
 
บทที่  2 

เอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 
 ในการศึกษาเรื่อง ความคิดเห็นของพนักงานฝายผลิตที่มีตอระบบการผลิตแบบลีนใน
อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรของบริษัท รอกเวิธ จํากัด (มหาชน) ผูวิจัยไดศึกษาจากเอกสารทางวิชาการ
และงานวิจัยที่เกี่ยวของ ดังนี้ 
 1.  ความรูเกี่ยวกับบริษัท รอกเวิธ จํากัด (มหาชน) 
  1.1  ประวัติและความเปนมา 
  1.2 สถานที่ตั้ง (Location) 
  1.3  โครงสรางการบริหารการจัดการของบริษัท รอกเวิธ จํากัด (มหาชน)  
 2.  แนวคิดเกี่ยวกับการบริหารการผลิตระบบลีน 
  2.1  ความหมายของแนวคิดแบบลีน 
  2.2  หลักการของแนวคิดแบบลีน 
  2.3  การวิเคราะหความสูญเปลา 
  2.4  เครื่องมือและเทคนิคในแนวคิดแบบลีน 
  2.5  ประโยชนที่ไดรับจากแนวคิดแบบลีน 
   2.6  หลักการเบื้องตนผลิตแบบลีน 
  2.7  วิวัฒนาการผลิตสูระบบการผลิตปจจุบัน 
  2.8  ประวัติของระบบการผลิตแบบลีน 
  2.9  มุมมองแบบลีนนิยาม 
  2.10 หลักการพื้นฐานของการผลิตแบบลีน 
  2.11 กุญแจสูความสําเร็จสําหรับแนวคิดแบบลีน 
  2.12 เครื่องมือและเทคนิคของระบบการผลิตแบบลีน 
 3.  งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 
1.  ความรูเก่ียวกับบริษัท รอกเวิธ จํากัด (มหาชน) 
 1.1  ประวัติและความเปนมา 
  บริษัท รอกเวิธ จํากัด (มหาชน) เปนผูผลิตและผูสงออกเฟอรนิเจอรและเฟอรนิเจอร 
สํานักงาน เฟอรนิเจอรรานคา และเฟอรนิเจอรภายในบาน ดวยทุนจดทะเบียน 100 ลานบาท ไดถูก
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แสดงบนตลาดหลักทรัพยแหงประเทศไทยภายใตช่ือ “Rock” มีประสบการณในการผลิตเฟอรนิเจอร
ตั้งแตป ค.ศ. 1994 รอกเวิธไดมีความมุงมั่นในการผลิตและติดตั้งผลิตภัณฑเพื่อความพอใจของ
ลูกคา การนําเสนอวิธีการแกไขปญหามีความยืดหยุน และความคิดสรางสรรคเพื่อธุรกิจ จัดเก็บ และ
ความตองการภายในบาน ซ่ึงจะทําการออกแบบ วัสดุ และผลิตภัณฑ ใหทันสมัยอยูเสมอ เรามีพรอม
ที่จะตอบสนองความทาทายใหมของตลาดภายในประเทศ ตางประเทศ และอื่น ๆ บริษัทไดใบรับรอง
มาตรฐาน ISO 9001 อนุมัติโดยสถาบันบีคิววีไอ (BQVI : Bureau Veritas Quality International) 
เปนการรับประกันผลิตภัณฑหลักของบริษัท รอกเวิธ ทั้งภายใน และจากตางประเทศ ที่มีคุณสมบัติ
ตรงตามการใชงานของลูกคาดวยความใสใจทุกกระบวนการ บริษัท รอกเวิธ มีพนักงานกวา 700 คน 
และเครือขายที่มีช่ือเสียงซึ่งเปนตัวแทนจําหนายผลิตภัณฑของเราและบริษัทยังมีพันธมิตรในเอเชีย
และเอเชียตะวันออกกลาง เชน สิงคโปร ฟลิปปนส ออสเตรเลีย สหรัฐอาหรับเอมิเรตส อียิปต                
บังคลาเทศ และบาหเรน สายการผลิตใหมขยายขึ้นเปนเปาหมายระยะสั้นเพื่อเพิ่มการสงออกทั่วโลก 
โดยบริษัท รอกเวิธมีประวัติดังตอไปนี้ 
 พ.ศ. 2515 (ค.ศ. 1972) กอตั้งบริษัท วันที่ 15 พฤศจิกายน ภายใตช่ือ หางหุนสวนจํากัด          
รอกเวลล 
 พ.ศ. 2521 (ค.ศ.1978) เปลี่ยนชื่อเปนบริษัท รอก เวลล 
 พ.ศ. 2535 (ค.ศ.1992) บริษัท รอกเวิธ จํากัด / รอกวูด จํากัด และ รอกเวลล จํากัด รวม
กิจการภายใตช่ือ บริษัท รอกเวิธ จํากัด 
 พ.ศ. 2537 (ค.ศ.1994) เขาเปนสมาชิกตลาดหลักทรัพยแหงประเทศไทย (23 ป) 
 พ.ศ. 2540 (ค.ศ.1997) สรางโรงงานที่ทันสมัย ณ นิคมอุตสาหกรรมบางปะอินและไดรับ
การรับรองมาตรฐานคุณภาพ ISO 9001 จากสถาบัน BVQI 
 พ.ศ. 2547 (ค.ศ.2004) ไดรับรางวัล “Prime Minister Award 2004” ประเภทผูสงออกสินคา
แบรนดไทย 
 บริษัท รอกเวิธ จํากัด เปนบริษัทที่ผลิตเฟอรนิเจอรในสํานักงานที่ทําเปนระบบ ดังแสดง
ในภาพประกอบ 2 
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ภาพประกอบ 2 ผลิตภัณฑของบริษัท รอกเวิธ จํากดั 
 
ที่มา : บริษัท รอกเวิธ จํากัด, 2556ข, เว็บไซต  
 
 1.2  สถานที่ตั้ง (Location) 
 บริษัท รอกเวิธ จํากัด (มหาชน) เปนบริษัทที่ดําเนินธุรกิจการออกแบบผลิตจัดจําหนาย 
และจัดสงติดตั้ง ผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรสํานักงาน เร่ิมกอตั้งเปนบริษัทจํากัด เมื่อวันที่ 12 ธันวาคม 
พ.ศ. 2531 และไดจดทะเบียนเปนบริษัทมหาชนเมื่อ พ.ศ. 2537 โดยปจจุบันมีสํานักงานและโรงงาน 
ดังนี้สํานักงานใหญ เลขที่ 294 – 300 ถนนอโศกดินแดง เขตหวยขวาง กรุงเทพฯ 10320 โทรศัพท 
02-246-8888 โทรสาร 02-247-1504-5 และ 02-248-4705 โรงงานผลิตเฟอรนิเจอรสํานักงาน เลขที่ 
681 หมูที่ 2 ถนนอุดมสรยุทธ นิคมอุตสาหกรรมบางปะอิน ตําบลคลองจิก อําเภอบางปะอิน จังหวัด
พระนครศรีอยุธยา 13160 โทรศัพท 035-220260-3 โทรสาร 035-220835 
 1.3 โครงสรางการบริหารการจัดการของบริษัท รอกเวิธ จํากัด (มหาชน)  
 แผนผังโครงสรางองคกรของบริษัท รอกเวิธ จํากดั (มหาชน) แบงเปน 8 ฝาย ประกอบดวย 
 1.  ฝายบริหารงานขายตางประเทศ (Export sales division) 
 2.  ฝายเทคนิคการบริหารการผลิต (Manufacturing technical division) 
 3.  ฝายการเงินและบัญชี (Finance & accounting division) 
 4.  ฝายทรัพยากรมนุษยและเทคโนโลยีสารสนเทศ (HRI Division) 
 5.  ฝายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ (R & D Division) 
 6.  ฝายผลิต (Production division) 
 7.  ฝายบริการ (Service division) 
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 8.  ฝายงานขายในประเทศ (Project sales division) 
 แผนผังโครงสรางองคกรของบริษัท รอกเวิธ จํากัด (มหาชน) ซ่ึงไดแบงเปน 8 ฝายโดย
แสดงดังภาพประกอบ 3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 3 แผนผังโครงสรางองคกรของบริษัท รอกเวิธ จํากดั (มหาชน) 
 
ที่มา : บริษัท รอกเวิธ จํากัด, 2556ก, หนา 22 

ผูถือหุน 
คุณสุรพงษ  สิทธานุกูล 

ประธานกรรมการบริษัท 
คุณชัชวาล  พงษสทธิมนัส  

กรรมการผูจัดการใหญ 
คุณไชยยงค  พงษสุทธิมนัส 

Board of directors 

Board of directors Board of directors 

ผูชวยกรรมการผูจัดการใหญ 
คุณชาคริต วรชาคริยนันท 

ผูชวยกรรมการผูจัดการใหญ 
คุณดุษฎี พงษสุทธิมนัส 

บริหารงานตางประเทศ 
คุณชาคริต วรชาคริยนันท 
รักษาการผูอํานวยการ 

ผูถือหุน 
คุณสุรพงษ   สิทธานุกูล 

ผลิต 
คุณสมชาย นิมลิสขุเจริญ 

ผูอํานวยการ 

งานขายในประเทศ 
คุณนววัลน พลิาถรรชัย 

ผูอํานวยการ 

บริหารงานคุณภาพ 
คุณสมชาย นิมลิสขุเจริญ 
รักษาการผูอํานวยการ 

ตรวจสอบภายใน 
คุณพัชาภรณ  กึงท่ิมทูล 

 

วิจัยและพัฒนาผลติภัณฑ 
คุณดุษฎี  พงษสุทธิมนัส 
รักษาการผูอํานวยการ 

บริการ 
คุณถวิล  ทอกลวง 
ผูอํานวยการ 
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 ซ่ึงทางบริษัทไดแยกระดับผูบริหาร พนักงานรายเดือน พนักงานรายวันโดยไดจําแนก
รายละเอียดของจํานวนพนักงานไดดังตาราง 1 
 
ตาราง 1 แสดงจํานวนพนักงานของบริษัท รอกเวิธ จํากัด (มหาชน) 
 

จํานวนพนกังาน ชาย หญิง รวม % 
     

ผูบริหาร 19 13 32 4.72 
พนักงานรายเดือน 189 133 322 47.49 
พนักงานรายวนั 297 27 324 47.79 
รวม (คน) 505 173 678 - 
% 74.48 25.52 - - 
     

