
 
บทที่  2 

เอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 
 ในการศึกษาเรื่อง ความคิดเห็นของพนักงานฝายผลิตที่มีตอระบบการผลิตแบบลีนใน
อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรของบริษัท รอกเวิธ จํากัด (มหาชน) ผูวิจัยไดศึกษาจากเอกสารทางวิชาการ
และงานวิจัยที่เกี่ยวของ ดังนี้ 
 1.  ความรูเกี่ยวกับบริษัท รอกเวิธ จํากัด (มหาชน) 
  1.1  ประวัติและความเปนมา 
  1.2 สถานที่ตั้ง (Location) 
  1.3  โครงสรางการบริหารการจัดการของบริษัท รอกเวิธ จํากัด (มหาชน)  
 2.  แนวคิดเกี่ยวกับการบริหารการผลิตระบบลีน 
  2.1  ความหมายของแนวคิดแบบลีน 
  2.2  หลักการของแนวคิดแบบลีน 
  2.3  การวิเคราะหความสูญเปลา 
  2.4  เครื่องมือและเทคนิคในแนวคิดแบบลีน 
  2.5  ประโยชนที่ไดรับจากแนวคิดแบบลีน 
   2.6  หลักการเบื้องตนผลิตแบบลีน 
  2.7  วิวัฒนาการผลิตสูระบบการผลิตปจจุบัน 
  2.8  ประวัติของระบบการผลิตแบบลีน 
  2.9  มุมมองแบบลีนนิยาม 
  2.10 หลักการพื้นฐานของการผลิตแบบลีน 
  2.11 กุญแจสูความสําเร็จสําหรับแนวคิดแบบลีน 
  2.12 เครื่องมือและเทคนิคของระบบการผลิตแบบลีน 
 3.  งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 
1.  ความรูเก่ียวกับบริษัท รอกเวิธ จํากัด (มหาชน) 
 1.1  ประวัติและความเปนมา 
  บริษัท รอกเวิธ จํากัด (มหาชน) เปนผูผลิตและผูสงออกเฟอรนิเจอรและเฟอรนิเจอร 
สํานักงาน เฟอรนิเจอรรานคา และเฟอรนิเจอรภายในบาน ดวยทุนจดทะเบียน 100 ลานบาท ไดถูก
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แสดงบนตลาดหลักทรัพยแหงประเทศไทยภายใตช่ือ “Rock” มีประสบการณในการผลิตเฟอรนิเจอร
ตั้งแตป ค.ศ. 1994 รอกเวิธไดมีความมุงมั่นในการผลิตและติดตั้งผลิตภัณฑเพื่อความพอใจของ
ลูกคา การนําเสนอวิธีการแกไขปญหามีความยืดหยุน และความคิดสรางสรรคเพื่อธุรกิจ จัดเก็บ และ
ความตองการภายในบาน ซ่ึงจะทําการออกแบบ วัสดุ และผลิตภัณฑ ใหทันสมัยอยูเสมอ เรามีพรอม
ที่จะตอบสนองความทาทายใหมของตลาดภายในประเทศ ตางประเทศ และอื่น ๆ บริษัทไดใบรับรอง
มาตรฐาน ISO 9001 อนุมัติโดยสถาบันบีคิววีไอ (BQVI : Bureau Veritas Quality International) 
เปนการรับประกันผลิตภัณฑหลักของบริษัท รอกเวิธ ทั้งภายใน และจากตางประเทศ ที่มีคุณสมบัติ
ตรงตามการใชงานของลูกคาดวยความใสใจทุกกระบวนการ บริษัท รอกเวิธ มีพนักงานกวา 700 คน 
และเครือขายที่มีช่ือเสียงซึ่งเปนตัวแทนจําหนายผลิตภัณฑของเราและบริษัทยังมีพันธมิตรในเอเชีย
และเอเชียตะวันออกกลาง เชน สิงคโปร ฟลิปปนส ออสเตรเลีย สหรัฐอาหรับเอมิเรตส อียิปต                
บังคลาเทศ และบาหเรน สายการผลิตใหมขยายขึ้นเปนเปาหมายระยะสั้นเพื่อเพิ่มการสงออกทั่วโลก 
โดยบริษัท รอกเวิธมีประวัติดังตอไปนี้ 
 พ.ศ. 2515 (ค.ศ. 1972) กอตั้งบริษัท วันที่ 15 พฤศจิกายน ภายใตช่ือ หางหุนสวนจํากัด          
รอกเวลล 
 พ.ศ. 2521 (ค.ศ.1978) เปลี่ยนชื่อเปนบริษัท รอก เวลล 
 พ.ศ. 2535 (ค.ศ.1992) บริษัท รอกเวิธ จํากัด / รอกวูด จํากัด และ รอกเวลล จํากัด รวม
กิจการภายใตช่ือ บริษัท รอกเวิธ จํากัด 
 พ.ศ. 2537 (ค.ศ.1994) เขาเปนสมาชิกตลาดหลักทรัพยแหงประเทศไทย (23 ป) 
 พ.ศ. 2540 (ค.ศ.1997) สรางโรงงานที่ทันสมัย ณ นิคมอุตสาหกรรมบางปะอินและไดรับ
การรับรองมาตรฐานคุณภาพ ISO 9001 จากสถาบัน BVQI 
 พ.ศ. 2547 (ค.ศ.2004) ไดรับรางวัล “Prime Minister Award 2004” ประเภทผูสงออกสินคา
แบรนดไทย 
 บริษัท รอกเวิธ จํากัด เปนบริษัทที่ผลิตเฟอรนิเจอรในสํานักงานที่ทําเปนระบบ ดังแสดง
ในภาพประกอบ 2 
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ภาพประกอบ 2 ผลิตภัณฑของบริษัท รอกเวิธ จํากดั 
 
ที่มา : บริษัท รอกเวิธ จํากัด, 2556ข, เว็บไซต  
 
 1.2  สถานที่ตั้ง (Location) 
 บริษัท รอกเวิธ จํากัด (มหาชน) เปนบริษัทที่ดําเนินธุรกิจการออกแบบผลิตจัดจําหนาย 
และจัดสงติดตั้ง ผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรสํานักงาน เร่ิมกอตั้งเปนบริษัทจํากัด เมื่อวันที่ 12 ธันวาคม 
พ.ศ. 2531 และไดจดทะเบียนเปนบริษัทมหาชนเมื่อ พ.ศ. 2537 โดยปจจุบันมีสํานักงานและโรงงาน 
ดังนี้สํานักงานใหญ เลขที่ 294 – 300 ถนนอโศกดินแดง เขตหวยขวาง กรุงเทพฯ 10320 โทรศัพท 
02-246-8888 โทรสาร 02-247-1504-5 และ 02-248-4705 โรงงานผลิตเฟอรนิเจอรสํานักงาน เลขที่ 
681 หมูที่ 2 ถนนอุดมสรยุทธ นิคมอุตสาหกรรมบางปะอิน ตําบลคลองจิก อําเภอบางปะอิน จังหวัด
พระนครศรีอยุธยา 13160 โทรศัพท 035-220260-3 โทรสาร 035-220835 
 1.3 โครงสรางการบริหารการจัดการของบริษัท รอกเวิธ จํากัด (มหาชน)  
 แผนผังโครงสรางองคกรของบริษัท รอกเวิธ จํากดั (มหาชน) แบงเปน 8 ฝาย ประกอบดวย 
 1.  ฝายบริหารงานขายตางประเทศ (Export sales division) 
 2.  ฝายเทคนิคการบริหารการผลิต (Manufacturing technical division) 
 3.  ฝายการเงินและบัญชี (Finance & accounting division) 
 4.  ฝายทรัพยากรมนุษยและเทคโนโลยีสารสนเทศ (HRI Division) 
 5.  ฝายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ (R & D Division) 
 6.  ฝายผลิต (Production division) 
 7.  ฝายบริการ (Service division) 
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 8.  ฝายงานขายในประเทศ (Project sales division) 
 แผนผังโครงสรางองคกรของบริษัท รอกเวิธ จํากัด (มหาชน) ซ่ึงไดแบงเปน 8 ฝายโดย
แสดงดังภาพประกอบ 3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 3 แผนผังโครงสรางองคกรของบริษัท รอกเวิธ จํากดั (มหาชน) 
 
ที่มา : บริษัท รอกเวิธ จํากัด, 2556ก, หนา 22 

ผูถือหุน 
คุณสุรพงษ  สิทธานุกูล 

ประธานกรรมการบริษัท 
คุณชัชวาล  พงษสทธิมนัส  

กรรมการผูจัดการใหญ 
คุณไชยยงค  พงษสุทธิมนัส 

Board of directors 

Board of directors Board of directors 

ผูชวยกรรมการผูจัดการใหญ 
คุณชาคริต วรชาคริยนันท 

ผูชวยกรรมการผูจัดการใหญ 
คุณดุษฎี พงษสุทธิมนัส 

บริหารงานตางประเทศ 
คุณชาคริต วรชาคริยนันท 
รักษาการผูอํานวยการ 

ผูถือหุน 
คุณสุรพงษ   สิทธานุกูล 

ผลิต 
คุณสมชาย นิมลิสขุเจริญ 

ผูอํานวยการ 

งานขายในประเทศ 
คุณนววัลน พลิาถรรชัย 

ผูอํานวยการ 

บริหารงานคุณภาพ 
คุณสมชาย นิมลิสขุเจริญ 
รักษาการผูอํานวยการ 

ตรวจสอบภายใน 
คุณพัชาภรณ  กึงท่ิมทูล 

 

วิจัยและพัฒนาผลติภัณฑ 
คุณดุษฎี  พงษสุทธิมนัส 
รักษาการผูอํานวยการ 

บริการ 
คุณถวิล  ทอกลวง 
ผูอํานวยการ 
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 ซ่ึงทางบริษัทไดแยกระดับผูบริหาร พนักงานรายเดือน พนักงานรายวันโดยไดจําแนก
รายละเอียดของจํานวนพนักงานไดดังตาราง 1 
 
ตาราง 1 แสดงจํานวนพนักงานของบริษัท รอกเวิธ จํากัด (มหาชน) 
 

จํานวนพนกังาน ชาย หญิง รวม % 
     

ผูบริหาร 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 รอกเวิธ จํากัด, 2556ก, หนา 24 
 
