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บทที่ 2 
 

ทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 
จากการศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต โดยใชเทคนิค

ทางวิศวกรรมอุตสาหการมาประยุกตใช ผูวิจัยไดศึกษาทฤษฎีในเบื้องตนเพื่อเปนแนวทางในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการผลิตโดยมีรายละเอียดดังตอไปน้ี  

 

2.1 แผนแบลงคหรือเวเฟอร 
การผลิตแผนเวเฟอรเปลาท่ียังไมไดถายภาพวงจรรวมลงไปนั้น (Blank Silicon Wafer)  เปน

การผลิตที่เกิดจากข้ันตอนการสกัดซิลิคอนบริสุทธิ์ออกมาจากหินควอทซ (Quartz) ซ่ึงทําไดคอนขาง
ยาก เนื่องจากจุดหลอมเหลวของซิลิคอนสูงถึง 1,420 องศาเซลเซียส ทําใหตองใชพลังงานความรอน
สูงมาก และใชภาชนะที่ไมปลอยสารปนเปอนออกมาเจือปนภายใตอุณหภูมิสูง จากน้ันจึงปนซิลิคอน
ที่รอนมากจากสภาพของเหลวใหเปนรูปทรงกระบอก ท้ังนี้ซิลิคอนที่จะนํามาใชจะถูกทําใหบริสุทธิ์ถึง
รอยละ  99.99  โดยอยูในรูปผลึกเดี่ยว จากนั้นจะตัดแทงซิลิคอนออกมาเปนแผนๆ ใหมีเสนผาน
ศูนยกลางประมาณ 8 นิ้ว และหนาประมาณ 20 ไมครอน ซ่ึงหนาเปน 2 เทาของเสนผม แลวขัดแตละ
แผนใหเรียบจนเปนเงาสําหรับแผนซิลิคอนท่ีจะนํามาเปนแผนเวเฟอร การผลิตแผนเวเฟอรไดมีการ
พัฒนาใหมีขนาดเพิ่มข้ึนเรื่อยๆ เพื่อใหการผลิตแตละครั้งสามารถรองรับ IC ไดจํานวนมากข้ึน ซ่ึงจะ
ทําใหตนทุนตํ่าลง จากเดิมแผนเวเฟอรมีเสนผานศูนยกลางเพียง 2 น้ิวเทานั้น แตในปจจุบันนี้สามารถ
ผลิตแผนเวเฟอรใหมีขนาดใหญเพิ่มข้ึนมาได (ยุทธศักดิ์, 2540) และจากการศึกษาทฤษฎีและงานวิจัย
ที่เกี่ยวของกับการเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต โดยใชเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการมาประยุกตใช 
ผูวิจัยไดศึกษาทฤษฎีในเบ้ืองตนเพ่ือเปนแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต  
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2.2 หลักการและทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
 

 2.2.1 ผลิตภาพหรือการเพิ่มประสิทธิภาพ (Productivity) 
 หมายถึง อัตราสวนของหนวย ผลผลิตตอหนวยของทรัพยากรที่ใชในการผลิตนั้น ๆ ทรัพยากร
ที่ใชรวมถึงท่ีดิน ส่ิงปลูกสราง วัตถุดิบ เครื่องมือ และแรงงานหรือหมายถึงอัตราสวนของหนวย
ผลผลิตตอหนวย กําลังหรือวัสดุที่ปอนเขาพูดงาย ๆ คือ อัตราสวนของการผลผลิตตอปจจัยนําเขาหรือ
อัตราสวนระหวางผลลัพธกับทรัพยากรท่ีใชหรือที่ทําใหเกิดผล (Output/ Input) การเพิ่มผลผลิตของ
ที่ดินถาเราใชพันธุพืชที่ดี วิธีการเกษตรกรที่ถูกตองและปุยมากข้ึน เราจะไดผลผลิตตอไรสูงข้ึนจาก
เดิมมากเทาไร ก็หมายถึงการเพิ่มผลผลิตสูงข้ึนเทาน้ัน ถาอุตสาหกรรมสามารถเพิ่มผลิตภาพใหสูงข้ึน 
จะไดผลิตภัณฑมากข้ึนในราคาท่ีถูกลง องคประกอบซ่ึงมีผลตอการเพิ่มผลิตภาพไดแก ที่ดิน วัสดุ 
เครื่องจักร และแรงงาน ซ่ึงในแตละหนวยงานการผลิตไมเหมือนกัน ตัวอยางเชน ในบริเวณที่มี
คาแรงงานตํ่ากวาคาวัสดุหรือคาลงทุนเครื่องจักรและโรงงาน การใชวัตถุดิบที่ประหยัดหรือออกแบบ
การผลิตที่ดีจะลดตนทุนไดมากกวา หรือในกรณีท่ีที่แรงงานท่ัวไปมีอยูอยางมากและคาแรงตํ่า สวน
เงินลงทุนทรัพยสิน และชางผูชํานาญที่มีจํากัดนั้น การเพ่ิมผลิตภาพในเครื่องจักรและชางผูชํานาญจึง
มีความสําคัญมากกวาปญหาสําคัญของการเพิ่มผลิตภาพก็คือฝายพนักงานกลัวการตกงาน และมักจะมี
ความวิตกวาเม่ือเกิดการเพ่ิมผลิตภาพขึ้น การใชแรงงานจะลดลงมีผลทําใหตนตองตกงาน ถาไม
สามารถแกปญหาดังกลาวไดโดยการใหคํารับรองตอพนักงานในการคงสภาพการจางงานแลว จะ
เกิดปฏิกิริยาตอตานการเพ่ิมผลิตภาพข้ึนอยางแนนนอน แนวคิดในการเพิ่มผลิตภาพ (คมสัน, 2550) 
 1. ทําผลผลิตใหมากข้ึนโดยใชปจจัยนําเขาเทาเดิม  
 2. ทําใหปจจัยนําเขาลดนอยลง โดยมีผลผลิตเทาเดิม  
 3. เพิ่มผลิตผลในขณะท่ีลดปจจัยนําเขาดวย 
 4. เพิ่มผลิตผลใหมากกวา การเพ่ิมปจจัยนําเขา  
 5. ลดผลิตผลใหนอยลงกวาการลดปจจัยนําเขา 
 
 2.2.2 ผลิตภาพหรือ การเพิ่มผลผลิต  
การเพ่ิมผลผลิตสามารถจําแนกออกเปน3ลักษณะผลิตภาพไดแก 
 1. ผลิตภาพดานแรงงาน (Labor Productivity) คือผลผลิตตอหนวยเวลาหรือผลผลิตตอช่ัวโมง
การทํางานหรือคิดไดจาก ผลผลิตที่เกิดจากการทํางาน/ช่ัวโมงการทํางาน 
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 2. ผลิตภาพเชิงการลงทุน (Capital Productivity) ในดานการลงทุน เรื่อง อุปกรณ เครื่องจักร 
ฯลฯ ที่เปนมูลคาเงินลงทุนแลวมีผลิตภาพเทาไร หรือหาไดจาก ผลผลิต / การลงทุน (เงินลงทุน) 
 3. ผลิตภาพเชิงวัตถุดิบ (Material Productivity) หมายถึงการท่ีสามารถผลผลิตไดโดยใชจํานวน
วัตถุดิบปริมาณหนึ่ง ผลิตภาพดานการลงทุน อัตราสวนของผลผลิตท่ีไดตอวัตถุดิบที่ใช 
 4. ดัชนีช้ีวัดปรับปรุงประสิทธิภาพ (Productivity Improvement / Performance Index) คือ การ
คิดอัตราที่คิดจากฐานผลิตภาพเดิมเปน 100 % แลว ผลิตภาพใหมจะมีคาเทากับ 
    
 
  PI = (ผลิตภาพใหม/ ผลิตภาพเดิม) x 100    สมการท่ี 1                    

  
 2.2.3 การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 
 ประวัติการผลิตแบบลีน แนวคิดของการผลิตท่ีเริ่มขึ้นทศวรรษที่ 1940s โดยบริษัทผลิต
รถยนตโตโยตาตามแนวความคิดในสายการผลิตของ Taichi Ono และShigeo Shigo วิศวกรของบริษัท 
ที่เรียกกันวาระบบทันเวลาพอดี (Just-In-Time: JIT) หรือระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota 
Production System : TPS) เปนวิธีการของการผลิตมีเปาหมายที่การใชทรัพยากรใหนอยท่ีสุดโดยการ
ผลิตผลิตภัณฑช้ินเดียวใหเสร็จตลอดสายการผลิต และสรางกระบวนการผลิตโดยโฟกัสไปท่ีระบบที่
มีการจําแนกและกําจัดของเสียทั้งหมดตลอดกระบวนการผลิต โดยไดแนวความคิดการกําจัดของเสีย
ที่ไดพัฒนาโดยบริษัท Ford ของ Herry Ford ในชวงป ค.ศ.1900 ตอมา John Craffic นักวิจัยชาว
อเมริกันไดสนใจระบบการผลิตแบบโตโยตา และพัฒนามาสูปรัชญาการผลิต ซ่ึงเรียกวา การผลิต 
แบบลีน (Lean Manufacturing)  ลงในวารสาร “Sloan Management Review”  ป ค.ศ. 1988 จนกระทั่ง
ในป ค.ศ.1990 Jim Womack สนใจในเร่ืองการส่ังซ้ืออยางประหยัด พรอมกับเห็นวาญี่ปุนประสบ
ความสําเร็จในเรื่องการกําจัดความสูญเปลา จึงไดศึกษาอยางละเอียดและทําอยางเปนระบบจนประสบ
ความสําเร็จในเรื่องการกําจัดส่ิงสูญเปลาจะชวยสรางคุณคาเพิ่มข้ึนดวย โดยเสนอลงไปในหนังสือ 
“Machine that Changed the World” โดยใหหลักการของการผลิตแบบลีนไว 5ประการ คือ 1) ระบุ
เนนที่คุณคา 2) การกําหนดสายธารคุณคา (Value Stream) 3) การไหล (Flow) 4) ระบบดึง (Pull 
System) และ 5)  ความสมบูรณแบบ (Perfection) (Womack, 1990) โดยแสดงใหเห็นวิวัฒนาการของ
การผลิตแบบลีน 
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 2.2.4 มุมมองของลีน (Lean Perspective) 
  หลักประการหนึ่งของการผลิตแบบลีนคือระบุเนนไปท่ีคุณคา และกําหนดสายธารคุณคา
มุมมองของการผลิตแบบลีนก็คือการพิจารณากิจกรรมไปตลอดสายของกระบวนการผลิต โดยมีการ
จําแนกกิจกรรมออกเปน 3 ลักษณะ 
 1. กิจกรรมที่ทําใหเกิดคุณคา (Value Added Activity: VA) ในมุมมองของลูกคาข้ันสุดทายคือ
กิจกรรมท่ีเพิ่มคุณคาใหแกผลิตภัณฑ หรือการบริการคิดเปน 5% ของกิจกรรมท้ังหมด 
 2. กิจกรรมท่ีไมทําใหเกิดคุณคา (Non Value Added Activity: NVA) คือกิจกรรมท่ีไมไดเพิ่ม
คุณคาใหแกผลิตภัณฑ หรือบริการ กิจกรรมที่ไมมีความจําเปนตอกระบวนการ คิดเปน 60% ของ
กิจกรรมท้ังหมด 
 3. กิจกรรมท่ีมีความจําเปนแตไมทําใหเกิดคุณคา (Necessary Non Value Added) คือกิจกรรมที่
ไมไดเพ่ิมคุณคาใหกับผลิตภัณฑ หรือบริการ แตสามารถหลีกเลี่ยงได คิดเปน 35% ของกิจกรรม
ทั้งหมด ดังในรูปที่ 2 แสดงสัดสวนของกิจกรรมและรูปแบบการพัฒนากระบวนการในการปรับปรุง
กระบวนการแบบด้ังเดิม (Tradition Process Improvements) มิไดมีมุมมองไปที่คุณคา การปรับปรุงก็
คือการลดการปฏิบัติการ (Operations) ลงทั้งหมดเพื่อลดกิจกรรมที่ไมสรางคุณคา แตผลกระทบที่
เกิดข้ึนคือกิจกรรมท่ีสรางคุณคาก็ลดลงไปดวยแตแนวคิดแบบลีน พยายามสรางมุมมองที่ใหเห็นถึง
กิจกรรมที่ทําทั้งหมดตลอดกระบวนการและจําแนกคุณคาใหเห็นถึงกิจกรรมท่ีกอใหเกิดคุณคาและ
กิจกรรมท่ีไมกอใหเกิดคุณคา แลวกําจัดมันออกไปใหเหลือนอยที่สุดแนวคิดแบบลีน ไดจําแนกส่ิงไร
คา หรือการสูญเสีย (Waste)ซ่ึงในภาษาญี่ปุนคือ “Muda” แบงออกไดเปน 7 ประเภท คือ 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 

