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            การแข่งขันทางธุรกิจท่ีรุนแรงในปัจจุบันท าให้ภาคอุตสาหกรรมการผลิตต่างๆต้องเร่ง
ปรับตัวเพื่อความอยู่รอด แนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean Production Concept) จึงเป็นทางออก
เพื่อช่วยลดต้นทุน ลดความสูญเปล่าและช่วยเพิ่มผลผลิตแก่กระบวนการผลิต โดยสามารถน าไป
ประยุกต์ใช้กับอุตสาหกรรมได้ทุกประเภท ความสูญเสียท่ีไม่ช่วยเพิ่มคุณค่าในกระบวนการผลิต
ที่ถูกซ่อนอยู่ภายในองค์กร ระบบการผลิตแบบลีนจะเข้าไปค้นหาความสูญเปล่านี้ให้ลดน้อยลง 
เพื่อก่อให้เกิดประสิทธิภาพการผลิตที่ดีและก่อเกิดความพึงพอใจของลูกค้าสูงสุด 
             สารนิพนธ์ฉบับนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาการน าระบบการผลิตแบบลีนมาช่วยเพิ่ม
ผลิตภาพการผลิตของอุตสาหกรรมแบบต่อเนื่อง กระบวนการผลิตสารเคมี A กรณีศึกษา 
โรงงานปิโตรเคมี โดยการประยุกต์ใช้เทคนิคและเครื่องมือของระบบการผลิตแบบลีนที่เหมาะสม 
เพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต โดยเน้นเรื่องการด าเนินงานและดัชนีชี้วัดผล
ของแต่ละเทคนิคและเครื่องมือที่เลือกใช้ตามแนวคิดการผลิตแบบลีน 
            ผลที่ได้ คือ ด้านมาตรฐานในกระบวนการผลิต โดยสามารถน าไปก าหนดเป็นเกณฑ์
มาตรฐานการปฏิบัติงานของพนักงาน ซึ่งส่งผลดีต่อการเพิ่มผลผลิตในทุกๆด้านของบริษัท เช่น 
ลดงบประมาณในการก่อสร้างคลังเก็บวัสดุและอุปกรณ์ ลดโอกาสการเกิดอุบัติเหตุอันเนื่องจาก
พื้นที่ท างานไม่เป็นระเบียบและสกปรกด้วยคราบน้ ามันหล่อลื่น ลดโอกาสการน าส่งผลิตภัณฑ์ที่
ไม่ตรงกับความต้องการของลูกค้าอันเนื่องจากขาดมาตรฐานของการจัดเก็บ  เป็นต้น ด้าน
ค่าใช้จ่ายในกระบวนการผลิต  โดยสามารถลดความสูญเสียจากการใช้ปริมาณพลังงานไฟฟ้าลง 
890,334 กิโลวัตต์-ชั่วโมงต่อปี เป็นจ านวนเงิน 5,603,579 บาทต่อปี และด้านค่าประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ์ โดยสามารถลดอัตราการเกิดการสูญเสียลง 360 นาที ต่อ
ระยะเวลา 4 เดือน ซึ่งเป็นจ านวนเงิน 1,084,000 บาท ต่อระยะเวลา 4 เดือน ของการด าเนิน
กิจกรรมตามเทคนิคแนวคิดการผลิตแบบลีน 
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The concept of Lean Production is one of the most important method for the 

industry to reduce cost, reduce waste and increase of productivity. It can be applied to 
all types of industries, including continuous process such as Petrochemical plant.  

The Purpose of this research is to examine a production process and to apply 
lean manufacturing to increase productivity to a chemical production.  

Results : The production process standard was developed for operators to 
increase productivity in all aspects for example cost, safety, delivery then to moral and 
motivation for operator. The electricity expense were decreased by 5,603,579 baht per 
year (890,334 Kilowatt hour per year) and the loss rate was decreased by 360 minute 
per 4 months or equivalent to 1,084,000 Baht per period. 
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ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
 บริษัท ตัวอย่าง จ ากัด เป็นองค์กรที่ด าเนินธุรกิจในสายปิโตรเคมี ก่อตั้งขึ้น เม่ือวันที่ 4 
มิถุนายน 2547 โดยสามารถด าเนินกิจการเชิงพาณิชย์ได้ในปี 2552 ตั้งอยู่ในนิคมอุตสาหกรรม
มาบตาพุด อ าเภอเมือง จังหวัดระยอง ด้วยเงินลงทุนมากกว่า 12,000 ล้านบาท ซึ่งมีอัตราการ
ว่าจ้างงานมากกว่า 200 อัตรา โดยมีเป้าหมายหลัก เพื่อด าเนินการผลิตสารเคมี A และสารเคมี 
B เพื่อลดปริมาณน าเข้าสารเคมีดังกล่าวทั้งสองจากต่างประเทศ โดยเป็นโรงงานแห่งแรกใน
ประเทศไทยที่สามารถผลิตสารเคมี A และสารเคมี B ได้ และยังได้รับการส่งเสริมสนับสนุนการ
ลงทุนจากบีโอไอ ท าให้เกิดการกระตุ้นและผลักดันจากภาครัฐ โดยท าให้ช่วยสร้างความ
เจริญก้าวหน้าด้านเศรษฐกิจและภาคอุตสาหกรรมปิโตรเคมีและอุตสาหกรรมข้างเคียงของ
ประเทศไทย 
 แต่ในช่วงปี 2552 ที่ผ่านมานั้น พบว่าประเทศต่างๆต้องเผชิญกับปัญหาสภาวะ
ทางด้านเศรษฐกิจที่ตกต่ าและซบเซาทั่วโลก อันเนื่องจากสาเหตุการเกิดปัญหาวิกฤตสถาบัน
การเงินภายในประเทศสหรัฐอเมริกา วิกฤตการณ์ครั้งนี้มีผลให้ความต้องการซื้อสินค้าจาก
ประเทศสหรัฐอเมริกา สหภาพยุโรป และญี่ปุ่น ซึ่งเป็นลูกค้าหลักของประเทศไทยลดน้อยลงเป็น
อย่างมาก คิดเป็นประมาณร้อยละ 20-30 หรือรายได้จากการส่งออกลดลงประมาณแสนล้าน
บาทในปี 2552  โดยอุตสาหกรรมที่จะได้รับผลกระทบอย่างรุนแรง ได้แก่ เสื้อผ้าส าเร็จรูป สิ่งทอ
เครื่องไฟฟ้า ยานยนต์ เครื่องหนังและรองเท้า ผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมเหล็ก ผลิตภัณฑ์พลาสติก
และปิโตรเคมี อาหารทะเล อัญมณีและเครื่องประดับ เป็นต้น ในตลาดส่งออกส าคัญดังกล่าว
ตกต่ าลงอย่างมาก สินค้าไทยที่เคยส่งออกไปยังประเทศเหล่านี้ย่อมลดลงตามไปด้วย อีกทั้ง
ในช่วงปี 2552-2554 ราคากลางในการซื้อขายน้ ามันดิบในตลาดโลกเกิดการผันผวนและปรับตัว
สูงขึ้นเป็นอย่างมากและราคากลางในการซื้อขายสารเคมี A ซึ่งเป็นผลิตภัณฑ์หลักของบริษัทใน
ตลาดโลกได้ปรับตัวลดลงต่ ามากสุดเป็น 500 ดอลลาร์สหรัฐต่อเมตริกตัน จากทีเ่คยสูงสุดที่ราคา 
1,700 ดอลลาร์สหรัฐต่อเมตริกตัน ในปี 2551 ยิ่งท าให้เป็นอุปสรรคต่อรายได้และการบริหาร
กระบวนการผลิตของบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด ท าให้ผู้บริหารและพนักงานของบริษัทต้องเร่ง
ปรับตัวและค้นหากลยุทธ์เพื่อสร้างความได้เปรียบในการแข่งขันในธุรกิจ โดยมาตรการการเพิ่ม
ผลผลิตและลดต้นทุนนับว่าเป็นทางออกที่เหมาะสมกับช่วงเวลาดังกล่าวเป็นอย่างมาก ซึ่งตรง
กับระบบการผลิตแบบลีนที่มีเทคนิคเครื่องมือและขั้นตอนที่จะสนับสนุนและส่งเสริมเพื่อไปสู่
ความส าเร็จในธุรกิจได้ 
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รูปที่ 1 กราฟแสดงราคากลางในการซ้ือขายของสารเคมี A 
 

ที่มา:  Shen J.; and Xin L.  (2011).  Asian Phenol Prices Near 2-Year High 
on Tight Supply.  Online. 
 
 ปัญหาราคากลางในการซื้อขายผลิตภัณฑ์สารเคมีที่ลดลงนี้ล้วนส่งผลกระทบโดยตรง
ต่อภาคอุตสาหกรรมการผลิตที่เกี่ยวข้องโดยเฉพาะในสายธุรกิจอุตสาหกรรมประเภทปิโตรเคมี
แต่ในทางกลับกันราคาน้ ามันดิบซึ่งเป็นวัตถุดิบของอุตสาหกรรมปิโตรเคมีมีแนวโน้มที่ปรับตัว
สูงขึ้น ท าให้ต้นทุนหลักที่ใช้ในกระบวนการผลิตของบริษัทมีจ านวนที่มากขึ้นและยังมีผลกระทบ
ต่อรายได้ต่อการขายผลิตภัณฑ์ก็ลดน้อยลงด้วยอันเนื่องจากความผันผวนและปรับตัวสูงขึ้นของ
ราคาน้ ามันดิบ การควบคุมและบริหารจัดการกระบวนการผลิตให้ได้ก าไรก็ยิ่งยากขึ้นเช่นกัน 
ดังนั้นหากการควบคุมบริหารจัดการการผลิตที่ไม่มีประสิทธิภาพ อาจก่อให้เกิดการขาดทุนใน
การประกอบกิจการได้ในที่สุด เพื่อความอยู่รอด จึงจ าเป็นต้องท าการปรับตัวและเร่งพัฒนา
กระบวนการผลิตภายในองค์กรให้มีศักยภาพที่มีขีดความสามารถเทียบเท่าหรือสูงกว่าคู่แข่งได้
เพื่อสร้างความได้เปรียบในเชิงธุรกิจ  
 การน ามาตรการการปรับปรุงมาประยุกต์ใช้ในกระบวนการผลิต เป้าหมายในการลด
ต้นทุนและเพิ่มผลของกระบวนการผลิต โดยใช้กิจกรรมและเครื่องมือบริหารจัดการตามแนวคิด
การผลิตแบบลีน (Lean Production Concept) เช่น การบ ารุงรักษาที่ทุกคนมีส่วนร่วม (Total 
Productive Maintenance : TPM) ไคเซนและข้อเสนอแนะ (Kaizen & Suggestion)  กิจกรรม 
5ส (สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ และสร้างนิสัย : 5S) เป็นต้น กิจกรรมต่างๆที่เลือกมานี้
ล้วนส่งเสริมให้พนักงานในองค์กรมีการท างานที่เป็นทีมและมีความคิดสร้างสรรค์ เพื่ อเพิ่ม
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลโดยรวม 

1,700 USD/MT สำรเคมี A 

http://www.icis.com/assets/getasset.aspx?ItemID=26305
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วัตถุประสงค์ของกำรศึกษำ 
1. เพื่อน าความรู้เรื่องด้านการผลิตแบบลีน มาประยุกต์ใช้กับกระบวนการผลิต

แบบต่อเนื่อง (Continuous Process) เพื่อแสดงถึงองค์รวมและขีดความสามารถองค์กร ในเชิง
เทคนิคการวิเคราะห์ การประเมินผลการปรับปรุงแก้ไข และรวมถึงเทคนิคการจัดการทาง
วิศวกรรม พร้อมทั้งเสนอแนะแนวทางหรือขั้นตอนในการแก้ไขปัญหาด้านการจัดการและ
ควบคุมกระบวนการผลิต เป็นต้น พร้อมหาแนวทางหรือมาตรการลดต้นทุนในการผลิตและ
ค่าใช้จ่ายอื่นๆทั้งทางตรงและทางอ้อมของบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด เพื่อให้ก่อเกิดผลประโยชน์
สูงสุด      

2. เพื่อลดปริมาณการใช้พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการลง 1.00% จากปริมาณการใช้
ก่อนด าเนิน ลดอัตราการเกิดการสูญเสียจนต้องหยุดกระบวนการผลิตหรือลดก าลังการผลิตและ
ช่วยท าให้ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรสูงกว่า 95.00% ตามแนวคิดการผลิตแบบลีน 

3. เพื่อปรับสภาพพื้นที่โดยรอบการท างานและกระบวนการผลิตให้เป็นไปอย่าง
ระเบียบเรียบร้อย สะอาด และมีความปลอดภัยในที่ท างาน การใช้สอยอุปกรณ์เครื่องมือได้อย่าง
ง่ายและสะดวกอีกทั้งสร้างจิตส านึก ความเข้าใจสภาพหน้างานที่ดีต่อพนักงานและสร้างกิจกรรม
ที่ทุกคนมีส่วนร่วมระหว่างกันในองค์กร 
 
ขอบเขตกำรศึกษำ 

1. การศึกษาและการวิจัยนี้ จะใช้ข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับการบริหารจัดการและควบคุม
ของกระบวนการผลิตของบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด เท่าน้ัน 

2. การน าแนวคิดของระบบการผลิตแบบลีน (Lean Production System) มา
ประยุกต์ใช้กับอุตสาหกรรมแบบต่อเนื่อง (Continuous Process) โดยน าเครื่องมือและหลักการ
ที่เหมาะสม ประกอบด้วย การบ ารุงรักษาด้วยตัวเองซึ่งกิจกรรมกลุ่มย่อยของการบ ารุงรักษาที่
ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance : TPM) ไคเซนและข้อเสนอแนะ (Kaizen & 
Suggestion) และกิจกรรม 5ส (สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ และสร้างนิสัย : 5S) การ
วิเคราะห์เชิงวิศวกรรมมาอธิบายและหาแนวทางในการปรับปรุงการผลิตเพื่อเพิ่มผลผลิตในเชิง
ปริมาณ มาใช้กับกระบวนการผลิตของ Mild Hydrogenation Process หรือ MHP ซึ่งผลิต
ผลิตภัณฑ์สารเคมี A ของบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด 
  
ขั้นตอนกำรด ำเนินงำน 

1. ท าการศึกษาลักษณะของกระบวนการผลิต การจัดการควบคุมและปริมาณการใช้
วัตถุดิบของบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด พร้อมเก็บรวบรวมข้อมูลของประสิทธิภาพของกลุ่ม
เครื่องจักรหลักในส่วนของกระบวนการผลิตสารเคมี A 
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2. วิเคราะห์ ประเมินผลประสิทธิภาพและประสิทธิผลเชิงวิศวกรรมต่อข้อมูลของการ
ควบคุมการเดินเครื่องจักรและประสิทธิภาพรวมของกระบวนการผลิตตามที่ขอบเขตก าหนด 
เพื่อประเมินภาพรวมการจัดการบริหารกระบวนการผลิตก่อนปรับปรุงโดยการประยุกต์โดย
กิจกรรมที่ก าหนด 

3. ประยุกต์แนวคิดการผลิตแบบลีนมาใช้กับกระบวนการผลิตตามขอบเขตที่ก าหนด 
เพื่อเพิ่มผลการผลิต โดยใช้เครื่องมือในการวินิจฉัยข้อมูล ได้แก่ Why-Why Analysis และใบ
ตรวจสอบ (Check Sheet) เพื่อการค้นหาสาเหตุและการจ าแนกปัญหา เพื่อน าวิเคราะห์และ
ค้นหาโดยแผนผังพาเรโต (Pareto  Diagram) และค่าเป้าหมายเพื่อการ Benchmarks 

4. ออกแบบและเสนอแนะมาตรการการเพิ่มผลผลิตหรือลดต้นทุนการผลิต โดย
ด าเนินการปรับปรุงและตรวจวัดค่าภายหลังการปรับปรุงจากการประยุกต์โดยกิจกรรมที่ก าหนด 

5. เปรียบเทียบผลการประยุกต์ใช้แนวคิดการผลิตแบบลีนระหว่างก่อนและหลัง
ด าเนินการ โดยสรุปผลการท าวิจัยและข้อเสนอแนะเพื่อใช้ในการปรับปรุงต่อไป 
 
แผนงำนและระยะเวลำด ำเนินงำน 
 
ตารางที่ 1  แผนงานและระยะเวลาด าเนินงาน 

                     ระยะเวลำ 
 

ขั้นตอน 

เดือน  ส.ค.  2553 – ก.พ.  2554 

ส.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. 

1. 
 

ท าการศึกษาลักษณะของกระบวนการ
ผลิต การจัดการควบคุมและปริมาณ
การใช้วัตถุดิบของบริษัท ตัวอย่าง 
จ ากัด พร้อมเก็บรวบรวมข้อมูล 

          

2. 
 

วิเคราะห์ ประเมินผลประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลเชิงวิศวกรรมต่อข้อมูลของ
การควบคุมการเดินเครื่องจักร ก่อน
ปรับปรุงโดยการประยุกต์โดยกิจกรรม
ที่ก าหนด 

          

3. ประยุกต์แนวคิดการผลิตแบบลีนมาใช้
กับกระบวนการผลิตตามขอบเขตที่
ก าหนด เพื่อเพิ่มผลการผลิต 
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ตารางที่ 1  แผนงานและระยะเวลาด าเนินงาน (ต่อ) 
                                   ระยะเวลำ 
 

ขั้นตอน 

เดือน  ส.ค.  2553 – ก.พ.  2554 

ส.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. 

4. ออกแบบและเสนอแนะมาตรการการ
เพิ่มผลผลิตหรือลดต้นทุนการผลิต โดย
ด าเนินการปรับปรุงและตรวจวัดค่า
ภายหลังการปรับปรุงจากการประยุกต์
โดยกิจกรรมที่ก าหนด 

          

5. 
 

เปรียบเทียบผลการประยุกต์ใช้แนวคิด
การผลิตแบบลีนระหว่างก่อนและหลัง
ด าเนินการ โดยสรุปผลการท าศึกษา
และข้อเสนอแนะเพื่อใช้ในการปรับปรุง
ต่อไป   

          

6. สรุปผลการท าศึกษาและจัดท ารายงาน           

7. จัดท ารูปเล่มสารนิพนธ์           

 
ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 

1. เพื่อน าความรู้ด้านการจัดการอุตสาหกรรมตามแนวคิดการผลิตแบบลีนมา
ประยุกต์ใช้ในกระบวนการผลิตแบบต่อเนื่องเพื่อให้เป็นประโยชน์ต่อบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด โดย
สามารถเพิ่มผลผลิตและลดปริมาณการใช้วัตถุดิบในกระบวนการผลิต 

2. เพื่อน าเป็นตัวอย่างหรือกรณีศึกษาของการปรับปรุงกระบวนการผลิตแบบต่อเนื่อง 
ให้มีประสิทธิภาพสูงขึ้นและสร้างโอกาสทางธุรกิจหรืออุตสาหกรรมให้สามารถแข่งขันกันคู่แข่ง
ได้ โดยการน าแนวทางการลดต้นทุนหรือเพิ่มผลผลิตมาใช้ให้เกิดประโยชน์ 

3. เพื่อสนับสนุนและส่งเสริมโครงการความเป็นเลิศของบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด ให้มี
ขีดความสามารถเท่าเทียมหรือสูงกว่ากับบริษัทในกลุ่มธุรกิจเดียวกัน 

4. เพื่อน าผลประโยชน์ที่ได้รับภายหลังจากการด าเนินการไปมาเป็นแนวทางในการ
ก าหนดมาตรฐานหรือหลักเกณฑ์ในการบริหารจัดการหรือควบคุมเพื่อปฏิบัติการในกระบวนการ
ผลิต 
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5. ท าให้เข้าใจถึงเครื่องมือหรือกระบวนการของระบบการผลิตแบบลีนให้สามารถ
เลือกใช้มาประยุกต์กับอุตสาหกรรมแบบต่อเนื่อง เช่น อุตสาหกรรมผลิตเหล็ก ปิโตรเคมีและ
กระดาษ เป็นต้น เพื่อการปรับปรุงและพัฒนาได้เหมาะสม 



 

 

บทที ่2 
แนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัยที่เก่ียวข้อง 

 
แนวคิดและหลักการพื้นฐาน 

ในการศึกษาครั้งนี้ เป็นการน าหลักการของระบบการผลิตแบบลีน (Lean Production 
System) มาประยุกต์ใช้ในการจัดการบริหารและควบคุมต่อกระบวนการผลิตของบริษัท 
ตัวอย่าง จ ากัด ซึ่งเป็นอุตสาหกรรมต่อเนื่อง โดยมีเป้าหมายเพื่อให้เกิดประโยชน์และยกระดับ
ประสิทธิภาพการผลิตของบริษัทให้ดียิ่งขึ้น ซึ่งในการศึกษาประกอบด้วยขั้นตอนและกิจกรรม
ต่างๆ ที่น ามาใช้เป็นเครื่องมือในการศึกษาพร้อมวัดผล 
 การแข่งขันทางธุรกิจที่รุนแรงในปัจจุบันท าให้ภาคอุตสาหกรรมการผลิตต่างๆ ต้องเร่ง
ปรับตัวเพื่อความอยู่รอด ระบบการผลิตแบบลีน จึงเป็นระบบที่ได้รับการยอมรับทั่วโลกว่าเป็น
ระบบการผลิตที่สามารถช่วยลดต้นทุนในการผลิต ลดความสูญเปล่าและลดความสูญเสียโอกาส
ทางการผลิตได้ ทั้งยังเป็นระบบที่สร้างมาตรฐาน และแนวคิดส าคัญในการผลิตรวมถึงส่งเสริม
การปรับปรุงอย่างต่อเนื่องตลอดเวลา (Javier Santos; Richard A Wysk; Jose M.; and 
Torres.  2008 : 7-8) จากระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System : TPS) ได้
มีการพัฒนาเป็นหลักการหรือเทคนิคการผลิตใหม่ คือ การผลิตแบบลีน ซึ่งเป็นแนวคิดที่ช่วยให้
เข้าใจกระบวนการผลิตมากยิ่งขึ้น และเป็นระบบสามารถตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า
ได้เป็นอย่างดี ระบบการผลิตแบบโตโยต้าต้องการที่จะให้ระบบมีความยืดหยุ่น และลดช่วงเวลา
โดยการก าจัดทุกอย่างที่ไม่มีคุณค่าเพิ่มในตัวผลิตภัณฑ์ซึ่งเป็นความสูญเปล่า (Muda) ที่ส าคัญ
ในหลักการของระบบการผลิตแบบโตโยต้า คือ การผลิตมากเกินไปและมีการจัดเก็บไว้มากจน
กลายเป็นสินค้าที่สะสมไว้ค้างนานในคลังสินค้า ท าให้เกิดการรักษาที่ยุ่งยากและใช้พื้นที่ใช้สอย
เป็นจ านวนมากและไม่เกิดประโยชน์สูงสุด ซึ่งเป็นอุปสรรคที่เกิดจากระบบการผลิตที่เป็นแบบ
แบทช์ (Batch) ของผลิตภัณฑ์ขนาดใหญ่ที่มุ่งเน้นในเรื่องของความประหยัดเวลาในการผลิต
แบบจ านวนมาก อุปสรรคเหล่านี้สามารถป้องกันและแก้ไขได้หากประยุกต์ระบบการผลิตแบบ
ลีน ซึ่งมีเครื่องจักรที่เหมือนกัน การด าเนินงานในทางที่เหมือนกันแต่สามารถมองเห็นความ
แตกต่างในการป้องกันปัญหาอย่างสมบูรณ์แบบ  
 ในหลายอุตสาหกรรมในระดับโลกมีแนวโน้มที่จะใช้การผลิตแบบลีนอย่างแพร่หลาย 
เพราะการผลิตจ านวนมากตามความต้องการของลูกค้าที่เป็นทางเลือกที่ดีกว่าการผลิตแบบ
จ านวนมาก โดยการจัดการอย่างง่าย คือ การรวมกลุ่มเครื่องจักรจากกระบวนการและสร้าง
รูปแบบการไหลชิ้นเดียว (One Piece Flow) เป็นกลุ่มสินค้าที่คล้ายกันที่ท าให้เกิดประสิทธิผล 
ความยืดหยุ่น และคุณภาพ ซึ่งมีการประสานรวมระหว่างโรงงานกับลูกค้าที่ต้องการข้อได้เปรียบ
ในการแข่งขัน  
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 นิยามของลีน  

ค าว่า ลีน (Lean) เป็นภาษาอังกฤษ แปลว่า ผอมหรือบาง โดยระบบการผลิตแบบลีน 
(Lean Production System) นับว่ามีความส าคัญและเป็นประโยชน์มากต่อองค์กรที่มีอายุในการ
ด าเนินธุรกิจมานานพอสมควร กล่าวคือ องค์กรมีการด าเนินการยิ่งนาน ก็มักจะต้องมี
กระบวนการหรือขั้นตอนใหม่เกิดขึ้นมาในการท างานที่ไม่จ าเป็นเพิ่มขึ้น เสมือนดั่งว่า ท าให้
องค์กรอ้วน โดยไม่จ าเป็น 

เม่ือด าเนินธุรกิจมาเป็นระยะเวลายาวนานแล้วองค์กรย่อมต้องผ่านปัญหาและ
อุปสรรคมาพอสมควร ซึ่งเม่ือเกิดปัญหาขึ้น องค์กรมักจะไม่มีการวิเคราะห์สาเหตุและวาง
แผนการแก้ไขปัญหาที่สาเหตุอย่างแท้จริง แต่มักจะน าวิธีในการแก้ไขปัญหาเฉพาะหน้ามาใช้ใน
การแก้ไขปัญหาอย่างถาวร จนการแก้ไขปัญหาเฉพาะหน้ากลายเป็นกระบวนการหนึ่งที่เป็น
ปกติของระบบการผลิตขององค์กรในท่ีสุด 

