเฉพาะจุดใชง้าน แสดงต าแหน่งพดัลมและหลอดไฟท่ีท าการลดจ านวนการใชง้านลง, ปัญหา
การใช้จาระบี เปล่ียนวิธีการทาจาระบีใหม่จากใชแ้ปลงทา มาใช้ฟองน ้ าโดยใช้เคร่ืองอดัจาระบีผ่าน
ทางฟองน ้า เพื่อง่ายต่อการควบคุมปริมาณจาระบีซึมผา่นฟองน ้าในปริมาณท่ีใกลเ้คียงกนั มากกวา่การ
ใชแ้ปรงทาท่ีควบคุมปริมาณไดย้าก, ปัญหาการใชทิ้นเนอร์ก าหนดแนวทางการด าเนินการ คือให้จดัท า
ภาชนะให้มีขนาดเล็กลง หลงัจากด าเนินการดา้นส่ิงแวดลอ้มแลว้ ก็ด าเนินการเดินระบบคมับงัตาม
แผนภาพสายธารแห่งคุณค่าอนาคต เพื่อด าเนินการด าเนินการกระบวนการผลิตให้เป็นระบบดึง  
 

5.2.4 สรุปผลการด าเนินการ 
ด าเนินการด าเนินการแกไ้ข ตามแนวทางการด าเนินการแกไ้ขท่ีก าหนดไว ้เพื่อลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิต และลดผลกระทบต่อปัญหาดา้นส่ิงแวดลอ้ม   

 

ด าเนินการปรับสมดุลยข์องพนกังานปฏิบติัการ ท าการปรับสมดุลยข์องพนกังานปฏิบติัการ โดยท า
การไคเซ็นลดรอบเวลาการท างานตามแผนภูมิสมดุลยข์องพนกังานปฏิบติัการอนาคต ลดรอบเวลา
ขั้นตอนการท างานของพนักงาน เพื่อให้แต่ละขั้นตอนอยู่ในค่าของเวลาแท็ค แล้วปรับจ านวน
พนกังานท่ีเหมาะสม เม่ือท าการด าเนินการสรุปไดด้งัน้ี ขั้นตอนการดดั มีรอบเวลาการท างาน 23 
วินาที และ ขั้นตอนการติดแผน่รองมีรอบเวลาการท างาน 22 วินาที อยูใ่นค่าของเวลาแท็ค 25 วินาที 
จากนั้นใหท้ าการปรับลดพนกังานลงจาก 5 คน เหลือ 3 คน  ท าการปรับผงัสายการผลิตใหม่ เพื่อให้
เหมาะสมต่อจ านวนพนกังานใหม่ และลดพื้นท่ีสายการผลิตลงดว้ย  

 