รูป 2.1 แสดงสัดสวนกิจกรรมและรูปแบบการปรับปรุงกระบวนการ  

กระบวนการทั่วไป 

การปรับปรุง
กระบวนการทั่วไป 

การปรับปรุงตาม
แนวคิดลีน 

เวลา 

ปรับปรงนอย 

ปรับปรุงมาก 

กิจกรรมคุณคา กิจกรรมไมมีคุณคา 

กิจกรรมคุณคา กิจกรรมไมมีคุณคา 

กิจกรรมคุณคา กิจกรรมไมมีคุณคา 
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  1. การผลิตท่ีมากเกิน (Overproduction) ความตองการของลูกคา หมายถึงทุกๆอยางที่
ผลิตขึ้นมากเกินไปไมวาจะเปน Safety stock งานระหวางกระบวนการ (Work-In-Process) สินคาคง
คลัง เปนตน ทรัพยากรแรงงาน และวัตถุดิบถูกใชไปโดยไมไดสนองตอบความตองการของลูกคา 
  2. การรอคอย (Waiting) รวมทั้งหมดไมวาจะรอคอยวัตถุดิบ ขอมูลขาวสาร อุปกรณ
หรือเครื่องมือตางๆ ในระบบของลีนน้ันตองการท่ีจะจัดหาและรองรับการผลิตหรือการบริการแบบ
ทันเวลาพอดี (Just-In-Time) ไมมาเร็วกวา หรือชากวาเวลาที่กําหนด 
  3. การขนสง (Transportation) วัตถุดิบตองสงถึงในตําแหนงที่ตองการจะใช หมายถึง
การทดแทนวัตถุดิบที่ถูกสงจากผูจัดหาไปสูบริเวณรับสินคา ผานกระบวนการผลิต เคลื่อนยายสูโกดัง
เก็บสินคารวมถึงการขนสงช้ินสวนในสายการผลิต ระบบลีนมีความตองการที่จะใหวัตถุดิบผาน
โดยตรงจากผูจัดหาไปสูสายการผลิตท่ีจะใชโดยทันที 
  4. กระบวนการที่ทําแลวไมเกิดคุณคา (Non Value Added Processing) ยกตัวอยางเชน 
งานที่ถูกนํากลับมาทําใหม (Reworking) ผลิตภัณฑหรือบริการใด ๆก็ตามท่ีไมสําเร็จถูกตองภายใน
ครั้งเดียว ช้ินประกอบที่ทําออกมาแลวคูประกอบรวมยังไมไดผลิตออกมา (Debarring) การตรวจสอบ 
(Inspecting) ช้ินสวนท่ีผลิตออกมาโดยใชวิธีการควบคุมทางสถิติเพ่ือใหจํานวนการตรวจสอบนอย
ที่สุดหรือไมมีเลย 
  5. สินคาคงคลังท่ีมากเกินไป (Excess Inventory) ประกอบไปดวยวัตถุดิบ งานระหวาง
กระบวนการ และสินคาสําเร็จ ส่ิงเหลานี้จะมีความสัมพันธซ่ึงกันและกันกับการผลิตที่มากเกินไป  
  6. ของเสีย (Defects) หรือบริการผิดพลาดที่เกิดข้ึนทําใหเสียแหลงวัตถุดิบใน 4 
ลักษณะคือวัตถุดิบ แรงงานท่ีผลิตหรือใหการบริการไปหากครั้งแรกไมผาน แรงงานท่ีตองทํางานใหม
อีกครั้งแรงงานที่ตองอยูเพื่อรอรับการรองเรียนท่ีกําลังจะตามมาจากลูกคา 
  7. การเคลื่อนไหวที่มากเกินไป (Excess Motion) การเคลื่อนไหวท่ีไมจําเปนมีสาเหตุ
มาจากเสนทางการไหลของงานท่ีแย ผังโรงงานท่ีไมดี การดูแลรักษาสถานที่ทํางาน และวิธีการทํางาน
ที่ขัดกันโดยไมไดมีเอกสารอธิบายไว 
 
 2.2.5 หลักการผลิตแบบลีน 
 ในหนังสือ “Machine that Changed the World” ท่ีเขียนข้ึนโดย James Womack และคณะได
อธิบายหลักการของการผลิตไว 5 ประการดังท่ีกลาวไวขางตน และแสดงใหเห็นถึงแนวทางที่ดีข้ึนใน
การจัดการองคกรที่มีการผลิตมาก ๆ และความสัมพันธที่เกี่ยวของกับกิจกรรมทางธุรกิจ และทาง The 
Nation Institute of Standard and Technology Extension Partnership’s Lean Network (Kilpatrick, 
2003) ไดใหคําจํากัดความของการผลิตแบบลีนไววา “เปนระบบการระบุและกําจัดของเสียผานการ



11 
 

พัฒนาอยางตอเน่ืองไหลท่ีดึงผลิตภัณฑของลูกคาในการแสวงหาความสมบูรณแบบ” จากคําจํากัด
ความขางตนทําใหเราสามารถชี้ใหหลักการของการผลิตแบบลีนซ่ึงประกอบดวยองคประกอบ 5 
ประการ คือ 
 1. การระบุเนนที่คุณคา (Value) โดยใหคําจํากัดความของคุณคาจากมุมมองของลูกคา 
 2. การแสดงสายธารคุณคา (Value Stream) จําแนกแจกแจงใหเห็นถึง กิจกรรมใดที่สรางคุณคา 
กิจกรรมใดไมกอใหเกิดคุณคา เพื่อสามารถกําจัดกิจกรรมท่ีไมทําใหเกิดคุณคาออกจากกระบวนการ 
 3. สรางกระบวนการผลิตหรือใหบริการเปนไปในลักษณะของการไหลอยางตอเน่ืองของ
กระบวนการ โดยการไหลอยางตอเน่ืองจะปองกันเวลาสูญเปลาในการผลิต นอกจากน้ียังทําใหไมเกิด
การรอคอย วัสดุคงคลังสินคาเปนศูนย ชวยลดความสูญเปลาที่เกิดจากสินคาคงคลัง 
 4. สนองความตองการของลูกคา โดยใชระบบดึง (Pull System) โดยการแจงความตองการ 
ของลูกคายอนกลับสูแหลงผลิตในลักษณะของ “Down Stream” เพ่ือผลิตตามความตองการของลูกคา
จริงๆ ลดความสูญเปลาจากการผลิตที่เกินความตองการ สรางความสมดุล และความสัมพันธของ
ปริมาณการผลิตกับความตองการใหสอดคลองกัน 
 5. พัฒนาอยางตอเน่ือง (Continuous Improvements) เพ่ือแสวงหาความสมบูรณแบบ ดวยการ
วัดประสิทธิภาพของกระบวนการอยางสมํ่าเสมอตามระยะเวลา โดยการทําการวัดประสิทธิภาพของ
การผลิตแบบลีน ดวย “Balance Score Card” เพ่ือใหสอดคลองกับสภาพแวดลอมที่เปลี่ยนไป 
 
 
 
 
 

 
รูป 2.2 แสดงแนวคิดของการผลิตแบบลนี 

  
เครื่องมือที่ใชในการผลิตแบบลีน (Lean Tools) ซ่ึง Green (2000) ไดพัฒนา Toolkit ของการผลิตแบบ
ลีน รวบรวมเครื่องมือไวทั้งหมด 27 ชนิด และจําแนกเครื่องมือออกเปน 4 ประเภทตามผลลัพธที่ได
จากเครื่องมือน้ันๆ คือ 
 1. เครื่องมือปรับปรุงอัตราการไหล (Flow) ไดแก คัมบัง การไหลทีละช้ิน 5ส งานมาตรฐาน 
แบบแสดงวิธีปฏิบัติงาน การควบคุมดวยสายตา การบํารุงรักษาแบบทวีผล การบํารุงรักษาอยาง
นาเช่ือถือ การบํารุงรักษาเชิงปองกัน การบํารุงรักษาโดยการพยากรณ 

สภาพการไหล 

ดึง ดึง ดึง ดึง 
แหลงกาํเ

กิจกรรม กิจกรรม กิจกรรม ลูกคา 

สั่งซื้อ 
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 2. เครื่องมือที่ชวยใหเกิดความยืดหยุนในกระบวนการ (Flexibility) ไดแก การลดเวลาของการ
เปลี่ยนงาน การผลิตแบบผสมรุน การปรับเรียบการผลิต การ ฝกอบรมพนักงานขามสายงาน 
 3. เครื่องมือท่ีลดเวลาในการทํางาน (Through Put Rate) ไดแก การไหลทีละช้ิน การจัดเตรียม
และบริหารพื้นท่ี การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ เครื่องปองกันความผิดพลาด การตรวจสอบดวย
ตนเอง การตรวจสอบอยางตอเน่ือง การหยุดสายการผลิต 
  4. เครื่องมือที่ใชพัฒนาอยางตอเน่ือง (Continuous Improvement) ไดแกการปรับปรุงอยางอยาง
ตอเนื่อง การออกแบบการทดลองการวิเคราะหรากสาเหตุ การควบคุมกระบวนการทางสถิติ กลุมการ
แกปญหา  
  
ตาราง 2.1 แสดงชุดเคร่ืองมือของลีน (Green, 2000) 

5 ส การจดัเตรียมและการบริการพื้นที ่ การออกแบบการทดลอง 
การลดเวลาของการเปลี่ยนงาน คัมบัง การวิเคราะหรากสาเหต ุ
การผลิตโดยอิงเวลามาตรฐาน ฝกอบรมพนักงานขามสายงาน การควบคุมกระบวนการทางสถติิ 

งานมาตรฐาน เครื่องปองกันความผดิพลาด กลุมการแกปญหา 
แบบแสดงวิธีปฏิบัติงาน การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัต ิ การปรับปรุงอยางอยางตอเนื่อง 

กลุมการผลติ การหยดุสายการผลิต การบาํรุงรักษาเชิงปองกัน 
การควบคุมดวยสายตา การตรวจสอบดวยตนเอง การบาํรุงรักษาโดยการพยากรณ 

การไหลทลีะชิ้น การตรวจสอบอยางตอเน่ือง การบาํรุงรักษาอยางนาเชื่อถือ 
การผลิตแบบผสมรุน การปรับเรียบการผลิต การบํารุงรักษาแบบทวีผล 