American Society for Quality (ASQ) ได้ให้ค าจ ากัดความของระบบการผลิตแบบลีน
ไว้ว่าเป็นการเร่ิมพิจารณาการก าจัดของเสียทั้งหมดในกระบวนการในโรงงานผลิต หลักการของ
ลีนรวมถึงเวลาการรอคอยเป็นศูนย์ (Zero Waiting Time) สินค้าคงคลังเป็นศูนย์ (Zero 
Inventory) ตารางเวลาของการผลิต (Scheduling) (ระบบการดึงของลูกค้าภายในแทนที่ระบบ
ผลัก) การไหลของกลุ่มผลิตภัณฑ์ (ลดขนาดกลุ่ม) การปรับสมดุลการผลิตและลดเวลาการผลิต  
(Cutting Actual Process Times) (Monden.  1998) 

National Institute of Standards and Technology Manufacturing Extension 
Partnership (NIST-MEP) ได้ให้ค าจ ากัดความของระบบการผลิตแบบลีนได้ว่าเป็นระบบที่
มุ่งเน้นการจ าแนกและก าจัดความสูญเปล่าในกิจกรรมตลอดจนการพัฒนาอย่างต่อเนื่องโดยท า
ให้การไหลผลิตภัณฑ์เกิดมาจากการดึงของลูกค้า เพื่อการตอบสนองความพึงพอใจของลูกค้า
อย่างสูงสุด (Spann et al.  1997) 

Production System Design Laboratory at the Massachusetts Institute of 
Technology ให้ค าจ ากัดความของการผลิตแบบลีน ไว้คือการก าจัดความสูญเปล่าในทุกๆส่วน
ของการผลิต ซึ่งรวมทั้งส่วนความสัมพันธ์กับลูกค้า ส่วนการออกแบบผลิตภัณฑ์ ส่วนเชื่อมโยง
กับซัพพลายเออร์ และในส่วนการบริหารโรงงาน (Feld.  2001)  

William G. Nickel; et al.  (2002 : 81) ให้ค าจ ากัดความของการผลิตแบบลีนไว้ว่า
เป็นการผลิตสินค้าโดยใช้ทุกสิ่งในกระบวนการผลิตน้อยที่สุด โดยเปรียบเทียบกับระบบการผลิต
แบบจ านวนมาก 
 ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (The Toyota Production System) ให้ค าจ ากัดความของ
การผลิตแบบลีนไว้ว่าเป็นปรัชญาของการลดของเสียอย่างต่อเนื่องในทุกๆ พื้นที่ และทุก
กิจกรรม ซึ่งเป็นระบบที่ประเทศสหรัฐอเมริกาสร้างมาจากการเอาเทคนิคระบบการผลิตของ
ญี่ปุ่น ซึ่งนิยามโดย 
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  Allen; et al.  (2001 : 51) ได้ให้ค าจ ากัดความของการผลิตแบบลีนไว้ว่า เป็นการ
ติดตามความสูญเปล่าเพื่อก าจัดให้หมดไปจากระบบอย่างไม่มีที่สิ้นสุด โดยความสูญเปล่านั้นคือ
ทุกๆสิ่งที่ไม่เกิดคุณค่าแก่ผลิตภัณฑ์ 
 ดังนั้นจึงสรุปได้ว่า องค์กรส่วนใหญ่เม่ือประสบปัญหาต่างๆ ก็มักจะแก้ไขปัญหาด้วย
วิธี 4 วิธี ดังนี ้

1. การเพิ่มจ านวนพนักงาน 
2. การเพิ่มกระบวนการ 
3. การเพิ่มเวลาในการท างานของพนักงาน 
4. การเพิ่มพื้นที่เพื่อเก็บสต๊อกสินค้า 

  
 เมื่อเปรียบเทียบกับการบริหารการผลิตขององค์กร องค์กรที่มีวิธีการแก้ปัญหาด้วยวิธี
ดังกล่าวมากๆ ก็จะมีปัญหาด้านประสิทธิภาพการผลิตที่ตกต่ า มีต้นทุนจมกับสินค้าคงคลังหรือ
งานระหว่างท า (Work In Process : WIP) เป็นจ านวนมาก รวมทั้งมีต้นทุนในการด าเนินการที่
สูงกว่าคู่แข่ง ซึ่งสุดท้ายก็จะท าให้องค์กรไม่สามารถแข่งขันได้ในตลาด โดยองค์กรที่ประสบ
ปัญหา มักจะมี 4 ปัญหา ดังต่อไปนี ้

1. ก าไรต่อยอดขาย (Return of Sales : ROS) ต่ ากว่าคู่แข่งขันหรือค่าเฉลี่ย
อุตสาหกรรม หรือเม่ือเทียบกับตัวเองในปีก่อนๆ แล้วมีแนวโน้มต่ าลงเรื่อยๆ 

2. ต้นทุนการผลิตต่อยอดขายและค่าใช้จ่ายและบริหารต่อยอดขาย สูงกว่าคู่แข่งหรือ
ค่าเฉลี่ยอุตสาหกรรม หรือเม่ือเทียบกับตัวเองในปีก่อนๆ แล้วมีแนวโน้มสูงขึ้นเร่ือยๆ 

3. ก าไรต่อจ านวนพนักงาน ต่ ากว่าคู่แข่งขันหรือค่าเฉลี่ยอุตสาหกรรมหรือเม่ือเทียบ
กับตัวเองในปีก่อนๆแล้วมีแนวโน้มต่ าลงเรื่อยๆ 

4. ผลคูณระหว่างอัตราการหมุนเวียนสินค้า (Inventory Turnover) และอัตราการท า
ก าไรขั้นต้น (Contribution Margin) ต่ ากว่าคู่แข่งขันหรือค่าเฉลี่ยของอุตสาหกรรม หรือเม่ือ
เทียบกับตัวเองในปีก่อนๆ แล้วมีแนวโน้มต่ าลงเรื่อยๆ 

มูลค่าของเสีย รวมกับค่าใช้จ่ายในการด าเนินการเม่ือเกิดของเสียเทียบกับยอดขาย 
สูงกว่าคู่แข่งขันหรือค่าเฉลี่ยอุตสาหกรรม หรือเม่ือเทียบกับตัวเองในปีก่อนแล้วมีแนวโน้มสูงขึ้น
เรื่อยๆ องค์กรท่ีก าลังเผชิญปัญหาก็จ าเป็นต้องเร่งปรับปรุงแก้ไข เพื่อป้องกันปัญหาที่จะเกิดขึ้น
ในอนาคต ซึ่งระบบการผลิตแบบลีน จึงเป็นแนวคิดที่จะช่วยท าให้องค์กรมีประสิทธิภาพในการ
ผลิต ตลอดจนประสิทธิภาพในการด าเนินธุรกิจและการแขง่ขันท่ีเพิ่มสูงขึ้นในระยะยาว 
 
 
 
ประเภทของผลิตภัณฑ์ 
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  วิวัฒนาการการผลิตเริ่มจากกระบวนการผลิตแบบงานฝีมือ (Craft Production) มา
เป็นแบบการผลิตจ านวนมาก แต่ในปัจจุบันการผลิตได้มีลักษณะเปลี่ยนแปลงไปโดยค านึง
คุณภาพของสินค้า คุณสมบัติของสินค้า ต้นทุน เวลาในการส่งมอบและที่ส าคัญ คือ ต้องสนอง
ต่อความต้องการของลูกค้าได้อย่างแท้จริง (Spann; et al. 1997) พบว่า กระบวนการผลิตตาม
แนวคิดการผลิตแบบลีนจะเป็นลักษณะที่เหมาะสมและสอดคล้องกับลักษณะความต้องการของ
ลูกค้ามากที่สุด โดยมีการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตและมีการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 
(Continuous Improvement) ท าให้สินค้าที่ผลิตออกมานั้นเป็นสินค้าที่ดีที่สุดและมีคุณภาพเพื่อ
สร้างความพึงพอใจให้ลูกค้าเป็นหลัก 
 
ตารางที่ 2 เปรียบเทียบลักษณะการผลิตแบบต่างๆ 

ลักษณะ 
การผลิตแบบงาน

ฝีมือ 
การผลิตแบบจ านวน

มาก 
การผลิตในปัจจุบัน 

ผลิตภัณฑ์ หลากหลายหรือ
ตามความต้องการ
ลูกค้า 

แบบเดียวกัน หลากหลายหรือตามความ
ต้องการลูกค้า 

การควบคุม
การผลิต 

ผลิตตามสั่ง ผลิตตามการพยากรณ์ ผลิตตามความต้องการของ
ลูกค้า 

เทคโนโลยี
การผลิต 

ทักษะของช่างฝีมือ ความแม่นย าของ
เครื่องจักร ทักษะย่อยๆ 
ของแรงงาน 

การควบคุมด้วย
คอมพิวเตอร์ ความแม่นย า
ของเครื่องจักรสูง ทักษะ
ย่อยๆของแรงงาน 

วิธีการผลิต ด้วยมือ การใช้ส่วนที่แทนกันได้
เครื่องจักรอัตโนมัติ 
แรงงาน สายพาน 

การใช้ส่วนที่แทนกันได้ 
เครื่องจักรอัตโนมัติ แรงงาน 
หุ่นยนต์ 

ความ
ต้องการของ
ตลาด 

มีอย่างจ ากัด ตลาดน าหน้า
ความสามารถในการ
ผลิต 

ตลาดมีความส าคัญน้อยกว่า
ความสามารถในการผลิต 

ความ
ต้องการของ
ลูกค้า 

มีเพียงพอให้ไปใช้
งาน 

มีเพียงพอให้ไปใช้งาน 
คุณสมบัติของสินค้า 
ต้นทุน 

คุณภาพตามความต้องการ
ของลูกค้า คุณภาพสินค้า 
ต้นทุน เวลาในการส่งมอบ 

 
ความเป็นมาของแนวคิดการผลิตแบบลีน 
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  แนวคิดการผลิตแบบลีนก าเนิดขึ้นเป็นครั้งแรกเม่ือปี ค.ศ. 1990 จากหนังสือชื่อ The 
Machine That Changed The World ซึ่งเขียนโดยศาสตราจารย์   ด๊อกเตอร์ เจมส์ วอแม็ก แห่ง
มหาวิทยาลัยในประเทศสหรัฐอเมริกา (Massachusetts Institute of Technology) โดยได้
กล่าวถึ งการศึกษาวิ เคราะห์ เปรียบเทียบโรงงานประกอบรถยนต์ของประเทศญี่ปุ่น 
สหรัฐอเมริกา และยุโรป ถึงเหตุใดอุตสาหกรรมของประเทศญี่ปุ่นจึงประสบความส าเร็จในการ
ด าเนินธุรกิจการผลิตรถยนต์มากกว่าสหรัฐอเมริกา และยุโรป ผลการศึกษาพบว่าญี่ปุ่นมีระบบ
การผลิตที่เรียกว่า ลีน โดยการศึกษาได้ประยุกต์กับโรงงานผลิตรถยนต์โตโยต้าที่ประเทศ
สหรัฐอเมริกา (Womack Jame P.  1990 : 86-88) 
 ในช่วงปี ค.ศ. 1945-1970 นายไทอิจิ โอโนะ (Talichi Ohno) วิศวกรกระบวนการผลิต
และอดีตรองประธานบริษัท Toyota Motor Corporation ได้มีแนวคิดระบบการผลิตแบบโตโยต้า
หรือระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time System) ขึ้นมา โดยส่วนหนึ่งของระบบนี้
ได้มาจากระบบข้อเสนอแนะ (Suggestion System)  ที่เสนอโดยพนักงานในองค์กร ผู้บริหารจึง
ได้น าไปสู่การพัฒนารูปแบบการผลิตโดยเน้นต้นทุนการผลิตต่ า โดยมีผู้น าส าคัญอย่าง นายอิจิ 
โตโยดะ (Eiji Toyoda) และนายไทอิจิ โอโนะ หลังจากนั้นนายอิจิ โตโยดะ ได้มีโอกาสเยี่ยมชม
โรงงานผลิตรถยนต์ Ford River Rouge เพื่อเรียนรู้วิธีการผลิตแบบจ านวนมาก ท าให้รู้ว่า
โรงงานผลิตรถยนต์ฟอร์ดได้ใช้สายการผลิตแบบต่อเนื่องที่สามารถท าการผลิตรถยนต์ได้ถึงวัน
ละ 700 คัน โดยโรงงานผลิตรถยนต์ Toyota Motor สามารถผลิตได้น้อยกว่า 270 คัน หลังจาก
ที่ได้ท าการเยี่ยมชมและศึกษาโรงงานของ Ford นายอิจิ โตโยดะ ได้สรุปว่าระบบวิธีการผลิต
แบบจ านวนมาก ไม่เหมาะสมกับรูปแบบการผลิตของโรงงานผลิตรถยนต์ Toyota ที่มีความ
ต้องการที่จะผลิตรถยนต์ที่มีรูปแบบที่หลากหลายภายในโรงงาน ซึ่งแตกต่างจากรูปแบบการ
ผลิตของโรงงานผลิตรถยนต์ Ford อย่างสิ้นเชิงและยังขาดความพร้อมด้านเงินลงทุน จึงไม่
สามารถพัฒนาด้านเทคโนโลยีชั้นสูงได้ และเม่ือกลับมาโรงงานผลิตรถยนต์ Toyota ได้
ท าการศึกษาเพื่อพัฒนาระบบการผลิตร่วมกับนายไทอิจิ โอโนะ โดยได้ศึกษาแนวทางของการ
ผลิตแบบจ านวนมาก ท าให้พบข้อจ ากัดหลายประการ ดังนั้นจึงได้ท าการออกแบบระบบการ
ผลิตใหม่เพื่อลดความสูญเปล่าและเน้นประสิทธิภาพสูงสุด ด้วยต้นทุนที่ต่ ากว่าและมีความ
ยืดหยุ่นมากกว่า แนวทางการผลิตแบบจ านวนมาก ที่มีชื่อว่า ระบบการผลิตแบบโตโยต้าและ
เป็นต้นแบบของการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time) หรือการผลิตแบบลีน 
 วัตถุประสงค์เพื่อลดความสูญเปล่าจากการใช้ทรัพยากรที่ไม่ได้สร้างมูลค่าเพิ่มให้กับ
สินค้า (Non Value Added : NVA) และรวมถึงแนวทางปรับปรุงกระบวนการอย่างต่อเนื่องด้วย
การลงทุนในทรัพยากรมนุษย์โดยไม่เน้นการลงทุนในเทคโนโลยีชั้นสูง แต่จะมุ่งการปรับปรุงโดย
มีพนักงานเป็นตัวขับเคลื่อนที่ส าคัญและสอดคล้องกับปรัชญาคุณภาพ อย่างการจัดการด้าน
คุณภาพ จึงส่งผลท าให้ญี่ปุ่นสามารถแข่งขันในตลาดโลก และท าให้ธุรกิจของอเมริกาต้องด าเนิน 
การปรับตัวในช่วงทศวรรษ 1980 
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หลักการพื้นฐานเกี่ยวกับแนวคิดการผลิตแบบลีน 
 แนวคิดการผลิตลีน มีต้นก าเนิดในประเทศญี่ปุ่น ภายหลังสิ้นสงครามโลกครั้งที่ 2 
องค์กรต่างๆในประเทศญี่ปุ่นต้องประสบปัญหาความขาดแคลนด้านทรัพยากรและเงินทุน ไม่
สามารถที่จะด าเนินการผลิตสินค้าในลักษณะการผลิตแบบจ านวนมากได้  ตามแบบประเทศ
สหรัฐอเมริกาหรือประเทศต่างๆในทวีปยุโรป ดังนั้นระบบการผลิตที่จะท าให้องค์กรในประเทศ
ญี่ปุ่นสามารถแข่งขันกับต่างประเทศได้จะต้องมีคุณสมบัติดังนี้ 

1. ระบบการผลิตแบบพอดี เพราะไม่มีเงินทุนมากพอที่จะไปเสี่ยงเป็นต้นทุนจมกับ
สินค้าคงคลัง 

2. ระบบการผลิตแบบยืดหยุ่น 
3. ระบบการผลิตที่มีความสูญเปล่า ในกระบวนการผลิตในระดับต่ า 
4. ระบบการผลิตที่มีต้นทุนต่ า 
 

องค์ประกอบของระบบการผลิตแบบลีน 
 ส่วนประกอบของระบบการผลิตแบบลีน มีลักษณะโครงสร้างคล้ายกับอาคาร ขั้นตอน
การก่อสร้างเริ่มต้นจากการสร้างแนวคิดการผลิตแบบลีนก่อน ซึ่งเปรียบเสมือนการวางรากฐาน
ของอาคาร พนักงานทุกคนในองค์การจะต้องเกิดความตระหนักถึงความสูญเสีย งานที่เพิ่ม
คุณค่าและไม่เพิ่มคุณค่า ก่อนท่ีจะเริ่มใช้เครื่องมือพื้นฐาน ได้แก่ เครื่องมือในการวิเคราะห์ระบบ   
(Analysis Tools) ด้วยแผนภาพกระแสคุณค่า (Value Stream Mapping) และการสร้างความ
สม่ าเสมอในสายการผลิตด้วยการปรับเรียบแผนการผลิต (Heijunka)  และการจัดการความ
เปลี่ยนแปลง (Change Management) ด้วยไคเซน (Kaizen) และมาตรฐานของงาน (Standard 
Work)  เครื่องมือพื้นฐานน้ีเปรียบเสมือนกับพื้นของอาคาร ถ้าอาคารที่ก่อสร้างมีพื้นฐานแข็งแรง
ม่ันคง ก็จะช่วยให้เสาทุกต้นท่ีเป็นโครงสร้างของอาคารม่ันคงแข็งแรงเช่นกัน เสาแต่ละต้นในที่นี้
ก็คือ เครื่องมือต่างๆ ในการลดหรือก าจัดสิ่งที่ไม่เพิ่มคุณค่าในกระบวนการ ตลอดจนเน้นการ
สร้างคุณค่าในกระบวนการ ประกอบด้วย ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) การ
บ ารุงรักษาที่ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance : TPM) และซิกส์ซิกมา (Six 
Sigma) เป็นต้น (ดังรูปที่ 2) 
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รูปที่ 2 แผนภาพส่วนประกอบของระบบการผลิตแบบลีน 
 

 ที่มา : Dennis Pascal.  (2002).  Lean Production Simplified.  p. 12.  
 

ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Production System) ซึ่งมีแนวคิดหลัก 3 ประการ คือ 
1. การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time : JIT) เป็นการผลิตในสิ่งที่จ าเป็น ใน

ปริมาณที่จ าเป็น ณ เวลาที่จ าเป็น กล่าวคือ ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีนั้น จะเป็นระบบ
การผลิตที่จะผลิตสินค้าในแต่ละรุ่นแต่ละขนาด ในปริมาณที่ตรงกับความต้องการของลูกค้า ค า
ว่าลูกค้า หมายความรวมไปถึง ลูกค้าภายใน (Internal Customer) ซึ่งเป็นกระบวนการถัดไป
ด้วย เรียกว่าระบบดึง ที่แตกต่างจากระบบการผลิตให้เต็มที่เท่าที่จะท าได้ในกระบวนการตนเอง
โดยไม่ค านึงถึงความต้องการของกระบวนถัดไป ซึ่งเรียกว่า ระบบผลัก  ดังนั้นการผลิตแบบ
ทันเวลาพอดีต้องไม่เกิดมีงานระหว่างท า ตลอดจนสต๊อกสินค้าโดยไม่จ าเป็นอีกด้วย จึงต้อง
ประกอบด้วยมีความสามารถในการเตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ วัตถุดิบ ตลอดจนทักษะของ
พนักงานที่มีความยืดหยุ่น (Job Change Performance) ที่สูง ใช้เวลาในการปรับเปลี่ยนรุ่นใน
การผลิตที่รวดเร็ว มีความสูญเสียระหว่างเปลี่ยนรุ่นการผลิตในอัตราที่ต่ าหรือเป็นศูนย์ หรือ
จะต้องไม่มีเหตุการณ์ดังต่อไปนี้เกิดขึ้น 

1.1 ลูกค้าต้องรอผลิตภัณฑ์อีกรุ่นเป็นเวลานาน เนื่องจากยังไม่มีรุ่นในการผลิต 
1.2 องค์กรมีคลังสินค้าที่ท าหน้าที่เก็บสต๊อกวัตถุดิบ รวมทั้งผลิตภัณฑ์ที่ผลิต

เสร็จเรียบร้อยแล้วในปริมาณมาก 
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 1.3 มีงานระหว่างท าค้างอยู่ในกระบวนการผลิตเป็นจ านวนมาก 

1.4 ส่วนการผลิตขาดความสมดุล กล่าวคือบางกระบวนการมีงานค้างเป็น
จ านวนมาก แต่บางกระบวนการกลับว่างงาน 

2. การหยุดการผลิตเม่ือพบของเสีย (Autonomation หรือ Jidoka) บางองค์กรมักจะ
ตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์ถูกผลิตเรียบร้อยแล้ว เรียกว่า การตรวจสอบคุณภาพขั้น
สุดท้าย ซึ่งเป็นกระบวนการที่มีประโยชน์เพียงป้องกันไม่ให้สินค้าที่ไม่ได้คุณภาพหรือมี
คุณสมบัติไม่ตรงตามต้องการของลูกค้าถูกส่งมอบไปยังลูกค้าปลายทางเท่านั้น แต่ของเสียก็ได้
เกิดขึ้นแล้วและระบบการผลิตเกิดต้นทุนการผลิตที่ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ขึ้นแล้ว หมายความว่า
หากองค์กรมีของเสียในกระบวนการผลิตเป็นจ านวนมาก ย่อมท าให้ต้นทุนการผลิตต่อหน่วย
สูงขึ้น ดังนั้นระบบการผลิตแบบโตโยต้าจะเลือกการไม่ยอมผลิตของเสียมากกว่า การปล่อยให้
ของเสียถูกผลิตออกมาเป็นจ านวนมาก แล้วค่อยมาตรวจสอบคัดแยกหรือซ่อมแซมในภายหลัง 
เพราะการผลิตของเสียออกมานั้นเท่ากับว่าองค์กรต้องสูญเสียวัตถุดิบและแรงงาน รวมทั้งเวลา
ในการผลิตอย่างสูญเปล่า นอกจากนี้ยังต้องมีกระบวนการในการตรวจสอบคัดแยกหรือ
กระบวนการซ่อม แก้ไข ท าใหม่ ซึ่งไม่เพิ่มมูลค่าให้กับสินค้าที่ผลิต ดังนั้นในกระบวนการผลิต
แบบโตโยต้า จะมีการควบคุมคุณภาพระหว่างการผลิต (Quality Control in Process) คือ การมี
การตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์ที่ผลิตเป็นระยะ การควบคุมกระบวนการโดยใช้วิธีทาง
สถิติ (Statistical Process Control : SPC) จนการพัฒนากลไกในการป้องกันการผลิตของเสีย 
โดยไม่อาศัยหรือไว้วางใจในคนมากเกินไป มีระบบในการป้องกันความผิดพลาด (Poka-Yoke 
หรือ Fool Proof) ในกระบวนการที่ส าคัญ (Critical Process) เช่น กระบวนการที่เกี่ยวข้องกับ
ความปลอดภัยในการใช้งานของลูกค้า กระบวนการที่มีต้นทุนในการซ่อมแซมแก้ไขสูงหากเกิด
ข้อบกพร่อง กระบวนการที่ผลิตอุปกรณ์ที่เป็นคุณลักษณะส าคัญของผลิตภัณฑ์ซึ่งเป็นความ
แตกต่างที่ใช้แข่งขันในตลาด เป็นต้น   
  หากมีการตรวจสอบพบของเสีย จะท าการหยุดสายการผลิตโดยทันที เพราะหาก
ปล่อยหรือเพิกเฉย ของเสียในลักษณะเดียวกันก็จะเกิดเพิ่มขึ้นเรื่อยๆ จนกลายเป็นภาระในการ
ผลิต ดังนั้นสิ่งส าคัญของ Jidoka ก็คือ การหยุดการผลิตโดยทันทีเมื่อพบของเสีย มีการวิเคราะห์
ปัญหาที่เกิดขึ้น และด าเนินการแก้ไขปัญหาที่สาเหตุอย่างรวดเร็ว (Corrective Quick Action) 
เพราะหากหยุดสายการผลิตเป็นระยะเวลายาวนานแล้ว เท่ากับว่าองค์กรต้องสูญเสียโอกาสใน
การผลิตโดยไม่จ าเป็น 

ความสม่ าเสมอในการผลิต (Stability หรือ Heijunka) ตามหลักการของ Jidoka คือ
เม่ือพบปัญหาในการผลิต จะมีการหยุดสายการผลิตและวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้น 
แล้วลงมือแก้ไขปัญหาที่สาเหตุอย่างรวดเร็วตามแนวคิด PDCA แต่หลายองค์กรมักจะไม่มีการ
บันทึกเป็นลายลักษณ์อักษร ตลอดจนไม่ได้สื่อสารถ่ายทอดแนวทางการแก้ไขปัญหาซึ่งเป็นภูมิ
ปัญญาองค์กรให้กับพนักงานอย่างทั่วถึง ดังนั้นแนวคิดในการแก้ไขปัญหาจาก PDCA คือ Plan 
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 คือ การหาสาเหตุในการแก้ไข ปัญหา Do คือ การลงมือแก้ไขปัญหาที่สาเหตุ Check คือ การ
ตรวจสอบยืนยันว่าปัญหานั้นได้รับการแก้ไขอย่างถูกต้อง และ Act คือ การจัดท าเป็นมาตรฐาน
เพื่อป้องกันการเกิดซ้ า จะต้องถูกปรับเปลี่ยนแนวคิด SDCA ในที่สุด โดยเปลี่ยนเป็น P : Plan 
เป็น S : Standard ซึ่งจะท าให้องค์กรสามารถที่จะปรับปรุงและพัฒนาอย่างต่อเนื่องได้ 
 

 
 

รูปที่ 3 แผนภาพวงจรการบริหารงานคุณภาพหรือ PDCA และ SDCA 
 

ที่มา : ชนม์เจริญ แสวงรัตน์.  (2550).  การควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต 
Quality Control.  หน้า 16. 
 