 
ที่มา : บริษัท รอกเวิธ จํากัด, 2556ก, หนา 24 
 
 สวัสดิการของพนักงานของบริษัท รอกเวิธ จํากัด (มหาชน) มีดังนี้ 
 1. ประเภทวันหยุด ไดแก 
  1.1 วันหยุดประจําสัปดาห (อาทิตย) 
  1.2 วันหยุดตามประเพณี 
  1.3 วันหยุดชดเชย 
  1.4 วันหยุดบริษัท 
  1.5 วันหยุดครอบครัว 
  1.6 วันหยุดพักผอนประจําป (อายุการทํางานครบ 1 ปขึ้นไป) คือ 
   1.6.1 อายุงานครบ 1 ป มีสิทธิหยุดพักผอนได 6 วัน 
   1.6.2 อายุงานครบ 3 ป มีสิทธิหยุดพักผอนได 8 วัน 
   1.6.3 อายุงานครบ 6 ป มีสิทธิหยุดพักผอนได 10 วัน 
   1.6.4 อายุงานครบ 10 ป มีสิทธิหยุดพักผอนได 12 วัน 
   1.6.5 อายุงานครบ 15 ป มีสิทธิหยุดพักผอนได 15 วัน 
  1.7 ลาปวย 
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  1.8 ลากิจ 
  1.9 ลาคลอด 
  1.10 ลารับราชการทหาร 
  1.11 ลาทําหมัน 
  1.12 ลาเพื่อฝกอบรมหาความรูความสามารถ 
  1.13 ลาแตงงาน 
  1.14 ลาอุปสมบท 
  1.15 ลาเพื่อจัดงานพิธีศพ 
 2. การทํางานลวงเวลาและการทํางานในวันหยุด ไดแก 
  2.1 ทํางานลวงเวลาในวันปกติ ได 1.5 เทา ทําเกิน 20.00 น. รับ 2 เทา ของเงินเดือน 
  2.2  ทํางานลวงเวลาในวันหยุด ได 3 เทา ของเงินเดือน 
  2.3  ทํางานในวันหยุด ไดรับ 1.5 เทา ของเงินเดือน  
  2.4  เขากะระดับพนักงาน ไดรับ 155 บาท/คืน 
  2.5  เขาระดับหัวหนาแผนก ไดรับ 195 บาท/คืน 
   2.6  ระดับผูจัดการสวน ไดรับ 250 บาท/คืน 
  2.7  คาอาหารทํางานลวงเวลาและทํางานในวันหยุดเกิน 2 ช่ัวโมง แตไมเกิน 5 ช่ัวโมง
คาอาหาร 1 มื้อ เกิน 5 ช่ัวโมง คาอาหาร 1 มื้อ 
 3. สวัสดิการพนักงาน ไดแก 
  3.1 คารักษาพยาบาล 
  3.2 ประกันชีวิตอุบัติเหตุ/ทุพพลภาพ 
  3.3 ฌาปนกิจศพ 
  3.4 เงินชวยเหลือ กรณีไฟไหมบาน 
  3.5 ตรวจสุขภาพประจําป 
  3.6 เครื่องแบบพนักงาน 
  3.7 ชวยเหลือคาเลาเรียนบุตร 
  3.8 ทุนการศึกษาบุตรพนักงาน 
  3.9 การเยี่ยมไข 
  3.10 รถรับ-สงพนักงาน 
  3.11 กิจกรรมนันทนาการ 
  3.12 สหกรณออมทรัพย 
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2.   แนวคิดเกี่ยวกับการบริหารการผลิตระบบลีน 
  เกียรติขจร โฆมานะสิน (2550, หนา 52) ไดกลาววา ระบบการผลิตแบบลีน เปนเครื่องมือ
ในการจัดการ กระบวนการที่ชวยเพิ่มขีดความสามารถใหแกองคกร โดยการพิจารณาคุณคาในการ
ดําเนินงานเพื่อมุงตอบสนองความตองการของลูกคา มุงสรางคุณคาในตัวสินคาและบริการ และการ
จัดความสูญเสียที่เกิดขึ้นตลอดทั้งกระบวนการอยางตอเนื่อง ทําใหสามารถลดตนทุนการผลิต เพิ่ม
ผลกําไรและผลลัพธที่ดีทางธุรกิจในที่สุด ในขณะเดียวกันก็ใหความสําคัญกับการผลิตสินคาที่มี
คุณภาพควบคูไปดวย 
 เฟลด (Feld, 2001, p.154) ไดกลาววา สถาบันเทคโนโลยีการผลิตการออกแบบระบบ 
ปฏิบัติการที่รัฐแมสซาชูเซตส (Production System Design Laboratory at the Massachusetts 
Institute of Technology) ใหคําจํากัดความของการผลิตแบบลีนไวคือ การกําจัดความสูญเปลาใน
ทุกๆ สวนของการผลิตซึ่ง รวมทั้งสวนความสัมพันธของลูกคา สวนการออกแบบผลิตภัณฑ สวน
การเชื่อมโยงกับซัพพลายเออรและในสวนการบริหารโรงงาน ซ่ึงการบริหารการผลิตระบบลีนยัง
คํานึงถึงการกําจัดความสูญเปลาโดยแบงออกเปน 6 ประการ ไดแก 1) การผลิตที่มากเกินไป (Over 
production) 2) การรอคอย (Waiting) 3) การขนสง (Transporting) 4) การดําเนินงานที่ไมเหมาะสม 
(Inappropriate processing) 5) สินคาคงคลังที่ไมจําเปน (Unnecessary inventory) 6) การเคลื่อนยาย
ที่ไมจําเปน (Unnecessary motions) และ 7) ขอบกพรอง (Defects) ซ่ึงถาสามารถกําจัดความสูญ
เปลา ที่เกิดขึ้นไดนั้นจะทําใหระบบการผลิตมีนั้นเกิดมูลคามากขึ้นและสามารถชวยใหตนทุนในการ
ผลิตลดลงอีกดวย 
 2.1 ความหมายของแนวคิดแบบลีน 
 ลีน (Lean) เปนภาษาอังกฤษ เปนคําที่มีความหมายไดทั้ง คํากริยาและคําคุณศัพท ใน
ความหมายของกริยา คือ เอน ลาดเอียงจากแนวระดับ ลีนในที่นี้ใชในความหมายที่เปนคําคุณศัพท
ดังเชนในการขยายคํานามที่เปนรูปรางคือ รูปรางนั้น มีความบาง มีสุขภาพดี มีความนาสนใจ ลีนใน
การขยายคํานามที่เปนอาหารคือ อาหารนั้น ไมมีไขมัน ลีนในความหมายที่ขยายองคการหรือบริษัท 
หมายถึง องคกรหรือบริษัทนั้น มีเงิน (Money) และมีเจาหนาที่ (People) จํานวนมากพอกับความ
ตองการที่จําเปน (Need) โดยปราศจากสิ่งที่ไรประโยชน ของเสีย หรือเกินจากความตองการ
(Nothing is wasted) ลีน แปลวา ผอมหรือบาง ในที่นี้มีความหมายในแงบวก ถาเปรียบกับคนก็
หมายถึงคนที่มีรางกายสมสวนปราศจากชั้นไขมัน แข็งแรง วองไว กระฉับกระเฉง ถาเปรียบกับ
องคกรจะหมายถึงองคกรที่ดําเนินการโดยปราศจากความสูญเปลาในทุกกระบวนการ (เกียรติขจร 
โฆมานะสิน, 2550, หนา 53) ในการศึกษาครั้งนี้เปนคําคุณศัพทขยายคํานามที่เปนแนวคิด แนวคิด
แบบลีน จึงหมายถึง แนวคิดนั้น มีความนาสนใจ มีความสมบูรณแบบ และมีแตความจําเปน หรือมี
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แตเนื้อหาสาระที่เปนประโยชนเทานั้นซึ่งแนวคิดแบบลีนแตละคนจะใหความหมายแตกตางกัน
ขึ้นอยูกับการนําไปใช 
 วอแม็ก และโจนส (Womack & Jones, 2003, p.76) อธิบายเรื่องแนวคิดแบบลีนวาเปนสิ่ง
ที่ชวยกําจัดความสูญเปลา โดยวิธีการระบุคุณคา ชวยจัดลําดับการดําเนินการสรางคุณคาที่ดีที่สุดให
ควบคุมดูแลกิจกรรมตางๆ ไมใหหยุดชะงัก และมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ชวยจัดการใหคุณภาพ
มากขึ้นดวยแรงงานที่นอยลง ใชอุปกรณนอยลง เวลานอยลง ในขณะเดียวกันก็สามารถนําไปสูการ
ผลิตในสิ่งที่ตรงตามความตองการของลูกคาหรือผูใชบริการไดมากขึ้นดวย 
 แนวคิดแบบลีนในลักษณะวิสาหกิจหรือองคกร หมายถึง ระบบธุรกิจดานการจัดองคการ
และการพัฒนาการผลิตสินคา หรือบริการที่มีการจัดการ ดานการปฏิบัติการ ดานผูผลิตและลูกคา
หรือผูใชบริการ ธุรกิจและองคการ ใชหลักการ การปฏิบัติ และเครื่องมือแนวคิดแบบลีนในการ
สรางคุณคาตอลูกคา หรือผูใชบริการโดยตรงคือใหสินคาหรือบริการที่มีคุณภาพสูงขึ้นและ
ขอบกพรองนอยที่สุด โดยบุคคลที่ปฏิบัติไมเปนภาระลําบาก ดวยระยะทางที่ลดลง ตนทุนต่ําใชเวลา
ที่ลดนอยลงกวาระบบผลิตแบบเดิม (Lean Enterprise Institute, 2008, Website) 
 โจนส (Jones) (Lean Enterprise Institute, 2008, Website) ไดอธิบายความหมาย แนวคิด
แบบลีนวาเปนแนวคิดทางดานธุรกิจที่เนนกระบวนการของการจัดการ และการปรับปรุงโดยการ
พยายามลดระยะเวลา ลดความเสียเวลา และหาเสนทางที่ลดความยากลําบาก รวมทั้งลดความ
พยายามที่สูญเปลาไว โดยพบวาระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota production system : TPS) เปน
ตนกําเนิดของแนวคิดแบบลีนนั่นเอง 
 วิทยา  สุหฤทดํารง (2552, หนา 14) อธิบายแนวคิดแบบลีน คือ การเดินทาง การดําเนิน
โครงการระยะยาวที่ตองการคํามั่นสัญญา ความอดทน การคิดในระยะยาว มีกรอบความคิด           
เชิงบวก และทัศนะคติ และปรับปรุงอยางตอเนื่อง ซ่ึงไดรวมเขาไวดวยกันเพื่อใหเกิดความเปนเลิศ
ในเชิงปฏิบัติการและเปนอาวุธเชิงยุทธศาสตรตัวหนึ่ง 
 เกียรติขจร  โฆมานะสิน (2550, หนา 20) อธิบายแนวคิดแบบลีนวาเปนวิวัฒนาการของ
มนุษยชาติทางดานระบบการจัดการ และเปนวิถีทางหนึ่งในการสรางคุณคาสูองคกรที่เปนเลิศ
แนวคิดแบบลีน จึงใชแนวคิดในการประยุกตเครื่องมือวิธีการโดยเริ่มตนพัฒนาจากการเพิ่มระบบ
การผลิตจนมีความยืดหยุนมากขึ้นในกิจกรรมตางๆ ตามความเหมาะสมของสภาพแวดลอมใน
กระบวนการทํางาน มุงทําความเขาใจความตองการและมุมมองของลูกคา ในการเพิ่มคุณคา นํา
หลักการเบื้องตนมาผสมผสานแนวคิดในการปรับปรุงที่สอดคลองกับนโยบายขององคกร และการ
ทดลองปฏิบัติ และเรียกองคกรที่มีลักษณะแบบนี้เรียกวา วิสาหกิจแบบลีน (Lean enterprise) 
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 สรุปไดวา แนวคิดแบบลีน หมายถึง ระบบการจัดการกระบวนการทํางาน เพื่อใหสินคา
หรือบริการ มีคุณภาพสูงตามความตองการของลูกคา ผูรับบริการ หรือผูรับผลงาน และเปนการ
จัดการกระบวนการที่มีกลยุทธในการผลิตโดยใชเครื่องมือในแนวคิดแบบลีนตางๆ เพื่อใหกระบวน 
การทํางานคงเหลือไวแตกิจกรรมที่มีคุณคาใหมีการดําเนินไปไดอยางตอเนื่อง ในระบบและปรับปรุง
กระบวนการโดยมุงเนนกําจัดความผิดพลาดและความสูญเปลาที่ทําใหเกิดการเสียเวลาจึงพบวา
ผลลัพธ คือ ทําใหลดระยะเวลาในกระบวนการได โดยไมลดคุณคาสินคาหรือบริการ 
 2.2  หลักการของแนวคิดแบบลีน 
 วอแม็ก และโจนส (Womack & Jones, 2003, p.32) ไดอธิบายเรื่อง หลักการในแนวคิด
แบบลีน ประกอบดวยหลักการสําคัญ 5 ประการ คือ การระบุสวนที่มีคุณคาของสินคาหรือ
กระบวนการในการบริการ การสรางสายธารหรือกระแสธารแหงคุณคาในสินคาหรือกระบวนการ
ทุกขั้นตอนโดยแสดงการไหลดวยแผนภูมิของกระแสธารแหงคุณคา การสรางทิศทางทําใหกิจกรรม
ตางๆ ในกระบวนการที่มีคุณคาใหดําเนินไปไดอยางตอเนื่อง ใชระบบการดึงจากการใหผูรับบริการ
เปนผูดึงคุณคาจากกระบวนการ จากสิ่งที่ตอบสนองตอความตองการดานปริมาณและเวลาที่ตองใช
โดยอาจมีสารสนเทศสนับสนุนและการสรางคุณคากําจัดความสูญเปลาอยางตอเนื่องที่มีรายละเอียด 
ดังนี้ 
 1.  การระบุคุณคา (Value) การระบุกระบวนการที่สรางคุณคาในสินคาหรือกระบวนการ
ใหบริการ ใหนิยามคุณคาหลากหลาย คนหาคุณคาอยางเหมาะสมจากลูกคา ใชตนทุนที่เหมาะสม
ทบทวนคุณคานี้อยางตอเนื่อง โดยไมไดคํานึงถึงคุณคาจากผูผลิตที่ตองการเนนดานการลดตนทุน
การนิยามคุณคาคํานึงการเปลี่ยนไปตามมุมมองของลูกคา 
 2.  การสรางกระแสธารหรือสายธารแหงคุณคา (Value stream) การแสดงรายละเอียด
กิจกรรมโดยการระบุกิจกรรมขั้นตอนในกระบวนการทั้งหมดในสินคา หรือกระบวนการทุก
ขั้นตอน โดยแสดงทิศทางการไหลดวยแผนภูมิของกระแสธารแหงคุณคา เร่ิมตั้งแตขั้นตอนแรก
จนกระทั่งเสร็จสิ้นกระบวนการในการบริการลูกคา เพื่อพิจารณาวากิจกรรมใดที่ไมเพิ่มคุณคา
หรือไมกอใหเกิดประโยชน และเปนความสูญเปลา การสรางกระแสธารคุณคาตองพิจารณาจากสาม
ประการ คือ ประการแรกพิจารณาสิ่งที่สรางคุณคาแกลูกคาหรือผูรับบริการ ประการที่สองพิจารณา
ส่ิงที่ไมสรางคุณคาแตเปนการพัฒนาสินคาหรือบริการ การพัฒนาระบบการผลิต โดย ไมสามารถ
กําจัดตัดทิ้งออกไปไดคือเปนความสูญเปลา หรือมุดะชนิดแรก ประการที่สามพิจารณาสิ่งที่ไมสราง
คุณคาตอลูกคาหรือผูรับบริการเลยคือเปนมุดะชนิดที่สองคือตองกําจัดตัดทิ้งออกโดยเร็ว โดยใช
เครื่องมือหรือเทคนิคตางๆ แนวคิดนี้ถูกนํามาใชในการวิเคราะหคุณคาพิจารณากิจกรรม แลวนํามา
ถายทอดลงในกระบวนการ และแสดงการดําเนินไปไดอยางตอเนื่อง (การไหล) 
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 3.  การไหล (Flow) เปนการสรางทิศทางทําใหกิจกรรมตางๆ ที่มีคุณคา ดําเนินตอไปได
อยางตอเนื่องดวยการมุงลดปจจัย ดานความสูญเปลา ที่สงผลตอการขัดจังหวะ ติดขัด เชน การรอคอย 
หรือการเกิดความสูญเปลาโดยมุงเนนการลดเวลาที่ไมสรางคุณคาเพิ่มใหกับกระบวนการ และลด
ปญหา ลดความผิดพลาด การยอนกลับ ในระหวางการดําเนินการ เชนการจัดวางและเตรียมอุปกรณ
ตาง ๆ ใหสะดวกในการใชงาน (ใชเทคนิค 5 ส) และมีการใชเทคนิคตาง ๆ ในแนวคิดแบบลีน ซ่ึงจะ
ชวยสนับสนุนใหงานสามารถดําเนินไปได สรางใหเกิดการไหลของงานตางๆ ตามเสนทางอยาง
ตอเนื่อง 
 4.  การดึง (Customer pull) ใหผูใชบริการเปนผูดึงคุณคาจากกระบวนการใหการไหลมี
ทิศทางตรงไปสูผูรับบริการและปริมาณอยางเพียงพอกับความตองการ โดยการผลิตจะมุงผลิต
เฉพาะส่ิงที่ตอบสนองตอความตองการของลูกคาหรือผูรับบริการ ใหความสําคัญเฉพาะสิ่งที่
ผูรับบริการมีความตองการนี้เทานั้น การบริการที่ตรงตามความตองการของผูรับบริการ รวมทั้งใน
เวลาที่ใชตรงกับความตองการ ปราศจากการรอคอย โดยอาจมีสารสนเทศสนับสนุนการดําเนินการ
ตั้งแตตนจนบรรลุผล จนถึงขอที่ 4 นี้ โดยทุกคนมีสวนรวมอยางตอเนื่อง นําพาองคกรสูความเปน
เลิศในขอตอไป 
 5.  สรางความสมบูรณแบบ (Pursue perfection) เปนการสรางคุณคา และทําการกําจัด
ความสูญเปลาอยางตอเนื่อง และยั่งยืน ไมไดสรางจากผูนําที่เผด็จการหรือบังคับ โดยในขอนี้ใช
หลักการทําหนาที่เปนผูแทนการเปลี่ยนแปลง ซ่ึงความสมบูรณแบบ จึงมีความคลายคลึงกับแนวคิด
ในการพัฒนาคุณภาพอยางตอเนื่อง นั่นเอง 
 2.3  การวิเคราะหความสูญเปลา 
 จากหลักการ 5 ขอ ของแนวคิดแบบลีนทําใหตองมีการวิเคราะหความสูญเปลา หรือส่ิงที่
ไมมีคุณคา (Wastes/non value added) หรือ มุดะ ซ่ึงการระบุความสูญเปลาในแนวคิดแบบลีนเปน
ขั้นตอนที่สงเสริมในการสรางกระแสธารคุณคาใหเกิดขึ้นและดําเนินไปไดอยางตอเนื่อง เพื่อให
คงเหลือแตสวนที่มีคุณคาโดยสามารถระบุคุณคาในการบริการ และความสูญเปลานี้มีมากมายหลาย
ชนิดในกระบวนการการมุงกําจัดความสูญเปลา เปนการจัดการที่กอใหเกิดความสมบูรณแบบขึ้นได 
 ดังนั้นจึงควรทราบชนิด สาเหตุ และระดับความสูญเปลา เพื่อการจัดการกับความสูญเปลา
ไดอยางมีประสิทธิภาพ 
 โกศล ดีศีลธรรม (2547, หนา 21) และนิพนธ บัวแกว (2547, หนา 78) กลาววา โดยทั่วไป
แลวงานที่ทํากันอยูจะเปนงานที่มีคุณคาอยูเพียงรอยละ 5 เทานั้น ที่เหลืออีกรอยละ 95 ถือเปนงานที่
ไมมีคุณคา เราสามารถแบงกิจกรรมเหลานี้ออกไดเปน 2 สวน ดังนี้คือ กิจกรรมที่ไมมีคุณคาชนิด       
ที่ 1 (NVA1) ไมมีคุณคาแตจําเปนตองทํา พบวามีรอยละ 60 เชน การตรวจสอบ การขนยาย สวน
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กิจกรรมที่ไมมีคุณคาชนิดที่ 2 (NVA2) ไมมีคุณคาและไมจําเปนตองทํา รอยละ 35 เชนการบันทึก
ขอมูลที่ไมไดใชงานหรือไมมีประโยชน การสรางเกินความตองการ 
 วอแมกซและโจนส (Womack & Jones, 2003, p.32) อธิบายวาความสูญเปลาวามี 2 ชนิด 
โดยอธิบายไวในการระบุการสรางกระแสธารคุณคา โดยการพิจารณาจากสามกรณี คือ 1) กิจกรรม
สรางคุณคา 2) กิจกรรมไมสรางคุณคาแตเปนการพัฒนาสินคาหรือบริการ พัฒนาระบบการผลิต 
โดยไมสามารถกําจัดตัดทิ้งออกไปไดจัดเปนมุดะชนิดแรก 3) กิจกรรมไมสรางคุณคาใดใดตอลูกคา
หรือผูรับบริการจัดเปนมุดะชนิดที่สอง 
 โดยทั่วไปแบงกิจกรรมออกเปน 3 กลุม คือ 1) กิจกรรมที่สรางคุณคา 2) กิจกรรมที่ไม
สรางคุณคา และ 3) กิจกรรมที่จําเปนแตไมสรางคุณคา โดยกิจกรรมกลุมที่ 2 และกลุม 3 ถือวาเปน
ความสูญเปลาทั้งหมด โดยที่ใหความหมายของกิจกรรมที่จําเปนแตไมสรางคุณคาวาเกิดจาก
ขอจํากัดทางเทคโนโลยี จําเปนตองใชในระบบการผลิต หรือการดําเนินงานเรียกวา มุดะชนิดแรก 
ตรงตามที่วอแมกและโจนสไดอธิบายไวชนิดความสูญเปลา ที่สําคัญและพบไดบอย ดังที่ ไทอิจิ          
โอโนะ (Taiichi Ohno) จัดแบงออกไดเปน 7 ชนิด คือ ความสูญเปลาเนื่องมาจากการรองาน ความ
สูญเปลาเนื่องมาจากการเคลื่อนยายงาน ความสูญเปลาเนื่องมาจากการแกไขขอผิดพลาด (Pound & 
Spearman, 2007, Website) 
 ความสูญเปลาเนื่องมาจากการทํางานซ้ําซอน ความสูญเปลาเนื่องมาจากการเก็บงานไวทํา 
ความสูญเปลาเนื่องมาจากการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน และขอสุดทายคือ ความสูญเปลาเนื่องจากการ
ทํางานมากเกินไป ดังตอไปนี้ 
 1.  ความสูญเปลาเนื่องมาจากการรอคอย (Waiting) เปนความสูญเปลาดวยความไมจําเปน 
สูญเสียเวลาในการรอหรือรองานซึ่งทําใหสูญเสียเวลาและประสิทธิภาพในการทํางานของผูปฏิบัติงาน 
(หรือผูบริการ) การรอคอยเปนสวนที่สามารถวัดได ในการจัดการกระบวนการในการทํางาน คือ
การวัดในรูปแบบเปนหนวยของเวลา ในการศึกษานี้เนนการวัดระยะเวลาในกระบวนการเพื่อวัด
ความสูญเปลาดานระยะเวลารอคอยของผูรับบริการ ระยะเวลารอคอยนี้ เปนชวงระยะเวลากิจกรรม
ใดๆ ที่เร่ิมตั้งแตมีความพรอมสําหรับการเริ่มตนจนถึงเวลาที่กิจกรรมนั้นไดเร่ิมตนจริง คอลเบิรก, 
ดาหลการด และเบรหเมอร (Kollberg, Dahlgaard & Brehmer, 2007, pp. 7-24) แสดงความคิดเห็นวา
ระยะเวลารอคอยและความลาชา (Delay) เปนสองสวนที่ตองแกไขเพื่อใหกระบวนการดําเนินไปได
ตอเนื่องไมใหมีปญหานี้ 
 2.  ความสูญเปลาเนื่องมาจากการเคลื่อนยายงาน (Transport) เปนความสูญเปลาดวย
