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 งานวจิยัน้ีมวีตัถุประสงค์เพื่อศกึษาปญัหาและแนวทางในการลดต้นทุน รวมถงึการเพิม่
ประสทิธภิาพของกระบวนการผลติ โดยการนําเอาแนวคดิของลนีมาใชใ้นไลน์ประกอบ Duct Quarter 
Vent กรณีศกึษาโรงงานผลติชิน้ส่วนรถยนต์ ผลการศกึษาพบว่า ผูว้จิยัทําการเกบ็รวบรวมขอ้มูล
ของกระบวนการผลติ Duct Quarter Vent ตัง้แต่เดอืนมถุินายน พ.ศ. 2563 ถงึเดอืนกุมภาพนัธ ์
2564 รวมทัง้สิน้ 9 เดอืน พบว่า พบว่า ก่อนการปรบัปรุงกระบวน บรษิทัใชพ้นกังานทัง้หมด 5 คน 
ชัว่โมงการทํางานของพนักงานมากกว่า 20 ชัว่โมงต่อวนั ทําใหบ้รษิทัมตีน้ทุนดา้นแรงงาน 924,000 
บาทต่อปี กาํลงัผลติ 72,812 ชิน้ต่อเดอืน และมปีระสทิธภิาพของสายการผลติอยูท่ี ่88.52% แต่
ภายหลงัการปรบัปรุงตามแนวความคดิการผลติแบบลนี และหลกัการ ECRS เช่น การใช ้Robot   
มาทดแทนแรงงานคน การสรา้งเครื่องมอืเพื่อลดรอบเวลาการผลติของกจิกรรมการดงึ Butterfly 
และการสรา้งอุปกรณ์ช่วยสง่ชิน้งานไปยงักจิกรรมถดัไป เป็นตน้ ทาํใหบ้รษิทัใชพ้นกังานในไลน์
ประกอบ Duct Quarter Vent เพยีง 3 คน ลดจาํนวนของพนกังานจากเดมิลง 2 คน ประหยดั
ตน้ทุนดา้นแรงงานได ้ 369,600 บาทต่อปี ซึง่คดิเป็นลดลงรอ้ยละ 40% กําลงัผลติ 74,294 ชิน้
ต่อเดอืน และมปีระสทิธภิาของสายการผลติอยูท่ี ่96.60% ได ้
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 This research aimed to study problems and ways to reduce costs include 
increasing the efficiency of the production process by the concept of Lean in the Duct 
Quarter Vent assembly line, a case study of an auto parts factory. The results of the 
study showed that the researcher collected data from the Duct Quarter Vent production 
process from June 2020 to February 2021 for a total of 9 months. There are 5 people in 
Duct Quarter Vent assembly line, working hours of the employees more than 20 hours 
per day. As a result, the company has a labor cost of 924,000 baht per year, a 
production capacity of 72,812 pieces per month, and the efficiency of the production line 
is 88.52%, but after adjustment according to the lean manufacturing concept and the 
ECRS principle. For example, using a robot to replace human labor, creating a tool to 
reduce the production cycle of the Butterfly extraction activity and creating equipment to 
help deliver the any part to the next activity. The company uses only three employees in 
the Duct Quarter Vent assembly line. As a result, the company can save labor costs 
369,600 baht per year, which is a 40% reduction, the production capacity is 74,294 
pieces per month and the production line efficiency is 96.60%. 
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
สภาวะความเป็นมา แนวทางเหตผุล และปัญหา  
 ในปจัจุบนัอุตสาหกรรมผลิตยานยนต์มอีตัราการแข่งขนัที่ค่อนขา้งสูงในด้านราคา 
ดา้นคุณภาพ และความผนัผวนของตลาดจงึส่งผลใหธุ้รกจิต้องมกีารปรบัตวัเพื่อความอยู่รอด
ขององคก์ร ดงันัน้การเชื่อมโยงกจิกรรมต่างๆ ตัง้แต่การวางแผน การจดัหาวตัถุดบิ การผลติ หรอื
การแปรรูป การขนยา้ย การจดัเก็บและการกระจายสนิคา้ รวมถงึการไหลของขอ้มูล วตัถุดบิ 
และทรพัยากรอื่นๆ ทีร่วมกนัเรยีกว่า “การบรหิารหว่งโซ่อุปทาน (Supply Chain Management : 
SCM)” จงึมคีวามจาํเป็นอยา่งยิง่ในการปรบัปรุงกระบวนการใหส้ามารถตอบสนองต่อความตอ้งการ
ของลูกคา้ได ้พรอ้มทัง้เพิม่ขดีความสามารถทางการแขง่ขนั โดยเฉพาะอุตสาหกรรมชิน้ส่วนยานยนต์
ซึง่ต้องเน้นการปรบัปรุงกระบวนการผลติเพื่อลดตน้ทุน และทํากําไรใหไ้ดม้ากทีสุ่ด ในขัน้ตอน
การดาํเนินงานต่างๆ จะมคีวามสญูเสยีเกดิขึน้ในหลายกระบวนการ หากองคก์รเพกิเฉยไมไ่ดใ้ห้
ความสนใจ และไม่ไดพ้ยายามปรบัปรุงกระบวนการใหด้อียู่สมํ่าเสมอ จะมผีลทําใหอ้งค์กรสูญเสยี
ผลประโยชน์ได ้
 จากวตัถุประสงคด์งักล่าว หลายองคก์รจงึเลอืกใชก้ารผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) 
เป็นเครื่องมอืในการบรรลุวตัถุประสงค ์ ระบบการผลติแบบลนีเป็นระบบการผลติทีไ่ด ้ รบัการ
ยอมรบัว่าเป็นระบบการผลิตที่ดทีําให้เกิดมาตรฐานการผลิตที่มปีระสทิธิภาพสูงซึ่งเน้นขจดั
ความสูญเปล่าในกจิกรรมต่างๆ นิพนธ์ บวัแกว้ (2552) การนําแนวคดิการผลติแบบลนีมา
ประยกุตใ์ช ้เชน่ การนําวตัถุดบิเขา้สูก่ระบวนการผลติแบบทนัเวลา การไหลของผลติภณัฑแ์บบ
ทลีะชิน้ ใชร้ะบบการผลติแบบดงึ และสรา้งความสมดุลในกระบวนการผลติ การปรบัปรุงอย่าง
ต่อเน่ือง เป็นตน้ สามารถช่วยลดปญัหาในกระบวนการผลติ เช่น มขีองเสยีในกระบวนการผลติ
มากสญูเสยี เวลาในการรอคอยจากกระบวนการผลติทีไ่มส่มดุล หรอืสญูเสยีเวลาในการปรบัเปลีย่น
เครื่องจกัรเพื่อเปลี่ยนรุ่นการผลติ เป็นต้น ความสูญเปล่าดงักล่าวทําใหอ้งคก์รไม่สามารถผลติ
สนิคา้ไดต้ามจาํนวนทีต่อ้งการ ตอ้งมกีารทาํงานล่วงเวลา มตีน้ทุน การผลติทีส่งูขึน้และบางครัง้
ไม่สามารถส่งมอบสนิคา้ไดต้รงตามความต้องการของลูกคา้ ระบบการผลติแบบลนีเกดิขึน้จาก
อุตสาหกรรมผลติรถยนต ์ 
 ดงันัน้ ผูว้จิยัจงึไดนํ้าเอาทฤษฎแีละหลกัการของระบบการผลติแบบลนี (Lean) ซึง่ใช้
เครื่องมอืของระบบการผลติแบบลนีมาใชเ้ป็นตวัชี้วดัประสทิธผิล โดยนํามาปรบัปรุงวธิกีารแก้ไข
จุดบกพรอ่งในกระบวนการผลติ เพือ่เพิม่ประสทิธภิาพในการทาํงาน ลดตน้ทุน และคงไวซ้ึง่คุณภาพ
ของชิน้งาน 
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ความมุ่งหมายของการศึกษา 
 1. เพือ่ปรบัปรงุกระบวน และเพิม่ประสทิธภิาพของการทาํงาน ของบรษิทักรณีศกึษา 
สว่นงานไลน์ประกอบ Duct Quarter Vent (S03) โดยใชห้ลกัการของลนี เช่น การลดรอบเวลา
การผลติ (Cycle Time : CT) ของไลน์ประกอบ (Assembly) การลดความสญูเปล่าในการทาํงาน
ทีไ่มเ่กดิมลูคา่เพิม่ เป็นตน้ 
 2. เพื่อศึกษาแนวทางในการลดต้นทุนของกระบวนการผลติของบรษิัทกรณีศกึษา 
สว่นงานไลน์ประกอบ Duct Quarter Vent (S03) 
 
ขอบเขตของการศึกษา  
 การศกึษาครัง้น้ี โดยมขีอ้จาํกดั ดงัน้ี 
 
 ขอบเขตดา้นเน้ือหา 
 งานวจิยัน้ีเป็นการศกึษาจากขอ้มลูของบรษิทักรณีศกึษาซึง่เป็นผูผ้ลติในภาคอุตสาหกรรม
ชิน้ส่วนยานยนต์รายหน่ึงของประเทศไทย โดยผูว้จิยัจะทําการศกึษากระบวนการผลติในส่วน
งานประกอบ Duct Quarter Vent (S03) ทีใ่หก้ําลงัการผลติในช่วงเวลาการทาํงานปกต ิมคีวาม
ตอ้งการของลูกคา้ในแต่ละวนัประมาณ 70,000 ชิน้ต่อเดอืน แต่ปจัจุบนัความสามารถในการ
ผลติในเวลาทาํงานปกต ิ(8 ชัว่โมง) ประมาณ 50,000 ชิน้ต่อเดอืน ผูบ้รหิารจงึกําหนดเป้าหมาย
ใหท้ําการศกึษา การปรบัลดเวลาการผลติ และลดความสูญเปล่าในกระบวนการทํางาน รวมถงึ
การใชท้รพัยากรทีม่อียู่อย่างจํากดัใหเ้กดิประโยชน์สูงสุด  แลว้ทําการเปรยีบเทยีบผลการวจิยั
ก่อนและหลงัดาํเนินงานวจิยั 
 
 ขอบเขตดา้นเวลา 
 ดาํเนินการศกึษาเกบ็รวบรวมขอ้มลูระหว่างเดอืนมถุินายน พ.ศ. 2563 ถงึเดอืนกุมภาพนัธ ์
2564 รวมทัง้สิน้ 9 เดอืน 
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กรอบแนวคิดในการศึกษา 
 
 
 
 
 

 
รปูที ่1 กรอบแนวคดิในการศกึษา 

 
ขัน้ตอนการศึกษา 
 1.  เปรยีบเทยีบขอ้มลูการผลติปจัจุบนั กบัประสทิธภิาพการผลติในอุดมคต ิ
 2.  ศกึษากระบวนการทํางานของไลน์ประกอบ เพื่อเกบ็รวบรวมขอ้มลู และวเิคราะห์
ปญัหา 
 3.  วเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหา และกาํหนดแนวทางการแกไ้ข 
 4.  ดาํเนินการแกไ้ขปญัหา ดว้ยการใชท้ฤษฎแีละเครือ่งมอืตามกรอบงานวจิยั 
 5.  ตดิตามผลการวจิยั เปรยีบเทยีบผลก่อนและหลงัปรบัปรงุแกไ้ข 
 6.  สรปุผลการศกึษา พรอ้มแนวทางการปรบัปรงุไลน์ประกอบ และขอ้เสนอแนะ 
 7.  จดัทาํมาตรฐานการทาํงานและอบรมพนกังาน  
 8.  จดัทาํรปูเล่มสารนิพนธ ์
 
ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั 

 1. สามารถปรบัปรุงกระบวนการทํางานของบรษิทักรณีศกึษา ส่วนงานไลน์ประกอบ 
และเพิม่ประสทิธภิาพในการทาํงานไดโ้ดยใชห้ลกัการของลนี 
 2. สามารถลดต้นทุนของกระบวนการผลติของบรษิทักรณีศกึษา ส่วนงานไลน์ประกอบ
ได ้
 
นิยามคาํศพัทเ์ฉพาะ 
 1.  ระบบการผลิตแบบลีน คอื การผลติแบบมุ่งเน้นการไหลอย่างต่อเน่ือง (Flow) 
ของงานเป็นหลกั โดยมุง่เน้นการขจดัความสญูเปล่า (Waste) ต่างๆ ของงานและเพิม่คุณค่า (Value) 
ใหก้บัผลติภณัฑ ์เพือ่ใหล้กูคา้เกดิความพงึพอใจสงูสดุ (Customer Satisfaction)  
 2.  Hand Time คอื เวลาของพนักงานทีใ่ชใ้นการผลติ โดยเริม่จากเดนิไปหยบิชิน้งาน 
ตรวจสอบชิน้งานและนําชิน้งานเขา้ไปในเครือ่งจกัร  

ปรมิาณการผลติต่อเดอืน 
จาํนวนพนกังาน 

ความสามารถในการผลติ
ของ Assembly Line 

เวลาทีใ่ชใ้นการผลติจรงิ 

 

Lean Manufacturing 
ECRS 

Cause and Effect Diagram 
YAMAZUMI CHART 

 

 
 

Line Efficiency 
Cost 
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 3.  Machine Time คอื เวลาของเครื่องจกัรทีใ่ชใ้นการผลติ โดยเริม่ตัง้แต่เครื่องจกัร
ทาํงานจนเสรจ็สิน้กระบวนการ  
 4.  หลกัการ ECRS คอื หลกัการที่ประกอบด้วยการกําจดั (Eliminate) การรวมกนั 
(Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และการทําใหง้่าย (Simplify) ซึ่งเป็นหลกัการง่ายๆ ที่
สามารถ ใชใ้นการเริม่ตน้ลดความสญูเปล่าหรอื MUDA ลงไดเ้ป็นอยา่งด ี
 
แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน 
 
ตารางที ่1 แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน 

ลาํดบั ขัน้ตอนการดาํเนินงาน 
ปี 2563 ปี 2564 

มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. 