 สวัสดิการของพนักงานของบริษัท รอกเวิธ จํากัด (มหาชน) มีดังนี้ 
 1. ประเภทวันหยุด ไดแก 
  1.1 วันหยุดประจําสัปดาห (อาทิตย) 
  1.2 วันหยุดตามประเพณี 
  1.3 วันหยุดชดเชย 
  1.4 วันหยุดบริษัท 
  1.5 วันหยุดครอบครัว 
  1.6 วันหยุดพักผอนประจําป (อายุการทํางานครบ 1 ปขึ้นไป) คือ 
   1.6.1 อายุงานครบ 1 ป มีสิทธิหยุดพักผอนได 6 วัน 
   1.6.2 อายุงานครบ 3 ป มีสิทธิหยุดพักผอนได 8 วัน 
   1.6.3 อายุงานครบ 6 ป มีสิทธิหยุดพักผอนได 10 วัน 
   1.6.4 อายุงานครบ 10 ป มีสิทธิหยุดพักผอนได 12 วัน 
   1.6.5 อายุงานครบ 15 ป มีสิทธิหยุดพักผอนได 15 วัน 
  1.7 ลาปวย 
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  1.8 ลากิจ 
  1.9 ลาคลอด 
  1.10 ลารับราชการทหาร 
  1.11 ลาทําหมัน 
  1.12 ลาเพื่อฝกอบรมหาความรูความสามารถ 
  1.13 ลาแตงงาน 
  1.14 ลาอุปสมบท 
  1.15 ลาเพื่อจัดงานพิธีศพ 
 2. การทํางานลวงเวลาและการทํางานในวันหยุด ไดแก 
  2.1 ทํางานลวงเวลาในวันปกติ ได 1.5 เทา ทําเกิน 20.00 น. รับ 2 เทา ของเงินเดือน 
  2.2  ทํางานลวงเวลาในวันหยุด ได 3 เทา ของเงินเดือน 
  2.3  ทํางานในวันหยุด ไดรับ 1.5 เทา ของเงินเดือน  
  2.4  เขากะระดับพนักงาน ไดรับ 155 บาท/คืน 
  2.5  เขาระดับหัวหนาแผนก ไดรับ 195 บาท/คืน 
   2.6  ระดับผูจัดการสวน ไดรับ 250 บาท/คืน 
  2.7  คาอาหารทํางานลวงเวลาและทํางานในวันหยุดเกิน 2 ช่ัวโมง แตไมเกิน 5 ช่ัวโมง
คาอาหาร 1 มื้อ เกิน 5 ช่ัวโมง คาอาหาร 1 มื้อ 
 3. สวัสดิการพนักงาน ไดแก 
  3.1 คารักษาพยาบาล 
  3.2 ประกันชีวิตอุบัติเหตุ/ทุพพลภาพ 
  3.3 ฌาปนกิจศพ 
  3.4 เงินชวยเหลือ กรณีไฟไหมบาน 
  3.5 ตรวจสุขภาพประจําป 
  3.6 เครื่องแบบพนักงาน 
  3.7 ชวยเหลือคาเลาเรียนบุตร 
  3.8 ทุนการศึกษาบุตรพนักงาน 
  3.9 การเยี่ยมไข 
  3.10 รถรับ-สงพนักงาน 
  3.11 กิจกรรมนันทนาการ 
  3.12 สหกรณออมทรัพย 
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2.   แนวคิดเกี่ยวกับการบริหารการผลิตระบบลีน 
  เกียรติขจร โฆมานะสิน (2550, หนา 52) ไดกลาววา ระบบการผลิตแบบลีน เปนเครื่องมือ
ในการจัดการ กระบวนการที่ชวยเพิ่มขีดความสามารถใหแกองคกร โดยการพิจารณาคุณคาในการ
ดําเนินงานเพื่อมุงตอบสนองความตองการของลูกคา มุงสรางคุณคาในตัวสินคาและบริการ และการ
จัดความสูญเสียที่เกิดขึ้นตลอดทั้งกระบวนการอยางตอเนื่อง ทําใหสามารถลดตนทุนการผลิต เพิ่ม
ผลกําไรและผลลัพธที่ดีทางธุรกิจในที่สุด ในขณะเดียวกันก็ใหความสําคัญกับการผลิตสินคาที่มี
คุณภาพควบคูไปดวย 
 เฟลด (Feld, 2001, p.154) ไดกลาววา สถาบันเทคโนโลยีการผลิตการออกแบบระบบ 
ปฏิบัติการที่รัฐแมสซาชูเซตส (Production System Design Laboratory at the Massachusetts 
Institute of Technology) ใหคําจํากัดความของการผลิตแบบลีนไวคือ การกําจัดความสูญเปลาใน
ทุกๆ สวนของการผลิตซึ่ง รวมทั้งสวนความสัมพันธของลูกคา สวนการออกแบบผลิตภัณฑ สวน
การเชื่อมโยงกับซัพพลายเออรและในสวนการบริหารโรงงาน ซ่ึงการบริหารการผลิตระบบลีนยัง
คํานึงถึงการกําจัดความสูญเปลาโดยแบงออกเปน 6 ประการ ไดแก 1) การผลิตที่มากเกินไป (Over 
production) 2) การรอคอย (Waiting) 3) การขนสง (Transporting) 4) การดําเนินงานที่ไมเหมาะสม 
(Inappropriate processing) 5) สินคาคงคลังที่ไมจําเปน (Unnecessary inventory) 6) การเคลื่อนยาย
ที่ไมจําเปน (Unnecessary motions) และ 7) ขอบกพรอง (Defects) ซ่ึงถาสามารถกําจัดความสูญ
เปลา ที่เกิดขึ้นไดนั้นจะทําใหระบบการผลิตมีนั้นเกิดมูลคามากขึ้นและสามารถชวยใหตนทุนในการ
ผลิตลดลงอีกดวย 
 2.1 ความหมายของแนวคิดแบบลีน 
 ลีน (Lean) เปนภาษาอังกฤษ เปนคําที่มีความหมายไดทั้ง คํากริยาและคําคุณศัพท ใน
ความหมายของกริยา คือ เอน ลาดเอียงจากแนวระดับ ลีนในที่นี้ใชในความหมายที่เปนคําคุณศัพท
ดังเชนในการขยายคํานามที่เปนรูปรางคือ รูปรางนั้น มีความบาง มีสุขภาพดี มีความนาสนใจ ลีนใน
การขยายคํานามที่เปนอาหารคือ อาหารนั้น ไมมีไขมัน ลีนในความหมายที่ขยายองคการหรือบริษัท 
หมายถึง องคกรหรือบริษัทนั้น มีเงิน (Money) และมีเจาหนาที่ (People) จํานวนมากพอกับความ
ตองการที่จําเปน (Need) โดยปราศจากสิ่งที่ไรประโยชน ของเสีย หรือเกินจากความตองการ
(Nothing is wasted) ลีน แปลวา ผอมหรือบาง ในที่นี้มีความหมายในแงบวก ถาเปรียบกับคนก็
หมายถึงคนที่มีรางกายสมสวนปราศจากชั้นไขมัน แข็งแรง วองไว กระฉับกระเฉง ถาเปรียบกับ
องคกรจะหมายถึงองคกรที่ดําเนินการโดยปราศจากความสูญเปลาในทุกกระบวนการ (เกียรติขจร 
โฆมานะสิน, 2550, หนา 53) ในการศึกษาครั้งนี้เปนคําคุณศัพทขยายคํานามที่เปนแนวคิด แนวคิด
แบบลีน จึงหมายถึง แนวคิดนั้น มีความนาสนใจ มีความสมบูรณแบบ และมีแตความจําเปน หรือมี
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แตเนื้อหาสาระที่เปนประโยชนเทานั้นซึ่งแนวคิดแบบลีนแตละคนจะใหความหมายแตกตางกัน
ขึ้นอยูกับการนําไปใช 
 วอแม็ก และโจนส (Womack & Jones, 2003, p.76) อธิบายเรื่องแนวคิดแบบลีนวาเปนสิ่ง
ที่ชวยกําจัดความสูญเปลา โดยวิธีการระบุคุณคา ชวยจัดลําดับการดําเนินการสรางคุณคาที่ดีที่สุดให
ควบคุมดูแลกิจกรรมตางๆ ไมใหหยุดชะงัก และมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ชวยจัดการใหคุณภาพ
มากขึ้นดวยแรงงานที่นอยลง ใชอุปกรณนอยลง เวลานอยลง ในขณะเดียวกันก็สามารถนําไปสูการ
ผลิตในสิ่งที่ตรงตามความตองการของลูกคาหรือผูใชบริการไดมากขึ้นดวย 
 แนวคิดแบบลีนในลักษณะวิสาหกิจหรือองคกร หมายถึง ระบบธุรกิจดานการจัดองคการ
และการพัฒนาการผลิตสินคา หรือบริการที่มีการจัดการ ดานการปฏิบัติการ ดานผูผลิตและลูกคา
หรือผูใชบริการ ธุรกิจและองคการ ใชหลักการ การปฏิบัติ และเครื่องมือแนวคิดแบบลีนในการ
สรางคุณคาตอลูกคา หรือผูใชบริการโดยตรงคือใหสินคาหรือบริการที่มีคุณภาพสูงขึ้นและ
ขอบกพรองนอยที่สุด โดยบุคคลที่ปฏิบัติไมเปนภาระลําบาก ดวยระยะทางที่ลดลง ตนทุนต่ําใชเวลา
ที่ลดนอยลงกวาระบบผลิตแบบเดิม (Lean Enterprise Institute, 2008, Website) 
 โจนส (Jones) (Lean Enterprise Institute, 2008, Website) ไดอธิบายความหมาย แนวคิด
แบบลีนวาเปนแนวคิดทางดานธุรกิจที่เนนกระบวนการของการจัดการ และการปรับปรุงโดยการ
พยายามลดระยะเวลา ลดความเสียเวลา และหาเสนทางที่ลดความยากลําบาก รวมทั้งลดความ
พยายามที่สูญเปลาไว โดยพบวาระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota production system : TPS) เปน
ตนกําเนิดของแนวคิดแบบลีนนั่นเอง 
 วิทยา  สุหฤทดํารง (2552, หนา 14) อธิบายแนวคิดแบบลีน คือ การเดินทาง การดําเนิน
โครงการระยะยาวที่ตองการคํามั่นสัญญา ความอดทน การคิดในระยะยาว มีกรอบความคิด           
เชิงบวก และทัศนะคติ และปรับปรุงอยางตอเนื่อง ซ่ึงไดรวมเขาไวดวยกันเพื่อใหเกิดความเปนเลิศ
ในเชิงปฏิบัติการและเปนอาวุธเชิงยุทธศาสตรตัวหนึ่ง 
 เกียรติขจร  โฆมานะสิน (2550, หนา 20) อธิบายแนวคิดแบบลีนวาเปนวิวัฒนาการของ
มนุษยชาติทางดานระบบการจัดการ และเปนวิถีทางหนึ่งในการสรางคุณคาสูองคกรที่เปนเลิศ
แนวคิดแบบลีน จึงใชแนวคิดในการประยุกตเครื่องมือวิธีการโดยเริ่มตนพัฒนาจากการเพิ่มระบบ
การผลิตจนมีความยืดหยุนมากขึ้นในกิจกรรมตางๆ ตามความเหมาะสมของสภาพแวดลอมใน
กระบวนการทํางาน มุงทําความเขาใจความตองการและมุมมองของลูกคา ในการเพิ่มคุณคา นํา
หลักการเบื้องตนมาผสมผสานแนวคิดในการปรับปรุงที่สอดคลองกับนโยบายขององคกร และการ
ทดลองปฏิบัติ และเรียกองคกรที่มีลักษณะแบบนี้เรียกวา วิสาหกิจแบบลีน (Lean enterprise) 
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 สรุปไดวา แนวคิดแบบลีน หมายถึง ระบบการจัดการกระบวนการทํางาน เพื่อใหสินคา
หรือบริการ มีคุณภาพสูงตามความตองการของลูกคา ผูรับบริการ หรือผูรับผลงาน และเปนการ
จัดการกระบวนการที่มีกลยุทธในการผลิตโดยใชเครื่องมือในแนวคิดแบบลีนตางๆ เพื่อใหกระบวน 
การทํางานคงเหลือไวแตกิจกรรมที่มีคุณคาใหมีการดําเนินไปไดอยางตอเนื่อง ในระบบและปรับปรุง
กระบวนการโดยมุงเนนกําจัดความผิดพลาดและความสูญเปลาที่ทําใหเกิดการเสียเวลาจึงพบวา
ผลลัพธ คือ ทําใหลดระยะเวลาในกระบวนการได โดยไมลดคุณคาสินคาหรือบริการ 
 2.2  หลักการของแนวคิดแบบลีน 
 วอแม็ก และโจนส (Womack & Jones, 2003, p.32) ไดอธิบายเรื่อง หลักการในแนวคิด
แบบลีน ประกอบดวยหลักการสําคัญ 5 ประการ คือ การระบุสวนที่มีคุณคาของสินคาหรือ
กระบวนการในการบริการ การสรางสายธารหรือกระแสธารแหงคุณคาในสินคาหรือกระบวนการ
ทุกขั้นตอนโดยแสดงการไหลดวยแผนภูมิของกระแสธารแหงคุณคา การสรางทิศทางทําใหกิจกรรม
ตางๆ ในกระบวนการที่มีคุณคาใหดําเนินไปไดอยางตอเนื่อง ใชระบบการดึงจากการใหผูรับบริการ
เปนผูดึงคุณคาจากกระบวนการ จากสิ่งที่ตอบสนองตอความตองการดานปริมาณและเวลาที่ตองใช
โดยอาจมีสารสนเทศสนับสนุนและการสรางคุณคากําจัดความสูญเปลาอยางตอเนื่องที่มีรายละเอียด 
ดังนี้ 
 1.  การระบุคุณคา (Value) การระบุกระบวนการที่สรางคุณคาในสินคาหรือกระบวนการ
ใหบริการ ใหนิยามคุณคาหลากหลาย คนหาคุณคาอยางเหมาะสมจากลูกคา ใชตนทุนที่เหมาะสม
ทบทวนคุณคานี้อยางตอเนื่อง โดยไมไดคํานึงถึงคุณคาจากผูผลิตที่ตองการเนนดานการลดตนทุน
การนิยามคุณคาคํานึงการเปลี่ยนไปตามมุมมองของลูกคา 
 2.  การสรางกระแสธารหรือสายธารแหงคุณคา (Value stream) การแสดงรายละเอียด
กิจกรรมโดยการระบุกิจกรรมขั้นตอนในกระบวนการทั้งหมดในสินคา หรือกระบวนการทุก
ขั้นตอน โดยแสดงทิศทางการไหลดวยแผนภูมิของกระแสธารแหงคุณคา เร่ิมตั้งแตขั้นตอนแรก
จนกระทั่งเสร็จสิ้นกระบวนการในการบริการลูกคา เพื่อพิจารณาวากิจกรรมใดที่ไมเพิ่มคุณคา
หรือไมกอใหเกิดประโยชน และเปนความสูญเปลา การสรางกระแสธารคุณคาตองพิจารณาจากสาม
ประการ คือ ประการแรกพิจารณาสิ่งที่สรางคุณคาแกลูกคาหรือผูรับบริการ ประการที่สองพิจารณา
ส่ิงที่ไมสรางคุณคาแตเปนการพัฒนาสินคาหรือบริการ การพัฒนาระบบการผลิต โดย ไมสามารถ
กําจัดตัดทิ้งออกไปไดคือเปนความสูญเปลา หรือมุดะชนิดแรก ประการที่สามพิจารณาสิ่งที่ไมสราง
คุณคาตอลูกคาหรือผูรับบริการเลยคือเปนมุดะชนิดที่สองคือตองกําจัดตัดทิ้งออกโดยเร็ว โดยใช
เครื่องมือหรือเทคนิคตางๆ แนวคิดนี้ถูกนํามาใชในการวิเคราะหคุณคาพิจารณากิจกรรม แลวนํามา
ถายทอดลงในกระบวนการ และแสดงการดําเนินไปไดอยางตอเนื่อง (การไหล) 
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 3.  การไหล (Flow) เปนการสรางทิศทางทําใหกิจกรรมตางๆ ที่มีคุณคา ดําเนินตอไปได
อยางตอเนื่องดวยการมุงลดปจจัย ดานความสูญเปลา ที่สงผลตอการขัดจังหวะ ติดขัด เชน การรอคอย 
หรือการเกิดความสูญเปลาโดยมุงเนนการลดเวลาที่ไมสรางคุณคาเพิ่มใหกับกระบวนการ และลด
ปญหา ลดความผิดพลาด การยอนกลับ ในระหวางการดําเนินการ เชนการจัดวางและเตรียมอุปกรณ
ตาง ๆ ใหสะดวกในการใชงาน (ใชเทคนิค 5 ส) และมีการใชเทคนิคตาง ๆ ในแนวคิดแบบลีน ซ่ึงจะ
ชวยสนับสนุนใหงานสามารถดําเนินไปได สรางใหเกิดการไหลของงานตางๆ ตามเสนทางอยาง
ตอเนื่อง 
 4.  การดึง (Customer pull) ใหผูใชบริการเปนผูดึงคุณคาจากกระบวนการใหการไหลมี
ทิศทางตรงไปสูผูรับบริการและปริมาณอยางเพียงพอกับความตองการ โดยการผลิตจะมุงผลิต
เฉพาะส่ิงที่ตอบสนองตอความตองการของลูกคาหรือผูรับบริการ ใหความสําคัญเฉพาะสิ่งที่
ผูรับบริการมีความตองการนี้เทานั้น การบริการที่ตรงตามความตองการของผูรับบริการ รวมทั้งใน
เวลาที่ใชตรงกับความตองการ ปราศจากการรอคอย โดยอาจมีสารสนเทศสนับสนุนการดําเนินการ
ตั้งแตตนจนบรรลุผล จนถึงขอที่ 4 นี้ โดยทุกคนมีสวนรวมอยางตอเนื่อง นําพาองคกรสูความเปน
เลิศในขอตอไป 
 5.  สรางความสมบูรณแบบ (Pursue perfection) เปนการสรางคุณคา และทําการกําจัด
ความสูญเปลาอยางตอเนื่อง และยั่งยืน ไมไดสรางจากผูนําที่เผด็จการหรือบังคับ โดยในขอนี้ใช
หลักการทําหนาที่เปนผูแทนการเปลี่ยนแปลง ซ่ึงความสมบูรณแบบ จึงมีความคลายคลึงกับแนวคิด
ในการพัฒนาคุณภาพอยางตอเนื่อง นั่นเอง 
 2.3  การวิเคราะหความสูญเปลา 
 จากหลักการ 5 ขอ ของแนวคิดแบบลีนทําใหตองมีการวิเคราะหความสูญเปลา หรือส่ิงที่
ไมมีคุณคา (Wastes/non value added) หรือ มุดะ ซ่ึงการระบุความสูญเปลาในแนวคิดแบบลีนเปน
ขั้นตอนที่สงเสริมในการสรางกระแสธารคุณคาใหเกิดขึ้นและดําเนินไปไดอยางตอเนื่อง เพื่อให
คงเหลือแตสวนที่มีคุณคาโดยสามารถระบุคุณคาในการบริการ และความสูญเปลานี้มีมากมายหลาย
ชนิดในกระบวนการการมุงกําจัดความสูญเปลา เปนการจัดการที่กอใหเกิดความสมบูรณแบบขึ้นได 
 ดังนั้นจึงควรทราบชนิด สาเหตุ และระดับความสูญเปลา เพื่อการจัดการกับความสูญเปลา
ไดอยางมีประสิทธิภาพ 
 โกศล ดีศีลธรรม (2547, หนา 21) และนิพนธ บัวแกว (2547, หนา 78) กลาววา โดยทั่วไป
แลวงานที่ทํากันอยูจะเปนงานที่มีคุณคาอยูเพียงรอยละ 5 เทานั้น ที่เหลืออีกรอยละ 95 ถือเปนงานที่
ไมมีคุณคา เราสามารถแบงกิจกรรมเหลานี้ออกไดเปน 2 สวน ดังนี้คือ กิจกรรมที่ไมมีคุณคาชนิด       
ที่ 1 (NVA1) ไมมีคุณคาแตจําเปนตองทํา พบวามีรอยละ 60 เชน การตรวจสอบ การขนยาย สวน
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กิจกรรมที่ไมมีคุณคาชนิดที่ 2 (NVA2) ไมมีคุณคาและไมจําเปนตองทํา รอยละ 35 เชนการบันทึก
ขอมูลที่ไมไดใชงานหรือไมมีประโยชน การสรางเกินความตองการ 
 วอแมกซและโจนส (Womack & Jones, 2003, p.32) อธิบายวาความสูญเปลาวามี 2 ชนิด 
โดยอธิบายไวในการระบุการสรางกระแสธารคุณคา โดยการพิจารณาจากสามกรณี คือ 1) กิจกรรม
สรางคุณคา 2) กิจกรรมไมสรางคุณคาแตเปนการพัฒนาสินคาหรือบริการ พัฒนาระบบการผลิต 
โดยไมสามารถกําจัดตัดทิ้งออกไปไดจัดเปนมุดะชนิดแรก 3) กิจกรรมไมสรางคุณคาใดใดตอลูกคา
หรือผูรับบริการจัดเปนมุดะชนิดที่สอง 
 โดยทั่วไปแบงกิจกรรมออกเปน 3 กลุม คือ 1) กิจกรรมที่สรางคุณคา 2) กิจกรรมที่ไม
สรางคุณคา และ 3) กิจกรรมที่จําเปนแตไมสรางคุณคา โดยกิจกรรมกลุมที่ 2 และกลุม 3 ถือวาเปน
ความสูญเปลาทั้งหมด โดยที่ใหความหมายของกิจกรรมที่จําเปนแตไมสรางคุณคาวาเกิดจาก
ขอจํากัดทางเทคโนโลยี จําเปนตองใชในระบบการผลิต หรือการดําเนินงานเรียกวา มุดะชนิดแรก 
ตรงตามที่วอแมกและโจนสไดอธิบายไวชนิดความสูญเปลา ที่สําคัญและพบไดบอย ดังที่ ไทอิจิ          
โอโนะ (Taiichi Ohno) จัดแบงออกไดเปน 7 ชนิด คือ ความสูญเปลาเนื่องมาจากการรองาน ความ
สูญเปลาเนื่องมาจากการเคลื่อนยายงาน ความสูญเปลาเนื่องมาจากการแกไขขอผิดพลาด (Pound & 
Spearman, 2007, Website) 
 ความสูญเปลาเนื่องมาจากการทํางานซ้ําซอน ความสูญเปลาเนื่องมาจากการเก็บงานไวทํา 
ความสูญเปลาเนื่องมาจากการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน และขอสุดทายคือ ความสูญเปลาเนื่องจากการ
ทํางานมากเกินไป ดังตอไปนี้ 
 1.  ความสูญเปลาเนื่องมาจากการรอคอย (Waiting) เปนความสูญเปลาดวยความไมจําเปน 
สูญเสียเวลาในการรอหรือรองานซึ่งทําใหสูญเสียเวลาและประสิทธิภาพในการทํางานของผูปฏิบัติงาน 
(หรือผูบริการ) การรอคอยเปนสวนที่สามารถวัดได ในการจัดการกระบวนการในการทํางาน คือ
การวัดในรูปแบบเปนหนวยของเวลา ในการศึกษานี้เนนการวัดระยะเวลาในกระบวนการเพื่อวัด
ความสูญเปลาดานระยะเวลารอคอยของผูรับบริการ ระยะเวลารอคอยนี้ เปนชวงระยะเวลากิจกรรม
ใดๆ ที่เร่ิมตั้งแตมีความพรอมสําหรับการเริ่มตนจนถึงเวลาที่กิจกรรมนั้นไดเร่ิมตนจริง คอลเบิรก, 
ดาหลการด และเบรหเมอร (Kollberg, Dahlgaard & Brehmer, 2007, pp. 7-24) แสดงความคิดเห็นวา
ระยะเวลารอคอยและความลาชา (Delay) เปนสองสวนที่ตองแกไขเพื่อใหกระบวนการดําเนินไปได
ตอเนื่องไมใหมีปญหานี้ 
 2.  ความสูญเปลาเนื่องมาจากการเคลื่อนยายงาน (Transport) เปนความสูญเปลาดวย
ความจําเปนหรืออาจไมจําเปนก็ได สูญเสียเวลาในการเคลื่อนยายงานหรือลูกคาจากจุดหนึ่งไปสู           