  
คํานิยามและวิธีการใชเครื่องมือของลีน มีดังตอไปนี้ 
 1. 5 ส. คือวิธีปฏิบัติในการดูแลรักษาพ้ืนที่ปฏิบัติการของลีน ทําความสะอาด คํานวณการ
จัดการการใชและจัดสรางระบบของพ้ืนที่การทํางาน (Work Place) มุงเนนไปที่การแสดงใหเห็นถึง
ความโปรงใส การจัดการองคกร ความสะอาด และการสรางใหเปนมาตรฐาน ดํารงไวซ่ึงระเบียบแบบ
แผนที่จําเปนของการทํางานที่ดี ประกอบไปดวย 
  ส.1 สะสาง แยกส่ิงของที่ตองการและไมตองการออกจากกัน และกําจัดส่ิงของท่ีไม
ตองการน้ันออกไปจากสถานท่ีน้ันๆ 
  ส.2 สะดวก จัดส่ิงของที่จําเปนเหลานั้นใหอยูในสภาพท่ีจะใชงานไดอยางงาย และมี
ประสิทธิภาพ  
  ส.3 สะอาด จัดสถานที่ทํางานใหปราศจากส่ิงสกปรก 
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  ส.4 สุขลักษณะ ดํารงสภาพของสะสาง สะดวก สะอาด อยูตลอดเวลา 
  ส.5 สรางเสริมลักษณะนิสัย ปลูกฝงส่ิงเหลานี้ใหอยูในนิสัย ประพฤติอยางถูกตองตาม
กฎระเบียบวินัย 
 ผลดีที่ไดจากการทํา 5ส. เปนการเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานสะทอนออกมาในมิติของการ
ลดเวลาการทํางานที่ลดลง ลดอุบัติเหตุ ลดเวลากิจกรรมการ กิจกรรมเพิ่มคุณคาของพนักงาน และ
พนักงานมีสวนรวมในการพัฒนาการทํางานมากข้ึน 
 2. การลดเวลาของการเปลี่ยนงาน (Setup Reduction) ซ่ึงก็หมายถึงการจัดเตรียมความพรอม
ของเครื่องมือ อุปกรณ ในการผลิตจะใชในการลดเวลาการจัดแตงเครื่องจักรในกรณีที่ตองเปลี่ยนการ
ผลิตจากผลิตภัณฑหนึ่งไปสูอีกผลิตภัณฑหนึ่งใหใชเวลานอยที่สุด 
 3. การผลิตโดยอิงเวลามาตรฐาน (Production to Takt Time) คือการสรางสมดุลการทํางานโดย
ใหระยะรอบของการทํางาน (Cycle Time) เทากับเวลามาตรฐานโดยการคํานวณมาตรฐานเทากับ
ระยะเวลาสุทธิในกระบวนการ หารดวยผลผลิตทั้งหมดที่ตองผลิต 
 วิธีการคํานวณเวลามาตรฐาน คือระยะเวลาเทาไรที่งาน 1 ช้ินจะเสร็จสมบูรณ ตามท่ีลูกคาระบุ
โดยคํานวณจากปริมาณความตองการของลูกคา (Customer Demand) และเวลาทํางานท่ีมีอยู 
(Available Time) เวลามาตรฐาน ถูกกําหนดเปนจังหวะสําหรับ งานมาตรฐานรอบเวลาของ
ผูปฏิบัติงาน (Operator Cycle Time) เปนเวลาท้ังหมดท่ีตองการสําหรับผูปฏิบัติงานหนึ่งคนทํางาน
สําเร็จ 1 ช้ิน โดยหน่ึงรอบของผูปฏิบัติงานประกอบไปดวย การเดิน ติดต้ังงาน/ปลดงาน 
(Load/Unload) และการตรวจสอบ รอบเวลาของเครื่องจักร คือ เวลาระหวางทันทีท่ีปุมเปดการทํางาน
ของเครื่องจักรถูกกดลง และจุดที่เครื่องจักรกลับมาอยูที่เดิมหลังการปฏิบัติงานเวลามาตรฐานเปน
สัดสวนของเวลาการปฏิบัติงานแตละวันและความตองการสินคาในแตละวันเชนกัน ตัวแปร
ประกอบดวย ความตองการของลูกคา และเวลาทํางานที่มีอยู เม่ือความตองการของลูกคา และเวลา
การทํางานท่ีมีอยูเปลี่ยนไป เวลามาตรฐานจะถูกคํานวณใหม เวลามาตรฐานมีคาเทากับ เวลาทํางานที่มี
อยูหารดวยความตองการช้ินงานจากลูกคา 
 ตัวอยางการคํานวณ เวลามาตรฐาน เชนเวลาการทํางานตอวัน 8 ช่ัวโมงเทากับ 480 นาทีตอวัน 
ลบดวยเวลาพัก 30 นาที เวลาทําความสะอาด 10 นาที และ กิจกรรมกลุม 5 นาที เทากับเวลาทํางานจริง 
435 นาที คูณดวย 60 เปนหนวยของวินาทีเทากับ 26,100 วินาที ตอวัน หารดวยความตองการของ
ลูกคา 450 ช้ินตอวัน ดังนั้นเวลามาตรฐานเทากับ 58 วินาทีตอช้ิน เม่ือ8 ช่ัวโมง เทากับ 480 นาที เวลา
พักของพนักงาน 30 นาที  เวลาทําความสะอาดพื้นที่การทํางาน10 นาทีและเวลาในการทํากิจกรรม
กลุม 5 นาที  รวม 435 เวลาทํางานจริงตอกะหรือ 435 นาที X 60 วินาที= 26,100 วินาทีตอวัน ดังนั้น
เวลามาตรฐานในการทํางานคือ 26,100/450 ช้ินตอวัน เทากับ 58 วินาทีตอชิ้น 
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 4. งานมาตรฐาน (Standardize Work) ประสิทธิผลท่ีเกิดข้ึนมากท่ีสุดในการทํางานรวมกันของ 
แรงงานคน วัสดุ และเครื่องจักร นั้นคือ การสรางรากฐานของการพัฒนารายวัน โดยการสราง
กระบวนการซํ้า ๆโดยใหคําจํากัดความของข้ันตอน เวลา และการจัดระเบียบแบบแผนของการ
ปฏิบัติงาน เพื่อไดผลตามท่ีตองการในราคาที่ตํ่าและรับประกันในคุณภาพที่สูง ประโยชนที่ไดรับจาก
งานมาตรฐาน คือ สรางผังโรงงานที่มีพ้ืนท่ีไรประโยชนนอยที่สุด จําแนกความตองการของงานใน
กระบวนการ (Work-In-Process) ที่นอยที่สุดได เขาใจเวลานํา (Lead Time) ที่มีผลกระทบตองานใน
กระบวนการสามารถคํานวณความตองการของพนักงานท่ีตองการตอความตองการท่ีหลากหลายได 
การบริการงานดวยสายตาของงานท่ีกําลังกาวหนาและเกิดความผิดปกติได 
 5. แบบแสดงวิธีปฏิบัติงาน (Method Sheets) แสดงภาพการวิธีปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐานของ
งานน้ัน รวมถึงการอธิบายวิธีการทํางานที่ถูกตองเพื่อควบคุมการปฏิบัติงานใหถูกตองอยูเสมอ 
 6. กลุมการผลิต (Flow Cells) สําหรับกระบวนการผลิตคือ การจัดไหลของวัสดุและลําดับของ
การผลิตให สอดคลองกับรอบการทํางานโดยจะมีคน เครื่องจักร และอุปกรณ เปนกลุมของตัวเองเรียก
เปนหน่ึงเซลล โดยในแตละเซลลจะกําหนดลักษณะการทํางานใหสมดุลกับรอบเวลาในกระบวนการ
ใหบริการ ก็คือการสรางเสนทางการเดินของลูกคา และลําดับการรับบริการใหสมดุลกับเจาหนาที่ที่
ใหบริการ และพอดีกับรอบเวลาการทํางาน 
 7. การควบคุมดวยสายตา (Visual Control) เปนกุญแจในทฤษฎีของการผลิตแบบลีน เปนการ
มุงเนนท่ีสรางสถานท่ีปฏิบัติงาน ใหมีสัญลักษณ เครื่องหมาย สัญญาณสีตางๆ ท่ีแตกตางกันเทาที่
กระบวนการจะสามารถแสดงได ในชวงเวลาส้ันๆ ใหรูวาส่ิงใดกําลังเกิดข้ึน สามารถเขาใจไดไดใน
กระบวนการ และรูวาส่ิงใดเปนส่ิงที่ถูกตอง หรือส่ิงใดไมควรอยูในสถานท่ีปฏิบัติการอยาง เชน
โรงงานเสมือน (Visual Factory) ถูกสรางข้ึนดวยการจัดวาง (Display) และการควบคุมที่สามารถเห็น
ไดตา (Visual Control) ซ่ึงจะชวยดําเนินกิจกรรมไดมีประสิทธิภาพตรงตามท่ีออกแบบมา การใช
ขอมูลรวมดวยอุปกรณเสมือน (Visual Tool) จะชวยดําเนินงานใหราบรื่นและปลอดภัยจากการ
ออกแบบและนําไปใชงานเครื่องมือเหลานี้จะลดความยุงยากใหแกทีมปฏิบัติงานในพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน 
(Shop Floor) ตลอดจนงาน 5 ส. และกิจกรรมการพัฒนาดานอ่ืนๆ 
 การแสดงความสัมพันธของขอมูลขาวสารและขอมูลของพนักงาน (Visual Display) ในพ้ืนที่
นั้น ๆ เชน แผนภูมิท่ีแสดงผลกําไรของบริษัทในแตละเดือน หรือภาพกราฟฟคแสดงใหเห็นชนิดที่
แนนอนของคุณภาพที่แสดงออกท่ีสมาชิกของกลุมท่ีควรจะปฏิบัติตาม ประสิทธิภาพของการ
ออกแบบของกระบวนการเปนผลมาจาก การประยุกตใชของการผลิตแบบลีน โดยการต้ังสมมุติฐาน 
กระบวนการจะดําเนินตอไปตราบท่ีการต้ังสมมุติฐานถูกตอง โรงงานที่มีการควบคุมดวยสายตาและ
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การแสดงผลท่ีละเอียดชัดเจนพนักงานจะสามารถทราบไดทันที่ในกรณีที่กิจกรรมใดกิจกรรมหนึ่งไม
เปนไปตามที่ต้ังสมมุติฐาน 
 สัญญาณเสียง (Audio Signal) ในโรงงานเปนสวนสําคัญเพราะเปนสัญญาณที่แสดงเสียง
ออกมาเมื่ออุปกรณใดๆไมสามารถปฏิบัติงานได เสียงจะสงสัญญาณเตือนกอนท่ีจะมีการเปด
เครื่องจักร หรือสงขอมูลที่มปีระโยชน 
 8. การไหลทีละช้ิน (One Piece Flow) คือการผลิต ตรวจสอบและสงมอบทีละช้ินโดยมี
หลักการที่กําหนดรอบเวลาใหตรงกับความกับความตองการสินคาของตลาด การบริการก็เชนกัน คือ 
ระยะเวลาการใหบริการแกลูกคาทันกับปริมาณของลูกคา 
 9. การผลิตแบบผสมรุน (Mixed Model Production) คือการผลิตแบบหลายๆโมเดลใน
สายการผลิตเดียวกัน โดยปรับสัดสวนการผลิตสินคาใหเทาทันความตองการของลูกคาท่ีส่ังเขามาผลิต
สลับปรับเปลี่ยนกันไปตลอดสายการผลิต 
 10. การจัดเตรียม และบริการพื้นที่ (Point of Used Material) ใหสามารถนํามาใชงานไดอยาง
สะดวก ลดการเคลื่อนที่หรือขนยายวัสดุ นอกจากนี้ยังหมายรวมถึงการจัดเก็บอุปกรณในพื้นที่ที่
สะดวกตอการใชงานดวย 
 11. คัมบัง (Kanban) เปนภาษาญี่ปุน หมายถึง สัญญาณ (Signal) เปนหนึ่งในเคร่ืองมือพ้ืนฐาน
ของระบบทันเวลาพอดี (Just-In-Time) เปนสัญญาณการเติมเต็มสําหรับการผลิตและวัสดุ ใหคงไว
อยางเปนลําดับและไหล (Flow) ของวัตถุดิบตลอดท้ังกระบวนการอยางมีประสิทธิภาพ ระบบคัมบัง
เปนกุญแจของความสําเร็จของระบบการผลิตแบบลีน การใชสัญญาณงาย ๆ ท่ีสามารถมองเห็นไดดวย
ตาเปนการวัดความตองการและลําดับกอนหลังของลูกคาในระบบดึง (Pull System) คัมบังมักอยูใน
ลักษณะของบัตร (Card) ลูกบอล รถเข็น หรือ ตูคอนเทนเนอร (Container) แตสวนใหญอยูในลักษณะ
ของบัตรที่มีรายละเอียดขอมูลจําเพาะ เชน ช่ือของช้ินสวน รายละเอียดอธิบายลักษณะ ปริมาณ เปน
ตน คัมบังสามารถใชไดทั้งในการไหลของวัสดุ ขอมูล ในโรงงาน หรือ การไหลของโครงการ 
(Project Flow) ในสํานักงาน และการไหลของวัตถุดิบระหวาง ซัพพลายเออร และลูกคา ตัวอยาง
ของคัมบังซ่ึงใชอยูในสายการผลิต ดังแสดงตัวอยางของแบบบัตรในรูป 2.3 
 