ความจําเปนหรืออาจไมจําเปนก็ได สูญเสียเวลาในการเคลื่อนยายงานหรือลูกคาจากจุดหนึ่งไปสู           
จุดหนึ่ง  
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 3.  ความสูญเปลาเนื่องมาจากการแกไขขอผิดพลาด (Defects) สงผลเสียตองานที่ทําและ
ตองนํามาสูการแกไข เปนความสูญเปลาดวยความไมจําเปน 
 4.  ความสูญเปลาเนื่องมาจากการทํางานซ้ําซอน (Over burden) ที่ทําแลวทําอีกตรวจสอบ
แลวตรวจสอบอีก การทํางานจึงควรใหถูกตองเสียตั้งแตแรก เปนความสูญเปลาดวยความไมจําเปน
 5.  ความสูญเปลาเนื่องมาจากการเก็บงานไวทํา (Inventory) เปนความสูญเสียจากการที่
ผูปฏิบัติงานเก็บงานไวทําในภายหลัง ซ่ึงสงผลเสียตองานที่ไมสามารถเสร็จสิ้นไดอยางรวดเร็ว เปน
ความสูญเปลาดวยความไมจําเปน 
 6.  ความสูญเปลาเนื่องมาจากการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน (Motion) เปนความสูญเสียที่
เกิดเนื่องมาจากการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปนของผูปฏิบัติงานเปนความสูญเปลาดวยความไมจําเปน 
 7.  ความสูญเปลาเนื่องจากการทํางานมากเกินไป (Over production) เปนความสูญเสีย
เนื่องจากการทํางานมากเกินไป แตงานที่ทํามากเปนงานที่ไมกอใหเกิดประโยชน เชน การที่
ผูปฏิบัติงานทํางานนอกเหนือจากงานที่รับผิดชอบในขณะที่งานที่ตนเองรับผิดชอบยังรอใหทําอยู
ซ่ึงถือเปนการทํางานที่มากเกินความจําเปนและไมกอใหเกิดประโยชน จะตองมีการศึกษาการแบง
ภาระงานใหเกิดความสมดุล 
 สรุป ความสูญเปลา สามารถแบงไดเปน 2 ชนิดใหญๆ และหากแบงเปนชนิดตางให
ละเอียดชัดเจนขึ้นจะสามารถแบงไดเปน 7 ชนิด แตในเนื้อหาแลวไมมีความแตกตางกัน แตกตาง
เพียงแคช่ือที่ใช ดังนั้นในการศึกษานี้แบงโดยใช 2 ชนิดใหญๆ คือ กิจกรรมที่ไมสรางคุณคาแต
จําเปน ซ่ึงหมายถึง มุดะชนิดแรก และกิจกรรมที่ไมสรางคุณคา หมายถึง มุดะชนิดสอง เพื่อความ
สะดวกและชัดเจนในการวิเคราะหและจัดการ โดยสามารถใชตอเนื่องในการสรางใหเกิดความ
สมบูรณแบบในระบบหรือทุกกระบวนการ 
 สาเหตุของการเกิดความสูญเปลา ในความหมายกวางๆ ตามที่ เกียรติขจร โฆมานะสิน
(2550, หนา 34) อธิบายไวเพื่อทําความเขาใจความสูญเปลาที่เกิดขึ้นจากกิจกรรม โดยสามารถแบง
ความสูญเปลาออกเปน 3 ประการ (3 Mu’s) เปนคําที่ขึ้นตนดวยอักษร “มุ” 3 ตัว ไดแก 1) มุดะ หรือ
ความสูญเปลาในกระบวนการ 2) มุระ (Mura) คือ ความไมสม่ําเสมอในกระบวนการ การใชงาน
เครื่องจักรมากเกินกําลังหรือปริมาณการบรรทุกขนสงไมสม่ําเสมอ และสุดทาย 3) มุริ (Muri) คือ 
การทํางานหนักเกินไปของพนักงานบรรทุกสินคาจํานวนมากเกินกําลัง การทํางานไมสม่ําเสมอ 
โดยเมื่อพิจารณาความสัมพันธของสาเหตุทั้ง 3 ประการนั้น จะพบวาสาเหตุสวนหนึ่งของการเกิด         
มุดะ ก็คือการเกิด มุระ และ มุริ เชน การใชงานเครื่องจักรมากเกินกําลังอาจทําใหเกิดของเสียหาย 
การทํางานไมสม่ําเสมออาจทําใหเกิดการรอคอยงาน ซ่ึงมีผลเกิดความสูญเปลานั่นเอง 
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 เกียรติขจร โฆมานะสิน (2550, หนา 35) ยังอธิบายเรื่องการคนหาความสูญเปลานอกเหนือ 
จากการพิจารณาชนิดและสาเหตุของความสูญเปลาแลว จะพบวาการคนหาความสูญเปลาอยางมี
ประสิทธิผลอาจตรวจสอบความสูญเปลาจากดานปจจัยสําคัญในการผลิตใน 7 ประการ หรือ 5 เอ็ม 
 คิวเอส (5MQS) ซ่ึงประกอบดวย คน (Man) วัตถุดิบ (Material) เครื่องจักร (Machine) 
วิธีการ (Method) การจัดการ (Management) คุณภาพ (Quality) และความปลอดภัย (Safety) ความ
สูญเปลาเนื่องจากคน ไดแก การเดิน การมอง การคนหา การเคลื่อนไหว ความสูญเปลาเนื่องจาก 
วัตถุดิบ ไดแก ช้ินสวนตางๆ สลักเกลียว การเชื่อม หนาที่การทํางาน การจัดเก็บความสูญเปลา
เนื่องจากเครื่องจักร ไดแก เครื่องจักรมีขนาดใหญเกินไป เครื่องจักรเสีย ความสูญเปลาเนื่องจาก 
วิธีการ ไดแก การหยิบและวางชิ้นงาน วิธีการขนถาย วิธีการควบคุม การผลิตจํานวนครั้งละมากๆ 
ความสูญเปลาเนื่องจากการจัดการ ไดแก การประชุม การรับรองหรือเห็นชอบ การสื่อสาร การ
ควบคุม การจัดการวัตถุดิบตางๆ ความสูญเปลาเนื่องจากคุณภาพ ไดแก ของเสีย แกไขงาน ทํางาน
ผิดพลาด การตรวจสอบงาน การควบคุมคุณภาพ ความสูญเปลาเนื่องจาก ความปลอดภัย ไดแก การ
ปองกันอุบัติเหตุไมถูกวิธี การแกไขปญหาความปลอดภัย การมีของเสียในพื้นที่การทํางานทําใหเกิด
อุบัติเหตุแกพนักงาน เปนตน 
 ระดับความสูญเปลา นอกเหนือจากความสูญเปลาทั้ง 7 ประการแลว ยังมีการแบงระดับ
หรือลักษณะเฉพาะความสูญเปลา ไดแก ความสูญเปลา 3 ระดับ ชวยเพ่ิมแนวทางการจัดการกับ
ความสูญเปลาไดมากขึ้นตามที่ แทพพิ้ง, หลุยสเตอร และชูคเคอร (Tapping, Luyster & Shuker, 
2002, p.207) อธิบายไวดังนี้ 
 ความสูญเปลาระดับที่ 1 เปนความสูญเปลาเบื้องตนหรือระดับพื้นฐาน ในระหวางการ
ทํางาน ไดแก ผังตึกไมดี ผลงานไมเปนที่ยอมรับ สงผลงานกลับคืน แกไขงาน ผลงานเสียหาย แสง
สวางไมดี อุปกรณไมสะอาด และไมมีการจัดสงวัสดุไปยังจุดใชงาน เปนตน มีลักษณะเฉพาะคือ
สามารถพบเห็นไดงาย การจัดการก็จะเปนประโยชนอยางมาก ควรทําการกําจัดความสูญเปลาใน
ระดับต่ําๆ กอนที่จะคนหาในระดับที่สูงขึ้น 
 ความสูญเปลาระดับที่ 2 เปนความสูญเปลาที่เกิดจากกระบวนการและวิธีการ ไดแก ใช
เวลาในการปรับเปลี่ยนนานสาเหตุเนื่องมาจากออกแบบสถานที่ปฏิบัติงานไมดี ไมมีการซอมบํารุง
มีการเก็บสินคาชั่วคราว อุปกรณมีปญหา และวิธีปฏิบัติงานไมปลอดภัย เปนตน 
 ความสูญเปลาระดับที่ 3 เปนความสูญเปลาเล็กๆ นอยๆ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตการ
กมและการเอื้อม เชน มีความซ้ําซอน เดินมากไป ตองมองหาอุปกรณที่จะใช (วัตถุดิบ) งานเอกสาร 
ความรวดเร็วในการปอนวัตถุดิบ ไมมีมาตรฐานการปฏิบัติงาน เปนตน 
 สรุปไดวา ความสูญเปลายอมเกิดขึ้นไดเสมอในทุกขั้นตอนในระบบหรือทุกกระบวนการ 
ในการบริการสุขภาพจึงตองมีการจัดการที่มีประสิทธิภาพเพื่อใหคงเหลือแตสวนที่มีคุณคา ซ่ึงการ
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วิเคราะหทําความเขาใจในความสูญเปลาตางๆ สามารถนํามาใชในแนวคิดแบบลีน ในขั้นตอนการ
ระบุคุณคา การสรางกระแสธารคุณคา การไหลอยางตอเนื่อง และเกิดความสมบูรณแบบ 
 2.4  เคร่ืองมือและเทคนิคในแนวคิดแบบลีน 
 สถาบันวิสาหกิจแบบลีน (Lean Enterprise Institute, 2008, Website) ไดเสนอเครื่องมือ
ในแนวคิดแบบลีน ประกอบดวย 25 เครื่องมือ ซ่ึงผูศึกษาไดนําเครื่องมือที่นาจะนํามาใชในการพัฒนา 
กระบวนการรับใหมในผูปวยอายุรกรรม 7 เครื่องมือดังนี้ 
 1.  การจัดสถานที่ทํางาน ระบบ 5 ส (5S, Workplace organization) คําศัพท 5 คําที่ขึ้นตน
ดวย “ส” สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ และสรางนิสัย นํามาใชในการสรางสรรคสถานที่ทํางาน
ใหเหมาะสม มีปายแสดงใหเห็นไดสะดวก (มีการควบคุมดวยสายตา) 
 2.  การสรางวัฒนธรรมลีน (Creating a lean culture) มีวิธีการจัดการประชุมเชิงปฏิบัติการ
โดยเนนดานการมีสวนรวม ในแนวคิดแบบลีน เพื่อใหเกิดการการพัฒนา การกําจัดหรือการลดสิ่ง
ตางๆ และการระบุคุณคา 
 3.  คัมบัง (Kanban) บัตรเล็กๆ ที่ติดอยูบนกลองชิ้นสวนที่เปนตัวกําหนดการดึงในระบบ
การผลิตแบบโตโยตา ในการสงสัญญาณ รวมถึงอุปกรณที่เปนสัญลักษณที่ใหอํานาจในการสั่งผลิต
งานได เปนเครื่องมือสําคัญในการสื่อสารความตองการที่ใชบอยในอุตสาหกรรมการผลิตตางๆ 
 4.  การจัดการแบบลีน (Lean management) ใชการประชุมเชิงปฏิบัติการในเรื่องการสราง
วัฒนธรรมแนวคิดแบบลีน กลาวถึง ภาพรวม วิธีการและความสําคัญของกระแสคุณคาดานวัฒนธรรม 
และดานการมีสวนรวมในระบบลีนและตัวอยางผลจากการวัดที่ไดรับ เชน การพัฒนาการกําจัดหรือ
การลดสิ่งตาง ๆ การผสมหรือรวม การจัดลําดับการทํางานใหม หรือการทําใหงานงายขึ้นไดอยางไร
บาง 
 5.  งานมาตรฐาน (Standardized work) รายละเอียดที่ชัดเจนของกิจกรรมการทํางาน      
แตละดานซึ่งจะมีการกําหนดรอบเวลาในการผลิต กําหนดอัตราการทํางาน โดยกําหนดเวลาในชวง
ทําการเทียบกับอัตราความตองการของลูกคาที่เรียกวา เวลาแทคท (แท็คไทม) และลําดับการทํางาน
ที่เฉพาะเจาะจง และการควบคุมสินคาคงคลังใหต่ําสุด 
 6.  การปฏิบัติดานคุณภาพ (Quality workshop) เชน การระดมสมอง (Brainstorming) 
การใชแผนภูมิกางปลา (Fishbone) จัดการประชุมเชิงปฏิบัติการโดยเนนดานการมีสวนรวม เพื่อให
เกิดการพัฒนา การกําจัดหรือการลดสิ่งตางๆ ใชในการจัดประชุมที่มีคนจํานวนมาก ประเด็นที่เปน
ปญหาหรือสถานการณโดยใชความคิดสรางสรรคที่หลากหลายโดยการพูดหรือบันทึกลงแผนใส
บัตรความคิด บอรดกระดาษพลิก (Flip chart) เพื่อใหทุกคนมองเห็น หรือแสดงความคิดโดยอิสระ
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รอบวง เรียงตามลําดับ ตอยอดความคิดจากสิ่งที่ผูอ่ืนเสนอมา ไมวิจารณความคิดผูอ่ืน เพื่อหาขอตกลง
รวมของกลุม 
 7.  การควบคุมดวยสายตา (Visual control) เปนวิธีควบคุมการทํางานดวยการนําเสนอ
ขอมูลใหงายตอการทําความเขาใจ โดยการแปลงขอมูลและนําเสนอในรูปแบบตางๆ เชน ตาราง
สัญลักษณ ภาพ แผนภูมิ แถบสี เปนตน 
 2.5  ประโยชนท่ีไดรับจากแนวคิดแบบลีน 
 การนําแนวคิดแบบลีนไปใชพัฒนามีประโยชน ดานตางๆ ดังตอไปนี้ 
 ประโยชนในดานการผลิต ประโยชนที่ไดรับจากการนําแนวคิดแบบลีนไปปฏิบัติในดาน
การผลิต ดังที่ นิพนธ บัวแกว (2547, หนา 12) กลาวถึง การใชระบบการผลิตแบบลีนมีผลทําให
ไดรับผลตามเปาหมายตามหลัก 4 ประการ คือ 1) การผลิตสินคาที่ดี มีคุณภาพดี ยอมมีผลตอความ
อยูรอดในธุรกิจ 2) การมีตนทุนการผลิตต่ํา ตนทุนที่ต่ําลงทําใหกําไรเพิ่มขึ้น 3) สามารถจัดสงได
ตรงตามความตองการทั้งในแงของปริมาณและเวลา และ 4) การสงของดี ราคาถูก และทันเวลาที่
ลูกคาตองการใช ทําใหลูกคามีความพึงพอใจ 
 จากการศึกษาของ ลีวิส (Lewis, 2000, pp. 959) ระบุวา แนวคิดแบบลีนเปนสิ่งที่มีหลักการ
สามารถนํามาใชไดเปนอยางดีทั้งในการผลิต และการบริการ ไดแก การใหคุณคา การดึง การขจัด
ความสูญเปลา รวมทั้งการใชทฤษฎีทางดานวิจารณญาณ ในการผลิตหรือสรางแนวคิดแบบลีนที่มี
ประโยชนและมีความเขมแข็งตอเนื่อง 
 ประโยชนทางดานบริการสุขภาพ ชวยในการพัฒนาคุณภาพ มีการนํามาใชเปนกิจกรรม
พัฒนาคุณภาพในโรงพยาบาลตางๆ ซ่ึงการพัฒนาคุณภาพในเชิงวิธีการ (อนุวัฒน ศุภชุติกุล            
และคณะ, 2544, หนา 23) เปนการปรับปรุงระบบงานเพื่อตอบสนองหรือเปนคุณประโยชนตอ
ผูใชบริการหรือลูกคา โดยจะตองทําใหถูกตองแตเร่ิมแรก และมุงสูความเปนเลิศ การทําใหถูกตอง
ตั้งแตแรกคือการปฏิบัติตามมาตรฐานทางเทคนิคหรือมาตรฐานวิชาชีพ 
 ประโยชนในดานการศึกษา จากผลการวิจัยของคอมม และมาเธสเซล (Comm & 
Mathaisel, 2005, pp.134-146) ศึกษาวิจัยแนวคิดแบบลีนในระบบการศึกษาในระดับมหาวิทยาลัย 
18 แหง ในตะวันออกเฉียงเหนือของสหรัฐอเมริกา พบวา มีประโยชนในดานลดคาใชจาย สามารถ
ลดสิ่งที่ไมมีประโยชน พัฒนาการจัดการใหมีประสิทธิภาพ และชวยใหมีความคิดริเร่ิมสรางสรรค
ในการจัดการทางดานการเงิน หรืองบประมาณ 
 ประโยชนในดานบริษัทและสํานักงาน จากผลการวิจัยเอ็มของอีไมเลียนิ (Emiliani, 2006, 
pp. 167-184) พบวาเริ่มจากป ค.ศ. 1979 บริษัทในเครือของโตโยตา และบริษัทที่เปนผูนําในธุรกิจ
ตางๆ ไดนําแนวคิดแบบลีนที่เร่ิมจากธุรกิจรถยนตมาใชอยางกวางขวาง และจากบทความการศึกษา
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ของฮารดดิ้ง (Harding) ในบริษัทเอ็มดีเอสนอรเดียน อเมริกาเหนือ ในการใชแนวคิดแบบลีนที่
สามารถทําใหการไหลของเอกสารสามารถดําเนินไปไดในเวลา 7 วัน ซ่ึงเดิมตองใชเวลา 28 วัน โดย
ไดจัดการประชุมทุกสัปดาห การสรางแผนผังของการทํางาน และกําจัดความสูญเปลา รวมทั้งการ
ออกแบบพื้นที่ที่สามารถพัฒนาการใชเครื่องมือแนวคิดแบบลีน คือ เวลาแทคท (แท็คไทม) หรือ
จํานวนรอบการผลิตที่เปนประโยชนในดานสํานักงานและบริษัท 
 ประโยชนในการนําไปใชในระบบราชการ นอกเหนือจากระบบสุขภาพแลว มีการนํา
แนวคิดแบบลีนมาปฏิบัติใชในระบบราชการ ตามพระราชกฤษฎีกา เร่ืองการบริหารบานเมืองที่ดี
พ.ศ. 2546 หมวด 5 วาดวยหลักเกณฑ และวิธีการบริหารกิจกรรมบานเมืองที่ดีของรัฐบาล ระบุให
สวนราชการดําเนินการบริหารราชการในหนวยราชการภาครัฐโดยคณะกรรมการพัฒนาระบบราชการ 
(ก.พ.ร.) เสนอใหสวนราชการและหนวยงานของรัฐบาลอื่นๆ ลดขั้นตอนและระยะเวลาการปฏิบัติงาน
ของราชการเพื่อประชาชนภายใตกรอบแนวคิดในแนวคิดแบบลีน ซ่ึงความสูญเสียในการทํางานคือ
กิจกรรมหรืองานที่เปนภาระหรือคาใชจายใหกับทั้งภาครัฐและภาคประชาชน และมีนโยบายทีจ่ะขยาย
ผลตามแผนยุทธศาสตร ใหมีการนํากรอบแนวคิดนี้ไปใชใหครบถวนทุกหนวยงาน เกิดประโยชนคือ
ทําใหประชาชนที่มารับบริการติดตอราชการ ไดรับบริการที่รวดเร็ว เนนกระบวนการที่มีเฉพาะ
ขั้นตอนที่สําคัญ กระบวนการดําเนินการที่ส้ันลงคือ เพื่อทําใหผูปวยเกิดการรอคอยนอยที่สุด จัดให
มีระยะเวลาที่จําเปนตองทําตอหนากระบวนการลดลง โดยทําขั้นตอนไมจําเปนไปทําภายหลังสรุป 
ประโยชนที่ไดรับจากแนวคิดแบบลีน คือ ดานบริการสุขภาพ ดานการผลิตและการบริการ ดาน
การศึกษา ดานบริษัทหรือสํานักงาน รวมทั้งการนําไปใชในระบบราชการ 
 2.6  หลักการเบื้องตนผลิตแบบลีน 
 การแขงขันของธุรกิจในปจจุบันทําใหภาคอุตสาหกรรมการผลิตตองปรับตัวเพื่อความอยู
รอดระบบการผลิตแบบลีน (Lean manufacturing system) เปนระบบที่ไดรับการยอมรับทั่วโลกวา
เปนระบบการผลิตที่สามารถลดตนทุน ลดความสูญเปลา และลดความสูญเสียโอกาสทางการผลิต
ได ทั้งยังเปนระบบที่สรางมาตรฐาน และแนวคิดสําคัญในการผลิตรวมถึงสงเสริมการปรับปรุง
อยางตอเนื่องตลอดเวลาอีกดวย จากระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota production system : TPS) 
ไดมีการพัฒนาเปนกระบวนทัศนใหม ของการผลิตคือการผลิตแบบลีน ซ่ึงกระบวนทัศนนี้มีแนวคิด
ใหเห็นและเขาใจกระบวนการผลิตมากขึ้น และเปนระบบสามารถตอบสนองตอความตองการของ
ลูกคาไดเปนอยางดี ระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนการพัฒนาดานการบริหารเวลาและการทํางาน
โดยการลดความสูญเปลา เมื่อโตโยตาตองการที่จะใหระบบมีความยืดหยุน และลดเวลาตั้งแตการ
ส่ังซื้อจนถึงการขนสงในกรณีที่เปนการสั่งซื้ออยางเรงดวนหลักการที่สําคัญ คือการลดชวงเวลาโดย
การกําจัดทุกสิ่งทุกอยางที่ไมมีคุณคาเพิ่มในตัวผลิตภัณฑซ่ึงความสูญเปลา ที่สําคัญในกระบวนทัศน
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ของระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ การผลิตมากเกินไป และการจัดเก็บไวจนกระทั่งกลายเปน
สินคาที่สะสมไวนานในคลังสินคา ทําใหเกิดการรักษาที่ยุงยาก จากรูปแบบการผลิตที่เปนแบบ
แบทช ของผลิตภัณฑขนาดใหญที่มุงเนนในเรื่องของความประหยัดเวลาในการผลิตแบบจํานวน
มาก ซ่ึงอุปสรรคเหลานี้สามารถปองกันและแกไขไดภายใตการผลิตแบบลีน ที่มีเครื่องจักรที่
เหมือนกัน การดําเนินงานในทางที่เหมือนกันแตสามารถมองเห็นความแตกตางในการปองกัน
ปญหาอยางสมบูรณแบบผูบริหารอุตสาหกรรมในระดับโลกมีแนวโนมที่จะใชการผลิตแบบลีน 
เปนการผลิตจํานวนมากตามความตองการของลูกคา ที่เปนทางเลือกที่ดีกวาการผลิตแบบจํานวน
มาก โดยการจัดการอยางงาย ๆ นั่นคือ การรวมกลุมเครื่องจักรจากกระบวนการและสรางรูปแบบ
การไหลชิ้นเดียว เปนกลุมสินคาที่คลายกันที่ทําใหเกิดประสิทธิผล ความยืดหยุน และคุณภาพ ซ่ึงมี
การประสานรวมระหวางโรงงานกับลูกคาที่ตองการขอไดเปรียบในการแขงขัน ในบางบริษัท
ตองการสรางวิสาหกิจแบบลีนที่เชื่อมตอระหวางโรงงานแบบลีน ซ่ึงทําใหไดผลลัพธที่คุมคา 
 2.7  วิวัฒนาการผลิตสูระบบการผลิตปจจุบัน 
 วิวัฒนาการผลิตเริ่มจากการผลิตแบบงานฝมือ มาเปนแบบผลิตแบบจํานวนมาก แตใน
ปจจุบันการผลิตไดมีลักษณะเปลี่ยนแปลงไป ดังตาราง 2 จะเห็นไดวาภายใตการผลิตในยุคปจจุบัน 
การผลิตแบบลีนจะเหมาะสมตรงกับลักษณะการผลิตที่ลูกคาตองการมากที่สุด โดยมีการลดความ
สูญเปลาในกระบวนการผลิตและมีการปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Spann, et al., 1997, p.15) 
 