จุดหนึ่ง  
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 3.  ความสูญเปลาเนื่องมาจากการแกไขขอผิดพลาด (Defects) สงผลเสียตองานที่ทําและ
ตองนํามาสูการแกไข เปนความสูญเปลาดวยความไมจําเปน 
 4.  ความสูญเปลาเนื่องมาจากการทํางานซ้ําซอน (Over burden) ที่ทําแลวทําอีกตรวจสอบ
แลวตรวจสอบอีก การทํางานจึงควรใหถูกตองเสียตั้งแตแรก เปนความสูญเปลาดวยความไมจําเปน
 5.  ความสูญเปลาเนื่องมาจากการเก็บงานไวทํา (Inventory) เปนความสูญเสียจากการที่
ผูปฏิบัติงานเก็บงานไวทําในภายหลัง ซ่ึงสงผลเสียตองานที่ไมสามารถเสร็จสิ้นไดอยางรวดเร็ว เปน
ความสูญเปลาดวยความไมจําเปน 
 6.  ความสูญเปลาเนื่องมาจากการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน (Motion) เปนความสูญเสียที่
เกิดเนื่องมาจากการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปนของผูปฏิบัติงานเปนความสูญเปลาดวยความไมจําเปน 
 7.  ความสูญเปลาเนื่องจากการทํางานมากเกินไป (Over production) เปนความสูญเสีย
เนื่องจากการทํางานมากเกินไป แตงานที่ทํามากเปนงานที่ไมกอใหเกิดประโยชน เชน การที่
ผูปฏิบัติงานทํางานนอกเหนือจากงานที่รับผิดชอบในขณะที่งานที่ตนเองรับผิดชอบยังรอใหทําอยู
ซ่ึงถือเปนการทํางานที่มากเกินความจําเปนและไมกอใหเกิดประโยชน จะตองมีการศึกษาการแบง
ภาระงานใหเกิดความสมดุล 
 สรุป ความสูญเปลา สามารถแบงไดเปน 2 ชนิดใหญๆ และหากแบงเปนชนิดตางให
ละเอียดชัดเจนขึ้นจะสามารถแบงไดเปน 7 ชนิด แตในเนื้อหาแลวไมมีความแตกตางกัน แตกตาง
เพียงแคช่ือที่ใช ดังนั้นในการศึกษานี้แบงโดยใช 2 ชนิดใหญๆ คือ กิจกรรมที่ไมสรางคุณคาแต
จําเปน ซ่ึงหมายถึง มุดะชนิดแรก และกิจกรรมที่ไมสรางคุณคา หมายถึง มุดะชนิดสอง เพื่อความ
สะดวกและชัดเจนในการวิเคราะหและจัดการ โดยสามารถใชตอเนื่องในการสรางใหเกิดความ
สมบูรณแบบในระบบหรือทุกกระบวนการ 
 สาเหตุของการเกิดความสูญเปลา ในความหมายกวางๆ ตามที่ เกียรติขจร โฆมานะสิน
(2550, หนา 34) อธิบายไวเพื่อทําความเขาใจความสูญเปลาที่เกิดขึ้นจากกิจกรรม โดยสามารถแบง
ความสูญเปลาออกเปน 3 ประการ (3 Mu’s) เปนคําที่ขึ้นตนดวยอักษร “มุ” 3 ตัว ไดแก 1) มุดะ หรือ
ความสูญเปลาในกระบวนการ 2) มุระ (Mura) คือ ความไมสม่ําเสมอในกระบวนการ การใชงาน
เครื่องจักรมากเกินกําลังหรือปริมาณการบรรทุกขนสงไมสม่ําเสมอ และสุดทาย 3) มุริ (Muri) คือ 
การทํางานหนักเกินไปของพนักงานบรรทุกสินคาจํานวนมากเกินกําลัง การทํางานไมสม่ําเสมอ 
โดยเมื่อพิจารณาความสัมพันธของสาเหตุทั้ง 3 ประการนั้น จะพบวาสาเหตุสวนหนึ่งของการเกิด         
มุดะ ก็คือการเกิด มุระ และ มุริ เชน การใชงานเครื่องจักรมากเกินกําลังอาจทําใหเกิดของเสียหาย 
การทํางานไมสม่ําเสมออาจทําใหเกิดการรอคอยงาน ซ่ึงมีผลเกิดความสูญเปลานั่นเอง 
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 เกียรติขจร โฆมานะสิน (2550, หนา 35) ยังอธิบายเรื่องการคนหาความสูญเปลานอกเหนือ 
จากการพิจารณาชนิดและสาเหตุของความสูญเปลาแลว จะพบวาการคนหาความสูญเปลาอยางมี
ประสิทธิผลอาจตรวจสอบความสูญเปลาจากดานปจจัยสําคัญในการผลิตใน 7 ประการ หรือ 5 เอ็ม 
 คิวเอส (5MQS) ซ่ึงประกอบดวย คน (Man) วัตถุดิบ (Material) เครื่องจักร (Machine) 
วิธีการ (Method) การจัดการ (Management) คุณภาพ (Quality) และความปลอดภัย (Safety) ความ
สูญเปลาเนื่องจากคน ไดแก การเดิน การมอง การคนหา การเคลื่อนไหว ความสูญเปลาเนื่องจาก 
วัตถุดิบ ไดแก ช้ินสวนตางๆ สลักเกลียว การเชื่อม หนาที่การทํางาน การจัดเก็บความสูญเปลา
เนื่องจากเครื่องจักร ไดแก เครื่องจักรมีขนาดใหญเกินไป เครื่องจักรเสีย ความสูญเปลาเนื่องจาก 
วิธีการ ไดแก การหยิบและวางชิ้นงาน วิธีการขนถาย วิธีการควบคุม การผลิตจํานวนครั้งละมากๆ 
ความสูญเปลาเนื่องจากการจัดการ ไดแก การประชุม การรับรองหรือเห็นชอบ การสื่อสาร การ
ควบคุม การจัดการวัตถุดิบตางๆ ความสูญเปลาเนื่องจากคุณภาพ ไดแก ของเสีย แกไขงาน ทํางาน
ผิดพลาด การตรวจสอบงาน การควบคุมคุณภาพ ความสูญเปลาเนื่องจาก ความปลอดภัย ไดแก การ
ปองกันอุบัติเหตุไมถูกวิธี การแกไขปญหาความปลอดภัย การมีของเสียในพื้นที่การทํางานทําใหเกิด
อุบัติเหตุแกพนักงาน เปนตน 
 ระดับความสูญเปลา นอกเหนือจากความสูญเปลาทั้ง 7 ประการแลว ยังมีการแบงระดับ
หรือลักษณะเฉพาะความสูญเปลา ไดแก ความสูญเปลา 3 ระดับ ชวยเพ่ิมแนวทางการจัดการกับ
ความสูญเปลาไดมากขึ้นตามที่ แทพพิ้ง, หลุยสเตอร และชูคเคอร (Tapping, Luyster & Shuker, 
2002, p.207) อธิบายไวดังนี้ 
 ความสูญเปลาระดับที่ 1 เปนความสูญเปลาเบื้องตนหรือระดับพื้นฐาน ในระหวางการ
ทํางาน ไดแก ผังตึกไมดี ผลงานไมเปนที่ยอมรับ สงผลงานกลับคืน แกไขงาน ผลงานเสียหาย แสง
สวางไมดี อุปกรณไมสะอาด และไมมีการจัดสงวัสดุไปยังจุดใชงาน เปนตน มีลักษณะเฉพาะคือ
สามารถพบเห็นไดงาย การจัดการก็จะเปนประโยชนอยางมาก ควรทําการกําจัดความสูญเปลาใน
ระดับต่ําๆ กอนที่จะคนหาในระดับที่สูงขึ้น 
 ความสูญเปลาระดับที่ 2 เปนความสูญเปลาที่เกิดจากกระบวนการและวิธีการ ไดแก ใช
เวลาในการปรับเปลี่ยนนานสาเหตุเนื่องมาจากออกแบบสถานที่ปฏิบัติงานไมดี ไมมีการซอมบํารุง
มีการเก็บสินคาชั่วคราว อุปกรณมีปญหา และวิธีปฏิบัติงานไมปลอดภัย เปนตน 
 ความสูญเปลาระดับที่ 3 เปนความสูญเปลาเล็กๆ นอยๆ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตการ
กมและการเอื้อม เชน มีความซ้ําซอน เดินมากไป ตองมองหาอุปกรณที่จะใช (วัตถุดิบ) งานเอกสาร 
ความรวดเร็วในการปอนวัตถุดิบ ไมมีมาตรฐานการปฏิบัติงาน เปนตน 
 สรุปไดวา ความสูญเปลายอมเกิดขึ้นไดเสมอในทุกขั้นตอนในระบบหรือทุกกระบวนการ 
ในการบริการสุขภาพจึงตองมีการจัดการที่มีประสิทธิภาพเพื่อใหคงเหลือแตสวนที่มีคุณคา ซ่ึงการ
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วิเคราะหทําความเขาใจในความสูญเปลาตางๆ สามารถนํามาใชในแนวคิดแบบลีน ในขั้นตอนการ
ระบุคุณคา การสรางกระแสธารคุณคา การไหลอยางตอเนื่อง และเกิดความสมบูรณแบบ 
 2.4  เคร่ืองมือและเทคนิคในแนวคิดแบบลีน 
 สถาบันวิสาหกิจแบบลีน (Lean Enterprise Institute, 2008, Website) ไดเสนอเครื่องมือ
ในแนวคิดแบบลีน ประกอบดวย 25 เครื่องมือ ซ่ึงผูศึกษาไดนําเครื่องมือที่นาจะนํามาใชในการพัฒนา 
กระบวนการรับใหมในผูปวยอายุรกรรม 7 เครื่องมือดังนี้ 
 1.  การจัดสถานที่ทํางาน ระบบ 5 ส (5S, Workplace organization) คําศัพท 5 คําที่ขึ้นตน
ดวย “ส” สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ และสรางนิสัย นํามาใชในการสรางสรรคสถานที่ทํางาน
ใหเหมาะสม มีปายแสดงใหเห็นไดสะดวก (มีการควบคุมดวยสายตา) 
 2.  การสรางวัฒนธรรมลีน (Creating a lean culture) มีวิธีการจัดการประชุมเชิงปฏิบัติการ
โดยเนนดานการมีสวนรวม ในแนวคิดแบบลีน เพื่อใหเกิดการการพัฒนา การกําจัดหรือการลดสิ่ง
ตางๆ และการระบุคุณคา 
 3.  คัมบัง (Kanban) บัตรเล็กๆ ที่ติดอยูบนกลองชิ้นสวนที่เปนตัวกําหนดการดึงในระบบ
การผลิตแบบโตโยตา ในการสงสัญญาณ รวมถึงอุปกรณที่เปนสัญลักษณที่ใหอํานาจในการสั่งผลิต
งานได เปนเครื่องมือสําคัญในการสื่อสารความตองการที่ใชบอยในอุตสาหกรรมการผลิตตางๆ 
 4.  การจัดการแบบลีน (Lean management) ใชการประชุมเชิงปฏิบัติการในเรื่องการสราง
วัฒนธรรมแนวคิดแบบลีน กลาวถึง ภาพรวม วิธีการและความสําคัญของกระแสคุณคาดานวัฒนธรรม 
และดานการมีสวนรวมในระบบลีนและตัวอยางผลจากการวัดที่ไดรับ เชน การพัฒนาการกําจัดหรือ
การลดสิ่งตาง ๆ การผสมหรือรวม การจัดลําดับการทํางานใหม หรือการทําใหงานงายขึ้นไดอยางไร
บาง 
 5.  งานมาตรฐาน (Standardized work) รายละเอียดที่ชัดเจนของกิจกรรมการทํางาน      
แตละดานซึ่งจะมีการกําหนดรอบเวลาในการผลิต กําหนดอัตราการทํางาน โดยกําหนดเวลาในชวง
ทําการเทียบกับอัตราความตองการของลูกคาที่เรียกวา เวลาแทคท (แท็คไทม) และลําดับการทํางาน
ที่เฉพาะเจาะจง และการควบคุมสินคาคงคลังใหต่ําสุด 
 6.  การปฏิบัติดานคุณภาพ (Quality workshop) เชน การระดมสมอง (Brainstorming) 
การใชแผนภูมิกางปลา (Fishbone) จัดการประชุมเชิงปฏิบัติการโดยเนนดานการมีสวนรวม เพื่อให
เกิดการพัฒนา การกําจัดหรือการลดสิ่งตางๆ ใชในการจัดประชุมที่มีคนจํานวนมาก ประเด็นที่เปน
ปญหาหรือสถานการณโดยใชความคิดสรางสรรคที่หลากหลายโดยการพูดหรือบันทึกลงแผนใส
บัตรความคิด บอรดกระดาษพลิก (Flip chart) เพื่อใหทุกคนมองเห็น หรือแสดงความคิดโดยอิสระ
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รอบวง เรียงตามลําดับ ตอยอดความคิดจากสิ่งที่ผูอ่ืนเสนอมา ไมวิจารณความคิดผูอ่ืน เพื่อหาขอตกลง
รวมของกลุม 
 7.  การควบคุมดวยสายตา (Visual control) เปนวิธีควบคุมการทํางานดวยการนําเสนอ
ขอมูลใหงายตอการทําความเขาใจ โดยการแปลงขอมูลและนําเสนอในรูปแบบตางๆ เชน ตาราง
สัญลักษณ ภาพ แผนภูมิ แถบสี เปนตน 
 2.5  ประโยชนท่ีไดรับจากแนวคิดแบบลีน 
 การนําแนวคิดแบบลีนไปใชพัฒนามีประโยชน ดานตางๆ ดังตอไปนี้ 
 ประโยชนในดานการผลิต ประโยชนที่ไดรับจากการนําแนวคิดแบบลีนไปปฏิบัติในดาน
การผลิต ดังที่ นิพนธ บัวแกว (2547, หนา 12) กลาวถึง การใชระบบการผลิตแบบลีนมีผลทําให
ไดรับผลตามเปาหมายตามหลัก 4 ประการ คือ 1) การผลิตสินคาที่ดี มีคุณภาพดี ยอมมีผลตอความ
อยูรอดในธุรกิจ 2) การมีตนทุนการผลิตต่ํา ตนทุนที่ต่ําลงทําใหกําไรเพิ่มขึ้น 3) สามารถจัดสงได
ตรงตามความตองการทั้งในแงของปริมาณและเวลา และ 4) การสงของดี ราคาถูก และทันเวลาที่
ลูกคาตองการใช ทําใหลูกคามีความพึงพอใจ 
 จากการศึกษาของ ลีวิส (Lewis, 2000, pp. 959) ระบุวา แนวคิดแบบลีนเปนสิ่งที่มีหลักการ
สามารถนํามาใชไดเปนอยางดีทั้งในการผลิต และการบริการ ไดแก การใหคุณคา การดึง การขจัด
ความสูญเปลา รวมทั้งการใชทฤษฎีทางดานวิจารณญาณ ในการผลิตหรือสรางแนวคิดแบบลีนที่มี
ประโยชนและมีความเขมแข็งตอเนื่อง 
 ประโยชนทางดานบริการสุขภาพ ชวยในการพัฒนาคุณภาพ มีการนํามาใชเปนกิจกรรม
พัฒนาคุณภาพในโรงพยาบาลตางๆ ซ่ึงการพัฒนาคุณภาพในเชิงวิธีการ (อนุวัฒน ศุภชุติกุล            
และคณะ, 2544, หนา 23) เปนการปรับปรุงระบบงานเพื่อตอบสนองหรือเปนคุณประโยชนตอ
ผูใชบริการหรือลูกคา โดยจะตองทําใหถูกตองแตเร่ิมแรก และมุงสูความเปนเลิศ การทําใหถูกตอง
ตั้งแตแรกคือการปฏิบัติตามมาตรฐานทางเทคนิคหรือมาตรฐานวิชาชีพ 
 ประโยชนในดานการศึกษา จากผลการวิจัยของคอมม และมาเธสเซล (Comm & 
Mathaisel, 2005, pp.134-146) ศึกษาวิจัยแนวคิดแบบลีนในระบบการศึกษาในระดับมหาวิทยาลัย 
18 แหง ในตะวันออกเฉียงเหนือของสหรัฐอเมริกา พบวา มีประโยชนในดานลดคาใชจาย สามารถ
ลดสิ่งที่ไมมีประโยชน พัฒนาการจัดการใหมีประสิทธิภาพ และชวยใหมีความคิดริเร่ิมสรางสรรค
ในการจัดการทางดานการเงิน หรืองบประมาณ 
 ประโยชนในดานบริษัทและสํานักงาน จากผลการวิจัยเอ็มของอีไมเลียนิ (Emiliani, 2006, 
pp. 167-184) พบวาเริ่มจากป ค.ศ. 1979 บริษัทในเครือของโตโยตา และบริษัทที่เปนผูนําในธุรกิจ
ตางๆ ไดนําแนวคิดแบบลีนที่เร่ิมจากธุรกิจรถยนตมาใชอยางกวางขวาง และจากบทความการศึกษา
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ของฮารดดิ้ง (Harding) ในบริษัทเอ็มดีเอสนอรเดียน อเมริกาเหนือ ในการใชแนวคิดแบบลีนที่
สามารถทําใหการไหลของเอกสารสามารถดําเนินไปไดในเวลา 7 วัน ซ่ึงเดิมตองใชเวลา 28 วัน โดย
ไดจัดการประชุมทุกสัปดาห การสรางแผนผังของการทํางาน และกําจัดความสูญเปลา รวมทั้งการ
ออกแบบพื้นที่ที่สามารถพัฒนาการใชเครื่องมือแนวคิดแบบลีน คือ เวลาแทคท (แท็คไทม) หรือ
จํานวนรอบการผลิตที่เปนประโยชนในดานสํานักงานและบริษัท 
 ประโยชนในการนําไปใชในระบบราชการ นอกเหนือจากระบบสุขภาพแลว มีการนํา
แนวคิดแบบลีนมาปฏิบัติใชในระบบราชการ ตามพระราชกฤษฎีกา เร่ืองการบริหารบานเมืองที่ดี
พ.ศ. 2546 หมวด 5 วาดวยหลักเกณฑ และวิธีการบริหารกิจกรรมบานเมืองที่ดีของรัฐบาล ระบุให
สวนราชการดําเนินการบริหารราชการในหนวยราชการภาครัฐโดยคณะกรรมการพัฒนาระบบราชการ 
(ก.พ.ร.) เสนอใหสวนราชการและหนวยงานของรัฐบาลอื่นๆ ลดขั้นตอนและระยะเวลาการปฏิบัติงาน
ของราชการเพื่อประชาชนภายใตกรอบแนวคิดในแนวคิดแบบลีน ซ่ึงความสูญเสียในการทํางานคือ
กิจกรรมหรืองานที่เปนภาระหรือคาใชจายใหกับทั้งภาครัฐและภาคประชาชน และมีนโยบายทีจ่ะขยาย
ผลตามแผนยุทธศาสตร ใหมีการนํากรอบแนวคิดนี้ไปใชใหครบถวนทุกหนวยงาน เกิดประโยชนคือ
ทําใหประชาชนที่มารับบริการติดตอราชการ ไดรับบริการที่รวดเร็ว เนนกระบวนการที่มีเฉพาะ
ขั้นตอนที่สําคัญ กระบวนการดําเนินการที่ส้ันลงคือ เพื่อทําใหผูปวยเกิดการรอคอยนอยที่สุด จัดให
มีระยะเวลาที่จําเปนตองทําตอหนากระบวนการลดลง โดยทําขั้นตอนไมจําเปนไปทําภายหลังสรุป 
ประโยชนที่ไดรับจากแนวคิดแบบลีน คือ ดานบริการสุขภาพ ดานการผลิตและการบริการ ดาน
การศึกษา ดานบริษัทหรือสํานักงาน รวมทั้งการนําไปใชในระบบราชการ 
 2.6  หลักการเบื้องตนผลิตแบบลีน 
 การแขงขันของธุรกิจในปจจุบันทําใหภาคอุตสาหกรรมการผลิตตองปรับตัวเพื่อความอยู
รอดระบบการผลิตแบบลีน (Lean manufacturing system) เปนระบบที่ไดรับการยอมรับทั่วโลกวา
เปนระบบการผลิตที่สามารถลดตนทุน ลดความสูญเปลา และลดความสูญเสียโอกาสทางการผลิต
ได ทั้งยังเปนระบบที่สรางมาตรฐาน และแนวคิดสําคัญในการผลิตรวมถึงสงเสริมการปรับปรุง
อยางตอเนื่องตลอดเวลาอีกดวย จากระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota production system : TPS) 
ไดมีการพัฒนาเปนกระบวนทัศนใหม ของการผลิตคือการผลิตแบบลีน ซ่ึงกระบวนทัศนนี้มีแนวคิด
ใหเห็นและเขาใจกระบวนการผลิตมากขึ้น และเปนระบบสามารถตอบสนองตอความตองการของ
ลูกคาไดเปนอยางดี ระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนการพัฒนาดานการบริหารเวลาและการทํางาน
โดยการลดความสูญเปลา เมื่อโตโยตาตองการที่จะใหระบบมีความยืดหยุน และลดเวลาตั้งแตการ
ส่ังซื้อจนถึงการขนสงในกรณีที่เปนการสั่งซื้ออยางเรงดวนหลักการที่สําคัญ คือการลดชวงเวลาโดย
การกําจัดทุกสิ่งทุกอยางที่ไมมีคุณคาเพิ่มในตัวผลิตภัณฑซ่ึงความสูญเปลา ที่สําคัญในกระบวนทัศน
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ของระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ การผลิตมากเกินไป และการจัดเก็บไวจนกระทั่งกลายเปน
สินคาที่สะสมไวนานในคลังสินคา ทําใหเกิดการรักษาที่ยุงยาก จากรูปแบบการผลิตที่เปนแบบ
แบทช ของผลิตภัณฑขนาดใหญที่มุงเนนในเรื่องของความประหยัดเวลาในการผลิตแบบจํานวน
มาก ซ่ึงอุปสรรคเหลานี้สามารถปองกันและแกไขไดภายใตการผลิตแบบลีน ที่มีเครื่องจักรที่
เหมือนกัน การดําเนินงานในทางที่เหมือนกันแตสามารถมองเห็นความแตกตางในการปองกัน
ปญหาอยางสมบูรณแบบผูบริหารอุตสาหกรรมในระดับโลกมีแนวโนมที่จะใชการผลิตแบบลีน 
เปนการผลิตจํานวนมากตามความตองการของลูกคา ที่เปนทางเลือกที่ดีกวาการผลิตแบบจํานวน
มาก โดยการจัดการอยางงาย ๆ นั่นคือ การรวมกลุมเครื่องจักรจากกระบวนการและสรางรูปแบบ
การไหลชิ้นเดียว เปนกลุมสินคาที่คลายกันที่ทําใหเกิดประสิทธิผล ความยืดหยุน และคุณภาพ ซ่ึงมี
การประสานรวมระหวางโรงงานกับลูกคาที่ตองการขอไดเปรียบในการแขงขัน ในบางบริษัท
ตองการสรางวิสาหกิจแบบลีนที่เชื่อมตอระหวางโรงงานแบบลีน ซ่ึงทําใหไดผลลัพธที่คุมคา 
 2.7  วิวัฒนาการผลิตสูระบบการผลิตปจจุบัน 
 วิวัฒนาการผลิตเริ่มจากการผลิตแบบงานฝมือ มาเปนแบบผลิตแบบจํานวนมาก แตใน
ปจจุบันการผลิตไดมีลักษณะเปลี่ยนแปลงไป ดังตาราง 2 จะเห็นไดวาภายใตการผลิตในยุคปจจุบัน 
การผลิตแบบลีนจะเหมาะสมตรงกับลักษณะการผลิตที่ลูกคาตองการมากที่สุด โดยมีการลดความ
สูญเปลาในกระบวนการผลิตและมีการปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Spann, et al., 1997, p.15) 
 