1 
เปรยีบเทยีบขอ้มลูการผลติ
ปจัจุบนั กบัประสทิธภิาพ
การผลติในอุดมคต ิ

         

2 

ศกึษากระบวนการทาํงาน
ของไลน์ประกอบ เพือ่เกบ็
รวบรวมขอ้มลู และวเิคราะห์
ปญัหา 

         

3 
วเิคราะหห์าสาเหตุของ
ปญัหา และกาํหนดแนว
ทางการแกไ้ข 

         

4 
ดาํเนินการแกไ้ขปญัหา ดว้ย
การใชท้ฤษฎแีละเครือ่งมอื
ตามกรอบงานวจิยั 

         

5 
ตดิตามผลการวจิยั เปรยีบ 
เทยีบผลก่อนและหลงั
ปรบัปรงุแกไ้ข 

         

6 
สรปุผลการศกึษา พรอ้ม
แนวทางการปรบัปรงุไลน์
ประกอบ และขอ้เสนอแนะ 

         

7 
จดัทาํมาตรฐานการทาํงาน
และอบรมพนกังาน 

         

8 จดัทาํรปูเลม่สารนิพนธ ์          
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บทท่ี 2 
หลกัการพืน้ฐาน เอกสาร และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

  
  การศกึษาวจิยัครัง้น้ี ผูศ้กึษาไดนํ้าแนวคดิ ทฤษฎีทีเ่กี่ยวขอ้ง และงานวจิยัอื่นๆ ที่มี
เน้ือหา ใกลเ้คยีงกบังานวจิยัเรือ่งน้ี เพือ่ใหส้ามารถนําไปประยุกตใ์ชใ้หบ้รรลุตามวตัถุประสงคใ์น
การศกึษา โดยการนําเสนอแบ่งออกดงัต่อไปน้ี  
 1. ความหมายของการเพิม่ผลผลติ 
 2. การลดความสญูเปล่า ดว้ยหลกัการ ECRS 
 3. แนวคดิระบบการผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) 
 4. ตวัชีว้ดัในระบบการผลติแบบลนี 
 5. ทฤษฎแีผนผงัสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
 6. งานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 
 
ความหมายของการเพ่ิมผลผลิต 
 แนวคดิของการเพิม่ผลผลติครัง้แรกเกดิขึน้ในประเทศสหรฐัอเมรกิา จากเทเลอร์    
เฟรดเดอรคิ (Taylor, Frederick. 1942) โดยการสงัเกตวธิกีารทาํงานของพนักงานในบรษิทั
เหมอืงแรแ่ห่งหน่ึง และสามารถกําหนดมาตรฐานใหก้บัพนักงานแต่ละคนสาํหรบัการใชอุ้ปกรณ์
ในการตกัแร่ดว้ยวธิกีารและท่าทาง ส่งผลใหไ้ดป้รมิาณแร่มากทีสุ่ด การใชม้าตรฐานมากําหนด
วธิกีารทํางานแบบน้ี คอื หลกัการเพิม่ผลผลติตามแนวคดิทางวทิยาศาสตร ์และถูกนํามาใชก้บัการ
บรหิารจดัการในยคุแรกๆของวงการอุตสาหกรรมและเป็นทีนํ่ามาใชอ้ยา่งกวา้งขวางต่อมา 
 นากาจมิา เซอชิ;ิ และชโิรเซ คุนิโอะ (2546) อธบิายไวว้่า การเพิม่ประสทิธภิาพใน
กระบวนการผลติ คอื การทีท่ําใหไ้ดผ้ลผลติมากทีสุ่ดโดยการใส่วตัถุดบิ ทรพัยากรอื่นๆ เขา้ไป
ยงัการผลติในปรมิาณที่น้อยที่สุด การผลติสามารถเพิม่มูลค่าใหม้ากขึน้ไดอ้ย่างไร และจะลด
ตน้ทุนการผลติใหน้้อยลงไดอ้ยา่งไร จากวตัถุประสงคด์งักล่าว สามารถแบ่งกจิกรรมต่างๆ เน้น
แต่ละดา้นไดด้งัน้ี  
 1. ดา้นการเพิม่ประสทิธภิาพของเครื่องจกัร คอื การทําใหป้ระสทิธภิาพของเครื่องจกัร
สงูขึน้หรอืทาํใหจ้าํนวนผลผลติต่อชัว่โมงมากขึน้กวา่เดมิ  
 2. ดา้นการเพิม่ประสทิธภิาพของพนักงาน คอื การทําใหพ้นักงานแต่ละคนมเีครื่องจกัร  
ทีด่แูลมจีาํนวนเพิม่ขึน้ หรอืลดจาํนวนพนกังานลง  
 3. ดา้นการเพิม่ประสทิธภิาพการบรหิาร คอื จะทาํอยา่งไรในการจดัการวางแผน เพื่อ
ทําใหก้ารผลติราบรื่น ไม่ใหเ้กดิปญัหาการขาดแคลนชิน้ส่วนในการผลติ หรอืการลดความสูญเสยี  
ในกระบวนการจดัสง่ผลติภณัฑใ์หน้้อยทีส่ดุ  
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 4.  ดา้นการเพิม่คุณภาพใหส้งูขึน้ คอื จะทําอย่างไรจงึจะลดของเสยี หรอืการซ่อมเครื่องจกัร
ใหน้้อยลง หรอืลดความไมแ่น่นอน ความไมส่มํ่าเสมอของคุณภาพใหน้้อยลง หรอืการเพิม่ระดบั
ของคุณภาพของผลผลติใหเ้พิม่ขึน้ 
 5. ดา้นส่งเสรมิระบบอตัโนมตั ิคอื การส่งเสรมิและสนับสนุนการไม่ใชก้ําลงัคน เช่น 
การเดนิเครือ่งจกัรทีไ่มต่อ้งใชค้น เป็นตน้ 
 อตัราผลติภาพ (Productivity) เป็นดชันีแสดงความสมัพนัธร์ะห่างผลผลติต่อทรพัยากร  
ทีใ่ชใ้นการก่อเกดิผลผลตินัน้ ดงัสมการน้ี 
 

Productivity  =  
Input

Output
 

 

 ผลติภาพนัน้จงึเป็นความสมัพนัธข์องผลผลติ ต่อทรพัยากรทีใ่ชต่้างๆ กนั โดยมกีาร
คํานวณทัง้ผลผลติและทรพัยากรทีใ่ชจ้งึไม่ไดว้ดัออกมาเป็นเปอรเ์ซน็ต์แต่จะวดัออกมาเป็นตวัเลข 
สามารถแบ่งประเภทไดด้งัน้ี  
 1.  อตัราผลติภาพเฉพาะสว่น (Partial Productivity) คอื อตัราสว่นระหว่างผลผลติต่อ
ทรพัยากรทีใ่ชใ้นแต่ละชนิด เช่น อตัราผลติภาพของวตัถุดบิ อตัราผลติภาพของแรงงาน อตัรา
ผลติภาพคา่ใชจ้า่ย 
 2. อตัราผลติภาพองคป์ระกอบรวม (Total Factor Productivity) คอื อตัราสว่นผลผลติ
สุทธต่ิอผลรวมของทรพัยากรดา้นเงนิทุนและแรงงาน ซึง่คํานวณจากผลผลติรวมลบดว้ยค่าวสัดุ
และคา่บรกิารทีต่อ้งซือ้ 
 3. อตัราผลติภาพรวม (Total Productivity) คอื อตัราสว่นของผลผลติต่อทรพัยากรที่
ใชท้ัง้สิน้สาํหรบัการเพิม่ผลผลติในอุตสาหกรรม สามารถเพิม่ได ้5 แนวทาง ดงัน้ี  
  - Output เพิม่ Input เทา่เดมิ  
  - Output เพิม่ Input ลดลง  
  - Output เพิม่ Input เพิม่น้อยกวา่  
  - Output คงที ่Input ลดลง  
  - Output ลดลง Input ลดลงมากกวา่ 
 
การลดความสญูเปล่า ด้วยหลกัการ ECRS 
 ความสญูเปล่า หรอื MUDA หมายถงึ สิง่ทีเ่กดิขึน้แลว้แต่ไมท่าํใหเ้กดิมลูค่าเพิม่ต่อสนิคา้ 
ซึง่ความสญูเปล่ามอียู ่7 ประการดว้ยกนั ดงัน้ี 
 1) การผลติมากเกนิไป 
  การผลติมากเกนิไป เป็นการใชว้ตัถุดบิและแรงงานเกนิความจําเป็น เป็นการเพิม่
ตน้ทุนการผลติขัน้สดุทา้ย ทาํใหเ้สยีคา่ใชจ้า่ยในการจดัเกบ็สนิคา้ และการขนสง่ 
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 2) การรอคอย 
  ความล่าชา้ของการสง่วตัถุดบิ หรอืชิน้สว่น การใชเ้วลานานในการตดิตัง้เครือ่งจกัร   
 3) การเคลื่อนยา้ยทีไ่มจ่าํเป็น 
  การใชแ้รงงานขนสง่ของเป็นระยะไกล การเดนิทางของพนกังานสง่เอกสาร  
 4) การทาํงานทีไ่มเ่กดิประโยชน์ 
  ความสญูเสยีอาจเกดิจากการไมไ่ดด้แูลรกัษาเครือ่งจกัร การทาํงานดว้ยมอืทีม่กีาร
ขา้มขัน้ตอนการทาํงาน เครือ่งจกัรมปีระสทิธภิาพตํ่า 
 5) การเกบ็สนิคา้ทีม่ากเกนิไป  
  การเกบ็วตัถุดบิไวจ้าํนวนมากแลว้ใชไ้มท่นั ทาํใหต้อ้งใชพ้ืน้ทีใ่นการเกบ็รกัษาตอ้ง
เสยีคา่ใชจ้า่ย เสยีเวลาทาํงาน และเสยีทรพัยากรอื่น 
 6) การเคลื่อนที ่หรอืการเคลื่อนยา้ยทีไ่มจ่าํเป็น 
  การเคลื่อนไหวที่ไม่จําเป็น การปฏบิตัิงานที่ไม่เหมาะสมถูกต้อง การทํางานกบั
เครือ่งมอืหรอือุปกรณ์ทีม่ขีนาดน้ําหนกัหรอืสดัสว่นทีไ่มเ่หมาะสมต่อรา่งกาย 
 7) ของเสยี 
  การผลติของเสยี หมายถงึ การสูญเสยีเวลา เสยีวตัถุดบิ และยงัเป็นการเพิม่งาน
การผลติหรอืการแกไ้ขงานใหม ่
 ความสญูเปล่าทัง้ 7 ประการน้ี เป็นสิง่ทีไ่มม่คีวามจาํเป็น และไมไ่ดก่้อใหเ้กดิประโยชน์
แก่องคก์ร นอกจากจะเป็นการปรบัปรุงการผลติและสามารถเพิม่ผลผลติแลว้ ยงัเป็นการลดตน้ทุน  
ทีเ่กดิขึน้ในองคก์รดว้ย หลกัการ ECRS เป็นหลกัการทีป่ระกอบดว้ยการกําจดั (Eliminate) การ
รวมกนั (Combine) การจดัใหม ่(Rearrange) และการทาํใหง้า่ย (Simplify) ซึง่เป็นหลกัการงา่ยๆ ที่
สามารถใชเ้พือ่ลดความสญูเปล่าหรอื MUDA ลงไดเ้ป็นอยา่งเหมาะสม สามารถอธบิายไดด้งัน้ี 
 1.  การกําจดั (Eliminate) หมายถงึ การพจิารณาการทาํงานปจัจุบนั และกําจดัความ
สญูเปล่าทัง้ 7 ทีพ่บในการผลติออกไป เช่น การผลติมากเกนิไป การรอคอยการเคลื่อนทีห่รอื
การเคลื่อนยา้ยทีไ่มจ่าํเป็น การทาํงานทีไ่มเ่กดิประโยชน์การเกบ็สนิคา้ทีม่ากเกนิไป เป็นตน้ 
 2.  การรวมกนั (Combine) สามารถลดการทํางานทีไ่ม่จําเป็นลงไดโ้ดยการพจิารณาว่า 
สามารถรวมขัน้ตอนการทาํงานใหล้ดลงไดห้รอืไม ่เช่น รวมบางขัน้ตอน เขา้ดว้ยกนั ทําใหข้ ัน้ตอน  
ทีต่อ้งทาํลดลงจากเดมิ การผลติกจ็ะสามารถทาํไดเ้รว็ขึน้และลด การเคลื่อนทีร่ะหว่างขัน้ตอนลง
อกีดว้ย เพราะถา้มกีารรวมขัน้ตอนกนัการเคลื่อนทีร่ะหวา่งขัน้ตอนกจ็ะลดลง  
 3.  การจดัใหม่ (Rearrange) คอื การจดัขัน้ตอนการผลติใหม่เพื่อใหล้ดการเคลื่อนที ่
ทีไ่มจ่าํเป็น หรอืการรอคอย เชน่ ในกระบวนการผลติ หากทาํการสลบัขัน้ตอนที ่2 กบั 3 โดยทาํ
ขัน้ตอนที ่3 ก่อน 2 จะทาํใหร้ะยะทางการเคลื่อนทีล่ดลง เป็นตน้  
 4.  การทําใหง้า่ย (Simplify) หมายถงึ การปรบัปรุงการทํางานใหง้า่ยและสะดวกขึน้ 
ซึง่สามารถลดของเสยีลงได ้จงึเป็นการลดการเคลื่อนที ่และลดการทาํงานทีไ่มจ่าํเป็น  
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แนวคิดระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 
 1.  ความเป็นมาของการผลติแบบลนี 
      การผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) เกดิขึน้เป็นครัง้แรกเมื่อ ปี ค.ศ. 1990 
จากหนงัสอืชื่อ “The Machine That Changed The World” ซึง่เขยีนโดยศาสตราจารยด์อ็กเตอร์
เจมสว์อแมก็แหง่ MIT (Massachusetts Institute of Technology) ซึง่พบว่าสาเหตุทีโ่รงงานประกอบ
รถยนต์ของญี่ปุ่นประสบความสาํเรจ็ในการดําเนินธุรกจิการผลติรถยนต์มากกว่าสหรฐัอเมรกิา
และยโุรปเน่ืองจากมรีะบบการผลติทีเ่รยีกว่า “ลนี” ก่อนหน้านัน้ในช่วงปี ค.ศ. 1945-1970 ไทอจิิ
โอโนะ ซึง่เป็นอดตีรองประธานบรษิทั Toyota Motor Corporation ไดค้ดิระบบการผลติแบบโตโยตา้ 
(Toyota Production System : TPS) หรอืเรยีกว่าระบบการผลติแบบทนัเวลาพอด ี (Just in Time 
Manufacturing System) ขึน้มา ซึง่นําไปสูอ่อกแบบระบบเพื่อลดความสญูเปล่าและเน้นประสทิธภิาพ
สงูสุดดว้ยตน้ทุนทีต่ํ่ากว่า และมคีวามยดืหยุน่กว่าแนวทางการผลติแบบจาํนวนมาก และไดเ้ป็น
ตน้แบบของการผลติแบบทนัเวลาพอดหีรอืการผลติแบบลนี 
       การผลติแบบลนีน้ี จะมุ่งลดความสูญเปล่าจากการใชส้ิง่ทีไ่ม่ไดส้รา้งมูลค่าเพิม่ให ้
กบัสนิคา้ และรวมถงึแนวทางปรบัปรงุกระบวนการอยา่งต่อเน่ือง โดยไมเ่น้นการลงทุนในเทคโนโลยี
ชัน้สูงแต่จะมุ่งเน้นการปรบัปรุงทรพัยากรมนุษยก่์อน และสอดคล้องกบัปรชัญาคุณภาพอย่าง
การจดัการดา้นคุณภาพรวมทัง้องค์กร จงึส่งผลใหญ้ี่ปุ่นสามารถแข่งขนัในตลาดโลกและทําให้
ธุรกจิของอเมรกิาตอ้งดําเนินการปรบัตวัในช่วงทศวรรษ 1980 จากการทีโ่อโนะไดไ้ปดงูานที่
ฟอรด์ทาํใหไ้ดแ้นวความคดิเรื่องระบบการผลติแบบโตโยตา้ทีมุ่ง่เน้นการไหลของงานหลกั โดย
สิง่ต่างๆ ทีข่ดัขวางการไหลของงานจะถูกเรยีกว่า “ความสญูเปล่า (Wastes/Muda)” ทีจ่ะตอ้ง
กาํจดัออกไป  
  ววิฒันาการของระบบการผลติแบบลนี เริม่ต้นจากระบบการผลติแบบงานหตัถกรรม 
มาสู่ระบบการผลติแบบเน้นปรมิาณ จนกระทัง่พฒันาเป็นระบบการผลติแบบลนี ทีม่คีวามยดืหยุ่น
ในการผลติสูง เพื่อรองรบัสภาพปจัจุบนัซึ่งวงจรชวีติของผลติภณัฑส์ัน้ลงเรื่อยๆ ในขณะทีต่้อง
พยายามลดตน้ทุนการผลติใหต้ํ่าลง 
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รปูที ่2 ความเป็นมาของระบบลนี 
 