ด าเนินการด าเนินการกระบวนการผลิตให้เป็นระบบดึง จากแผนภาพสายธารแห่งคุณค่าอนาคต ท า
การด าเนินการระบบการผลิตแบบพลกัให้เป็นระบบการผลิตแบบดึง และด าเนินการลดปัญหาดา้น
ส่ิงแวดลอ้มเพื่อการผลิตท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้มไปพร้อมกนั โดยเร่ิมจากการจดัท าอุปกรณ์ท่ีใชใ้น
การเดินระบบมีดงัน้ี ท าการออกแบบคมับงั และค านวณจ านวนคมับงัท่ีใช้ จากนั้นด าเนินการจดัท า
ใบคมับงัตามท่ีท าการออกแบบและค านวนไว,้ จดัท ากล่องท่ีพกัคมับงัจากลูกคา้เพื่อรอดึงช้ินงานผลิต
ส าเร็จรอส่ง หรือเรียกว่า ตู้พกัคมับัง (Waiting Post), จดัท าตู ้ปรับเรียบการผลิต หรือตู้เฮจูงกะ 
(Heijunka Post) เพื่อใช้ปรับเรียบการผลิตไม่ให้เกิดการผลิตช้ินงานรุ่นใดรุ่นหน่ึงมากเกินไป และมี
การผลิตอยา่งสม ่าเสมอทุกๆชัว่โมง, จดัท าชั้นเรียงล าดบัคมับงัสั่งผลิต (Kanban Shooter) โดยคมับงั
สั่งผลิตจะถูกล าดบัการผลิตโดยชั้นเรียงล าดบัค าสั่งผลิต, จดัท าชั้นวางช้ินงานยอ่ยส าหรับใชก้ารผลิต 
และช้ินงานส าเร็จรูปหลงัผลิตเลร็จแลว้ เพื่อใหช้ิ้นงานไหลแบบต่อเน่ืองทีละช้ินตามล าดบั  
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ด าเนินการด าเนินการแกไ้ขปัญหาท่ีกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม ดงัน้ีคือ ปัญหาดา้นพลงังาน  เคร่ืองย  ้ าสลัก
ไดท้  าการติดตั้งระบบเซ็นเซอร์ในตวัเคร่ือง เพื่อควบคุมการท างานของมอเตอร์หวัขบัให้ท างานเฉพาะ
ตอนย  ้าสลักเท่านั้นไม่ให้มีการเดินเคร่ืองเปล่า และจากปรับผงัสายการผลิตใหม่เพื่อปรับจ านวน
พนกังาน สามารถช่วยประหยดัพลงังานได ้โดยการปรับลดจ านวนพดัลมจากเดิม 3 เคร่ือง ให้เหลือ             
2 เคร่ือง และลดจ านวนหลอดไฟจาก 10 หลอด เหลือ 6 หลอด และติดสายดึงเปิดเฉพาะจุดใชง้าน, 
ปัญหาการใชจ้าระบี ใชเ้คร่ืองอดัจาระบีผา่นทางฟองน ้ าแทน เพื่อง่ายต่อการควบคุมปริมาณจาระบีซึม
ผา่นฟองน ้าในปริมาณท่ีใกลเ้คียงกนั, ปัญหาการใชทิ้นเนอร์ จดัท าภาชนะใหมี้ขนาดเล็กลง 

  
หลงัจากจดัเตรียมอุปกรณ์ และด าเนินการดา้นส่ิงแวดลอ้มแลว้ ท าการด าเนินการเดินระบบคมับงัตาม
แผนภาพสายธารแห่งคุณค่าอนาคตท่ีก าหนดไว ้เพื่อด าเนิน การด าเนินการกระบวนการผลิตให้เป็น
ระบบดึง โดยการติดตั้งเคร่ืองมืออุปกรณ์ต่างๆ ท่ีจดัท าไว ้เช่น ตูพ้กัคมับงั, ตูป้รับเรียบการผลิต, ชั้น
เรียงล าดบัค าสั่งผลิต, คมับงัเบิก, คมับงัถอน, ชั้นวางช้ินงานสินคา้คงคลงัเป็นตน้ และอบรมพนกังาน
ท่ีเก่ียวขอ้งทั้งกระบวนการผลิตของแต่ละแผนก เพื่อการเดินระบบคมับงัตามแผนภาพสายธารแห่ง
คุณค่าอนาคตท่ีก าหนดไว ้และมาตรการท างานต่างๆ 
 

5.2.5  สรุปผลการศึกษาเปรียบเทยีบก่อนการด าเนินการ และหลงัการด าเนินการ 
สรุปผลการศึกษาเปรียบเทียบผลการด าเนินการก่อน และหลงั โดยเก็บขอ้มูลหลงัการด าเนินการ             
ในกระบวนการผลิต โดยเปรียบเทียบกบัเป้าหมายท่ีตั้งไวว้า่สามารถลดความสูญเปล่าในกระบวนการ
ผลิต และลดปัญหาส่ิงแวดลอ้มไดม้ากน้อยเพียงไร เป็นไปตามเป้าหมายท่ีตั้งไวห้รือไม่ โดยสรุปได้
ดงัน้ี 
 1.  สรุปผลการลดระยะเวลาการจดัเก็บสินคา้คงคลงั โดยสรุปเปรียบเทียบผลท่ีไดข้องการลด
ระยะเวลาการผลิตรวมของกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต ์ตั้งแต่รับวตัถุดิบจนส่งช้ินงานให้ลูกคา้ 
สามารถลดระยะเวลาการจดัเก็บลงไดจ้าก 10 วนัเหลือเพียง 4 วนัเท่านั้น คิดเป็นร้อยละ 60 ไดม้ากกวา่
เป้าหมายท่ีตั้งไวท่ี้ 25% ถือวา่ไดต้ามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้ 
 2.  สรุปผลการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยสรุปผลการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตหลงัการ
ด าเนินการ เปรียบเทียบกบัเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้15 % หลงัจากท ากิจกรรมไคเซ็น และปรับลดจ านวน
พนกังานลงจาก 5 คน เหลือ 3 คน สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตข้ึนจาก 29 PCS / Man.Hr เป็น 
45 PCS/Man.Hr โดยสามารถเพิ่มข้ึนไดถึ้ง 16 ช้ินต่อคนต่อชัว่โมง คิดเป็นร้อยละ 55% สามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตไดม้ากกวา่เป้าหมายท่ีก าหนดไว ้ 

