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บทที ่2 
 

ทฤษฎีและงานวิจยัที่เกี่ยวของ 
 

2.1 ประวัติของระบบการผลิตแบบลีน 
 

 คําวา Lean Production เกิดขึ้นเปนครั้งแรกเมื่อ ป ค.ศ. 1990 จากหนังสือ “The 
Machine That Changed The World” ซึ่งเขียนโดยศาสตราจารยด็อกเตอร เจมส วอแม็ค แหง 
MIT (Massachusetts Institute of Technology) หนังสือเลมนี้ไดกลาวถึงการศกึษาวิเคราะห
เปรียบเทียบโรงงาน ประกอบรถยนตของญี่ปุน สหรัฐอเมริกา และยุโรป วา ทาํไมญี่ปุนจึงประสบ
ความสาํเร็จในการดําเนนิธรุกิจการผลิตรถยนตมากกวาสหรัฐอเมริกาและยุโรป ผลจากการศึกษา
พบวา ญ่ีปุนมรีะบบการผลิตที่เรียกวา “ลีน” นั่นเอง  โดยการศึกษาไดทําขึ้นที่โรงงานผลิตรถยนต
โตโยตา ที่ประเทศสหรัฐอเมริกา 
 กอนหนานัน้ในชวงป ค.ศ. 1945 – 1970 ไทอิจ ิ โอโนะ อดีตรองประธานบริษทั 
Toyota Motor Corporation ไดคิดระบบการผลิตแบบ โตโยตา  (Toyota Production System : 
TPS) ซึ่งบางทีเรียกวาระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time Manufacturing System) 
ข้ึนมา โดยสวนหนึ่งของระบบนี้ไดมาจากระบบขอเสนอแนะ (Suggestion System) ที่เสนอโดย
พนักงาน 
 กลาวกันวากอนหนาที่โอโนะจะคิดระบบการผลิตแบบโตโยตาขึ้นมา เขาไดเดินทาง
ไปดูงาน ที่บริษัทผลิตรถยนตฟอรดที่สหรัฐอเมริกา ไดเห็นวาที่ฟอรดใชสายการผลิตแบบตอเนื่อง 
(Continuous Manufacturing System) และนั่นคือ จดุกําเนิดความคิดในเรื่องของระบบการผลิต
แบบโตโยตา ที่มุงเนนการไหลของงานเปนหลกั (Flow) โดยสิง่ตาง ๆ ที่ขัดขวางการไหลของงานจะ
ถูกเรียกวา เปนความสูญเปลา (Waste/Muda) ที่จะตองกําจัดออกไป 
 สําหรับจุดกาํเนิดเริ่มตนของความรูจนกระทั่งกลายมาเปนระบบการผลิตแบบลีนนัน้
มีอยูสองทานที่จะลืมไมไดกคื็อ เฟเดลิก เทเลอร (Federic Taylor) ผูที่ไดรับการยกยองวาเปนบิดา
ของการจัดการแบบวิทยาศาสตรหรือการจัดการสมัยใหม (Father of Scientific Management) 
และบิดาแหงการศึกษาในเรื่องเวลาทํางาน (Time Study) อีกทานหนึ่งก็คือ แฟรงก กิลเบรธ 
(Frank Gilbreth) ซึ่งไดรับการยกยองวาเปนบิดาแหงการศึกษาการเคลื่อนที ่ (Motion Study) ดัง
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จะเหน็ไดวาในระบบการผลิตแบบลีน จะสนใจการทาํงานที่ใชเวลาไดคุมคา เกดิประโยชนที่สุด
และมีการเคลือ่นทีท่ี่ประหยดัที่สุด 
         จากที่กลาวมาสรุปไดวาระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) มจีุดกําเนดิ
มาจากระบบการผลิตแบบโตโยตา โดยเจมส วอแม็ก เปนผูที่เรียกระบบการผลิตดังกลาววาเปน
ระบบการผลิตแบบลีน และเผยแพรจนเปนที่รูจักในปจจบัุน 
 

2.2  ระบบการผลิตแบบลีน คืออะไร 
 

 ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) คือ “ระบบการผลิตที่มุงเนน
ในเรื่องการไหล (Flow) ของงานเปนหลัก โดยทําการกาํจดัความสูญเปลา (Waste) ตาง ๆ ของงาน 
และเพิ่มคุณคา (Value) ใหกับตัวสนิคาอยางตอเนื่อง เพื่อใหลูกคาเกิดความพึงพอใจสูงสุด 
(Customer Satisfaction) 
 ระบบการผลิตแบบลีนมีวัตถปุระสงค 2 ประการ ไดแก 
                   1. เพื่อเพิม่ผลผลิต (Increase Productivity)  
                   2. เพื่อลดตนทนุในการผลิต (Cost Reduction) 
 ซึ่งอาจกลาววา ลีนมีไวเพื่อลดตนทุนก็ได เพราะเมื่อผลผลิตหรือผลิตภาพสูงขึ้นกจ็ะ
ทําใหตนทุนตอหนวยต่ํา (Cost/Unit) ลงเชนกัน และการที่สามารถเพิ่มผลผลิตไดก็ทําใหความ
จําเปนในการลงทนุทางดานเครื่องจักร พื้นที ่ และแรงงานลดลงเมือ่มีความตองการสินคาเพิ่มข้ึน 
เนื่องจากผลผลิตที่เพิ่มข้ึนกคื็อ การมีกาํลงัการผลิต (Production Capacity) มากขึน้นัน่เอง 
 

2.3 ความสูญเปลา (Waste) 
 