 การท างานให้ได้คุณภาพ จะต้องเริ่มต้นแบบค่อยเป็นค่อยไป เริ่มหมุนวงล้อของ 
PDCA โดยเริ่มจากกจุดแรกก่อน แล้วท าให้วงล้อ PDCA ไปสู่เป้าหมายคุณภาพได้โดยการที่จะ
รักษาสภาพการท างานเดิมคงที่และสามารถยกระดับให้สูงขึ้นได้ เสมือนเป็น Standardization 
ท าให้วงล้อ PDCA จะเปลี่ยนไปเป็น SDCA (Standard-Do-Check-Act) คือ มีค่ามาตรฐานที่
ก าหนดแล้ว ต้องท างานตามมาตรฐาน ตรวจสอบผล แล้วแก้ไขและป้องกันหากว่าท างานแล้ว
ไม่ได้ตามค่ามาตรฐาน 
 ลีน (Lean) เป็นแนวคิดในการบริหารกระบวนการผลิตให้กระบวนการสามารถผลิตได้
อย่างต่อเนื่องโดยมีมาตรฐานท่ีเชื่อถือได้ ไม่มีความสูญเปล่าเกิดขึ้น ซึ่งสอดคล้องกับแนวคิด 3M 
ของระบบการผลิตแบบโตโยต้า ได้แก่ 

1. Muda หรือความสูญเปล่า คือ ความสูญเสียที่ไม่ช่วยเพิ่มคุณค่าในกระบวนการ
ผลิตหรืองานบริการ ตามแนวคดิการผลิตแบบ Lean มี 7 ชนิด ได้แก่ 
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 1.1 การผลิตมากเกินไป เป็นการผลิตสินค้าหรือชิ้นส่วนท่ีไม่มีค าสั่งซื้อหรือความ
ต้องการ (ลูกค้ายังไม่ได้สั่ง) ซึ่งจะท าให้เกิดความสูญเปล่าในการใช้พนักงานมากเกินความ
จ าเป็น รวมท้ังเกิดต้นทุนการเก็บรักษาและการขนย้ายจากสินค้าดังกล่าว 

1.2 การรอคอย รอเครื่องมือ รอวัตถุดิบ รอเครื่องจักรที่ก าลังท างานหรือรอการ
ซ่อมแซมเครื่องจักร  

1.3 การเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น การเคลื่อนย้ายชิ้นงานระหว่างกระบวนการผลิต 
การขนย้ายท่ีไม่มีประสิทธิภาพต่างๆ 

1.4 การท างานที่ไม่เกิดประโยชน์ มีขั้นตอนท่ีไม่จ าเป็นในกระบวนการ  
1.5 การเก็บสินค้าที่มากเกินไป ได้แก่ วัตถุดิบสิ่งของ งานระหว่างผลิต และ

สินค้าส าเร็จรูปที่มากเกินไป ท าให้ต้องสูญเสียพื้นที่ในการเก็บรักษาสินค้า และสินค้าที่เก็บไว้ ยัง
มีโอกาสเกิดความเสียหายได้อีกด้วย  

1.6 การเคลื่อนที่/เคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น การเคลื่อนไหวที่ไม่เกิดประโยชน์ใดๆ 
ของพนักงาน เช่น การมองหา การเอื้อมมือจับ การเรียงสินค้า การเดิน เป็นต้น  

1.7 ของเสีย หรือชิ้นส่วนบกพร่อง เป็นการผลิตสินค้า ท าให้เกิดความสูญเปล่า
ทั้งเวลา และความพยายามต่างๆ 

2. Mura หรือความไม่สม่ าเสมอในการผลิต งานที่มีความไม่สม่ าเสมอไม่ว่าจะเป็นใน
เรื่องปริมาณงาน วิธีการท างาน หรืออารมณ์ในการท างาน ท าให้เกิดความไม่สม่ าเสมอของ
ผลงานตามไปด้วย คือ ผลงานที่ออกมาไม่เป็นไปตามมาตรฐาน หากสามารถรักษามาตรฐาน
ของงานไว้ได้ ก็จะท าให้ประสิทธิภาพของงานสูงขึ้น ซึ่งจะท าให้สามารถควบคุมคุณภาพและ
แผนการผลิตได้ กระบวนการที่มีความส าคัญต่อคุณภาพ (Critical Control Point) จะต้องมี
มาตรฐานในการปฏิบัติงาน (Standard of Procedure) นอกจากนี้อาจจะต้องมีการประยุกต์ 
Poka-Yoke ซึ่งเป็นวิธีในการป้องกันความผิดพลาดหรือความบกพร่องของการปฏิบัติงานของ
พนักงานอันเกิดมาจากความผิดพลาดของมนุษย์ หรืออาจจะมีการประยุกต์เอาเทคนิคทางสถิติ
เข้ามาควบคุมกระบวนการ โดยพฤติกรรมของ Mura สามารถสังเกตได้ดังต่อไปนี้ 

2.1 พนักงานมีการรอคอยในการท างานบางช่วงเวลาหรือเกิดการรอคอยขึ้นเป็น
ช่วงๆ อันเน่ืองมาจากระบบการปฏิบัติหรือการวางแผนการผลิต 

2.2 คุณภาพของผลิตภัณฑ์มีปัญหาเป็นช่วงๆ 
2.3 การผลิตเกิดการติดขัดอยู่บ่อยครั้งหรือต้องหยุดการผลิตเพื่อมาแก้ไขปัญหา 

3. Muri คือ สภาวะท่ีเกินก าลัง เป็นการท างานที่เกินก าลังทั้งก าลังคนและเครื่องจักร 
ท าให้เกิดความล้าสะสม เช่น การท างานหนัก หรือว่าเครื่องจักรมีอัตราการหยุด  หรือความ
เสียหายซึ่งต้องใช้เวลาในการซ่อมเป็นระยะเวลา (Breakdown) ปัญหาคอขวดที่กระบวนการ
ผลิต เป็นการแสดงว่าระบบการผลิตก าลังประสบกับสภาวะที่เกินก าลัง (Muri) แนวทางในการ
แก้ไข Muri คือ การเพิ่มก าลังคน เพิ่มเครื่องจักร เป็นต้น ซึ่งองค์กรที่เผชิญปัญหาควรจะ
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 ตรวจสอบวิธีการท างานว่าจะมีการปรับเปลี่ยนวิธีการท างานใดๆ ที่จะท าให้ทุ่นแรงการท างาน 
หรือลดภาระงานเครื่องจักร หรือมีประสิทธิภาพเพิ่มมากขึ้นได้หรือไม่ 
 จากที่กล่าวมาทั้งหมดท าให้สรุปได้ว่าทั้ง Muda, Mura และ Muri นั้นมีความเกี่ยวข้อง
สัมพันธ์กัน ดังนั้นการแก้ไขปรับปรุงกระบวนการท างานให้มีประสิทธิภาพมากขึ้นจึงควรมุ่งเน้น
ไปที่กระบวนการที่พบ Mura และ Muri ก่อน แล้วจึงพิจารณาหา Muda หรือความสูญเปล่าที่
ซ่อนอยู่ใน Muda ลงได้ ก็จะท าให้กระบวนการมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น Muri หรือภาระงานที่หนัก
เกินก าลังในกระบวนการก็จะหมดไป และยังท าให้กระบวนการมีความสม่ าเสมออีกด้วย 
 ระบบการผลิตแบบลีนเป็นระบบการผลิตที่มุ่งเน้นการสร้างความคุ้มค่าของต้นทุนการ
ผลิตโดยพยายามลดความสูญเปล่าในการผลิต ดังนั้นความสูญเปล่า (Waste) หรือ Muda จึง
เป็นศัตรูตัวส าคัญของระบบการผลิตแบบลีน โดยสวนใหญ่แล้วกระบวนการใดกระบวนหนึ่งจะ
ประกอบด้วยงาน 3 ประเภท คือ 

3.1 งานที่มีคุณค่า (Value Added Task) เป็นงานหรือกิจกรรมในกระบวนการที่
เกี่ยวข้องกับการแปรรูปผลิตภัณฑ์ เช่น การกลึง การหล่อ การประกอบ เป็นต้น ซึ่งส่วนมาก
หากวิเคราะห์งานทั้งหมดในกระบวนการโดยการจับเวลาแล้วจะพบว่างานที่มีคุณค่ามีอยู่
ประมาณ 5-10% ของเวลาที่ใช้ในการปฏิบัติงานทั้งหมด 

3.2 งานที่ไม่มีคุณค่าแต่จ าเป็นต้องท า (Non Value Added Task Type1) เป็น
งานที่ไม่เกี่ยวกับการแปรรูปวัตถุดิบหรืองานระหว่างท าให้กลายเป็นผลิตภัณฑ์ แต่จ าเป็นต้องท า
เพื่อเตรียมการในการแปรรูปหรือผลิต เช่น การเตรียมวัตถุดิบหรือวัสดุอุปกรณ์ (Preparation) 
การติดตั้งอุปกรณ์ (Job Setting) การบ ารุงรักษาที่ต้องหยุดการเดินเครื่อง (Breakdown 
Maintenance) การตั้งอุปกรณ์ใหม่เม่ือมีการเปลี่ยนรุ่นการผลิต (Changeover) การปรับแต่ง 
(Adjusting) การเพ่งเล็ง (Attention) การนับ (Counting) การขนส่งหรือขนถ่ายวัสดุ งานระหว่าง
ท า หรือ อุปกรณ์ต่างๆ (Transportation) การตรวจสอบคุณภาพ (Inspection) การค้นหาหรือ
การจับคู่กระทบยอด (Searching and Reconciliation) เป็นต้น ระบบการผลิตแบบลีน ได้
แนะน าให้ลดเวลาในการท ากิจกรรมหรืองานที่ไม่มีคุณค่าแต่จ าเป็นต้องท าเหล่านี้ ให้เหลือน้อย
ที่สุด โดยการปรับเปลี่ยนวิธีการท างาน ปรับเปลี่ยนอุปกรณ์และโครงสร้างพื้นฐานใดๆ ในการ
ท างานในลักษณะนี้ หรือหากมีความคุ้มค่าในการลงทุนอาจจะติดตั้งระบบอัตโนมัติเข้ามา
สนับสนุนในการปฏิบัติงาน ซึ่งงานที่ไม่มีคุณค่าแต่จ าเป็นต้องท านี้หากวิเคราะห์จากเวลาในการ
ปฏิบัติงานแล้ว จะพบว่ามีสัดส่วนประมาณ 50-60% ของเวลาในการปฏิบัติงานทั้งหมด ซึ่งไม่ใช่
น้อยเลย 

3.3 งานที่ไม่มีคุณค่าและไม่มีความจ าเป็นต้องท า (Non Value Added Task 
Type 2) เป็นงานท่ีไม่เกี่ยวข้องกับการแปรรูปวัตถุดิบหรืองานระหว่างท าให้กลายเป็นผลิตภัณฑ์ 
และไม่มีความจ าเป็นต้องท างาน ซึ่งมีสัดส่วนอยู่ประมาณ 30-40% ของเวลาในการปฏิบัติงาน
ทั้งหมด โดยส่วนมากงานที่ไม่มีคุณค่าโดยไม่มีความจ าเป็นต้องท านี้มักจะเป็นเวลาที่ต้องเสียไป
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 กับการรอคอย (Waiting Time หรือ Idle Time) การด าเนินการต่างๆ กับผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้
คุณภาพ เช่น การตรวจสอบซ้ า (Recheck) การซ่อมแซม แก้ไข (Rework) ซึ่งขั้นตอนต่างๆ 
เหล่านี้ไม่มีคุณค่าใดๆเลย ผู้บริหารการผลิตจึงจ าเป็นจะต้องต้นหาและก าจัดงานที่ไม่มีคุณค่า
และไม่มีความจ าเป็นต้องท านี้ออกไป 
 
เทคนิคการวิเคราะห์ปัญหาและดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพของเครื่องจักร 

1. Why-Why Analysis เป็นเทคนิคการวิเคราะห์เชิงคุณภาพเพื่อหาปัจจัยที่เป็น
ต้นเหตุให้เกิดปรากฎการณ์อย่างเป็นระบบ มีขั้นตอน ไม่เกิดการตกหล่น ซึ่งไม่ใช่การเกิดแบบ
คาดเดาหรือนั่งเทียน แต่อาศัยวิธีการระดมสมองจากผู้ที่มีความช านาญเพื่อน ามาโยงหาสาเหตุ
หลัก โดยมีกระบวนการดังนี้ 

1.1 วิเคราะห์ข้อเท็จจริง โดยค้นหาต้นตอหรือสาเหตุจริงของปัญหาเพื่อให้รู้อย่าง
ลึกซึ้งว่ามีที่มาที่ไป อย่างไร และลักษณะอาการ เป็นอย่างไร โดยใช้หลัก 2G ประกอบด้วย 
สถานการณ์จริง (Genba) และดูสภาพของจริง (Genbutsu) เพื่อให้ได้ข้อเท็จจริง โดยควรวาด
ภาพประกอบด้วยจะท าให้เข้าใจง่ายขึ้น 

1.2 วิเคราะห์หาต้นตอของปัญหา โดยการวิเคราะห์หาปัจจัยที่เกี่ยวข้องกับ
ปัญหา ซึ่งท าได้โดยการตั้งค าถามว่าท าไม ท าไม ไปเรื่อยๆ จนเจอต้นตอของปัญหา ส่วนใหญ่
แล้วต้นตอของปัญหามักจะเกิดจากการขาดมาตรการการปฏิบัติงานที่ดีและเพียงพอต่อการ
ปฏิบัติงาน ส าหรับปรากฎการณ์ หรือบางปัญหาส่วนใหญ่ มักมีมากกว่าหนึ่งสาเหตุ จึงควร
ประยุกต์พร้อมกับแผนภูมิต้นไม้ (Tree Diagram) ช่วย เพราะจะได้รายละเอียดครบถ้วน 

1.3 วิเคราะห์ความสัมพันธ์ โดยการถามกลับไป กลับมาว่า สิ่งนั้นๆ เป็นเหตุเป็น
ผล หรือมีความสอดคล้องกันเชิงตรรกะ (Logic) หรือไม่ เพราะการพิจารณาด้วยวิธีนี้จะช่วยท า
ให้การวิเคราะห์ได้ตรงประเด็นและถูกต้องมากขึ้น 

1.4 วิเคราะห์หาวิธีการแก้ไขหรือป้องกัน จากการวิเคราะห์ขั้นสุดท้ายท าให้
ทราบถึงต้นตอที่แท้จริง จากนั้นจึงท าการค้นหาวิธีการแก้ไข และมาตรการป้องกันการเกิดซ้ า 
ส่วนวิธีการป้องกันการเกิดซ้ า คือ การก าหนดมาตรการการท างาน ควบคุม ตรวจสอบ ดูแล 
รักษา เป็นต้น 

1.5 น ามาตรการที่ได้ไปปฏิบัติจริง โดยการน าวิธีการแก้ไขและป้องกันไปปฏิบัติ
นอกจากนี้อาจน าวิธีการแก้ไขป้องกันดังกล่าว ไปขยายผลกับสิ่งอื่นๆ หรือหน่วยงานอื่นๆ  ที่มี
ความใกล้เคียงกันก็จะเป็นประโยชน์มากขึ้นอีก 

2. ดัชนีชี้วัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness: 
OEE) คือ เครื่องจักรที่ใช้งานได้ตลอดเวลาใช้งานได้เต็มก าลัง และไม่ผลิตของเสียโดยสามารถ
สังเกตได้จากอัตราการเดินเครื่องจักร ประสิทธิภาพการเดินเครื่องและอัตราคุณภาพ ตามล าดับ 
การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร คือ การน าเอาอัตราการเดินเครื่อง ประสิทธิภาพการ
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 เดินเครื่อง และอัตราอัตราคุณภาพมาพิจารณาร่วมกัน เนื่องจากปัจจัยทั้ง 3 ปัจจัย เป็น
สัมประสิทธิ์ซึ่งกันและกันในการส่งผลต่อประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ความสูญเสียที่
เกิดขึ้นจากเครื่องจักรเป็นส่วนที่ท าให้อัตราการเดินเครื่องต่ า ประสิทธิภาพการเดินเครื่องต่ า 
และอัตราคุณภาพต่ า ท าให้ให้ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรต่ า ดังนั้นการเพิ่ม OEE คือ 
การลดความสูญเสีย 

  
OEE = อัตราการเดินเครื่องจักร x ประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักร x อัตราคุณภาพ 

 
จากสมการ การเก็บรวบรวมข้อมูลดังนี้ 

2.1 อัตราการเดินเครื่องจักร คือ ความสามารถในการปฏิบัติงานตามเวลาที่ได้
ก าหนดไว้ตามแผนเวลา โดยปัจจัยที่มีผลค่าอัตราการเดินเครื่องจักร คือ การสูญเสียของ
อุปกรณ์และการปรับตั้งและปรับแต่ง (Setup and Adjustment)  

 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ = เวลารับภาระงาน - เวลาสูญเสียจากเครื่องจักรหยุด 

 
อัตราการเดินเครื่อง = เวลาเดินเครื่อง   x 100 

    เวลารับภาระงาน 
 

2.2 ประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักร คือ ความสามารถที่เครื่องจักรท าได้เทียบ
กับความสามารถทางทฤษฎี ซึ่งในกรณีนี้จะวัดจากปริมาณผลผลิตเทียบกับผลผลิตที่ควรจะผลิต
ได้ในระยะเวลา 4 เดือน เท่ากัน 

 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ = เวลาเดินเครื่อง - เวลาสูญเสียจากเครื่องจักรเสียก าลัง 
ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง = เวลาเดินเครื่องสุทธิ x 100 

                                                     เวลาเดินเครื่อง 
 

ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง = รอบเวลามาตรฐาน x ผลผลิตที่ได้ x 100 
                  เวลาเดินเครื่องจักร 
 

2.3 อัตราคุณภาพ คือ สัดส่วนระหว่างปริมาณผลผลิตสินค้าต่อปริมาณวัตถุดิบที่
น าเข้าไปในกระบวนการผลิต 
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       อัตราคุณภาพ = ผลผลิตที่ได้คุณภาพ     x 100 

                   ผลผลิตที่ผลติได้ทั้งหมด 
 
  ค านิยาม OEE ในเชิงของการบ ารุงรักษาที่ทุกคนมีส่วนร่วม คือ การร่วมช่วยกัน
ปฏิบัติงาน การบ ารุงรักษาและการจัดการเครื่องมือและทรัพยากรที่ใช้ในการผลิต ในส่วนของ
การใช้ TPM ในการแก้ไขปัญหาการสูญเสียทางการผลิตค่าใช้จ่ายทางอ้อมและค่าใช้จ่ายต่างๆที่
ซ่อนอยู่ Nakajima Seiichi (1988 : 58) ได้เสนอแนะว่า OEE เป็นตัววัดที่สามารถแสดงให้เห็น
ถึงค่าใช้จ่ายต่างๆที่ซ่อนอยู่ได้ และยังเสนออีกว่าการใช้งาน OEE ให้เกิดผลสูงสุดนั้นควรใช้
ร่วมกับ QC Tools เช่น ผังพาเรโตและผังก้างปลา เป็นต้น ซึ่งการน าไปใช้งานแบบนี้เป็น
จุดส าคัญในการคงอยู่ของระบบการวัดประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต ดังนั้น OEE จึงเป็น
ตัววัดกระบวนการท างานมากกว่าวัดเชิงกลยุทธ์ รวมถึงการวัดค่า OEE ยังสามารถน าไปใช้งาน
ภายในโรงงานอุตสาหกรรมได้หลายระดับ ระดับแรก คือ การใช้ OEE ในการ Benchmark กับ
ประสิทธิภาพดั้งเดิมภายในกระบวนการผลิต ซึ่งในลักษณะนี้จะเป็นการน าค่า OEE เดิม
เปรียบเทียบกับค่า OEE ใหม่ ระดับที่ 2 คือ สามารถใช้ค่า OEE ที่ค านวณจาก 1 สายในการ
ผลิตมาเปรียบเทียบประสิทธิภาพกับสายการผลิตอื่นๆหรือระหว่างกระบวนการผลิตในโรงงาน
ได้โดยเน้นสายการผลิตที่มีประสิทธิภาพไม่ดีส่วนในระดับที่ 3 คือ ค่า OEE สามารถบอกถึง
สมรรถนะของเครื่องจักรได้ 
  Nakajima Seiichi (1988 : 14) ได้อธิบายถึงความสูญเสียใหญ่ 6 ประการ มีดังนี ้
  ความสูญเสียของระบบการผลิตที่ใช้เครื่องจักรเป็นปัจจัยการผลิตที่ส าคัญ ซึ่งสามารถ
จ าแนกได้เป็น 6 ประเภท ดังนี ้

1. ความสูญเสียจากการขัดข้องของเครื่องจักร (Failure Loss) เป็นความสูญเสียที่
เกิดขึ้นจากที่เครื่องจักรขัดข้องระหว่างการผลิต ซึ่งต้องสูญเสียเวลาในการแก้ไขชิ้นงานหรือ
ตรวจซ้ า ในบางครั้งการขัดข้องของเครื่องจักรบางประการอาจจะท าให้เกิดความบกพร่องใน
ผลิตภัณฑ์ที่ไม่สามารถตรวจสอบได้ด้วยตาเปล่า ท าให้ต้องเสียเวลา ในการตรวจสอบย้อนกลับ 
เพื่อสร้างความม่ันใจว่าจะไม่มีผลิตภัณฑ์ที่มีปัญหาหลุดไปมือลูกค้าได้ เช่น 

1.1 การท างานของเครื่องจักรหยุดลงอันเนื่องจากสาเหตุต่างๆ เช่น สายพาน
ขาด มอเตอร์ไหม้ ลูกปืนแตก ระบบท าความร้อนไม่ท างาน เป็นต้น 

1.2 ต้องมีการหยุดการผลิตเพื่อท าการซ่อมแซมรวมถึงการเปลี่ยนชิ้นส่วนใช้
เวลาการแก้ไข 

1.3 เกิดการสูญเสียเวลาในการผลิตและจ านวนผลิตที่ได้ยังลดลงอีกด้วย
เป้าหมายเครื่องจักรเสียต้องเป็นศูนย์  
 โดยส่วนมากกระบวนการที่ใช้เครื่องจักรในการผลิตนั้นจะเป็นกระบวนการที่ต้องการ
ความแม่นย าและความเชื่อถือได้สูง ในอุตสาหกรรมยานยนต์นั้นจะใช้เครื่องจักรในการประกอบ
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 ในส่วนของชิ้นส่วนท่ีเกี่ยวข้องกับความปลอดภัยของผู้ขับขี่ เช่น ระบบเบรก เป็นต้น ดังนั้น เม่ือ
ตรวจพบความบกพร่องที่เกิดขึ้นจากการขัดข้องของเครื่องจักร จึงมักจะพบความเสียหายในวง
กว้างเป็นล็อตๆ ซึ่งเป็นความสูญเสียที่มีความเสียหายสูงมาก ในการผลิตแบบลีนนั้นจึงต้อง
ค านึงถึงการบ ารุงรักษาเครื่องจักรด้วย โดยมักจะด าเนินควบคู่ไปกับกิจกรรมการบ ารุงรักษาทวี
ผล  

ในระบบการผลิตแบบลีนจะให้ความส าคัญกับการบ ารุงรักษา โดยก าหนดให้การ
บ ารุงรักษาเป็นหน้าที่หนึ่งของพนักงานปฏิบัติการที่คอยควบคุมการท างานของเครื่อง มีการท า
การบ ารุงรักษาประจ าวัน (Daily maintenance) มีการใช้วิธีทางสถิติ (Statistical Process 
Control : SPC) ในการทวนสอบความถูกต้องแม่นย าของเครื่องจักรในกระบวนการที่ส าคัญ การ
ใช้การควบคุมสายตา (Visual Control) ในการตรวจตราควบคุมการท างานของเครื่องจักร เช่น 
การใช้ฝาครอบเครื่องที่เป็นแบบใส รวมทั้งการใช้ตัวชี้วัดในการตรวจสอบความสมบูรณ์ของ
เครื่องจักร  

2. ความสูญเสียจากการปรับตั้งและการปรับแต่ง (Set-Up and Adjustment Loss) 
เป็นความสูญเสียที่เกิดขึ้นจากการปรับตั้งและปรับแต่งเครื่องจักร เพราะเม่ือต้องปรับตั้ง
เครื่องจักร ก็ต้องสูญเสียเวลาและสูญเปล่าผลิตภัณฑ์จ านวนหนึ่งจากการทดลองผลิต ดังนั้น
ระบบการผลิตแบบลีนจึงมุ่งเน้นให้กระบวนการเกิดความยืดหยุ่น สามารถปรับตั้งได้อย่างง่ายๆ 
ใช้การควบคุมด้วยสายตาเข้ามาช่วย เช่น การปรับตั้งได้อย่างง่ายๆ ใช้การควบคุมด้วยสายตา
เข้ามาช่วย เช่น การปรับตั้งเครื่องจักรส าหรับการผลิตรุ่นใหม่ๆ แต่ละครั้ง พนักงานจะต้อง
ปรับตั้งค่าความเร็วเครื่องจักรและต้องเลือกเปลี่ยนอุปกรณ์ในการผลิตต่างๆ เช่น จ๊ิก (Jig) และ
ดอกสว่าน ตามรุ่นของผลิตภัณฑ์ที่จะผลิต ดังนั้นการใช้การควบคุมด้วยสายตาง่ายๆ ก็คือ การ
ท าสัญลักษณ์เป็นรูปลูกศรไว้ที่ปุ่มปรับตั้งความเร็วรอบ เพื่อให้สามารถปรับตั้งต าแหน่งที่ 
รวมทั้งการท าการชี้บ่งไว้ที่อุปกรณ์ จ๊ิกและดอกสว่านต่างๆ ใช้ชัดเจน เพื่อพนักงานสามารถ
หยิบสวมกับเครื่องจักรได้ทันที โดยไม่ต้องเล็งหรือลองผิดลองถูก  