ตาราง 2 เปรียบเทียบลักษณะการผลิตแบบตาง ๆ 
 

ลักษณะ การผลิตแบบงานฝมือ การผลิตแบบจํานวนมาก การผลิตในปจจุบัน 
      

ผลิตภัณฑ หลากหลายหรือความ
ตองการของลูกคา 

แบบเดยีวกัน หลากหลายหรือตามความ
ตองการของลูกคา 

การควบคุม 
การผลิต 

ผลิตตามสั่ง ผลิตตามการพยากรณ ผลิตตามความตองการของ
ลูกคา 

เทคโนโลยี
การผลิต 

ทักษะของชางฝมือ ความแมนยําของเครื่องจักร 
ทักษะยอย ๆ ของแรงงาน 

การควบคุมดวย
คอมพิวเตอร ความแมนยํา
ของเครื่องจักรสูง ทักษะ
ยอย ๆ ของแรงงาน 
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ตาราง 2 (ตอ) 
 

ลักษณะ การผลิตแบบงานฝมือ การผลิตแบบจํานวนมาก การผลิตในปจจุบัน 
    
วิธีการผลิต ดวยมือ การใชสวนทีแ่ทนกันได 

เครื่องจักรอัตโนมัติ 
แรงงาน 
สายพาน 

การใชสวนทีแ่ทนกันได 
เครื่องจักรอัตโนมัติ 
แรงงานหุนยนต 

ความตองการ
ของตลาด 

มีอยางจํากดั ตลาดนําหนาความสามารถ 
ในการผลิต 

ตลาดมีความสําคัญนอย
กวาความสามารถในการ
ผลิต 

ความตองการ
ของลูกคา 

มีเพียงพอใหไปใชงาน มีเพียงพอใหไปใชงาน 
คุณสมบัติของสินคา 
ตนทุน 

คุณภาพตามความตองการ
ของลูกคา คุณสมบัติของ
สินคา ตนทุน เวลาในการ
สงมอบ 

    
 
 2.8  ประวัติของระบบการผลิตแบบลีน 
  การผลิตแบบลีน (Lean manufacturing) เกิดขึ้นเปนครั้งแรกเมื่อ ป ค.ศ. 1990 จากหนังสือ
ช่ือ “The Machine That Changed The World” ซ่ึงเขียนโดยศาสตราจารยด็อกเตอร เจมส วอแม็ก 
แหงสถาบันเทคโนโลยีแมสซาชูเซตส (Massachusetts Institute of Technology : MIT) หนังสือเลม
นี้ไดกลาวถึงการศึกษาวิเคราะหเปรียบเทียบโรงงานประกอบรถยนตของญี่ปุน สหรัฐอเมริกา และ
ยุโรปวาทําไมญี่ปุนจึงประสบ ความสําเร็จในการดําเนินธุรกิจการผลิตรถยนตมากกวาสหรัฐอเมริกา 
และยุโรป ผลการศึกษาพบวาญี่ปุนมีระบบการผลิตที่เรียกวา “ลีน” นั่นเอง โดยการศึกษาไดทําขึ้นที่
โรงงานผลิตรถยนตโตโยตาที่ประเทศสหรัฐอเมริกากอนหนานั่นในชวงป ค.ศ. 1945-1970 ไทอิจิ 
โอโนะ (Talichi Ohno) วิศวกรการผลิตและอดีตรองประธานบริษัทโตโยตา มอเตอรคอรปอรเรชั่น  
(Toyota motor corporation) ไดคิดระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota production system : TPS) 
ซ่ึงบางทีเรียกวา ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีขึ้นมา โดยสวนหนึ่งของระบบนี้ไดมาจากระบบ
ขอเสนอแนะ ที่เสนอโดยพนักงานนั่นเอง ดวยเหตุดังกลาวจึงไดนําไปสูการพัฒนารูปแบบการผลิต
โดยเนนตนทุนการผลิตต่ํา โดยมีผูนําสําคัญอยาง อิจิ โตโยดะ (Eiji Toyoda) และไทอิจิ โอโนะ แหง
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โตโยตา มอเตอร ในป ค.ศ. 1950 โตโยดะ ไดเยี่ยมชมโรงงานฟอรด ริเวอร รูจ (Ford river rouge) 
เพื่อเรียนรูวิธีการผลิตแบบจํานวนมาก จึงเห็นวาฟอรดไดใชสายการผลิตแบบตอเนื่อง ทําใหโตโย
ดะไดเห็นรูปแบบการผลิตรถไดถึงวันละ 7,000 คันตอวัน ขณะนั้นทางโตโยตา มอเตอร สามารถ
ผลิตไดนอยกวา 2,700 คัน หลังจากที่ไดทําการเยี่ยมชมและศึกษาโรงงานของฟอรด ประมาณหนึ่ง
เดือน โตโยตาไดสรุปวาระบบวิธีการผลิตแบบจํานวนมาก ไมเหมาะสมกับรูปแบบการผลิตของโต
โยตา ดังนั้น โตโยตาจึงตองการสรางรถยนตที่มีรูปแบบที่หลากหลายภายในโรงงาน ซ่ึงแตกตาง
จากรูปแบบการผลิตของฟอรดอยางสิ้นเชิงและยังขาดความพรอมทางดานเงินทุน จึงไมสามารถเพิ่ม
การลงทุนทางดานเทคโนโลยีช้ันสูงได เมื่อเขากลับถึงญี่ปุนจึงไดเรียก ไทอิจิ โอโนะ วิศวกรการ
ผลิต เพื่อรวมพัฒนาระบบการผลิต เมื่อโอโนะไดศึกษาแนวทางของการผลิตแบบจํานวนมากทําให
เห็นขอจํากัดหลายประการ ดังนั้นจึงไดออกแบบระบบเพื่อลดความสูญเปลาและเนนประสิทธิภาพ
สูงสุด ดวยตนทุนที่ต่ํากวาและมีความยืดหยุนกวาแนวทางการผลิตแบบจํานวนมาก ระบบที่
พัฒนาขึ้นจึงรูจักกันดีในนาม ระบบการผลิตแบบโตโยตาและไดเปนตนแบบของการผลิตแบบ
ทันเวลาพอดี หรือการผลิตแบบลีนโดยมุงลดความสูญเปลาจากการใชทรัพยากรที่ไมไดสราง
มูลคาเพิ่มใหกับสินคา และรวมถึงแนวทางปรับปรุงกระบวนการอยางตอเนื่องดวยการลงทุนใน
ทรัพยากรมนุษย โดยไมเนนการลงทุนในเทคโนโลยีช้ันสูง แตจะมุงการปรับปรุงโดยมีพนักงาน
เปนตัวขับเคลื่อนที่สําคัญและสอดคลองกับปรัชญาคุณภาพ อยางการจัดการดานคุณภาพรวมทั้ง
องคกร จึงสงผลใหญ่ีปุนสามารถแขงขันในตลาดโลกและทําใหธุรกิจของอเมริกาตองดําเนินการ
ปรับตัวในชวงทศวรรษ 1980 กลาวกันวา กอนหนาที่โอโนะจะคิดระบบการผลิตแบบโตโยตา
ขึ้นมา เขาไดเดินทางไปดูงานที่บริษัทผลิตรถยนตฟอรดที่สหรัฐอเมริกา นั่นคือ จุดกําเนิดความคิด
เร่ืองระบบการผลิตแบบโตโยตา ที่มุงเนนการไหลของงานหลัก โดยสิ่งตาง ๆ ที่ขัดขวางการไหล
ของงานจะถูกเรียกวาเปนความสูญเปลา ที่จะตองกําจัดออกไป จากที่กลาวมาสรุปไดวาระบบการ
ผลิตแบบลีน มีจุดกําเนิดมาจากระบบการผลิตแบบโตโยตานั่นเอง โดย เจมส วอแม็ก เปนผูเรียก
ระบบการผลิตดังกลาววาเปนระบบการผลิตแบบลีน และเผยแพรจนเปนที่รูจัก 
 2.9  มุมมองแบบลีนนิยาม 
 สมาคมเพื่อคุณภาพแหงอเมริกา (American Society for Quality : ASQ) ใหคําจํากัดความ
ของระบบการผลิตแบบลีนไววาเปนการเริ่มพิจารณาการกําจัดของเสียทั้งหมดในกระบวนการที่
โรงงานผลิต หลักการของลีนรวมถึงเวลาการรอคอยเปนศูนย สินคาคงคลังเปนศูนย การตารางเวลา
การผลิต (ระบบการดึงของลูกคาภายในแทนที่ระบบผลัก) การไหลของกลุมผลิตภัณฑ (ลดขนาด
กลุม) การปรับสมดุลการผลิตและลดเวลาการผลิต ซ่ึงสถาบันมาตรฐานและเทคโนโลยีการผลิตและ
การขยายความรวมมือ (National Institute of Standards and Technology Manufacturing Extension 
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Partnership : NIST-MEP) ไดใหคําจํากัดความของระบบการผลิตแบบลีนไววาเปนระบบที่มุงเนน
การจําแนกและกําจัดความสูญเปลาในกิจกรรมตลอดจนการพัฒนาอยางตอเนื่องโดยทําใหการไหล
ของผลิตภัณฑเกิดมาจากการดึงของลูกคา เพื่อการตอบสนองความพึงพอใจของลูกคาอยางสูงสุด 
(Spann, et al., 1997, p.33) สถาบันเทคโนโลยีการผลิตการออกแบบระบบปฏิบัติการแมสซาชูเซ็ตต
(Production System Design Laboratory at the Massachusetts Institute of Technology) ใหคําจํากัด
ความของการผลิตแบบลีนไวคือการกําจัดความสูญเปลาในทุกๆ สวนของการผลิต ซ่ึงรวมทั้งสวน
ความสัมพันธกับลูกคา สวนการออกแบบผลิตภัณฑ สวนเช่ือมโยงกับซัพพลายเออร และในสวน
การบริหารโรงงาน วิลเลียม และคณะ (William, et al., 2002, p.109) ไดใหคําจํากัดความของการ
ผลิตแบบลีนไววาเปนการผลิตสินคาโดยใชทุกสิ่งในกระบวนการผลิตนอยที่สุด โดยเปรียบเทียบ
กับระบบการผลิตแบบจํานวนมาก ระบบการผลิตแบบโตโยตา (The Toyota Production System) 
ใหคําจํากัดความของการผลิตแบบลีนไววาเปนปรัชญาของการลดของเสียอยางตอเนื่องในทุก ๆ 
พื้นที่ และทุกกิจกรรม ซ่ึงเปนระบบที่ประเทศสหรัฐอเมริกาสรางมาจากการรวมเอาเทคนิคระบบ
การผลิตของญี่ปุน ซ่ึงนิยามโดย เอลเลน และคณะ (Allen, et al., 2001, p.27) ไดใหคําจํากัดความ
ของการผลิตแบบลีนไววาเปนการติดตามความสูญเปลาเพื่อกําจัดใหหมดไปจากระบบอยางไมมีที่
ส้ินสุด โดยความสูญเปลานั้นคือทุกๆ ส่ิงที่ไมเกิดคุณคาแกผลิตภัณฑการออกแบบและจัดการอยาง
ถูกตองเหมาะสมในครั้งแรกที่ดําเนินการและมุงเนนถึงกระบวนการที่เพิ่มคุณคาซึ่งวิธีการนี้เปน
วิธีการทํางานที่ปองกันความผิดพลาดที่เกิดขึ้นไดอยางสมบูรณแบบ และเปนแนวทางที่กอใหเกิด
การปรับตัวในสภาวะการแขงขันที่ขึ้นอยูกับเวลา เพื่อใหองคกรมีความคลองตัว ใชทรัพยากรอยาง
จํากัด สะดวกรวดเร็วลดตนทุน ลดเวลาที่ไมจําเปน และเพิ่มคุณภาพในระบบการผลิต โดยวิธีการ
แบบลีนที่เปนองคกรรวม (Holistic) แบงออกเปน 2 แบบ แบบแรก การผลิต แบบลีนจะเนน
ทางดานการผลิต สวนแบบที่สอง วิสาหกิจแบบลีนจะประสานรวมระบบการผลิตที่เกี่ยวของกับ 
โซอุปทาน โดยมีหลักการเดียวกันคือการกําจัดความสูญเปลาเพื่อสรางคุณภาพ ดังภาพประกอบ 4 
(พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, 2548, หนา  10) 
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ภาพประกอบ 4 ลักษณะมุมมองแบบลีน 
 