 
 
 

 
รูป 2.3 แสดงตัวอยางของ Kanban แบบบัตร 

KANBAN CELL. XXX 
Department AA to Department AB 

Model . BBB    KANBAN Size ___ Pcs 
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ประโยชนและขอดีของคัมบัง คือลดสินคาคงคลัง สามารถพยากรณการไหลของวัสดุไดสราง
ตารางเวลาไดอยางงาย สรางระบบดึงดวยสายตา (Visual Pull System) ที่ตําแหนงการผลิต 
 12. การฝกอบรมพนักงานขามสายงาน (Cross Trained Work Force) การฝกอบรมพนักงานใน
สวนที่ไมใชเจาหนาท่ีเฉพาะดานใหสามารถที่จะทํางานไดหลายๆอยาง เพื่อเพิ่มความยืดหยุนในการ
ปฏิบัติงาน สามารถท่ีจะรองรับการความตองการของลูกคาไดอยางทันทวงที สามารถท่ีจะชวยไป
ทํางานในสวนอ่ืนๆไดในหลายๆกิจกรรม 
 13. เครื่องปองกันความผิดพลาด (Mistaking Proofing or Poka Yoke) เปนเครื่องมืออยางงาย
และราคาถูก ซ่ึงช้ินสวนท่ีเสียหายจากการผลิตและการสงผานเขามาในกระบวนการ เครื่องปองกัน
ความผิดพลาดกําจัดส่ิงไรคาโดยการกําจัดความผิดพลาด เครื่องมือทั่วไปของเครื่องกําจัดความ
ผิดพลาดเชน หมุดนํารองขนาดตาง ๆ เครื่องเตือน และเครื่องตรวจหาส่ิงผิดปกติ  
 14. การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ (Autonomation) หมายถึงการติดต้ังกลไกหรือตัวรับ
สัญญาณที่เครื่องจักร เพื่อตรวจสอบดูวาช้ินงานที่ผลิตมีขอบกพรองหรือผิดปกติอยูหรือไม ถา
เครื่องจักรตรวจพบ เครื่องจักรจะหยุดทํางานโดยทันที จุดสําคัญคือการปฏิบัติงานของเครื่องจักรตอง
อิสระไมตองมีคนมาคอยควบคุม จุดประสงคสําคัญของเครื่องมือ คือ ไมปลอยใหมีของเสียผานเขา
ไปสูกระบวนการได 
 15. การหยุดการผลิต (Line Stop) คือ พนักงานสามารถที่จะหยุดสายการผลิตไดเม่ือตรวจพบวา
มีส่ิงผิดปกติเกิดข้ึนกับกระบวนการ 
 16. การตรวจสอบดวยตนเอง (Self Check Inspection) คือการตรวจสอบความเรียบรอยของ
ช้ินงานดวยตัวพนักงานเองกอนท่ีจะสงช้ินงานไปสูข้ันตอนถัดไป ขอมูลท่ีไดจากการบันทึกผลจะถูก
นํามาวิเคราะห เพ่ือควบคุมกระบวนการผลิต ปองกันไมใหเกิดการผลิตของเสียข้ึนมาอีก ของเสียคือ
ของเสียอาจผานเขาสูกระบวนการไดโดยความไมต้ังใจของพนักงาน 
 17. การตรวจสอบอยางตอเนื่อง (Successive Check Inspection) การตรวจสอบช้ินงานโดยผูที่
ไมไดอยูในกระบวนการผลิต กอนท่ีจะเริ่มกระบวนการข้ันตอนถัดไป และทําการหยุดการผลิตเพ่ือ
แกไข หรือปรับปรุงสภาพการผลิตโดยอัตโนมัติ เพ่ือไดรับขอมูลความผิดปกติในข้ันตอนการผลิต 
การตรวจสอบน้ี รวมถึงพนักงานในกระบวนการผลิตถัดไปตองมีหนาที่ตรวจสอบชิ้นงานกอนจะเริ่ม
การผลิตในข้ันตอนตอไป 
 18. การปรับเรียบการผลิต (Smoothed Production Scheduling) คือ การจัดตารางการปฏิบัติงาน
ใหไดปริมาณคงท่ีสมํ่าเสมอตามความตองการ หรือตามปริมาณของลูกคา ในกรณีของการบริการก็
เชน การจัดตารางการนัดหมาย และการมาของลูกคาปกติเพื่อสามารถท่ีจะรองรับลูกคาไดทั้งหมด 
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รวมไปถึงการเก็บขอมูล และใชของมูลในอดีตในการพยากรณความตองการของลูกคาเพื่อที่จะลด
ความแปรปรวนในกระบวนการ 
 19. กลุมการแกปญหา (Team Based Problem Solving) คือการแกไขปญหาที่เกิดข้ึนใน
กระบวนการโดยมีการประชุมทีมงานท่ีเกี่ยวของเพื่อหาทางแกไขปญหาทุกวันหรือเปนประจําตาม
การตกลง โดยใหทุกคนมีสวนรวมในการแกไขปญหาเปนสําคัญ 
 20. การปรับปรุงอยางอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) หรือไคเซ็น เปนภาษาญี่ปุน
แปลวาการปรับปรุง ซ่ึงเปนแนวคิดท่ีนํามาใชในการบริหารจัดการไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยมุงเนน
ที่การมีสวนรวมของพนักงานทุกคนรวมกันแสวงหาแนวทางใหมๆเพ่ือปรับปรุงวิธีการทํางานและ
สภาพแวดลอมการทํางานใหดีข้ึนอยูเสมอ หัวใจสําคัญคือการดํารงอยูของสิ่งท่ีดีอยูแลวและการ
พัฒนาอยางตอเนื่องไมมีที่ส้ินสุดความสําคัญในกระบวนการของ ไคเซ็นคือการใชความรู
ความสามารถของพนักงานมาคิดปรับปรุงงาน โดยการใชเพียงการลงทุนเล็กนอย ซ่ึงทําใหเกิดการ
ปรับปรุงทีละนอยคอย ๆ เพิ่มพูนอยางตอเนื่อง ตรงขามกับแนวคิดนวัตกรรม (Innovation) ซ่ึงเปนการ
เปลี่ยนแปลงขนานใหญ ตองใชเทคโนโลยีซับซอนช้ันสูง ดวยเงินลงทุนมหาศาล ดังนั้นไมวาจะอยูใน
ภาวะเศรษฐกิจแบบไหนเราก็ใชไคเซ็นเพื่อปรับปรุงได 
 21. การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เปนกลยุทธการซอมบํารุง โดยมี
แนวคิดในการดูแลรักษากอนที่เครื่องจักรจะเสียหาย โดยการดูแลรักษาและตรวจสอบเครื่องมือและ
ช้ินสวนตางๆอยางสมํ่าเสมอตามเวลาท่ีกําหนด กอนที่เครื่องมือเครื่องจักรจะเสียหาย 
 22. การบํารุงรักษาโดยการพยากรณ (Predictive Maintenance) เปนกลยุทธการซอมบํารุงจาก
การเก็บขอมูลการใชงานและความเสียหาย ตรวจสอบดูวาเกิดอะไรข้ึนบาง แลวคาดการณวาจะเกิดข้ึน
เม่ือไร แลวดําเนินการแกไขกอนท่ีจะเกิดปญหา 
 23. การบํารุงรักษาอยางนาเช่ือถือ (Reliability Centered Maintenance) เปนกลยุทธการซอม
บํารุง ซ่ึงตองมีการทําการประมาณความเสี่ยงและวิเคราะหผล (Failure Modes and Effects Analysis) 
อยางละเอียด สําหรับเครื่องมือท่ีมีความสําคัญเปนการรับประกันวาจะไมเกิดความเสียหาย 
 24. การบํารุงรักษาแบบทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance: TPM) 
คือ ระบบการบํารุงรักษาที่จะทําใหเครื่องจักร อุปกรณเกิดประสิทธิภาพสูงสุด (Overall Efficiency) 
โดยพนักงานทุกคนท่ีเปนผูใชเครื่องจักร เครื่องมือ หรืออุปกรณนั้น ๆ มีสวนรวมในการดูแลรักษาให
อยูในสภาพดีพรอมใชงานอยูเสมอดวยตนเองเชน การตรวจสอบเครื่องจักรเปนประจําทุกวัน การดูแล
รักษาตามคูมือการใชงานอยางสมํ่าเสมอ เปลี่ยนอะไหลตามอายุการใชงาน หมั่นตรวจสอบและสังเกต
ส่ิงผิดปกติท่ีเกิดข้ึนกับอุปกรณ เปาหมายสูงสุดของ TPM คือ อุปกรณเครื่องมือเสียหายเปนศูนย (Zero 
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Break Down) ความผิดพลาดที่เกิดจากเครื่องมือเปนศูนย (Zero Defect) อุบัติเหตุที่เกิดจากการใชงาน
เครื่องจักร เครื่องมือเปนศูนย (Zero Accident) 
 