 ทีม่า : Strategos Lean Manufacturing. (2021). Lean Manufacturing Historic 
Timeline.  Online. 
 
 2.  ระบบการผลติแบบลนี (Lean Manufacturing System)  
  อตชิา วชัรานุรกัษ์ (2552) อธบิายไวว้่า ระบบการผลติแบบลนี เป็นระบบการผลติ
ทีมุ่ง่เน้น เรื่องการไหล (Flow) ของงาน โดยกําจดัความสญูเปล่า (Waste) ต่างๆ ของงาน เพิม่
คุณคา่ (Value) ใหก้บัตวัสนิคา้อยา่งต่อเน่ือง เพือ่ใหล้กูคา้เกดิความพงึพอใจสงูสุด ประกอบดว้ย 
5 องคป์ระกอบหลกั  
 
  2.1  การระบุคุณคา่ของสนิคา้หรอืบรกิาร (Specify Value) 
   การระบุคุณค่าของผลติภณัฑห์รอืบรกิารใหไ้ดว้่า คุณค่าของสนิคา้ทีผ่ลติมคีุณค่า
อยู่ทีใ่ด ตรงกบัความต้องการของลูกคา้หรอืไม่ อาจทําการเปรยีบเทยีบกบัคู่แข่ง (Benchmarking)  
กไ็ด ้แต่จาํเป็นตอ้งมองในมุมของลูกคา้ (Customer’s Perspective) ไมใ่ช่มุมมองของผูผ้ลติ (Producer 
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Perspective)  สนิคา้หรอืบรกิารทีเ่ป็นผลติผลขององคก์รมคีุณค่าอยา่งไรนัน้ นับเป็นบนัไดขัน้
แรกของแนวคดิลนี ซึง่จะทาํใหล้กูคา้เกดิความพงึพอใจ   
 
  2.2  การแสดงสายธารแหง่คุณคา่หรอืแผนผงัแหง่คุณคา่ (Value Stream)  
   การจดัทาํผงัแหง่คุณค่า (Value Stream Mapping : VSM) ซึง่เป็นการระบุ
กจิกรรมทีต่้องทําทัง้หมด ตัง้แต่รบัวตัถุดบิจนกระทัง่สนิคา้ไดถู้กส่งถงึมอบถงึมอืลูกคา้นัน้ การ
จดัทําแผนผงัแห่งคุณค่า จะทําองค์กรได้มองเหน็กระบวนการทัง้ระบบ และสามารถมองเหน็
ความสูญเปล่า (Muda) ไดง้่าย หลายๆ กระบวนการเป็นกระบวนการทีม่คีุณค่า และต้องทํา
อย่างหลกีเลีย่งไม่ได ้ แต่บางกระบวนการกลบัเป็นกระบวนการทีไ่ม่มคีุณค่า แต่จําเป็นตอ้งทํา
โดยไมส่ามารถหลกีเลีย่งได ้ 
 
  2.3  การทาํใหคุ้ณคา่เกดิการไหลอยา่งต่อเน่ือง (Flow)  
   การทําใหคุ้ณค่าเกดิการไหลอย่างต่อเน่ือง คอื การทําใหส้ายการผลติสามารถ
ปฏบิตังิานไดอ้ยา่งสมํ่าเสมอตลอดเวลา โดยไมม่กีารขดัขวาง หรอืหยุดการผลติดว้ยเหตุอนัใดก็
ตามการไหลของงาน (Flow) ถอืว่าเป็นหวัใจของระบบการผลติแบบลนี และเป็นจุดเริม่ต้นที่
จะตอ้งทาํใหเ้กดิขึน้ก่อนทีจ่ะทาํการตดิตัง้ระบบอื่นๆ ของลนีต่อไป  
 
  2.4  การสรา้งคุณคา่และการกาํจดัความสญูเสยีอยา่งต่อเน่ือง (Perfection)  
   การพยายามเพิม่คุณค่าใหก้บัสนิคา้และบรกิารอย่างต่อเน่ือง รวมถงึการคน้หา
ความสญูเปล่าใหพ้บและกําจดัอยา่งต่อเน่ืองตลอดไป ซึง่กค็อื แนวคดิของ PDCA (Plan Do Check 
Act) นัน่เอง ผลทีไ่ดจ้ากการมรีะบบการผลติแบบลนี เช่น จาํนวนสนิคา้คงคลงัลดลง ผลติภาพเพิม่ขึน้ 
ซึง่จะทาํใหต้น้ทุนต่อหน่วยลดลง เวลาในการผลติลดลง (Lead Time) ทาํใหส้ามารถปรบัเปลีย่น
การผลติ และตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดด้ขีึน้ ราคาจดัซือ้ลดลง หากผูจ้ดัสง่ (Supplier)   
มรีะบบการผลติแบบลนีดว้ย เป็นตน้ 
 
ตวัช้ีวดัในระบบการผลิตแบบลีน 
 1. เวลานํา (Lead Time)  
  เวลานําเป็นระยะเวลาเริม่ตัง้แต่มคีาํสัง่การผลติ เวลาทีใ่ชใ้นการตดิตัง้เครื่อง เวลา
ทีเ่ครื่องจกัรทํางานจนกระทัง่ผลติเสรจ็ เวลานําในการผลติเป็นตวัชีว้ดัถงึความสามารถในการ
ตอบสนองลูกคา้ของระบบการผลติ ซึ่งถ้าองค์กรใชเ้วลานําในกระบวนการผลติมากกว่าคู่แข่ง 
สามารถแปลไดว้่า องคก์รกําลงัเสยีเปรยีบคู่แขง่ขนัในมุมมองดา้นการตอบสนองความตอ้งการ
ของลูกคา้ ดงันัน้ ผูบ้รหิารทีค่วบคุมการผลติจะตอ้งควบคุมเวลานําในการผลติใหส้มดุลกบัเวลา
นําในการสัง่ซือ้สนิคา้ การสต๊อกสนิคา้จะทาํไดเ้พยีงแกป้ญัหาเฉพาะหน้าระยะสัน้เทา่นัน้ 
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 2.  เวลาแทก็ต ์(Takt Time)  
  เวลาแท๊กตเ์ป็นเวลาทีต่อ้งใชใ้นการผลติสนิคา้ 1 ชิน้ เพื่อทีจ่ะ สามารถตอบสนอง
ความตอ้งการของลกูคา้ได ้ 
 

Takt Time = เวลาการทาํงานต่อวนั / จาํนวนผลผลติทีต่อ้งการต่อวนั 
 
  ตวัชี้วดัน้ีจะแสดงถึงภาระของระบบการผลติที่ต้องทําใหไ้ด้เพื่อตอบสนองความ
ตอ้งการของลกูคา้ สมมตุวิา่ รอบเวลาในการผลติทีต่อ้งทาํใหไ้ดเ้พือ่ตอบสนองความตอ้งการของ
ลกูคา้ไดไ้มท่นัทว่งท ีสามารถแปลไดว้่า ลูกคา้อาจจะเปลีย่นใจไปซือ้ผลติภณัฑข์องคู่แขง่ ดงันัน้
ผูบ้รหิารผูค้วบคุมการผลติจําเป็นตอ้งบนัทกึ Take Time เพื่อวางแผนในการปรบัเปลีย่นรอบ
เวลาในการผลติใหเ้หมาะสม 
 
 3.  รอบเวลาในการผลติ (Cycle Time)  
  รอบเวลาในการผลติ หมายถงึ ระยะเวลาทีใ่ชใ้นการผลติในขัน้ตอนหน่ึงๆ จนแลว้เสรจ็
และส่งต่อใหก้บักระบวนการถดัไป เช่น กระบวนการประกอบรถยนต์นัน้ มจุีดประกอบ (Assembly 
Stages) หลายขัน้ตอนมากแต่ว่า ในแต่ละขัน้ตอนจะใชร้อบเวลาในการผลติทีเ่ท่าๆ กนั ดงันัน้ ถา้
รอบเวลาในการผลติมคี่าน้อยกว่าเวลาแทก็ต์น จะแปลไดว้่า กระบวนการผลติ ยงัมกีําลงัการผลติ 
(Production Capacity) หลงเหลอือยู่สามารถผลติเพิม่ได ้แต่ถา้รอบเวลาในการผลติมคี่ามากกว่า
เวลาแทก็ต์ จะแปลไดว้่า กระบวนการผลติมกีําลงัการผลติทีไ่ม่สามารถตอบสนองต่อความตอ้งการ
ของลูกคา้ไดซ้ึง่ผูบ้รหิาร ควรตอ้งหาแนวทางในการปรบัปรุงกระบวนทีพ่บปญัหา เพื่อลดรอบเวลา
ในการผลติ เช่น อาจเพิม่ความเรว็ของเครื่องจกัร เพิม่จํานวนพนักงานในสายการผลติ หรอืลงทุน
สรา้งสายการผลติใหม่ เพิม่กะของพนักงานในไลน์การผลติ รวมถงึการลดเวลาทีต่้องหยุดระหว่าง 
การผลติดว้ย เป็นตน้  
 
 4. ประสทิธผิลในการผลติ (Effectiveness or Yield)  
  

Effectiveness or Yield = Actual Output x 100 / Planned Output 
 
  ประสทิธผิลในการผลติจะทาํใหก้ระบวนสามารถผลติไดเ้ท่าไหร ่ถา้ใชร้อบเวลาใน
การผลติ (Cycle Time) และระบบการผลติไมม่กีารตดิขดัใดๆ แลว้นํามาเปรยีบเทยีบกบัจาํนวน
ชิน้งานทีผ่ลติไดจ้รงิในระยะเวลานัน้ สะทอ้นถงึกระบวนการผลติมคีวามสญูเปล่าในระบบเกดิขึน้
มากน้อยเพยีงใด คน้หาสาเหตุความสญูเปล่านัน้มาจากเรื่องใดจะไดร้บีแกไ้ขปญัหาไมใ่หเ้กดิขึน้
ซํ้าอกี 
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 5.  ประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัร (Overall Equipment Effectiveness : OEE)  
   ประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัร เป็นตวัชีว้ดัสาํคญัในกจิกรรม TPM (Total Productive 
Maintenance) ซึง่เป็นกจิกรรมตวัหน่ึงในระบบการผลติแบบลนี เพื่อใหเ้ครื่องจกัรและระบบการผลติ
มปีระสทิธภิาพในการผลติสงูสุด โดยประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัร (OEE) นัน้ประกอบไป
ดว้ย 3 ตวัชีว้ดัยอ่ย ดงัน้ี  
  5.1  อตัราการเดนิเครื่อง (Available Rate) เป็นสดัสว่นระหว่างเวลาทีเ่ครื่องจกัร
เดนิเครือ่งไดเ้ทยีบกบัระยะเวลาทีเ่ครือ่งจกัรตอ้งรบัผดิชอบในการผลติ  
  5.2 ประสทิธภิาพของการเดนิเครื่อง (Performance Rate) ปจัจยัทีท่าํใหป้ระสทิธภิาพ
ในการเดนิเครื่องลดลง เช่น เวลาทีเ่ครือ่งจกัรตอ้งหยุดเลก็ๆ (Minor Stoppage) หรอืตอ้งลดความเรว็  
ในการเดนิเครือ่งลง (Speed Loss)  
  5.3 อตัราคุณภาพ (Quality Rate) เป็นการวดัอตัราสว่นของการเดนิเครื่อง ของ
เครือ่งจกัรวา่ สามารถผลติของดหีรอืชิน้งานทีม่คีุณภาพในอตัราสว่นรอ้ยละเทา่ใด 
 