ที่มา : พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, 2548, หนา 20 
 
 การผลิตแบบลีน เปนปรัชญาการผลิตที่มีพื้นฐานความแตกตางของแนวคิดในการผลิต 
จากการไหลในการผลิตตั้งแตวัตถุดิบจนกลายเปนผลิตภัณฑและต้ังแตการออกแบบผลิตภัณฑ
จนถึงการบริการลูกคา โดยมีวัตถุประสงคเพื่อกําจัดความสูญเปลา และผลิตสินคาใหตรงกับความ
ตองการของลูกคา ดังภาพประกอบ 5 (พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, 2548, หนา 11) 
 

 
 

ภาพประกอบ 5 แนวคดิแบบลีน 
 
ที่มา : พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, 2548, หนา 11 

การ
ออกแบบ

การ
วางแผน 

พ้ืนที่
ปฏิบัติงาน 
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 2.10 หลักการพื้นฐานของการผลิตแบบลีน 
 แนวคิดเรื่องลีน ที่เจมส วอแม็ก กลาวไวในหนังสือช่ือ “Lean Thinking” หลักการพื้นฐาน
ของการผลิตแบบลีนมี 5 ประการ คือ การนิยามคุณคา การวิเคราะหสายธารคุณคา การไหล การดึง/
ทันเวลาพอดี และความสมบูรณแบบ และยังคํานึงถึงการปรับปรุงอยางตอเนื่องในแตละโครงสราง
หลักตามการหมุนของวงลอการผลิตแบบลีน ดังภาพประกอบ 6 (พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, 2548, 
หนา 11) 
 

 
 

ภาพประกอบ 6 หลักการพื้นฐานของการผลิตแบบลีน 
 
ที่มา : พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, 2548, หนา 11 
 
 หลักการพื้นฐานของการผลิตแบบลีนมี 5 ประการ คือ 
 1.  การนิยามคุณคา (Value definition) ในหลักการนี้เสนอใหสามารถระบุคุณคาของ
ผลิตภัณฑหรือบริการใหไดวาคุณคาของสินคาที่ผลิตมีคุณคาอยูที่ใด ตรงกับความตองการของธุรกิจ
อุตสาหกรรมโดยทั่วไป เวลาสั่งซื้อจากลูกคา การขนสงสินคาการผลิตแบบลีนลดเวลาใบสั่งซื้อจาก
ลูกคา การขนสงสินคาลูกคาหรือไม การระบุวาสินคาหรือบริการมีคุณคาอยูที่ใดอาจเปรียบเทียบกับ
คูแขงก็ได และกระบวนการที่ปราศจากการสูญเปลา เปนกระบวนการที่ดําเนินไปอยางถูกตองโดย
ตองใชเวลาและความพยายามที่จะกําจัดความสูญเปลาออกจากกระบวนการ ดังนั้นกระบวนการที่
สรางคุณคาจึงเปนสิ่งสําคัญ แตจําเปนตองมองในมุมของลูกคา ไมใชมองจากมุมของผูผลิต ลูกคาจะ
เปนคนสุดทายที่กําหนดคุณคา ดวยเหตุนี้ความสูญเปลาประเภทหนึ่งของของเสีย คือกระบวนการ          
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ที่ลูกคาไมตองการ บริษัทที่ผลิตแบบลีนจะดําเนินการเพื่อกําหนดคุณคาในตัวผลิตภัณฑและความ 
สามารถของผลิตภัณฑในการเสนอราคาใหกับลูกคา การที่สามารถระบุไดวาสินคาหรือบริการที่
เปนผลิตผลขององคกรมีคุณคาอยางไรนั้น นับเปนบันไดขั้นแรกของแนวคิดลีน ซ่ึงจะทําใหลูกคา
เกิดความพึงพอใจ อันจะสงผลตอการดําเนิน ธุรกิจตอไปทั้งยังสามารถนําคุณคาที่ลูกคาตองการนั้น
มาเปนแนวทางในการดําเนินการผลิตดวย ขาย ดังนั้นการคนหาและวิจัยความตองการของลูกคาจึง
เปนสิ่งสําคัญ และควรใชเครื่องมือที่เรียกวา การกระจายการทํางานเชิงคุณภาพ (Quality function 
deployment : QFD) เทคนิคของ QFD เปนเทคนิคที่นําความตองการของลูกคามาวิเคราะหเปรียบเทียบ
กับความสามารถของตนเองและคูแขงในการบรรลุความตองการของลูกคานั้น เพื่อหาทางในการ
ตอบสนองความตองการของลูกคา เปนการนําความตองการของลูกคามากําหนดสิ่งที่จะตองทํา 
ดังนั้น การทราบความตองการของลูกคาถือเปนสิ่งสําคัญยิ่ง ผูผลิตหรือผูใหบริการพึงระลึกเสมอวา 
   1.1  คุณคาของสินคาหรือบริการจะถูกตัดสินโดยลูกคาเสมอ 
   1.2  ผูผลิตหรือผูใหบริการหนาที่ในการสรางคุณคานั้นใหแกสินคาหรือบริการที่จะ
นําเสนอออกสูตลาด 
   1.3 ความตองการของลูกคาและเสียงตอบกลับ คือส่ิงที่กําหนดวาผูผลิตหรือผูใหบริการ 
จําเปนจะตองทําอะไรตอไปในการพัฒนาสินคาและบริการ เพื่อความพึงพอใจของลูกคา 
 2.  การวิเคราะหสายธารคุณคา (Value stream analysis) หลักการการนิยามคุณคาเปน
พื้นฐานสําคัญสําหรับการวิเคราะหสายธารคุณคา ซ่ึงในการวิเคราะหเร่ิมตนดวยแผนภาพกระบวนการ 
กําหนดแตละขั้นตอนตามกระบวนการผลิต ซ่ึงในแตละขั้นตอนจะมีคําถามวา “มีคุณคาเพิ่มใหกับ
ผลิตภัณฑตามทรรศนะของลูกคาหรือไม” ซ่ึงเปนขั้นตอนที่มีผลตอการเพิ่มคุณคาของความสามารถ
ของผลิตภัณฑหรือคุณภาพ โดยทั่วไปจะเกี่ยวของกับการเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบใหเปนผลิตภัณฑ การ
กําจัดสิ่งที่ไมเกิดคุณคาเพิ่มในกระบวนการ ซ่ึงเปนสิ่งที่ดีในการเพิ่มคุณคาและเพิ่มประสิทธิภาพ
แผนภาพกระบวนการสามารถทําไดโดยสรางแผนภาพการไหลของคุณคา โดยที่กิจกรรมหรืองาน
ทั้งหมด (เปนสิ่งที่เกิดคุณคาเพิ่มและไมเกิดคุณคาเพิ่ม) ที่ทําใหเกิดผลิตภัณฑใหกับลูกคา ดังนั้น 
VSM คือ การเขียนแผนภาพแสดงถึงการไหลของวัตถุดิบและขอมูลสารสนเทศในการผลิตของ
กระบวนการตาง ๆ เมื่อเขาใจวาอะไรคือการไหลของคุณคาของผลิตภัณฑแลว จะพบกับกิจกรรม 3 
ประเภทดังนี้ ประเภทที่หนึ่ง ขั้นตอนของการสรางคุณคาเพิ่มในการไหลและกระบวนการ เปน
ขั้นตอนของการเปลี่ยนแปลงเพื่อใหเหมาะสมในเรื่องหนาที่การทํางานของวัตถุดิบ และนําไปสู
กระบวนการสุดทายที่ไดผลิตภัณฑ ประเภทที่สอง ขั้นตอนการสรางซึ่งไมกอใหเกิดคุณคาแตจําเปน 
เร่ิมตั้งแตขั้นตอนปจจุบันของระบบในกระบวนการผลิตที่อาจจะรวมถึงการตรวจสอบ การรอคอย 
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และการขนสง ประเภทที่สามขั้นตอนการสรางซึ่งไมกอใหเกิดคุณคาและควรจะตองกําจัดออกทันที 
แผนภาพสายธารคุณคา ดังภาพประกอบ 7  (พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, 2548, หนา 11) 
 

 
 