2.1  เป็นเวลาที่สูญเสียในการเปลี่ยนรุ่นของการผลิตในแต่ละครั้งเป็นเวลา ตั้งแต่
การผลิตผลิตภัณฑ์เดิมเสร็จสิ้นไปจนถึงเวลาที่ผลิตภัณฑ์ตัวใหม่ที่ดีตัวแรกผลิตเสร็จ 

2.2  การทดสอบหาเงื่อนไขการผลิตที่ดีที่สุดในการผลิตแต่ละครั้ง 
2.3  เกิดการสูญเสียเวลาในการผลิตและจ านวนการผลิตที่ได้ลดลง  

เป้าหมายสามารถลดเวลาในการปรับตั้งและปรับแต่งให้น้อยที่สุด 
 ในบางกรณี การปรับตั้งเครื่องจักรบ่อยๆ อาจเกิดขึ้นมาจากสาเหตุที่เครื่องจักรมี
ความบกพร่องบางประการ ท าให้พนักงานที่ท าหน้าที่เดินเครื่องต้องปรับตั้งเครื่องจักร
ตลอดเวลา เช่น พอเดินเครื่องไปสักพัก ก็ต้องปรับตั้งความตึงสายพาน ซึ่งเป็นสิ่งที่ผิดปกติ และ
พนักงานจะต้องไม่ยอมรับการปรับตั้งบ่อยๆ ในลักษณะนี้เป็นส่วนหนึ่งของการปฏิบัติงานโดย
เด็ดขาด จึงต้องค้นหาสาเหตุและแก้ไขเร็วที่สุด 
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  แนวคิดส าคัญของการลดความสูญเสียจากการปรับตั้งหรือปรับแต่งก็คือการท าให้
พนักงานสามารถปรับตั้งเครื่องจักรได้ทันที โดยไม่จ าเป็นต้องปรับแต่ง ดังนั้นการใช้เครื่องจักร
จึงเข้ามามีบทบาทส าคัญอย่างยิ่ง เพราะระบบการผลิตแบบลีนนั้นมุ่งเน้นการลดกระบวนการที่
ไม่คุณค่า ออกจากกระบวนการผลิต 

3. ความสูญเสียจากการหยุดเครื่องเล็กๆน้อยๆและเดินเครื่องตัวเปล่า (Minor 
Stoppage and Idling Loss) ในกระบวนการผลิตด้วยเครื่องจักรส่วนมาก ผู้ที่ท าหน้าที่ควบคุม
การผลิตมักจะละเลยการหยุดเครื่องเล็กๆน้อยๆ ที่เกิดขึ้นในแต่ละวัน โดยคิดว่ามันเป็นส่วนหนึ่ง
ของการผลิต ในระบบการผลิตแบบลีนจึงมุ่งเน้นให้ผู้ที่มีหน้าที่และรับผิดชอบในการควบคุมการ
ผลิตให้ความสนใจกับกระบวนการผลิต โดยไม่ละเลยต่อการหยุดเครื่องเล็กๆน้อยๆในแต่ละวัน 

3.1  เครื่องจักรหยุดท างานชั่วคราว เนื่องจากสาเหตุและอุปสรรค เช่น ชิ้นงานตก
ลงจนส่งผลท าให้เครื่องจักรหยุดท างานกะทันหัน ไฟตก สวิทซ์ตัด เป็นต้น 

3.2  เครื่องจักรท างานแต่ไม่มีชิ้นงานป้อน เช่น รอวัตถุดิบป้อน เป็นต้น 
3.3  เครื่องจักรไม่ต้องการซ่อมแซม แต่มีการเสียเวลารอเพื่อแก้ไขปัญหาเล็กน้อย 
เป้าหมาย เครื่องจักรหยุดเล็กน้อยและเดินเครื่องเปล่าต้องเป็นศูนย์ 

 นอกจากนี้การเดินเครื่องตัวเปล่าโดยไม่ผลิตก็นับว่าเป็นความสูญเสียที่ส าคัญอย่าง
หนึ่ง โดยส่วนมากเครื่องตัวเปล่านั้นเกิดจากเครื่องจักรเกิดความบกพร่องและเม่ือซ่อมแก้ไขแล้ว 
ก็มีการทดลองเดินเครื่องตัวเปล่า นอกจากนี้การเดินเครื่องตัวเปล่าในบางครั้งยังเกิดจาก
กระบวนการอื่นๆ อีกด้วยซึ่งเครื่องจักรบางประเภทนั้นไม่สามารถที่จะปิดเครื่องจักรได้ 
เนื่องจากจะสูญเสียด้านพลังงานและวัตถุดิบค้างในเครื่องจักรคิดเป็นจ านวนเงินมหาศาล เช่น 
เตาหลอมทรายแก้ว เป็นต้น ดังนั้นเม่ือวัตถุดิบไม่เพียงพอหรือประสบปัญหาไม่สามารถน าเข้าสู่
กระบวนการผลิตได้ จึงจ าเป็นต้องเดินเครื่องตัวเปล่า  

4. ความสูญเสียจากความเร็วเครื่องจักรลดลง (Speed Loss) ในบางกรณีหลายๆ 
บริษัทมักจะพบว่าเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตไม่สามารถเดินเครื่องจักรได้เต็มประสิทธิภาพ ไม่
สามารถเพิ่มความเร็วรอบในการผลิตได้ แต่ก็ไม่ได้มีการค้นหาสาเหตุของความผิดปกตินั้น 
เครื่องจักรใช้ได้แค่ไหนก็ใช้แค่นั้น ทั้งที่บางครั้งจะพบว่าปัญหานี้มาจากสาเหตุที่สามารถแก้ไข
ได้ไม่ยากหากใส่ใจที่จะวิเคราะห์หาสาเหตุ  

4.1 มีความแตกต่างของความเร็วมาตรฐานกับความเร็วจริงในการผลิต 
4.2 เครื่องจักรมีความเร็วมาตรฐาน/ก าลังผลิต/Cycle Time ต่ ากว่ามาตรฐาน 
4.3 ได้ชิ้นงานน้อยกว่าที่ควรจะเป็นเป้าหมาย ลดความแตกต่างระหว่างความเร็ว

มาตรฐานกับความเร็วจริงในการผลิตให้เป็นศูนย์ 
 การปล่อยให้เครื่องจักรท างานที่เร็วต่ ากว่ามาตรฐานเพราะความบกพร่องบางประการ
ของเครื่องจักร จะยิ่งท าให้เครื่องจักรช ารุดมากขึ้นเรื่อยๆ และสุดท้ายจะต้องเสียเวลาและเสีย
ค่าใช้จ่ายจ านวนมากอย่างหลีกเลี่ยงไม่ได้ในการซ่อมบ ารุงเครื่องจักร  
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 5. ความสูญเสียจากชิ้นงานเสียและงานซ่อม (Defect and Rework Loss) เป็นความ
สูญเสียที่เรามักจะคุ้นเคยกันดีอยู่แล้ว เพราะเม่ือเกิดชิ้นงานเสียในกระบวนการผลิต ในบางครั้ง
ท าให้องค์กรต้องสูญเสียวัตถุดิบและเสียเวลาในการผลิตไปโดยเปล่าประโยชน์ นอกจากนี้หาก
ผลิตภัณฑ์ที่เสียหายนี้สามารถซ่อมแซมได้ ก็ต้องสูญเสียเวลาและวัตถุดิบในการซ่อมแซมแก้ไข
อีกด้วย 

5.1  ผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพไม่ได้มาตรฐานที่ก าหนดและไม่สามารถแก้ไขเพื่อส่ง
ให้แผนกถัดไปหรือไม่สามารถส่งให้ลูกค้าได้ 

5.2  ผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้มาตรฐานตามที่ก าหนดแต่ก็สามารถซ่อมแซมปรับแต่งให้
ได้ตามมาตรฐานที่ก าหนดได้ต้องสูญเสียเวลามนการซ่อมแซม หรือสูญเสียชิ้นงานมีเป้าหมาย 
คือ ของเสียต้องเป็นศูนย์ (Zero Defect) โดยความสูญเสียจะพิจารณาจากของเสียท่ีเกิดขึ้น 
 โดยทั่วไปองค์กรต่างๆ มักจะให้ความสนใจกับชิ้นงานเสียจากการตรวจสอบคุณภาพ
ขั้นสุดท้าย (Final Quality Inspection) เท่านั้น โดยไม่ได้ให้ความสนใจกับการผลิตชิ้นงานเสีย
ในกระบวนการผลิตก่อนหน้า โดยเฉพาะอย่างยิ่งการผลิตชิ้นงานเสียที่สามารถซ่อมแก้ไข 
ปรับแต่งได้ มักจะถูกละเลยมาตลอด ซึ่งสัญญาณของการเกิดปัญหาการผลิตของเสียในกระบวน
ผลิตก็คือ กระบวนการใดกระบวนการหนึ่งมีงานระหว่างท าค้างอยู่เป็นจ านวนมากเป็นคอขวด
ของกระบวนการอื่นๆ ซึ่งหากวิเคราะห์ข้อมูลเชิงลึก จะพบว่ากระบวนการผลิตในขั้นตอนนั้นมี
ปัญหาอย่างใดอย่างหนึ่งเกิดขึ้น ท าให้ต้องเสียเวลาในการปรับแต่งชิ้นงานเป็นประจ า ในการ
ควบคุมการผลิตต้องเข้าไปตรวจสอบสาเหตุและก าหนดมาตรการแก้ไข โดยมาตรการแก้ไข
เบื้องต้นก็มักจะเป็นการให้พนักงานในกระบวนการดังกล่าวท างานล่วงเวลาหรือท างานเพิ่มอีก
หนึ่งกะ ซึ่งมาตรฐานดังกล่าวนี้เป็นมาตรการชั่วคราวในระหว่างการค้นหาสาเหตุของปัญหา
เท่านั้น แต่หลายๆองค์กรมักจะใช้การท างานล่วงเวลาและการท างานเพิ่มอีก 1 กะ โดยในบาง
กระบวนการเป็นการแก้ไขปัญหาอย่างถาวร ซึ่งไม่ถูกต้องอย่างแท้จริง  

6. ความสูญเสียจากการเริ่มผลิต (Start-Up Loss) เป็นความสูญเสียที่มักถูกละเลย 
เพราะเข้าใจกันว่าเม่ือเริ่มการผลิตชิ้นงานใหม่ๆ จะต้องเสียเวลาในการปรับตั้งหรือทดลองเดิน
เครื่องจักรอยู่แล้ว แต่ในระบบการผลิตแบบลีนจะมองว่าการที่เครื่องจักรต้องปรับตั้งหรือต้องอุ่น
เครื่องนั้นเป็นความสูญเปล่าซึ่งไม่มีคุณค่าใดๆ เลย ดังนั้นองค์กรจะต้องควบคุมการปรับตั้ง
เครื่องจักรให้เริ่มผลิตสินค้าล็อตใหม่ๆ เสร็จสิ้นภายในระยะเวลาอันสั้นที่สุด ซึ่งอาจจะใช้ในการ
ควบคุมด้วยสายตา การใช้จ๊ิกและฟิกซ์เจอร์เข้ามาช่วยในการปรับตั้งเครื่องจักรเม่ือเริ่มการผลิต
ใหม ่

6.1 การสูญเสียวัตถุดิบหรือผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้ตามก าหนด 
6.2 การผลิตในช่วงเริ่มต้น 
6.3 เริ่มผลิตหลังจากหยุดพัก 
6.4 ช่วงเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ใหม่ 
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 6.5 เริ่มผลิตหลังจากหยุดซ่อม  
 เป้าหมาย ลดเวลาหรือความสูญเสียช่วงเริ่มเดินเครื่องให้น้อยที่สุด 
 
เครื่องมือและเทคนิคของระบบการผลิตแบบลีนที่น ามาประยุกต์ใช้ 
 การปรับเปลี่ยนองค์กรน้ัน คงไม่สามารถเกิดขึ้นได้ในเพียงช่ัวข้ามคืน ซึ่งประกอบด้วย
กิจกรรมต่างๆ เช่น การปรับปรุงสถานที่ การให้บริการลูกค้า การปรับปรุงผลิตภัณฑ์ การขจัด
ความสูญเปล่า และมุ่งป้องกันไม่ให้ปัญหาเดิมเกิดขึ้นซ้ าอีก โดยเครื่องมือและเทคนิคช่วยในการ
แก้ปัญหาต่างๆ ดังนี ้

1. ไคเซนหรือข้อเสนอแนะ (Kaizen and Suggestion) โดยมีความหมายว่า การ
เปลี่ยนแปลงอย่างต่อเนื่องตลอดไป (Continual Improvement) เนื่องจาก Kai มีความหมายถึง 
การเปลี่ยนแปลง (Change) และ Zen หมายถึง ดี (Good) ไคเซนเป็นแนวคิดของการปรับปรุง
อย่างต่อเนื่องตลอดเวลา โดยเน้นในความมีส่วนร่วม (Participation) ของทุกคนเป็นหลัก และ
เชื่อในปริมาณของสิ่งที่ท าการปรับปรุงมากกว่าผลิตที่ได้จากการปรับปรุงของทุกคนเป็นหลัก 
และเชื่อในปริมาณของสิ่งที่ท าการปรับปรุงมากกว่าผลที่ได้จากการปรับปรุงคือ เน้นการปรับปรุง
หลายสิ่งท างานในปริมาณมาก ถึงแม้ว่าผลลัพธ์ที่ได้จะดีขึ้นเพียงเล็กน้อย  แต่ถ้าท าไปเรื่อยๆ 
อย่างต่อเนื่องแล้ว มันก็จะกลายเป็นผลการปรับปรุงที่ยิ่งใหญ่ในอนาคต ในขณะที่ซิกซ์ซิกมาจะ
เลือกท าโครงงานที่ให้ผลตอบแทนทางการเงินที่คุ้มค่าเท่านั้น ไม่เน้นที่ปริมาณ 
 ผลจากการท าไคเซนไม่จ าเป็นต้องวัดตัวเงินได้เท่านั้น สิ่งที่วัดเป็นตัวเงินไม่ได้ แต่
เป็นสิ่งที่ท าให้เกิดการปรับปรุงที่สามารถท ากิจกรรมของไคเซนได้ การท ากิจกรรมไคเซนอาจ
เป็นกลุ่มหรือเดี่ยวก็ได้ ขึ้นกับเรื่องที่ท า โดยเรื่องที่ท าไคเซนอาจท าให้เกิดสิ่งเหล่านี้ 

- ระยะทางการขนย้ายลดลง  
- รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ลดลง 
- ผลิตภาพเพิ่มขึ้น 
- ใช้พื้นที่น้อยลง 
- งานออกมาดีขึ้น 
- งานท่ีอยู่ระหว่างกระบวนการ (WIP) ลดลง 
- คุณภาพดีขึ้น 
- กระบวนการผลิตสั้นลง 
- ใช้เวลาการตั้งเครื่องจักรลดลง 
- เพิ่มความปลอดภัย 
- ขวัญก าลังใจดีขึ้น 
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 2. เทคนิคการท า 5ส (5S) เป็นแนวคิดการจัดระเบียบเรียบร้อยในสถานที่ท างาน 
เพื่อก่อให้เกิดสภาพการท างานที่ดี ปลอดภัย มีระเบียบเรียบร้อย ซึ่งจะพาไปสู่การเพิ่มผลผลิตที่
สูงขึ้น ส ทั้ง 5 ประกอบด้วย สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ สร้างนิสัย 

2.1 สะสาง คือ การแยกของที่จ าเป็นออกจากของที่ไม่จ าเป็นและขจัดของที่ไม่
จ าเป็นออกไป 

2.2  สะดวก คือ การจัดวางหรือจัดเก็บสิ่งของต่างๆ ในที่ท างานให้เป็นระเบียบ
เพื่อความสะดวกและปลอดภัยและคงไว้ซึ่งคุณภาพ ประสิทธิภาพในการท างาน 

2.3 สะอาด คือ การท าความสะอาด (ปัด กวาด เช็ด ถู) เครื่องจักร อุปกรณ์ 
รวมท้ังบริเวณพื้นที่ท างาน 

2.4 สุขลักษณะ คือ กิจกรรมที่ด าเนินการต่อจาก สะสาง สะดวก สะอาด ซึ่งเป็น
สิ่งที่ต้องเข้าไปเกี่ยวข้องกับบุคคลโดยตรง ซึ่งก็คือ การรักษามาตรฐานท่ีดีของความเป็นระเบียบ
เรียบร้อยและความสะอาดในสถานท่ีท างาน รวมถึงการปรับปรุงให้ดียิ่งขึ้น 

2.5 สร้างนิสัย คือ การปฏิบัติตามระเบียบกฎเกณฑ์ของหน่วยงานอย่าง
สม่ าเสมอจนกลายเป็นการกระท าที่เกิดขึ้นเองโดยอัตโนมัติหรือโดยธรรมชาติจนเกิดเป็นนิสัย 

3. การบ ารุงรักษาที่ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance : TPM) เป็น
เครื่องมือของระบบการผลิตแบบลีน เพื่อการปรับปรุงประสิทธิภาพของการท างานร่วมกัน
ระหว่างคนกับเครื่องจักร และท าให้เกิดการใช้ประโยชน์จากเครื่องจักรได้สูงสุดอันจะก่อให้เกิด
ประสิทธิภาพในการผลิต เพื่อความเข้าใจลองพิจารณาความแตกต่างของการบ ารุงรักษาแบบ
เก่า และการบ ารุงรักษาแบบลีน หรือ TPM ซึ่งพบว่าลีนเน้นในเรื่องของทีมบ ารุงรักษาเครื่องจักร 
การที่ช่างเทคนิคสามารถดูแลเครื่องจักรได้มากกว่าหนึ่งเครื่อง การให้ความส าคัญการป้องกัน
การเสียหายของเครื่องจักรมากกว่าการซ่อม ซึ่งก็คือแนวคิดที่ว่าการป้องกันปัญหาดีกว่าการ
แก้ปัญหาและการให้ผู้ปฏิบัติงานที่เครื่องจักรนั้นดูแลเครื่องจักรของตัวเองให้ได้มากที่สุด โดยมี
ช่างเทคนิคเป็นพี่เลี้ยงและอบรมเรื่องการดูแลรักษาเครื่องจักรให้ 
 พัฒนาการของการซ่อมบ ารุง (Maintenance) จนกระทั่งกลายเป็น TPM พอจะ
จ าแนกออกได้เป็น 4 ขั้นตอน คือ 

1. Breakdown Maintenance : BM คือ จะมีการซ่อม หรือบ ารุงรักษาเครื่องจักรก็
ต่อเมื่อเครื่องจักรเกิดความเสียหายแล้วเท่าน้ัน 

2. Preventive Maintenance : PM คือ การบ ารุงรักษาเครื่องจักรเชิงป้องกัน 
3. Productive Maintenance : PM คือ การบ ารุงรักษาเครื่องจักรเชิงป้องกันตลอด

อายุการใช้งาน การออกแบบ เพื่อให้มีการบ ารุงรักษาเครื่องจักรน้อยที่สุด (Maintenance 
Preventive : MP) และการปรับปรุงเครื่องจักรเพื่อให้ง่ายต่อการบ ารุงรักษาและป้องกันเครื่อง
เสีย (Maintenance Improvement : MI)  
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 4. Total Preventive Maintenance : TPM คือ Productive Maintenance ที่ได้รวม
การบ ารุงรักษาด้วยตัวเอง (Autonomous Maintenance) เข้าไปด้วย 
 
ตารางที่ 3 เปรียบเทียบการบ ารุงรักษาแบบเก่าและการบ ารุงรักษาแบบลีน 

การบ ารุงรักษาแบบเก่า การบ ารุงรักษาแบบลีน 
งานของการบ ารุงรักษาเครื่องจักรมีการ
แบ่งแยกกันตามหน้าที่ 

ท างานเป็นทีม (Production Team) 

พนักงานคนหนึ่งท างานได้งานเดียว พนักงานหน่ึงคนท าได้หลายงาน (Multi Skill) 
เน้นที่การซ่อมเป็นหลัก เน้นที่การป้องกันเป็นหลัก 
ให้ความสนใจเฉพาะเครื่องจักร ให้ความสนใจกับคนที่ปฏิบัติงานที่เครื่องจักร 

 
 ข้อดีของการด าเนินการท า TPM มีดังนี้  

1. ผลิตภาพของการผลิตดีขึ้น เนื่องจากเครื่องจักรไม่เสียบ่อยและไม่ว่างงาน 
2. คุณภาพของสินค้าดีขึ้น เพราะไม่มีของเสียเกิดขึ้นเนื่องจากเครื่องจักรท างาน

ผิดปกติจากสภาวะที่ควรเป็น เม่ือเครื่องจักรถูกบ ารุงรักษาให้อยู่ในสภาพดีเสมอ ของเสียจึงไม่
เกิดขึ้น 

3. ต้นทุนการผลิตต่ าลง เนื่องจากผลิตภาพดีขึ้น 
4. จัดส่งสินค้าได้ตามที่ลูกค้าต้องการ เพราะการไหลของงานเป็นไปได้ดีขึ้น 
5. เสริมสร้างความปลอดภัย เนื่องจากได้รับการดูแลเป็นอย่างดี จึงท าให้มีสภาพที่มี

ความปลอดภัยในการท าใช้งาน 
6. ขวัญก าลังใจในการท างานดีขึ้น เพราะสภาพแวดล้อมมีความปลอดภัยและ

พนักงานได้มีส่วนร่วมในงานมากขึ้นจึงท าให้เกิดความภูมิใจในงานที่ตนเองท าอยู่ และท าให้รู้สึก
ว่าตนเองก็มีบทบาทในการปรับปรุงและท าให้บริษัทดีขึ้น 
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รูปที่ 4 โครงสร้างของกิจกรรม TPM 

 
ที่มา : ธาน ีอ่วมอ้อ.  (2553).  TPM ส าหรับโรงงานแบบลีน.  หน้า  48. 