 ความสูญเปลา คือ การกระทําใด ๆ ก็ตามที่ใชทรัพยากรไป ไมวาจะเปนแรงงาน 
วัตถุดิบ เวลา เงิน หรืออ่ืน ๆ แตไมไดทําใหสินคาหรือบริการเกิด “คุณคาหรือการเปลี่ยนแปลง” 
ภาษาญี่ปุนจะเรียกความสญูเปลาวา “มุดะ (Muda)” หรือความสูญเปลาก็คือ การกระทาํทีไ่ม
กอใหเกิดคุณคาตอตัวสินคาหรือบริการ การที่จะบอกวาการกระทํานัน้มีคุณคาหรือไม ใหตัดสินกนั
ที่สินคาหรือบริการเกิดการเปลี่ยนแปลงหรือไม ถาสนิคาไมเกิดการเปลี่ยนแปลงรูปรางนัน่ถือวา
การกระทํานั้นไมมีคุณคาตอตัวผลิตภัณฑ 
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 โดยทั่วไปพบวาในงานทีท่ํากนัอยู 100 งาน จะเปนงานทีม่ีคุณคาอยูเพยีง 5  งาน 
หรือ 5% เทานั้น ที่เหลืออีก 95%  นัน้ถือเปนงานหรือการกระทาํที่ไมมีคุณคา สําหรับขอเนนย้าํใน
การพิจารณาก็คือ “คุณคาตัดสินทีก่ารเปลี่ยนแปลงรปูรางของสนิคา” โดยสามารถแบงกิจกรรม
เหลานี้ออกไดเปน 2 สวนดังนี้ คือ  
                   1.  กิจกรรมที่มคุีณคา (Value Added Activity : VA) 5% เชน การตัด การพนสี การ   
ข้ึนรูป การประกอบ เปนตน                                                                                                                       

   2.  กิจกรรมที่ไมมีคุณคา (Non Value Added Activity : NVA)  
• ไมมีคุณคาแตจําเปนตองทาํ 60%  เชนการตรวจสอบ การขนยาย เปนตน 
• ไมมีคุณคาและไมจําเปนตองทาํ 35%  เชน การบันทึกขอมูล ที่ไมไดใชงาน        

หรือไมมีประโยชน การผลิตของเสีย การผลิตเกินความตองการ เปนตน 
 

 
ภาพที ่2.1   แสดงสัดสวนระหวางกจิกรรมที่มีคุณคา และไมมีคุณคา 

 
 สําหรับ ความสูญเปลา (Muda) ในระบบ Toyota Production System (TPS) ไดแบง 
ความสูญเปลาไวออกเปน 7 ประเภท (7 Waste) ไดแก 

1. การเคลื่อนไหวที่ไมจาํเปน (Unnecessary Motion) 
2. การรอคอย (Idle time/Delay) 
3. กระบวนการผลิตที่ขาดประสิทธิผล (Non-effective Process)                                                    
4. การผลิตของเสีย / แกไขงานเสีย (Defect/Rework) 
5. การผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
6. การเก็บวัสดุคงคลังที่ไมจําเปน (Unnecessary Stock) 
7. การขนสง (Transportation) 



 
 

11

2.4  แนวคิดลีน (Lean Thinking) 
 

          แนวคิดลีนประกอบไปดวย 5 องคประกอบหลัก (5 Lean Principles) ดังนี ้
1. ระบุคุณคา (Value) ของสินคาและบริการในมุมมองของลูกคา ไมวาจะเปนลกูคา

ภายในและลกูคาภายนอก  
2. สรางกระแสคณุคา (Value Stream) ในทกุ ๆ ข้ันตอนการดําเนนิงาน เร่ิมต้ังแตการ

ออกแบบ การวางแผน และการผลิตสินคา การจัดจาํหนาย ฯลฯ เพือ่พิจารณาวา
กิจกรรมใดที่ไมเพิ่มพูนคุณคา และเปนความสูญเปลา 

3. ทําใหกิจกรรมตาง ๆ ที่มคุีณคาเพิ่ม ดําเนนิไปไดอยางตอเนื่อง (Flow) โดย
ปราศจากการติดขัด การออม การยอนกลบั การคอย หรือเกิดของเสีย 

4.  การใชระบบดึง (Pull) โดยใหความสําคญัเฉพาะ ส่ิงทีลู่กคาตองการเทานั้น  
5. สรางคุณคา และกําจัดความสูญเปลา (Perfection) โดยคนหาสวนเกนิทีถู่กซอนไว

ซึ่งเปนความสญูเปลา และกาํจัดออกไปอยางตอเนื่อง 
 

2.5  การทําใหคุณคาเกิดการไหลอยางตอเนื่อง 
 

การทาํใหคุณคาเกิดการไหลอยางตอเนื่องคือการทาํใหสายการผลิตสามารถ
ปฏิบัติงานไดอยางสม่ําเสมอตลอดเวลา โดยไมมกีารขัดขวางหรือหยุดการผลติดวยเหตุอันใดก็
ตาม ใหงานสามารถไหลไปไดอยางตอเนือ่งเสมือนเชนน้ําในแมน้าํ ซึง่แมวาระดับน้าํจะลดต่ําลงแต
ก็ยังไหลอยูเสมอ 

      การทําใหสายการผลิตเกิดการไหลอยางตอเนื่อง (Continuous flow) สามารถทําได
ดังนี้  

1. อยาใหเครื่องจักรวางงานดวยเหตุอันใดกต็าม (Idle) 
2. หากเครื่องจักรเสีย (Break down) หรือออกนอกการควบคุม (Out of control) ตอง

แกไขใหกลับสูภาวะปกติใหเร็วที่สุด 
3. การบํารุงรักษาเครื่องจักรเชงิปองกนั (Preventive Maintenance : PM) เปนสิ่งที่

ตองใชเวลาใหนอยที่สุด แมวาจะอยูในแผนการผลิตกต็าม เพราะบางกรณีไม
สามารถควบคุมเวลานี้ได 

4. อยาขัดจังหวะการผลิตดวยเหตุอันใดก็ตาม 
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5. จัดกําลังการผลิตของแตละกระบวนการใหมีความสมดลุกัน (Line balancing) ซึ่ง
จะทําใหไมมกีารกองรอของงานหรือเกิดคอขวดขึ้น (Bottle neck) 

6. ลดปริมาณการขนยาย 
7. ลดการเก็บงานเพื่อรอการผลิต (Waiting) 
8. จัดผังโรงงาน (Line layout) ใหเหมาะสม 