 องคประกอบ 8 ประการ ของการบํารุงรักษาแบบทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม 
  1. การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement) คือใหฝายที่มีหนาท่ีเกี่ยวของ
โดยตรงตอเครื่องมือเปนผูรับผิดชอบ และฝายอ่ืนๆเปนผูสนับสนุนควบคูไปกับกิจกรรมบํารุงรักษา
ดวยตนเอง โดยเปนการปรับปรุงที่อุปกรณตนแบบกอน จากนั้นคอยขยายการปรับปรุงไปยังเครื่องอื่น 
  2. การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance) โดยมีแนวคิดวาไมมีใครจะ
เขาใจเครื่องมือไปมากกวาผูใชเอง ผูใชงานจะสามารถสังเกตส่ิงผิดปกติไดดีกวาคนอื่นๆ 
  3. การบํารุงรักษาตามแผน (Plan Maintenance) คือการท่ีฝายซอมบํารุงดําเนินกิจกรรม
ตามระยะเวลาของการใชงาน โดยใหสอดคลองกับกิจกรรมท่ีดําเนินอยูไมไปขัดขวางงานปกติ 
  4. การพัฒนาทักษะการปฏิบัติงานและการบํารุงรักษา แมวาผูใชเครื่องมือเคร่ืองจักร 
อาจจะเขาใจเครื่องดีเพียงใด แตเครื่องมือที่ออกแบบเฉพาะมาเพ่ือการใชงานตางๆ กันไป ผูใชเครื่อง
จําเปนตองเพิ่มทักษะการปฏิบัติงานและการบํารุงรักษาอยางถูกวิธีดวย รวมไปถึงผูมีสวนเกี่ยวของทุก
คนทั้งโดยตรงและทางออม 
  5. การคํานึงถึงบํารุงรักษาต้ังแตข้ันตอนการออกแบบ (Initial Phase Maintenance) 
หมายถึงต้ังแตเริ่มท่ีจะสรางผลิตภัณฑ และกระบวนการ ตองคํานึงถึงการใชงานเครื่องจักรดวย เพ่ือ
เปนการสงเสริมกระบวนการใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
  6. การบํารุงรักษาเพื่อคุณภาพ (Quality Maintenance) การเช่ือมโยงความสัมพันธ
ระหวางกิจกรรมประกันคุณภาพ และกิจกรรมการควบคุมเครื่องมือเขาดวยกันโดยการติดตาม
คุณลักษณะดานคุณภาพของงานและการใชเครื่องมือตามเง่ือนไขท่ีกําหนดไว 
  7. กิจกรรมการบํารุงรักษาแบบทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวมในสํานักงาน (Total 
Productive Maintenance) หนวยงานซ่ึงไมไดเกี่ยวของโดยตรงในกระบวนการ เชนฝายบริหาร ฝาย
วิจัยและพัฒนาฝายบัญชี ซ่ึงเปนสวนสนับสนุนกระบวนการใหเปนไปไดอยางราบรื่น 5 องคประกอบ
ในงานการบํารุงรักษาแบบทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม คือ การบํารุงรักษาดวยตนเอง การศึกษาและ
ฝกอบรม การจัดระบบการมอบหมายงาน และการจัดทําระบบประเมินผล ซ่ึงตองกําหนดดัชนีช้ีวัด
ความสําเร็จเพ่ือติดตามความคืบหนาและผลการปฏิบัติงาน 
  8. ระบบชีวอนามัยความปลอดภัยและส่ิงแวดลอม (Safety,Hygiene and Environment) 
ซ่ึงเปนเงื่อนไขของการดําเนินกระบวนการในปจจุบันเพ่ือความปลอดภัยตอผูปฏิบัติงานที่เกี่ยวของ
โดยตรง และผูคนท่ีอาศัยอยูในชุมชนนั้นๆ โดยระลึกถึงวาการปฏิบัติงานใดๆ ยอมมีอุบัติเหตุเกิดข้ึน
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ไดเสมอ และมีผลกระทบตอส่ิงแวดลอม เชน หากเครื่องจักรไมสามารถทํางานไดอยางเต็ม
ประสิทธิภาพ โอกาสที่จะเกิดของเสียยอมมีสูง ฉะน้ันวัตถุดิบก็ตองใชในปริมาณท่ีมากข้ึนทรัพยากร
ยอมถูกใชไปมากข้ึนเชนกัน อุบัติเหตุจากความไมพรอมของเครื่องจักรหรืออุปกรณใดๆยอมมีโอกาส
มากข้ึนเชนกันข้ันตอนการบริหารความปลอดภัยในกิจกรรมประกอบดวย ความปลอดภัยในการ
บํารุงรักษาดวยตนเอง ความปลอดภัยในการบํารุงรักษาตามแผน และความปลอดในการปองการ
บํารุงรักษา 
 25. การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment) เปนการใชเครื่องมือทางสถิติในการ
ออกแบบการทดลองเพื่อหาปจจัยที่ผลกระทบในการทํางาน 
 26. การวิเคราะหรากสาเหตุ (Root Cause Analysis) เปนเทคนิคในการแกปญหาเบ้ืองตน คือ
การยอนกลับข้ึนไปหาถึงสาเหตุของปญหา โดยพยายามเจาะลึกถึงสาเหตุของปญหา เชน 5 Whys 
 27. การควบคุมกระบวนการทางสถิติ (Statistical Process Control) เปนการควบคุม
กระบวนการโดยการหาคาเฉลี่ยของการตัวแปรในกระบวนการ กําหนดควบคุมเขตจํากัดบนและลาง 
ตรวจสอบตัวแปรและควบคุม กระบวนการใหอยูในขอบเขตที่ควบคุม 
 
 2.2.6 การสรางแผนกิจกรรมลีน 
 มีเครื่องมืออีกหน่ึงที่อยูนอกเหนือเคร่ืองมือท้ัง 27 ชนิดท่ีกลาวขางตน ไมไดเปนเครื่องมือใน
การปรับปรุงกระบวนการ แตเปนเครื่องมือที่มีความสําคัญเครื่องมือหนึ่ง เปาหมายเพื่อแสดงภาพรวม
ของกระบวนการทั้งหมด เปนเหมือนแผนท่ีแสดงกิจกรรม แสดงการไหลของกระบวนการคือ 
 สายธารคุณคา (Value Stream Mapping) การสรางแผนภาพแสดงกิจกรรมท้ังหมดของ
กระบวนการดวย ระยะรอบ (Cycle Times) เวลาที่หยุดกระบวนการ (Down Times) วัสดุคงคลังใน
กระบวนการ (In-Process Inventory) การเคลื่อนยายวัสดุ (Material Moves) เสนทางการไหลของ
ขอมูล (Information Flow Path) จะชวยแสดงใหเห็นถึงสถานะปจจุบัน (Current State) ของกิจกรรม
ในกระบวนการ และชวยนําทางใหในการสรางสถานะที่ตองการในอนาคต (Future Desired State) 
สายธารคุณคาเปนเครื่องมือในการส่ือสาร การวางแผนทางธุรกิจ และ เครื่องมือท่ีชวยในการจัดการ
การเปลี่ยนแปลงกระบวนการ (Womack, 1990) 
 กระบวนการประกอบไปดวย แผนภาพทางกายภาพของ “Current State” จะช้ีชัดใหเห็นถึงท่ีที่
เราตองการจะเปนหรือแผนภาพของอนาคตที่จะจัดเตรียมพื้นฐานสําหรับกลยุทธตางๆของการ
ปรับปรุงกระบวนการในแนวทางของสายธารคุณคาลีน จะเปนจุดเริ่มตนในการชวยเชิงของการ
จัดการ วิศวกร ผูชวยในการผลิต (Production Associate) ผูจัดทําตารางการดําเนินงาน (Operation 
Schedulers) ผูผลิตสินคาและลูกคา (Customer) แสดงใหเห็นถึงส่ิงไรคา (Waste) จําแนกถึงสาเหตุที่
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เกิดข้ึนได เปาหมายคือการจําแนก (Identify) และกําจัด (Eliminate) ส่ิงไรคาในกระบวนการ ส่ิงไร
คาที่มีอยูในกระบวนการ ไมวาในกิจกรรมใดๆ ก็ตามจะไมเพ่ิมคุณคาไปจนส้ินสุดการผลิตหรือบริการ
นั้นๆ ดังแสดงในรูป 2.4 
 

 
 

รูป 2.4 แสดงสายธารคุณคาในกระบวนการผลิต 
 

1. การเขียนแผนภาพสถานการณปจจุบัน (Current State Drawing) เม่ือเลือกผลิตภัณฑหรือ
กลุมผลิตภัณฑท่ีตองการไดแลว ข้ันตอนตอไปเปนการวาดแผนภาพกระบวนการผลิตท่ีแสดงทั้งการ
ไหลของวัตถุดิบ และการไหลของขอมูลในกระบวนการผลิตที่กําลังดําเนินการอยูในปจจุบันของ
ผลิตภัณฑหรือกลุมผลิตภัณฑนั้น เพ่ือทําใหมองเห็นถึงความสูญเปลาตางๆท่ีซอนอยูและหาทางกําจัด
ความสูญเปลาเหลานั้นออกไป แผนภาพท่ีไดจากการวาดในขั้นตอนนี้จะเรียกวา แผนภาพ
กระบวนการผลิตในสถานการณปจจุบัน (Current State Mapping) ข้ันตอนการวาดแผนภาพจะ
แบงเปนแผนภูมิภายนอก (External Mapping) คือการวาดแผนภาพท่ีแสดงความสัมพันธระหวาง
องคกร คือ ระหวางโรงงานผลิตเองกับผูสงวัตถดุิบ (Supplier) และกับลูกคา (Customer)  
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และแผนภูมิภายใน (Internal Mapping) คือ การวาดแผนภาพที่แสดงถึงกิจกรรมในกระบวนการผลิต
ทั้งหมด ซ่ึงเปนกิจกรรมท่ีเกี่ยวของเฉพาะภายในองคกรของเรา โดยท่ีผูวาดจะตองออกไป
สังเกตการณในกระบวนการจริง ๆ เพ่ือเก็บรายละเอียดทั้งหมด และการวาดก็จะตองเร่ิมจากการ
สังเกตที่กระบวนการหลังสุดยอนกลับไปขางหนา คือจากฝายขนสงสินคา (Shipping) ยอนกลับไป
จนถึงการรับวัตถุดิบจากผูสงวัตถุดิบ (Supplier) เหตุผลก็คือจะทําใหสามารถเขาใจการไหลของการ
ผลิตน้ันไดงายกวา 
 การวิเคราะหคุณคา (Analysis Mapping) เม่ือไดแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณ
ปจจุบันแลว จะนําแผนภาพที่ไดนี้มาทําการวิเคราะหและปรับปรุงโดยใชหลักการกําจัดความสูญเปลา
ซ่ึงไมถือวาเปนการเพิ่มคุณคาออกจากระบบ เพื่อใหไดกระบวนการผลิตใหมที่มีประสิทธิภาพดีข้ึน
จากเดิม ซ่ึงความสูญเปลาตาง ๆ ที่อยูภายในกระบวนการผลิตและการไหลนั้นแผนภาพสายธารคุณคา 
สามารถแสดงใหเห็นไดจากความสูญเปลาท้ัง 7 ประการ ไดแก การผลิตเกินความจําเปน 
(Overproduction) ของคงคลัง (Inventory) การเคลื่อนยาย (Transportation)  กระบวนการผลิตที่ไม
จําเปนหรือไมเหมาะสม (Inappropriate Processing) ของเสีย (Defect หรือ Rework) การรอคอย 
(Waiting) และการเคลื่อนท่ีที่ไมจําเปน (Motion) นอกจากการปรับปรุงที่ใชการพิจารณาความสูญ
เปลาตาง ๆ ในแผนภาพและกําจัดออกไปดังที่กลาวมาแลวน้ัน เรายังสามารถปรับปรุงกระบวนการ
หรือข้ันตอนการผลิตในแตละข้ันโดยใชเวลามาตรฐานเปนตัวกําหนดรอบเวลาการผลิตที่เหมาะสม
เวลามาตรฐานหาไดจากจํานวนเวลาทํางานในแตละวันท้ังหมดหารดวยจํานวนผลิตภัณฑที่ลูกคา
ตองการในแตละวัน จะไดออกมาเปนเวลาที่ใชในการผลิตตอช้ิน ซ่ึงเราสามารถนําเวลามาตรฐานนี้มา
กําหนดรอบเวลาการผลิตท่ีเหมาะสม คือรอบเวลาการผลิตไมควรมากกวาเวลามาตรฐานเพราะถารอบ
เวลาการผลิตมากกวาเวลามาตรฐานจะทําใหเกิดงานระหวางการผลิต (Work In Process) การรอคอย 
หรือเกิดการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปนของพนักงาน หรือเกิดความสูญเปลาอ่ืนๆ ในการปรับปรุง
กระบวนการหรือข้ันตอนการผลิตเพ่ือใหรอบเวลาการผลิตไมมากกวาเวลามาตรฐานและใหมี
ประสิทธิภาพกระบวนการดีข้ึน สามารถทําไดโดยใชความรูตางๆทางวิศวกรรมมาปรับปรุงตอไป เชน
การออกแบบเคร่ืองมือชวยจับ (Jig) ชวยในการจับช้ินงานใหเกิดการทํางานที่สะดวกข้ึน การปรับปรุง
ข้ันตอนการผลิตใหงายข้ึน การทําใหระบบการผลิตใหเปนการไหลแบบตอเนื่อง การวางมาตรฐาน
การปฏิบัติงานเพื่อชวยลดเวลาในการผลิตเปนตน 
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รูป 2.6 แสดงแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณปจจุบัน (Current State Mapping) 
  