 
    องค์ประกอบของการบ ารุงรักษาที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) ทั้ง 8 ประการ มีดังนี้ 

1. มุ่งเน้นท่ีการปรับปรุง (Focused Improvement) ไม่ว่าจะเป็นโครงงาน (Project) 
หรือกิจกรรมกลุ่มก็ตาม เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการใช้งานเครื่องจักรให้ได้มากที่สุด 

2. การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance/Self Maintenance) เพื่อ
ลดความสูญเสียของเครื่องจักร เนื่องจากผู้ที่รู้จักเครื่องจักรดีที่สุดก็คือผู้ใช้งานเครื่องจักรนั้น  
ทุกวันน่ันเอง 

3. การวางแผนการบ ารุงรักษาเครื่องจักร (Planned Maintenance) เพื่อการเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการผลิต โดยเป็นการท างานร่วมกันระหว่างช่างเทคนิคและพนักงานปฏิบัติการ  

4. การฝึกอบรมในการดูแลและท างานกับเครื่องจักร (Education & Training) เพื่อ
เพิ่มทักษะความช านาญในการท างานร่วมกับเครื่องจักร 

5. การป้อนข้อมูลกลับของปัญหาที่เกิดขึ้นจากการใช้งานของเครื่องจักร (Initial 
Flow Control) เพื่อประโยชน์ส าหรับการปรับปรุงเครื่องจักรใหม่ ไม่ให้พบปัญหาเดิมๆ 

6. การบ ารุงรักษาคุณภาพ (Quality Maintenance) คือ การทราบว่าสภาวะใดของ
เครื่องจักรที่จะไม่ผลิตของเสียออกมา แล้วด าเนินการปรับตั้งเครื่องจักรให้เข้าสู่สภาวะนั้นและ
รักษาให้อยู่ในสภาวะท่ีเครื่องจักรจะผลิตของดีได้ตลอดไป 

7. การบริหารที่มีประสิทธิภาพของฝ่ายที่ไม่ได้เกี่ยวข้องโดยตรงกับการผลิต (TPM 
in Office) เนื่องจากฝ่ายที่ไม่เกี่ยวข้องโดยตรงกับการผลิต ก็แน่นอนว่าเป็นที่สนับสนุนการผลิต
นั่นเอง ดังนั้น จึงมีความสัมพันธ์และส่งผลกระทบต่อกันอย่างหลีกเลี่ยงไม่ได้ 

8. การค านึงถึงความปลอดภัยและสิ่งแวดล้อม (Safety Health & Environment)  
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 เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับระบบการผลิตแบบลีน 
 ปารเมศ ชุติมา (2551 : 4) ได้กล่าวว่า ความสูญเปล่าในการใช้ทรัพยากรไม่ว่าจะเป็น
ทางด้านเวลาหรือจ านวนเอกสาร มักเป็นอุปสรรคต่อความสามารถขององค์กร โดยหากขจัดได้
โดยการใช้แนวทางการลดขั้นตอนกระบวนการท างานในหน่วยงาน เช่น การจดบันทึก จัดเก็บ
และค้นหาข้อมูล เป็นต้น จะช่วยเพิ่มขีดความสามารถในการด าเนินธุรกิจและแข่งขันขององค์กร 
 กมลรัตน์ ศรีสังข์สุข; และ ณัฐชา ทวีแสงสกุลไทย (2553 : 20) ได้กล่าวว่า แนวคิด
การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) เป็นเสมือนอาวุธส าหรับการแข่งขันที่ส าคัญโดยให้
ความส าคัญ เป้าหมายเพื่อการปรับปรุง ดังนั้น การผลิตแบบลีน จึงเป็นการมุ่งขจัดความ      
สูญเปล่าในทุกพื้นที่ของสายการผลิตและสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้าทั้งทาง ด้านคุณภาพ 
ต้นทุน ราคาและการส่งมอบที่ตรงเวลา 
 พิภพ ลลิตาภรณ์; อนันต์ มุ่งวัฒนา; และ เอกรัตน์ ขันด ารงรักษ์ (2549 : 95) ได้กล่าว
ว่า การประยุกต์แนวคิดของระบบการผลิตแบบเซลล์ (Cellular Manufacturing System) และ
การจัดสมดุลการผลิต ในการจัดงานในแต่ละสถานีงาน ท าให้การผลิตของแต่ละสถานีมีความ 
สมดุล มีรอบเวลาการผลิตที่ใกล้เคียงกันทุกสถานีและเพื่อควบคุมให้มีการด าเนินงานเป็นไปได้
อย่างสม่ าเสมอโดยเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
 พฤทธิพงศ์ โพธิวราพรรณ (2548 : 74) ได้กล่าวว่า การประยุกต์ใช้การผลิตแบบลีน 
และแผนภูมิสายธารคุณค่า มาใช้ในอุตสาหกรรมผสม (การผลิตแบบต่อเนื่องและแบบช่วง) ของ
อุตสาหกรรมผลิตเหล็กรูปพรรณ จะช่วยให้สามารถจ าแนกคุณค่าของกระบวนการผลิต ช่วยให้
สามารถวิเคราะห์ทางเลือก ประเมินและพัฒนากระบวนการผลิตโดยรวมได้ ซึ่งช่วยขจัดความ
สูญเปล่าและลดระยะเวลาการผลิตรวมได้ถึงร้อยละ 47.30   
 อภิชาต เปรมปราชญ์ชยันต์ (2551 : 13) ได้กล่าวว่า ระบบการผลิตแบบลีนเป็นระบบ
ที่มุ่งเน้นก าจัดกิจกรรมที่ไม่เกิดมูลค่าต่างๆออกจากกระบวนการ 

1. ระบบการผลิตแบบลีนในภาพรวมก่อให้เกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลต่อ
องค์กร และนับเป็นกลยุทธ์ที่ส าคัญอย่างหนึ่งต่อความส าเร็จองค์กร 

2. ในการหาความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรกับความส าเร็จในการลดต้นทุนทางด้าน
การผลิตจากการประยุกต์ใช้ระบบการผลิต พบว่า การวางแผนผังการปรับปรุงให้มีประสิทธิภาพ
มากขึ้นและการผลิตแบบดึงกับคัมบัง ไม่มีความสัมพันธ์กับความส าเร็จในการลดต้นทุนทางด้าน
การผลิตจากการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบลีนแต่คุณภาพที่ต้นก าเนิดและการลดขนาดกลุ่ม
การผลิต พบว่า มีความสัมพันธ์กับความส าเร็จในการลดต้นทุนทางด้านการผลิตจากการ
ประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบลีน 

อิงอร เทศประสิทธิ์ (2552 : 35) ได้กล่าวว่า การผลิตแบบลีนที่น ามาประยุกต์ใช้กับ
โรงงานผู้ผลิตที่มีขนาดกลางและเล็ก ส่วนมากมุ่งเน้นเรื่องคุณภาพ รอบเวลา และการตอบสนอง
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 ต่อลูกค้าเป็นหลัก ซึ่งสามารถลดเวลาการผลิตรวมและสามารถใช้เครื่องจักรได้มีประสิทธิภาพ
ยิ่งขึ้น 

จิรรัตน์ ธีระวราพฤกษ์; และ ชนินทร กิตติวิเศษ (2553 : 26) ได้กล่าวว่า จาก        
กระบวนการทางธุรกิจของงานรับค าสั่งซื้อ งานจัดซื้อวัตถุดิบ และงานจัดส่งสินค้า โดยกิจกรรม
บางส่วนเป็นกิจกรรมที่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มและที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม ซึ่งจะต้องก าจัดกิจกรรม
ที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มน้ีออกไป โดยพบว่าในกรณีตัวอย่าง ซึ่งเป็นอุตสาหกรรมผลิตถุงเท้าและ
พื้นรองเท้าส่งออก สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตให้สูงขึ้นถึงร้อยละ 17.40 

ส าเร็จ เกษยา; และ บุญเรือง ตันไถง (2553 : 48) ได้กล่าวว่า แนวคิดของการผลิต
แบบลีนสามารถน าเข้าไปปรับปรุงระบบการผลิตของกระบวนการผลิตชิ้นส่วนของระบบส่งก าลัง
ได้เป็นอย่างดียิ่ง ซึ่งสามารถลดความสูญเสียที่อยู่ในกระบวนการ ซึ่งได้แก่ Work in Process 
(WIP) การใช้พนักงานได้ไม่เต็มศักยภาพ ปริมาณการผลิตสินค้าไม่สอดคล้องกับความต้องการ
ของลูกค้า เป็นต้น ซึ่งความสูญเสียดังกล่าวเป็นสาเหตุที่ท าให้ต้นทุนในการผลิตสินค้าสูงขึ้น จึง
เป็นสาเหตุส าคัญที่ท าให้ศักยภาพในการแข่งขันด้านการตลาดต่ าลง  

George Alukal (2003 : 31) ได้กล่าวในบทความเรื่อง Create a Lean, Mean 
Machine ไว้ว่า วัตถุประสงค์ที่ส าคัญของการน าการผลิตแบบลีนไปปฏิบัติ คือ การก าจัดความ
สูญเสียทั้งแปดประการให้ได้ การลดหรือการก าจัดความสูญเสียอย่างต่อเนื่องจะท าให้สามารถ
ลดต้นทุนและรอบเวลาการผลิตในจ านวนที่มาก การวิเคราะห์หาต้นเหตุปัญหา (Root Cause 
Analysis) ของความสูญเสียแต่ละประการจะท าให้สามารถเลือกเครื่องมือของลีนเพื่อจัดการกับ
ปัญหาแต่ละอย่างได้เหมาะสม 

แนวคิดและกระบวนการน าระบบการผลิตแบบลีนเข้าสู่องค์กร มีดังนี ้
1. ระดมความคิดสร้างสรรค์ก่อนท าการลงทุน (Creativity Before Capital) : ใน

แนวคิดของลีนให้ความส าคัญกับการระดมสมองของทีมงานในการออกความคิดและวิธีการแก้ไข
ปัญหาแทนที่จะใช้เงินจ านวนมากเป็นค่าใช้จ่ายในการลงทุนเพียงอย่างเดียว ผู้ที่ท างานใน
กระบวนการต่างๆ จะน าประสบการณ์ ทักษะและพลังสมองที่พวกเขามีอยู่กันก าหนดแผนงาน
ส าหรับการลดความสูญเสียและปรับปรุงกระบวนการ 

2. การน าวิธีการแก้ปัญหาที่อาจจะไม่สมบูรณ์แบบมาใช้ก่อนเป็นสิ่งที่ดีกว่าการรอ
เพื่อหาแนวทางแก้ปัญหาที่สมบูรณ์แบบซึ่งเม่ือถึงเวลานั้นก็อาจจะสายเกินไป ดังนั้นควรเริ่ม
ทันท ี

3. สินค้าหรือวัสดุคงคลังไม่ใช่สิ่งที่แสดงให้เห็นถึงสินทรัพย์ขององค์กรหากแต่ต้นทุน
และความสูญเสียต่างหากที่ส่งผลต่อสินทรัพย์ขององค์กร 

4. ใช้วงจร Plan-Do-Check-Act ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
5. ลีนเป็นสิ่งที่เริ่มท าเพียงครั้งเดียวแต่เป็นการเดินทางที่ไม่มีที่สิ้นสุด 
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 จิรพัฒน์ เงาประเสริฐวงศ์; และ อภิสิทธิ์ บุญเกิด (2553 : 35) ได้กล่าวว่าในบทวิจัย
เรื่องการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรในโรงงานผลิตมอเตอร์ไว้ว่า การหาค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรในโรงงานผลิตมอเตอร์สามารถน ามาก าหนดในการปรับปรุง
โดยช่วยให้สามารถหาสาเหตุของการสูญเสียที่เกิดขึ้นทั้งหมดโดยการใช้แผนผังพาเรโตเพื่อ
แสดงสาเหตุข้อบกพร่องและปริมาณความสูญเสียที่เกิดขึ้น แล้วด าเนินการใช้แผนผังก้างปลา
เพื่อหาปัญหากับสาเหตุทั้งหมดที่เป็นไปได้ โดยสามารถหามาตรการเพื่อใช้ในการก าหนดการ
ปรับปรุง พร้อมทั้งการให้ความรู้และฝึกอบรมพนักงานบ ารุงรักษากับพนักงานเดินเครื่องจักร 
การปรับปรุงแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันใหม่ และการสร้างระบบควบคุมติดตามผลด้านการ
บ ารุงรักษา ดังนั้นการประยุกต์ OEE ในกระบวนการผลิตควรจะด าเนินการหาค่า OEE ที่
ถูกต้องครบถ้วนและด าเนินการปรับปรุงเปรียบเทียบกันก่อนและหลังปรับปรุงเพื่อให้ค่า OEE 
เป็นไปตามเป้าหมายก าหนด  

นิศากร สมสุข; จิตลดา ซิ้มเจริญ; สุพจน์ งอกก าไร; สมชาย น้ าขาว; และ นัยนา   
ไชยโกฏิ (2551 : 37) ได้กล่าวว่าในบทวิจัยเรื่องการศึกษาและการปรับปรุงประสิทธิภาพ
โดยรวมของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตท่อไว้ว่า ปัจจัยที่ท าให้ประสิทธิผลโดยรวมเฉลี่ยของ
เครื่องจักรต่ า ส่วนหนึ่งมาจากการที่เครื่องจักรมีประสิทธิภาพการเดินเครื่องต่ า การน าเทคนิค
การบ ารุงรักษาสภาพเครื่องจักรแบบทวีผล (TPM) เพื่อมาประยุกต์ใช้ช่วยท าให้ประสิทธิผล
โดยรวมเฉลี่ยของเครื่องขึ้นรูปท่อและเครื่องท าเกลียวได้สูงขึ้น ผลให้ผลผลิตที่ได้เพิ่มขึ้น ลดการ
สูญเสียและช่วยเพิ่มความสามารถในการแข่งขันให้สูงขึ้นอีกด้วย 

ปรีชา โชติกลาง (2551 : 49) ได้กล่าวว่าในบทวิจัยเรื่องการเพิ่มผลผลิตอาหารไก่โดย
เทคนิคลดความสูญเปล่า กรณีศึกษา : โรงอาหารสัตว์บุญพิศาล จ ากัด ไว้ว่า การปรับปรุงเพื่อ
ขจัดความสูญเปล่า โดยการปรับระบบการท างาน ปรับวิธีการท างาน เปลี่ยนเครื่องจักร ติดตั้ง
ระบบเครื่องจักร ปรับเปลี่ยนเวลาการท างานใหม่ ปรับระบบการผลิตปรับปรุงประสิทธิภาพ
เครื่องจักร เพื่อให้ลดความสูญเปล่าลง เป็นการเพิ่มผลผลิต ซึ่งมีผลท าให้ค่าการวัดประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักรในการผลิตเพิ่มสูงขึ้นด้วย  

ไพศาล ลี้ตระกูล (2551 : 84) ได้กล่าวว่าในบทวิจัยเรื่องการปรับปรุงประสิทธิภาพ
การผลิตของโรงโม่หินปูนด้วยเทคนิควิศวกรรมอุตสาหกรรมไว้ว่า เครื่องโม่หินท างานได้ไม่เต็ม
ความสามารถ เนื่องจากปัญหาหลักที่ท าให้เกิดการสูญเสียเวลา คือ การใช้เวลาในการปรับแต่ง
เครื่องจักร เครื่องจักรเสีย การหยุดเล็กๆ น้อยๆ มีผลท าให้ค่า OEE ของเครื่องโม่หินส่วนใหญ่
อยู่ต่ ากว่ามาตรฐาน จึงได้ท าการแก้ไขปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียเวลาที่เกิดขึ้นนี้ ก็จะสามารถ
เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของโรงโม่หินให้สูงขึ้นได้ 

รัฐพล วุฒิการณ์; และ ประเสริฐ อัครประถมพงศ์ (2551 : 93) ได้กล่าวว่าในบทวิจัย
เรื่องแบบจ าลองเพื่อวิเคราะห์หามูลค่าความสูญเสียในกระบวนการผลิตโดยใช้แนวทางค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรไว้ว่า ถ้าเครื่องจักรสามารถท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพ
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 โดยปราศจากความสูญเสียต่างๆที่เกิดขึ้น จะส่งผลดีต่อประสิทธิภาพ และประสิทธิผลการ
ท างานของเครื่องจักร ดังนั้นตัวชี้วัดผลการท างานของเครื่องจักรที่เหมาะสม ที่สามารถบ่งบอก
ได้ถึงขนาดความรุนแรงของปัญหาและล าดับความส าคัญของปัญหาจึงมีความจ าเป็นอย่างยิ่ง ที่
จะท าให้องค์กรได้รับรู้ถึงสถานะปัจจุบัน และท าการก าหนดนโยบายหรือแก้ไขปัญหาที่มีความ
รุนแรงและส่งผลกระทบต่อองค์กรในล าดับต้นๆให้หมดไปหรือลดน้อยลง เพื่อที่องค์กรจะ
สามารถด ารงอยู่ได้อย่างม่ันคงถาวร และท าการแข่งขันกับคู่แข่งทางการค้าในระดับสากลได้
อย่างมีประสิทธิภาพ 

ธนกรณ์ แน่นหนา; และ รณชัย ศิโรเวฐนุกูล (2552 : 51) ได้กล่าวในโครงการอบรม
เรื่องการบ ารุงรักษาทวีผลเพื่อการปรับปรุงระดับความเชื่อถือได้ในการผลิตที่มุ่งขจัดปัญหาและ
ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตแบบลีนไว้ว่า Lean TPM หรือ Lean Total Productive 
Maintenance แปลว่า การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคน มีส่วนร่วมส าหรับการผลิตแบบลีนในห่วง
โซ่อุปทานที่มีกระบวนการผลิตทั้งที่มีลักษณะเป็นกระบวนการต่อเนื่อง หรือการผลิตเป็นล็อตที่
หยุดเป็นช่วงๆ ซึ่งต้องใช้เครื่องจักรเป็นหลักในการผลิต ปัญหาในเรื่องการผลิตที่ไม่ได้อย่าง
เป้าหมายท้ังจ านวนการผลิตและคุณภาพ มักมาจากความบกพร่องของเครื่องจักรที่ไม่ได้รับการ
ดูแลรักษาที่เหมาะสมและครบถ้วน Lean TPM มีจุดมุ่งหมายให้พนักงานทุกคนผ่านกิจกรรม
กลุ่มย่อยในการด าเนินกิจกรรมบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) มี
จุดมุ่งหมายเพื่อความร่วมมือในการขจัดความสูญเปล่าโดยการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักรให้ได้สูงสุด พัฒนาความรู้และทักษะของพนักงานและปรับปรุงผลการด าเนินการของ
กิจการท้ังในส่วนการผลิตรวมถึงส่วนธุรการและบริหารอีกด้วย 
 



 

 

บทที ่3 
วิธีการด าเนินงานสารนิพนธ์ 

 
 กรณีศึกษานี้ผู้ศึกษา ได้ท าการศึกษาภายในโรงงานปิโตรเคมี ซึ่งเป็นอุตสาหกรรมที่
จัดอยู่ในกลุ่มกระบวนการผลิตแบบต่อเนื่อง การขนถ่ายวัตถุดิบและผลผลิตจากกระบวนการ
ผลิตผ่านระบบท่อส่งสารเคมี ซึ่งเป็นกระบวนการผลิตที่ซับซ้อนและยากต่อการด าเนินการ
ปรับปรุงแก้ไขเพราะเครื่องจักรที่ใช้งานอยู่มักมีขนาดใหญ่ ยากต่อการเคลื่อนย้ายและจากข้อมูล
พบว่ากระบวนการผลิตของบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด เกิดการสูญเสียจนต้องหยุดชะงักหลายครั้ง 
ซึ่งวัตถุประสงค์ของการศึกษานี้เพื่อต้องการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรให้
เป็นไปตามเป้าหมายและส่งเสริมให้พนักงานทุกคนในองค์กรมีส่วนร่วมในการเสนอข้อเสนอแนะ
ที่เป็นประโยชน์ต่อการประหยัดพลังงานไฟฟ้าในองค์กร โดยต้องการประยุกต์กิจกรรมตาม
แนวคิดการผลิตแบบลีนที่ขอบเขตการศึกษาก าหนดมาใช้ในการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวม
ของเครื่องจักร โดยในบทนี้จะกล่าวถึงวิธีด าเนินการศึกษาดังนี้ 

1.  การศึกษาสภาพปัจจุบัน ปัญหาและลักษณะกระบวนการผลิตของสารเคมี A 
  2.  การค้นหาและวิเคราะห์สภาพปัญหาและการก าหนดแนวทางการปรับปรุงกระบวน 
การผลิต 
 3.  การทดลองและประยุกต์ใช้การบริษัท ตัวอย่าง จ ากัดและขั้นตอนการด าเนินงาน 
  
สภาพปัจจุบันของกระบวนการผลิตสารเคมี A 
 กระบวนการผลิตสารเคมี A เป็นขั้นตอนสุดท้ายของโรงงาน โดยพบว่าตลอดช่วง
ระยะเวลา 4 เดือน ตั้งแต่เดือนกันยายน 2552 ถึงเดือนธันวาคม 2552 พบว่า ค่าอัตราการ
เดินเครื่องเฉลี่ยอยู่ที่ 97.63 % ค่าประสิทธิภาพการผลิตเฉลี่ยอยู่ที่ 95.30 % ค่าอัตราคุณภาพที่ 
100.00 % และค่าประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรอยู่ที่ 93.09 % ซึ่งค่าสุดท้ายมีค่าต่ ากว่า
เป้าหมายในปี 2552 ที่ก าหนดไว้ที่ 95.00 % โดยมีความสูญเสียจนท าให้ต้องลดก าลังการผลิต
ลงโดยเฉลี่ย 3 ครั้งต่อเดือน ซึ่งในเดือนตุลาคมและพฤศจิกายนมีความสามารถในการผลิต
ผลผลิตได้ต่ ากว่าค าสั่งในการผลิตเป็นเพราะเจอปัญหาการสูญเสียของเครื่องจักรเป็นจ านวน 4 
และ 3 ครั้ง ตามล าดับ หรือเป็นความสูญเสียเวลาในกระบวนการผลิตเป็นระยะเวลารวมทั้งสิ้น 
15 ชั่วโมง โดยมักเกิดขึ้นกับกระบวนการผลิตของ Mild Hydrogenation Process : MHP ใน
ขั้นตอนหลักของการท าให้สถานะทางเคมีเป็นกลาง (Neutralization) 
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กระบวนการผลิตสารเคมี A 
วัตถุดิบหลักที่ใช้ในการผลิตของบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด ประกอบด้วย สารเบนซีน  

(Benzene) สารโพรพิลีน (Propylene) และก๊าซไฮโดรเจน (Hydrogen Gas) ซึ่งน าเข้าสู่ขั้นตอน
ของกระบวนการผลิตสารเคมี A และสารเคมี B ซึ่งเป็น 2 กระบวนการผลิตหลักของโรงงาน 
โดยใช้สารเคมีอื่นเป็นตัวเร่งในปฏิกิริยาของสารเคมี เช่น โซดาไฟ (Caustic Soda) กรดซัลฟูริก
(Sulfuric Acid) สารเรซิน (Rasin) เป็นต้น ขั้นตอนการผลิตดังต่อไปนี้  
 

 
 

รูปที่ 5 แผนผังกระบวนการท างานรวมของการผลิตสารเคมี A 
 

ล าดับขั้นตอนกระบวนการผลิตสารเคมี A เป็นกระบวนการผลิตแบบต่อเนื่อง 
ประกอบด้วย 5 ขั้นตอนหลัก ดังนี้ 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 6 ล าดับขั้นตอนและกรรมวิธีกระบวนการผลิตของสารเคมี A 
 

เกิดปฏิกิริยา
ออกซิเดชัน 

เพ่ิมความ
เข้มข้นของ
สารเคมี 

ปฏิกิริยาแตก
ตัว 

ท าให้เป็น
สถานะกลาง 

กล่ันล าดับ
ส่วน 

1 

1 2 

3 4 

5 

2 3 4 5 
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1. ขั้นตอนเกิดปฏิกิริยาออกซิเดชัน เป็นขั้นตอนทางปฏิกิริยาระหว่างวัตถุดิบของ
กระบวนการผลติสารเคมี A หรือสารเคมี B กับออกซิเจน เกิดเป็นสารผลิตภัณฑ์ของปฏิกิริยา
ออกซิเดชัน 

2. ขั้นตอนเพิ่มความเข้มข้นของสารผลิตภัณฑ์ เป็นข้ันตอนที่เกิดขึ้นต่อจากปฏิกิริยา
ออกซิเดชันโดยการกลั่นแยก ซึ่งไอระเหยที่เกิดขึ้นจะมีองค์ประกอบของสารเคมี B ผสมอยู่ด้วย
จะต้องถูกท าการรวบรวมซึ่งท าให้สารเคมี B มีความเข้มข้นมากขึ้นโดยน าเข้าเครื่องควบแน่น
เพื่อแยกและน าสารเคมี B หมุนเวียนไปใช้ใหม่ 

3. ขั้นตอนการเกิดการปฏิกิริยาแตกตัว เป็นขั้นตอนการน าสารผลิตภัณฑ์ของ
ปฏิกิริยาออกซิเดชันเข้มข้นมาท าปฏิกิริยาทางเคมีกับกรดซัลฟูริก เพื่อเปลี่ยนคุณลักษณะเป็น
สารผสมระหว่างสารเคมี A และสารเคมี B  ซึ่งจะมีสารเคมี ไดคิวมิลเปอร์ออกไซด์ (Dicumyl 
Peroxide : DCP) ปะปนมาด้วย จากนั้นจะถูกแยกน้ าออกเปลี่ยนเป็นสารอาฟาแมทธิวสตาลิน 
(Alpha Methyl Styrene : AMS) และสารเคมี A 

4. ขั้นตอนการท าให้สถานะทางเคมีเป็นกลางเป็นขั้นตอนโดยใช้การผสมกันของ
สารเคมี A สารเคมี B และ สาร AMS ซึ่งมีกรดซัลฟูริกบางส่วนเหลือจากการท าปฏิกิริยา จะถูก
ท าให้เป็นกลางด้วยสารไดเอมีน (Diamine) ซึ่งเป็นขั้นตอนในการท าการศึกษาในการน าระบบ
การผลิตแบบลีนมาประยุกต์ใช้ โดยน า 3 เทคนิค คือ การบ ารุงรักษาที่ทุกคนมีส่วนร่วม 5ส และ   
ไคเซน เพื่อใช้ในการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียในกระบวนการผลิต 

5.   ขั้นตอนกลั่นล าดับส่วน จะเป็นขั้นตอนสุดท้ายของการกระบวนการผลิตสารเคมี A 

โดยถูกส่งมาที่หอกลั่นเพื่อท าการกลั่นแยกส่วน ซึ่งประกอบด้วย 2 ส่วน ได้แก่ ส่วนกลั่นแยก
สารเคมี A และส่วนกลั่นแยกสารเคมี B 
 
การค้นหาและวิเคราะห์สภาพปัญหาและก าหนดแนวทาง 
 ระเบียบของการศึกษานี้ใช้เครื่องมือการวิจัยเชิงเชิงปริมาณ (Quantitative Research) 
คือ การวิจัยท่ีมีการเก็บข้อมูลหลักเป็นตัวเลข ที่สามารถน ามาวิเคราะห์ ค้นหาสาเหตุและสรุปผล
ด้วยแผนภูมิพาเรโตของข้อมูลที่จ าแนกประเภทแล้ว ซึ่งได้ด าเนินการจ าแนกข้อมูลเป็นกลุ่ม
ข้อมูลเพื่ออธิบายถึงสาเหตุของปัญหาและก าหนดวิธีการป้องกันอย่างเหมาะสม โดยใช้วิธีการจด
บันทึกในการเก็บข้อมูล โดยจัดท าตารางเก็บข้อมูลของกระบวนการผลิต ดังต่อไปนี้ 

- ใบตรวจสอบเครื่องจักรประจ าวัน (Daily Check Sheet) 
- ใบตรวจสอบเครื่องจักรเชิงป้องกัน (PM Check Sheet) 
- ใบตรวจสอบกิจกรรม 5ส (5S Check Sheet) 
- รายงานการซ่อมเครื่องจักรรายเดือน (Monthly Maintenance Report) 