 
2.6  การผลิตแบบไหลทีละชิ้น 

 
การผลิตแบบการไหลอยางตอเนื่อง ที่ดีทีสุ่ดนั้นจะ ตองเปนการไหลแบบทีละชิน้  ซึ่ง

มีขอดีหลายอยางดงัตอไปนี ้ 
1. สราง “คุณภาพตั้งแตเร่ิม”  การสรางคุณภาพตั้งแตเร่ิมเขาไปในการไหลแบบทีละ

ชิ้นถือเปนการปฏิบัติที่งายกวารูปแบบอื่นมาก ผูปฏิบัติงานทุกคนเปนผูตรวจสอบและดําเนนิการ
แกไขปญหาสถานงีานกอนสงตองานไปยงัขั้นตอนถัดไป อยางไรก็ตาม หากชิ้นสวนทีม่ีความ
บกพรองเล็ดรอดและผานออกไปยังขั้นตอนถัดไปจริงๆ ชิ้นสวนนั้นจะถูกตรวจจับไดอยางรวดเรว็
มาก และปญหาดังกลาวจะถูกนาํมาวนิิจฉัยและแกไขใหถูกตอง 

2. ทําใหเกิดความยืดหยุนอยางแทจริง       เนื่องจากการผลิตแบบไหลทลีะชิ้นจะทํา
ให เวลานาํในการผลิต (lead time) ผลิตภัณฑส้ันมาก ทาํใหการตอบสนองและผลิตสิ่งที่ลูกคา
ตองการมีความยืดหยุน  ยิง่ไปกวานัน้การปรับเปลี่ยนเครื่องจักรไปผลิตผลิตภัณฑรูปแบบอื่น เพื่อ
ปรับสนองความตองการของลูกคาที่เปลี่ยนไปก็สามารถทําไดเกือบจะทันท ี

3. ทําใหเกิดผลิตภาพสูงขึน้  ในเซลสการผลิตโดยการไหลแบบทีละชิน้จะมีกิจกรรม
ที่ไมเพิม่คุณคา (เชน การขนยายวัตถุดิบไปตามจุดตางๆ) ในปริมาณนอยมาก ๆ ทาํใหมองเหน็ได
ทันทีวา พนักงานคนใดบางที่มีงานลนมือและใครบางทีว่างงาน ทําใหงายตอการคํานวณงานเพิม่
คุณคา และจาํเปนตองใชพนักงานจํานวนเทาใดเพื่อใหสอดคลองกบัอัตราการผลติตามที่ตองการ 

4. เพิ่มเนื้อทีว่างในสถานประกอบการ   เนือ่งจากเครื่องจักรตาง ๆ ถกูจัดวางไวให
อยูใกลชิดกัน ประกอบกับเนื้อทีท่ี่ส้ินเปลอืงจากพัสดุคงคลังมนีอยมาก ทําใหการใชเนื้อที่ภายใน
โรงงานดียิง่ขึน้  

5. ทําใหปลอดภัยยิ่งขึน้  Wiremold Corporation หนึง่ในบริษัทอเมริกันที่รับเอา
ระบบ TPS เขามาใชและไดรับรางวัลดานความปลอดภัยจากหนวยงานรัฐเปนจาํนวนมาก ได
พบวา การผลิตไหลแบบทลีะชิ้นจะชวยปรับปรุงดานความปลอดภยัโดยตัวของมนัเองอยูแลว 
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เนื่องจากระบบนี้จะทําใหมชีุดการผลิตที่เล็กลง ไมจาํเปนตองใชรถยกในการขนยาย ซึ่งเปน
สาเหตหุลักของอุบัติเหตุตาง ๆ แตสามารถยกและเคลื่อนยายภาชนะบรรจุวัตถุดิบที่มีขนาด
เล็กลงดวยคนได จึงทาํใหอุบัติเหตุเกี่ยวกบัการขนยายสิ่งของหมดไป  

6. ทําใหขวัญกําลังใจเพิม่ข้ึน  ในการเปลีย่นระบบไปเปนลีนของบริษทั Wiremold 
ยังพบอกีดวยวา ขวัญกาํลังใจของบุคลากรเพิ่มข้ึนในทุกปหลังการปรับเปล่ียน  มีลูกจาง 60%  
ที่เหน็วาบริษทัเปนสถานที่ทีน่าทํางาน และตัวเลขนัน้สูงขึ้นในแตละป จนกระทั่งเกิน 70% ในป
ที่ 4 หลงัจากการปรับเปลี่ยน (Emiliani,2002)   ในรูปแบบการไหลแบบทีละชิน้ คนงานจะได
ทํางานเพิม่คุณคามากขึน้อยางมาก และสามารถมองเห็นผลลพัธจากการทาํงานไดทันที ทาํให
พวกเขาภูมิใจกับความสาํเรจ็และมีความพึงพอใจในการทํางาน 

7. ลดตนทุนเกี่ยวกับพัสดุคงคลัง  เมื่อชิน้งานระหวางการผลิตที่เกนิความจาํเปน
นอยลงทาํใหไมตองเสียคาเก็บรักษาพัสดุ อีกทั้งยังชวยขจัดปญหาการเก็บสินคาคงคลังจนตก
รุนอีกดวย 