2. การเขียนแผนภาพสถานการณอนาคต (Future State Drawing) ข้ันตอนน้ีเปนการวาด
แผนภาพกระบวนการผลิตใหมท่ีถูกปรับปรุงโดยการกําจัดความสูญเปลาตางๆออกไป และปรับปรุง
กระบวนการหรือข้ันตอนการผลิตใหมโดยใชวิธีการหรือความรูตาง ๆ แลวจะไดเปนแผนภาพ
กระบวนการผลิตในสถานการณอนาคต (Future State Mapping) การปรับปรุงนี้จะทําใหขอมูลตางๆท่ี
เกี่ยวของ เชน เวลานําเปลี่ยนแปลงไปดวย ซ่ึงจะตองแสดงไวใหเห็นในแผนภาพดวยเน่ืองจากการ
ปรับปรุงแผนภาพกระบวนการผลิตนี้ยังไมไดนํามาใชในกระบวนการผลิตจริง ดังนั้นบางครั้งอาจใช
การจําลองสถานการณเขามาชวยเพื่อทําใหเห็นคาตางๆที่เปลี่ยนแปลงไป ตัวอยางแผนภาพ
กระบวนการผลิตในสถานการณอนาคตแสดงได ซ่ึงจะเห็นไดวามีการปรับปรุงโดยการรวมเครื่องจักร 
1 กับ 2 ใหอยูภายในบริเวณเดียวกัน ทําใหการไหลเปนไปแบบทีละช้ิน และทําใหวัตถุดิบเขามาสู
กระบวนการโดยใชหลักเขากอนออกกอน (First In First Out :FIFO) ผลของการปรับปรุงนี้ทําให
สามารถกําจัดการคงคลังวัสดุระหวางกระบวนการลงไปได ทําใหเวลาลดลงจากเดิม 4.5 วันเหลือเพียง 
2.5 วัน 
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รูป 2.7 แสดงแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณอนาคต (Future State Mapping) 
  

3. การนําไปใชงาน (Implementation) เมื่อสังเกตไดวาคาที่แสดงถึงประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตเชน คาเวลานํา รอบเวลาการผลิต ที่ไดจากแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณ
อนาคตมีคาท่ีแสดงวาประสิทธิภาพดีข้ึนจากกระบวนการผลิตแบบเดิม เราก็สามารถนํากระบวนการ
ผลิตใหมที่ปรับปรุงแลวน้ันไปใชในกระบวนการผลิตจริงไดตอไป แตถาหากพบวายังสามารถ
ปรับปรุงหรือกําจัดความสูญเปลาในจุดใดไดอีก ก็สามารถทําใหแผนภาพกระบวนการผลิตใน
สถานการณอนาคตน้ันเปล่ียนเปนแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณปจจุบัน แลวดําเนินการ
ซํ้าตามขอ 2 ไดตอไป 
 4. ประโยชนที่ไดรับจากการนําการผลิตแบบลีนไปปฏิบัติ ประโยชนที่ไดรับจากการนําวิธีการ
ของลีนไปปฏิบัติใช (Kilpatrick, 2003) สามารถแบงออกไดเปน 3 กลุมคือการปฏิบัติการ 
(Operational) การบริหารจัดการ (Administrative) และ การปรับปรุงเชิงกลยุทธ (Strategic 
Improvement) ในปจจุบัน หลายๆองคกรไดมีการนําวิธีการของลีน ไปปฏิบัติใชในการปรับปรุงการ
ปฏิบัติการ ดวยเหตุผลเบื้องตนในการปรับปรุงปฏิบัติการของกระบวนเทาน้ัน แตในความเปนจริงยังมี
ผลประโยชนในเรื่องการบริหารจัดการและการปรับปรุงเชิงกลยุทธอีกดวย ดังตอไปนี้ 
         1. ดานการปฏิบัติการ จากการสํารวจของ NIST (Manufacturing Extension Partnership) 
จาก 40 บริษัทที่นําวิธีการของ Lean ไปปฏิบัติใช คือ 
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  1.1 เวลานําลดลงได 90% 
  1.2 ประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึน 50% 
  1.3 จํานวนช้ินงานในคงคลังลดลง 80% 
  1.4 คุณภาพดีข้ึน 80% 
  1.5 การใชพ้ืนท่ีลดลง 75% 
       2. ดานการบริหารจัดการ 
  2.1 ความผิดพลาดในกระบวนการคําส่ังซ้ือลดลง 
  2.2 เสนทางของการบริการลูกคาไมไดอยูไกลเกินกวาจะรับรูไดจากกระบวนการผลิต  
  2.3 การใชกระดาษในสํานักงานลดลง 

2.4 ลดความตองการของจํานวนของพนักงานลง โดยใหพนักงานที่มีอยูแตสามารถ
รับคําส่ังซ้ือไดมากข้ึน 

  2.5 ใชวิธีการหาวัตถดุิบในข้ันตอนท่ีไมสําคัญ 
  2.6 ลดการลาออกของพนักงานลง และผลที่ไดคือตนทุนการจางงานลดลง 
  2.7 การสรางมาตรฐานของงานทําใหมั่นใจวาพนักงานที่ผานขั้นทดลองงาน สามารถ
ทํางานทํางานไดจริง 
      3. ดานการปรับปรุงเชิงกลยุทธ จากการนําวิธีการของลีนไปปฏิบัติใช ตัวอยางหนึ่งคือบริษัท
ผลิตอุปกรณการรักษาพยาบาลข้ันพื้นฐาน โดยสามารถลดเวลานําจาก 14 วันเหลือ 4 วัน และมีสินคา
คงคลังพรอมสงทันทีไมนอยกวา 7 วัน ทําใหบริษัทสามารถออกโฆษนาสงเสริมการขาย รับประกัน
การสงสินคาภายใน 10 วัน แตถาตองการสินคานอยกวา 7 วัน ก็ส่ังซ้ือแบบพิเศษโดยเสียคาใชจายเพิ่ม
อีก 10% ของราคา ผลลัพธที่ไดคือลูกคาเพ่ิมข้ึน 20% และลูกคาที่มีอยูยินดีจะส่ังซ้ือแบบพิเศษ เพิ่มข้ึน
อีก 30% ทําใหผลกําไรของบริษัทเพ่ิม 40% โดยไมตองจางพนักงานเพิ่ม และคาใชจายก็ไมเพิ่มข้ึน
ดวย ผลประโยชนอีกหนึ่งบริษัทสามารถวางบิลไดเร็วกวาเดิม  11 วัน สงผลใหสภาพของการไหลของ
เงนิ (Cash Flow)  ดีข้ึนอยางมาก 
 

2.2.7 การศึกษางาน (Work Study) 
 การศึกษากิจกรรมตางๆ ที่เกิดข้ึนในการดําเนินการอุตสาหกรรมการผลิตและบริการเพ่ือพัฒนา 
ปรับปรุงใหดีข้ึน เกิดความประหยัดหรือลดตนทุนคาใชจายใหนอยลง เพ่ือใหเกิดผลิตภาพ 
(Productivity) ท่ีดีข้ึน รวมถึงการหาเวลามาตรฐานตางๆในการดําเนินการศึกษางาน หมายถึง เทคนิค
ในการวิเคราะหข้ันตอนของการปฏิบัติงานเพื่อขจัดงานที่ไมจําเปนออก และสรรหาวิธีการทํางานท่ีดี
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ที่สุดและเร็วที่สุดในการปฏิบัติงานนั้นๆ ท้ังน้ีรวมถึงการปรับปรุงมาตรฐานของการทํางานและการ
บริหารแผนการโดยอาศัยระบบคาแรงจูงใจข้ันตอนหลักในการปรับปรุงพัฒนาของการศึกษางาน
สามารถแบงออกไดเปน 4 ข้ันหลัก คือ 
 1. การพัฒนาวิธีการที่เหมาะสมท่ีนาจะเปนสําหรับการทํางานหน่ึงเชน ออกแบบวิธีการทํางาน 
(Method Design) เพ่ือการวิเคราะหและพัฒนาการเคลื่อนไหว การไหลท่ีมีประสิทธิภาพ และประเมิน
วิธีการนั้น 
 2. การสรางมาตรฐานการทํางานเขียนมาตรฐาน/คูมือการปฏิบัติงาน (Work Instruction-WI or 
Work Standard-WS) 
 3. การศึกษาเวลาเพื่อหาเวลามาตรฐานของการทํางานนั้น เชนจับเวลาโดยตรง การสุมงาน เปน
ตน 
 4. การฝกอบรมพนักงาน เพื่อใหสามารถทํางานไดตามวิธีการใหม ดวยเวลามาตรฐาน 
 
 2.2.8 การพัฒนาวิธีการในการเพ่ิมผลิตภาพท่ีเหมาะสม 
 การพัฒนาวิธีการท่ีเหมาะสมการเพ่ิมผลิตภาพเริ่มจากการพัฒนาวิธีการที่เหมาะสมนั้นแบงได
เปนการพัฒนาวิธีการทํางานเดิมและการออกแบบวิธีการสําหรับงานใหมดังนั้นควรจะเริ่มจากปญหา
ในการทํางานเดิมวามีอะไรบางแลวทําการพัฒนาใหดีข้ึนขอพิจารณาเกี่ยวกับงานและเวลาการทํางาน 
 1. สวนของงานที่ตองใชในการผลิตเปนการทํางานในอุดมคติที่ตองการเปนการใชเวลาการ
ทํางานจริงๆ อาจคิดเปนคน-ช่ัวโมง (Man-Hour) ที่คนทํางานนั้นเสร็จ หรือ เวลาการผลิต ที่อาจคิด
เปน 1 คนหรือ 1 เครื่องสามารถทํางานไดกี่ช้ินตอหนวยเวลา เชน 100 ช้ินตอช่ัวโมงตอคน 
 2. สวนของงานท่ีเปนสวนเกินทําใหเกิดสวนของเวลาไรประสิทธิภาพขึ้น 

 1). สวนของงานที่เพ่ิมข้ึนจากขอบกพรองจากการออกแบบหรือการกําหนด
รายละเอียดของผลิตภัณฑ 

  2). สวนของงานที่เพิ่มข้ึนเนื่องจากวิธีท่ีทํางานท่ีขาดประสิทธิภาพ 
  3). สวนเกินของงานที่เกิดจากความบกพรองของฝายจัดการ 
  4). สวนเกินของงานที่เกิดจากการการควบคุมของแรงงาน การออกแบบการทํางาน 
 3. กระบวนการแกไขปญหา (Problem-Solving Process) ใน การศึกษางานประกอบดวย 
  1). การกําหนดปญหา (Problem Definition) 
  2). การวิเคราะหปญหา (Analysis of Problem) 
  3). การหาวิธีแกไขท่ีเปนได (Search for Possible Solutions) 
  4). การประเมินทางเลือก/วิธีการแกไข (Evaluation of Alternatives) 
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  5). การแนะนําใหเกิดการปฏิบัติ (Recommendation for Action) 
4. การกําหนดปญหา (Problem Definition) คือการคนหาวา วิธีการเดิมมีปญหาอะไร และส่ิงใด
เปนปญหาหลักที่สมควรเขาแกไขกอนเราคํานึงปญหาหาท่ีทําใหเกิด 

  1). คาใชจายท่ีมาก 
  2). เสียเวลามาก 
  3). ส้ินเปลืองทรัพยากรมาก (วัสดุ อุปกรณเครื่อง คน พลังงาน) 
  4). ใชระยะทางมากไป  
  