 โดยแบบฟอร์มที่ใช้บันทึกจะน าไปค านวณค่าประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรใน
กระบวนการผลิตสารเคมี A กระบวนการผลิตของ MHP ในขั้นตอนหลักที่4 ของการท าให้
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สถานะทางเคมีเป็นกลาง (Neutralization) โดยใช้ระยะเวลาด าเนินการ 4 เดือน ตั้งแต่เดือน
กันยายน 2552 ถึงเดือนธันวาคม 2552 ส าหรับก่อนการด าเนินการประยุกต์แนวคิดระบบการ
ผลิตแบบลีน และตั้งแต่เดือนมกราคม 2553 ถึงเดือนเมษายน 2553 ส าหรับหลังการด าเนินการ 
ซึ่งปฏิบัติเป็นประจ าทุกวัน โดยพนักงานกระบวนการผลิตเป็นผู้ เก็บข้อมูล โดยเงื่อนไข
การศึกษานี้อยู่ภายใต้เงื่อนไขท่ีใกล้เคียงกันมากที่สุดทั้งก่อนและหลัง และน ามาเขียนเป็นตาราง
เปรียบเทียบในแต่ละเดือนการผลิตและแผนภูมิแสดงสัดส่วนของปัญหา 
 ซึ่งผลของปัญหาที่ได้ท าการวิเคราะห์นี้ จะช่วยให้เห็นจุดบกพร่องและการสูญเสียใน
กระบวนการผลิตที่ชัดเจน และจะน าไปหามาตรการและวิธีการในการปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ผลิตและเพิ่มผลการผลิตที่ดีขึ้น 
 1.  ค้นหาและวิเคราะห์สภาพปัญหาโดยใช้เทคนิควิเคราะห์เชิงคุณภาพ เช่น แผนผัง
การวิเคราะห์พาเรโต Why-Why Analysis และประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร 
 2. ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยต่างๆที่เกี่ยวข้องกับเครื่องมือของการวิจัยเหล่านี้เพื่อ
น ามาประยุกต์ใช้กับกระบวนการผลิตจริงและเพื่อท าให้การศึกษาที่ตั้งอยู่บนพื้นฐานของการ
สังเกตปรากฎการณ์ การเก็บข้อมูล และการวิเคราะห์ข้อมูล 
 3.  ศึกษากระบวนการผลิตและเครื่องจักรของกระบวนการผลิต เพื่อน ามาใช้ก าหนด
แผนการด าเนินงานของแต่ละเครื่องมือที่เลือกใช้ พร้อมออกแบบเอกสารใบตรวจสอบเครื่องจักร
เพื่อประเมินประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรโดยเลือก OEE เป็นดัชนีชี้วัดของกระบวนการ
ผลิตสารเคมี A ทั้งก่อนและหลังด าเนินการ  
     4.  น าแนววิธีการผลิตแบบลีนมาประยุกต์ใช้กับเครื่องจักรในกระบวนการผลิตสารเคมี 
A โดยน าผู้เชี่ยวชาญของ TPM ช่วยเหลือแนะน า และให้ค าปรึกษาแก่คณะท างาน และพนักงาน
ตลอดโครงการ ส่งเสริม และสนับสนุนให้พนักงานทุกคนในบริษัทมีความรู้ ความเข้าใจ ใน
หลักการ และวิธีด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง  
 5.  ก าหนดแนวทางการปฏิบัติ การจัดการ ควบคุมดูแล โดยน าผลที่ได้ท าจากการ
เก็บข้อมูล จัดท าการจัดกลุ่มเพื่อแยกประเภทของปัญหาเพื่อน ามาวิเคราะห์หาสาเหตุที่แท้จริง
ของปัญหา ในเชิงเหตุและผลตามหลักการ Why-Why Analysis และใช้วิธีการระดมสมองเพื่อ
ทวนเช็คความถูกต้องในทุกด้านแต่ละมิติของปัญหา ก่อนน ามาก าหนดมาตรการน าไป
ประยุกต์ใช้เพื่อการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 
การก าหนดแนวทางการปรับปรุงกระบวนการ 
 เทคนิคที่เลือกใช้ คือ การบ ารุงรักษาที่ทุกคนมีส่วนร่วม 5ส และไคเซน เนื่องจาก
เทคนิคทั้งสามเป็นเครื่องมือที่ส าคัญของแนวคิดการผลิตแบบลีนและเหมาะสมกับอุตสาหกรรม
แบบต่อเนื่องอย่างอุตสาหกรรมปิโตรเคมี โดยก่อนด าเนินการปรับปรุง กระบวนการผลิตของ
บริษัท ตัวอย่าง จ ากัด ก าลังเผชิญปัญหาการสูญเสียของเครื่องจักรจนท าให้ประสิทธิภาพ
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โดยรวมของเครื่องจักรต่ ากว่าเป้าหมายก าหนด ปัญหาต้นทุนที่ใช้ในกระบวนการผลิตที่สูงกว่า
เป้าหมายก าหนดไว้อยู่มากและปัญหาความไม่เป็นระเบียบของพื้นที่ในกระบวนการผลิตรวมถึง
การสร้างนิสัยให้แก่พนักงานของบริษัท ซึ่งได้กล่าวไว้แล้วในบทที่ 2 เป็นแนวทางหลักในการ
ประยุกต์เพื่อการปรับปรุงในกระบวนการผลิตของบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด โดยด าเนินการตาม
ขั้นตอนและบันทึกผลการด าเนินการ เพื่อใช้ในการเปรียบเทียบและเป็นประโยชน์ในการแก้ไข
ปรับปรุงเพิ่มเติมในครั้งถัดไป 
 
การทดลองและประยุกต์ใช้กับบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด 
 ทุกเทคนิคหรือกิจกรรมจะต้องท าการประกาศนโยบายภายในบริษัทให้พนักงานเข้าใจ
และทราบวัตถุประสงค์ของกิจกรรมและท าการก าหนดบุคคลผู้รับผิดชอบและขอบเขตพื้นที่
รับผิดชอบ เพื่อด าเนินการประยุกต์การบ ารุงรักษาที่ทุกคนมีส่วนร่วม 5ส และไคเซนใน
กระบวนการผลิต ดังต่อไปนี ้

1. ก าหนดนโยบายและเป้าหมายของกิจกรรม TPM 5ส และไคเซน โดย
คณะกรรมการด าเนินกิจกรรม 5ส ของบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด 

2. รณรงค์ ส่งเสริมความเข้าใจโดยจัดอบรมในแต่ละเครื่องมือให้แก่พนักงานทุกคน
ในองค์กร 

3. จัดท าผังโครงสร้างโดยแบ่งเป็นกลุ่มและแบ่งหน้าที่ความรับผิดชอบของสมาชิก 
4. ก าหนดให้สมาชิกในกลุ่มร่วมท าการดูแลเครื่องจักรด้วยตนเอง (Autonomous 

Maintenance) ซึ่งประกอบด้วย 3 ขั้นตอน ประกอบด้วย ฟื้นฟู ปรับปรุงเครื่องจักร เพื่อพัฒนา
แนวคิดความสามารถบุคลากรและการปรับปรุงสถานประกอบการ 

5. จัดท ามาตรฐานในการท างาน ทุกขั้นตอนต้องปฏิบัติตามมาตรฐานในการท างาน 
ตามใบตรวจสอบและคู่มือในการท างานทุกขั้นตอน 

6. สนับสนุนและส่งเสริมให้พนักงานทุกคนน าไปปฏิบัติอย่างต่อเนื่องจนเป็นปัจจุบัน 
ในล าดับและรายละเอียดของการประยุกต์เทคนิคและแนวคิดการผลิตแบบลีนแก่กระบวนการ
ผลิตสารเคมี A ของบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด เพื่อก าหนดให้เป็นแนวทางปฏิบัติให้แก่พนักงาน
รวมถึงการส่งเสริมและสนับสนุนจากทุกส่วนท่ีเกี่ยวข้อง โดยก าหนดใช้เวลา 4 เดือน ตั้งแต่เดือน
สิงหาคม ถึง เดือนธันวาคม 2553 เพื่อปฏิบัติและติดตามผล โดยจะต้องท าการเปรียบเทียบผล
การทดลองระหว่างก่อนและหลังการด าเนินงาน 
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ขั้นตอนการด าเนินงาน 
 
 1.   ท าการศึกษาต่อหลักการของแนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean Production     

  Concept) และการประยุกต์กับอุตสาหกรรมปิโตรเคมี 

2.  เลือกเทคนิคและเครื่องมือของระบบการผลิตแบบลีนมาประยุกต์ใช้กับ  
    กระบวนการผลิตของบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด 

3.  ค้นหา ส ารวจและรวบรวมศึกษาสภาพการท างานปัจจุบัน เพื่อค้นหา 
    จุดบกพร่องพร้อมก าหนดหัวข้อปัญหาที่เกิดในกระบวนการผลิต 
 

4.  ก าหนดเป้าหมายและตัวชี้วัด (Indicator) เพื่อไว้เป็นแนวทางการแก้ไข 
    ของปัญหาของเสียที่พบเจอให้ดียิ่งขึ้น 
 

5.  หาสาเหตุของปัญหาโดยการน าเทคนิคและเครื่องมือในการวิเคราะห์ข้อมูล 
    และค่าเป้าหมายเพื่อการเทียบวัดตามขอบเขตการศึกษาก าหนด 

6.  ก าหนดแนวทางแก้ไข วิธีการ ด าเนินการปฏิบัติและเสนอแนะแนวทางที่ 
     เหมาะสม เพื่อแสดงถึงผลลัพธ์ที่ได้ก่อนและหลังการปรับปรุง 
 

7.  ตรวจสอบผลลัพธ์การปรับปรุงแต่ละปัญหา ตามแนวทางที่ก าหนดของ 
    งานและน าไปเปรียบเทียบกับค่าเป้าหมายและตัวชี้วัดผลที่ก าหนดไว้ 

8.  สรุปผลลัพธ์ที่ได้ด าเนินการท าแผนงานและขั้นตอน ปัญหาและ 
    ข้อเสนอแนะเพื่อปรับปรุงต่อไป 



 

 

บทที ่4 
ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 

 
 จากการรวบรวมข้อมูลของกระบวนการผลิตและการส ารวจหาจุดสูญเสียที่เกิดขึ้นนั้น 
สามารถน าไปค านวณหาค่าประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร อัตราการเดินเครื่องจักร 
ประสิทธิภาพการผลิต และอัตราคุณภาพ ของบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด เพื่อน าไปก าหนดมาตรการ
การปรับปรุงเพื่อช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตให้ดียิ่งขึ้น ซึ่งดังรายละเอียดของแต่กิจกรรมเพิ่ม
ผลการผลิตแสดงไว้ดังนี้ 
 
การน าแนวคิดการบ ารุงรักษาที่ทุกคนมีส่วนร่วมมาประยุกตใ์ช้ 

สภาพก่อนการด าเนินการ 
  ปัจจัยประสิทธิภาพเดินเครื่องจักร นับว่าเป็นปัจจัยหลักที่ส่งผลกระทบต่อค่าการวัด
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) ซึ่งท าให้มีค่าต่ ากว่ามาตรฐานของโรงงานที่ก าหนดไว้
ที่ 95% โดยในช่วงเดือนกันยายน 2552 ถึงเดือนธันวาคม 2552  ที่ได้ท าการเก็บข้อมูลของ
สภาพปัญหาก่อนเร่ิมด าเนินการ พบว่า ในกระบวนการผลิตของ Mild Hydrogenation Process:  
MHP มีการหยุดกระบวนการผลิตกะทันหันบ่อยครั้ง อันเนื่องจาก ปั๊ม P1601A และ P1601B 
(Hydrogenation Charge Pump) มีปัญหาอยู่บ่อยครั้งเป็นส่วนใหญ่โดยใช้เวลาในการซ่อมบ ารุง
แต่ละครั้งยาวนานที่สุด ดังนั้นการเก็บข้อมูลและการน ากิจกรรมการบ ารุงรักษาที่ทุกคนมีส่วน
ร่วมมาประยุกต์ใช้จึงเป็นการน ามาใช้ส าหรับเครื่องจักรและอุปกรณ์ประกอบปั๊ม Hydrogenation 
Charge เท่านั้น โดยเป้าหมายเพื่อเพิ่มค่า OEE ของกระบวนการผลิตสารเคมี A ของบริษัท 
ตัวอย่าง จ ากัด ให้มีค่าสูงขึ้น 
 

ข้อมูลกระบวนการผลิตของปั๊ม ประจ าเดือนพฤศจิกายน 2552 
ขั้นที่ 1 

 รอบเวลามาตรฐานของเครื่องจักร  2.4         นาที ต่อ เมตริกตัน 
 เวลาในการท างานในเดือนพฤศจิกายน 30 x 24 x 60    นาที  
       43,200          นาที  
 เวลาหยุดตามแผน   0         นาที 
 เวลาเครื่องจักรเสีย   2,160            นาที 
 ผลผลิต    15,523          เมตริกตัน 
 ของเสียระหว่างการผลิต  0         เมตริกตัน 
  ของเสียจากการท าซ้ า  0      เมตริกตัน 



 

 

39 

ขั้นที ่2 
 เวลารับภาระงาน   เวลาท างาน - เวลาหยุดตามแผน 
       43,200       นาที 
 เวลาเครื่องจักรหยุด  เวลาเครื่องจักรเสีย 
       2,160   นาที 
 ผลผลิตที่ได้คุณภาพ  ผลผลิตที่ผลิตได้ - ของเสีย 
       15,523   เมตริกตัน 
 เวลาเดินเครื่องจักร   เวลารับภาระงาน - เวลาเครื่องจักรหยุด 
       43,200 – 2,160  นาที 
       41,040   นาที 

ขั้นที ่3 
 อัตราการเดินเครื่อง  เวลาเดินเครื่อง   x 100 

เวลารับภาระงาน 
       41,040 x 100 
       43,200 
       95.00  % 
 ประสิทธิภาพการผลิต  (รอบเวลามาตรฐาน x ผลผลิตที่ได้) x 100 
        เวลาเดินเครื่องจักร 
       2.4 X 15,523 x 100 
           41,040  
       90.70  % 
 อัตราคุณภาพ   ผลผลิตที่ได้คุณภาพ     x 100 
       ผลผลิตที่ผลิตได้ทั้งหมด 
       100  % 

ขั้นที ่4 
ประสิทธิภาพโดยรวม  อัตราการเดินเครื่องจักร x ประสิทธิภาพการ 
      ผลิต x อัตราคุณภาพ  

      0.95 x 0.907 x 1  
        86.10  % 

 
 จากข้อมูลการค านวณเพื่อประเมินประสิทธิภาพการผลิตและการแสดงถึงสภาพ
ปัญหาของกระบวนการผลิตบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด ได้เลือกใช้ข้อมูลของผลิตภัณฑ์สารเคมี A ใน
การวิเคราะห์เชิงวิศวกรรมและการเปรียบเทียบ โดยใช้ระยะเวลาในการเก็บข้อมูลก่อนปรับปรุง
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เป็นระยะเวลา 4 เดือน ตั้งแต่เดือนกันยายน 2552 ถึงเดือนธันวาคม 2552 โดยผลลัพธ์ของ
ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร  
 
ตารางที่ 4 ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรในการผลิตสารเคมี A ก่อนปรับปรุง 

เดือน 
(2552) 

อัตราการเดินเครื่อง 
(%) 

ประสิทธิภาพการ
ผลิต (%) 

อัตราคุณภาพ 
(%) 

OEE 
(%) 

กันยายน 98.70 96.80 100.00 95.54 
ตุลาคม 96.86 93.80 100.00 90.80 
พฤศจิกายน 95.00 90.70 100.00 86.10 
ธันวาคม 99.82 99.30 100.00 99.10 
เฉลี่ย 97.63 95.30 100.00 93.09 

 
 กระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ของบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด จะมีลักษณะด าเนินการผลิต
ตามค าสั่งซื้อและผลิตระบบสต๊อกสินค้าโดยบรรจุในถังบรรจุขนาดใหญ่เพื่อรอการถ่ายโอน
ผลิตภัณฑ์ไปยังลูกค้า โดยมีกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์สารเคมี A ได้มีการก าหนดเป้าหมายให้
ค่า  OEE ในกระบวนการผลิต A ต้องสู งกว่า 95.00% โดยสามารถเขียนแผนผังของ
ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร ออกเป็น 3 ปัจจัย  
 

 
 

รูปที่ 7 แผนผัง OEE กระบวนการผลิตของบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด ก่อนปรับปรุง 
 
 จากแผนผังประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรหรือ OEE ของกระบวนการผลิต
บริษัท ตัวอย่าง จ ากัด ก่อนปรับปรุง ท าให้ทราบว่ามีค่าต่ ากว่าเกณฑ์เป้าหมายการผลิตสารเคมี 
A ที่ก าหนดไว้และยังพบว่า ค่าอัตราการเดินเครื่องจักรเป็นปัจจัยส าคัญที่ท าให้ค่า OEE ต่ ากว่า
เป้าหมาย โดยหากพิจารณาในรายละเอียดของกระบวนการผลิตสารเคมี A พบว่าในขั้นตอนการ
ท าให้สารผลิตภัณฑ์มีสถานะทางเคมีเป็นกลางนั้น มีจ านวนครั้งในการเกิดการสูญเสียจนต้อง
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หยุดการเดินเครื่องจักรหรือต้องลดก าลังการผลิตลงเป็นจ านวนมากและเม่ือพิจารณาในการเกิด
ปัญหาแต่ละครั้ง พบว่าปัญหาส่วนใหญ่มักเกิดขึ้นกับปั๊ม P1601A และ P1601B และท าการเก็บ
รวบรวมข้อมูลของความสูญเสียที่เกิดขึ้นทั้งหมดและน ามาวิเคราะห์แบบแผนภูมิแท่งการ
จัดล าดับหรือ Pareto Diagram  
 

 
 

รูปที่ 8 Hydrogenation Charge Pump ของกระบวนการท าให้สารผลิตภัณฑ์เป็นกลาง 
 

 
 

รูปที่ 9 แผนผังพาเรโตแสดงการจ าแนกสัดส่วนของปัญหาที่เกิดขึ้น 
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 ผลวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา พบว่า การเสื่อมสภาพหรือช ารุดก่อนระยะเวลา
ก าหนดของปะเกนคอเพลา (Mechanical Seal) ของปั๊มนั้น เป็นปัญหาที่มีจ านวนครั้งในเกิดขึ้น
บ่อยที่สุดและส่งผลท าให้เครื่องจักรจ าเป็นต้องหยุดการท างานซึ่งเกิดความสูญเสียต่อ
กระบวนการผลิตสารเคมี A ซึ่งเม่ือปะเกนคอเพลาช ารุดขึ้นจะท าให้ไม่สามารถท าการป้องกัน
การรั่วไหลของสารเคมีท่ีไหลภายในตัวปั๊มกับระบบน้ ามันหล่อลื่นของปั๊มได้ ท าให้เกิดการรั่วซึม
ของของเหลวเข้ามาในระบบน้ ามันหล่อเลี้ยงแก่ระบบป๊ัมได้ท าให้น้ ามันหล่อลื่นเสื่อมสภาพและมี
สถานะทางเคมีที่เป็นกรด ซึ่งจะไปกัดกร่อนโลหะภายในตัวปั๊มและเม่ือใช้ไปสักระยะหนึ่งก็ท าให้
ปั๊มเกิดการช ารุดเสียหายรวมถึงต่อเพลาและลูกปืนด้วย 
 
ตารางที่ 5 ข้อมูลและจ านวนครั้งการเกิดปัญหา Level Seal Pot Alarm High  

 
  
 การวิเคราะห์หาสาเหตุการสูญเสียหรือช ารุดของเครื่องจักรในกระบวนการผลิต
สารเคมี A ซึ่งก่อนท าการวิเคราะห์นั้น ได้ท าการให้ความรู้ความเข้าใจแก่พนักงานในเรื่องของ
เครื่องมือและเทคนิคในการวิเคราะห์ปัญหาเพื่อน าไปด าเนินการวิเคราะห์หาต้นตอหรือสาเหตุที่
ถูกต้องอย่างแท้จริง ซึ่งวิธีการที่ใช้ในการวิเคราะห์ปัญหา คือ Why-Why Analysis 
 

การวิเคราะห์ ปัญหาโดยใช้ Why-Why Analysis  
  จากการวิเคราะห์เชิงเทคนิค ท าให้พบว่าในช่วงเดือนกันยายน ถึง ธันวาคม 2552 ที่
ผ่านมานั้น กระบวนการผลิตสารเคมี A ก าลังอยู่ระหว่างการเริ่มด าเนินการการผลิตและเร่งก าลัง
การผลิตเพื่อให้ได้ปริมาณของผลิตภัณฑ์เป็นไปตามเป้าหมายการผลิตในปี 2552 ก าหนดไว้และ
ยังอยู่ระหว่างการศึกษาการเพิ่มก าลังการผลิตโดยใช้วิธีการทดสอบก าลังการผลิตให้มีค่าสูงสุด
เพื่อค้นหาปัญหาอุปสรรคและคอขวดของเครื่องจักรที่มีต่อการเพิ่มก าลังการผลิตสารเคมี A จึง
ส่งผลท าให้ปั๊มและมอเตอร์ขับเคลื่อนโหลดนั้น ถูกก าหนดให้ท างานในสถานะที่สูงหรือเกินกว่า
มาตรฐานออกแบบการเดินเครื่องจักรที่ก าหนดไว้ที่ 80.00% พิกัดของเครื่องจักร ซึ่งลักษณะ
การเดินเครื่องจักรที่สูงกว่าปกติ ท าให้เกิดผลเสียต่อเครื่องจักรและอุปกรณ์ต่างๆโดยเฉพาะ   
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ปะเกนคอเพลาของปั๊มที่ท างานและสัมผัสกับผิวของเพลาและการหมุนอยู่ตลอดเวลา เม่ือมี
ความเร็วที่สูงขึ้นกว่าค่าปกติหรือข้อก าหนดของเครื่องจักร ท าให้เกิดการเสื่อมสภาพไวก่อน
ระยะเวลาอันควร อีกทั้งความเข้าใจในการบ ารุงรักษาของปั๊มในแนวตั้ง เช่น การอัดจาระบีแก่
ตลับลูกปืนที่ไม่ถูกต้องตามคู่มือการดูแลรักษาเครื่องจักร จนมีผลท าให้เกิดปัญหา 
 
ตารางที่ 6 ตัวอย่างการวิเคราะห์ปัญหาโดยใช้ Why-Why Analysis 

 
 
 สภาพหลังการด าเนินการ 
 การผลการวิเคราะห์หาสาเหตุที่ท าให้เกิดการสูญเสียจนต้องหยุดการผลิตและ
ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรต่ ากว่าเป้าหมายก าหนด โดยพนักงานได้ช่วยกันแก้ปัญหา
และปรับปรุงโดยน าการบ ารุงรักษาด้วยตัวเอง ซึ่งเป็นกิจกรรมย่อยของแนวคิดการบ ารุงรักษาที่
ทุกคนมีส่วนร่วม มาประยุกต์ใช้กับกระบวนการผลิตสารเคมี A  
  
ตารางที่ 7 ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรในการผลิตสารเคมี A หลังปรับปรุง 
เดือน (2553) อัตราการ

เดินเครื่อง(%) 
ประสิทธิภาพการ

ผลิต(%) 
อัตราคุณภาพ

(%) 
OEE. 
(%) 

กันยายน 98.46 97.83 100.00 98.76 
ตุลาคม 97.77 97.82 100.00 98.53 
พฤศจิกายน 98.46 98.38 100.00 98.95 
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ตารางที่ 7 ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรในการผลิตสารเคมี A หลังปรับปรุง (ต่อ) 
เดือน (2553) อัตราการ

เดินเครือ่ง(%) 
ประสิทธิภาพการ

ผลิต(%) 
อัตราคุณภาพ

(%) 
OEE. 
(%) 

ธันวาคม 98.58 98.97 100.00 99.18 
เฉลี่ย 98.32 98.25 100.00 98.86 

  
ท าให้สามารถเขียนแผนผังของประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรออกเป็น 3 ปัจจัย 

คือ อัตราการเดินเครื่องจักร อัตราประสิทธิภาพการผลิต อัตราคุณภาพ  

 
รูปที่ 10 แผนผัง OEE ของกระบวนการผลิตบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด ภายหลังปรับปรุง 

 
 เมื่อได้ด าเนินการประยุกต์โดยการน ากิจกรรมการบ ารุงรักษาที่ทุกคนมีส่วนร่วม มาใช้
กับกระบวนการผลิตสารเคมี A ในช่วงตั้งแต่เดือนกันยายน ถึงธันวาคม 2553 ส่งผลให้ค่า
ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรของกระบวนการผลิตสารเคมี A ของบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด 
ดีขึ้นเป็น 98.86% และสูงกว่าเป้าหมายท่ีก าหนดไว้ โดยกิจกรรมดังกล่าวนี้สามารถช่วยลดอัตรา
การเกิดการสูญเสียจากปัญหา อันเนื่องจากกระบวนการผลิตที่ขาดประสิทธิภาพ ซึ่งเกิดจาก
ความสูญเสียและเสียหายของเครื่องจักรซึ่งเป็นปัจจัยหนึ่งในความสูญเสีย 7 ประการที่พบใน
กระบวนการผลิตสารเคมี A 
 
การน าแนวคิดกิจกรรม 5ส มาประยุกต์ใช้ 
 กิจกรรมพื้นฐานที่ใช้ในการปรับปรุงพื้นที่การท างานให้อยู่ในสภาพที่ปลอดภัยเป็น
ระเบียบเรียบร้อย ลดพื้นที่ในการท างานลงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและเป็นกิจกรรมที่มี
ส่วนช่วยให้พนักงานมีส่วนร่วมในการปฏิบัติร่วมกันทั่วทั้งองค์กร โดยภายหลังด าเนินการ
กิจกรรม 5ส เป็นช่วงระยะเวลา 4 เดือน ตั้งแต่เดือนกันยายน ถึงธันวาคม 2552 พบว่า ผล
คะแนนจากการตรวจประเมินพื้นที่กิจกรรม 5ส ทั่วโรงงานของบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด มีคะแนน
จากการตรวจประเมินที่สูงกว่าคะแนนเป้าหมายก าหนดที่ 85.00% ในทุกพื้นที่ โดยสามารถ 
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เพิ่มพื้นที่ใช้สอยในคลังพัสดุและยกระดับความปลอดภัยในสภาพหน้างานของกระบวนการผลิต
และสร้างมาตรฐานการท างานท่ีมีประสิทธิภาพให้แก่ส านักงาน  
 

 
 

รูปที่ 11 ตัวอย่างภายหลังด าเนินกิจกรรม 5ส 
 
 จากผลการประชุมของประจ าปี 2553 ของคณะกรรมการด าเนินการกิจกรรม 5ส ของ
บริษัท ตัวอย่าง จ ากัด มีผลสรุปการวิเคราะห์ต่อปัจจัยที่ท าให้กิจกรรม 5ส เกิดความส าเร็จและ
ปัจจัยท่ีก่อให้เกิดความล้มเหลวในการประยุกต์ใช้ในบริษัทดังนี้  
 