                Takt Time : “จังหวะ” ของการไหลทีละชิน้   Takt เปนภาษาเยอรมนั หมายถงึ “จังหวะ” 
หรือ “มาตรวดั” Takt เปนอัตราความตองการของลกูคา ซึง่เปนอัตราที่ลูกคาซื้อผลิตภัณฑ ถาเรา
ตองทํางาน 7 ชั่วโมงกับ 20 นาทีตอวนั (440 นาที) เปนเวลา 20 วันตอเดือน และลูกคาซือ้
ผลิตภัณฑ 17,600 หนวยตอเดือน ดังนั้นควรจะผลิตได 880 หนวยตอเดือน (17,600/20) ใชเวลา
ผลิต 30 วินาทีตอหนวยหรอืนาทีละ 2 หนวย (880/440)  ในกระบวนการไหลแบบทีละชิน้ที่แทจริง
นั้น ทุก ๆ ข้ันตอนของกระบวนการควรจะผลิตชิ้นสวนชิน้หนึ่งใหไดในทุก ๆ 30 วนิาที  ถาหากวา
เร็วกวานัน้จะถือเปนการผลติที่มากเกนิไป แตถาชากวานั้นจะทาํใหหนวยงานการผลิตเปนจุดคอ
ขวด  
                 Takt          ใชเพือ่กําหนดจังหวะในการผลิตและคอยเตือนพนักงานใหทราบวาเมื่อใดที่
พวกเขาจะตองผลิตเร็วหรือชากวาที่ควรจะเปน 
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2.7 เครื่องมือและเทคนิคของระบบการผลิตแบบลีนอื่น ๆ ที่จะนํามาชวยในการศึกษาวิจัย 
 
                   1.  5ส และการควบคุมดวยสายตา (5S and Visual Control)  
 
                   1.1)  5ส 

          5ส ถือเปนพืน้ฐานของระบบลีนและระบบอื่น ๆ ในโรงงาน ที่โรงงานจําเปนตองทาํ
และมีกอน เปรียบเสมือนกับเปนฐานรากของระบบการผลิตที่โรงงานจําเปนตองม ี โดยทั่วไปจะมี
อยู 2 สวนไดแก สภาพแวดลอมที่สะอาด (Clean) และความปลอดภัย (Safety) 

องคประกอบของ 5ส 
1. สะสาง (Seiri/Sort) แยกของที่ไมจําเปนออกไปจากพื้นที่ ทําใหคนหาไดงายขึน้ มี

พื้นที่เหลือ 
2. สะดวก (Seiton/Storage) จัดเก็บใหเปนทีเ่ปนทางเพื่อสะดวกในการใชงาน ทําให

ลดเวลาในการคนหา 
3. สะอาด (Seiso/Shine) รักษาความสะอาดอยางสม่ําเสมอ ทําใหสภาพแวดลอมดี 

และชวยยืดอายุการใชงานของเครื่องจักร 
4. สุขลักษณะ (Seiketsu/Standardize) ธํารงรักษา 3 ส ขางตนไวตลอดไปและจัดทํา    

ใหเปนมาตรฐาน  
5. สรางนิสัย (Shitsuke/Sustain) รักษาระบบนี้ไวโดยทําใหติดเปนนิสัยอยางถาวร 
 

          1.2 ) การควบคุมดวยสายตา (Visual Control/Visual Factory/Visual Management) 
           การควบคุมดวยสายตา ถือเปนองคประกอบสําคัญของลีน การควบคุมดวยสายตาก็

คือ การที่ในโรงงานมปีายส ีสัญลักษณ หรือ ส่ิงอื่น ๆ ทีส่ามารถทําใหผูที่ไมคุนเคยกบักระบวนการ
ผลิตหรือสถานทีน่ั้น สามารถเขาใจในสิ่งที่เกิดขึ้นและขอควรปฏิบัติภายในระยะเวลาอันสัน้ เปน
การสื่อสารผานทางสายตา ทําใหเหน็ถงึความผิดปกติไดโดยงาย ซึง่จะทําใหเกิดการแกไขตอไป 

           ลักษณะของการควบคุมดวยสายตา มีดังนี ้
• มีไวเพื่อส่ือสาร 
• งายแกการมองเหน็ 
• เห็นแลวเขาใจไดงาย แมวาเปนผูที่ไมคุนเคย  
• เห็นแลวทราบวาตองทําอยางไร 
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• เห็นแลวรูวาเกดิความผิดปกติข้ึนหรือไม 
• เมื่อพบวามีความผิดปกติเกดิขึ้นตองแกไข 

 
2. การมีมาตรฐานการทํางาน (Work Standardization) 

                การมีมาตรฐานการทํางานคือ การมีระบบเอกสาร (Documentation) อางอิงการทํางาน
ไวเปนมาตรฐาน (Standard) สําหรับการทํางานและปฏิบัติตามมาตรฐานนั้น เมื่อมกีาร
เปลี่ยนแปลงใด ๆ ก็ตองปรับปรุงเอกสาร และอบรบพนักงาน ใหทําตามมาตรฐานที่ไดแกไขนั้น 
การมีมาตรฐานทาํใหสามารถควบคุมการทํางาน และผลงานไดงาย รวมถงึสามารถใชส่ือกบั
พนักงาน ถงึการปฏิบัติงาน ไดงายขึ้นดวย นับเปนบนัไดขั้นแรก ๆ ของการเพิ่มผลผลิต ตัวอยาง
ของมาตรฐานการทาํงานก็คือ คูมือการทํางาน (Work Instruction) ตาง ๆ นั่นเอง  

                                                                                                              
3. การบํารุงรักษาทีทุ่กคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance : TPM)  

                 TPM เปนเครื่องมือของการผลติแบบลีน เพื่อการปรับปรุงประสิทธิภาพของการทํางาน
รวมกัน ระหวางคนกับเครื่องจักร และทําใหเกิดการใชประโยชนจากเครื่องจักรไดสูงสุด อันจะ
กอใหเกิดประสิทธิภาพในการผลิต 

องคประกอบของ TPM 8 ประการมีดังนี้  
• มุงเนนที่การปรับปรุง (Focus Improvement) ไมวาจะเปนโครงการ (Project) หรือ

กิจกรรมกลุมก็ตาม เพื่อเพิม่ประสิทธิภาพในการใชงานเครื่องจักรใหไดมากที่สุด 
• การบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง     โดยผูปฏิบัติงานที่เครื่องจักรนัน้ ๆ 

(Autonomous Maintenance/Self Maintenance) เพื่อลดความสูญเสียของ
เครื่องจักร เนือ่งจากผูที่รูจักเครื่องจักรดีทีสุ่ด ก็คือผูที่ใชงานเครื่องจักร  

• การวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร (Plan Maintenance) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการผลิต โดยเปนการทํางานรวมกัน ระหวางชางเทคนิค และพนักงาน
ปฏิบัติการ 

• การฝกอบรมในการดูแล และทํางานกับเครื่องจักร (Training) เพื่อเพิม่ทักษะความ
ชํานาญในการทํางานรวมกบัเครื่องจักร  

• การปอนขอมลูกลับ ของปญหาที่เกิดขึ้นจากการใชงานเครื่องจักร (Early 
Management Maintenance) เพื่อประโยชนสําหรับการปรับปรุงเครื่องจักรใหม 
ไมใหพบปญหาเดิม ๆ  



 
 

16

• การบํารุงรักษาคุณภาพ (Quality Maintenance) คือ การทราบวาสภาวะการของ
เครื่องจักรที่จะไมผลิตของเสียออกมา แลวดําเนินปรับต้ังเครื่องจักรใหเขาสูสภาวะ
นั้น และรักษาใหอยูในสภาวะที่เครื่องจกัรจะผลิตของดีไดตลอดไป 

• การบริหารงานที่มปีระสิทธภิาพของฝายที่ไมไดเกี่ยวของโดยตรงกับการผลิต 
(Efficient Administration) ซึ่งหมายถึงฝายที่สนับสนนุการผลิต 

• การคํานงึถงึความปลอดภัย และสิ่งแวดลอม (Safety & Environment)        
                                                                                                                                  

4. การปองกนัการผิดพลาดในงาน  (Poka Yoke)  
เปนเครื่องมือสําหรับปองกนัคนหรือเครื่องจักรไมใหเกิดความผิดพลาดในการ

ปฏิบัติงาน มีชือ่เรียก อยางอืน่อีกเชน Error Proofing หรือ Mistake Proofing หรือ Fool Proof   
การปองกนัไมใหคนหรือเครื่องจักรทาํงานผิดพลาด อาจเปนเรื่องของ การใชวิธีการ เครื่องมือ 
อุปกรณ หรือระบบก็ได โดยมีเปาประสงคสุดทาย เพือ่ปองกัน หรือเพื่อใหทราบ เมื่อเกิดความ
ผิดพลาดนัน้ ๆ ข้ึน      
                                                                                                                     

5. ทฤษฏีของขอจํากัด (Theory of Constraint : TOC) 
เครื่องมือลีนตวันี้กลาวถึงคอขวดของกระบวนการผลิต    หรือ Bottle neck 

กระบวนการทีเ่ปนคอขวด คือกระบวนการที่มีรอบเวลา (Cycle Time) ยาวนานที่สุดหรือจะสังเกต
ไดจากการเปนกระบวนการที่มีงานกองรอมากที่สุด เนื่องจากมีความเร็วในการผลิตที่ตํ่ากวา  
                     การจัดการกับกระบวนการทีเ่ปนคอขวด ควรปฏิบัติดังนี ้

• ใหมีงานเลี้ยงกระบวนการทีเ่ปนคอขวดอยูเสมอ อยาใหคอขวดวางงาน (Idle)  
• การทาํงานที่คอขวดตองดําเนินไปตลอดเวลาตามความจําเปนโดยอาจจําเปนตอง

สลับการพกัของพนักงาน หากมีความตองการ Output จํานวนมาก ๆ  
• กิจกรรมใด ๆ ที่ทาํใหคอขวดติดขัด ควรทําใหเร็วทีสุ่ด ไมวาจะเปนการซอม

เครื่องจักร การบํารุงรักษา เชิงปองกัน (PM) เปนตน 
• อาจจําเปนตองมีเครื่องจักรหรืออุปกรณสํารอง สําหรับเครื่องจักรที่เปนคอขวด

เพื่อใหการผลติดําเนินไปอยางตอเนื่อง (Continuous Flow) 
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6. การจัดสายการผลิตแบบเซลล (Cellular Manufacturing)  
                 สายการผลิตแบบเซลล เปนผังของโรงงานชนิดหนึง่ซึ่งนาํเครื่องจกัรมาวางไวใกลกัน
ตามลําดับของการผลิต (Process Sequence) หรือตามทิศทางเดินของชิ้นงาน (Material Flow) 
โดยจะมีคน เครื่องมือ และอุปกรณเปนของตนเอง ไมจําเปนวา ทกุโรงงานที่จะมีระบบการผลิต
แบบลีน ตองจัดสายการผลิตแบบเซลล บางลักษณะของผลิตภัณฑอาจไมเหมาะสมสําหรับเซลลก็
ได ใหใชหลักการอื่นของลนี ไมวาจะเปนระบบคัมบัง การผลิตที่เนนการไหลของงาน การจัดการ
กับคอขวด เปนตน กับผังโรงงานที่เปนอยูปจจุบัน  

การวางผงัโรงงานคือ การจดัคน เครื่องจกัร และวัสดุใหอยูในตาํแหนงตาง ๆ เพื่อการ
ผลิต ซึ่งโดยทัว่ไปในโรงงานสามารถแบงผงัไดเปน 2 ชนดิ ไดแก 

• ผังโรงงานแบบกระบวนการ (Process Layout/Functional Layout/Job Shop) 
เปนการจัดใหเครื่องจักรชนิดเดียวกนัอยูในบริเวณเดียวกนั ผังแบบนี้จะทําให
โรงงานถกูแบงออกเปนแผนกตาง ๆ   จะมกีารผลิตสินคาไดหลายชนิดในแผนก 

                       ตาง ๆ 
• ผังโรงงานแบบผลิตภัณฑ (Product Layout/Flow Shop) เปนการจัดเครื่องจักรให

วางเรียงตามลาํดับของขั้นตอนการผลิต หรือตามทิศทางการไหลของชิน้งาน 
(Material Flow)  