ภาพประกอบ 7 แผนภาพสายธารคุณคา 
 
ที่มา : พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, 2548, หนา 13 
 
 3.  การไหล การทําใหคุณคาเกิดการไหลอยางตอเนื่อง คือ การทําใหสายการผลิตสามารถ
ปฏิบัติงานไดอยางสม่ําเสมอตลอดเวลา โดยไมมีการขัดขวางหรือหยุดการผลิตดวยเหตุอันใดก็ตาม 
ใหงานสามารถไหลไปไดอยางตอเนื่องเหมือนเชนน้ําในแมน้ํา ซ่ึงแมวาระดับน้ําจะลดต่ําลงแตก็ยัง
ไหลอยูเสมอ องคกรตาง ๆ ตองการมุงเนนในเรื่องการไหลของผลิตภัณฑแบบรวดเร็ว โดยการ
กําจัดอุปสรรคตาง ๆ และระยะทางที่อยูระหวางแผนกที่เกี่ยวของกับการทํางาน ทําใหแผนผังการ
ทํางานของพนักงานและเครื่องมือที่เกี่ยวกับการผลิตเปลี่ยนแปลงไปการไหลของงาน ถือวาเปน
หัวใจของระบบการผลิตแบบลีน และเปนจุดเริ่มตนที่จะตองทําใหเกิดขึ้นกอนที่จะทําการติดตั้ง
ระบบอื่นๆ ของระบบการผลิตแบบลีนตอไป การทําใหสายการผลิตเกิดการไหลอยางตอเนื่อง 
สามารถทําไดดังนี้  
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  3.1  อยาใหเครื่องจักรวางงานดวยเหตุอันใดก็ตาม  
  3.2  หากเครื่องจักรเสีย หรือออกนอกการควบคุม ตองแกไขใหกลับสูภาวะปกติได
เร็วที่สุด 
  3.3  การบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน เปนสิ่งที่ตองใชเวลาไหนนอยที่สุด แมวา
จะอยูในแผนการผลิตก็ตาม เพราะบางกรณีไมสามารถควบคุมเวลานี้ 
  3.4  อยาขัดจังหวะการผลิต ดวยเหตุอันใดก็ตาม 
  3.5  จัดกําลังการผลิตของแตละกระบวนการใหมีความสมดุลกัน ซ่ึงจะทําใหไมมีงาน
รอระหวางกระบวนการ หรือเกิดคอขวดขึ้น  
  3.6  ลดปริมาณการขนยาย 
    3.7  ลดการเก็บงานเพื่อรอการผลิต 
  3.8  จัดผังโรงงานใหเหมาะสม 
 4.  การดึง (Pull) / ทันเวลาพอดี (JIT) ในแนวคิดแบบลีน สินคาคงคลังหรือวัสดุคงคลัง
จะถูกพิจารณาเปนเรื่องการสูญเปลา ฉะนั้นการผลิตผลิตภัณฑที่ขายไมไดจะเปนการสูญเปลา
เชนเดียวกัน ดังนั้นการใหลูกคาเปนผูดึงคุณคาของกระบวนการ คือ การทําการผลิตเมื่อลูกคามีความ
ตองการสินคานั้น และผลิตแคเพียงพอกับที่ลูกคาตองการ โดยหมายถึงทั้งลูกคาภายในและภายนอก
เปนการผลิตที่เขาใกลกับลักษณะของการผลิตตามสั่ง ไมใชการผลิตเพื่อเก็บและรอการขาย ซ่ึงการ
ผลิตเพื่อเก็บและรอการขายถือเปนความสูญเปลาชนิดหนึ่งที่เกิดขึ้นเพราะการรอคอย วัตถุประสงค
ของการผลิตแบบทันเวลาพอดีคือ การสรางความสมดุลและความสัมพันธของปริมาณการผลิต
ตลอดเวลา จึงไดนํา แท็คไทม มาใชเปนเครื่องมือในการจัดสมดุลของการไหล โดย แท็คไทม นั้น
เปนตัวคํานวณมาตรฐานของคุณคาบนความตองการของลูกคา และเปนความรวดเร็วที่กําหนดให
ในกระบวนการผลิตเพื่อทําใหไดตามความตองการในระบบการผลิตแบบลีน แท็คไทม จึงเปน
เครื่องมือที่เชื่อมระหวางการผลิตกับลูกคา และเปนตัวกําหนดอัตราการผลิต การประเมินสภาพ   
การผลิต การคํานวณแนวทางการทํางาน การพัฒนาเสนทางสําหรับการเคลื่อนที่ของผลิตภัณฑ     
ซ่ึงนําไปสูการคนหาปญหาและหาคําตอบที่ตองการในหลักการนี้เปนการบอกใหผูผลิตทํางานแบบ
ยอนหลัง คือ นําความตองการของลูกคา มากําหนดการทํางาน ไมใชทําออกไปเพื่อรอลูกคามาซื้อ 
การผลิตตองทําเมื่อลูกคาตองการจริง ๆ ไมใชผลิตตามแผนการผลิตของผูผลิต หรือการผลิตแบบ
ตามการพยากรณยอดขาย ในการใชระบบดึงใหสมบูรณแบบ ใหใชกับทั้งลูกคาภายนอก ซ่ึงก็คือ 
บริษัทหรือลูกคาที่ซ้ือสินคาจากเรา และกับทั้งลูกคาภายใน ซ่ึงก็คือ บุคคลหรือหนวยงานที่เราตอง
ใหการสนับสนุนแกเขาหรือบุคคลที่ไดรับผลกระทบจากการทํางานของเรา เชนเดียวกับแนวคิดของ
การจัดการดานคุณภาพโดยรวม  
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 5.  ความสมบูรณแบบ (Perfection) หลังจากที่เขาใจความตองการของลูกคา รูและเขาใจ
ในคุณคาของสินคาที่ผลิต จัดทําผังของคุณคาและใหลูกคาเปนผูดึงงานและกําหนดกิจกรรมในการ
ผลิตแลว ตอมาก็คือ การพยายามเพิ่มคุณคา ใหกับสินคาและบริการอยางตอเนื่องรวมถึง การคนหา
ความสูญเปลา ใหพบและกําจัดอยางตอเนื่องตลอดไป ซ่ึงก็คือแนวคิดของ PDCA (Plan-do–check–
act) การทําใหประสบความสําเร็จไดนั้นไดรับผลมาจากการทํางานที่มีประสิทธิภาพในหลักการที่
ไดกลาวไปแลวขางตน ควรเนนโอกาสที่จะปรับปรุงในเรื่องของการลดเวลา พื้นที่ ตนทุน และการ
ลดความผิดพลาดเกี่ยวกับการสรางผลผลิตและการจัดการ ซ่ึงเปนผลตอบสนองไปยังความตองการ
ของลูกคา โดยทั่วไปองคประกอบ 3 ประการที่แนวคิดแบบลีนมุงเนน ไดแก ประการแรก บรรลุถึง
การออกแบบผลิตภัณฑและกิจกรรมในกระบวนการผลิต ซ่ึงเปนกระบวนการเพิ่มคุณคาในสายตา
ลูกคา ประการที่สอง เปนการวางโครงสรางระบบการไหลอยางตอเนื่อง ระบบคงคลังเปนศูนย การ
ผลิตทันเวลาพอดี ของเสียเปนศูนย และประการที่สามความสมบูรณแบบ คือ การเพิ่มคุณคามาก
ที่สุดโดยการปรับปรุงอยางตอเนื่องหรือไคเซ็น ดังนั้นการบริการและการดําเนินงานขั้นตอไปควร
คํานึงถึงการปรับปรุงอยางตอเนื่องที่เปนไปได 
 2.11 กุญแจสูความสําเร็จสําหรับแนวคิดแบบลีน  
  กุญแจสูความสําเร็จสําหรับแนวคิดแบบลีน ประกอบดวย 
  1.  การปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Continuous improvement) เปนปรัชญาทางธุรกิจที่นิยม
ใชในประเทศญี่ปุน และเปนที่รูจักกันในคําวา ไคเซ็น (Kaizen) เศรษฐกิจญี่ปุนที่กาวหนามามากกวา 
20 ป เพราะไดใชไคเซ็นในการปรับปรุงอยางตอเนื่องและอยางสม่ําเสมอ ทําใหบริหารธุรกิจไดตรง
เปาหมายและตามความสําคัญ สามารถทําใหธุรกิจปรับตัวตามชวงการเปลี่ยนแปลงมากและนอย
ของปริมาณผลิตภัณฑที่กําหนด และเมื่อมีการพัฒนาปรับปรุงมากขึ้นเรื่อย ๆ การรวบรวมกิจกรรม
การปรับปรุงเล็ก ๆ สามารถหาสาเหตุที่มาจากอิทธิพลหลัก ซ่ึงทําใหมีขอไดเปรียบในการแขงขัน 
ในระยะยาว 
 2.  การสรางคุณคาเพิ่ม (Value creation) การสรางคุณคาตามแนวคิดของลีน คือ การทํา
ความเขาใจวาอะไรคือคุณคาและความสูญเปลา ทั้งในและนอกองคกรที่อยูในความสัมพันธตอ   
การผลิต คุณคาเปนสิ่งจําเปนและตองถูกสรางขึ้นในสายตาลูกคาและตามที่ลูกคากําหนด และมี
กระบวนการที่ดําเนินไปอยางถูกตองโดยตองใชเวลาและความพยายามที่จะกําจัดการสูญเปลาออก
จากกระบวนการ โดย ยาซูฮิโร โมเด็น ไดทําการศึกษาระบบการผลิตแบบโตโยตา และไดแบง
ลักษณะงานในการผลิตออกเปน 3 ประเภท คือ 
  2.1 สิ่งที่ไมเกิดคุณคาเพิ่ม (Non value added : NVA) คือ ความสูญเปลาและเปน
กิจกรรมที่ไมจําเปนซึ่งควรกําจัดออกไป ตัวอยางเชน เวลารอคอย การสุมผลิตภัณฑระหวางการผลิต 
โดยไมเชื่อมตอเพื่อเขาสูกระบวนการตอไปในทันที การทํางานหรือกิจกรรมเดียวกันซ้ํา ๆ  
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  2.2 ส่ิงที่จําเปนตองมีแตไมเกิดคุณคาเพิ่ม (Necessary but non value added : NNVA) 
คือ ความสูญเปลาแตอาจจําเปนตองยอมใหเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ตัวอยางเชน การเดินใน
ระยะไกลเพื่อหยิบชิ้นสวนหรือวัตถุดิบ การเคลื่อนยายอุปกรณหรือเครื่องมือระหวางการผลิต และ
เพื่อกําจัดการทํางานเชนนี้จําเปนตองมีการเปลี่ยนแปลงการทํางานครั้งใหญ เชน การวางผังโรงงาน
ในกระบวนการผลิตใหมซ่ึงไมสามารถเปลี่ยนแปลงไดในทันที 
  2.3 ส่ิงที่เกิดคุณคาเพิ่ม (Value added : VA) คือ กิจกรรมที่มีคุณคาในการดําเนินงาน
ที่เกี่ยวกับการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตตั้งแตขั้นวัตถุดิบหรือช้ินสวนใชในการผลิตวาจะใช
แรงงานหรือเครื่องจักรในการผลิต ซ่ึงตองใชขอมูลในการตัดสินใจมากในระบบการผลิตจะเห็นได
วาสิ่งที่ทําใหเกิดคุณคาเพิ่มและตนทุนคือการไหล และการดําเนินกิจกรรม ดังแสดงภาพประกอบ 5 
ดังนั้นจึงตองบริหารระบบการทํางานนั้นดวยการสรางคุณคาเพิ่มดวยการจําแนกและกําจัดความ  
สูญเปลา ซ่ึง ทาอิชิ โอโนะ ไดแสดงความสูญเปลาที่กอใหเกิดคุณคาตอลูกคาโดยแบงออกเปน 7 
ประการ ไดแก การผลิตที่มากเกินไป การรอคอย การขนสง การดําเนินการที่ไมเหมาะสม สินคา   
คงคลังที่ไมจําเปน การเคลื่อนยายที่ไมจําเปน และขอบกพรอง สําหรับเครื่องมือในการจําแนกและ
กําจัดความสูญเปลา คือ แผนภาพกระแสคุณคา ที่ใชในการเขียนแผนภาพ เสนทางการไหลของ
ผลิตภัณฑ และวิเคราะหสายธารคุณคา จากนั้นจะใชเครื่องมือทางดานวิศวกรรมอุตสาหการในการ
ปรับปรุงการผลิตตามลักษณะการกําจัดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นของการดําเนินงานทั้งการไหลและ
กิจกรรม คุณคาเพิ่มจากลักษณะระบบการผลิตที่ประกอบดวยการไหลและกิจกรรม ดังแสดงใน
ภาพประกอบ 8 (พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, 2548, หนา 17) 
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ภาพประกอบ 8 คุณคาเพิ่มจากลักษณะระบบการผลิตที่ประกอบดวยการไหลและกจิกรรม 
 
ที่มา : พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, 2548, หนา 17 
 
 3.  การมุงเนนลูกคา (Customer focus) เปนการใหคําปรึกษาและคนควาวิจัยตลาดทําให
องคกรมีแนวทางเดียวกันตามความตองการของลูกคาในดานคุณภาพ และการนํามาสูการเชื่อมตอ
ระหวางการผลิตกับลูกคาเพื่อใหไดการบริการที่ดีขึ้น ซ่ึงการทําใหองคกรมีแนวทางเดียวกันโดยการ
สรางคุณคาแหงวัฒนธรรมการเปนผูนํา จากความสัมพันธระหวางกระบวนการ การสรางกลยุทธ 
ลูกคา และคน จะสงผลใหลูกคามีความซื่อสัตยและภักดีตอสินคา และกําไรเพิ่มขึ้น ซ่ึงหัวใจสําคัญ
ของการมุงเนนลูกคาประกอบดวย เสียงจากลูกคาชวยในการมุงเนนลูกคาคงอยูและกระตุนใหทําตาม
วัตถุประสงคขององคกร เร่ิมจากการใหความสนใจและถายทอดความสัมพันธระดับหนาที่การทํางาน
ตามโครงสรางขององคกรซึ่งเปนตัวขับเคลื่อนใหเกิดกิจกรรมและแสดงใหเห็นวาทําอยางไร 
ตลอดจนการมีสวนรวมแกไขกับอุปสรรคของหนาที่การทํางานเดิม คุณคาการสรางคุณคาแหง
วัฒนธรรมการเปนผูนํา ดังแสดงภาพประกอบ 9  (พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, 2548, หนา 18) 
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ภาพประกอบ 9 คุณคาการสรางคุณคาแหงวัฒนธรรมการเปนผูนํา (Culture leadership values) 
 
ที่มา : พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, 2548, หนา 18 
 
 4. การจัดความตองการลูกคาใหมีแนวทางเดียวกัน (Customer alignment) สําหรับ
องคกรเปนแนวทางเกี่ยวกับการถายทอดวิสัยทัศน การมุงเนนที่ลูกคาและคุณคาตอลูกคา ใหลูกคา
เปนสวนหนึ่งขององคกร ซ่ึงวิสัยทัศนเปนการกระตุนพนักงานและองคกรใหบรรลุเปาหมาย 
 5. ความเชื่อมโยง ลูกคาไปยังผลลัพธ (Linking the customer to results) เปนการสังเกต
การวัดการปรับปรุงของเนื้อหาสาระที่ไปยังลูกคา ผลลัพธเปนการจัดการดวยวิธีการและเกณฑการ
วัดความสัมพันธเครื่องมือที่ชวยใหองคกรมุงเนนลูกคาแบงได 3 สวน คือ 1) การจัดหาบริการลูกคา
โดยการใชระบบการจัดความสัมพันธลูกคา เปนการรับรองการตอบสนองอยางรวดเร็ว ซ่ึงเปนสิ่งที่
ทําใหประสบความสําเร็จในธุรกิจ 2) การจัดการกระบวนการดานคุณภาพ โดยการใชซิก ซิกมา           
ลดความแปรปรวนสําหรับการปรับปรุงกระบวนการ 3) การพัฒนาผลิตภัณฑตามความตองการของ
ลูกคาโดยใช การกระจายหนาที่เชิงคุณภาพ (Quality function deployment : QFD) ที่มีการวางแผน 
การติดตอส่ือสารและเทคนิคการจัดเอกสารที่รวบรวมปญหาของกิจกรรมการดําเนินงานในระบบ
การผลิตและบริการ มีโครงสรางการวิเคราะหคุณคาตอลูกคา ดานหนาที่ของผลิตภัณฑและการ
บริการลูกคา 
 2.12 เคร่ืองมือและเทคนิคของระบบการผลิตแบบลีน 
 ดังที่ทราบกันมาแลววาการปรับเปล่ียนองคกร คงไมสามารถเกิดขึ้นไดในเพียงชั่วขามคืน 
ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมตาง ๆ ดังเชน การปรับปรุงสถานที่ การใหบริการลูกคา การปรับปรุง
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ผลิตภัณฑ การขจัดความสูญเปลา และมุงปองกันไมใหปญหาเดิมเกิดขึ้นซ้ําอีก โดยเครื่องมือและ
เทคนิคชวยในการแกปญหาตาง ๆ ดังนี้ 
 1.  การจัดสายการผลิตแบบเซลล (Cellular manufacturing) สายการผลิตแบบเซลลเปน
ผังของโรงงานชนิดหนึ่ง ซ่ึงนําเครื่องจักรมาวางไวใกลตามลําดับของการผลิต หรือตามทิศทางเดิน
ของชิ้นงาน โดยจะมีคนเครื่องมือ และอุปกรณเปนของตนเอง โดยทั่วไปจะมี 3-12 คน และ 5-15 
สถานีทํางาน ถูกจัดไวรวมกันในหนึ่งเซลล และจะถูกกําหนดไวแนนอนวาเซลลนี้จะตองผลิตสินคา
อะไรหรือรุนไหน แตสามารถเปลี่ยนชนิดของสินคาในการผลิตได หากวาสามารถใชเครื่องจักร
รวมกันในเซลลนั้น ๆ ได เซลลจําเปนตองทําใหสมดุล เพื่อรักษาการไหลที่ดีของงาน และควรใช
สายการผลิตแบบเซลลรวมกับระบบคัมบัง (Kanban) เพื่อใหเกิดการผลิตแบบดึง ตามแนวคิดของ
ลีนไมจําเปนวาทุกโรงงานที่จะมีระบบการผลิตแบบลีนตองจัดสายการผลิตแบบเซลล บางลักษณะ
ของผลิตภัณฑอาจไมเหมาะสมสําหรับเซลลก็ได ใหใชหลักการของลีน ไมวาจะเปนระบบคัมบัง 
การผลิตที่เนนการไหลของงาน การจัดการกับคอขวด เปนตน กับผังโรงงานที่เปนอยูปจจุบันการ
วางผังโรงงาน คือ การจัดคน เครื่องจักร และวัสดุใหอยูในตําแหนงตาง ๆ เพื่อการผลิตซึ่งทั่วไปใน
โรงงาน สามารถแบงผังออกไดเปน 2 ชนิด ไดแก 
  1.1  ผังโรงงานแบบกระบวนการ เปนการจัดใหเครื่องจักรชนิดเดียวกันอยูในบริเวณ
เดียวกัน ผังแบบนี้จะทําใหโรงงานถูกแบงออกเปนแผนกตาง ๆ จะมีการผลิตสินคาไดหลายชนิดใน
แผนก ๆ ดังแสดงในภาพประกอบ 10 
  1.2  ผังโรงงานแบบผลิตภัณฑ เปนการจัดเครื่องจักรใหวางเรียงตามลําดับของ
ขั้นตอนการผลิตหรือตามทิศทางการไหลของชิ้นงานนั่นเอง ในบริเวณหนึ่งจะผลิตสินคาเพียงอยาง
เดียว ถามีสินคาหลายชนิดก็จะมีหลายบริเวณ ดังแสดงในภาพประกอบ 11 การจัดสายการผลิตแบบ
เซลลจัดอยูในผังโรงงานแบบผลิตภัณฑ ตัวอยางสายการผลิตแบบเซลลแสดงในภาพประกอบ 12 
จากภาพจะเห็นไดวาในหนึ่งหองจะมีอยูหนึ่งเซลล ซ่ึงไมจําเปนตองเปนเชนนี้เสมอ ในหนึ่งหอง
อาจมีหลายเซลลได ขึ้นอยูกับพื้นที่ที่มีอยูและความตองการเปนสําคัญ ผังโรงงานแบบกระบวนการ
(พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, 2548, หนา 20)  
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ภาพประกอบ 10 ผังโรงงานแบบกระบวนการ (Process layout) 
 