 ด้านปัจจัยความส าเร็จ 

1. ทางคณะผู้บริหารบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด ได้ก าหนดเป้าหมายและตัวชี้วัดของด้าน
การเพิ่มผลผลิตตามแนวทางการน ากิจกรรม 5ส มาประยุกต์ใช้ในกระบวนการผลิต ซึ่งท าให้
ได้รับการส่งเสริมและสนับสนุนจากคณะผู้บริหารสูงสุด 

2. มีการรณรงค์และก าหนดเป็นกิจกรรมร่วมของพนักงานทุกคนทุกส่วนงานเข้าท า
กิจกรรมพร้อมสร้างบรรยากาศการแข่งขันและสิ่งตอบแทนให้แก่หน่วยงานท่ีชนะเลิศ 

3. มีการสร้างความเข้าใจในกิจกรรม 5ส โดยการจัดอบรมและฝึกอบรมแก่พนักงาน
ทุกคน 

4. มีการติดตามและปฏิบัติอย่างต่อเนื่อง ในทุกหน่วยงาน 
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5. องค์กรในกลุ่มธุรกิจเดียวกัน ร่วมกันให้การสนับสนุนและช่วยเหลือระหว่างกัน ท า
ให้กิจกรรม 5ส ไม่เพียงเป็นองค์กรเดียว แต่เป็นทั้งหมดหรือทั้งกลุ่มธุรกิจท าให้ทีทิศทาง
เดียวกันและชัดเจน 
  
               ด้านปัจจัยความล้มเหลวในระดับบริหาร 

1. ขาดความชัดเจนและเป้าหมาย พบว่า ในช่วงเริ่มต้น กิจกรรม 5ส ด าเนินเป็นไป
อย่างไร้ทิศทาง เพราะเป็นเพียงการแจ้งให้พนักงานทราบว่ามีกิจกรรม 5ส ที่ต้องท า แต่ไม่มีใคร
รู้ว่าท าไปเพื่ออะไร 

2. ขาดการสื่อสารจากระดับบริหารลงสู่ระดับปฏิบัติการ ท าให้ความเข้าใจที่ถูกต้อง
ไม่ท่ัวถึง อีกทั้งการประชาสัมพันธ์หรือการส่งเสริมการรณรงค์ไม่เป็นไปอย่างต่อเนื่อง 

3. ขาดการอบรมถึงกิจกรรม 5ส ในช่วงแรก ท าให้พนักงานที่ไม่เข้าใจหรือไม่มี
ความรู้ มองกิจกรรมดังกล่าวเป็นเพียงการเก็บกวาดเช็ดถูเท่านั้น ซึ่งเป็นด าเนินไม่ครบ
องค์ประกอบทั้ง 5 ของ 5ส 
  
            ด้านปัจจัยความล้มเหลวในระดับปฏิบัติการ 

1. พนักงานขาดจิตส านึก ต่างมองว่าไม่ใช่ความรับผิดชอบของตนและท าไปก็ไม่มี
ผลต่อคะแนนประเมินการท างานปลายปี ยิ่งท าให้กิจกรรมดังกล่าวถูกมองข้ามและเป็นกิจกรรม
ที่ไม่อยากเข้าร่วม 

2. ระดับความส าคัญที่ไม่มีของกิจกรรม 5ส ท าให้ช่วงแรก ไม่ค่อยมีพนักงานเข้าร่วม
แต่ภายหลังได้ก าหนดเป็นดัชนีชี้วัดผลการปฏิบัติงานปลายปี ท าให้พนักงานทุกคนร่วมแรงกัน
เพื่อความส าเร็จร่วมกัน 

3. ขาดเครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในการด าเนินการกิจกรรม 5ส พนักงานเม่ือไปหน้า
งาน แต่ขาดเครื่องมือเพื่อด าเนินการ ท าให้เกิดการสูญเสียเวลาโดยเปล่าประโยชน์ 

4. ขาดการสื่อสารหรือสื่อความภายในระหว่างพนักงานด้วยกัน ตอนเริ่มแรกจึงเป็น
เพียงกิจกรรมต่างคนต่างท า ไม่มีการรณรงค์และช่วยเหลือกันท าให้ในบางพื้นที่เกี่ยวข้องกัน
หลายกลุ่มหลายส่วน มักไม่มีการแก้ไข 
 5.  การไม่ให้ความร่วมมือของพนักงาน ในการเข้าอบรมและการรับข้อมูลเพื่อสร้าง
ความเข้าใจในกิจกรรม โดยมักพบว่าการอบรมในแต่ละครั้ง มักมีพนักงานเข้าร่วมเป็นจ านวน
น้อย 
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การน าแนวคิดกิจกรรมไคเซนและข้อเสนอแนะมาประยุกต์ใช้ 
 สถานการณ์ของบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด ก่อนท าการศึกษา พบว่า มีปริมาณการใช้
พลังงานไฟฟ้าในกระบวนการผลิตในสัดส่วนที่สูงสุดเป็นล าดับที่ 2 ในสัดส่วน 23.1 เปอร์เซ็นต์ 
หรือจ านวน 80,000 กิโลวัตต์-ชั่วโมงต่อปี ของค่าใช้จ่ายทั้งหมดในการสนับสนุนต่อกระบวนการ
ผลิต (Utility Cost) และเม่ือพิจารณาในรายละเอียดของปริมาณการใช้พลังงานไฟฟ้าในการ
ปฏิบัติเปรียบเทียบกับเป้าหมายที่ได้ก าหนดไว้ที่ 60,000 กิโลวัตต์-ชั่วโมงต่อปี นั้นมีค่าสูงกว่า 
อาจเพราะเกิดจากการบริหารจัดการด้านพลังงานไฟฟ้าอย่างไม่มีประสิทธิภาพ ดังนั้นเพื่อเป็น
การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต จึงน ากิจกรรมไคเซนและข้อเสนอแนะนี้มาประยุกต์กับองค์กร
โดยมีเป้าหมายหลัก คือ เพื่อลดปริมาณพลังงานไฟฟ้าที่ใช้และค่าใช้จ่ายด้านพลังงานลง 1.00% 
ของค่าปริมาณพลังงานไฟฟ้าที่ใช้ก่อนด าเนินกิจกรรม 
 

 
 

รูปที่ 12 สัดส่วนปริมาณการใช้พลังงานและทรัพยากรในกระบวนการผลิต 
 
 จากข้อเสนอแนะจากการส ารวจพบความสูญเสียพลังงานในกระบวนการผลิต 
สามารถน ามาก าหนดมาตรการประหยัดปริมาณการใช้พลังงานและช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการ
ผลิตของกระบวนการผลิต ซึ่งรายละเอียดของแต่ละมาตรการดังต่อไปนี้ 
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1.   มาตรการอนุรักษ์พลังงานส าหรับระบบปรับอากาศ 
1.1 การใช้พัดลมแทนเครื่องปรับอากาศในช่วงเวลานอกเวลางาน 

 

 
 

รูปที่ 13 มาตรการการใช้พัดลมตั้งโต๊ะแทนระบบปรับอากาศในช่วงนอกเวลางาน 
 
 อาคารบริหารโรงงานของบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด ใช้ระบบปรับอากาศแบบศูนย์ร่วม
โดยแบ่งเป็นชั้นๆ นั้นหมายถึงหากนอกเวลางานไปแล้วหากยังมีพนักงานท างานต่อหรือนอก
เวลางาน (Overtime) ตั้งแต่เวลา 17:00-08:00น. ก็จะต้องเดินระบบปรับอากาศต่อท าให้
สิ้นเปลืองพลังงานไฟฟ้าโดยไม่เกิดประโยชน์ จึงมีมาตรการการน าพัดลมตั้งโต๊ะมาใช้และ
รณรงค์งดการใช้ระบบปรับอากาศ คิดเป็นค่าพลังงานไฟฟ้าที่สามารถประหยัดได้ โดยพบว่าการ
ท างานนอกเวลางานเฉลี่ยของพนักงานในบริษัทโดยเฉลี่ยในปี 2552 ประมาณ 480 ชั่วโมงต่อ
คนต่อปี 
 
 พลังงานไฟฟ้า   = (พลังงาน(ก่อน) - พลังงาน(หลัง)) x ชั่วโมงท างานต่อปี 
 พลังงานไฟฟ้า = (60 กิโลวัตต์ - 0.5 กิโลวัตต์) x 480 ชั่วโมงการท างานต่อป ี

= 28,560 กิโลวัตต์-ชั่วโมงการท างานต่อปี 
ระยะเวลาคืนทุน        = จ านวนเงินลงทุน            

   จ านวนเงินท่ีประหยัดต่อปี 
  = 6,500  = 0.082 หรือ ประมาณ 1 เดือน 
   78,540 
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สรุป ค่าพลังงานไฟฟ้าที่สามารถประหยัดได้ 28,560 กิโลวัตต์-ชั่วโมงต่อปี หรือเป็น

จ านวนเงิน 78,540 บาทต่อป ี
 

1.2 การน าระบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) มาใช้กับ
การบ ารุงรักษาอุปกรณ์ระบบปรับอากาศ 
 

 
 

รูปที่ 14 การบ ารุงรักษาระบบปรับอากาศก่อนและหลังด าเนินการ 
 
 จ านวนของระบบปรับอากาศที่มีใช้ในโรงงานมีจ านวน 157 เครื่อง โดยในปี 2553 
การบ ารุงรักษาเป็นการบ ารุงรักษาแบบแก้ไข (Corrective Maintenance : CM) คือ หากพบว่า
เครื่องใดมีการช ารุด ผู้ดูแลพื้นที่นั้นจะท าการเขียนแบบฟอร์มใบแจ้งซ่อม ดังรูปที่ 8 ท าให้ไม่
สามารถวางแผนการซอ่มบ ารุงและจะมีค่าใช้จ่ายสูง ในทางอ้อมก็มีการสิ้นเปลืองการใช้พลังงาน
อันเนื่องจากในก่อนเครื่องจักรเสียนั้นจะท างานต่ ากว่ามาตรฐานของประสิทธิภาพที่ก าหนด 
หน่วยงานซ่อมบ ารุงโรงงาน จึงได้เปลี่ยนลักษณะการบ ารุงรักษาเป็นแบบเชิงป้องกัน 
(Preventive Maintenance : PM) แทน ซึ่งสามารถลดปริมาณการใช้พลังงานลงได้ โดยพบว่า
จ านวนชั่วโมงการท างานของระบบปรับอากาศทุกอาคารโดยเฉลี่ย 6,000 ชั่วโมงต่อป ี  
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 พลังงานไฟฟ้า = (พลังงาน(ก่อน) - พลังงาน(หลัง)) x ชั่วโมงท างานต่อปี 
           พลังงานไฟฟ้า = ((900 วัตต์ x 150 เครื่องCassette) + (50 กิโลวัตต์ x 5 
       เครื่อง AHU)) x 7%(ทางทฤษฎี) x 6000 ชั่วโมงท างานต่อปี 
           = 161,700 กิโลวัตต์-ชั่วโมงท างานต่อปี 
 

สรุป ค่าพลังงานไฟฟ้าที่สามารถประหยัดได้ 161,700  กิโลวัตต์-ชั่วโมงต่อปี หรือ 
เป็นจ านวนเงิน 444,675 บาทต่อป ี

 
1.3 การยกเลิกการใช้งานของเรื่องปรับอากาศที่ติดตั้งไม่เหมาะสมและไม่ใช้งาน

แล้ว 
 

 
 

รูปที่ 15 ระบบปรับอากาศชนิดติดฝ้าหรือ Cassette ที่ถูกยกเลิก 
 

 ภายหลังจากผู้รับเหมาได้ท าการส่งมอบงานก่อสร้างโรงงานของบริษัท ตัวอย่าง 
จ ากัด ในปี 2552 และเม่ือมีการใช้งาน พบว่า เครื่องปรับอากาศชนิด Cassette Type ในบางจุด
ไม่เหมาะสมกับการใช้งานซึ่งขนาดของเครื่องจักรไม่เหมาะสมกับขนาดห้อง จึงได้ก าหนด
มาตรการการยกเลิกการใช้งานเครื่องจักรดังกล่าว ส่งผลให้สามารถประหยัดและลดพลังงานลง
ได้ พบว่าจ านวนชั่วโมงการท างานของระบบปรับอากาศของทั้งสองเครื่องนี้ ประมาณ 2,080 
ชั่วโมงต่อป ี

 
 
 

เครื่องปรับอากาศที่ถกูยกเลิก 
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พลังงานไฟฟ้า = (พลังงาน(ก่อน) - พลังงาน(หลัง)) x ชั่วโมงท างานต่อปี 
พลังงานไฟฟ้า = ((900 วัตต์ x 2 เครื่อง) - 0 วัตต์) x 2080 ชั่วโมงท างาน

           = 3,744 กิโลวัตต์-ชั่วโมงท างานต่อปี 
 

สรุป ค่าพลังงานไฟฟ้าที่สามารถประหยัดได้ 3,744 กิโลวัตต์-ชั่วโมงต่อปี หรือเป็น
จ านวนเงิน 10,296 บาทต่อป ี

 
2. มาตรการอนุรักษ์พลังงานส าหรับระบบแสงสว่าง 

2.1 การปิดระบบแสงสว่างเฉพาะจุดเมื่อไม่มีการใช้งานและช่วงเวลาพักเที่ยง 
 

 
 

รูปที่ 16 สภาพการด าเนินมาตรการการปิดไฟเม่ือเลิกใช้งาน 
 

 เพื่อเป็นการส่งเสริมและสร้างจิตส านึกของพนักงานในการอนุรักษ์พลังงานแก่บริษัท 
ตัวอย่าง จ ากัด จึงได้รณรงค์ให้ปิดหรือดับระบบแสงสว่างเม่ือไม่มีการใช้งาน เช่น ช่วงเวลาพัก
เที่ยง (12:00-13:00น.) โดยกิจกรรมนี้สามารถประหยัดค่าพลังงานลงได้ พบว่าจ านวนวันท าการ
ของบริษัทในปี 2552 ทั้งสิ้น 247 วัน ซึ่งสามารถประมาณพลังงานไฟฟ้าให้แก่ระบบแสงสว่างได้
โดยเฉลี่ย 250 ชั่วโมงการท างานต่อปี เมื่อคิดในช่วงเวลาพักเที่ยงเท่าน้ัน 
 
 พลังงานไฟฟ้า = (พลังงาน(ก่อน) - พลังงาน(หลัง)) x ชั่วโมงท างานต่อปี 

  พลังงานไฟฟ้า     = (3 - 0 กิโลวัตต์) x 4 อาคาร x 250 ชั่วโมงท างานต่อปี 
           = 3,000 กิโลวัตต์-ชั่วโมงการท างานต่อปี 
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สรุป ค่าพลังงานไฟฟ้าที่สามารถประหยัดได้ 3,000 กิโลวัตต์-ชั่วโมงต่อปี หรือเป็น
จ านวนเงิน 8,250 บาทต่อป ี

 
 

2.2 การน าหลอดฟลูออเรสเซนต์มาทดแทนหลอดโซเดียมแรงดันสูง  (High 
Pressure Sodium Lamp) ในห้องควบคุมระบบไฟฟ้า 
 

 
 

รูปท่ี 17 มาตรการการน าหลอดฟลูออเรสเซนต์ทดแทนหลอดโซเดียมแรงดันสูง 
 

พบว่าห้องควบคุมระบบไฟฟ้าของบริษัท มีการติดตั้งระบบแสงสว่างโดยเลือกใช้
หลอดโซเดียมแรงดันสูง ซึ่งมีปริมาณการใช้ไฟฟ้าที่สูงกว่าชนิดหลอดฟลูออเรสเซนต์ อีกทั้ง   
ไส้หลอดมักขาดง่ายกว่า ท าให้ต้องสูญเสียค่าใช้จ่ายในการซ่อมที่บ่อยกว่า โดยหลังจาก
ด าเนินการพบว่า สามารถประหยัดพลังงานลงได้ พบว่า จ านวนชั่วโมงการท างานของระบบแสง
สว่างของห้องควบคุมระบบไฟฟ้า ประมาณ 8,600 ชั่วโมงต่อป ี
 
 พลังงานไฟฟ้า  = (พลังงาน(ก่อน) - พลังงาน(หลัง)) x ชั่วโมงท างานต่อปี 

  พลังงานไฟฟ้า  = (660 วัตต์ - 160 วัตต์) x 8600 ชั่วโมงการท างานต่อปี 
              = 4,300 กิโลวัตต์-ชั่วโมงการท างานต่อปี 

  ระยะเวลาคืนทุน     = จ านวนเงินลงทุน            
จ านวนเงินท่ีประหยัดต่อปี 

= 17,000  = 1.44 หรือ ประมาณ 1ปี 5 เดือน 
   11,825  
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สรุป ค่าพลังงานไฟฟ้าที่สามารถประหยัดได้ 4,300 กิโลวัตต์-ชั่วโมงต่อปี หรือเป็น

จ านวนเงิน 11,825 บาทต่อป ี
 

3. มาตรการอนุรักษ์พลังงานส าหรับเครื่องจักรกลในกระบวนการผลิต 
3.1 การน าอุปกรณ์ควบคุมคุมความเร็วรอบมอเตอร์มาใช้กับโหลดพัดลมของ 

หอระบายความร้อนด้วยน้ า (Cooling Fan) 
 

 
 

รูปที่ 18 แนวทางในการปรับปรุงโดยใช้ตัวควบคุมความเร็วรอบมอเตอร์ 
 

ปัจจุบัน Cooling Fan ของระบบห่อระบายความร้อนด้วยน้ า มีลักษณะการท างาน
แบบ Fixed Speed ที่ประมาณ 1,500 RPM กล่าวคือ โหลดของ Cooling Fan ไม่ได้ขึ้นกับ
โหลดของกระบวนการผลิต ท าให้มีการใช้พลังงานอย่างสิ้นเปลือง ด้วยเหตุนี้จึงได้ท าการศึกษา
และน าระบบควบคุมความเร็วรอบมอเตอร์มาใช้กับโหลดของ Cooling Fan เพื่อให้เกิดการใช้
พลังงานอย่างคุ้มค่า พบว่า ชั่วโมงการท างานของเครื่องจักรทั้งปี 2552 มีค่า 8,600 ชั่วโมงต่อปี
ซึ่งสามารถประหยัดค่าพลังงานได้ดังนี้ 
 

พลังงานไฟฟ้า = (พลังงาน(ก่อน) - พลังงาน(หลัง)) x ชั่วโมงท างานต่อปี 
 

พลังงานไฟฟ้า = (94 กิโลวัตต์ - 48 กิโลวัตต์) x 8600 ชั่วโมงท างานต่อป ี
           = 395,600 กิโลวัตต์-ชั่วโมงท างานต่อปี 
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ระยะเวลาคืนทุน       = จ านวนเงินลงทุน            
  จ านวนเงินท่ีประหยัดต่อปี 
=  800,000   = 10.73 หรือ ประมาณ 8 เดือน 

     1,087,900 
สรุป ค่าพลังงานไฟฟ้าที่สามารถประหยัดได้ 395,600 กิโลวัตต์-ชั่วโมงต่อปี หรือ 

เป็นจ านวนเงิน 1,087,900 บาทต่อป ี
 

3.2 การลดการท างานของเครื่องอัดอากาศ (Air Compressor) โดยการลดจุดรั่ว
ต่างๆ ในกระบวนการผลิต 
 

 
 

รูปที่ 19 ต าแหน่งจุดรั่วของท่อลมกระบวนการผลิตและการแก้ไข 
 

จากข้อเสนอแนะที่ได้จากส่วนกระบวนการผลิต พบว่า พฤติกรรมการท างานของ
เครื่องอัดอากาศนั้น จ านวนครั้งการท างานหรือความถี่บ่อยขึ้น จึงได้ท าการค้นหาจุดรั่วตามแนว
ท่อลม โดยพบว่าในหลายจุดที่มีการรั่วขึ้น ทางหน่วยงานซ่อมบ ารุง รักษาโรงงาน จึงได้
ด าเนินการแก้ไขการอุดจุดร่ัว เพื่อลดปริมาณการใช้พลังงานลง พบว่า จ านวนชั่วโมงการท างาน
ของเครื่องอัดอากาศ ประมาณ 8,600 ชั่วโมงต่อปี  
   

พลังงานไฟฟ้า = (พลังงาน(ก่อน) - พลังงาน(หลัง)) x ชั่วโมงท างานต่อปี 
พลังงานไฟฟ้า = (320 กิโลวัตต์ - 288 กิโลวัตต์) x 8,600 ชั่วโมงท างานต่อปี 

           = 275,200 กิโลวัตต์-ชั่วโมงท างานต่อปี 
ระยะเวลาคืนทุน       = จ านวนเงินลงทุน            

  จ านวนเงินท่ีประหยัดต่อปี 

 
จุดรั่ว 
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= 998,000 = 1.32 หรือ ประมาณ 1ปี 4 เดือน 
     756,800 

 
สรุป ค่าพลังงานไฟฟ้าที่สามารถประหยัดได้ 275,200 กิโลวัตต์-ชั่วโมงต่อปี หรือ 

เป็นจ านวนเงิน 756,800 บาทต่อป ี
 

3.3 การน าระบบ TOU มาประยุกต์ใช้กับกระบวนการบ าบัดน้ าเสีย (Waste 
Water Treatment Process)  

 

 
 

รูปที่ 20 อัตราค่าไฟฟ้า ชนิด TOU 
 
 เนื่องจากบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด ได้ใช้อัตราค่าไฟฟ้า ชนิด TOU โดยทางผู้จ าหน่าย
ไฟฟ้าได้คิดค่าไฟแยกตามช่วงเวลา Peak และ Off Peak ดังตารางข้างล่าง 
 

 
 

รูปที่ 21 เปรียบเทียบการเดินโหลดระหว่างดีและไม่ดี 
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สรุป บริษัท ตัวอย่าง จ ากัด มีลักษณะการเดินโหลดขนาดใหญ่ในช่วง Peak ซึ่งเป็น
ผลให้ค่าความต้องการไฟฟ้าสูงสุด (Demand) สูงถึง 10,000 กิโลวัตต์ โดยภายหลังด าเนินการ
ค่าไฟสามารถลดลงได้ประมาณ 1,560,000 บาท ต่อปี (เทียบกับปี 2552) 
   

3.4 การลดค่าไฟฟ้าโดยแก้ไขสัญญาค่าความต้องการไฟฟ้า (Demand Charge) 
ให้เหมาะสมของการซ้ือไฟฟ้าจากผู้ผลิต  

 

 
 

รูปที่ 22 คุณลักษณะทางไฟฟ้าในการเร่ิมเดินโหลดของกระบวนการผลิต 
 

 
 

 รูปที่ 23 เงื่อนไขสัญญาและข้อตกลงในการซื้อขายไฟฟ้าจากผู้ผลิตกระแสไฟฟ้า 
 
 วัตถุประสงค์เพื่อมีทบทวนการท าการก าหนดค่า Contracted Capacity : CC ให้
เหมาะสมกับการเดินโหลดจริงของบริษัท โดยสัญญาที่ท ากับผู้ผลิตกระแสไฟฟ้าไว้ 13,000 kW  
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ท าให้มีค่าใช้จ่ายทุกเดือน 1,728,090 บาท (Demand Charge: 132.93 บาทต่อกิโลวัตต์) แต่
จากการค่าพลังงานในการเดินโหลดที่มีการเฝ้าสังเกต พบว่า ค่า CC มักต่ ากว่า 12,000 kW 
ดังนั้น หากเปลี่ยนค่า CC ในสัญญาเป็น 12,000 kW ก็จะมีค่าใช้จ่ายทุกเดือน 1,595,160 บาท 

สรุป ท าให้สามารถประหยัดค่าใช้จ่าย 132,930 บาท ต่อเดือน 
 

4. มาตรการอนุรักษ์พลังงานส าหรับคอมพิวเตอร์และอุปกรณ์ส านักงาน 
4.1 การส่งเสริมกิจกรรมการปิดคอมพิวเตอร์และหน้าจอเมื่อเลิกใช้งาน 

 

 
 

รูปที่ 24 สภาพการใช้งานของคอมพิวเตอร์ของบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด 
 

ภายในบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด มีจ านวนเครื่องคอมพิวเตอร์ใช้งานเป็นจ านวนมาก โดย
ก่อนเริ่มด าเนินมาตรการ พบว่า พฤติกรรมการใช้งานของพนักงาน มักเปิดทิ้งไว้โดยไม่ใช้งาน 
เช่น เวลาพักเที่ยงหรือไปปฏิบัติงานในพื้นที่กระบวนการผลิต ท าให้สูญเสียค่าไฟโดยเปล่า
ประโยชน์ จึงได้ก าหนดมาตรการปิดคอมพิวเตอร์และหน้าจอคอมพิวเตอร์เม่ือไม่ใช้งาน โดย
มาตรการนี้จึงเป็นกิจกรรมส่งเสริมการอนุรักษ์พลังงานให้แก่พนักงานในองค์กรได้มีจิตส านึก
ร่วมกัน โดยพบว่า จ านวนชั่วโมงการท างานของเครื่องคอมพิวเตอร์ที่ไม่ได้ใช้งาน คือ ช่วงเวลา
พักเที่ยงและช่วงเวลาท ากิจกรรม TPM เวลา 16:00-17:00 น.ของทุกวัน ประมาณ 480 ชั่วโมง
ต่อปี 

  
พลังงานไฟฟ้า = (พลังงาน(ก่อน) - พลังงาน(หลัง)) x ชั่วโมงท างานต่อปี 
พลังงานไฟฟ้า = ((450 - 0 วัตต์) X 52 เครื่อง) x 480 ชั่วโมงท างานต่อปี 

           = 11,232 กิโลวัตต์-ชั่วโมงท างานต่อปี 
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สรุป ค่าพลังงานไฟฟ้าที่สามารถประหยัดได้ 11,232 กิโลวัตต์-ชั่วโมงต่อปี หรือ เป็น