ตาราง 2 เปรียบเทียบลักษณะการผลิตแบบตาง ๆ 
 

ลักษณะ การผลิตแบบงานฝมือ การผลิตแบบจํานวนมาก การผลิตในปจจุบัน 
      

ผลิตภัณฑ หลากหลายหรือความ
ตองการของลูกคา 

แบบเดยีวกัน หลากหลายหรือตามความ
ตองการของลูกคา 

การควบคุม 
การผลิต 

ผลิตตามสั่ง ผลิตตามการพยากรณ ผลิตตามความตองการของ
ลูกคา 

เทคโนโลยี
การผลิต 

ทักษะของชางฝมือ ความแมนยําของเครื่องจักร 
ทักษะยอย ๆ ของแรงงาน 

การควบคุมดวย
คอมพิวเตอร ความแมนยํา
ของเครื่องจักรสูง ทักษะ
ยอย ๆ ของแรงงาน 
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ตาราง 2 (ตอ) 
 

ลักษณะ การผลิตแบบงานฝมือ การผลิตแบบจํานวนมาก การผลิตในปจจุบัน 
    
วิธีการผลิต ดวยมือ การใชสวนทีแ่ทนกันได 

เครื่องจักรอัตโนมัติ 
แรงงาน 
สายพาน 

การใชสวนทีแ่ทนกันได 
เครื่องจักรอัตโนมัติ 
แรงงานหุนยนต 

ความตองการ
ของตลาด 

มีอยางจํากดั ตลาดนําหนาความสามารถ 
ในการผลิต 

ตลาดมีความสําคัญนอย
กวาความสามารถในการ
ผลิต 

ความตองการ
ของลูกคา 

มีเพียงพอใหไปใชงาน มีเพียงพอใหไปใชงาน 
คุณสมบัติของสินคา 
ตนทุน 

คุณภาพตามความตองการ
ของลูกคา คุณสมบัติของ
สินคา ตนทุน เวลาในการ
สงมอบ 

    
 
 2.8  ประวัติของระบบการผลิตแบบลีน 
  การผลิตแบบลีน (Lean manufacturing) เกิดขึ้นเปนครั้งแรกเมื่อ ป ค.ศ. 1990 จากหนังสือ
ช่ือ “The Machine That Changed The World” ซ่ึงเขียนโดยศาสตราจารยด็อกเตอร เจมส วอแม็ก 
แหงสถาบันเทคโนโลยีแมสซาชูเซตส (Massachusetts Institute of Technology : MIT) หนังสือเลม
นี้ไดกลาวถึงการศึกษาวิเคราะหเปรียบเทียบโรงงานประกอบรถยนตของญี่ปุน สหรัฐอเมริกา และ
ยุโรปวาทําไมญี่ปุนจึงประสบ ความสําเร็จในการดําเนินธุรกิจการผลิตรถยนตมากกวาสหรัฐอเมริกา 
และยุโรป ผลการศึกษาพบวาญี่ปุนมีระบบการผลิตที่เรียกวา “ลีน” นั่นเอง โดยการศึกษาไดทําขึ้นที่
โรงงานผลิตรถยนตโตโยตาที่ประเทศสหรัฐอเมริกากอนหนานั่นในชวงป ค.ศ. 1945-1970 ไทอิจิ 
โอโนะ (Talichi Ohno) วิศวกรการผลิตและอดีตรองประธานบริษัทโตโยตา มอเตอรคอรปอรเรชั่น  
(Toyota motor corporation) ไดคิดระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota production system : TPS) 
ซ่ึงบางทีเรียกวา ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีขึ้นมา โดยสวนหนึ่งของระบบนี้ไดมาจากระบบ
ขอเสนอแนะ ที่เสนอโดยพนักงานนั่นเอง ดวยเหตุดังกลาวจึงไดนําไปสูการพัฒนารูปแบบการผลิต
โดยเนนตนทุนการผลิตต่ํา โดยมีผูนําสําคัญอยาง อิจิ โตโยดะ (Eiji Toyoda) และไทอิจิ โอโนะ แหง
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โตโยตา มอเตอร ในป ค.ศ. 1950 โตโยดะ ไดเยี่ยมชมโรงงานฟอรด ริเวอร รูจ (Ford river rouge) 
เพื่อเรียนรูวิธีการผลิตแบบจํานวนมาก จึงเห็นวาฟอรดไดใชสายการผลิตแบบตอเนื่อง ทําใหโตโย
ดะไดเห็นรูปแบบการผลิตรถไดถึงวันละ 7,000 คันตอวัน ขณะนั้นทางโตโยตา มอเตอร สามารถ
ผลิตไดนอยกวา 2,700 คัน หลังจากที่ไดทําการเยี่ยมชมและศึกษาโรงงานของฟอรด ประมาณหนึ่ง
เดือน โตโยตาไดสรุปวาระบบวิธีการผลิตแบบจํานวนมาก ไมเหมาะสมกับรูปแบบการผลิตของโต
โยตา ดังนั้น โตโยตาจึงตองการสรางรถยนตที่มีรูปแบบที่หลากหลายภายในโรงงาน ซ่ึงแตกตาง
จากรูปแบบการผลิตของฟอรดอยางสิ้นเชิงและยังขาดความพรอมทางดานเงินทุน จึงไมสามารถเพิ่ม
การลงทุนทางดานเทคโนโลยีช้ันสูงได เมื่อเขากลับถึงญี่ปุนจึงไดเรียก ไทอิจิ โอโนะ วิศวกรการ
ผลิต เพื่อรวมพัฒนาระบบการผลิต เมื่อโอโนะไดศึกษาแนวทางของการผลิตแบบจํานวนมากทําให
เห็นขอจํากัดหลายประการ ดังนั้นจึงไดออกแบบระบบเพื่อลดความสูญเปลาและเนนประสิทธิภาพ
สูงสุด ดวยตนทุนที่ต่ํากวาและมีความยืดหยุนกวาแนวทางการผลิตแบบจํานวนมาก ระบบที่
พัฒนาขึ้นจึงรูจักกันดีในนาม ระบบการผลิตแบบโตโยตาและไดเปนตนแบบของการผลิตแบบ
ทันเวลาพอดี หรือการผลิตแบบลีนโดยมุงลดความสูญเปลาจากการใชทรัพยากรที่ไมไดสราง
มูลคาเพิ่มใหกับสินคา และรวมถึงแนวทางปรับปรุงกระบวนการอยางตอเนื่องดวยการลงทุนใน
ทรัพยากรมนุษย โดยไมเนนการลงทุนในเทคโนโลยีช้ันสูง แตจะมุงการปรับปรุงโดยมีพนักงาน
เปนตัวขับเคลื่อนที่สําคัญและสอดคลองกับปรัชญาคุณภาพ อยางการจัดการดานคุณภาพรวมทั้ง
องคกร จึงสงผลใหญ่ีปุนสามารถแขงขันในตลาดโลกและทําใหธุรกิจของอเมริกาตองดําเนินการ
ปรับตัวในชวงทศวรรษ 1980 กลาวกันวา กอนหนาที่โอโนะจะคิดระบบการผลิตแบบโตโยตา
ขึ้นมา เขาไดเดินทางไปดูงานที่บริษัทผลิตรถยนตฟอรดที่สหรัฐอเมริกา นั่นคือ จุดกําเนิดความคิด
เร่ืองระบบการผลิตแบบโตโยตา ที่มุงเนนการไหลของงานหลัก โดยสิ่งตาง ๆ ที่ขัดขวางการไหล
ของงานจะถูกเรียกวาเปนความสูญเปลา ที่จะตองกําจัดออกไป จากที่กลาวมาสรุปไดวาระบบการ
ผลิตแบบลีน มีจุดกําเนิดมาจากระบบการผลิตแบบโตโยตานั่นเอง โดย เจมส วอแม็ก เปนผูเรียก
ระบบการผลิตดังกลาววาเปนระบบการผลิตแบบลีน และเผยแพรจนเปนที่รูจัก 
 2.9  มุมมองแบบลีนนิยาม 
 สมาคมเพื่อคุณภาพแหงอเมริกา (American Society for Quality : ASQ) ใหคําจํากัดความ
ของระบบการผลิตแบบลีนไววาเปนการเริ่มพิจารณาการกําจัดของเสียทั้งหมดในกระบวนการที่
โรงงานผลิต หลักการของลีนรวมถึงเวลาการรอคอยเปนศูนย สินคาคงคลังเปนศูนย การตารางเวลา
การผลิต (ระบบการดึงของลูกคาภายในแทนที่ระบบผลัก) การไหลของกลุมผลิตภัณฑ (ลดขนาด
กลุม) การปรับสมดุลการผลิตและลดเวลาการผลิต ซ่ึงสถาบันมาตรฐานและเทคโนโลยีการผลิตและ
การขยายความรวมมือ (National Institute of Standards and Technology Manufacturing Extension 
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Partnership : NIST-MEP) ไดใหคําจํากัดความของระบบการผลิตแบบลีนไววาเปนระบบที่มุงเนน
การจําแนกและกําจัดความสูญเปลาในกิจกรรมตลอดจนการพัฒนาอยางตอเนื่องโดยทําใหการไหล
ของผลิตภัณฑเกิดมาจากการดึงของลูกคา เพื่อการตอบสนองความพึงพอใจของลูกคาอยางสูงสุด 
(Spann, et al., 1997, p.33) สถาบันเทคโนโลยีการผลิตการออกแบบระบบปฏิบัติการแมสซาชูเซ็ตต
(Production System Design Laboratory at the Massachusetts Institute of Technology) ใหคําจํากัด
ความของการผลิตแบบลีนไวคือการกําจัดความสูญเปลาในทุกๆ สวนของการผลิต ซ่ึงรวมทั้งสวน
ความสัมพันธกับลูกคา สวนการออกแบบผลิตภัณฑ สวนเช่ือมโยงกับซัพพลายเออร และในสวน
การบริหารโรงงาน วิลเลียม และคณะ (William, et al., 2002, p.109) ไดใหคําจํากัดความของการ
ผลิตแบบลีนไววาเปนการผลิตสินคาโดยใชทุกสิ่งในกระบวนการผลิตนอยที่สุด โดยเปรียบเทียบ
กับระบบการผลิตแบบจํานวนมาก ระบบการผลิตแบบโตโยตา (The Toyota Production System) 
ใหคําจํากัดความของการผลิตแบบลีนไววาเปนปรัชญาของการลดของเสียอยางตอเนื่องในทุก ๆ 
พื้นที่ และทุกกิจกรรม ซ่ึงเปนระบบที่ประเทศสหรัฐอเมริกาสรางมาจากการรวมเอาเทคนิคระบบ
การผลิตของญี่ปุน ซ่ึงนิยามโดย เอลเลน และคณะ (Allen, et al., 2001, p.27) ไดใหคําจํากัดความ
ของการผลิตแบบลีนไววาเปนการติดตามความสูญเปลาเพื่อกําจัดใหหมดไปจากระบบอยางไมมีที่
ส้ินสุด โดยความสูญเปลานั้นคือทุกๆ ส่ิงที่ไมเกิดคุณคาแกผลิตภัณฑการออกแบบและจัดการอยาง
ถูกตองเหมาะสมในครั้งแรกที่ดําเนินการและมุงเนนถึงกระบวนการที่เพิ่มคุณคาซึ่งวิธีการนี้เปน
วิธีการทํางานที่ปองกันความผิดพลาดที่เกิดขึ้นไดอยางสมบูรณแบบ และเปนแนวทางที่กอใหเกิด
การปรับตัวในสภาวะการแขงขันที่ขึ้นอยูกับเวลา เพื่อใหองคกรมีความคลองตัว ใชทรัพยากรอยาง
จํากัด สะดวกรวดเร็วลดตนทุน ลดเวลาที่ไมจําเปน และเพิ่มคุณภาพในระบบการผลิต โดยวิธีการ
แบบลีนที่เปนองคกรรวม (Holistic) แบงออกเปน 2 แบบ แบบแรก การผลิต แบบลีนจะเนน
ทางดานการผลิต สวนแบบที่สอง วิสาหกิจแบบลีนจะประสานรวมระบบการผลิตที่เกี่ยวของกับ 
โซอุปทาน โดยมีหลักการเดียวกันคือการกําจัดความสูญเปลาเพื่อสรางคุณภาพ ดังภาพประกอบ 4 
(พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, 2548, หนา  10) 
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ภาพประกอบ 4 ลักษณะมุมมองแบบลีน 
 
ที่มา : พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, 2548, หนา 20 
 
 การผลิตแบบลีน เปนปรัชญาการผลิตที่มีพื้นฐานความแตกตางของแนวคิดในการผลิต 
จากการไหลในการผลิตตั้งแตวัตถุดิบจนกลายเปนผลิตภัณฑและต้ังแตการออกแบบผลิตภัณฑ
จนถึงการบริการลูกคา โดยมีวัตถุประสงคเพื่อกําจัดความสูญเปลา และผลิตสินคาใหตรงกับความ
ตองการของลูกคา ดังภาพประกอบ 5 (พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, 2548, หนา 11) 
 

 
 

ภาพประกอบ 5 แนวคดิแบบลีน 
 
ที่มา : พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, 2548, หนา 11 

การ
ออกแบบ

การ
วางแผน 

พ้ืนที่
ปฏิบัติงาน 
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 2.10 หลักการพื้นฐานของการผลิตแบบลีน 
 แนวคิดเรื่องลีน ที่เจมส วอแม็ก กลาวไวในหนังสือช่ือ “Lean Thinking” หลักการพื้นฐาน
ของการผลิตแบบลีนมี 5 ประการ คือ การนิยามคุณคา การวิเคราะหสายธารคุณคา การไหล การดึง/
ทันเวลาพอดี และความสมบูรณแบบ และยังคํานึงถึงการปรับปรุงอยางตอเนื่องในแตละโครงสราง
หลักตามการหมุนของวงลอการผลิตแบบลีน ดังภาพประกอบ 6 (พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, 2548, 
หนา 11) 
 

 
 