2.2.9 การวิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis) 
 การศึกษาเพื่อการพัฒนาและปรับปรุงตองมีการศึกษาระบบการผลิตในภาพรวมกอนแลวจึง
ทําการศึกษาเพื่อใหทราบรายละเอียดในข้ันตอนตอไปภายหลังการผลิต  ซ่ึงเครื่องมือที่ใชในการ
อธิบายระบบการผลิตท่ีนิยมใชกันอยางแพรหลายโดยทั่วไปคือ แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process 
Chart)  เปนเครื่องมือท่ีใชบันทึกกระบวนการผลิตหรือวิธีทํางานใหอยูในลักษณะที่เห็นไดชัดเจน  
และเขาใจไดงาย  ในแผนภูมิจะแสดงถึงข้ันตอนการทํางานต้ังแตตนจนจบกระบวนการ  โดยมักจะ
เขียนต้ังแตวัตถุดิบเขามาสูโรงงาน  แลวติดตามบันทึกเหตุการณที่เกิดข้ึนกับวัตถุดิบนั้นไปเรื่อย ๆ ทุก
ข้ันตอน  เชน ถูกลําเลียงไปยังหองเก็บ ถูกตรวจสอบ ถูกเปลี่ยนรูปรางโดยเครื่องจักร  จนกระทั่งเปน
ช้ินสวน หรือประกอบเปนผลิตภัณฑ การศึกษาอยางละเอียดถี่ถวนของแผนภูมิ โดยอาจจะมีรูปภาพ
ประกอบของทุกข้ันตอนในกระบวนการผลิต  มักจะทําใหพบวาการทํางานบางอยางนาจะถูกขจัดทิ้ง
ไปได การทํางานบางอยางสามารถรวมเขาดวยกันไดกับงานอ่ืน อาจใชเครื่องจักรที่ประหยัดกวาได
สามารถลดหรือขจัดการลาชาหรือการรอคอยท่ีเกิดข้ึน หรือรวมถึงการปรับปรุงโดยวิธีอ่ืน ๆ ส่ิง
เหลาน้ีทําใหการผลิตมีตนทุนท่ีตํ่าลงแผนภูมิกระบวนการผลิตก็เหมือนกับแผนภูมิทั่วไป ท่ีใช
สัญลักษณแสดงถึงความหมายตาง ๆ ซ่ึงสามารถดัดแปลงเพ่ือนําไปใชกับงานที่เหมาะสมเปนอยางๆ 
ไป  เชน ใชแสดงลําดับการทํางานของคนงาน ,ใชแสดงข้ันตอนตางๆ  เ ม่ือวัตถุดิบผานเขาสู
กระบวนการผลิต  แผนภูมิสามารถแบงเปน 2 ชนิด คือ แผนภูมิแบบคนเปนหลัก (Man Type) หรือ
แผนภูมิแบบวัสดุเปนหลัก (Material Type) 
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การปฏิบัติงาน (O=Operation) หมายถึงการปฏิบัติงานบนชิ้นงานเกิดข้ึนเมื่อมีการเปล่ียนแปลง
ลักษณะหรือคุณสมบัติของชิ้นงาน 
การเคลื่อนยาย (→ =Transportation) หมายถึงการเคลื่อนยายวัตถุจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่ง 
การตรวจสอบ (□=Inspection) หมายถึงการตรวจสอบคุณภาพของช้ินงาน หรือตรวจดูเพ่ือให
แนใจในลักษณะของช้ินงาน 
การรอคอย (D=Delay) หมายถึง ความลาชาของงาน เน่ืองจากมีอุปสรรคมาขัดขวางไมใหข้ันตอน
การปฏิบัติงานขึ้นตอไปดําเนินตอได 
การเก็บช้ินงาน (∆=Storage) หมายถึงการเก็บดูแลช้ินงานอยางถาวร ซ่ึงการเบิกจายควรมีคําส่ัง
หรือหนังสือจากผูเกี่ยวของ 

 
รูป 2.8 แสดงสัญลกัษณประกอบแผนภูมกิระบวนการผลิต 

  
1. แผนผังการไหล (Flow Diagram) 

 แผนผังการไหลจะแสดงแผนผังของบริเวณท่ีทํางานและตําแหนงของเครื่องจักรที่เกี่ยวของ
ทั้งหมด  ผังน้ีอาจจะกําหนดสเกลหรือไมกําหนดก็ได แลวแตความจําเปนหรือความเหมาะสมแลว
เขียนเสนทางการเคลื่อนที่ของส่ิงสังเกต  ผังการไหลแบงตามชนิดของส่ิงสังเกตออกไดเปน 2 ชนิดคือ 
  1. ผังการไหลของคน (Man Type) แสดงการเคลื่อนที่ของคนในการทํางานหรือส่ิง
สังเกต คือ คนงาน นั่นเอง 
  2. ผังการไหลของวัสดุ (Material Type) แสดงการเคลื่อนท่ีของวัสดุ หรือวัตถุดิบใน
กระบวนการผลิตท่ีเปนวัสดุ แผนผังการไหลหากแบงตามมิติของผัง แบงไดเปน 2 ชนิด คือ ผังช้ัน
เดียว เปนผงัท่ีแสดงการไหลในแนวระนาบเดียวหรือ 2 มิติ และผังหลายช้ัน เปนผังที่แสดงการไหลใน
ทั้งแนวระนาบและแนวด่ิงหรือ 3 มิติ 
 
 2. แผนภูมิคน- เครื่องจักร (Man – Machine Chart) 
 แผนภูมิคน–เครื่องจักร เปนแผนภูมิที่แสดงกิจกรรมในสถานีงานท่ีมีคนทํางานรวมกับ
เครื่องจักร เพ่ือดูวาในรอบการทํางานแตละรอบนั้น มีการวางงานเกิดขึ้นกับคนหรือเคร่ืองจักรอยางไร
บาง แลวหาทางลดการวางงานนั้นเสีย ในแผนภูมิจะแสดงการทํางานของคนและเครื่องจักรเทียบกับ
แกนเวลา และใชสัญลักษณเหมือนกับแผนภูมิ จากแผนภูมิทําใหเห็นไดชัดเจนวาเวลาใดที่คนและ
เครื่องจักรทํางานเปนอิสระกัน เวลาใดทํางานรวมกัน และเวลาใดเกิดการรอคอยหรือวางงานเกิดข้ึน 
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 2.2.10 การวิเคราะหการปฏิบัติงาน (Operation Analysis) 
 ในการปรับปรุงการทํางาน หลังจากที่ไดศึกษาปรับปรุงการผลิตโดยรวมแลว ข้ึนตอมาจะเปน
การศึกษาถึงสวนที่ละเอียดลงไปอีก  โดยวิเคราะหการเคลื่อนไหวในการทํางานของคนงานเพ่ือหาการ
ทํางานท่ีดีข้ึน  การศึกษาจะเนนการกําจัดการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปนออก แลวจัดลําดับการเคลื่อนไหว
ที่จําเปนใหมใหเปนลําดับข้ันใหดทีี่สุด 
 1. แผนภูมิการปฏิบัติงาน (Operation Chart) 

แผนภูมิการปฏิบัติงาน จะเปนการศึกษาขั้นตอนของการปฏิบัติงาน ณ จุดตาง ๆ โดยวิเคราะห
การทํางานของคนงานและบันทึกการทํางานของมือทั้งสอง ลงบนแผนภูมิการปฏิบัติงานซ่ึงบางครั้ง
เรียกวา แผนภูมิสองมือ (Right and left hand chart) สัญลักษณตางๆ ที่ใชในการวิเคราะหมีเพียง 4 ตัว
เทาน้ัน คือ 
   1. Operation หมายถึงการใชมือจับจนถึงการปลอยมือ 
  2. Transportation หมายถึงการเคลื่อนของมือจากจุดหนึ่งไปอีกจุดหน่ึง 
  3. Delay หมายถึงชวงเวลาที่มือวาง ไมมีการทํางานใดๆ 
  4. Hold หมายถึงมือใดมือหนึ่งถือช้ินงานไวเพื่อกระทําตอช้ินงานนั้น 
 ในการวิเคราะหสวนใหญมักจะวิเคราะหการปฏิบัติงานของมือใดมือหนึ่งกอนจนจบแลวจึงทํา
การของอีกมือหน่ึงเพ่ือไมใหเกิดการสับสนการวิเคราะหจะเลือกวิเคราะห ณ จุดไหนของการ
ปฏิบัติการก็ได แตจะตองบันทึกใหครบหน่ึงวงจรของการปฏิบัติงาน 
 2. การพัฒนาวิธีการใหม 
 ในการพัฒนาวิธีการใหม เราจะอาศัยเทคนิคการคําถามในข้ันน้ี จะเปนรายละเอียดท่ีเกี่ยวของ
กับวัสดุ เครื่องมือเครื่องใช การขนยาย สภาพการทํางาน ตลอดจนองคประกอบอื่น ๆ ซ่ึงเกี่ยวของกับ
การปฏิบัติงาน ณ จุดนั้น การพัฒนาการวิธีการใหมตองอาศัยความละเอียด และความคิดสรางสรรค
พอสมควร  ดังน้ันจึงควรไดมีการปรึกษาหารือกับในผูเกี่ยวของ เชน ผูปฏิบัติงาน หัวหนาคนงาน คน
ออกแบบเครื่องมือ และผูวิเคราะห 
  
 2.2.11 การหาวิธีแกไขที่เปนได (Search for Possible Solutions) 
 การหาวิธีการเพื่อแกไข สามารถหาวิธีการไดหลายวิธีดวยกัน ซ่ึงแตละวิธีสามารถทําไดโดย
การใชเทคนิคตางๆ ไดแก 
 เทคนิคการต้ังคําถาม 5 W 1H เทคนิคการต้ังคําถาม คือแนวทางท่ีใชในการตรวจทบทวน
รายละเอียดของการทํางานแตละอยางคําถามที่ถูกต้ังข้ึนไวอยางเปนเรียบแบบแผนและตอเน่ืองจะชวย
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ในหาคิดวิเคราะหการทํางานหาวิธีการแกไขเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ข้ันตอนตอเนื่องจากการตั้ง
คําถามแสดงไวในแนวทางท่ีจัดวางอยางดีคือ หาวัตถุประสงคของการทํางานนั้น 
  1. หา สถานที่ ของการของการทํางานอยู 
  2. หา ลําดับตอเน่ืองของการทํางานนั้นๆ 
  3. หา ตัวคน ที่ปฏิบัติงานที่วิเคราะหอยู 
 การต้ังคําถามของเทคนิคการต้ังคําถาม คําตอบที่ไดจากการต้ังคําถามเบื้องตน จะถูกต้ังคําถาม
ตอไปเพ่ือหาทางเลือกอ่ืนท่ีเปนไปไดอีกหรือไมสําหรับสถานท่ีลําดับตอเน่ือง ตัวบุคคล หรือ
ความหมาย ของการกระทําที่พิจารณาอยู ลําดับตอไปก็เอาสองคําถามจากการต้ังคําถามเบ้ืองตนกับอีก
คําถามจากการต้ังคําถามข้ันที่สองมารวมเขาดวยกันภายใตแตละหัวขอก็จะไดรายละเอียด ซ่ึงเปนการ
ต้ังคําถามที่สมบูรณของเทคนิคการต้ังคําถาม 
 
 เทคนิคเพื่อการปรับปรุงงาน (ECRS) ประกอบดวย 
 การขจัดงานที่ไมจําเปนออก (Eliminate All Unnecessary Work) หมายถึงใหตัดงานที่ไมจําเปน
ในการทํางานโดยการหาสาเหตุและต้ังคําถามสําหรับงานนั้นเชน การตัดกระดาษกอนเขาเลม ซ่ึงอาจ
เปนงานที่ไมจําเปนเราอาจตั้งคําถามวาทําไมตองตัดกระดาษ กอนเขาเลมถามีคําตอบที่แสดงความ
จําเปน ก็ไมสามารถตัดงานน้ันได แตถาไมมีเหตุในการทํางานนั้น ๆ ก็แสดงวาเปนงานท่ีสามารถ
ตัดทิ้งได 
 การรวมการทํางานหรืองานยอยเขาดวยกัน (Combine Operation or Element) หมายถึง งานบาง
ชนิดสามารถรวมเขาดวยกันไดเชน การจัดเก็บและนับจํานวนไปในเวลาเดียวกัน 
 การลําดับข้ันการทํางานใหม (Re-Arrange the Sequence of Operation) หมายถึง การขจัดงานที่
ไมจําเปน หรือรวมข้ันการทํางานแลว อาจตองมีการลําดับการทํางานนั้นใหมการทํางานที่จําเปนให
งายข้ึน (Simplify the Necessary Operation) หมายถึงการพิจารณางานที่จําเปนจะตองทําจริงและให
ทํางานไดงาย ลดภาระงาน ลดเวลา ลดงานยอยลง เชนการมีอุปกรณชวย หรือเปลี่ยนวิธีการหรือ
หลักการ 
 