 3.  สรุปผลการด าเนินการปัญหาส่ิงแวดลอ้ม ด าเนินการเก็บขอ้มูลปัญหาดา้นส่ิงแวดลอ้มหลงั
การด าเนินการ  
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 4. สรุปผลการลดการใชพ้ลงังานไฟฟ้าในการผลิตลง โดยตั้งเป้าหมายไวท่ี้ 30% ก่อนท าการ
ด าเนินการนั้นการใชพ้ลงังานไฟฟ้าเท่ากบั 0.021 kw/ช้ิน และเม่ือท าการด าเนินการแลว้สามารถลด
การใชพ้ลงังานลงไดเ้หลือเพียง 0.013 kw/ช้ิน โดยสามารถลดพลงังานลงไดถึ้ง 0.008 kw/ช้ิน คิดร้อย
ละ 38 สามารถลดไดต้ามเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้ 
 5. สรุปผลการลดการใช้จาระบีในการผลิตลง โดยตั้งเป้าหมายไวท่ี้ 10% โดยก่อนด าเนินการ
อตัราการใชจ้าระบีเฉล่ียเท่ากบั 0.36 กรัม/ช้ิน เม่ือท าการด าเนินการแลว้สามารถลดอตัราการใชจ้าระบี
เฉล่ียลงเหลือ 0.31 กรัม/ช้ิน สามารถลดลงไดเ้ฉล่ีย 0.05 กรัมต่อช้ิน คิดเป็นร้อยละ 14 ถือวา่ไดต้าม
เป้าหมายท่ีก าหนดไว ้ 
 6. สรุปผลการใชทิ้นเนอร์ จากเป้าหมายในการลดการใชทิ้นเนอร์ในการผลิตลงตั้งเป้าหมายไว้
ท่ี 5% ก่อนการด าเนินการมีอตัราการใชทิ้นเนอร์เฉล่ียเท่ากบั 0.37 กรัม/ช้ิน หลงัจากด าเนินการแลว้
สามารถลดอตัราการใช้ทินเนอร์ลดลงเหลือ 0.34 กรัม/ช้ิน สามารถอตัราการใช้ทินเนอร์ลดลงเฉล่ีย 
0.03 กรัม/ช้ิน คิดเป็นร้อยละ 8  ถือวา่ไดต้ามเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้ 
 