ภาพประกอบ 6 หลักการพื้นฐานของการผลิตแบบลีน 
 
ที่มา : พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, 2548, หนา 11 
 
 หลักการพื้นฐานของการผลิตแบบลีนมี 5 ประการ คือ 
 1.  การนิยามคุณคา (Value definition) ในหลักการนี้เสนอใหสามารถระบุคุณคาของ
ผลิตภัณฑหรือบริการใหไดวาคุณคาของสินคาที่ผลิตมีคุณคาอยูที่ใด ตรงกับความตองการของธุรกิจ
อุตสาหกรรมโดยทั่วไป เวลาสั่งซื้อจากลูกคา การขนสงสินคาการผลิตแบบลีนลดเวลาใบสั่งซื้อจาก
ลูกคา การขนสงสินคาลูกคาหรือไม การระบุวาสินคาหรือบริการมีคุณคาอยูที่ใดอาจเปรียบเทียบกับ
คูแขงก็ได และกระบวนการที่ปราศจากการสูญเปลา เปนกระบวนการที่ดําเนินไปอยางถูกตองโดย
ตองใชเวลาและความพยายามที่จะกําจัดความสูญเปลาออกจากกระบวนการ ดังนั้นกระบวนการที่
สรางคุณคาจึงเปนสิ่งสําคัญ แตจําเปนตองมองในมุมของลูกคา ไมใชมองจากมุมของผูผลิต ลูกคาจะ
เปนคนสุดทายที่กําหนดคุณคา ดวยเหตุนี้ความสูญเปลาประเภทหนึ่งของของเสีย คือกระบวนการ          
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ที่ลูกคาไมตองการ บริษัทที่ผลิตแบบลีนจะดําเนินการเพื่อกําหนดคุณคาในตัวผลิตภัณฑและความ 
สามารถของผลิตภัณฑในการเสนอราคาใหกับลูกคา การที่สามารถระบุไดวาสินคาหรือบริการที่
เปนผลิตผลขององคกรมีคุณคาอยางไรนั้น นับเปนบันไดขั้นแรกของแนวคิดลีน ซ่ึงจะทําใหลูกคา
เกิดความพึงพอใจ อันจะสงผลตอการดําเนิน ธุรกิจตอไปทั้งยังสามารถนําคุณคาที่ลูกคาตองการนั้น
มาเปนแนวทางในการดําเนินการผลิตดวย ขาย ดังนั้นการคนหาและวิจัยความตองการของลูกคาจึง
เปนสิ่งสําคัญ และควรใชเครื่องมือที่เรียกวา การกระจายการทํางานเชิงคุณภาพ (Quality function 
deployment : QFD) เทคนิคของ QFD เปนเทคนิคที่นําความตองการของลูกคามาวิเคราะหเปรียบเทียบ
กับความสามารถของตนเองและคูแขงในการบรรลุความตองการของลูกคานั้น เพื่อหาทางในการ
ตอบสนองความตองการของลูกคา เปนการนําความตองการของลูกคามากําหนดสิ่งที่จะตองทํา 
ดังนั้น การทราบความตองการของลูกคาถือเปนสิ่งสําคัญยิ่ง ผูผลิตหรือผูใหบริการพึงระลึกเสมอวา 
   1.1  คุณคาของสินคาหรือบริการจะถูกตัดสินโดยลูกคาเสมอ 
   1.2  ผูผลิตหรือผูใหบริการหนาที่ในการสรางคุณคานั้นใหแกสินคาหรือบริการที่จะ
นําเสนอออกสูตลาด 
   1.3 ความตองการของลูกคาและเสียงตอบกลับ คือส่ิงที่กําหนดวาผูผลิตหรือผูใหบริการ 
จําเปนจะตองทําอะไรตอไปในการพัฒนาสินคาและบริการ เพื่อความพึงพอใจของลูกคา 
 2.  การวิเคราะหสายธารคุณคา (Value stream analysis) หลักการการนิยามคุณคาเปน
พื้นฐานสําคัญสําหรับการวิเคราะหสายธารคุณคา ซ่ึงในการวิเคราะหเร่ิมตนดวยแผนภาพกระบวนการ 
กําหนดแตละขั้นตอนตามกระบวนการผลิต ซ่ึงในแตละขั้นตอนจะมีคําถามวา “มีคุณคาเพิ่มใหกับ
ผลิตภัณฑตามทรรศนะของลูกคาหรือไม” ซ่ึงเปนขั้นตอนที่มีผลตอการเพิ่มคุณคาของความสามารถ
ของผลิตภัณฑหรือคุณภาพ โดยทั่วไปจะเกี่ยวของกับการเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบใหเปนผลิตภัณฑ การ
กําจัดสิ่งที่ไมเกิดคุณคาเพิ่มในกระบวนการ ซ่ึงเปนสิ่งที่ดีในการเพิ่มคุณคาและเพิ่มประสิทธิภาพ
แผนภาพกระบวนการสามารถทําไดโดยสรางแผนภาพการไหลของคุณคา โดยที่กิจกรรมหรืองาน
ทั้งหมด (เปนสิ่งที่เกิดคุณคาเพิ่มและไมเกิดคุณคาเพิ่ม) ที่ทําใหเกิดผลิตภัณฑใหกับลูกคา ดังนั้น 
VSM คือ การเขียนแผนภาพแสดงถึงการไหลของวัตถุดิบและขอมูลสารสนเทศในการผลิตของ
กระบวนการตาง ๆ เมื่อเขาใจวาอะไรคือการไหลของคุณคาของผลิตภัณฑแลว จะพบกับกิจกรรม 3 
ประเภทดังนี้ ประเภทที่หนึ่ง ขั้นตอนของการสรางคุณคาเพิ่มในการไหลและกระบวนการ เปน
ขั้นตอนของการเปลี่ยนแปลงเพื่อใหเหมาะสมในเรื่องหนาที่การทํางานของวัตถุดิบ และนําไปสู
กระบวนการสุดทายที่ไดผลิตภัณฑ ประเภทที่สอง ขั้นตอนการสรางซึ่งไมกอใหเกิดคุณคาแตจําเปน 
เร่ิมตั้งแตขั้นตอนปจจุบันของระบบในกระบวนการผลิตที่อาจจะรวมถึงการตรวจสอบ การรอคอย 
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และการขนสง ประเภทที่สามขั้นตอนการสรางซึ่งไมกอใหเกิดคุณคาและควรจะตองกําจัดออกทันที 
แผนภาพสายธารคุณคา ดังภาพประกอบ 7  (พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, 2548, หนา 11) 
 

 
 

ภาพประกอบ 7 แผนภาพสายธารคุณคา 
 
ที่มา : พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, 2548, หนา 13 
 
 3.  การไหล การทําใหคุณคาเกิดการไหลอยางตอเนื่อง คือ การทําใหสายการผลิตสามารถ
ปฏิบัติงานไดอยางสม่ําเสมอตลอดเวลา โดยไมมีการขัดขวางหรือหยุดการผลิตดวยเหตุอันใดก็ตาม 
ใหงานสามารถไหลไปไดอยางตอเนื่องเหมือนเชนน้ําในแมน้ํา ซ่ึงแมวาระดับน้ําจะลดต่ําลงแตก็ยัง
ไหลอยูเสมอ องคกรตาง ๆ ตองการมุงเนนในเรื่องการไหลของผลิตภัณฑแบบรวดเร็ว โดยการ
กําจัดอุปสรรคตาง ๆ และระยะทางที่อยูระหวางแผนกที่เกี่ยวของกับการทํางาน ทําใหแผนผังการ
ทํางานของพนักงานและเครื่องมือที่เกี่ยวกับการผลิตเปลี่ยนแปลงไปการไหลของงาน ถือวาเปน
หัวใจของระบบการผลิตแบบลีน และเปนจุดเริ่มตนที่จะตองทําใหเกิดขึ้นกอนที่จะทําการติดตั้ง
ระบบอื่นๆ ของระบบการผลิตแบบลีนตอไป การทําใหสายการผลิตเกิดการไหลอยางตอเนื่อง 
สามารถทําไดดังนี้  
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  3.1  อยาใหเครื่องจักรวางงานดวยเหตุอันใดก็ตาม  
  3.2  หากเครื่องจักรเสีย หรือออกนอกการควบคุม ตองแกไขใหกลับสูภาวะปกติได
เร็วที่สุด 
  3.3  การบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน เปนสิ่งที่ตองใชเวลาไหนนอยที่สุด แมวา
จะอยูในแผนการผลิตก็ตาม เพราะบางกรณีไมสามารถควบคุมเวลานี้ 
  3.4  อยาขัดจังหวะการผลิต ดวยเหตุอันใดก็ตาม 
  3.5  จัดกําลังการผลิตของแตละกระบวนการใหมีความสมดุลกัน ซ่ึงจะทําใหไมมีงาน
รอระหวางกระบวนการ หรือเกิดคอขวดขึ้น  
  3.6  ลดปริมาณการขนยาย 
    3.7  ลดการเก็บงานเพื่อรอการผลิต 
  3.8  จัดผังโรงงานใหเหมาะสม 
 4.  การดึง (Pull) / ทันเวลาพอดี (JIT) ในแนวคิดแบบลีน สินคาคงคลังหรือวัสดุคงคลัง
จะถูกพิจารณาเปนเรื่องการสูญเปลา ฉะนั้นการผลิตผลิตภัณฑที่ขายไมไดจะเปนการสูญเปลา
เชนเดียวกัน ดังนั้นการใหลูกคาเปนผูดึงคุณคาของกระบวนการ คือ การทําการผลิตเมื่อลูกคามีความ
ตองการสินคานั้น และผลิตแคเพียงพอกับที่ลูกคาตองการ โดยหมายถึงทั้งลูกคาภายในและภายนอก
เปนการผลิตที่เขาใกลกับลักษณะของการผลิตตามสั่ง ไมใชการผลิตเพื่อเก็บและรอการขาย ซ่ึงการ
ผลิตเพื่อเก็บและรอการขายถือเปนความสูญเปลาชนิดหนึ่งที่เกิดขึ้นเพราะการรอคอย วัตถุประสงค
ของการผลิตแบบทันเวลาพอดีคือ การสรางความสมดุลและความสัมพันธของปริมาณการผลิต
ตลอดเวลา จึงไดนํา แท็คไทม มาใชเปนเครื่องมือในการจัดสมดุลของการไหล โดย แท็คไทม นั้น
เปนตัวคํานวณมาตรฐานของคุณคาบนความตองการของลูกคา และเปนความรวดเร็วที่กําหนดให
ในกระบวนการผลิตเพื่อทําใหไดตามความตองการในระบบการผลิตแบบลีน แท็คไทม จึงเปน
เครื่องมือที่เชื่อมระหวางการผลิตกับลูกคา และเปนตัวกําหนดอัตราการผลิต การประเมินสภาพ   
การผลิต การคํานวณแนวทางการทํางาน การพัฒนาเสนทางสําหรับการเคลื่อนที่ของผลิตภัณฑ     
ซ่ึงนําไปสูการคนหาปญหาและหาคําตอบที่ตองการในหลักการนี้เปนการบอกใหผูผลิตทํางานแบบ
ยอนหลัง คือ นําความตองการของลูกคา มากําหนดการทํางาน ไมใชทําออกไปเพื่อรอลูกคามาซื้อ 
การผลิตตองทําเมื่อลูกคาตองการจริง ๆ ไมใชผลิตตามแผนการผลิตของผูผลิต หรือการผลิตแบบ
ตามการพยากรณยอดขาย ในการใชระบบดึงใหสมบูรณแบบ ใหใชกับทั้งลูกคาภายนอก ซ่ึงก็คือ 
บริษัทหรือลูกคาที่ซ้ือสินคาจากเรา และกับทั้งลูกคาภายใน ซ่ึงก็คือ บุคคลหรือหนวยงานที่เราตอง
ใหการสนับสนุนแกเขาหรือบุคคลที่ไดรับผลกระทบจากการทํางานของเรา เชนเดียวกับแนวคิดของ
การจัดการดานคุณภาพโดยรวม  
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 5.  ความสมบูรณแบบ (Perfection) หลังจากที่เขาใจความตองการของลูกคา รูและเขาใจ
ในคุณคาของสินคาที่ผลิต จัดทําผังของคุณคาและใหลูกคาเปนผูดึงงานและกําหนดกิจกรรมในการ
ผลิตแลว ตอมาก็คือ การพยายามเพิ่มคุณคา ใหกับสินคาและบริการอยางตอเนื่องรวมถึง การคนหา
ความสูญเปลา ใหพบและกําจัดอยางตอเนื่องตลอดไป ซ่ึงก็คือแนวคิดของ PDCA (Plan-do–check–
act) การทําใหประสบความสําเร็จไดนั้นไดรับผลมาจากการทํางานที่มีประสิทธิภาพในหลักการที่
ไดกลาวไปแลวขางตน ควรเนนโอกาสที่จะปรับปรุงในเรื่องของการลดเวลา พื้นที่ ตนทุน และการ
ลดความผิดพลาดเกี่ยวกับการสรางผลผลิตและการจัดการ ซ่ึงเปนผลตอบสนองไปยังความตองการ
ของลูกคา โดยทั่วไปองคประกอบ 3 ประการที่แนวคิดแบบลีนมุงเนน ไดแก ประการแรก บรรลุถึง
การออกแบบผลิตภัณฑและกิจกรรมในกระบวนการผลิต ซ่ึงเปนกระบวนการเพิ่มคุณคาในสายตา
ลูกคา ประการที่สอง เปนการวางโครงสรางระบบการไหลอยางตอเนื่อง ระบบคงคลังเปนศูนย การ
ผลิตทันเวลาพอดี ของเสียเปนศูนย และประการที่สามความสมบูรณแบบ คือ การเพิ่มคุณคามาก
ที่สุดโดยการปรับปรุงอยางตอเนื่องหรือไคเซ็น ดังนั้นการบริการและการดําเนินงานขั้นตอไปควร
คํานึงถึงการปรับปรุงอยางตอเนื่องที่เปนไปได 
 2.11 กุญแจสูความสําเร็จสําหรับแนวคิดแบบลีน  
  กุญแจสูความสําเร็จสําหรับแนวคิดแบบลีน ประกอบดวย 
  1.  การปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Continuous improvement) เปนปรัชญาทางธุรกิจที่นิยม
ใชในประเทศญี่ปุน และเปนที่รูจักกันในคําวา ไคเซ็น (Kaizen) เศรษฐกิจญี่ปุนที่กาวหนามามากกวา 
20 ป เพราะไดใชไคเซ็นในการปรับปรุงอยางตอเนื่องและอยางสม่ําเสมอ ทําใหบริหารธุรกิจไดตรง
เปาหมายและตามความสําคัญ สามารถทําใหธุรกิจปรับตัวตามชวงการเปลี่ยนแปลงมากและนอย
ของปริมาณผลิตภัณฑที่กําหนด และเมื่อมีการพัฒนาปรับปรุงมากขึ้นเรื่อย ๆ การรวบรวมกิจกรรม
การปรับปรุงเล็ก ๆ สามารถหาสาเหตุที่มาจากอิทธิพลหลัก ซ่ึงทําใหมีขอไดเปรียบในการแขงขัน 
ในระยะยาว 
 2.  การสรางคุณคาเพิ่ม (Value creation) การสรางคุณคาตามแนวคิดของลีน คือ การทํา
ความเขาใจวาอะไรคือคุณคาและความสูญเปลา ทั้งในและนอกองคกรที่อยูในความสัมพันธตอ   
การผลิต คุณคาเปนสิ่งจําเปนและตองถูกสรางขึ้นในสายตาลูกคาและตามที่ลูกคากําหนด และมี
กระบวนการที่ดําเนินไปอยางถูกตองโดยตองใชเวลาและความพยายามที่จะกําจัดการสูญเปลาออก
จากกระบวนการ โดย ยาซูฮิโร โมเด็น ไดทําการศึกษาระบบการผลิตแบบโตโยตา และไดแบง
ลักษณะงานในการผลิตออกเปน 3 ประเภท คือ 
  2.1 สิ่งที่ไมเกิดคุณคาเพิ่ม (Non value added : NVA) คือ ความสูญเปลาและเปน
กิจกรรมที่ไมจําเปนซึ่งควรกําจัดออกไป ตัวอยางเชน เวลารอคอย การสุมผลิตภัณฑระหวางการผลิต 
โดยไมเชื่อมตอเพื่อเขาสูกระบวนการตอไปในทันที การทํางานหรือกิจกรรมเดียวกันซ้ํา ๆ  
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  2.2 ส่ิงที่จําเปนตองมีแตไมเกิดคุณคาเพิ่ม (Necessary but non value added : NNVA) 
คือ ความสูญเปลาแตอาจจําเปนตองยอมใหเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ตัวอยางเชน การเดินใน
ระยะไกลเพื่อหยิบชิ้นสวนหรือวัตถุดิบ การเคลื่อนยายอุปกรณหรือเครื่องมือระหวางการผลิต และ
เพื่อกําจัดการทํางานเชนนี้จําเปนตองมีการเปลี่ยนแปลงการทํางานครั้งใหญ เชน การวางผังโรงงาน
ในกระบวนการผลิตใหมซ่ึงไมสามารถเปลี่ยนแปลงไดในทันที 
  2.3 ส่ิงที่เกิดคุณคาเพิ่ม (Value added : VA) คือ กิจกรรมที่มีคุณคาในการดําเนินงาน
ที่เกี่ยวกับการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตตั้งแตขั้นวัตถุดิบหรือช้ินสวนใชในการผลิตวาจะใช
แรงงานหรือเครื่องจักรในการผลิต ซ่ึงตองใชขอมูลในการตัดสินใจมากในระบบการผลิตจะเห็นได
วาสิ่งที่ทําใหเกิดคุณคาเพิ่มและตนทุนคือการไหล และการดําเนินกิจกรรม ดังแสดงภาพประกอบ 5 
ดังนั้นจึงตองบริหารระบบการทํางานนั้นดวยการสรางคุณคาเพิ่มดวยการจําแนกและกําจัดความ  
สูญเปลา ซ่ึง ทาอิชิ โอโนะ ไดแสดงความสูญเปลาที่กอใหเกิดคุณคาตอลูกคาโดยแบงออกเปน 7 
ประการ ไดแก การผลิตที่มากเกินไป การรอคอย การขนสง การดําเนินการที่ไมเหมาะสม สินคา   
คงคลังที่ไมจําเปน การเคลื่อนยายที่ไมจําเปน และขอบกพรอง สําหรับเครื่องมือในการจําแนกและ
กําจัดความสูญเปลา คือ แผนภาพกระแสคุณคา ที่ใชในการเขียนแผนภาพ เสนทางการไหลของ
ผลิตภัณฑ และวิเคราะหสายธารคุณคา จากนั้นจะใชเครื่องมือทางดานวิศวกรรมอุตสาหการในการ
ปรับปรุงการผลิตตามลักษณะการกําจัดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นของการดําเนินงานทั้งการไหลและ
กิจกรรม คุณคาเพิ่มจากลักษณะระบบการผลิตที่ประกอบดวยการไหลและกิจกรรม ดังแสดงใน
ภาพประกอบ 8 (พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, 2548, หนา 17) 
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ภาพประกอบ 8 คุณคาเพิ่มจากลักษณะระบบการผลิตที่ประกอบดวยการไหลและกจิกรรม 
 