2.3 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 จากการศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวของของการเพ่ิมประสิทธิภาพพบวา ในโรงงานผลิตมอเตอรไฟฟา
(Stepping Motor) ไดศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพการงานตามแนวคิดการผลิตแบบลีนโดยการลด
การเคลื่อนยายวัสดุ การจัดสมดุลสายการผลิต ผลที่ไดคือสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการดําเนินงาน
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โดยรวมจาก 35.14% เปน 49.54%  (เมธินี, 2550)  และยังมีกรณีของโรงงานผลิตเลนซแวนตาท่ีมี
ระยะเวลาในการผลิตที่ยาวนานเม่ือมีการนําระบบการผลิตแบบลีน การลดระยะเวลานําในการผลิตใน
โรงงานผลิตเลนสแวนตาซ่ึงปญหาของการผลิตเกิดจากการปลอยช้ินงานที่ไมเหมาะสม ทําใหการสง
งานไมตอเน่ือง ผูวิจัยจึงนําแนวคิดลีน ซิกซซิกมาทําใหระบบการไหลของงานท่ีรวดเร็วข้ึน มีผลิตภาพ
เฉลี่ยเพิ่มข้ึน 2.3 เทา จํานวนงาน ระหวางทําลดลง 40% สงผลใหระยะเวลานําในการผลิตเลนซแวนตา
ลดลงเหลือ 1.29 วัน หรือ 31.06 ช่ัวโมง เปอรเซ็นตความสามารถในการสงสินคาใหลูกคาทําได ทัน
กับระยะเวลาเปาหมาย 91.67% (พิมพชนก, 2550)  และยังมีการใชสายธารคุณคาตามแบบแนวคิดของ
ลีนมาชวยแกไขในกระบวนการผลิตกระจก โดยการวิเคราะหกระบวนการดวยสายธารคุณคาปจจุบัน
ดวยวิธีการกําหนดการปรับปรุงดวยพ้ืนฐานไดแก  3ส  การบํารุงรักษาดวยตัวเอง และการควบคุมดวย
สายตา ซ่ึงสามารถลดเวลาในการผลิตรวมจาก 14.4 วัน 2,345 วินาที เหลือเพียง 1.77 วัน 2,265 วินาที 
ซ่ึงทําใหลดเวลาในการสงมอบ ลดตนทุนลงไดและยังลดจํานวนช้ินงานในกระบวนการลงไดจาก 
5,046 ช้ิน ลดลงเหลือ 642 ช้ินไดอีกดวย (ประเสริฐ, 2551)นอกเหนือจากน้ันยังพบอีกวาการลดขนาด
ของการกลุมผลิตการผลิตในกรณีศึกษาของโรงงานผลิตรถยนตพบวาสามารถชวยลดตนทุนการผลิต
ไดใน (อภิชาต, 2551) และมีการของการนําเทคนิคการจําลองมาใชเพื่อสรางสายการผลิตแบบลีนใน
กรณีศึกษาอุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนอิเล็กทรอนิกส ทําใหทราบไดวาปญหาของกระบวนการเกิดข้ึนที่
กระบวนการใดและควรใชแนวทางใดการในการแกไขปญหา ซ่ึงทางเลือกในการแกไขปญหาอาจไม
จําเปนตองเพิ่มเครื่องจักรในกรณีที่ตองลงทุนสูงก็ได (อธิป, 2548)  

ในการวิจัยยังพบอีกวาการนําระบบผลิตแบบลีน สามารนํามาออกแบบการผลิตใหมไดอีกดวย 
ซ่ึงทําใหสามารมองเห็นการสูญเสียที่จะเกิดข้ึนได (Yang-Hua, 2002) ไดมีผูวิจัยเปรียบเทียบระหวางลีน 
และการบํารุงรักษาแบบทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม ถึงความแตกตางหรือเหมือนกันหรือไมและได
ผลการวิจัยสรุปไววา ลีนนั้นเปนแนวทางที่ควรจะมีการดําเนินการกอนเพราะลีนนั้นเปนแนวความคิดที่
จะพัฒนาคุณภาพละเปนส่ิงที่จะสรางคน สวนในเรื่องการบํารุงรักษาแบบทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม 
น้ันเปนวิธีการท่ีจะนํามาใชเพราะนําเอาหลักการท้ังสองมาใชดวยกันก็จะทําใหองคกรนั้นพัฒนาตอไป 
(Mohammad, 2009) ในอุตสาหกรรมอากาศยาน ไดนําผังสายธารคุณคามาชวยในการวิจัยและทราบวา
การสรางสายธารคุณคาเปนเครื่องมือการดําเนินงานที่ดียิ่งเกี่ยวกับแนวทางของลีน เพราะสามารถบอก
ไดถึงการไหลของกระบวนการ วัตถุดิบ ขอมูล และจุดที่สําคัญของกระบวนการไดเปนอยางดีและยัง
เปนตัวชวยแสดงจุดท่ีมีความเปนไปไดในการพัฒนาตอไปได ทั้งนี้จากการวิจัยดังกลาวไดนําเอาระบบ
ลีนและซิกซซิกมา เปนเครื่องมือในการดําเนินงานรวมทําสามารถ ลดเวลานําในการผลิตจาก 26 เหลือ
10 วันทํางาน (Siddhartan, 2003)  และดวยผลิตแบบลีนน้ันการสรางสายธารคุณคา เปนการสราง
แผนผังกระบวนท่ีเขาใจงายมากกวาแผนผังกระบวนการชนิดอ่ืนๆ แตเปนเครื่องมือที่บงช้ีและหา
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ปริมาณของการสูญเปลาไดอยางดี โดยเฉพาะดานเวลาและคาใชจาย (Michael, 2005) และมีผูสนับสนุน
อีกวาการพัฒนากลยุทธการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing Strategy) โดยมีสายธารคุณคาเปน
เครื่องมือและเปนเทคนิคท่ีสนับสนุนดวยการแสดงลําดับข้ันตอนของกิจกรรมตาง ๆ ที่มุงสงมอบคุณคา
ใหกับลูกคาโดยแนวคิดสายธารแหงคุณคา จะทําใหสามารถเขาใจภาพรวมของกระบวนการ (Overall 
Process) จากมุมมองลูกคาโดยมุงแนวทางปรับปรุงการไหลของทรัพยากรและสารสนเทศ ตลอดทั้ง
หวงโซอุปทานซึ่งทําใหสามารถระบุกิจกรรมไคเซ็นที่จําเปนสําหรับการขจัดความสูญเปลา ดังนั้นสาย
ธารคุณคาจึงเปน แนวทางท่ีใชจําแนกกิจกรรมที่สรางคุณคาเพิ่มและกิจกรรมที่เกิดความสูญเปลาโดยนํา
ขอมูลผลลัพธจากการวิเคราะหสถานะปจจุบัน  (Current State) ที่ถูกแสดงดวยเอกสารสําหรับกําหนด
สถานะในอนาคต (Future State) หลังจากการปรับปรุง (โกศล, 2547) มีการประเมินผลโดยการการ
จําลองในแบบจําลองสถานการณระบบในอนาคต โดยนําเครื่องมือและเทคนิคของระบบการผลิตแบบ
ลีนมาประยุกตใช ซ่ึงระบบการผลิตแบบลีนที่นํามาประยุกตมีทั้งส้ิน 3 เทคนิค ไดแก การผลิตแบบไหล
ทีละช้ินหรือการไหลอยางตอเนื่อง การบํารุงรักษาแบบทุกคนมีสวนรวมและการลดเวลาการปรับต้ัง
เครื่องจักร จากผลของการจําลองสถานการณในการขจัดความสูญเปลาสามารถ ลดระยะเวลาการผลิต
รวมเดิมจาก 16.20 วัน ลงเหลือเพียง 12.73 วันหรือคิดเปนรอยละ 21.42 จากน้ันนําการผลท่ีไดจากการ
จําลองสถานการณระบบในอนาคต มาดําเนินการสรางเปนแผนภูมิคุณคาสถานะอนาคต ( อุบลวรรณ, 
2551) ยกกรณีตัวอยางสําหรับสินคาที่เปนฤดูกาลเชนอุตสาหกรรมอาหารกระปอง เม่ือถึงฤดูกาลก็
จําเปนตองเก็บสต็อคอยางหลีกเลี่ยงไมได ซ่ึงการพยากรณหรือการวางแผนความตองการจึงเปนอีก
ปจจัยที่มีอิทธิพลตอการผลิตแบบลีน ดังน้ัน การนําระบบการผลิตแบบลีนไปใชใหประสบความสําเร็จ
น้ันมีปจจัยดังตอไปนี้ ปจจัยภายในองคกรจะตองใชเวลา การยอมรับ และที่สําคัญผูนําจะตองมี
วิสัยทัศน ในเรื่องการจัดการ การเปลี่ยนแปลงและการลงทุนในการฝกอบรม เพ่ือใหบรรลุเปาหมายของ
องคกรปจจัยภายนอกองคกร ดานความแมนยําเรื่องอุปสงคหรือ การพยากรณ (พงษชัย, 2549) กลาววา
ระบบการผลิตแบบลีนคือวิวัฒนาการหน่ึงของการผลิต ที่มุงหวังในการลดและจัดการกับของเสียในการ
ผลิต ลดเวลาในกระบวนการผลิตสินคา สรางมูลคาใหแกตัวสินคาและลูกคา ดวยการควบคุมการไหล
ของวัตถุดิบการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ (พรมมินทร, 2549)ขอดีของระบบการผลิตแบบลีนคือไมมี
ตนทุนจมกับของคงคลัง มีความยืดหยุนสูงสามารถปรับกระบวนการไดงาย สามารถแกปญหาได
ทันทวงที สวนขอเสียของระบบการผลิตแบบลีนคือความยุงยากในการวางแผนและควบคุมการผลิต 
ตองการความรวมมือจากผูผลิตจากภายนอกและตองสรางแรงงานแบบหลายทักษะ (สํานักงานพัฒนา
อุตสาหกรรมสนับสนุน กรมสงเสริมอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม, 2546)  

 จากการศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวของ พบวาปญหาในกระบวนการมีลักษณะท่ีคลายคลึงกับปญหาที่
เกิดข้ึนกับโรงงานท่ีทําวิจัย คือไมสามารถผลิตช้ินงานใหไดทันตามกําหนดการสงมอบตามความ
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ตองการของผูรับมอบช้ินงานในกระบวนการถัดไป อันเนื่องมาจากสาเหตุเวลานําในการผลิตที่
ยาวนาน และปญหาจากความไมตอเนื่องจากการสงมอบช้ินงานของแตละกระบวนการยอย เนื่องจาก
ในการสงมอบช้ินงานใหกระบวนถัดไปตองสูญเสียเวลาจากการคนหากลองบรรจุช้ินงานแตละชนิด
เนื่องจากความหลากหลายของผลิตภัณฑ จึงทําใหเกิดปญหาจากการหยิบงานผิดบอยครั้ง ซ่ึงลวนแต
ทําใหเกิดความสูญเสียในกระบวนการผลิต โดยเฉพาะอยางยิ่งปญหาการผลิตช้ินงานที่ไมตรงกับ
ความตองการของแผนกที่รับมอบงาน ซ่ึงเกิดจากการติดตอส่ือสารกันระหวางกระบวนการไม
ตอเน่ืองคือไมทราบถึงลําดับความตองการช้ินงานวาตองการช้ินงานชนิดใดกอนหลัง จึงตองหา
แนวทางเพ่ือปรับปรุงการทํางานใหมีความถูกตองและคลองตัวมากย่ิงข้ึน 
 