 6. ผลติภาพ (Productivity)  
 

Productivity = Value of Output / Cost of Input 
 
  ผลติภาพขององคก์รทีย่งัอยูร่อดไดจ้ะมคี่ามากกว่า 1 เสมอ การประยุกตใ์ชร้ะบบ
การผลติแบบลนีอยา่งมปีระสทิธภิาพกจ็ะทาํใหร้ะบบการผลติขององคก์รลดความสญูเปล่า จาก
การผลติของเสยีลดลง และใชท้รพัยากรไดคุ้ม้ค่ามากขึน้ ซึง่จะทําใหต้น้ทุนต่อหน่ึงหน่วย ชิน้งาน   
ทีผ่ลติออกมาลดตํ่าลง มผีลทาํใหผ้ลติภาพเพิม่มากขึน้ 
 
 7  สมรรถนะในการเปลีย่นงานการผลติ (Job Change Performance)  
 
 
Job Change Performance  =                  
                                     
 

  ตวัชีว้ดัน้ี จะทาํใหผู้บ้รหิารทราบมลูค่าความเสยีงหายจากการผลติหรอื ค่าเสยีโอกาส
ทีเ่กดิขึน้ในการเปลีย่นรปูแบบชิน้งานในการผลติ ถา้ Job Change Performance มคี่าเท่ากบั 2 
จะหมายความว่า ในการเปลีย่นรปูแบบชิน้งานใหม ่2 ชิน้ หากชิน้หน่ึงสามารถทาํยอดขายได ้100,000 
บาทต่อชิน้ องคก์รจะตอ้งสญูเสยีโอกาสในการทาํยอดขาย เน่ืองจากการเปลีย่นรปูแบบชิน้งาน
ในการผลติถงึ 200,000 บาท  

ระยะเวลาทีใ่ชใ้นการเปลีย่นอุปกรณ์และ Set up การผลติ 
รอบเวลาในการผลติของรปูแบบชิน้งานใหมท่ีก่าํลงัจะผลติ 
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 8.  อตัราการผลติของเสยี (Defect Rate)  
  ตวัชีว้ดัน้ี จะทาํใหท้ราบวา่กระบวนการผลติขององคก์รผลติ “ของเสยี” เป็นจาํนวน
เท่าใด แต่ละองคก์รควรจะวดัอตัราการผลติของเสยี (Defect Rate) ในทุกๆ กระบวนการโดย
มองว่า มาตรฐานในการผลติทีจ่ะต้องผลติเพื่อส่งมอบใหก้บักระบวนการถดัไปนัน้ เป็นตวัแทน
ของ “ความต้องการของลูกคา้” นอกจากน้ีองคก์รควรจะต้องใหค้วามสําคญัของกระบวนการที่
หากเกดิของเสยีขึน้จะเกดิปญัหาทีร่นุแรงตามมา เพราะถอืวา่เป็นกระบวนการสาํคญัมาก  
 
 9.  Defect Per Unit (DPU)  
  ตวัชีว้ดัน้ี จะใชเ้พื่อยนืยนัว่ามาตรการต่างๆ ที่ดําเนินการแก้ไขและป้องกนัไม่ให้
ปญัหาเกดิขึน้ ไดผ้ลหรอืไม ่ถา้ผูบ้รหิารในหน่วยงานสามารถระบุหรอืเน้นปญัหาทีม่คีวามสาํคญั
ไม่เพยีงแต่ตรวจสอบในภาพรวมของผูบ้รหิารเท่านัน้ กจ็ะทําใหป้ญัหาทีส่ําคญัๆ นัน้ไดร้บัการ
แกไ้ขอยา่งเป็นระบบและรวดเรว็  
 
 10. Failure Cost to Sales  
  ประกอบดว้ย 2 สว่น คอื 
  10.1 Internal Failure Cost หมายถงึ ตน้ทุนในการซ่อมแซมแกไ้ขขอ้บกพรอ่ง
ในการผลติ ตน้ทุนวตัถุดบิใหม ่ความสญูเปล่าทีต่อ้งทาํลายชิน้งานทีม่ขีอ้บกพรอ่ง   
  10.2 External Failure Cost หมายถงึ ตน้ทุนในการเคลมสนิคา้ใหก้บัลูกคา้ภายนอก 
เช่น ค่าแรงทีต่อ้งซ่อมแซม ขอ้บกพรอ่งของผลติภณัฑท์ีลู่กคา้นา มาเคลมในระหว่างระยะเวลา
รบัประกนั (Warranty Period) ตน้ทุนทัง้หมดทีอ่งคก์รจะตอ้งรบัผดิชอบต่อความบกพรอ่งของ
ผลติภณัฑท์ัง้ในคา่ขนสง่คา่แรงในการซ่อมแซม คา่ตดิต่อสือ่สาร เป็นตน้ 
 

    Internal Failure Cost to Sale  =  
Sales

10CostFailureInternal 
  

 

  External Failure Cost to Sale  =  
Sales

10CostFailureExternal 
 

 
ทฤษฎีแผนผงัสาเหตแุละผล (Cause and Effect Diagram) 
 ผงัแสดงเหตุและผล อาจจะเรยีกยอ่ๆ ว่า ผงักา้งปลา (Fish Bone Diagram)  หมายถงึ 
แผนผงัทีใ่ชใ้นการวเิคราะหค์น้หาสาเหตุต่างๆ ว่า มสีิง่ใดบา้งทีม่าเกี่ยวขอ้งกนั สมัพนัธ์ต่อเน่ืองกนั
อย่างไรจงึทําใหผ้ลปรากฏตามมาในขัน้สุดทา้ย โดยการระดมความคดิกนัอย่างเป็นอสิระของ
สมาชกิในกลุ่มกจิกรรมดา้นการควบคุมคุณภาพ (สรินิาถ ปทมาวไิล. 2557)  
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 1. วธิสีรา้งแผนผงัแสดงเหตุและผล 
  ผงักา้งปลาหรอืผงัแสดงเหตุและผล ประกอบดว้ยส่วนสาํคญั 2 ส่วน คอื ส่วนหวัปลา
จะแสดงหวัขอ้ปญัหาที่กําลงัวเิคราะหอ์ยู่ และส่วนก้างปลา จะมลีกัษณะเป็นเสน้แตกแขนงไป 
เพื่อแสดงสาเหตุของปญัหา ทัง้สาเหตุหลกัและสาเหตุย่อยทีเ่กีย่วขอ้งเชื่อมโยงเขา้ดว้ยกนั โดย
สว่นใหญ่จะนิยมเขยีนหวัปลาอยูท่างขวามอืและตวัปลาอยูท่างซา้ยมอื 
 

 
 

รปูที ่3 ตวัอยา่งโครงสรา้งของแผนภาพแสดงเหตุและผล 
 
 2.  ประโยชน์ของการใชแ้ผนผงั  
  2.1  เป็นเครือ่งมอืในการระดมสมองของทุกคนทีเ่ป็นสมาชกิในกลุ่ม  
  2.2  แสดงใหเ้หน็สาเหตุต่างๆ ของปญัหา และผลทีเ่กดิขึน้มาอย่างต่อเน่ืองจนนํา 
ไปสูว่ธิกีารปรบัปรงุแกไ้ข  
  2.3  สามารถนําไปใชว้เิคราะหป์ญัหาต่างๆ ไดท้ัง้ในระดบัอุตสาหกรรม หรอืแมก้ระทัง่
ปญัหาในชวีติประจาํวนั 
 
งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 จากการทบทวนงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้งกบัการศกึษาครัง้น้ี ผูว้จิยัรวบรวมงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง
กบัวตัถุประสงคข์องงานวจิยัไวด้งัน้ี 
 ปิยะพร บุปผาชาต ิ (2559) ไดศ้กึษาแนวทางในเพิม่ประสทิธภิาพและลดความสญูเปล่า  
ในกระบวนการผลติของกรณีศกึษาบรษิทัอุตสาหกรรมประเภทอเิลก็ทรอนิกส ์ปญัหาการใชป้ระโยชน์
สงูสุดจากทรพัยากรการผลติสบืเน่ืองจากความตอ้งการชิน้สว่นทีเ่พิม่มากขึน้ถงึเกอืบ 5 เท่าของ
กําลงัการผลิตในปจัจุบนั ผู้วิจยัจึงได้วิเคราะห์ข้อมูลต่างๆ และประกอบกบัแนวคิดของลีน จน
สามารถออกแบบสายการผลติใหม่ด้วยการจดัวางแผนผงัสถานีงานใหม่โดยการลดระยะระหว่าง
สถานีงาน ลดพืน้ทีก่ารใชอุ้ปกรณ์ขนยา้ยบอรด์จากเดมิทีร่ถขนยา้ยบอรด์มาเป็นการใชส้ายพาน
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ลําเลยีงแทน ทําใหส้ามารถม ี15 สถานีงานตามความความตอ้งการในพืน้ทีท่ีก่ําหนด ส่งผลให้
สามารถเพิม่ผลผลติจาก 9 บอรด์ต่อวนั เป็น 50 บอรด์ต่อวนั หรอืเพิม่ขึน้ 556% 
 กรณ์ฐกิูล วราวงษ์หริณั (2559) ไดศ้กึษาการปรบัปรุงประสทิธภิาพกระบวนการผลติ
ในสายการผลติ ชิน้ส่วนยานยนต์ โดยผูว้จิยัแนวคดิและทฤษฎขีองการจดัการผลติโดยใชร้ะบบ 
ECRS การผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) และการใชเ้ทคนิคการผลติ แผนภมูกิา้งปลา ใน
การคน้หาปญัหา วเิคราะหข์อ้มูล จากการศกึษาพบว่า บรษิทัปรบัปรุงกระบวนการผลติที่เริม่
จาก 4 สายการผลตินัน้ ไดค้า่เฉลีย่ของผลการผลติหลงัการปรบัปรุงกระบวนการผลติเท่ากบั 27 
ชิน้ต่อหน่ึงสายการผลติต่อหน่ึงชัว่โมงการผลติ ส่งผลใหบ้รษิทัสามารถลดพนักงานสําหรบัสาย 
การผลติจากเดมิ16 คน เหลอืแบ่งเป็นกะเชา้ 8 คนและกะดกึอกี 8 คน ซึง่สามารถลดค่าแรงงาน
ลงไดเ้ทา่กบั 192,000 บาทต่อเดอืน หรอืเทา่กบั 3,456,000 บาทต่อปี  
 ณฐันนัท ์อสิสระพงศ;์ และคณะ (2562) ไดศ้กึษาเกีย่วกบัการปรบัปรุงกระบวนการผลติ
ยางรถยนต์ประเภทยางเรเดยีล จากการศกึษาพบว่า กระบวนการผลติทีไ่ม่เหมาะสมก่อใหเ้กดิปญัหา
การผลติไม่ทนั เกดิตน้ทุนในการทํางานล่วงเวลาของพนักงาน ผูว้จิยัจงึนําแนวคดิการผลติแบบลนี
เขา้มาปรบัปรุงกระบวนการทํางาน ดว้ยการใชก้ารวเิคราะหค์วามสญูเปล่า ดา้นการรอคอย เพื่อวเิคราะห์
ปญัหาและนําแนวคดิอซีอีารเ์อสมาปรบัปรุงเวลาของขัน้ตอนการผลติใหส้ัน้ลง โดยทําการลดเวลา  
ในการนําชิ้นงานออกจากเครื่องตดัเพื่อลดความสูญเปล่าจากการรอคอย ทําใหเ้วลาการผลติ
ลดลง 1.15 วนิาทต่ีอชิน้ ปรบัปรงุความเรว็ของสายพานลาํเลยีงชิน้งานเขา้สูเ่ครื่อง เพื่อลดความ
สญูเปล่าจากการเคลื่อนยา้ย ทําใหเ้วลาการผลติลดลง 0.40 วนิาทต่ีอชิน้ ทําการปรบัปรุงตําแหน่ง
ของเครื่องตดัเพื่อลดความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวที่ไม่จําเป็น ทําใหเ้วลาการผลติลดลง 0.40 
วนิาทต่ีอชิน้ ซึง่ก่อนการปรบัปรงุมเีวลาการผลติ 9.37 วนิาทต่ีอชิน้ หลงัการปรบัปรงุมเีวลาการผลติ 
7.14 วนิาทต่ีอชิน้ สามารถลดเวลาในการผลติลง 2.23 วนิาทต่ีอชิน้ หรอืคดิเป็นรอ้ยละ 23.80 
สามารถลดเวลาการตดัได ้8 ชัว่โมง 28 นาทต่ีอวนั และลดตน้ทุนการผลติในขัน้ตอนตดัลวดฉาบยาง
ถงึรอ้ยละ 6.00 ของตน้ทุนกระบวนการผลติทัง้หมด 
 ศุรนิตย ์สามารถ (2559) ไดศ้กึษาการนําแนวคดิลนีมาใชใ้นการลดตน้ทุนการดาํเนินงาน
ในโรงงานฉีดพลาสตกิแหง่หน่ึงในจงัหวดัระยอง จากปญัหาแนวโน้มของกําไรทีล่ดลงของบรษิทั 
จากการศกึษาพบว่า สาเหตุทีท่ําใหเ้กดิตน้ทุนสูงคอื การใชท้รพัยากรยงัไม่คุม้ค่า จงึไดก้ารปรบัปรุง
กระบวนการทํางานใหม่โดยการเลอืกนําทรพัยากรบรรจุภณัฑก์ล่องกระดาษกลบัมาใชซ้ํ้า จาก
ผลการวจิยัพบว่าสามารถลดค่าใชจ้่ายในการใชบ้รรจุภณัฑ ์กล่องกระดาษกล่องใหม่ไปได ้33,478 
บาท ในระยะเวลา 6 เดอืน ซึ่งเป็นการใช้ทรพัยากรบรรจุภณัฑ์กล่องกระดาษที่มอีย่างคุ้มค่า 
และเป็นการลดคา่ใชจ้า่ยของบรษิทัได ้
 กติตชิยั อธกุิลรตัน์; และภทัรพงษ์ ภาคภูม ิ(2560) ไดศ้กึษาเกีย่วกบัการเพิม่ประสทิธภิาพ
การผลติโดยประยกุตใ์ชแ้นวคดิระบบการผลติแบบลนี เพือ่ลดความสญูเปล่าในกระบวนการผลติ 
จากการศกึษาพบว่า การนําแนวคดิระบบการผลติแบบลนีเพื่อวาดภาพสายธารคุณค่าปจัจุบนั
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และสายธารคุณค่าในอนาคตของผลติภณัฑ์ จากนัน้ประยุกต์ใชก้ารศกึษาวธิกีารทํางาน เพื่อ
ปรบัปรงุการทาํงาน ลดความสญูเปล่าในกระบวนการโดยการประยุกตใ์ช ้5ส. สามารถเพิม่กําลงั
การผลิตจากเดิม 125 ชิ้นต่อชัว่โมง เป็น 160 ชิ้นต่อชัว่โมงหรอืเพิม่ขึ้นร้อยละ 28 อีกทัง้ยงั
สามารถปรบัปรุงสภาพแวดลอ้มในการปฏบิตังิานทําใหล้ดระยะทางเคลื่อนยา้ยงานได ้จากเดมิ 
14 เมตร เหลอื 10 เมตร หรอืลดลงรอ้ยละ 28.57 
 ฐติพิร มุสกิะนนัทน์ (2558) ไดศ้กึษาเกีย่วกบัการประยุกตใ์ชห้ลกัการผลติแบบลนีใน
การเพิม่กําลงัการผลติของกระบวนผลติปลาเสน้ จากการศกึษาพบว่า การนําแนวคดิทางการผลติ
แบบลนี ประกอบกบัการตัง้คาํถาม (5W1H) และการปรบัปรุงตามหลกัการ ECRS มาใช ้ผูว้จิยั
พบ 7 กจิกรรมทีต่้องถูกแกไ้ข พรอ้มทําการปรบัปรุงไดท้นัท ีจนสามารถช่วยลดระยะเวลาการ
จดัเกบ็ปลาแผ่นจาก 720 นาท ีเป็น 120 นาท ีส่งผลใหก้ําลงัการผลติของกระบวนการเพิม่ขึน้
จาก 396.20 กโิลกรมัต่อวนั เป็น 515.73 กโิลกรมัต่อวนั นอกจากน้ียงัช่วยลดตน้ทุนดา้นแรงาน
ได ้196,560 บาทต่อปี 
 สุทธโิรจน์ ศวิฐานุพงศ์ (2559) ไดศ้กึษาเกีย่วกบัการลดความสญูเสยี และการเพิม่
ประสทิธภิาพกระบวนการผลติแบบฟอรม์ธุรกจิ ของบรษิทักรณีศกึษา ผูว้จิยัทาํการศกึษาขอ้มลู
พืน้ฐานและสภาพปจัจุบนัของบรษิทัเพื่อนํามารวบรวมปจัจยัทีส่่งผลต่อการเกดิของเสยี แลว้ทํา
การวเิคราะหห์าสาเหตุดว้ยแผนภมูกิา้งปลา และประเมนิความสาํคญัของสาเหตุดว้ยแผนภูมพิาเรโต 
จากการศกึษาพบว่า ปญัหาเกดิจากการลมืวดัเทน็ชัน่ ลูกกลิง้และกระบอกลูกกาวเสื่อมสภาพกระดาษ
เคมแีตกและมฝีุน่ ทําการปรบัปรุงแกไ้ขแลว้เปรยีบเทยีบมลูค่าตน้ทุนรวม สามารถลดมลูค่าตน้ทุน
รวมทีเ่กดิขึน้เหลอื 206,670.73 บาท จากเดมิ 431,095.71 บาท คดิเป็นลดลงรอ้ยละ 47.94 
 นภสัรพ ีปญัญาธนวาณชิ (2560) ไดศ้กึษาเกีย่วกบัการนําเอาแนวคดิแบบลนีมาประยกุตใ์ช้
ในการปรบัปรุงกระบวนการจดัซือ้ ซึง่ส่วนใหญ่เป็นงานทีเ่กีย่วขอ้งในดา้นเอกสาร การวางแผน 
และการตดิต่อประสานงาน เริม่ตน้จากการเกบ็รวบรวมขอ้มลูของกระบวนการทาํงานและจดัทํา
แผนผงักระบวนการไหล การวเิคราะหห์าความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้เพื่อนําไปปรบัปรุงกระบวนการ
จดัซือ้ใหม ่จากการศกึษา พบว่า เมื่อนํากระบวนการจดัซือ้ใหมม่าใช ้สามารถลดความสญูเปล่า
ในกระบวนการลงจากเดมิ 43 ขัน้ตอนเหลอืเพยีง 16 ขัน้ตอน สามารถลดระยะเวลาในการทํางาน  
ลงจาก 8,730 นาท ีเหลอืเพยีง 472 นาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 94.59 และสามารถลดค่าใชจ้่ายในการ
สัง่ซือ้กระดาษทีใ่ชภ้ายในกระบวนการจดัซือ้ลงได ้2,666.47 บาทต่อเดอืน หรอื 31,997.64 บาท
ต่อปี 
 ธนิษฐน์นัท ์จนัทรแ์ยม้; และนภาพร อคัรพเิชษฐ ์(2562) ไดศ้กึษาเกีย่วกบัการปรบัปรุง
การจดัเกบ็สนิคา้ โดยเลอืกจากสนิคา้ทีม่คีวามตอ้งการสงูและความถี่ในการหยบิสนิคา้ เพื่อลด
ระยะเวลาในการหยบิและแพค็สนิคา้ (อะไหล่) และเพื่อเป็นแนวทางในการแก้ปญัหาของกระบวน 
การหยบิและแพค็สนิคา้ (อะไหล่) โดยผูว้จิยัใชท้ฤษฎแีผนผงักา้งปลาเพื่อสาเหตุของปญัหา การ
จดัรปูแบบสนิคา้แบบ ABC Analysis เพื่อวเิคราะหก์ารจดัวางสนิคา้ และหลกัการ ECRS มาใช้
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ในการวเิคราะห ์จากการศกึษาพบวา่ พนกังานใชร้ะยะทางในการเบกิสนิคา้โดยใชก้าร จดัลําดบั
ของกจิกรรมการทาํงานทัง้หมดก่อนการปรบัปรุงเท่ากบั 2410 เมตร และเมื่อใชเ้ครื่องมอืในการ
แก้ปญัหา พนักงานใช้ระยะทางในการเบกิสนิค้า เท่ากบั 1662.6 เมตร ซึ่งลดลงจากก่อนการ
ปรบัปรุง เท่ากบั 747.4 เมตร ซึง่ เป็นผลทําใหแ้กป้ญัหาการหยบิสนิคา้และลดระยะเวลาในการ
คน้หาสนิคา้ 
 ประเสรฐิ ศรบุีญจนัทร;์ สมจติร ลาภโนนเขวา; และนฎัฐา มมีุข (2555) ไดศ้กึษาเกีย่วกบั
การปรบัปรงุกระบวนการผลติถงัน้ํามนัใตด้นิดว้ยระบบการผลติแบบลนี กรณีศกึษา ถงัน้ํามนัใต้
ดนิความจุ 20,000 ลติร มรีอบเวลาการผลติทัง้หมด เท่ากบั 4,689 นาท ีและกจิกรรมทีเ่พิม่มูลค่า   
มรีอบเวลาเท่ากบั 1,380 นาท ีและทําการวเิคราะหแ์ผนภาพสายธารคุณค่าในอนาคต พบว่า 
กจิกรรมทีต่อ้งปรบัปรงุประกอบดว้ยการใชห้ลกัการ ECRS คอื การลดขัน้ตอนการตดัแผน่เหลก็ 
การใช ้Jig เพือ่ชว่ยในการตรวจสอบการเจาะร ูการปรบัลดปรมิาณการเกบ็วตัถุดบิ จาการศกึษา
พบว่า รอบเวลาในการผลติลดลง 937 นาท ีคดิเป็น 19.98% รอบเวลาในขัน้ตอนไฟเบอรก์ล๊าส 
ลดลง 126 นาท ีทา้ใหผ้ลผลติเพิม่ขึน้ 18.5% และสามารถประหยดัต้นทุนโดยรวมไดป้ระมาณ 
471,228 บาทต่อปี 
 ธารชุดา พนัธนิ์กุล; ดวงพร สงัฆะมณี; และปรดีาภรณ์ งามสงา่ (2557) ไดศ้กึษาเกีย่วกบั
การลดต้นทุนดา้นเวลาและแรงงานใหก้บัผูป้ระกอบการโรงงานผลติจกัรยานขนาดย่อมในจงัหวดั
อุบลราชธานี จากการศกึษาพบว่า การประกอบยงัเป็นไปดว้ยความล่าชา้และมกีารรอคอยของ
พนักงานซึ่งเป็นการเสยีเวลาไปโดยเปล่าประโยชน์ ผูว้จิยัจงึไดนํ้าเครื่องมอืทางวศิวกรรมอุตสาหการ
ต่างๆ เช่น การศกึษางาน การจบัเวลา การใชแ้ผนภูมกิระบวนการผลติ (Operation Process 
Chart; OPC) แผนผงักา้งปลา และเทคนิคการปรบัปรุงงาน (ECRS) เป็นตน้ มาช่วยในการแก ้
ปญัหาใหก้บัโรงงาน โดยพบว่าหลงัจากปรบัปรุงการทํางานแล้ว สามารถลดเวลาสูญเปล่าใน 
การทํางานลงไดจ้ากเดมิ 509 วนิาท ีเหลอืเพยีง 43 วนิาท ีและในภาพรวมใชเ้วลาประกอบจกัรยาน
ลดลงจาก 837 วนิาทต่ีอคนั เหลอืเพยีง 595 วนิาท ีหรอื ใชเ้วลาประกอบจกัรยานไดเ้รว็ขึน้ 28.91% 
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บทท่ี 3 
วิธีดาํเนินงานสารนิพนธ ์

 
 การวิจยัครัง้น้ี มวีตัถุประสงค์เพื่อนําแนวคิดลีนมาใช้ในปรบัปรุงกระบวนการเพิม่
ประสทิธภิาพภายในการผลติ และการลดตน้ทุนในการดาํเนินงานต่างๆ กรณศีกึษาไลน์ประกอบ
ชิน้งาน Duct Quarter Vent โดยมกีารแบ่งขัน้ตอนการศกึษาเป็นขัน้ตอนดงัน้ี 
 1. ขอ้มลูทัว่ไปของบรษิทักรณศีกึษา 
 2. ศกึษาสภาพการณ์ของปญัหาในกระบวนการผลติ 
 3. เกบ็รวบรวมขอ้มลู และวเิคราะหข์อ้มลู  
 4. วเิคราะหส์าเหตุของปญัหา และหาแนวทางการแกไ้ขปญัหา  
 5. ดาํเนินการปรบัปรงุแกไ้ข และเกบ็ขอ้มลูหลงัปรบัปรงุแกไ้ข 
 6. เปรยีบเทยีบผลก่อนและหลงัปรบัปรงุแกไ้ข 
 7. สรปุผลงานวจิยั 
 สรุปผลเป็นรูปเล่มสารนิพนธ์ และจดัอบรมชี้แจงเพื่อทําความเขา้ใจใหก้บัพนักงาน
ไดร้บัทราบ และสามารถปฏบิตังิานไดจ้รงิตามประโยชน์ทีไ่ดร้บัจากผลวจิยั 
 ผูศ้กึษาไดใ้ชห้ลกัทฤษฎต่ีางๆ มาประยุกต์ใชเ้พื่อใหข้อ้มลูทีม่คีวามถูกต้องมากทีสุ่ด
และขอ้มูลที่ไดร้วบรวมมาใชร้ะยะเวลาในการเกบ็ขอ้มูลประมาณ 9 เดอืน เป็นขอ้มูลการผลติ
เฉพาะทีโ่รงงานสาขาใหญ่เทา่นัน้ โดยเริม่ตัง้แต่การรบัคาําสัง่ซือ้จากลูกคา้จนไปถงึขัน้ตอนการผลติ
ชิน้งานในสายการผลติแบบ เพื่อใหก้ระบวนการผลติมปีระสทิธภิาพสงูสุด และตน้ทุนต่อหน่วย
ตํ่าทีส่ดุ  
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ขัน้ตอนการดาํเนินงานวิจยั 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รปูที ่4 ขัน้ตอนการดาํเนินการวจิยั 

 

 

ขอ้มลูทัว่ไปของบรษิทักรณศีกึษา 
 

ศกึษาสภาพการณ์ของปญัหา 
ในกระบวนการผลติ 

เกบ็รวบรวมขอ้มลู 
และวเิคราะหข์อ้มลู 

วเิคราะหส์าเหตุของปญัหา 
 และหาแนวทางการแกไ้ขปญัหา 

ดาํเนินการปรบัปรงุแกไ้ข  
และเกบ็ขอ้มลูหลงัปรบัปรงุแกไ้ข 

เปรยีบเทยีบผลก่อน 
และหลงัปรบัปรงุแกไ้ข 

 

สรปุผลงานวจิยั 
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บทท่ี 4 
บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 
 ในการศกึษาครัง้น้ี ผูว้จิยัมขี ัน้ตอนการดําเนินงานวจิยั ผลสรุป และขอ้เสนอแนะของ
งานวจิยัตามหวัต่างๆ ขอ้ดงัน้ี 
 
ข้อมลูทัว่ไปของบริษทักรณีศึกษา 
 บรษิทักรณีศกึษาเป็นบรษิทั เป็นบรษิทัทีผ่ลติชิน้สว่นรถยนต์ ผลติภณัฑเ์ป็นชิน้ส่วน
ทีเ่ป็นพลาสตกิ โดยเป็นชิน้สว่นประกอบ ทัง้ดา้นภายในรถยนต์ และภายนอกรถยนต ์บรษิทัได้
ก่อตัง้ อยูท่ีจ่งัหวดัสมทุรสาคร ตัง้แต่ปี พ.ศ. 2506 ปจัจุบนัมจีาํนวนพนกังานประมาณ 850 คน 
 