ที่มา : พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, 2548, หนา 17 
 
 3.  การมุงเนนลูกคา (Customer focus) เปนการใหคําปรึกษาและคนควาวิจัยตลาดทําให
องคกรมีแนวทางเดียวกันตามความตองการของลูกคาในดานคุณภาพ และการนํามาสูการเชื่อมตอ
ระหวางการผลิตกับลูกคาเพื่อใหไดการบริการที่ดีขึ้น ซ่ึงการทําใหองคกรมีแนวทางเดียวกันโดยการ
สรางคุณคาแหงวัฒนธรรมการเปนผูนํา จากความสัมพันธระหวางกระบวนการ การสรางกลยุทธ 
ลูกคา และคน จะสงผลใหลูกคามีความซื่อสัตยและภักดีตอสินคา และกําไรเพิ่มขึ้น ซ่ึงหัวใจสําคัญ
ของการมุงเนนลูกคาประกอบดวย เสียงจากลูกคาชวยในการมุงเนนลูกคาคงอยูและกระตุนใหทําตาม
วัตถุประสงคขององคกร เร่ิมจากการใหความสนใจและถายทอดความสัมพันธระดับหนาที่การทํางาน
ตามโครงสรางขององคกรซึ่งเปนตัวขับเคลื่อนใหเกิดกิจกรรมและแสดงใหเห็นวาทําอยางไร 
ตลอดจนการมีสวนรวมแกไขกับอุปสรรคของหนาที่การทํางานเดิม คุณคาการสรางคุณคาแหง
วัฒนธรรมการเปนผูนํา ดังแสดงภาพประกอบ 9  (พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, 2548, หนา 18) 
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ภาพประกอบ 9 คุณคาการสรางคุณคาแหงวัฒนธรรมการเปนผูนํา (Culture leadership values) 
 
ที่มา : พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, 2548, หนา 18 
 
 4. การจัดความตองการลูกคาใหมีแนวทางเดียวกัน (Customer alignment) สําหรับ
องคกรเปนแนวทางเกี่ยวกับการถายทอดวิสัยทัศน การมุงเนนที่ลูกคาและคุณคาตอลูกคา ใหลูกคา
เปนสวนหนึ่งขององคกร ซ่ึงวิสัยทัศนเปนการกระตุนพนักงานและองคกรใหบรรลุเปาหมาย 
 5. ความเชื่อมโยง ลูกคาไปยังผลลัพธ (Linking the customer to results) เปนการสังเกต
การวัดการปรับปรุงของเนื้อหาสาระที่ไปยังลูกคา ผลลัพธเปนการจัดการดวยวิธีการและเกณฑการ
วัดความสัมพันธเครื่องมือที่ชวยใหองคกรมุงเนนลูกคาแบงได 3 สวน คือ 1) การจัดหาบริการลูกคา
โดยการใชระบบการจัดความสัมพันธลูกคา เปนการรับรองการตอบสนองอยางรวดเร็ว ซ่ึงเปนสิ่งที่
ทําใหประสบความสําเร็จในธุรกิจ 2) การจัดการกระบวนการดานคุณภาพ โดยการใชซิก ซิกมา           
ลดความแปรปรวนสําหรับการปรับปรุงกระบวนการ 3) การพัฒนาผลิตภัณฑตามความตองการของ
ลูกคาโดยใช การกระจายหนาที่เชิงคุณภาพ (Quality function deployment : QFD) ที่มีการวางแผน 
การติดตอส่ือสารและเทคนิคการจัดเอกสารที่รวบรวมปญหาของกิจกรรมการดําเนินงานในระบบ
การผลิตและบริการ มีโครงสรางการวิเคราะหคุณคาตอลูกคา ดานหนาที่ของผลิตภัณฑและการ
บริการลูกคา 
 2.12 เคร่ืองมือและเทคนิคของระบบการผลิตแบบลีน 
 ดังที่ทราบกันมาแลววาการปรับเปล่ียนองคกร คงไมสามารถเกิดขึ้นไดในเพียงชั่วขามคืน 
ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมตาง ๆ ดังเชน การปรับปรุงสถานที่ การใหบริการลูกคา การปรับปรุง
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ผลิตภัณฑ การขจัดความสูญเปลา และมุงปองกันไมใหปญหาเดิมเกิดขึ้นซ้ําอีก โดยเครื่องมือและ
เทคนิคชวยในการแกปญหาตาง ๆ ดังนี้ 
 1.  การจัดสายการผลิตแบบเซลล (Cellular manufacturing) สายการผลิตแบบเซลลเปน
ผังของโรงงานชนิดหนึ่ง ซ่ึงนําเครื่องจักรมาวางไวใกลตามลําดับของการผลิต หรือตามทิศทางเดิน
ของชิ้นงาน โดยจะมีคนเครื่องมือ และอุปกรณเปนของตนเอง โดยทั่วไปจะมี 3-12 คน และ 5-15 
สถานีทํางาน ถูกจัดไวรวมกันในหนึ่งเซลล และจะถูกกําหนดไวแนนอนวาเซลลนี้จะตองผลิตสินคา
อะไรหรือรุนไหน แตสามารถเปลี่ยนชนิดของสินคาในการผลิตได หากวาสามารถใชเครื่องจักร
รวมกันในเซลลนั้น ๆ ได เซลลจําเปนตองทําใหสมดุล เพื่อรักษาการไหลที่ดีของงาน และควรใช
สายการผลิตแบบเซลลรวมกับระบบคัมบัง (Kanban) เพื่อใหเกิดการผลิตแบบดึง ตามแนวคิดของ
ลีนไมจําเปนวาทุกโรงงานที่จะมีระบบการผลิตแบบลีนตองจัดสายการผลิตแบบเซลล บางลักษณะ
ของผลิตภัณฑอาจไมเหมาะสมสําหรับเซลลก็ได ใหใชหลักการของลีน ไมวาจะเปนระบบคัมบัง 
การผลิตที่เนนการไหลของงาน การจัดการกับคอขวด เปนตน กับผังโรงงานที่เปนอยูปจจุบันการ
วางผังโรงงาน คือ การจัดคน เครื่องจักร และวัสดุใหอยูในตําแหนงตาง ๆ เพื่อการผลิตซึ่งทั่วไปใน
โรงงาน สามารถแบงผังออกไดเปน 2 ชนิด ไดแก 
  1.1  ผังโรงงานแบบกระบวนการ เปนการจัดใหเครื่องจักรชนิดเดียวกันอยูในบริเวณ
เดียวกัน ผังแบบนี้จะทําใหโรงงานถูกแบงออกเปนแผนกตาง ๆ จะมีการผลิตสินคาไดหลายชนิดใน
แผนก ๆ ดังแสดงในภาพประกอบ 10 
  1.2  ผังโรงงานแบบผลิตภัณฑ เปนการจัดเครื่องจักรใหวางเรียงตามลําดับของ
ขั้นตอนการผลิตหรือตามทิศทางการไหลของชิ้นงานนั่นเอง ในบริเวณหนึ่งจะผลิตสินคาเพียงอยาง
เดียว ถามีสินคาหลายชนิดก็จะมีหลายบริเวณ ดังแสดงในภาพประกอบ 11 การจัดสายการผลิตแบบ
เซลลจัดอยูในผังโรงงานแบบผลิตภัณฑ ตัวอยางสายการผลิตแบบเซลลแสดงในภาพประกอบ 12 
จากภาพจะเห็นไดวาในหนึ่งหองจะมีอยูหนึ่งเซลล ซ่ึงไมจําเปนตองเปนเชนนี้เสมอ ในหนึ่งหอง
อาจมีหลายเซลลได ขึ้นอยูกับพื้นที่ที่มีอยูและความตองการเปนสําคัญ ผังโรงงานแบบกระบวนการ
(พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, 2548, หนา 20)  
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ภาพประกอบ 10 ผังโรงงานแบบกระบวนการ (Process layout) 
 

ที่มา : พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, 2548, หนา 20 
 

 
 

ภาพประกอบ 11 ผังโรงงานแบบผลิตภัณฑ (Product layout) 
 

ที่มา : พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, 2548, หนา 20 
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ภาพประกอบ 12 ผังโรงงานแบบเซลล (Cellular layout) 
 

ที่มา : พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, 2548, หนา 21 
 
 เพื่อความเขาใจในขอแตกตางของผลลัพธ จากภาพแบบของแผนผังโรงงานระหวางแบบ
กระบวนการและแบบเซลล ใหพิจารณาในตาราง 3 อาจมีขอสงสัยวาทําไมเมื่อใชผังแบบเซลลแลว
จึงมีอัตราการใชงานเครื่องจักรต่ําลง คําตอบคือ เมื่อใชผังแบบเซลลจะทําใหใชงานเครื่องจักร
นอยลงแตผลิตสินคาไดเทาเดิม นั่นคือ จะทําใหมีกําลังการผลิตเหลือสําหรับความตองการอาจ
เพิ่มขึ้นในอนาคต 
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ตาราง 3 เปรียบเทียบชนิดของผังโรงงาน 
 

 Functional layout Cellular layout 
   
การเดินทางระหวางแผนก มาก นอย 
เสนทาง วกวน แนนอน เปนระเบียบมาก 
งานรอคิวผลิต 12-30 3-5 
การตอบสนองลูกคา สัปดาห ช่ัวโมง 
รอบสินคาคงคลัง 3-10 15-60 
รอบสินคาคงคลัง 3-10 งาย 
การควบคุมการผลิต ยาก สงเสริม 
Quality feedback วัน นาที 
ทักษะ แคบ กวาง 
การใชเครื่องจกัร 85-95% 70-80% 
   

 
 2.  ไคเซน (Kaizen) เปนภาษาญี่ปุนมีความหมายวา การปรับปรุงอยางตอเนื่องตลอดไป 
เนื่องจากไค มีความหมายถึง การเปลี่ยนแปลง และเซน หมายถึง ดี ไคเซนเปนแนวคิดของการ
ปรับปรุงอยางตอเนื่องตลอดเวลา โดยเนนในความมีสวนรวมของทุกคนเปนหลัก และเชื่อใน
ปริมาณของสิ่งที่ทําการปรับปรุงมากกวาผลที่ไดจากการปรับปรุง คือ เนนการปรับปรุงหลาย ๆ ส่ิง 
ทําปริมาณมาก ๆ ถึงแมวาผลลัพธที่ไดจะดีขึ้นเพียงเล็กนอย แตถาทําไปเรื่อย ๆ อยางตอเนื่อง มันก็
จะกลายเปนผลการปรับปรุงที่ยิ่งใหญในอนาคต ในขณะที่ซิกซซิกมาจะเลือกทําโครงงานที่ให
ผลตอบแทนทางการเงินที่คุมคาเทานั้น ไมเนนที่ปริมาณผลจากการทําไคเซนไมจําเปนตองวัดเปน
ตัวเงินไดเทานั้น ส่ิงที่วัดเปนตัวเงินไมได แตเปนสิ่งที่ทําใหเกิดการปรับปรุงก็สามารถทําเปน
กิจกรรมของไคเซนได การทํากิจกรรมไคเซนอาจเปนกลุมหรือเดี่ยวก็ได ขึ้นกับเรื่องที่ทํา โดยเรื่อง
ที่ทําไคเซนอาจทําใหเกิดสิ่งเหลานี้ 
  2.1  ระยะทางการขนยายลดลง 
  2.2  รอบเวลาการผลิตลดลง 
  2.3  ผลิตภาพเพิ่มขึ้น 
  2.4  ใชพื้นที่นอยลง 
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  2.5  งานออกดีขึ้น 
  2.6  งานที่อยูระหวางกระบวนการลดลง 
  2.7  คุณภาพดีขึ้น 
  2.8  กระบวนการผลิตสั้นลง 
  2.9  ใชเวลาการตั้งเครื่องจักรลดลง 
  2.10 เพิ่มความปลอดภัย 
  2.11 ขวัญกําลังใจดีขึ้น 
 3.  การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just-in-time : JIT) การผลิตแบบทันเวลาพอดี เปนระบบ
การผลิตที่นํามาใชเพื่อสนองปรัชญาในการผลิตที่มุงเนนกําจัดความสูญเสียหรือกิจกรรมที่ไมเกิด
มูลคาตางๆ ออกจากระบวนการ ซ่ึงพัฒนาขึ้นโดยบริษัทโตโยตา ประเทศญี่ปุน เพื่อใหการบริหาร
จัดการวัตถุดิบและชิ้นสวนเขาสูกระบวนการผลิตในปริมาณและเวลาที่ตองการ เพื่อใหผลิตเปน
สินคาไดพอดีกับความตองการทั้งปริมาณและเวลาทั้งนี้ เพื่อลดความสูญเสียและตนทุนที่มาจากการ
คงคลัง และลดงานระหวางกระบวนการอันเปนขอเสียของการผลิตแบบคราวละมาก ๆ การผลิต
แบบทันเวลาพอดี ถึงแมจะชวยลดความสูญเสียอยางที่เคยมีในการผลิตแบบคราวละมาก ๆ ได แต
การผลิตแบบทันเวลาพอดีก็จะมีปญหาตรงที่ตองคอยปรับตั้งกระบวนการและการวางแผน รวมถึง
การบริหารความรวมมือกับผูผลิตจากภายนอก โดยสรุปการผลิตแบบทันเวลาพอดี ตองมีการ
เปลี่ยนแปลงที่ตางจากการผลิตคราวละมาก ๆ ดังตอไปนี้ 
  3.1 ตองมีการจัดสมดุลสายการผลิต ใหแตละสถานีงานมีภาระงานเทากัน และ
สามารถรองรับผลิตภัณฑที่หลากหลายได 
  3.2  ตองลดหรือกําจัดเวลาที่ใชในการตั้งเครื่องเมื่อเปลี่ยนรุนการผลิต โดยมีเปาหมาย
อยูที่การเปลี่ยนแปลงแตละครั้งตองไมเกิน 10 นาที หรือที่เรียกกันวา SMED (Single minute 
exchange of die) 
  3.3  ตองลดขนาดของการผลิตและการสั่งซื้อแตละคราว ซ่ึงแนนอนวาทําใหเกิด
จํานวนครั้งของการตั้งเครื่องและจํานวนครั้งของการสั่งซื้อที่มากขึ้น 
  3.4  ตองลดเวลาในการผลิตและสงมอบ ซ่ึงเวลานําในการผลิตสามารถลดลงไดโดย
ความรวมมือกันระหวางหนวยผลิต สวนการลดเวลานําในการสงมอบก็สามารถลดลงไดโดยความ
รวมมือและการติดตอประสานงานที่ดีกับผูผลิตจากภายนอก 
  3.5  ตองมีการบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกันเพื่อใหเครื่องจักรมีความพรอมอยู
ตลอดเวลาซึ่งการผลิตแบบทันเวลา เครื่องจักรจะมีโอกาสหยุดใหบํารุงรักษามากกวาการผลิต         
คร้ังละมาก ๆ 
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  3.6  ตองมีแรงงานแบบหลายทักษะ เชน สามารถใชเครื่องจักรไดสามารถบํารุงรักษา
ได สามารถตรวจสอบคุณภาพไดและสามารถทํางานอื่นได ซ่ึงแตกตางจากการผลิตคราวละมากๆ ที่
จะใชแรงงานที่เชี่ยวชาญเฉพาะอยาง 
  3.7 ตองการผูผลิตจากภายนอกที่เชื่อถือได และมีระบบประกันคุณภาพที่จะไมทําให
ช้ินสวนดอยคุณภาพมาถึงโรงงาน รวมถึงมีระบบประเมินผูผลิตจากภายนอก 
  3.8  ตองขนถายชิ้นงานระหวางหนวยผลิตคราวละนอย ๆ หรือถาเปนไปไดก็คราวละ
หนึ่งหนวย ทั้งนี้เพื่อลดเวลานําและลดปริมาณงานระหวางกระบวนการ 
 4.  การปรับเรียบการผลิต (Smooth production sequence) การปรับเรียบการผลิตจะทํา
ใหเกิดการไหลของงานอยางราบเรียบอยางสม่ําเสมอ ซ่ึงจะทําใหการควบคุมการผลิตเปนไปได
อยางงาย การปรับเรียบการผลิต คือ การผลิตงานที่มีปริมาณสม่ําเสมอคงที่ตลอดชวงเวลาในการ
ผลิต โดยผลิตทุกรุนทุกวัน ตามความตองการของลูกคา ถือวาเปนการลดความผันแปร ในการผลิต
การปรับเรียบการผลิตเปนสิ่งที่ตองทํากอนการติดตั้งระบบคัมบัง เนื่องจากระบบคัมบังจะใชงานได
ดี เมื่อการผลิตมีการไหลของงานอยางราบเรียบสม่ําเสมอกอน โดยทั่วไป ในปจจุบันมีลักษณะการ
ผลิตอยู 2 ลักษณะ คือ การผลิตรุนเดียวกันครั้งละมาก ๆ และ การผลิตแบบผสมรุน ซ่ึงทั้งสองมี
ลักษณะพิเศษดังตาราง 4 
 
ตาราง 4 เปรียบเทียบ Batch production กับ Mixed production 
 

Batch production Mixed production 
  
1.  สินคาถูกผลิตเปนลอตใหญ สินคาถูกผลิตดวยขนาดลอตที่เหมาะสม 
2.  ใชเวลาตั้งเครื่องจักรนาน มีการลดเวลาการตั้งเครื่องจักร 
3.  ไมนิยมการเปลี่ยนรุนผลิตบอย ๆ  การเปลี่ยนรุนการผลิตบอยเปนปกต ิ
4.  สินคาคงคลังสูง สินคาคงคลังอยูภายใตการควบคุมปริมาณ 
5.  ตอบสองตอตลาดชา ตอบสนองตอตลาดไดดกีวา 
6.  เกิดการผลติที่มากเกนิไป มีการควบคุมการผลิตที่มากเกินไป 
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 สมมุติวาในเดือนหนึ่งลูกคาตองการสินคาดังนี้ คือ A B C และ D จํานวน 1,600 1,200 
800 และ 400 ช้ิน ตามลําดับ และใหเดือนหนึ่งมีวันทํางาน 20 วัน โดยมีเวลาทํางานวันละ 8 ช่ัวโมง 
ดังนั้น สามารถปรับเรียบการผลิตไดดังตาราง 5 
 
ตาราง 5 การปรับเรียบการผลิต 
 

สินคา ปริมาณตอเดือน ปริมาณตอวัน Take time (นาทีตอช้ิน) 
    