ที่มา : พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, 2548, หนา 20 
 

 
 

ภาพประกอบ 11 ผังโรงงานแบบผลิตภัณฑ (Product layout) 
 

ที่มา : พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, 2548, หนา 20 
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ภาพประกอบ 12 ผังโรงงานแบบเซลล (Cellular layout) 
 

ที่มา : พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, 2548, หนา 21 
 
 เพื่อความเขาใจในขอแตกตางของผลลัพธ จากภาพแบบของแผนผังโรงงานระหวางแบบ
กระบวนการและแบบเซลล ใหพิจารณาในตาราง 3 อาจมีขอสงสัยวาทําไมเมื่อใชผังแบบเซลลแลว
จึงมีอัตราการใชงานเครื่องจักรต่ําลง คําตอบคือ เมื่อใชผังแบบเซลลจะทําใหใชงานเครื่องจักร
นอยลงแตผลิตสินคาไดเทาเดิม นั่นคือ จะทําใหมีกําลังการผลิตเหลือสําหรับความตองการอาจ
เพิ่มขึ้นในอนาคต 
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ตาราง 3 เปรียบเทียบชนิดของผังโรงงาน 
 

 Functional layout Cellular layout 
   
การเดินทางระหวางแผนก มาก นอย 
เสนทาง วกวน แนนอน เปนระเบียบมาก 
งานรอคิวผลิต 12-30 3-5 
การตอบสนองลูกคา สัปดาห ช่ัวโมง 
รอบสินคาคงคลัง 3-10 15-60 
รอบสินคาคงคลัง 3-10 งาย 
การควบคุมการผลิต ยาก สงเสริม 
Quality feedback วัน นาที 
ทักษะ แคบ กวาง 
การใชเครื่องจกัร 85-95% 70-80% 
   

 
 2.  ไคเซน (Kaizen) เปนภาษาญี่ปุนมีความหมายวา การปรับปรุงอยางตอเนื่องตลอดไป 
เนื่องจากไค มีความหมายถึง การเปลี่ยนแปลง และเซน หมายถึง ดี ไคเซนเปนแนวคิดของการ
ปรับปรุงอยางตอเนื่องตลอดเวลา โดยเนนในความมีสวนรวมของทุกคนเปนหลัก และเชื่อใน
ปริมาณของสิ่งที่ทําการปรับปรุงมากกวาผลที่ไดจากการปรับปรุง คือ เนนการปรับปรุงหลาย ๆ ส่ิง 
ทําปริมาณมาก ๆ ถึงแมวาผลลัพธที่ไดจะดีขึ้นเพียงเล็กนอย แตถาทําไปเรื่อย ๆ อยางตอเนื่อง มันก็
จะกลายเปนผลการปรับปรุงที่ยิ่งใหญในอนาคต ในขณะที่ซิกซซิกมาจะเลือกทําโครงงานที่ให
ผลตอบแทนทางการเงินที่คุมคาเทานั้น ไมเนนที่ปริมาณผลจากการทําไคเซนไมจําเปนตองวัดเปน
ตัวเงินไดเทานั้น ส่ิงที่วัดเปนตัวเงินไมได แตเปนสิ่งที่ทําใหเกิดการปรับปรุงก็สามารถทําเปน
กิจกรรมของไคเซนได การทํากิจกรรมไคเซนอาจเปนกลุมหรือเดี่ยวก็ได ขึ้นกับเรื่องที่ทํา โดยเรื่อง
ที่ทําไคเซนอาจทําใหเกิดสิ่งเหลานี้ 
  2.1  ระยะทางการขนยายลดลง 
  2.2  รอบเวลาการผลิตลดลง 
  2.3  ผลิตภาพเพิ่มขึ้น 
  2.4  ใชพื้นที่นอยลง 
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  2.5  งานออกดีขึ้น 
  2.6  งานที่อยูระหวางกระบวนการลดลง 
  2.7  คุณภาพดีขึ้น 
  2.8  กระบวนการผลิตสั้นลง 
  2.9  ใชเวลาการตั้งเครื่องจักรลดลง 
  2.10 เพิ่มความปลอดภัย 
  2.11 ขวัญกําลังใจดีขึ้น 
 3.  การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just-in-time : JIT) การผลิตแบบทันเวลาพอดี เปนระบบ
การผลิตที่นํามาใชเพื่อสนองปรัชญาในการผลิตที่มุงเนนกําจัดความสูญเสียหรือกิจกรรมที่ไมเกิด
มูลคาตางๆ ออกจากระบวนการ ซ่ึงพัฒนาขึ้นโดยบริษัทโตโยตา ประเทศญี่ปุน เพื่อใหการบริหาร
จัดการวัตถุดิบและชิ้นสวนเขาสูกระบวนการผลิตในปริมาณและเวลาที่ตองการ เพื่อใหผลิตเปน
สินคาไดพอดีกับความตองการทั้งปริมาณและเวลาทั้งนี้ เพื่อลดความสูญเสียและตนทุนที่มาจากการ
คงคลัง และลดงานระหวางกระบวนการอันเปนขอเสียของการผลิตแบบคราวละมาก ๆ การผลิต
แบบทันเวลาพอดี ถึงแมจะชวยลดความสูญเสียอยางที่เคยมีในการผลิตแบบคราวละมาก ๆ ได แต
การผลิตแบบทันเวลาพอดีก็จะมีปญหาตรงที่ตองคอยปรับตั้งกระบวนการและการวางแผน รวมถึง
การบริหารความรวมมือกับผูผลิตจากภายนอก โดยสรุปการผลิตแบบทันเวลาพอดี ตองมีการ
เปลี่ยนแปลงที่ตางจากการผลิตคราวละมาก ๆ ดังตอไปนี้ 
  3.1 ตองมีการจัดสมดุลสายการผลิต ใหแตละสถานีงานมีภาระงานเทากัน และ
สามารถรองรับผลิตภัณฑที่หลากหลายได 
  3.2  ตองลดหรือกําจัดเวลาที่ใชในการตั้งเครื่องเมื่อเปลี่ยนรุนการผลิต โดยมีเปาหมาย
อยูที่การเปลี่ยนแปลงแตละครั้งตองไมเกิน 10 นาที หรือที่เรียกกันวา SMED (Single minute 
exchange of die) 
  3.3  ตองลดขนาดของการผลิตและการสั่งซื้อแตละคราว ซ่ึงแนนอนวาทําใหเกิด
จํานวนครั้งของการตั้งเครื่องและจํานวนครั้งของการสั่งซื้อที่มากขึ้น 
  3.4  ตองลดเวลาในการผลิตและสงมอบ ซ่ึงเวลานําในการผลิตสามารถลดลงไดโดย
ความรวมมือกันระหวางหนวยผลิต สวนการลดเวลานําในการสงมอบก็สามารถลดลงไดโดยความ
รวมมือและการติดตอประสานงานที่ดีกับผูผลิตจากภายนอก 
  3.5  ตองมีการบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกันเพื่อใหเครื่องจักรมีความพรอมอยู
ตลอดเวลาซึ่งการผลิตแบบทันเวลา เครื่องจักรจะมีโอกาสหยุดใหบํารุงรักษามากกวาการผลิต         
คร้ังละมาก ๆ 
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  3.6  ตองมีแรงงานแบบหลายทักษะ เชน สามารถใชเครื่องจักรไดสามารถบํารุงรักษา
ได สามารถตรวจสอบคุณภาพไดและสามารถทํางานอื่นได ซ่ึงแตกตางจากการผลิตคราวละมากๆ ที่
จะใชแรงงานที่เชี่ยวชาญเฉพาะอยาง 
  3.7 ตองการผูผลิตจากภายนอกที่เชื่อถือได และมีระบบประกันคุณภาพที่จะไมทําให
ช้ินสวนดอยคุณภาพมาถึงโรงงาน รวมถึงมีระบบประเมินผูผลิตจากภายนอก 
  3.8  ตองขนถายชิ้นงานระหวางหนวยผลิตคราวละนอย ๆ หรือถาเปนไปไดก็คราวละ
หนึ่งหนวย ทั้งนี้เพื่อลดเวลานําและลดปริมาณงานระหวางกระบวนการ 
 4.  การปรับเรียบการผลิต (Smooth production sequence) การปรับเรียบการผลิตจะทํา
ใหเกิดการไหลของงานอยางราบเรียบอยางสม่ําเสมอ ซ่ึงจะทําใหการควบคุมการผลิตเปนไปได
อยางงาย การปรับเรียบการผลิต คือ การผลิตงานที่มีปริมาณสม่ําเสมอคงที่ตลอดชวงเวลาในการ
ผลิต โดยผลิตทุกรุนทุกวัน ตามความตองการของลูกคา ถือวาเปนการลดความผันแปร ในการผลิต
การปรับเรียบการผลิตเปนสิ่งที่ตองทํากอนการติดตั้งระบบคัมบัง เนื่องจากระบบคัมบังจะใชงานได
ดี เมื่อการผลิตมีการไหลของงานอยางราบเรียบสม่ําเสมอกอน โดยทั่วไป ในปจจุบันมีลักษณะการ
ผลิตอยู 2 ลักษณะ คือ การผลิตรุนเดียวกันครั้งละมาก ๆ และ การผลิตแบบผสมรุน ซ่ึงทั้งสองมี
ลักษณะพิเศษดังตาราง 4 
 
ตาราง 4 เปรียบเทียบ Batch production กับ Mixed production 
 

Batch production Mixed production 
  
1.  สินคาถูกผลิตเปนลอตใหญ สินคาถูกผลิตดวยขนาดลอตที่เหมาะสม 
2.  ใชเวลาตั้งเครื่องจักรนาน มีการลดเวลาการตั้งเครื่องจักร 
3.  ไมนิยมการเปลี่ยนรุนผลิตบอย ๆ  การเปลี่ยนรุนการผลิตบอยเปนปกต ิ
4.  สินคาคงคลังสูง สินคาคงคลังอยูภายใตการควบคุมปริมาณ 
5.  ตอบสองตอตลาดชา ตอบสนองตอตลาดไดดกีวา 
6.  เกิดการผลติที่มากเกนิไป มีการควบคุมการผลิตที่มากเกินไป 
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 สมมุติวาในเดือนหนึ่งลูกคาตองการสินคาดังนี้ คือ A B C และ D จํานวน 1,600 1,200 
800 และ 400 ช้ิน ตามลําดับ และใหเดือนหนึ่งมีวันทํางาน 20 วัน โดยมีเวลาทํางานวันละ 8 ช่ัวโมง 
ดังนั้น สามารถปรับเรียบการผลิตไดดังตาราง 5 
 
ตาราง 5 การปรับเรียบการผลิต 
 

สินคา ปริมาณตอเดือน ปริมาณตอวัน Take time (นาทีตอช้ิน) 
    

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

 
 การผลิตจะไมไดผลิตเปนแบตช คือ ผลิตไดเสร็จทีละสินคาในปริมาณความตองการตอ
เดือน แตจะผลิตสินคาทุกชนิดทุกวัน คือจะผลิต A B C และ D วันละ 80, 60, 40 และ 20 ช้ิน
ตามลําดับ ซ่ึงเปนลักษณะการผลิตแบบผสม (Mixed production) จะเห็นวาการปรับเรียบการผลิต 
คือ การกระจายภาระของการผลิตใหมีความสม่ําเสมอตลอดชวงการผลิตนั่นเอง ตัวเลขที่ไดรับจาก
การปรับเรียบการผลิตจะมีประโยชน 2 สวน คือ ทราบแผนของการผลิตตอวัน และใชตัวเลขนั้น
สําหรับการจายวัตถุดิบเขาไปในสายการผลิตตามความจําเปนที่ตองผลิตในแตละวัน ตัวเลข          
แท็คไทม จะทําใหจัดลําดับของการผลิต ไดดังนี้คือ A-B-C-A-B-A-B-C-A-D-A หมายความวา ผลิต 
A ไดหนึ่งตัว แลวก็ผลิต B ตออีกหนึ่งตัว แลวก็ผลิต C ตออีกหนึ่งตัวเร่ือย ๆ ตามลําดับที่แสดง 
จนกระทั่งไดสินคาทั้งหมดครบตามปริมาณความตองการ ซ่ึงเทคนิคในการจัดลําดับจะเปนตามตาม
ตาราง 6 โดยวิธีเรียงตัวเลขผลคูณของแท็คไทม จากนอยไปหามาก 
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ตาราง 6 การใชเวลาแทกคจัดลําดับการผลิต เพื่อปรับเรียบการผลิตสําหรับ Mixed production 
 

สินคา 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 
อางอิงไวเปนมาตรฐาน สําหรับการทํางานและปฏิบัติตามมาตรฐานนั้น เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงใด ๆ 
ก็ตองปรับปรุงเอกสารและอบรมพนักงานใหทําตามมาตรฐานที่ไดแกไขนั้น การมีมาตรฐานทําให
สามารถควบคุมการทํางานและผลงานไดงาย รวมถึงใชสื่อกับพนักงานถึงการปฏิบัติงานไดงายขึ้น
ดวย นับเปนบันไดขั้นแรก ๆ ของการเพิ่มผลผลิตเลยก็วาได ตัวอยางของมาตรฐานการทํางานก็คือ
คูมือการทํางานตาง ๆ นั่นเอง หรืออาจกลาววามีระบบ ISO 9000 ก็พอจะกลาวได 
 6.  การบํารุงรักษาที่ทุกคนมีสวนรวม (Total productive maintenance : TPM) การบํารุง 
รักษาที่ทุกคมมีสวนรวมเปนเครื่องมือของระบบการผลิตแบบลีน เพื่อการปรับปรุงประสิทธิภาพ
ของการทํางานรวมกันระหวางคนกับเครื่องจักร และทําใหเกิดการใชประโยชนจากเครื่องจักรได
สูงสุดอันจะกอใหเกิดประสิทธิภาพในการผลิต เพื่อความเขาใจลองพิจารณาความแตกตางของการ
บํารุงรักษาแบบเกา และการบํารุงรักษาแบบลีนหรือ TPM ดังตาราง 7 ซ่ึงจะพบวาลีนเนนในเรื่อง
ของทีมบํารุงรักษาเครื่องจักร การที่ชางเทคนิคสามารถดูแลเครื่องจักรไดมากกวาหนึ่งเครื่อง การให
ความสําคัญการปองกันการเสียหายของเครื่องจักรมากกวาการซอม ซ่ึงก็คือแนวคิดที่วาการปองกัน
ปญหาดีกวาการแกปญหาและการใหผูปฏิบัติงานที่เครื่องจักรนั้นดูแลเครื่องจักรของตัวเองใหได
มากที่สุด โดยมีชางเทคนิคเปนพี่เล้ียงและอบรมเรื่องการดูแลรักษาเครื่องจักรใหพัฒนาการของการ
ซอมบํารุง จนกระทั่งกลายเปน TPM พอจะจําแนกออกไดเปน 4 ขั้นตอน คือ 
  6.1  มีการซอม หรือบํารุงรักษาเครื่องจักร คือ ก็ตอเมื่อเครื่องจักรเกิดความเสียหาย
แลวเทานั้น 
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  6.2 การบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน  
  6.3 การบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกันตลอดอายุการใชงาน การออกแบบ เพื่อใหมี
การบํารุงรักษาเครื่องจักรนอยที่สุด และการปรับปรุงเครื่องจักรเพื่อใหงายตอการบํารุงรักษาและ
ปองกันเครื่องเสีย  
  6.4 รวมการบํารุงรักษาดวยตนเองเขาไปดวยกัน  
 
ตาราง 7 เปรียบเทียบการบํารุงรักษาแบบเกาและการบํารุงรักษาแบบลีน 
 

การบํารุงรักษาแบบเกา การบํารุงรักษาแบบลีน 
  
งานของการบํารุงรักษาเครื่องจักรมีการแบงแยก
กันตามหนาที ่

ทํางานเปนทีม  

พนักงานคนหนึ่งทํางานไดงานเดียว พนักงานหนึ่งคนทําไดหลายงาน 
เนนที่การซอมเปนหลัก เนนที่การปองกันเปนหลัก 
ใหความสนใจเฉพาะเครื่องจกัร ใหความสนใจกับคนที่ปฏิบัติงานที่เครื่องนั้น 
  