   
 

รปูที ่5 อาคารโรงงาน และแผนทีข่องบรษิทักรณศีกึษา 
 
 บรษิทักรณีศกึษาไดนํ้าการจดัการระบบคุณภาพ ISO-9001:2000, IATF 16949 มาใช ้
และมกีารจดัการดา้นสิง่แวดลอ้ม ISO 14001 ทัง้น้ีเป็นการทาํงานทีม่รีะบบทีไ่ดม้าตรฐานการจดัการ
คุณภาพและสิง่แวดลอ้มเพือ่ตอบสนองความตอ้งการของลกูคา้ และไมม่ผีลกระทบต่อสิง่แวดลอ้ม 
 บรษิทัมกีารผลติชิน้สว่นพลาสตกิ (Injection) โดยแบ่งเป็นชิน้สว่นพลาสตกิทีนํ่าไปประกอบ
ในรถยนต ์โดยเป็นสว่นประกอบทัง้ดา้นในและดา้นนอกรถยนตโ์ดยจาํแนก ดงัน้ี 
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 1.  ชืน้สว่นประกอบภายนอกรถยนต ์(Exterior) เชน่ 
 

   
 

 Cover Engine Under RR LH              Liner FR Fender LH 
 

   
 

 Cover Assy Engine Under              Cover Engine Under 
 

รปูที ่6 ผลติภณัฑช์ืน้สว่นประกอบภายนอกรถยนต ์
 
 2.  ชืน้สว่นประกอบภายในรถยนต ์(Interior) เชน่ 
 

   
 

    Duct Assy Quarter Vent                  Board, FR Door Trim 
                 

รปูที ่7 ผลติภณัฑช์ืน้สว่นประกอบภายในรถยนต ์
 
 ในปจัจุบนั สาํหรบัสายการผลติแบ่งออกเป็น 2 สว่นหลกั คอื 
 1. แผนก Production (Injection) โดยแปรรปูวตัถุดบิพลาสตกิใหเ้ป็นผลติภณัฑก์ึง่สาํเรจ็รปู 
และผลติภณัฑส์าํเรจ็รปู   
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 2. แผนก Assembly โดยทาํการประกอบ Component กบัผลติภณัฑก์ึง่สาํเรจ็รปู โดยให้
เป็นผลติภณัฑส์าํเรจ็รปู เชน่ Duct Quarter Vent และ Cover Radiator เป็นตน้ 
 
ศึกษาสภาพการณ์ของปัญหาในกระบวนการผลิตของบริษทักรณีศึกษา   
      รายละเอยีดการศกึษา คอื ทาํการศกึษากระบวนการผลติขัน้ตอน การผลติ ระบบการ
วางแผน แผนคาํสัง่ซือ้ เวลาการผลติของบรษิทักรณีศกึษา ทําการหาสาเหตุทีท่าํใหเ้กดิการสญูเสยี
ตน้ทุนการผลติทีไ่ม่จาํเป็น ดงันัน้จงึควรนําหวัขอ้ดงักล่าวมาตัง้เป็นปญัหา แลว้วเิคราะหห์าสาเหตุ
การเกดิปญัหาดว้ยแผนผงัสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) หลงัจากทีไ่ดท้าํการวเิคราะห์
หาสาเหตุของปญัหา จะสามารถหาสาเหตุที่ทําใหเ้กดิปญัหาไดอ้ย่างชดัเจนมากขึน้ ผูว้จิยัไดส้รุป
รายละเอยีดดงัน้ี 
 1.  ปญัหาจากคน (Man)   
  การทีพ่นกังานมรีา่ยกายไมพ่รอ้มในการทาํงาน อนัเน่ืองจากการเมื่อยลา้ เจบ็ปว่ย 
และการพกัผอ่นไมเ่พยีงพอ รวมถงึปญัหาความไมช่าํนาญในการทาํงาน 
 2.  ปญัหาจากวธิกีาร (Method) 
  ขัน้ตอนการทํางานทีไ่ม่ถูกตอ้งเหมาะสมทําใหเ้กดิความสูญเปล่าในการผลติ และ
การเสยีเวลาในการหยบิชิ้นงาน รวมถงึการหยุดประกอบเพื่อการเตรยีมชิ้นส่วนเน่ืองจากชิ้นส่วน
หมดหรอืการเปลีย่นรุน่การผลติ 
 3.  ปญัหาจากเครือ่งจกัร (Machine) 
  การบํารุงรกัษาไม่เป็นไปตามแผน เน่ืองจากไม่สามารถหยุดเครื่องจกัรไดใ้นเวลา
ปฏบิตังิานของฝา่ยผลติ ทาํใหอ้าจมเีครือ่งจกัรบางสว่นทาํงานไมไ่ดต้ามมาตรฐาน 
 4.  ปญัหาจากวตัถุดบิ (Material) 
  วตัถุดบิบางชิน้อาจไม่ไดม้าตรฐานเน่ืองจากมกีารตกหล่นหรอืกระแทกทําใหช้ิน้ส่วน
เสยีหาย และไมม่กีารตรวจซํ้าก่อนนําไปใช ้
 
การเกบ็รวบรวมข้อมลู และวิเคราะหข้์อมลู 
    เกบ็ขอ้มลูเกีย่วกบัรายละเอยีดการเกบ็ขอ้มลู โดยการเกบ็ขอ้มลูยอ้นหลงั 9 เดอืน จาก
กระบวนการผลิตจรงิเพื่อนําขอ้มูลมาวเิคราะห์การแก้ไขปญัหา พรอ้มทัง้วเิคราะห์ขอ้มูล รายละเอยีด  
การวเิคราะห ์โดยการนําขอ้มลูมาเรยีบเรยีงและแยกกลุ่มของปญัหา  
 
 1. การเกบ็รวบรวมขอ้มลู 
         ในงานวจิยัครัง้น้ี ทางผูว้จิยัไดท้ําการเกบ็รวบรวมขอ้มลูการดําเนินงานไลน์ประกอบ 
Duct Quarter Vent โดยเริม่ตัง้แต่ขัน้ตอนในการรบัคาํสัง่ผลติ (Production Order) และประสทิธภิาพ  
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ในการประกอบในแต่ละชัว่โมง เปอรเ์ซน็ตข์องเสยีในแต่ละคาํสัง่ผลติ จากแหล่งขอ้มลูของบรษิทั
กรณศีกึษา รายละเอยีดดงัน้ี 
  1.1  ขัน้ตอนในการคาํสัง่ผลติ 
  1.2  วธิแีละขัน้ตอนในการประกอบ โดยจาํแนกรายละเอยีดรายบุคคล 
  1.3  ปญัหาในระหวา่งการประกอบ 
 
 2.  ประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง  
         ประชากรทีใ่ชใ้นการวจิยัครัง้น้ีไดแ้ก่ พนักงานบรษิทัในไลน์ประกอบ Duct Quarter 
Vent  จาํนวน 6 คน แบ่งเป็น หวัหน้า (Leader) 1 คน พนกังานไลน์ประกอบ 5 คน พนกังานขนสง่งาน 
(TP) 1 คน พนกังานฝา่ยซ่อมบาํรงุ 1 คน หวัหน้าคลงัสนิคา้ 1 คน พนกังานฝา่ยคลงัสนิคา้ 1 คน 
 
 3.  ผลการวเิคราะหข์อ้มลู 
 ตอนที ่1 เปรยีบเทยีบขอ้มลูการผลติปจัจุบนักบัประสทิธภิาพการผลติทีค่าดหวงั 
 ทําการเปรยีบเทียบปรมิาณความต้องการของลูกค้ากบัจํานวนวนัที่ใช้ในการผลิต
ประกอบผลติภณัฑส์าํเรจ็รปูในสายการผลติ Duct Quarter Vent เพื่อหาประสทิธภิาพการผลติ
ในอุดมคตติามความตอ้งการของลูกคา้ (Takt Time : TT) ในเดอืน มถุินายน พ.ศ. 2563 ถงึเดอืน 
กุมภาพนัธ ์พ.ศ. 2564 
 
ตารางที ่2 Takt Time ตัง้แต่เดอืนมถุินายน พ.ศ. 2563 ถงึเดอืนกุมภาพนัธ ์พ.ศ. 2564 

Month 
Customer 
Demand 

Days/Month 
Customer 
Demand 

Takt Time* Takt Time** Std. C.T. 

(Psc/Month) (Days) (Psc/Days) (Sec.) (Sec.) (Sec.) 
June 67,790 22 3,081 20.25 24.92 25.00 
July 68,950 21 3,283 19.01 23.39 25.00 
August 70,350 22 3,198 19.51 24.02 25.00 
September 81,646 24 3,402 18.34 22.58 25.00 
October 72,438 24 3,018 20.67 25.45 25.00 
November 69,458 22 3,157 19.76 24.33 25.00 
December 59,244 18 3,291 18.96 23.33 25.00 
January 57,304 21 2,729 22.87 28.14 25.00 
February 59,308 20 2,965 21.04 25.90 25.00 

หมายเหต ุ:  *คาํนวณจากเวลาทาํงานปกต ิ(08.00-17.00) = 8 ชัว่โมง 
  **คาํนวณจากเวลาทาํงานปกต ิ(08.00-17.00) และทาํงานลว่งเวลา (18.00-20.00) = 10 ชัว่โมง 
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 จากตารางขัน้ต้น ทําใหเ้หน็ว่าปรมิาณความต้องการผลติภณัฑข์องลูกคา้ในแต่ละเดอืน
นัน้มคีวามแตกต่างกนัขึน้อยู่กบัปรมิาณความต้องการของลูกคา้ โดยความสามารถในการผลติ
ของ Line Assembly นัน้ไมส่ามารถทาํภายใน 8 ชัว่โมงของการทาํงานปกตเิพื่อใหเ้พยีงพอต่อ
ความตอ้งการของลูกคา้ในแต่ละวนัได ้บรษิทัจงึจําเป็นตอ้งผลติในช่วงล่วงเวลา (Over Time) 
ในแต่ละวนั และบางครัง้จําเป็นตอ้งมกีารเปิดการผลติเพิม่ในช่วงวนัหยุดดว้ย ซึง่สามารถแสดง
เวลาการผลติในแต่ละเดอืนไดด้งัน้ี 
 
ตารางที ่3 เวลาทีใ่ชใ้นการผลติของไลน์ประกอบ และเวลาทีเ่กนิการทํางานปกต ิ(หน่วย : ชัว่โมง) 

ตัง้แต่เดอืนมถุินายน พ.ศ. 2563 ถงึเดอืนกุมภาพนัธ ์พ.ศ. 2564 

เดือน/ปี 
เวลาท่ีใช้ในการผลิต  

ของไลน์ประกอบ (ชัว่โมง) 
เวลาท่ีเกินการทาํงานปกติ 

(ชัว่โมง) 
มถุินายน 63 21.4 5.1 
กรกฎาคม 63 22.8 6.8 
สงิหาคม 63 22.2 6.2 
กนัยายน 63 23.5 7.5 
ตุลาคม 63 20.9 4.9 

พฤศจกิายน 63 21.9 5.9 
ธนัวาคม 63 22.8 6.8 
มกราคม 64 18.9 2.9 
กุมภาพนัธ ์64 20.6 4.6 

 
 นอกจากน้ีงานในสว่น Line Assembly (Duct Quarter Vent) มปีรมิาณความตอ้งการ
จากลูกคา้เฉลีย่ 70,000 ชิน้ต่อเดอืน ซึง่ถอืว่าอยูใ่นระดบัสงู และมพีนักงานในกจิกรรมการผลติ
จาํนวน 5 คน ในแต่ละวนัพนกังานสว่นใหญ่จะใชเ้วลาในการผลติเกนิชัว่โมงปกต ิดงันัน้ บรษิทั
จงึมแีนวคดิทีจ่ะปรบัปรุงไลน์การประกอบ เพื่อลดตน้ทุนในการผลติ และเพิม่ศกัยภาพในการใน
การแขง่ขนัทางธุรกจิ  
 
ตารางที ่4 ปรมิาณความตอ้งการของลูกคา้ทีต่อ้งการผลติภณัฑข์อง Assembly Line (Part Duct 

Quarter Vent) ตัง้แต่เดอืน มถุินายน 2563 ถงึ กุมภาพนัธ ์2564 
 2020 2021 

Volume Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec Jna Feb 
ชิน้/เดอืน 67,790 68,950 70,350 81,464 72,438 69,458 59,244 57,304 59,308 
ชิน้/วนั 3,081 3,283 3,198 3,402 3,018 3,157 3,291 2,729 2,965 
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 สามารถนําขอ้มลูมาแสดงเป็นกราฟแทง่ และกราฟเสน้เชงิเปรยีบเทยีบไดด้งัน้ี 
 

 
 
รูปที่ 8 ปรมิาณความต้องการงานของที่ลูกค้า ตัง้แต่เดอืนมถุินายน ถึงกุมภาพนัธ์ โดยเทยีบ 

Take Time กบั Circle Timeของการประกอบ                
 
 ตอนที ่2 ศกึษากระบวนการเพือ่จดัเกบ็ขอ้มลูและนํามาวเิคราะห ์
 วเิคราะหแ์ผนผงัการไหลของงานไลน์ประกอบ (Assembly Duct Quarter Vent) โดย
ใชแ้ผนภาพมาตรฐาน (Hyojun Sagyo HYO) แสดงดงัรปูที ่9 
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รปูที ่9 แผนภาพงานมาตรฐานของไลน์ประกอบ Duct Quarter Vent (S03) 
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 จากการวเิคราะหโ์ดยใชแ้ผนภาพมาตรฐานและรายละเอยีดของแต่ละกจิกรรมที่ทํา 
(Yamazumi Chart) ทาํใหผู้ว้จิยัพบว่า บรษิทัควรปรบัปรุงกระบวนการผลติเพื่อขจดัความสญูเปล่า
จากกจิกรรมทีต่อ้งทาํซํ้าๆ นอกจากน้ีผูว้จิยัทาํการวเิคราะหก์ระบวนของการผลติเพื่อลดเวลาให้
ทนักบัความตอ้งการของลูกคา้ โดยในไลน์ประกอบ Duct Quarter Vent (S03) จะประกอบไปดว้ย   
5 กระบวนการ ดงัน้ี 
 1. กระบวนการประกอบ Non Woven รอบชิน้งาน 
 2. กระบวนการประกอบแผน่ยาง Butterfly ทีช่ิน้งาน 
 3. กระบวนการประกอบแผน่ Sponge  
 4. กระบวนการประกอบชิน้งาน 
 5. กระบวนการตรวจสอบชิน้งานและบรรจุชิน้งาน  
 สามารถอธบิายขัน้ตอนการทํางาน และเวลาทีใ่ชข้องแต่ละสถานีในไลน์การประกอบได้
ดงัน้ี 
 