A 1,600 80 6 
B 1,200 60 8 
C 800 40 12 
D 400 20 24 
    

 
 การผลิตจะไมไดผลิตเปนแบตช คือ ผลิตไดเสร็จทีละสินคาในปริมาณความตองการตอ
เดือน แตจะผลิตสินคาทุกชนิดทุกวัน คือจะผลิต A B C และ D วันละ 80, 60, 40 และ 20 ช้ิน
ตามลําดับ ซ่ึงเปนลักษณะการผลิตแบบผสม (Mixed production) จะเห็นวาการปรับเรียบการผลิต 
คือ การกระจายภาระของการผลิตใหมีความสม่ําเสมอตลอดชวงการผลิตนั่นเอง ตัวเลขที่ไดรับจาก
การปรับเรียบการผลิตจะมีประโยชน 2 สวน คือ ทราบแผนของการผลิตตอวัน และใชตัวเลขนั้น
สําหรับการจายวัตถุดิบเขาไปในสายการผลิตตามความจําเปนที่ตองผลิตในแตละวัน ตัวเลข          
แท็คไทม จะทําใหจัดลําดับของการผลิต ไดดังนี้คือ A-B-C-A-B-A-B-C-A-D-A หมายความวา ผลิต 
A ไดหนึ่งตัว แลวก็ผลิต B ตออีกหนึ่งตัว แลวก็ผลิต C ตออีกหนึ่งตัวเร่ือย ๆ ตามลําดับที่แสดง 
จนกระทั่งไดสินคาทั้งหมดครบตามปริมาณความตองการ ซ่ึงเทคนิคในการจัดลําดับจะเปนตามตาม
ตาราง 6 โดยวิธีเรียงตัวเลขผลคูณของแท็คไทม จากนอยไปหามาก 
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ตาราง 6 การใชเวลาแทกคจัดลําดับการผลิต เพื่อปรับเรียบการผลิตสําหรับ Mixed production 
 

สินคา A B C D 
     
Takt time 6 8 12 24 
Takt time x1 6 8 12 24 
Takt time x2 12 16 24  
Takt time x3 18 24   
Takt time x4 24    
Takt time x5 30    
     

 
 5.  การมีมาตรฐานในการทํางาน การมีมาตรฐานการทํางาน คือ การมีระบบเอกสาร 
อางอิงไวเปนมาตรฐาน สําหรับการทํางานและปฏิบัติตามมาตรฐานนั้น เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงใด ๆ 
ก็ตองปรับปรุงเอกสารและอบรมพนักงานใหทําตามมาตรฐานที่ไดแกไขนั้น การมีมาตรฐานทําให
สามารถควบคุมการทํางานและผลงานไดงาย รวมถึงใชสื่อกับพนักงานถึงการปฏิบัติงานไดงายขึ้น
ดวย นับเปนบันไดขั้นแรก ๆ ของการเพิ่มผลผลิตเลยก็วาได ตัวอยางของมาตรฐานการทํางานก็คือ
คูมือการทํางานตาง ๆ นั่นเอง หรืออาจกลาววามีระบบ ISO 9000 ก็พอจะกลาวได 
 6.  การบํารุงรักษาที่ทุกคนมีสวนรวม (Total productive maintenance : TPM) การบํารุง 
รักษาที่ทุกคมมีสวนรวมเปนเครื่องมือของระบบการผลิตแบบลีน เพื่อการปรับปรุงประสิทธิภาพ
ของการทํางานรวมกันระหวางคนกับเครื่องจักร และทําใหเกิดการใชประโยชนจากเครื่องจักรได
สูงสุดอันจะกอใหเกิดประสิทธิภาพในการผลิต เพื่อความเขาใจลองพิจารณาความแตกตางของการ
บํารุงรักษาแบบเกา และการบํารุงรักษาแบบลีนหรือ TPM ดังตาราง 7 ซ่ึงจะพบวาลีนเนนในเรื่อง
ของทีมบํารุงรักษาเครื่องจักร การที่ชางเทคนิคสามารถดูแลเครื่องจักรไดมากกวาหนึ่งเครื่อง การให
ความสําคัญการปองกันการเสียหายของเครื่องจักรมากกวาการซอม ซ่ึงก็คือแนวคิดที่วาการปองกัน
ปญหาดีกวาการแกปญหาและการใหผูปฏิบัติงานที่เครื่องจักรนั้นดูแลเครื่องจักรของตัวเองใหได
มากที่สุด โดยมีชางเทคนิคเปนพี่เล้ียงและอบรมเรื่องการดูแลรักษาเครื่องจักรใหพัฒนาการของการ
ซอมบํารุง จนกระทั่งกลายเปน TPM พอจะจําแนกออกไดเปน 4 ขั้นตอน คือ 
  6.1  มีการซอม หรือบํารุงรักษาเครื่องจักร คือ ก็ตอเมื่อเครื่องจักรเกิดความเสียหาย
แลวเทานั้น 
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  6.2 การบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน  
  6.3 การบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกันตลอดอายุการใชงาน การออกแบบ เพื่อใหมี
การบํารุงรักษาเครื่องจักรนอยที่สุด และการปรับปรุงเครื่องจักรเพื่อใหงายตอการบํารุงรักษาและ
ปองกันเครื่องเสีย  
  6.4 รวมการบํารุงรักษาดวยตนเองเขาไปดวยกัน  
 
ตาราง 7 เปรียบเทียบการบํารุงรักษาแบบเกาและการบํารุงรักษาแบบลีน 
 

การบํารุงรักษาแบบเกา การบํารุงรักษาแบบลีน 
  
งานของการบํารุงรักษาเครื่องจักรมีการแบงแยก
กันตามหนาที ่

ทํางานเปนทีม  

พนักงานคนหนึ่งทํางานไดงานเดียว พนักงานหนึ่งคนทําไดหลายงาน 
เนนที่การซอมเปนหลัก เนนที่การปองกันเปนหลัก 
ใหความสนใจเฉพาะเครื่องจกัร ใหความสนใจกับคนที่ปฏิบัติงานที่เครื่องนั้น 
  

 
 การทํา TPM จะใหผลดีดังนี้ คือ 
 1.  ผลิตภาพของการผลิตดีขึ้น เนื่องจากเครื่องจักรไมเสียบอยและไมวางงาน 
 2.  คุณภาพของสินคาดีขึ้น เพราะของเสียเกิดขึ้นเมื่อเครื่องจักรทํางานผิดปกติไปจาก
สภาวะที่ควรเปน เมื่อเครื่องจักรถูกบํารุงรักษาใหอยูในสภาพดีเสมอ ของเสียจึงไมเกิดขึ้น 
 3.  ตนทุนการผลิตต่ําลง เนื่องจากผลิตภาพดีขึ้น 
 4.  จัดสงสินคาไดตามที่ลูกคาตองการ เพราะการไหลของงานเปนไปไดดีขึ้นจากการทํา 
TPM 
 5.  เสริมสรางความปลอดภัย เนื่องจากไดรับการดูแลอยางดี จึงทําใหมีสภาพที่มีความ
ปลอดภัยในการใชงาน 
 6.  ขวัญกําลังใจในการทํางานดีขึ้น เพราะสภาพแวดลอมมีความปลอดภัยและพนักงาน
ไดมีสวนรวมในงานมากขึ้นจึงทําใหเกิดความภูมิใจในงานที่ตนเองทําอยู และทําใหรูสึกวาตนเองก็
มีบทบาทในการปรับปรุงและทําใหบริษัทดีขึ้นทําไมจึงทํา TPM เพราะวา TPM มีจุดประสงคเพื่อ
ลดความสูญเสีย (Loss) ทั้ง 6 ประการที่เกิดขึ้นในการผลิตซึ่งความสูญเสียทั้ง 6 ประการ กลาวได
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ดังนี้ คือ 1) การที่เครื่องจักรเสีย ไมสามารถใชงานได 2) การปรับตั้งเครื่องจักรใหมและการปรับ
เครื่อง 3) การเปดเครื่องโดยไมมีการปฏิบัติงานหรือมีการหยุดงาน 4) ความเร็วของการผลิตตกลง 
ทําใหไดสินคานอยลง 5) การเกิดของเสียและการแกไข 6) การเริ่มงานเครื่องจักรภายหลังการ
ปรับตั้งหรือเปลี่ยนรุนการผลิต เนื่องดวยวาอัตราของดี จะไตระดับจนถึงปกติจําเปนตองใชเวลา 
 องคปะกอบของ TPM ทั้ง 8 ประการ มีดังนี้ คือ  
 1.  มุงเนนที่การปรับปรุง ไมวาจะเปนโครงงานหรือกิจกรรมกลุมก็ตาม เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการใชงานเครื่องจักรใหไดมากที่สุด  
  2.  การบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเองโดยผูปฏิบัติงานที่เครื่องจักรนั้น ๆ เพื่อลดความ
สูญเสียของเครื่องจักร เนื่องจากผูที่รูจักเครื่องจักรดีที่สุดก็คือผูใชงานเครื่องจักรนั้นทุกวันนั่นเอง  
 3.  การวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต โดยเปนการ
ทํางานรวมกันระหวางชางเทคนิคและพนักงานปฏิบัติการ  
 4.  การฝกอบรมในการดูแลและทํางานกับเครื่องจักร เพื่อเพิ่มทักษะความชํานาญในการ
ทํางานรวมกับเครื่องจักร  
 5.  การปอนขอมูลกลับของปญหาที่เกิดขึ้นจากการใชงานเครื่องจักร เพื่อประโยชน
สําหรับการปรับปรุงเครื่องจักรใหม ไมใหพบปญหาเดิม ๆ  
 6.  การบํารุงรักษาคุณภาพ คือ การทราบวาสภาวะใดของเครื่องจักรที่จะไมผลิตของเสีย
ออกมา แลวดําเนินการปรับตั้งเครื่องจักรใหเขาสูสภาวะนั้นและรักษาใหอยูในสภาวะที่เครื่องจักร
จะผลิตของดีไดตลอดไป  
 7.  การบริหารที่มีประสิทธิภาพของฝายที่ไมไดเกี่ยวของโดยตรงกับการผลิต เนื่องจาก
ฝายที่ไมไดเกี่ยวของโดยตรงกับการผลิต ก็แนนอนวาเปนที่สนับสนุนการผลิตนั่นเอง ดังนั้น จึงมี
ความสัมพันธและสงผลกระทบตอกันอยางหลีกเลี่ยงไมได  
 8.  การคํานึงถึงความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม การดําเนินกิจกรรม TPM สามารถวัดผล
ไดโดยใชตัวช้ีวัดที่เรียกวา OEE (Overall equipment effectiveness) หรืออาจเรียกไดวาเปนตัวช้ีวัด
ประสิทธิภาพของเครื่องจักรโดยรวมซึ่ง OEE สามารถคํานวณไดจากผลคูณของอัตราการใชงาน
ของเครื่องจักร อัตราความเร็วในการผลิตของเครื่องจักร และอัตราของดีที่เครื่องจักรผลิตได ซ่ึง
โรงงานในญี่ปุนที่ไดรับรางวัล PM ลวนแตมี OEE เกิน 85% OEE = A x P x Q 
 โดยที่ A = Availability rate = อัตราสวนของเวลาที่เครื่องจักรนั้นปฏิบัติงานไดจริงตอ
เวลาที่มีในการผลิต หรือ % Run 
 P = Performance rate = อัตราสวนของจํานวนชิ้นงานที่เครื่องจักรนั้นผลิตไดจริงตอ
จํานวนชิ้นงานที่เครื่องจักรนั้นควรผลิตไดตามกําลังการผลิต 
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 Q = Quality rat = อัตราสวนของชิ้นงานดีที่เครื่องจักรนั้นผลิตไดตอจํานวนชิ้นงานที่
เครื่องจักรนั้นผลิตไดทั้งหมด หรือก็คือ Yield ในการบรรลุ OEE ที่มากกวา 85% นั้น อาจมีแนวทาง
ดังนี้คือ 1) A ควรมากกวา 90% นั้นคือ 90% ของเวลาที่มีในการผลิตตองเปนเวลาที่เดินเครื่องจักร
ในการผลิตจริง ๆ ตองไมมีการวางของเครื่องจักร ดวยเหตุใด ๆ เชน การเสียหายของเครื่องจักร
กระบวนการผลิตออกนอกการควบคุม การ PM ที่กินเวลายาวนาน โปรดอยาลืมวาการทํา PM ก็เปน 
NVA ดังนั้น ในการคิด Availability จึงควรนํา PM มาคํานวณดวย เพื่อไมใหมองขามความสูญเปลา
ตัวนี้ 2) P ควรมากกวา 95% นั่นคือ ความเร็วของการผลิตจริงตองมากกวา 95% ของความเร็วในการ
ผลิตที่ควรจะเปนหรือออกแบบไว 3) Q ควรมากกวา 99% นั่นคือ ตองไดของดีจากการผลิตมากกวา
รอยละ 99 4) ในการคํานวณ OEE นั้นควรใชวิธีเดิมในการคํานวณตลอด ไมควรเปล่ียนวิธีการ
คํานวณเพราะจะทําใหไมทราบวาที่ดีขึ้นหรือแยลงเกิดจากการเปลี่ยนแปลงการคํานวณ หรือเปน
เชนนั้น ๆ จริง และตัวเลข OEE เปนตัวเลขในเชิงเปรียบเทียบเทานั้นในโรงงานหนึ่ง ๆ ในการนํา
ตัวเลข OEEของสองโรงงานมาเปรียบเทียบกัน ตองปรับวิธีการคํานวณใหตรงกันเสียกอนจึงจะ
สามารถเปรียบเทียบได ถา OEE ของปที่แลวเปน 63% แตปนี้เปน 61% อาจไมไดหมายความวาแย
ลง นี่คือกับดักที่สําคัญของ OEE เพราะเมื่อเราสามารถทําให Yield และความเร็วในการผลิตที่ดีขึ้น 
อัตราของเวลาที่ใชในการผลิตจะลดลง ซ่ึงอาจทําใหผลคูณที่ไดต่ําลง ดังนั้น การพิจารณาคา OEE 
จึงควรดูคา A, P, Q ประกอบดวยกัน เพื่อประโยชนในการปรับปรุง ตัวเลขตาง ๆ ที่ใชในการ
คํานวณ OEE ควรมีความถูกตอง เชื่อถือได ตัวเลขและแนวโนมของ OEE ควรติดใหทุกคนทราบ
และสามารถมองเห็นได เพื่อความมีสวนรวมในการปรับปรุงใหดีขึ้นและทุกคนทราบวาขณะนี้ 
OEE อยูที่ใดของเปาหมาย  
 7.  แผนภูมิสายธารคุณคา แผนภูมิสายธารคุณคา คือ เครื่องมือที่ใชเขียนแผนภาพที่แสดง
ถึงเสนทางการผลิตของผลิตภัณฑ ซ่ึงแผนภาพจะแสดงทั้งการไหลของวัตถุดิบและขอมูลในการ
ผลิตนั้น มีประโยชนในการใชจําแนกหรือระบุถึงขั้นตอนที่เปนการเพิ่มคุณคาและที่ไมเพิ่มคุณคา
ใหกับผลิตภัณฑหรือที่เรียกวา ความสูญเปลา แลวจึงหาวิธีการเพื่อทําการกําจัดความสูญเปลานั้น
ออกไป ลักษณะของแผนภูมิสายธารคุณคาจะเปนเครื่องมืองาย ๆ คือใชเพียงกระดาษกับดินสอ
เทานั้นก็ทําใหมองเห็นกิจกรรม และการไหลทั้งหมดในการเคลื่อนยายสินคาตั้งแตวัตถุดิบจนไปสู
ผูบริโภคข้ันสุดทาย ซ่ึงเพื่อความสะดวก และงายตอการพิจารณาแผนภาพนั้นไดมีการใช
คอมพิวเตอรเขามาชวยในการวาดแผนภาพนี้ แผนภูมิสายธารคุณคาถือเปนเครื่องมือพื้นฐานในการ
ที่จะพยายามผลักดันองคกรใหเขาสูการผลิตแบบลีนกอนที่จะไปใชเครื่องมืออ่ืน ๆ การไหลของ
วัตถุดิบและขอมูลที่ แผนภูมิสายธารคุณคา คือการไหลของวัตถุดิบจะเริ่มมาจากผูจัดสงวัตถุดิบสง
มาใหโรงงานผูผลิต และเมื่อไดผลิตภัณฑสําเร็จรูปแลวโรงงานผู ผลิตจะสงใหผูแทนจําหนาย เปนผู
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จําหนายออกไปจนถึงมือผูบริโภคขั้นสุดทาย ในขณะที่การไหลของขอมูลจะมีทิศทางกลับกันกับ
การไหลของวัตถุดิบคือ ผูแทนจําหนายจะไดรับขอมูลความตองการของลูกคาโดยตรง และขอมูล
ความตองการนั้นจะถูกใชรวมกันทั้งผูแทนจําหนาย โรงงานที่ผลิตและผูจัดสงวัตถุดิบ แสดงดัง
ภาพประกอบ 13  
 

 
 

ภาพประกอบ 13 ผังขั้นตอนการทําแผนภูมสิายธารคุณคา 
 
ที่มา : พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, 2548, หนา 30 
 
 การกําหนดความตองการของลูกคา เนื่องจากแผนภูมิสายธารคุณคาเปนเครื่องมือใน
แนวคิดการผลิตแบบลีนซึ่งมุงกําจัดความสูญเปลาตางๆ ในกระบวนการผลิตเพื่อใหสินคาหรือ
บริการนั้นสามารถตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา ดังนั้นกอนที่จะเขาสูขั้นตอนในการทํา
แผนภูมิสายธารคุณคาสิ่งแรกที่จําเปน ตองคํานึงถึง คือ การสามารถเขาใจถึงความตองการของลูกคา
ไดอยางแทจริงเราจึงจะสามารถตอบสนองความตองการนั้นไดอยางถูกตองจนทําใหลูกคามีความ
พึงพอใจการจะเขาถึงความตองการของลูกคาไดอยางแทจริงนั้นสามารถทําไดโดยการวิจัยตลาด 
โดยการสํารวจตลาด การออกแบบสอบถาม รวมไปถึงวิธีการใดๆ ที่ใหไดมาซึ่งขอมูลความตองการ
ของลูกคาหรือผูบริโภคขั้นสุดทายอยางแทจริง นอกจากนี้ยังรวมถึงการใชเทคนิค หรือเรียกอีกอยาง
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วาเทคนิคบานคุณภาพชวยในการแปลงความตองการของลูกคาไปสูการออกแบบกระบวนการผลิต
ตอไป ทําใหเราสามารถผลิตผลิตภัณฑที่ลูกคาตองการไดอยางแทจริง  
 กลุมผลิตภัณฑ เมื่อทราบวาผลิตภัณฑใดเปนผลิตภัณฑที่ลูกคาตองการและมีขั้นตอนการ
ผลิตเปนอยางไรแลว กอนที่จะเริ่มทําการเขียนแผนภาพนั้นถาผลิตภัณฑที่ผานขั้นตอนแรกมาแลวมี
เพียงชนิดเดียวก็จะสามารถขามขั้นตอนนี้ไปสูขั้นตอนที่ 3 ไดเลย แตในกรณีที่ผลิตภัณฑที่ลูกคา
ตองการที่ผานขั้นตอนการกําหนดคุณคานั้นมีหลายชนิด หลายรุน ที่มีขั้นตอนการผลิตแตกตางกัน 
จะตองทําการเลือกกลุมผลิตภัณฑที่จะนํามาทําการเขียนแผนภาพเสียกอน ซ่ึงจะเลือกเปนกลุม
ผลิตภัณฑที่มีขั้นตอนการผลิตที่เหมือนกัน โดยใชการจัดกลุมตามการวิเคราะหที่เรียกวา Product - 
quantity - rooting analysis : PQR ลักษณะของ PQR analysis แสดงใหเห็นดังตาราง 8 ในตาราง 8 
สวนของยังไมไดจัดกลุม จะแสดงปริมาณและขั้นตอนการผลิตของผลิตภัณฑประเภทตาง ๆ เชน 
ขั้นตอนการผลิตของผลิตภัณฑ X - 1 คือ Shear - press - bend - weld และเมื่อนํามาจัดกลุม โดยจัด
ใหผลิตภัณฑที่มีขั้นตอนการผลิตเหมือนกันอยูกลุมเดียวกัน จากตารางแสดงใหเห็นวาสามารถแบง
ผลิตภัณฑไดเปน 4 กลุมคือ กลุมที่1 คือ ผลิตภัณฑ X - 1C และ Y - 10 กลุมที่ 2 คือ X - 20 และ Z - 
5 กลุมที่ 3 คือ X20B และกลุมสุดทายคือ X - 1 เราสามารถเลือกกลุมผลิตภัณฑกลุมใดก็ไดนํามา
เขียนแผนภูมิสายธารคุณคาตอไป 
 