จ านวนเงิน 30,888 บาทต่อป ี
 

4.2 การเลือกใช้อุปกรณ์เบอร์ 5 ประหยัดไฟฟ้ามาใช้กับอุปกรณ์ส านักงาน 
 

 
 

รูปที่ 25 สภาพการเลือกใช้อุปกรณ์ไฟฟ้าภายในบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด 
 

เพื่อส่งเสริมและสนับสนุนตาม พระราชบัญญัติการส่งเสริมการอนุรักษ์พลังงาน พ.ศ.
2535 ทางบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด จึงมีมาตรการด าเนินตามเช่นกัน โดยการเลือกใช้อุปกรณ์
ไฟฟ้าที่ใช้ในองค์กรจะต้องเลือกใช้ที่มีฉลากเบอร์ 5 ก ากับ ซึ่งเป็นวิธีการประหยัดพลังงานที่ง่าย
เพียงใส่ใจในการเลือกใช้วัสดุอุปกรณ์  
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4.3 การก าหนดช่วงเวลาเปิดปิด (Time Control) แก่พัดลมระบายอากาศ (Toilet 
Exhaust Fan) ของห้องน้ า 
 

 
 

รูปที่ 26 ตู้ควบคุมการท างานระบบไฟฟ้าของพัดลมระบายอากาศ (Exhaust Fan) 
 
 การท างานของพัดลมระบายอากาศของห้องน้ าของแต่ละชั้นอาคารบริหารโรงงาน 
บริษัท ตัวอย่าง จ ากัด มีการเปิดใช้งานตลอด 8 ชั่วโมงท างาน คือ (08:00-17:00 น.) แต่จาก
การสังเกตพฤติกรรมการใช้งานของพนักงาน พบว่า จะมีการใช้จ านวนที่สูงในช่วงเวลา 07:30-
09:00 น. 11:00-13:00 น. และ 16:00-17:30 น. หรือประมาณ 5 ชั่วโมงต่อวัน โดยนอก
ช่วงเวลาที่กล่าว พบว่า มักจะไม่มีคนใช้งาน ท าให้สิ้นเปลืองพลังงานโดยเปล่าประโยชน์ โดยค่า
พลังงาน  

พลังงานไฟฟ้า   =  พลังงานที่ใช้ x ((ชั่วโมงท างาน(ก่อน) - (หลัง))ต่อปี 
พลังงานไฟฟ้า   = (370 วัตต์ x 3 เครื่อง) x ((9 - 5) x 360 ชั่วโมงท างานต่อปี 

        = 1,598 กิโลวัตต์-ชั่วโมงท างานต่อปี 
 

สรุป ค่าพลังงานไฟฟ้าที่สามารถประหยัดได้ 1,598  กิโลวัตต์-ชั่วโมงต่อปี หรือ เป็น
จ านวนเงิน 4,395 บาทต่อป ี
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4.4 การยกเลิกไฟส่องต้นไม้ของสวนย่อมบริเวณโดยรอบอาคารบริหารโรงงาน 
 

 
 

รูปที่ 27 แผนผังแสดงต าแหน่งไฟส่องต้นไม้และลักษณะโคมไฟ 
 

 
 

รูปที่ 28 แบบแปลนไฟฟ้าของโคมไฟสวนย่อม 
 

 เนื่องจากบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด ได้มีการปรับปรุงพื้นที่สวนย่อมอยู่บริเวณโดยรอบ
อาคารบริหารต่างๆทั้งหมดของโรงงาน ท าให้ดวงไฟส่องต้นไม้ที่เดิมใช้งานอยู่นั้น เปิดไว้โดย
เปล่าประโยชน์ จึงท าการออกมาตรการยกเลิกการใช้งานไฟส่องต้นไม้เพื่อการประหยัดพลังงาน 

 
พลังงานไฟฟ้า     = (พลังงานที่ใช้(ก่อน) - (หลัง)) x ชั่วโมงท างานต่อปี 
พลังงานไฟฟ้า   = ((150 วัตต์ x10 โคม) - 0 วัตต์) x 3600 ชั่วโมงต่อป ี 

          = 5,400 กิโลวัตต์-ชั่วโมงต่อป ี



 

 

61 

 
สรุป ค่าพลังงานไฟฟ้าที่สามารถประหยัดได้ 5,400 กิโลวัตต์-ชั่วโมงต่อปี หรือเป็น

จ านวนเงิน 14,850 บาทต่อป ี
 

ตารางที่ 8 สรุปผลการน ากิจกรรมไคเซนและข้อเสนอแนะไปประยุกต์ใช้กับลดค่าใช้จ่ายและ
พลังงานในองค์กร 
ชื่อมาตรการของกิจกรรม 
ไคเซนและข้อเสนอแนะ 

ก าลังไฟฟ้า
(kWh)ที่

ประหยัด/ปี 

จ านวนเงิน
(บาท)ที่

ประหยัด/ปี 

เงิน
ลงทุน 
(บาท) 

ระยะเวลา
ในการคืน

ทุน 
ส านักงาน 
การใช้พัดลมแทนเครื่องปรับ 
อากาศในช่วงเวลานอกเวลางาน 

28,560 78,540 6,500 1เดือน 

การน าระบบการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกันมาใช้กับการบ ารุงรักษา
อุปกรณ์ระบบปรับอากาศ 

161,700 444,675 500,000 1 ปี 

ก า ร ย ก เ ลิ ก ก า ร ใ ช้ ง า น ข อ ง
เครื่ อ งปรับอากาศที่ ติดตั้ ง ไ ม่
เหมาะสมและไม่ใช้งาน 

3,744 10,296 - - 

การปิดระบบแสงสว่างเฉพาะจุด
เม่ือไม่มีการใช้งานและช่วงเวลา
พักเที่ยง  

3,000 8,250 - - 

การน าหลอดฟลูออเรสเซนต์มา
ทดแทนหลอดโซเดียมแรงดันสูง
ในห้องควบคุมระบบไฟฟ้า 

4,300 11,825 17,000 1ปี 5เดือน 

การส่งเสริมกิจกรรมการปิด
คอมพิวเตอร์และหน้าจอ
คอมพิวเตอร์เม่ือเลิกใช้งาน 

11,232 30,888 - - 

การเลือกใช้อุปกรณ์ประหยัด 
เบอร์ 5  

- - - - 

การก าหนดช่วงเวลาเปิดปิดแก่
พัดลมระบายอากาศของห้องน้ า 
 

1,598 4,395 - - 
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ตารางที่ 8 สรุปผลการน ากิจกรรมไคเซนและข้อเสนอแนะไปประยุกต์ใช้กับลดค่าใช้ จ่ายและ
พลังงานในองค์กร (ต่อ) 
ชื่อมาตรการของกิจกรรม 
ไคเซนและข้อเสนอแนะ 

ก าลังไฟฟ้า
(kWh)ที่

ประหยัด/ปี 

จ านวนเงิน
(บาท)ที่

ประหยัด/ปี 

เงิน
ลงทุน 
(บาท) 

ระยะเวลา
ในการคืน

ทุน 
การยกเลิกไฟส่องต้นไม้ของสวน
ย่ อมบริ เ วณโดยรอบอาคา ร
บริหารโรงงาน 

5,400 14,850 - - 

รวม 219,534 603,719 - - 
กระบวนการผลิต 
ก า ร น า อุ ป ก รณ์ ค ว บ คุ ม คุ ม
ความเร็วรอบมอเตอร์มาใช้กับ
โหลดพัดลมของหอระบายความ
ร้อนด้วยน้ า 

395,600 1,087,900 800,000 8เดือน 

การลดการท างานของเครื่องอัด
อากาศโดยการลดจุดรั่วต่างๆ ใน
กระบวนการผลิต 

275,200 756,800 998,000 1ปี 4เดือน 

การน าระบบ TOU มาประยุกต์ใช้
กับกระบวนการบ าบัดน้ าเสีย 

- 1,560,000 - - 

การลดค่าไฟฟ้าโดยแก้ไขสัญญา
ค่าความต้องการไฟฟ้า (Demand 
Charge) ให้เหมาะสมของการซื้อ
ไฟฟ้าจากผู้ผลิต  

- 1,595,160 - - 

รวม 670,800 4,999,860 - - 
 



 

 

บทที ่5 
สรุปผลการศึกษา ข้อจ ากัดของการศึกษา ประโยชน์ที่ได้รับและข้อเสนอแนะ 

 
 ในบทนี้จะกล่าวถึงบทสรุปที่ได้ท าการศึกษา ประกอบด้วย การสรุปผลข้อมูลพื้นฐาน
ของการประยุกต์ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Production System) มาใช้ในอุตสาหกรรม
ลักษณะแบบต่อเนื่อง และอภิปรายผลการศึกษา 
 
บทสรุป 
 การศึกษานี้มีวัตถุประสงค์เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยน า
แนวคิดการผลิตแบบลีนมาประยุกต์ใช้ ซึ่งน าเครื่องมือหรือหลักการของ 3 กิจกรรม คือ กิจกรรม
การบ ารุงรักษาที่ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance) กิจกรรม 5ส (5S) กิจกรรม
ไคเซนและข้อเสนอแนะ (Kaizen and Suggestion) มาหาแนวทางเพื่อแก้ปัญหาที่ท าให้เกิดการ
หยุดของเครื่องจักรและการสูญเสียของเครื่องจักร ซึ่งกิจกรรม TPM นั้นก าหนดขอบเขตไว้
เฉพาะเครื่องจักร Hydrogenation Charge Pump : P1601A และB เท่านั้น ซึ่งเป็นองค์ประกอบ
ของกระบวนการผลิตที่ส าคัญของบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด วิธีการด าเนินการศึกษาในครั้งนี้ ใช้ 
เพื่อใช้ในการวิเคราะห์หาแนวทางในการลดปัญหาความสูญเสียที่เกิดจากการหยุดเครื่องจักร 
เพิ่มผลผลิตตามลูกค้าต้องการ ผลิตภัณฑ์สินค้ามีคุณภาพที่ดี เป็นสถานประกอบการที่มีความ
ปลอดภัยในการท างานและสร้างความคิดริเริ่มของพนักงานและเกิดความร่วมมือในองค์กรพร้อม
เกิดการปรับปรุงพัฒนาภายในองค์กรอย่างต่อเนื่อง การเลือกใช้หลักการหรือเครื่องมือต่างๆที่
กล่าวของการผลิตแบบลีนมาใช้นั้น โดยในบทนี้จะรายงานผลของการด าเนินการปรับปรุงแก้ไข
และประยุกต์ใช้ภายในองค์กรตัวอย่าง  
 โดยสรุปผลการศึกษาเป็นล าดับ คือ ข้อมูลพื้นฐาน ผลจากการประยุกต์ใช้การผลิต
แบบลีน ข้อจ ากัดของการศึกษาและการอภิปรายผล  ส่วนสุดท้ายเป็นข้อเสนอแนะส าหรับ
การศึกษาในอนาคต   
 
สรุปผลการศึกษาข้อมูลพื้นฐาน 

จากการน ากิจกรรมส่งเสริมและสนับสนุนการเพิ่มผลการผลิต ที่กล่าวมาข้างต้น มา
ประยุกต์ใช้กับบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด ท าให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพโดยรวมของ
เครื่องจักรเพิ่มสูงขึ้น เพราะมีการบ ารุงรักษาอย่างใกล้ชิดและมีการพัฒนาอย่างต่อเนื่อง รวมถึง
การขจัดปัญหาและต้นต่อหรือสาเหตุของการเกิดการสูญเสียขึ้นและต่อพนักงานในองค์กรก็มี
การอบรมและให้ความรู้ ท าให้ช่วยเป็นแรงผลักดันให้ให้การคิดริเริ่มในการพัฒนาได้อย่าง
เหมาะสมและถูกต้องมากขึ้น ในด้านมาตรฐานกระบวนการผลิต แนวคิดการผลิตแบบลีน
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สามารถน าไปก าหนดเป็นเกณฑ์มาตรฐานการปฏิบัติงานของพนักงาน ซึ่งส่งผลดีต่อการเพิ่ม
ผลผลิตในทุกๆด้านของบริษัท ตลอดจนการสร้างขวัญ ก าลังใจให้พนักงาน ลดพื้นที่ของการ
ท างานและปรับปรุงประสิทธิภาพการใช้งานที่ดีเสมอ ในด้านค่าใช้จ่ายในกระบวนการผลิต  
สามารถลดความสูญเสียจากการใช้ปริมาณพลังงานไฟฟ้าลง 890,334 กิโลวัตต์-ชั่วโมงต่อปี 
เป็นจ านวนเงิน 5,603,579 บาทต่อปี และในด้านค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ์ 
โดยสามารถลดอัตราการเกิดการสูญเสียลง 360 นาที ต่อระยะเวลา 4 เดือน ซึ่งเป็นจ านวนเงิน 
1,084,000 บาท ต่อระยะเวลา 4 เดือน 
 
สรุปผลการศึกษาการประยุกต์ระบบการผลิตแบบลีน 
 ภายหลังด าเนินการน าเครื่องมือและกระบวนการของระบบการผลิตแบบลีนมา
ประยุกต์ใช้กับบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด ส่งผลให้ประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการท างานดีขึ้น 
ดังนี ้

1. กิจกรรม 5ส เม่ือน ามาใช้กับพื้นที่ของกระบวนการผลิตและส านักงานของบริษัท 
ตัวอย่าง จ ากัด ช่วยให้สามารถน าไปก าหนดเป็นมาตรฐานในการปฏิบัติงานได้ ซึ่งจะส่งผลดีต่อ
การเพิ่มผลผลิตในทุกๆด้านของบริษัท ดังนี ้

1.1 ด้านต้นทุน สามารถลดงบประมาณในการก่อสร้างและขยายอาคารคลังเก็บ
วัสดุและอุปกรณ์กระบวนการผลิตของบริษัท โดยภายหลังด าเนินการท ากิจกรรม สามารถท า
จัดการและวางแผนพื้นท่ีการจัดวางสิ่งของได้อย่างเป็นระเบียบเรียบร้อยและเกิดประโยชน์สูงสุด 
 1.2  ด้านความปลอดภัย โดยก่อนเริ่มด าเนินกิจกรรม เครื่องจักรและอุปกรณ์ที่ใช้
ในกระบวนการผลิตมาการจัดวางอย่างไม่เป็นระเบียบ ท าให้เกิดอุบัติเหตุ เช่น การสะดุดหกล้ม
จากสิ่งของที่วางกีดขวางทางเดินและการลื่นหกล้มจากคราบน้ ามันหล่อลื่นที่หกไว้  ภายหลัง
ด าเนินการการท าให้ลดโอกาสและความเสี่ยงในการเกิดอุบัติเหตุต่อพนักงานปฏิบัติการได้ 
 1.3 ด้านการส่งมอบ ท าให้การเคลื่อนย้ายสินค้าในคลังเก็บสินค้ามีประสิทธิภาพ
มากขึ้น เพื่อการจัดเก็บที่เป็นระเบียบและมีมาตรฐานก าหนด ท าให้ลดโอกาสการหยิบและน าส่ง
สินค้าท่ีผิดไปสู่ลูกค้าได้ 
 2.  กิจกรรมไคเซนและข้อเสนอแนะ (Kaizen and Suggestion) เม่ือน ามาประยุกต์ใช้
ในบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด พบว่า เป็นกิจกรรมที่มีประโยชน์มากต่อกระบวนผลิต โดยท าให้
พนักงานมีความคิดริเริ่มสร้างสรรค์ ท างานกันเป็นทีม เพื่อช่วยกันลดของเสียหรือความสูญเสีย 
7 ประการที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ซึ่งสามารถปรับปรุงขบวนการท างาน ขจัดงานที่ไม่มี
ความจ าเป็น ลดพื้นที่ของการท างานและปรับปรุงประสิทธิภาพการใช้งานที่ดีเสมอ และลดความ
สูญเสียจากการใช้พลังงาน 
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ภายหลังด าเนินการน ากิจกรรมไคเซนและข้อเสนอแนะทั้ง 13 มาตรการมาประยุกต์ใช้
กับการประหยัดค่าใช้จ่ายและพลังงานไฟฟ้า ซึ่งเป็นต้นทุนในการผลิตของบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด 
ท าให้ได้ผลตอบแทนในทางที่ดีขึ้น โดยสามารถลดปริมาณการใช้พลังงานไฟฟ้าลง 890,334 
กิโลวัตต์-ชั่วโมงต่อปี เป็นจ านวนเงิน 5,603,579 บาทต่อปี 
 3.  กิจกรรมการบ ารุงรักษาที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) เม่ือน ามาประยุกต์ใช้ในบริษัท 
ตัวอย่าง จ ากัด พบว่า เป็นกิจกรรมที่มีประโยชน์ในการปรับปรุงประสิทธิภาพของเครื่องจักรใน
กระบวนการผลิตซึ่งช่วยลดความสูญเสียและลดอัตราการช ารุด หรือเสียหายของปั๊ม 
Hydrogenation Charge P1601A และ P1601B ท าให้ค่าประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักรและ
ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ์ (OEE) ของบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด เพิ่มสูงขึ้นและ
เป็นไปตามนโยบายและเป้าหมายก าหนด 

โดยภายหลังด าเนินการประยุกต์ใช้สามารถช่วยให้ลดอัตราการเกิดจ านวนครั้งของ
เครื่องจักรปั๊ม Hydrogenation Charge ช ารุดเสียหายเป็นเวลา 360 นาที ต่อระยะเวลา 4 เดือน 
และเป็นมูลค่าของความสูญเสียในการบ ารุงรักษาจากเดิม 1,820,000 บาท ลดลงเป็น 736,000 
บาท ทั้งนี้กิจกรรมดังกล่าวนี้สามารถน าไปต่อยอดและขยายผลต่อเครื่องจักรอื่นๆในกระบวน
ผลิตได้ 
 
ข้อจ ากัดของการวิจัย  

การศึกษานี้ใช้หลักวิธีการเชิงปฏิบัติ (Action Research) โดยน าแนวคิดการเพิ่ม
ผลผลิตแบบลีนมาประยุกต์ใช้ตามข้อก าหนดขอบเขตการศึกษาก าหนด ซึ่งการวิเคราะห์ข้อมูลที่
ได้นั้นจะใช้หลักวิเคราะห์ในเชิงปริมาณ (Quantitative Research) เพื่อให้ได้ผลลัพธ์ที่ถูกต้อง
แท้จริง โดยตลอดด าเนินการกิจกรรมทั้งหมดที่กล่าว พบว่า มีข้อจ ากัดในการประยุกต์และ
ปฏิบัติดังต่อไปนี้ 

1.   บริษัท ตัวอย่าง จ ากัด เป็นองค์กรที่พึ่งเริ่มผลิตผลิตภัณฑ์ออกจ าหน่ายในเชิง
พาณิชย์ เม่ือต้นปี 2552 ท าให้พบว่าก าลังการผลิตที่ควบคุมอยู่ยังไม่เหมาะสมและไม่มี
ประสิทธิภาพมากนัก ท าให้ดัชนีชี้วัดความส าเร็จของกิจกรรมหรือมาตรการของการปรับปรุงที่
เกิดขึ้น ท าได้เพียงเปรียบเทียบกับค่าดังกล่าวในปีก่อนหน้าที่ผ่านมาหรือก่อนเริ่มด าเนินการ ซึ่ง
หากมีมาตรฐานหรือค่ากลางระดับสากลของธุรกิจอุตสาหกรรมเดียวกันนั้น จะท าให้การแก้ไข
ปรับปรุงด าเนินไปอย่างรวดเร็วและตรงเป้าหมาย 

2. กิจกรรม TPM เป็นการน าปฏิบัติเฉพาะบางส่วนของกระบวนการผลิตของบริษัท 
ตัวอย่าง จ ากัดและบางกลุ่มคนเท่านั้น ท าให้ผลลัพธ์ที่ได้จึงเป็นเพียงเฉพาะในหน่วยย่อยหรือใน
ขอบเขตของการศึกษา หากน าไปต่อยอดและขยายผลทั่วทั้งบริษัทและพนักงานทุกคน ก็นับว่า
เป็นกิจกรรมหนึ่งท่ีผลักดันในการแก้ปัญหาการสูญเสียท่ีเกิดขึ้นได้อย่างแท้จริง 



 

 

66 
 
 
ผลประโยชนท์ี่ได้รับจากการน าแนวคิดการผลิตแบบลีนมาประยุกต์ใช้ 
 ประโยชน์ที่ได้รับต่อองค์กร 

1.  ช่วยท าให้สภาพการท างานที่ดีขึ้น มีความปลอดภัย และมีขวัญก าลังใจในการท า 
งานที่ดีอันเนื่องจากการตอบแทนที่แบ่งบันจากองค์กรที่มีการเพิ่มผลผลิต 

2.  ช่วยสร้างโอกาส ความได้เปรียบในการแข่งขันในธุรกิจ เพิ่มขีดความสามารถใน
การแข่งขัน และการพัฒนาเทคโนโลยีต่าง ๆ 
 3.  สามารถช่วยลดพื้นท่ีการใช้สอยลงได้เพราะเกิดจากการจัดเก็บให้เป็นระเบียบและ
ก าหนดพื้นที่การจัดวางที่ชัดเจนและมีมาตรฐานก าหนดไว้ 

4.  ลดอัตราการเกิดการสูญเสียจนท าให้เครื่องจักรหยุดเดินลง 360 นาทีต่อระยะเวลา 
4 เดือน เป็นจ านวนเงิน 1,084,000 บาท  
 5.  ช่วยลดต้นทุนการผลิตด้านปริมาณพลังงานไฟฟ้าลง 890,334 กิโลวัตต์-ชั่วโมงต่อ
ปี เป็นจ านวนเงิน 5,603,579 บาทต่อปี และเป็นการส่งเสริมนโยบายลดพลังงานและช่วย
แก้ปัญหาโลกร้อน 

6.  ช่วยท าให้พนักงานทุกระดับสามารถแสดงศักยภาพในการปรับปรุงงานออกมา
ด้วยตัวเอง 

7.  การลดระยะเวลาของการท างานและขั้นตอนในกระบวนการผลิตที่เกิดความ    
สูญเปล่าโดยช่วยให้ตัดสินใจในบางงานสามารถท าได้ทันทีและวัดผลได้ทันที 
  
            ประโยชน์ที่ได้รับต่อพนักงาน 

1.  ช่วยเสริมสร้างให้พนักงานในองค์กรเกิดมีแนวคิดริเริ่ม กล้าแสดงออกในการ
พัฒนาปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพที่ดีขึ้น 

2.  ช่วยให้เข้าถึงปัญหาหรือสิ่งผิดปกติได้ถูกต้องและชัดเจน วิธีการปรับปรุงแก้ไข
สามารถท าให้ง่ายต่อการแก้ไขหรือวางมาตรการป้องกันการเกิดซ้ าได้ 
 3.  ช่วยให้พนักงานในองค์กรได้เข้าใจการเลือกใช้ทรัพยากรที่มีอยู่ให้เกิดประโยชน์
อย่างคุ้มค่า สามารถวางแผนการวิเคราะห์แก้ปัญหา และตัดสินใจได้ ทั้งยังเพิ่มทักษะการท างาน
ร่วมกับผู้อื่นด้วย 
 
ข้อเสนอแนะส าหรับการศึกษาในอนาคต 
 จากการรวบรวมข้อมูลและการน าแนวคิดการผลิตแบบลีนมาประยุกต์ใช้กับการผลิต
แบบต่อเนื่องอย่างอุตสาหกรรมปิโตรเคมีของบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด ท าให้สามารถช่วยเพิ่ม
ผลผลิตได้เป็นอย่างดีและลดต้นทุน ค่าใช้จ่ายในกระบวนการผลิตด้วย แต่กิจกรรมการน า
แนวคิดการบ ารุงรักษาที่ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance: TPM) มาใช้ในการ
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ปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร ได้น าพาใช้เพียง 1 กิจกรรมหลักจากทั้งหมด 8 
กิจกรรม คือ การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) จึงขอข้อเสนอแนะ
ส าหรับการศึกษาในอนาคต คือ 
 1. การน ากิจกรรมหลักของหลักการ TPM อีก 7 กิจกรรมที่เหลือน ามาประยุกต์ใช้ใน
องค์กร ประกอบด้วย 

1.1. การปรับปรุงเพื่อลดการสูญเสีย (Focused Improvement) 
1.2. การบ ารุงรักษาตามแผนงาน (Planned Maintenance) 
1.3. ฝึกอบรมเพิ่มทักษะการเดินเครื่องจักรและบ ารุงรักษาเครื่องจักร (Operation 

and Maintenance Skills Training) 
1.4. การควบคุมดูแลขั้นต้นส าหรับผลิตภัณฑ์ใหม่และเครื่องจักรใหม่ 
1.5. (Early management Maintenance) 
1.6. การบ ารุงรักษาเชิงคุณเชิงคุณภาพ (Quality Maintenance) 
1.7. การท า TPM ในส านักงาน (Administrative TPM) 
1.8. การจัดการด้านความปลอดภัยและสิ่งแวดล้อม 
1.9. (Safety and Environmental Management) 

เพื่อให้เกิดประโยชน์และเกิดผลทั่วทั้งองค์กรและสร้างความบูรณการในการสร้าง
กิจกรรมที่เป็นแบบส่วนร่วมทั่วทั้งองค์กร  
   2.  การน าแนวคิดการบริหารจัดการการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production 
System : TPS) มาประยุกต์ใช้กลับคลังวัสดุและเครื่องมือของบริษัท ตัวอย่าง จ ากัด เพราะใน
กิจกรรมที่กล่าวมานั้นจะเน้นในส่วนการผลิต แต่การลดปริมาณสินค้าคงคลังหรืออะไหล่
เครื่องมือที่ไม่เหมาะสมนับว่าเป็นการสูญเสียที่เกิดขึ้นกับองค์กร ดังนั้นจึงเป็นหนทางหนึ่งที่จะ
ลดจุดที่เป็นแหล่งการสูญเสียอีกวิธีหนึ่ง 
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