ตารางที ่5 ขัน้ตอนการทาํงาน และเวลาทีใ่ชข้องแต่ละสถานี 

สถานี ขัน้ตอนการทาํงาน 
เวลาเฉล่ีย 

(วินาที) 

เวลาการผลิตเฉล่ีย 
Cycle Time 

(วินาที) 

1 

หยบิชิน้งานจากรางสไลดว์างบนโต๊ะ 3.43 

23.73 
หยบิ Non Woven แผน่ใหญ่ตดิบนชิน้งาน 5.75 
หยบิ Non Woven แผน่เลก็ตดิบนชิน้งาน 7.32 
หยบิ Jig ออกจากชิน้งานและกดลงบนชิน้งาน 4.56 
นําชิน้งานวางจุดพกั 2.67 

2 

หยบิชิน้งานจากจุดพกัวางลงบน Jig 3.31 

23.93 

หยบิและประกอบ Butterfly ประกอบบนชิน้งาน 6.15 
หยบิชิน้งานและกดหนีบ Butterfly #1 4.08 
หยบิชิน้งานและกดหนีบ Butterfly #2 3.85 
หยบิชิน้งานออกจาก Jig และตรวจสอบชิน้งาน 4.22 
นําชิน้งานวางจุดพกั 2.32 

3 

หยบิชิน้งานจากจุดพกัวางลงบน Jig 5.77 

23.45 
หยบิ Sponge ออกจากกล่องและลอกกาว 5.22 
ตดิ Sponge ลงบนชิน้งาน 11.17 
นําชิน้งานออกจาก Jig วางจุดพกั 1.28 



29 

ตารางที ่5 ขัน้ตอนการทาํงาน และเวลาทีใ่ชข้องแต่ละสถานี (ต่อ) 

สถานี ขัน้ตอนการทาํงาน 
เวลาเฉล่ีย 

(วินาที) 

เวลาการผลิตเฉล่ีย 
Cycle Time 

(วินาที) 

4 

หยบิลกูประกอบบนรางสไลดว์างบน Jig 6.40 

21.04 
หยบิและวางชิน้งาน Component วางลงบน Jig  5.05 
กด Switch jig 1.24 
Mark เขีย้วลอ็คชิน้งานบน Jig 2 จุด 5.85 
หยบิและนําชิน้งานออกจาก Jig วางจุดพกั 2.5 

5 
หยบิชิน้งานจากจุดพกั  1.14 

13.76 ตรวจสอบ Mark จุดและลงชื่อบนชิน้งาน 11.03 
นําชิน้งานวางลงกล่อง 1.59 

Total Cycle Time 105.91 
 
 จากตารางขอ้มลูขา้งตน้ สามารถคาํนวณหาประสทิธภิาพของสายการผลติ (Line Efficiency) 
ดงัน้ี 
 
Line Efficiency  = 100 x [Total Cycle Time / (Station x Max Cycle Time)] 
                    = 100 x [(23.73+23.93+23.45+21.04+13.76) / (5*23.93)] 
   = 88.52 
 
 ดงันัน้ ประสทิธภิาพของสายการผลติ ก่อนการปรบัปรงุกระบวนการ คอื 88.52 เปอรเ์ซน็ต ์
 จากขอ้มลูรอบเวลาการผลติเฉลีย่ของสถานีไลน์ประกอบทัง้หมด 5 สถานี จะเหน็ไดว้า่   
 - สถานีทีม่รีอบเวลาผลติเฉลีย่มากทีส่ดุ คอื สถานีที ่2 คอื 23.93 วนิาท ี
 - สถานีทีม่รีอบเวลาผลติเฉลีย่น้อยทีส่ดุ คอื สถานีที ่5 คอื 13.76 วนิาท ี
 ซึง่มเีวลาแตกต่างกนัมาก คอื 23.93 -13.76 = 10.17 วนิาทต่ีอชิน้ ทาํใหส้ถานีที ่5 เกดิ
ความสญูเปล่าในกระบวนการ คอื การรอคอยงาน 
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วิเคราะหส์าเหตขุองปัญหา และหาแนวทางการแก้ไขปัญหา 
 ผูว้จิยัไดค้น้ควา้เรยีนรูแ้ละนําหลกัทฤษฎต่ีางๆ มาประยุกต์ใช ้ไดแ้ก่ ทฤษฎีแผนผงั
สาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram การลดความสญูเปล่า ดว้ยหลกัการ ECRS  แนวคดิ
ระบบการผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) และตวัชีว้ดัในระบบการผลติแบบลนี เป็นตน้ 
 
 ตอนที ่1 วเิคราะหส์าเหตุของปญัหา 
 จากขอ้มลูทีท่าํการศกึษา ผูว้จิยัสามารถแบ่งปญัหาออกเป็น 2 ปญัหาหลกั คอื 
  1. ปญัหาประสทิธภิาพการผลติตํ่ากวา่เป้าหมายทีค่าดหวงัไว ้
  2.  ปญัหารอบเวลาการผลติมากกวา่เวลามาตรฐาน 
  เพือ่วเิคราะหถ์งึสาเหตุของปญัหา ผูว้จิยัไดป้ระชุมแต่ละแผนกทีเ่กีย่วขอ้ง เช่น พนกังาน
ปฏบิตักิาร หวัหน้างาน วศิวกร เป็นตน้ โดยใชห้ลกัการแผนผงัสาเหตุและผล (Cause and Effect 
Diagram) ชว่ยในการหาสาเหตุสาํคญัของปญัหา ซึง่สามารถแสดงไดด้งัรปูที ่11   
 

 
 
รปูที ่11 Cause and Effect Diagram ของปญัหาจากไลน์ประกอบ Duct Quarter Vent (S03) 

 
 จากการวเิคราะหด์ว้ยแผนภมูกิา้งปลา จะสามารถสรปุสาเหตุไดด้งัน้ี 
 1. พนักงานไม่ชํานาญในการทํางาน เน่ืองจาก มกีารโยกยา้ยตําแหน่งงาน และขาด
การอบรมทกัษะในการปฏบิตังิานต่างๆ 
 2. พนักงานร่างกายไม่พรอ้มทํางาน เน่ืองจาก ความเมื่อยลา้ เจบ็ป่วย และขาดการ
พกัผอ่นทีเ่พยีงพอ 
 3. เครื่องจกัรหยุดบ่อย เน่ืองจาก ขาดการบํารุงรกัษาอย่างสมํ่าเสมอ และเครื่องจกัร
ไมไ่ดม้าตรฐาน 
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 4. วตัถุดบิชิน้งานเสยี เน่ืองจากการหล่นกระแทก และไม่ไดต้รวจสอบก่อนนําไปเขา้
สูก่ระบวนการผลติ  
 5. ควบคุมเวลาในการทํางานไม่ได ้เน่ืองจากไม่มรีะบบหรอืเครื่องมอืมาใชใ้นการควบคุม
เวลา 
 6. เสยีเวลาในการหยบิชิน้งาน เน่ืองจากตดิตัง้เครือ่งจกัรหา่งกนั และไมม่รีะบบราง 
 
 ตอนที ่2 แนวทางการแกไ้ข 
 จากขอ้มลูเบือ้งตน้ สามารถสรุปปญัหาทีพ่บ สาเหตุของปญัหาและแนวทางการแกไ้ข
ไดด้งัน้ี  
 
ตารางที ่6 สรปุสาเหตุของปญัหา และแนวทางแกไ้ข 

ปัญหาท่ีพบ สาเหตขุองปัญหา 
แนวทางการแก้ไข 
ตามหลกัการ ECRS 

ประสทิธภิาพการ
ผลติตํ่ากวา่เป้าหมาย
ทีค่าดหวงัไว ้

ไมม่ตีวัควบคมุเวลาในการ
ผลติของพนกังาน 

Combine : นํา Robot มาใช้
ทดแทนแรง งานคนในกระบวนการ
ประกอบ ชิน้งาน (กจิกรรม 4) และ
กระบวนการตรวจสอบชิน้งานและ
บรรจุชิน้งาน (กจิกรรม 5) 

รอบเวลาการผลติ
มากกวา่เวลา
มาตรฐาน 

เกดิความล่าชา้ในกระบวนการ
ดงึยาง Butterfly ในไลน์
ประกอบ  

Simplify : สรา้งเครือ่งมอืในการดงึ
แผน่ยางเพือ่ทดแทนการใชม้อืดงึ
ของพนกังาน 

เกดิความล่าชา้ในการหยบิจบั
ชิน้งานสง่ไปยงักจิกรรมถดัไป 

Simplify : สรา้งอุปกรณ์ชว่ยสง่
ชิน้งานไปยงักจิกรรมถดัไป 

 
ดาํเนินการปรบัปรงุแก้ไข และเกบ็ข้อมลูหลงัปรบัปรงุแก้ไข 
 1.  นํา Robot มาใชท้ดแทนแรงงานคนในกจิกรรมกระบวนการประกอบชิน้งาน (กจิกรรม 4) 
และกระบวนการตรวจสอบชิน้งานและบรรจุชิน้งาน (กจิกรรม 5) 
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รปูที ่12 การปรบัปรงุกระบวนการทาํงานเพือ่เพิม่ประสทิธภิาพการผลติดว้ยการใช ้Robot 
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 ผูว้จิยัทาํการเกบ็ขอ้มลูหลงัการดาํเนินการปรบัปรงุแกไ้ข ไดด้งัน้ี 
 
ตารางที ่7 ขัน้ตอนการทาํงาน และเวลาทีใ่ชข้องแต่ละสถานี (ปรบัปรงุ 1) 

สถานี ขัน้ตอนการทาํงาน 
เวลาเฉล่ีย 

(วินาที) 

เวลาการผลิตเฉล่ีย 
Cycle Time 

(วินาที) 

1 

หยบิชิน้งานจากรางสไลดว์างบนโต๊ะ 3.43 

23.73 
หยบิ Non Woven แผน่ใหญ่ตดิบนชิน้งาน 5.75 
หยบิ Non Woven แผน่เลก็ตดิบนชิน้งาน 7.32 
หยบิ Jig ออกจากชิน้งานและกดลงบนชิน้งาน 4.56 
นําชิน้งานวางจุดพกั 2.67 

2 

หยบิชิน้งานจากจุดพกัวางลงบน Jig 3.31 

23.93 

หยบิและประกอบ Butterfly ประกอบบนชิน้งาน 6.15 
หยบิชิน้งานและกดหนีบ Butterfly #1 4.08 
หยบิชิน้งานและกดหนีบ Butterfly #2 3.85 
หยบิชิน้งานออกจาก Jig และตรวจสอบชิน้งาน 4.22 
นําชิน้งานวางจุดพกั 2.32 

3 

หยบิชิน้งานจากจุดพกัวางลงบน Jig 5.77 

23.45 
หยบิ Sponge ออกจากกล่องและลอกกาว 5.22 
ตดิ Sponge ลงบนชิน้งาน 11.17 
นําชิน้งานออกจาก Jig วางจุดพกั 1.28 

4 * 
(Robot) 

กระบวนการประกอบช้ินงาน 
กระบวนการตรวจสอบช้ินงาน/บรรจช้ิุนงาน  

22.54 22.54 

Total Cycle Time 93.65 
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 2.  สรา้งเครือ่งมอืในการดงึแผน่ยางเพือ่ทดแทนการใชม้อืดงึของพนกังาน 
 

 
 
 
 

 
 
รปูที ่13 การปรบัปรงุกระบวนการทาํงานเพือ่ลดรอบเวลาการผลติของกจิกรรมการดงึ Butterfly 
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 ผูว้จิยัทาํการเกบ็ขอ้มลูหลงัการดาํเนินการปรบัปรงุแกไ้ข ไดด้งัน้ี 
 
ตารางที ่8 ขัน้ตอนการทาํงาน และเวลาทีใ่ชข้องแต่ละสถานี (ปรบัปรงุ 2) 

สถานี ขัน้ตอนการทาํงาน 
เวลาเฉล่ีย 

(วินาที) 

เวลาการผลิตเฉล่ีย 
Cycle Time 

(วินาที) 

1 

หยบิชิน้งานจากรางสไลดว์างบนโต๊ะ 3.43 

23.73 
หยบิ Non Woven แผน่ใหญ่ตดิบนชิน้งาน 5.75 
หยบิ Non Woven แผน่เลก็ตดิบนชิน้งาน 7.32 
หยบิ Jig ออกจากชิน้งานและกดลงบนชิน้งาน 4.56 
นําชิน้งานวางจุดพกั 2.67 

2* 

หยบิชิน้งานจากจุดพกัวางลงบน Jig 3.31 

21.89 

หยบิและประกอบ Butterfly ประกอบบน
ชิน้งาน 

6.15 

หยบิชิน้งานและกดหนีบ Butterfly #1 3.06 
ใช้เครื่องหนีบเพ่ือช่วยกรดึง Butterfly #2 2.83 
หยบิชิน้งานออกจาก Jig และตรวจสอบชิน้งาน 4.22 
นําชิน้งานวางจุดพกั 2.32 

3 

หยบิชิน้งานจากจุดพกัวางลงบน Jig 5.77 

23.45 
หยบิ Sponge ออกจากกล่องและลอกกาว 5.22 
ตดิ Sponge ลงบนชิน้งาน 11.17 
นําชิน้งานออกจาก Jig วางจุดพกั 1.28 

4 
(Robot) 

กระบวนการประกอบชิน้งาน 
กระบวนการตรวจสอบชิน้งาน/บรรจุชิน้งาน  

22.54 22.54 

Total Cycle Time 91.61 
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 3.  สรา้งอุปกรณ์ชว่ยสง่ชิน้งานไปยงักจิกรรมถดัไป 
 