ตาราง 8 แสดงตัวอยางของ Spreadsheet ที่ทําการวิเคราะห PQR  
 

Unsorted 
Product name Production volume Process 

Shear Press Bend Weld 
      

X-1 1000 1 2 3 4 
X-1C 1500 1  2 3 
X-20 1800  1 2 3 
X20B 900  1  2 
Y-10 700 1  2 3 
Z-5 200  1 2 3 
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ตาราง 8 (ตอ) 
 

Sorted 
Product name Production volume Process 

Shear Press Bend Weld 
      

X-1C 1500 1  2 3 
Y-10 700 1  2 3 
X-20 1800  1 2 3 
Z-5 200  1 2 3 

X20B 900  1  2 
X-1 1000 1 2 3 4 

      
 

 การเขียนแผนภาพสถานการณปจจุบัน เมื่อเลือกผลิตภัณฑหรือกลุมผลิตภัณฑที่ตองการ
ไดแลว ขั้นตอนตอไปเปนการวาดแผนภาพกระบวนการผลิตที่แสดงทั้งการไหลของวัตถุดิบ และ
การไหลของขอมูลในกระบวนการผลิตที่กําลังดําเนินการอยูในปจจุบันของผลิตภัณฑหรือกลุม
ผลิตภัณฑนั้น เพื่อทําใหมองเห็นถึงความสูญเปลาตางๆ ที่ซอนอยูและหาทางกําจัดความสูญเปลา
เหลานั้นออกไป แผนภาพที่ไดจากการวาดในขั้นตอนนี้จะเรียกวา แผนภาพกระบวนการผลิตใน
สถานการณปจจุบัน ขั้นตอนการวาดแผนภาพจะแบงเปน แผนภูมิภายนอก และแผนภูมิภายใน 
แผนภูมิภายนอก คือ การวาดแผนภาพที่แสดงความสัมพันธระหวางองคกร คือ ระหวางโรงงานผลิต 
เองกับผูสงวัตถุดิบ และกับลูกคา ดังภาพประกอบ 14 
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ภาพประกอบ 14 ตัวอยางแผนภูมภิายนอก 
 

ที่มา : พฤทธิพงศ  โพธิวราพรรณ, 2548, หนา 33 
 
 แผนภูมิภายใน คือ การวาดแผนภาพที่แสดงถึงกิจกรรมในกระบวน การผลิตทั้งหมด ซ่ึง
เปนกิจกรรมที่เกี่ยวของเฉพาะภายในองคกรของเรา โดยที่ผูวาดจะตองออกไปสังเกตการณใน
กระบวนการจริง ๆ เพื่อเก็บรายละเอียดทั้งหมด และการวาดก็จะตองเริ่มจากการสังเกตที่กระบวนการ
หลังสุดยอนกลับไปขางหนา คือจากฝายขนสงสินคา ยอนกลับไปจนถึงการรับวัตถุดิบจากผูสง
วัตถุดิบ เหตุผลก็คือจะทําใหสามารถเขาใจการไหลของการผลิตนั้นไดงายกวา ดังภาพประกอบ 15 
 

 
 

ภาพประกอบ 15 แผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณปจจุบนั (Current state mapping) 
 
ที่มา : พฤทธิพงศ  โพธิวราพรรณ, 2548, หนา 34 
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 การวิเคราะหคุณคา เมื่อไดแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณปจจุบันแลว จะนํา
แผนภาพที่ไดนี้มาทําการวิเคราะหและปรับปรุง โดยใชหลักการกําจัดความสูญเปลาซึ่งไมถือวา
เปนการเพิ่มคุณคาออกจากระบบ เพื่อใหไดกระบวนการผลิตใหมที่มีประสิทธิภาพดีขึ้นจากเดิม ซ่ึง
ความสูญเปลาตางๆ ที่อยูภายในกระบวนการผลิตและการไหลนั้นแผนภูมิสายธารคุณคาสามารถ
แสดงใหเห็นไดจากความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ ไดแก การผลิตเกินความจําเปนของคงคลัง การ
เคลื่อนยาย กระบวนการผลิตที่ไมจําเปนหรือไมเหมาะสม ของเสีย การรอคอย และการเคลื่อนที่ที่
ไมจําเปน นอกจากการปรับปรุงที่ใชการพิจารณาความสูญเปลาตาง ๆ ในแผนภาพและกําจัดออกไป
ดังที่กลาวมาแลวนั้น เรายังสามารถปรับปรุงกระบวนการหรือข้ันตอนการผลิตในแตละขั้นโดยใช
แท็คไทม เปนตัวกําหนดรอบเวลาการผลิตที่เหมาะสม แท็คไทมหาไดจากจํานวนเวลาทํางานในแต
ละวันทั้งหมดหารดวยจํานวนผลิตภัณฑที่ลูกคาตองการในแตละวัน  จะไดออกมาเปนเวลาที่ใชใน
การผลิตตอช้ิน ซ่ึงเราสามารถนําแท็คไทม นี้มากําหนดรอบเวลาการผลิตที่เหมาะสม คือ รอบเวลา
การผลิตไมควรมากกวาแท็คไทม เพราะถารอบเวลาการผลิตมากกวาแท็คไทม จะทําใหเกิดงาน
ระหวางการผลิต การรอคอย หรือเกิดการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปนของพนักงาน หรือเกิดความสูญเปลา
อ่ืนๆ ในการปรับปรุงกระบวนการหรือขั้นตอน การผลิตเพื่อใหรอบเวลาการผลิตไมมากกวาแท็ค
ไทม และใหมีประสิทธิภาพกระบวนการดีขึ้น สามารถทําไดโดยใชความรูตาง ๆ ทางวิศวกรรมมา
ปรับปรุงตอไป เชน การออกแบบเครื่องมือชวยจับ ชวยในการจับชิ้นงานใหเกิดการทํางานที่สะดวก
ขึ้น การปรับปรุงขั้นตอนการผลิตใหงายขึ้น การทําใหระบบการผลิตใหเปนการไหลแบบตอเนื่อง 
การวางมาตรฐานการปฏิบัติงานเพื่อชวยลดเวลาในการผลิต เปนตน 1) การเขียนแผนภาพ
สถานการณอนาคต ขั้นตอนนี้เปนการวาดแผนภาพกระบวนการผลิตใหมที่ถูกปรับปรุงโดยการ
กําจัดความสูญเปลาตางๆ ออกไป และปรับปรุงกระบวนการหรือข้ันตอนการผลิตใหมโดยใช
วิธีการหรือความรูตาง ๆ แลวจะไดเปนแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณอนาคต การปรับปรุง
นี้จะทําใหขอมูลตาง ๆ ที่เกี่ยวของ เชน เวลานําเปลี่ยนแปลงไปดวย ซ่ึงจะตองแสดงไวใหเห็นใน
แผนภาพดวยเนื่องจากการปรับปรุงแผนภาพกระบวนการผลิตนี้ยังไมไดนํามาใชในกระบวนการผลิต
จริง ดังนั้น บางครั้งอาจใชการจําลองสถานการณเขามาชวยเพื่อทําใหเห็นคาตางๆ ที่เปลี่ยนแปลง 
ไป ตัวอยางแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณอนาคตแสดงไดดังภาพประกอบ 15 ซ่ึงจะเห็น
ไดวาการปรับปรุงโดยการรวมเครื่องจักร 1 กับ 2 ใหอยูภายในบริเวณเดียวกัน ทําใหการไหลเปนไป
แบบทีละชิ้น และทําใหวัตถุดิบเขามาสูกระบวนการโดยใชหลักเขากอนออกกอน ผลของการ
ปรับปรุงนี้ทําใหสามารถกําจัดการคงคลังวัสดุระหวางกระบวนการลงไปได ทําใหเวลาลดลงจาก
เดิม 4.5 วันเหลือเพียง 0.25 วัน 2) การนําไปใชงาน เมื่อสังเกตไดวาคาที่แสดงถึงประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตเชน คาเวลานํา รอบเวลาการผลิตที่ไดจากแผนภาพกระบวนการผลิตใน
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สถานการณอนาคตมีคาที่แสดงวาประสิทธิภาพดีขึ้นจากกระบวนการผลิตแบบเดิม เราก็สามารถนํา
กระบวนการผลิตใหมที่ปรับปรุงแลวนั้นไปใชในกระบวนการผลิตจริงไดตอไป แตถาหากพบวายัง
สามารถปรับปรุงหรือกําจัดความสูญเปลาในจุดใดไดอีก ก็สามารถทําใหแผนภาพกระบวนการผลิต
ในสถานการณอนาคตนั้นเปลี่ยนเปนแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณปจจุบัน แลว
ดําเนินการซ้ําตามขอ 2 ไดตอไป 
 
3.  งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 อุดม สุรเชิดเกียรติ (2540, บทคัดยอ) ไดศึกษาปญหาการวางแผนและการจัดตารางเครื่อง
ทดสอบของฝายทดสอบในโรงงานผลิตวงจรไฟฟารวมขนาดใหญแหงหนึ่งเพื่อชวยในการเพิ่ม
ผลผลิต โดยใชการจําลองสถานการณดวยโปรแกรมสําเร็จรูปวิทเนส โดยในการศึกษามีขอจํากัด
หลายประการ เชน ความสามารถของเครื่องทดสอบ ความตองการสินคาที่มีความแตกตางกัน 
ขั้นตอนตาง ๆ ของการทดสอบ และชนิดของเครื่องทดสอบที่แตกตางกัน ผลการใชแบบจําลอง
สถานการณพบวาระบบการวางแผน และจัดตารางเครื่องทดสอบที่พัฒนาขึ้นมาใหมสามารถชวยให
ผลผลิตเพิ่มขึ้น 20 เปอรเซ็นตอเดือน โดยการเปรียบเทียบกับวิธีปจจุบันซึ่งเปนแบบสามัญสํานึก 
นอกจากนี้ยังไดทําการศึกษาเพิ่มเติมดวยวิธีเชิงวิเคราะห โดยการใชอัลกอริทึ่มของแคสไปและ
มอนทรีลดวยโปรแกรมภาษาซี ซ่ึงสามารถเพิ่มผลผลิตได 10 เปอรเซ็นต จากการเปรียบเทียบกับ
ทฤษฎีปจจุบัน 
 ชรินทร  สิงหนิล (2542, บทคัดยอ) ไดศึกษาถึงแนวทางการลดเวลารวมของการผลิต
ธนบัตรดวยวิธีการจําลองสถานการณโปรแกรมอารีนา เพื่อเปรียบเทียบความแตกตางของเวลารวม
ในกระบวนการผลิตจริงเทียบกับการจําลองสถานการณ โดยการลดเวลาในการแหงตัวของหมึก
พิมพธนบัตรดวยกระแสลมรอน ซ่ึงทําใหสามารถลดเวลารวมของกระบวนการผลิตธนบัตรจาก 
707 ช่ัวโมงเหลือ 503 ช่ัวโมงตอหนึ่งรุนการผลิต โดยที่ปริมาณการผลิตธนบัตรคงเดิม 
 สุชาดา  วราสิทธุ (2543, บทคัดยอ) ไดศึกษาถึงแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต
โดยการหาเวลาที่มีการคับคั่งของงานสูง (Bottleneck) ในกระบวนการผลิต และใชการจําลอง
สถานการณโปรแกรมอารีนาเปนเครื่องมือในการวิเคราะหและเปรียบเทียบผลทางดานสถิติใน
หลายทางเลือก เพื่อเปรียบเทียบคาความแตกตางของประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตที่ดีที่สุด    
ซ่ึงทางเลือกที่ดีที่สุดจะทําใหสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตได 1.19 เทาของกระบวน 
การผลิตแบบปจจุบัน และสามารถลดเวลาในการทํางานลงไดรอยละ 45.50 ของกระบวนการผลิต
ปจจุบัน นอกจากนี้ไดมีการใชหลักการ 5ส. ISO 9002 และ ISO 14001 มาเปนแนวทางในการควบคุม
คุณภาพและรักษาสภาพแวดลอมภายในโรงงานอีกดวย 
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 สุนทร มังกรเดช (2543, บทคัดยอ) ไดศึกษาถึงแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพในการ
ผลิตในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส ซ่ึงเปนกระบวนการผลิตที่มีความซับซอน และสามารถสลับ
สับเปลี่ยนได โดยการสรางแบบจําลองสถานการณใหสอดคลองกับกระบวนการผลิตปจจุบันของการ
ประกอบอุปกรณขับเคลื่อนหัวอานของหนวยความจําแบบถาวร และไดนํามาดัดแปลงในหลาย ๆ 
ทางเลือก เพื่อเปรียบเทียบความแตกตางของผลลัพธของเวลามาตรฐานการผลิตที่ส้ันที่สุด ซ่ึง
ผลการวิจัยพบวา ทางเลือกที่ดีที่สุดสามารถลดเวลามาตรฐานการผลิตไดจาก 53.8 เปน 41.7 นาที 
หรือรอยละ 22 ที่ระดับความเชื่อมั่นรอยละ 95 และสามารถลดความแปรปรวนของระบบลงจาก 
0.008 ลงเหลือ 0.002 ขณะเดียวกันจํานวนสถานีในการผลิตไดลดลงจาก 19 สถานี เหลือ 18 สถานี 
 รังสรรค  กระจาย (2544, บทคัดยอ) ไดศึกษาถึงการสรางแบบจําลองสถานการณของ
กระบวนการผลิตแผงวงจรไฟฟารวมของโรงงานแหงหนึ่งโดยใชโปรแกรมสําเร็จรูปซีแมนและ         
วิทเนส แลวนําแบบจําลองสถานการณมาทําการทดลอง เพื่อคนหาวิธีการเพิ่มประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิตแผงวงจรไฟฟารวม โดยการรวมกระบวนการผลิตดัมเบอรและฟอรม่ิง เขาดวยกัน 
สมารถลดวัสดุคงคลังในกระบวนการผลิตและลดวงจรเวลาการผลิตไดประมาณ 10 เปอรเซ็นต 
และยังชวยลดคาใชจายในการผลิตไดอีกประมาณ 2.78 ลานบาทตอป 
 อรรคพรรณ  วนะชกิจ (2545, บทคัดยอ) ไดศึกษาการพัฒนาแบบจําลองอางอิงกระบวนการ
สําหรับการผลิตแบบลีน พบวา ในการนําแนวคิดแบบลีนไปประยุกตใชยังมีปญหาที่สําคัญอยู ใน
เร่ืองการขาดทิศทาง ขาดการวางแผน และขาดลําดับการประยุกตใชที่เหมาะสม ดังนั้นจึงไดทําการ
พัฒนาแบบจําลองอางอิงกระบวนการสําหรับการผลิตแบบลีน (Process reference model for lean 
manufacturing) ขึ้นในสวนของการผลิตแบบตามสั่ง (Make-to-order : MTO) โดยมุงเนนการแปลง
แนวคิดแบบลีนใหเปนแบบจําลองอางอิงเชิงลําดับชั้น แบบจําลองอางอิงนี้ประกอบดวย 
ความสัมพันธของ 3 กระบวนการหลัก (การจัดตารางการผลิต การผลิต และการตรวจสอบ) และ
กิจกรรมยอยตามลําดับการประยุกตใช จุดเริ่มตน จุดสิ้นสุด ปจจัยนําเขา และผลลัพธ รวมทั้งได
พัฒนาและระบุตัวช้ีวัดสมรรถนะ (Key performance indicators : KPIs) ที่เหมาะสมในแตละ
กระบวนการหลัก ซ่ึงมีการวัดผลการดําเนินงานทั้งหมด 4 ดาน คือ ดานตนทุน ความยืดหยุนและ
ความรวดเร็วในการตอบสนอง ความนาเชื่อถือ และการวัดดานสินทรัพย 
 จากการศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของทําใหไดแนวทางในการกําหนดกรอบ
แนวคิดการวิจัยวา ความคิดเห็นของพนักงานฝายผลิตที่มีตอระบบการผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรม
เฟอรนิเจอร ของบริษัท รอกเวิธ จํากัด (มหาชน) สรุปไดวา ความคิดเห็นของพนักงานที่มีผลตอ
ระบบผลิตแบบลีน ซ่ึงมุงจํากัดความสูญเปลาตาง ๆ ของงาน อันประกอบดวย 7 ดาน คือ ดานการ
ผลิตมากเกินไป ดานการเก็บสินคาคงคลังที่ไมจําเปน ดานการขนสง ขนยาย ดานการเคลื่อนไหวที่
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ไมจําเปน ดานกระบวนการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพ ดานการรอคอย ดานการผลิตของเสีย ซ่ึงสงผล
ใหงานที่ปฏิบัตินั้นมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น  
 
 

  
 