ขอดีของการจัดสายการผลติแบบเซลล มดัีงนี ้                                                                                 
o มีเวลาในการผลิต (Lead Time) นอย เนื่องจากระยะทางในการขนยายวัสดุส้ัน 
o ควบคุมการผลิตไดงาย  
o การสื่อสารเปนไปไดดี 
o สงเสริมการทาํงานเปนทีม 
o การไหลของงานดีข้ึน 
 

7. การผลิตแบบดึง และคัมบัง (Pull System and Kanban) 
                 ลักษณะของการผลิตแบบดึง (Pull System) จะเปนไปดังตอไปนี้ 

• ผลิตตามความตองการของลูกคา (Customer Demand) ไมไดผลิตตามแผนการ
ผลิต (MPS) ของบริษัท ซึ่งไดจากการพยากรณความตองการเปนลักษณะของ 
Made to Order 
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• แตละสถานทีาํงาน (Work Station) มีความเชื่อมโยงกนั (Link) สัมพันธซึ่งกนัและ
กัน กระบวนการหนาจะทาํการผลิต ใหเพียงพอตอความตองกนัของกระบวนการ
หลังเทานัน้ 

• มีการสื่อสารทีดี่ เนื่องจากมคีวามเชื่อมโยงกัน  
• ปญหาไมถกูซอนไว (Smoke out Problem) เพราะแตละขบวนการจะมีความ

เชื่อมโยงสัมพนัธกนั 
• เมื่อขบวนการหนึง่เกิดปญหาขึ้น ก็จะทําใหกระบวนการอื่น ๆ ไมสามารถทาํการ

ผลิตไดเชนกัน เมื่อแกปญหาไดเทานั้นระบบจึงจะดาํเนนิตอไปได  ดังนัน้ จะทาํให
เกิดการแกปญหาที่ รากของปญหา (Root Cause)  

• ปริมาณ สินคาคงคลังต่ํา เนือ่งจากจะผลิตก็ตอเมื่อขบวนการหลังตองการงาน
เทานั้น 

• เวลาในการผลิต (Lead time) ส้ัน เนื่องจากมงีานกองรอ นอย 
 

                  คัมบัง (Kanban) เปนเครือ่งมือที่ใชคูกบัการผลิตแบบดึง คัมบังเปนภาษาญี่ปุนที่
แปลวาบัตรสัญญาณ เนื่องจาก Kan หมายถงึ บัตร (Card) ในขณะที่ Ban หมายถงึสัญญาณ 
(Signal) คัมบังยังเปนเครื่องมือสําคัญของการผลิตแบบทันเวลาพอดี (JIT : Just In Time) อีกดวย 

คัมบัง เปนสญัลักษณที่กระบวนการหลัง ใชเบิกงาน จากกระบวนหนา โดยสามารถ
เบิกปริมาณงานไดเทากับจาํนวนบัตรคัมบังที่มีอยูเทานัน้ โดยบัตรคมับังของแตละขบวนการ จะ
ถูกออกแบบไวแลว วาหนึง่บัตรคัมบังมคีา สําหรับใชเบิกงานไดเทาไหร การใชบัตรคัมบัง จงึ
สามารถควบคุมสินคา ในกระบวนการผลิตไดตามที่ไดออกแบบไว และยังใชสําหรับส่ือสารถงึ
ความตองการงานในการผลติ    

                                                                                                                     
8. ดัชนีชี้วัดผลการปฏิบัติงาน (Performance Metric)  
การมีตัวชีว้ัดผลการปฏิบัติงานที่ลีนเรยีกวา Performance Metric เปนสิ่งที่สําคัญ

มากในระบบการผลิตแบบลีน เนื่องจากการวัด และการนําเสนอ จะทําใหรูวาขณะนี ้ เราอยูที่ไหน
และจะตองทาํอยางไรตอไป ใหถึงจุดหมาย ดังนัน้ตัวชี้วัดจึงเปรียบเสมือนเข็มทิศบอกวาตอง
ดําเนนิการไปในทิศทางใด เพื่อการบรรลุเปาหมายกิจกรรมตาง ๆ ที่ไดทาํลงไปใหผลลัพธ ที่ดี 
หรือไม สามารถรูไดจากการวัด การวัดทาํใหเกิดความโปรงใส (Transparence) ในการปฏิบัติงาน 
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                  ในทางการบริหารธุรกิจ อาจเรียกตัวชีว้ัดสัมพันธ วา KPI (Key Performance 
Indicator) ซึ่งไมไดตางอะไรกับ Performance Metric ของลีน โดยตองมีการวัดและนําเสนอใหทุก
คนที่มีสวนรวมในความสําเร็จ เหน็ได (Visibility) เชนเดียวกนั 

ตัวอยางตัวชี้วดัของลีน (Lean Metrics) อาจเปนดังนี ้
• รอบของสินคาคงคลัง (Inventory Turn)  
• จํานวนวันของสินคาคงคลงัที่มีอยู (Days of Inventory on-Hand)  
• อัตราของเสีย (Defective rate) ซึ่งอาจเปนเปอรเซนต หรือจํานวนชิน้งานเสยี ตอ

หนึง่ลานชนิดที่ผลิต (DPPM : Defective Part Per Million) ก็ได แลวแตลักษณะ
ของอุตสาหกรรม 

• Production Lead Time หรือ Multiple Ratio ที่ไดจากผังแหงคุณคา  
(Value Stream Mapping)  

• รอบเวลาในการผลิต (Cycle Time)  
• Takt Time  
• อัตราการใชงาน เครื่องจกัรจริง (Up Time / Percent Run) 
• Lead Time ของการผลิต                                                                                                            
• ระยะเวลาทีว่ตัถุดิบเขามาในคลังจนกระทั่งออก จากคลังในรูปของสินคา (Dock 

to Dock)  
• OEE (Overall Equipment Effectiveness)  
• MTTR (Mean Time To Repair) 
• MTBF (Mean Time Between Failure) 

 
9. ไคเซน (Kaizen) 