5.3  อภิปรายผลการศึกษา 
การศึกษาระบบการผลิตแบบลีน และการผลิตท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดล้อมด าเนินการ เพื่อท าการ             
บูรณาการรูปแบบการด าเนินการของการผลิตแบบลีนกบัการผลิตท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้ม และน า
รูปแบบการบูรณาการแลว้มาทดลองด าเนินการในกระบวนการผลิตช้ินส่วนรถยนต ์เป็นการมุ่งเนน้น า
เทคนิค และเคร่ืองมือของระบบการผลิตแบบลีนมาด าเนินการร่วมกบัเทคนิคการลดวตัถุดิบการผลิตท่ี
เป็นปัญหาส่ิงแวดลอ้ม โดยเทคนิคของลีนท่ีน ามาบูรณาการไดแ้ก่ แผนภาพสายธารคุณค่า, แผนภูมิ
สมดุลยพ์นกังานปฎิบติัการ, ระบบการผลิตแบบดึง, คมับงั, กิจกรรมไคเซ็น, การปรับเรียบการผลิต 
และการผลิตท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้มมาช่วยในการด าเนินการปัญหาดา้นส่ิงแวดลอ้ม ช่วยให้สามารถ
ลดระยะเวลาการจดัเก็บสินคา้คงคลงั ลดพื้นท่ีในการจดัเก็บสินคา้คงคลงั และพื้นท่ีผงัสายการผลิต ลด
การใชภ้าชนะบรรจุช้ิน ลดรอบเวลาการท างาน ลดจ านวนพนกังาน เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ลดการ
ใชว้ตัถุดิบในการผลิตท่ีเป็นปัญหาดา้นส่ิงแวดลอ้ม ลดการใชพ้ลงังานไฟฟ้า ลดการใชจ้าระบี ลดการ
ใชทิ้นเนอร์ ลดการใชพ้ดั และลมหลอดไฟลงได ้ผลจากการทดลองด าเนินการพบวา่ ระบบการผลิต
แบบลีนสามารถช่วยก าหนดแนวทางการด าเนินการลดปัญหาดา้นส่ิงแวดลอ้มลงได ้การด าเนินการ
ร่วมกันน้ีสามารถช่วยลดระยะเวลาการจดัเก็บสินค้าคงคลงั พื้นท่ี ภาชนะ ก าลังคน วตัถุดิบ และ
พลงังาน คือสามารถลดตน้ทุนให้องคก์รไดสู้งสุด มากกวา่การด าเนินการดว้ยระบบการผลิตแบบลีน
ปกติ หรือการผลิตท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้มเท่านั้น 
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5.4 ข้อเสนอแนะ  
 1.  ผลการศึกษาระบบการผลิตแบบลีน และการผลิตท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้มด าเนินการ แลว้
น ามาบูรณาการรูปแบบการผลิตแบบลีนท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดล้อม หลังจากได้น าไปทดลอง
ด าเนินการกบักระบวนการผลิตช้ินส่วนรถยนต์แล้ว พบว่ารุปแบบการด าเนินการดงักล่าวสามารถ
น าไปขยายผลด าเนินการในกระบวนการผลิตของผลิตภณัฑอ่ื์นๆไดเ้ช่นกนั  
 2.  การพฒันาด าเนินการเดินระบบคมับงั เพื่อด าเนินการกระบวนการผลิตเป็นระบบดึง ควร
จดัตั้งทีมงานข้ึนมาเสนอขออนุมติัจากผูบ้ริหาร เพื่อท ากิจกรรมการเดินระบบคมับงัโดยเฉพาะ โดย
ควรเป็นตวัแทนของแต่ละหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งในการเดินระบบ เพี่อให้เกิดความรู้ความเขา้ใจ และ
ความร่วมมือในการเดินระบบคัมบัง เพื่อให้ทุกคนมีส่วนร่วมในการด าเนินการ จะท าให้การ
ด าเนินงานมีประสิทธิภาพ และไดต้ามเป้าหมาย 
 3.  ในการเก็บขอ้มูลดา้นพลงังานในสายการผลิตในการศึกษาวิจยัน้ี ไดติ้ดมิเตอร์วดัเฉพาะจุด 
คือติดมิเตอร์วดัพลงังานก่อนเขา้สายการผลิตโดยตรง เพื่อความแม่นย  ้า และเช่ือมัน่ในการวดัผล แต่ก็
มีปัญหาในการผสานงานให้ฝ่ายซ่อมบ ารุงช่วยติดตั้ง เพราะมีต้นทุน ดังนั้ นแนะน าผูท่ี้จะน าไป
ด าเนินการขยายผล ให้เก็บขอ้มูลดา้นพลงังานดว้ยวิธีค  านวณอตัราการใช้ไฟฟ้าแทนได ้ใกลเ้คียงกนั 
สามารถน าขอ้มูลไปใชด้ าเนินการได ้เช่นกนั จะลดลงปัญหาดงักล่าว  

 