 
 
 
 

 
 
รปูที ่14 การปรบัปรงุกระบวนการทาํงานเพือ่ลดความล่าชา้ในการสง่ชิน้งานไปยงักจิกรรมถดัไป 
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 ผูว้จิยัทาํการเกบ็ขอ้มลูหลงัการดาํเนินการปรบัปรงุแกไ้ข ไดด้งัน้ี 
 
ตารางที ่9 ขัน้ตอนการทาํงาน และเวลาทีใ่ชข้องแต่ละสถานี (ปรบัปรงุ 3) 

สถานี ขัน้ตอนการทาํงาน 
เวลาเฉล่ีย 

(วินาที) 

เวลาการผลิตเฉล่ีย 
Cycle Time 

(วินาที) 

1* 

หยบิชิน้งานจากรางสไลดว์างบนโต๊ะ 3.43 

23.23 
หยบิ Non Woven แผน่ใหญ่ตดิบนชิน้งาน 5.75 
หยบิ Non Woven แผน่เลก็ตดิบนชิน้งาน 7.32 
หยบิ Jig ออกจากชิน้งานและกดลงบนชิน้งาน 4.56 
นําช้ินงานวางจดุพกั 2.17 

2* 

หยบิชิน้งานจากจุดพกัวางลงบน Jig 3.31 

21.39 

หยบิและประกอบ Butterfly ประกอบบน
ชิน้งาน 

6.15 

หยบิชิน้งานและกดหนีบ Butterfly #1 3.06 
ใชเ้ครือ่งหนีบเพือ่ชว่ยกรดงึ Butterfly #2 2.83 
หยบิชิน้งานออกจาก Jig และตรวจสอบชิน้งาน 4.22 
นําช้ินงานวางจดุพกั 1.82 

3 

หยบิชิน้งานจากจุดพกัวางลงบน Jig 5.77 

23.45 
หยบิ Sponge ออกจากกล่องและลอกกาว 5.22 
ตดิ Sponge ลงบนชิน้งาน 11.17 
นําชิน้งานออกจาก Jig วางจุดพกั 1.28 

4 
(Robot) 

กระบวนการประกอบชิน้งาน 
กระบวนการตรวจสอบชิน้งาน/บรรจุชิน้งาน  

22.54 22.54 

Total Cycle Time 90.61 
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 จากขอ้มลูขา้งตน้ ผูว้จิยัสามารถคาํนวณผลลพัธด์า้นต่างๆหลงัปรบัปรงุกระบวนการในไลน์
ประกอบ ไดด้งัน้ี 
 1) ดา้นประสทิธภิาพของสายการผลติ (Line Efficiency)  
 
  Line Efficiency =  100 x [Total Cycle Time / (Station x Max Cycle Time)] 
                      =  100 x [(23.23+23.39+23.45+22.54) / (4*23.45)] 
    =  96.60 
 
 ดงันัน้ ประสทิธภิาพของสายการผลติ หลงัการปรบัปรงุกระบวนการ คอื 96.60 เปอรเ์ซน็ต ์
 จากขอ้มลูรอบเวลาการผลติเฉลีย่ของสถานีไลน์ประกอบทัง้หมด 4 สถานี จะเหน็ไดว้า่   
 - สถานีทีม่รีอบเวลาผลติเฉลีย่มากทีส่ดุ คอื สถานีที ่2 คอื 23.45 วนิาท ี
 - สถานีทีม่รีอบเวลาผลติเฉลีย่น้อยทีส่ดุ คอื สถานีที ่5 คอื 21.39 วนิาท ี
 ซึง่มเีวลาแตกต่างกนัมาก คอื 23.45 -21.39 = 2.06 วนิาทต่ีอชิน้ ซึง่ลดเวลาการรอคอย
ลงจากเดมิได ้
 2) ดา้นกาํลงัการผลติ (Capacity) 
 
  Capacity =  (3,600 วนิาท ี/ 23.45 วนิาท)ี x 22 ชัว่โมง x 22 วนั 
    =  74,294 ชิน้ต่อเดอืน 
 
 3) การวเิคราะหท์างดา้นเศรษฐศาสตร ์
  ในการปรบัปรุงกระบวนของไลน์ประกอบ ไดม้กีารลงทุนสาํหรบั Robot เพื่อทดแทน
แรงงานของคน คดิเป็นมลูคา่การลงทุน 850,000 บาท  
  ผลลพัธ์จากการปรบัปรุงกระบวนการของไลน์ประกอบ ส่งผลใหจ้ํานวนแรงงาน
ลดลงเป็นจํานวน 2 คน ส่งผลใหส้ามารถประหยดัค่าแรงงานได ้369,600 บาทต่อปี โดยมรีายละเอยีด
คาํนวณดงัน้ี 
 
  ตน้ทุนดา้นแรงงาน  =  คา่แรงขัน้ตํ่าของพนกังาน 2 คน x จาํนวนวนัทีท่าํงานต่อ 
                                            เดอืน x 12 เดอืน x จาํนวนกะ(เชา้-กลางคนื) 
    =  (350 x 2) x 22 x 12 x 2   
    =  369,600 บาทต่อปี 
 
  Return on Investment  =  850,000 บาท / 369,600 บาทต่อปี 
    =  2.14 ปี 
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เปรียบเทียบผลก่อนและหลงัปรบัปรงุแก้ไข 
 ผูว้จิยัสามารถเปรยีบเทยีบผลก่อนและหลงัปรบัปรงุแกไ้ขไดด้งัน้ี 
 
ตารางที ่10 เปรยีบเทยีบตวัชีว้ดัประสทิธภิาพเพื่อวดัความแตกต่างของผลลพัธ์ของก่อนปรบัปรุง 

และหลงัปรบัปรงุ 
ตวัช้ีวดั ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ ความแตกต่าง 

Line Efficiency 
(เปอรเ์ซน็ต)์ 

88.52 96.60 เพิม่ขึน้ 8.08% 

Capacity 
(ชิน้ต่อเดอืน) 

72,812 74,294 
เพิม่ขึน้ 1,482 ชิน้ต่อเดอืน  
หรอืเพิม่ขึน้รอ้ยละ 2.04 

ตน้ทุนดา้นแรงงาน 
(บาทต่อปี) 

924,000 554,400 
ลดลง 369,600 บาทต่อปี 
หรอืลดลงรอ้ยละ 40 

 
สรปุผลการวิจยั 
 ในบทน้ีผูว้จิยัไดเ้สนอผลการปรบัปรงุและผลการวเิคราะหข์อ้มลูจากการนําเอาแนวคดิ
ของลนีมาใชใ้นไลน์ประกอบ Duct Quarter Vent กรณีศกึษาโรงงานผลติชิน้สว่นรถยนต ์โดยมี
วตัถุประสงค์เพื่อศกึษาปญัหาและแนวทางในการลดต้นทุน รวมถึงการเพิม่ประสทิธภิาพของ
กระบวนการผลติ โดยศกึษาและเกบ็ขอ้มลูตัง้แต่เดอืนมถุินายน พ.ศ. 2563 ถงึเดอืนกุมภาพนัธ ์
2564 รวมทัง้สิน้ 9 เดอืน พบว่า ขัน้ตอนเดมิใชพ้นักงานทัง้หมด 5 คน ชัว่โมงการทํางานของ
พนักงานมากกว่า 20 ชัว่โมงต่อวนั ทําใหบ้รษิทัมตี้นทุนดา้นแรงงาน 924,000 บาทต่อปี กําลงั
ผลติ 72,812 ชิ้นต่อเดอืน และมปีระสทิธภิาพของสายการผลติอยู่ที่ 88.52% แต่ภายหลงัการ
ปรบัปรุง เช่น การใช ้Robot มาทดแทนแรงงานคน การสรา้งเครื่องมอืเพื่อลดรอบเวลาการผลติ
ของกจิกรรมการดงึ Butterfly และการสรา้งอุปกรณ์ช่วยส่งชิน้งานไปยงักจิกรรมถดัไป เป็นตน้ 
ทาํใหบ้รษิทัใชพ้นักงานในไลน์ประกอบ Duct Quarter Vent เพยีง 3 คน ลดจาํนวนของพนักงาน
จากเดมิลง 2 คน ประหยดัต้นทุนดา้นแรงงานได ้369,600 บาทต่อปี ซึ่งคดิเป็นลดลงรอ้ยละ 40% 
กาํลงัผลติ 74,294 ชิน้ต่อเดอืน และมปีระสทิธภิาพของสายการผลติอยูท่ี ่96.60%  
 สาํหรบัค่าใชจ้่ายในการลงทุนปรบัปรุงกระบวนการผลติ ดว้ยการใช ้Robot ทดแทน
คนคดิเป็นมลูค่าการลงทุน 850,000 บาท จะมอีตัราการคนืทุน Return on Investment (ROI) 
เท่ากบั 2.14 ปี ซึ่งถอืว่า มคีวามคุม้ค่าในการลงทุนเพื่อการเพิม่ประสทิธภิาพของสายการผลติ  
และบรษิทัใชร้ะยะเวลาในการคนืทุนไมน่านอกีดว้ย 
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อภิปรายผลการวิจยั 
 ผูว้จิยัจะทาํการอภปิรายตามวตัถุประสงคใ์นการวจิยัต่อไปดงัน้ี 
 วตัถุประสงคข์อ้ที ่ 1 เพื่อปรบัปรุงกระบวนและเพิม่ประสทิธภิาพของการทํางานของ
บรษิทักรณีศกึษา สว่นงานไลน์ประกอบ Duct Quarter Vent โดยใชห้ลกัการของลนี เช่น การลด
รอบเวลาการผลติ (Cycle Time : CT) ของไลน์ประกอบ (Assembly) การลดความสญูเปล่าใน
การทํางานที่ไม่เกดิมูลค่าเพิม่ เป็นต้น ผลของงานวจิยัพบว่า สามารลดรอบเวลาการผลติ (Cycle 
Time) จาก 105.91 วนิาท ีเป็น 90.61 วนิาท ีและสามารถเพิม่ Line Efficiency ของกระบวนการผลติ
จาก 88.52% เป็น 96.60% หรือเพิ่มขึ้นร้อยละ 8.08 ซึ่งเป็นผลมาจากการลดความสูญเปล่าใน    
การทาํงานของแต่ละสถานีได ้สอดคลอ้งกบังานวจิยัของกติตชิยั อธกุิลรตัน์; และภทัรพงษ์ ภาคภูม ิ
(2560) ที่พบว่า การประยุกต์ใชแ้นวคดิระบบการผลติแบบลนี สามารถลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิต เพิม่กําลงัการผลิตจากเดมิ และยงัสามารถปรบัปรุงสภาพแวดล้อมในการ
ปฏบิตังิานทาํใหพ้นกังานลดระยะทางเคลื่อนยา้ยงานลงจากเดมิได ้
 วตัถุประสงคข์อ้ที ่ 2 เพื่อศึกษาแนวทางในการลดต้นทุนของกระบวนการผลิตของ
บรษิทั กรณศีกึษา สว่นงานไลน์ประกอบ Duct Quarter Vent ผลการวจิยัพบว่า จาํนวนแรงงาน
ลดลงเป็นจํานวน 2 คน ส่งผลให้ประหยดัค่าแรงงานได้ 369,600 บาทต่อปี ซึ่งสอดคล้องกบั
งานวจิยัของกรณ์ฐกิูล วราวงษ์หริณั (2559) ทีพ่บว่า การปรบัปรุงประสทิธภิาพกระบวนการผลติ  
ในสายการผลติชิน้สว่นยานยนต ์ดว้ยการใชร้ะบบ ECRS และการผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) 
สามารถลดพนักงานสาํหรบัสายการผลติจากเดมิ 16 คน เหลอืแบ่งเป็นกะเชา้ 8 คน และกะดกึ
อกี 8 คน ซึง่สามารถลดค่าแรงงานลงไดเ้ท่ากบั 192,000 บาทต่อเดอืน หรอืเท่ากบั 3,456,000 
บาทต่อปีได ้และสอดคลอ้งกบังานวจิยัของฐติพิร มุสกิะนนัทน์ (2558) ทีพ่บว่า การประยุกตใ์ช้
หลกัการผลติแบบลนีมสี่วนช่วยเพิม่กําลงัการผลติของกระบวนผลติปลาเสน้ และลดตน้ทุนดา้น
แรงานได ้196,560 บาทต่อปีได ้
 
ข้อเสนอแนะ 
 ขอ้เสนอแนะในงานวจิยั 
 1.  การใชแ้นวทางการปรบัปรงุดว้ยระบบการผลติแบบลนีไปประยุกตใ์ช ้ควรใหค้วาม 
สาํคญัในเรือ่งการควบคุม การตดิตามสถานะของผลการดาํเนินงานอยา่งจรงิจงั เพื่อรกัษาสภาพ
การปรบัปรงุใหม้ผีลต่อเน่ืองในระยะยาว 
 2.  การลงทุนปรบัปรุงพฒันากระบวนการผลติทีใ่ชง้บประมาณสูง ควรศกึษาและพจิารณา
ระยะเวลาของ ROI ใหม้คีวามเหมาะสมกบัอายุของผลติภณัฑน์ัน้ดว้ย เพื่อใหเ้กดิความคุม้ค่าใน
การลงทุน 
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 ขอ้เสนอแนะงานวจิยัครัง้ต่อไป 
 1.  สามารถนําหลกัการของการพฒันาสายการผลติทีศ่กึษามาไปปรบัปรุงและพฒันา
กบัสายการผลติอื่นทีม่ไีลน์การผลติทีค่ลา้ยกนัหรอื Yokoten เพื่อลดความสญูเปล่า และเพิม่ประสทิธภิาพ
ในการทาํงานในสว่นอื่นๆ ดว้ย 
 2.  สามารถนําปจัจยัดา้นต่าง  ๆทีไ่ดร้บัผลกระทบจากการปฏบิตัติามแนวคดิลนี มาวเิคราะห์
รว่มดว้ย เช่น ความพงึพอใจของพนกังาน ความสามารถในการทํากําไรของกจิการ ผลการดําเนินการ
ในดา้นการตลาด เป็นตน้ 
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