                  ไคเซน เปนภาษาญี่ปุนซึ่งมีความหมายวา การปรับปรุงอยางตอเนื่องตลอดไป 
(Continuous Improvement) เนื่องจาก Kai มีความหมายถงึ การเปลี่ยนแปลง (Change) และ 
Zen หมายถงึดี (Good) 

ไคเซน เปนแนวคิดของการปรับปรุงอยางตอเนื่องตลอดเวลา และเนนในความมีสวน
รวม (Participation) ของทุกคนเปนหลัก และเชื่อในปริมาณของสิ่งที่ทาํการปรับปรุงมากกวา ผลที่



 
 

20

ไดจากการปรบัปรุง (Return)  โดยเนนการปรับปรุงหลาย ๆ ส่ิง ทําปริมาณมาก ๆ ถึงแมวาผลลพัธ
ที่ไดจะดีข้ึนเพยีงเล็กนอย (Small Improvement)  

ทัศนคติที่ควรสราง ใหเกิดขึน้สําหรับการทาํ ไคเซน มีดังนี้คือ 
• ทิ้งความคิดเกา ๆ วาจะสามารถทาํใหเกิดขึ้นไดอยางไร (Can’t do) 
• คิดวาจะทําอยางไร ดวยวธิกีารใหม ๆ เพือ่ใหสําเร็จ (It can be done) 
• อยายอมรับคําแกตัว 
• ไมตองแสวงหาความสมบูรณแบบ 100% กอนลงมือทํา      50% ก็เร่ิมทําไดแลว 
• แกไขขอผิดพลาดที่พบทนัท ี อยารีรอ  
• ไมจําเปนตองใชเงินมากมาย เพื่อการปรบัปรุง 
• คิดวาปญหาชวยใหมีโอกาสไดฝกฝนสมองมากขึ้น จงวิ่งเขาหาปญหาเพื่อทาํการ

แกไข 
• ถาม “ทําไม” อยางนอย 5 คร้ัง จนกระทัง่พบรากของปญหา (Root Cause) 
• ความคิดของคน 10 คน ดีกวาความคิดของคน คนเดียว 
• การปรับปรุงใหดีข้ึนไมมีจุดจบ และไมมทีส้ิีนสุด 
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2.8  ตัวอยางงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

1. งานวิจยัเรื่อง “Lean indicators and manufacturing strategies“ ของ Angel Martinez 
Sanchez และ  Manual Perez presz , International Journal of operations Production 
Management ,2001 ไดทําการศึกษา ตัวชี้วัด (Indicates) สําหรับใชเปนกลยุทธในการผลิต
ของบริษัทขนาดตาง ๆ  พบวา Lean production indicates มีการนํามาใช และ มีผลตอการ
กําหนดกลยุทธของการจัดการในการผลิต 

2. งานวิจยัเรื่อง “An Exploratory Analysis in Applying Lean Manufacturing to a labor – 
Intensive Industry in China” ของ Clare L. Comm , University of Massachusetts และ F.X 
Mathaisel  , Babson college โดยทําการศึกษา การนําระบบ Lean manufacturing  มาใชใน
อุตสาหกรรมสิง่ทอ ของประเทศจีนเพื่อนํามาพฒันาระบบการผลิตแบบไหลอยางตอเนื่อง และ
พบวาไดรับผลสําเร็จเปนอยางดี โดยเฉพาะเรื่องการปรับปรุง Bottle necks , Lead time 
opportunities  , Downtime , Increase in throughput  และ Quality Checking    

3. งานวิจยัเรื่อง “A business process change framework for examining lean 
manufacturing  : a case study“ ของ Jaideep Matwani , Grand valley  state university , 
Grand Rapids , Michigan ,USA, 2003  ไดทําการศึกษาความสําเรจ็ในการใชระบบการผลิต
แบบ Lean ในอุตสาหกรรมสวนประกอบชิ้นสวนยานยนตของบริษทัแหงหนึ่ง ภายในระยะเวลา 
3 ป  โดยไดนาํระบบการผลติแบบไหลทีละชิ้น การแกไขจุดคอขวดมาใช และพบวาสิง่เหลานี้ได
มีการปรับปรุง 

 
• Batch size ลดลงจาก 30 เปน 16 วัน 
• Set up time ลดลง  50% 
• ระบบ pull system ภายในมีประสิทธิภาพมากกวา 90% 

และในอนาคตอันใกลจะมกีารปรับปรุง เร่ือง TPM   และ ลดพื้นทีก่ารผลิต (Space reduction) 
4. งานวิจยัเรื่อง “Lean manufacturing : a perspective of lean suppliers“ ของ Yen Chun 

Wu, International Journal of operations  & Production manufacturing, 2003 ได
ทําการศึกษาเปรียบเทียบระหวาง Suppliers ที่มีการ Implement และไม Implement ระบบ
การผลิตแบบลีน โดยใชหลกัเกณฑการปรับปรุง 5 หัวขอ ไดแก   Pull system , Level 
production , Short lead time , Continuous flow  และ High inventory turnover   พบวา 
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non-lean suppliers จะไมมีการพยายามในการแขงขันดานการผลติรวมทั้งระบบการจําหนาย 
และการสื่อสารที่รวดเร็ว 

 
 

5. งานวิจยัเรื่อง “Application of constrained management and lean manufacturing in 
developing best practices for productivity improvement in an auto-assembly plant” 
ของ Shanhram Taj และ Limas Berro, International Journal of productivity and 
performance management ,2006  พบวาการ Improvement ระบบ Lean manufacturing 
system สามารถลดปญหา bottle necks ลงได และทาํใหระบบการไหลอยางตอเนื่องดีข้ึน   

โดยสามารถปรับปรุงรอบเวลาการผลิตไดดังนี ้
                    ลดเวลาการเคลื่อนที่ของเครื่องจักร   จาก   62  วนิาที เปน   60  วินาท ี
                    ลดเวลาการทาํงานของเครื่องจักร     จาก    65 วินาที เปน   62  วินาท ี

             ลดเวลาการรอคอยของเครื่องจักร     จาก    60 วินาท ีเปน    55  วินาท ี
6. งานวิจยัเรื่อง “Utilization of bottleneck resource for profitability through a                        

synchronized operation for marketing and manufacturing“ ของ   
R.Sivasubramanian  ,V.Selladurai และ A.Gunasekaran , 2002 โดยมีวัตถปุระสงคเพื่อ    
ผลกําไรของการประกอบการในอุตสาหกรรม มอเตอร และ ปมน้ํา โดยใชหลักการจัดการ 
สําหรับจุด bottle neck เพื่อใหระบบการไหลอยางตอเนื่องของการผลิตดีข้ึน จากการศึกษา 
 พบวาสายการผลิตที่ 2 เปน จุด bottle neck   ที่เกิดจาก process time  ของขบวนการ จึงได 
ทําการบริหารจัดการโดยใชเวลาของสายการผลิตนี้เปนเกณฑ ประกอบกับบริหารจัดการ 
ความสัมพันธระหวางการตลาดและการผลิตใหมี   ความสอดคลองกนั 
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 7 . งานวิจัยเรื่อง “A Lean route to manufacturing survival “ของ Andrew LeeMortimer ,    
2006     มีวตัถุประสงค  เพื่อ ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต       ของบริษทั  Siemens  
(Au tomot ion&Dr i ves )  โดยใชระบบลีน;  SMED ,VSM ,  Con t inuous   f l ow 

ผลของการวิจยัไดผลลัพธดังนี ้
              ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มข้ึน                25.0% 
                   งานระหวางการผลิตลดลง                    98.5 % 
                    เวลานําลดลง                                       97.5 %   
                   พื้นที่การผลิตลดลง                               33.0 % 
 8.  งานวิจัยเรื่อง   “Flow manufacturing  necessity,benefits, and  implementation“ ของ       
       Jaideep G. Motwani , Zubair M.Mohamed, 2002  โดยมีวัตถปุระสงคเพื่อลด  Lead  
       time  และอัตราของเสยีในอุตสาหกรรมสุขภัณฑหองน้าํ โดยใช Flow  Manufacturing      
      (ระบบการผลิตแบบไหลอยางตอเนื่อง) เพื่อทําการปรับปรุงขั้นตอน การผลิตผงัของเครื่องจักร    
      การอบรม พนักงาน   การควบคุมคุณภาพ และลดจาํนวนสนิคาคงคลัง 
                    ผลของการวิจยัไดผลลัพธดังนี ้
                    เวลานําของการผลิตจนสงถงึลูกคา ลดลง             68.0 %   ( จาก 22 เหลือ 7วัน) 
                    อัตราของเสียลดลง                                             62.5%      (จาก 8 %  เหลือ 3%) 
9. งานวจิัยเรือ่ง “Successful implementation of TPS in a Manufacturing setting“  
     ของ Ruth A.Kasul,Jaideep G.Motwani ,1997     มีวัตถุประสงคเพื่อวัดความสาํเรจ็  
     ของการนําระบบ TPS มาใชในอุตสาหกรรมยานยนตโดยไดทําการกําหนด 6 ปจจัย  
                    หลักสําหรับการปรับปรุงการผลิต ไดแก 

• One piece flow 
• Standard work / small lot production 
• Standard setup 
• Kanban 
• Jidoka and 
• Heijunka 

                 จากการดําเนนิการ ตลอดระยะเวลา 3 ป ทาํใหไดผลลัพธดังตอไปนี ้
                 สินคาคงคลงั ลดลง                จาก 30 วันเหลือ   16 วนั โดยประมาณ 
                 คาขนสงลดลง                        จาก $ 148,000   เปน   $ 8,000 
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10. งานวิจัยเรื่อง“Line balancing and simulation of an automated production transfer   
      line   “    ของ Syed  Masood  , 2006   มีวัตถปุระสงคเพื่อลดเวลาการผลิต และเพิ่มประ 
      สิทธิภาพการใชงานของเครื่องจักร ในอุตสาหกรรมยานยนต  โดยใชการวิเคราะหสมดุล   
      สายการผลิต (Line Balancing)   จากการศึกษาพบวา หัวใจหลกัของการปรับปรุงอยูที่ลําดบั   
      และรูปแบบ ของ เครื่องมือตัด (Cutting tool) 
              จากการปรับปรุงทําใหได ผลลัพธดังตอนี ้
                     เวลาของการผลิต ลดลง                                      32 %  
                     จํานวนชิน้งานเพิ่มข้ึน                                          65 % 
                      ประสิทธิภาพการใชเครื่องจักรเพิ่มข้ึนจาก      48 %   เปน     95 % 
 

 จากงานวิจยัขางตนจะเห็นวาระบบการผลติแบบไหลตอเนื่อง และระบบการผลิต
แบบไหลทีละชิ้นไดถูกนํามาใชกับอุตสาหกรรมการผลิตอยางหลากหลาย  สวนการเลือกใชให
เหมาะสมก็ข้ึนอยูกับกระบวนการผลิตของแตละประเภท    โดยที่ระบบการผลิตแบบไหลทีละชิน้ก็
มีหลักการพืน้ฐานเชนเดียวกับการไหลแบบตอเนื่อง  

ทั้งนี้จะพบวา ขอจํากัดของระบบการผลิตแบบไหลตอเนือ่งคือ  จุดคอขวด (Bottle 
neck)  ในขณะที่ขอจํากัดของระบบการผลิตแบบไหลทลีะชิ้นคือ การผลิตที่เปนแบบจํานวนชุดของ
ชิ้นงาน (Batch size)   ซึ่งเปนขอจาํกัดที่สอดคลองกับระบบการผลิตของกรณีศึกษา ดังนัน้
งานวิจยันี้จงึเห็นวา หากมกีารใชงานรวมกันได ก็จะสามารถนําไปปรับปรุง พฒันาระบบการผลิต
ในอุตสาหกรรมสําหรับการผลิตมอเตอรสําหรับ ฮารด ดิสก  ไดร  ได 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 