 
 การทํา TPM จะใหผลดีดังนี้ คือ 
 1.  ผลิตภาพของการผลิตดีขึ้น เนื่องจากเครื่องจักรไมเสียบอยและไมวางงาน 
 2.  คุณภาพของสินคาดีขึ้น เพราะของเสียเกิดขึ้นเมื่อเครื่องจักรทํางานผิดปกติไปจาก
สภาวะที่ควรเปน เมื่อเครื่องจักรถูกบํารุงรักษาใหอยูในสภาพดีเสมอ ของเสียจึงไมเกิดขึ้น 
 3.  ตนทุนการผลิตต่ําลง เนื่องจากผลิตภาพดีขึ้น 
 4.  จัดสงสินคาไดตามที่ลูกคาตองการ เพราะการไหลของงานเปนไปไดดีขึ้นจากการทํา 
TPM 
 5.  เสริมสรางความปลอดภัย เนื่องจากไดรับการดูแลอยางดี จึงทําใหมีสภาพที่มีความ
ปลอดภัยในการใชงาน 
 6.  ขวัญกําลังใจในการทํางานดีขึ้น เพราะสภาพแวดลอมมีความปลอดภัยและพนักงาน
ไดมีสวนรวมในงานมากขึ้นจึงทําใหเกิดความภูมิใจในงานที่ตนเองทําอยู และทําใหรูสึกวาตนเองก็
มีบทบาทในการปรับปรุงและทําใหบริษัทดีขึ้นทําไมจึงทํา TPM เพราะวา TPM มีจุดประสงคเพื่อ
ลดความสูญเสีย (Loss) ทั้ง 6 ประการที่เกิดขึ้นในการผลิตซึ่งความสูญเสียทั้ง 6 ประการ กลาวได
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ดังนี้ คือ 1) การที่เครื่องจักรเสีย ไมสามารถใชงานได 2) การปรับตั้งเครื่องจักรใหมและการปรับ
เครื่อง 3) การเปดเครื่องโดยไมมีการปฏิบัติงานหรือมีการหยุดงาน 4) ความเร็วของการผลิตตกลง 
ทําใหไดสินคานอยลง 5) การเกิดของเสียและการแกไข 6) การเริ่มงานเครื่องจักรภายหลังการ
ปรับตั้งหรือเปลี่ยนรุนการผลิต เนื่องดวยวาอัตราของดี จะไตระดับจนถึงปกติจําเปนตองใชเวลา 
 องคปะกอบของ TPM ทั้ง 8 ประการ มีดังนี้ คือ  
 1.  มุงเนนที่การปรับปรุง ไมวาจะเปนโครงงานหรือกิจกรรมกลุมก็ตาม เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการใชงานเครื่องจักรใหไดมากที่สุด  
  2.  การบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเองโดยผูปฏิบัติงานที่เครื่องจักรนั้น ๆ เพื่อลดความ
สูญเสียของเครื่องจักร เนื่องจากผูที่รูจักเครื่องจักรดีที่สุดก็คือผูใชงานเครื่องจักรนั้นทุกวันนั่นเอง  
 3.  การวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต โดยเปนการ
ทํางานรวมกันระหวางชางเทคนิคและพนักงานปฏิบัติการ  
 4.  การฝกอบรมในการดูแลและทํางานกับเครื่องจักร เพื่อเพิ่มทักษะความชํานาญในการ
ทํางานรวมกับเครื่องจักร  
 5.  การปอนขอมูลกลับของปญหาที่เกิดขึ้นจากการใชงานเครื่องจักร เพื่อประโยชน
สําหรับการปรับปรุงเครื่องจักรใหม ไมใหพบปญหาเดิม ๆ  
 6.  การบํารุงรักษาคุณภาพ คือ การทราบวาสภาวะใดของเครื่องจักรที่จะไมผลิตของเสีย
ออกมา แลวดําเนินการปรับตั้งเครื่องจักรใหเขาสูสภาวะนั้นและรักษาใหอยูในสภาวะที่เครื่องจักร
จะผลิตของดีไดตลอดไป  
 7.  การบริหารที่มีประสิทธิภาพของฝายที่ไมไดเกี่ยวของโดยตรงกับการผลิต เนื่องจาก
ฝายที่ไมไดเกี่ยวของโดยตรงกับการผลิต ก็แนนอนวาเปนที่สนับสนุนการผลิตนั่นเอง ดังนั้น จึงมี
ความสัมพันธและสงผลกระทบตอกันอยางหลีกเลี่ยงไมได  
 8.  การคํานึงถึงความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม การดําเนินกิจกรรม TPM สามารถวัดผล
ไดโดยใชตัวช้ีวัดที่เรียกวา OEE (Overall equipment effectiveness) หรืออาจเรียกไดวาเปนตัวช้ีวัด
ประสิทธิภาพของเครื่องจักรโดยรวมซึ่ง OEE สามารถคํานวณไดจากผลคูณของอัตราการใชงาน
ของเครื่องจักร อัตราความเร็วในการผลิตของเครื่องจักร และอัตราของดีที่เครื่องจักรผลิตได ซ่ึง
โรงงานในญี่ปุนที่ไดรับรางวัล PM ลวนแตมี OEE เกิน 85% OEE = A x P x Q 
 โดยที่ A = Availability rate = อัตราสวนของเวลาที่เครื่องจักรนั้นปฏิบัติงานไดจริงตอ
เวลาที่มีในการผลิต หรือ % Run 
 P = Performance rate = อัตราสวนของจํานวนชิ้นงานที่เครื่องจักรนั้นผลิตไดจริงตอ
จํานวนชิ้นงานที่เครื่องจักรนั้นควรผลิตไดตามกําลังการผลิต 
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 Q = Quality rat = อัตราสวนของชิ้นงานดีที่เครื่องจักรนั้นผลิตไดตอจํานวนชิ้นงานที่
เครื่องจักรนั้นผลิตไดทั้งหมด หรือก็คือ Yield ในการบรรลุ OEE ที่มากกวา 85% นั้น อาจมีแนวทาง
ดังนี้คือ 1) A ควรมากกวา 90% นั้นคือ 90% ของเวลาที่มีในการผลิตตองเปนเวลาที่เดินเครื่องจักร
ในการผลิตจริง ๆ ตองไมมีการวางของเครื่องจักร ดวยเหตุใด ๆ เชน การเสียหายของเครื่องจักร
กระบวนการผลิตออกนอกการควบคุม การ PM ที่กินเวลายาวนาน โปรดอยาลืมวาการทํา PM ก็เปน 
NVA ดังนั้น ในการคิด Availability จึงควรนํา PM มาคํานวณดวย เพื่อไมใหมองขามความสูญเปลา
ตัวนี้ 2) P ควรมากกวา 95% นั่นคือ ความเร็วของการผลิตจริงตองมากกวา 95% ของความเร็วในการ
ผลิตที่ควรจะเปนหรือออกแบบไว 3) Q ควรมากกวา 99% นั่นคือ ตองไดของดีจากการผลิตมากกวา
รอยละ 99 4) ในการคํานวณ OEE นั้นควรใชวิธีเดิมในการคํานวณตลอด ไมควรเปล่ียนวิธีการ
คํานวณเพราะจะทําใหไมทราบวาที่ดีขึ้นหรือแยลงเกิดจากการเปลี่ยนแปลงการคํานวณ หรือเปน
เชนนั้น ๆ จริง และตัวเลข OEE เปนตัวเลขในเชิงเปรียบเทียบเทานั้นในโรงงานหนึ่ง ๆ ในการนํา
ตัวเลข OEEของสองโรงงานมาเปรียบเทียบกัน ตองปรับวิธีการคํานวณใหตรงกันเสียกอนจึงจะ
สามารถเปรียบเทียบได ถา OEE ของปที่แลวเปน 63% แตปนี้เปน 61% อาจไมไดหมายความวาแย
ลง นี่คือกับดักที่สําคัญของ OEE เพราะเมื่อเราสามารถทําให Yield และความเร็วในการผลิตที่ดีขึ้น 
อัตราของเวลาที่ใชในการผลิตจะลดลง ซ่ึงอาจทําใหผลคูณที่ไดต่ําลง ดังนั้น การพิจารณาคา OEE 
จึงควรดูคา A, P, Q ประกอบดวยกัน เพื่อประโยชนในการปรับปรุง ตัวเลขตาง ๆ ที่ใชในการ
คํานวณ OEE ควรมีความถูกตอง เชื่อถือได ตัวเลขและแนวโนมของ OEE ควรติดใหทุกคนทราบ
และสามารถมองเห็นได เพื่อความมีสวนรวมในการปรับปรุงใหดีขึ้นและทุกคนทราบวาขณะนี้ 
OEE อยูที่ใดของเปาหมาย  
 7.  แผนภูมิสายธารคุณคา แผนภูมิสายธารคุณคา คือ เครื่องมือที่ใชเขียนแผนภาพที่แสดง
ถึงเสนทางการผลิตของผลิตภัณฑ ซ่ึงแผนภาพจะแสดงทั้งการไหลของวัตถุดิบและขอมูลในการ
ผลิตนั้น มีประโยชนในการใชจําแนกหรือระบุถึงขั้นตอนที่เปนการเพิ่มคุณคาและที่ไมเพิ่มคุณคา
ใหกับผลิตภัณฑหรือที่เรียกวา ความสูญเปลา แลวจึงหาวิธีการเพื่อทําการกําจัดความสูญเปลานั้น
ออกไป ลักษณะของแผนภูมิสายธารคุณคาจะเปนเครื่องมืองาย ๆ คือใชเพียงกระดาษกับดินสอ
เทานั้นก็ทําใหมองเห็นกิจกรรม และการไหลทั้งหมดในการเคลื่อนยายสินคาตั้งแตวัตถุดิบจนไปสู
ผูบริโภคข้ันสุดทาย ซ่ึงเพื่อความสะดวก และงายตอการพิจารณาแผนภาพนั้นไดมีการใช
คอมพิวเตอรเขามาชวยในการวาดแผนภาพนี้ แผนภูมิสายธารคุณคาถือเปนเครื่องมือพื้นฐานในการ
ที่จะพยายามผลักดันองคกรใหเขาสูการผลิตแบบลีนกอนที่จะไปใชเครื่องมืออ่ืน ๆ การไหลของ
วัตถุดิบและขอมูลที่ แผนภูมิสายธารคุณคา คือการไหลของวัตถุดิบจะเริ่มมาจากผูจัดสงวัตถุดิบสง
มาใหโรงงานผูผลิต และเมื่อไดผลิตภัณฑสําเร็จรูปแลวโรงงานผู ผลิตจะสงใหผูแทนจําหนาย เปนผู
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จําหนายออกไปจนถึงมือผูบริโภคขั้นสุดทาย ในขณะที่การไหลของขอมูลจะมีทิศทางกลับกันกับ
การไหลของวัตถุดิบคือ ผูแทนจําหนายจะไดรับขอมูลความตองการของลูกคาโดยตรง และขอมูล
ความตองการนั้นจะถูกใชรวมกันทั้งผูแทนจําหนาย โรงงานที่ผลิตและผูจัดสงวัตถุดิบ แสดงดัง
ภาพประกอบ 13  
 

 
 

ภาพประกอบ 13 ผังขั้นตอนการทําแผนภูมสิายธารคุณคา 
 
ที่มา : พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, 2548, หนา 30 
 
 การกําหนดความตองการของลูกคา เนื่องจากแผนภูมิสายธารคุณคาเปนเครื่องมือใน
แนวคิดการผลิตแบบลีนซึ่งมุงกําจัดความสูญเปลาตางๆ ในกระบวนการผลิตเพื่อใหสินคาหรือ
บริการนั้นสามารถตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา ดังนั้นกอนที่จะเขาสูขั้นตอนในการทํา
แผนภูมิสายธารคุณคาสิ่งแรกที่จําเปน ตองคํานึงถึง คือ การสามารถเขาใจถึงความตองการของลูกคา
ไดอยางแทจริงเราจึงจะสามารถตอบสนองความตองการนั้นไดอยางถูกตองจนทําใหลูกคามีความ
พึงพอใจการจะเขาถึงความตองการของลูกคาไดอยางแทจริงนั้นสามารถทําไดโดยการวิจัยตลาด 
โดยการสํารวจตลาด การออกแบบสอบถาม รวมไปถึงวิธีการใดๆ ที่ใหไดมาซึ่งขอมูลความตองการ
ของลูกคาหรือผูบริโภคขั้นสุดทายอยางแทจริง นอกจากนี้ยังรวมถึงการใชเทคนิค หรือเรียกอีกอยาง
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วาเทคนิคบานคุณภาพชวยในการแปลงความตองการของลูกคาไปสูการออกแบบกระบวนการผลิต
ตอไป ทําใหเราสามารถผลิตผลิตภัณฑที่ลูกคาตองการไดอยางแทจริง  
 กลุมผลิตภัณฑ เมื่อทราบวาผลิตภัณฑใดเปนผลิตภัณฑที่ลูกคาตองการและมีขั้นตอนการ
ผลิตเปนอยางไรแลว กอนที่จะเริ่มทําการเขียนแผนภาพนั้นถาผลิตภัณฑที่ผานขั้นตอนแรกมาแลวมี
เพียงชนิดเดียวก็จะสามารถขามขั้นตอนนี้ไปสูขั้นตอนที่ 3 ไดเลย แตในกรณีที่ผลิตภัณฑที่ลูกคา
ตองการที่ผานขั้นตอนการกําหนดคุณคานั้นมีหลายชนิด หลายรุน ที่มีขั้นตอนการผลิตแตกตางกัน 
จะตองทําการเลือกกลุมผลิตภัณฑที่จะนํามาทําการเขียนแผนภาพเสียกอน ซ่ึงจะเลือกเปนกลุม
ผลิตภัณฑที่มีขั้นตอนการผลิตที่เหมือนกัน โดยใชการจัดกลุมตามการวิเคราะหที่เรียกวา Product - 
quantity - rooting analysis : PQR ลักษณะของ PQR analysis แสดงใหเห็นดังตาราง 8 ในตาราง 8 
สวนของยังไมไดจัดกลุม จะแสดงปริมาณและขั้นตอนการผลิตของผลิตภัณฑประเภทตาง ๆ เชน 
ขั้นตอนการผลิตของผลิตภัณฑ X - 1 คือ Shear - press - bend - weld และเมื่อนํามาจัดกลุม โดยจัด
ใหผลิตภัณฑที่มีขั้นตอนการผลิตเหมือนกันอยูกลุมเดียวกัน จากตารางแสดงใหเห็นวาสามารถแบง
ผลิตภัณฑไดเปน 4 กลุมคือ กลุมที่1 คือ ผลิตภัณฑ X - 1C และ Y - 10 กลุมที่ 2 คือ X - 20 และ Z - 
5 กลุมที่ 3 คือ X20B และกลุมสุดทายคือ X - 1 เราสามารถเลือกกลุมผลิตภัณฑกลุมใดก็ไดนํามา
เขียนแผนภูมิสายธารคุณคาตอไป 
 
ตาราง 8 แสดงตัวอยางของ 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 (ตอ) 
 

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 

      
 

 การเขียนแผนภาพสถานการณปจจุบัน เมื่อเลือกผลิตภัณฑหรือกลุมผลิตภัณฑที่ตองการ
ไดแลว ขั้นตอนตอไปเปนการวาดแผนภาพกระบวนการผลิตที่แสดงทั้งการไหลของวัตถุดิบ และ
การไหลของขอมูลในกระบวนการผลิตที่กําลังดําเนินการอยูในปจจุบันของผลิตภัณฑหรือกลุม
ผลิตภัณฑนั้น เพื่อทําใหมองเห็นถึงความสูญเปลาตางๆ ที่ซอนอยูและหาทางกําจัดความสูญเปลา
เหลานั้นออกไป แผนภาพที่ไดจากการวาดในขั้นตอนนี้จะเรียกวา แผนภาพกระบวนการผลิตใน
สถานการณปจจุบัน ขั้นตอนการวาดแผนภาพจะแบงเปน แผนภูมิภายนอก และแผนภูมิภายใน 
แผนภูมิภายนอก คือ การวาดแผนภาพที่แสดงความสัมพันธระหวางองคกร คือ ระหวางโรงงานผลิต 
เองกับผูสงวัตถุดิบ และกับลูกคา ดังภาพประกอบ 14 
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ภาพประกอบ 14 ตัวอยางแผนภูมภิายนอก 
 

ที่มา : พฤทธิพงศ  โพธิวราพรรณ, 2548, หนา 33 
 
 แผนภูมิภายใน คือ การวาดแผนภาพที่แสดงถึงกิจกรรมในกระบวน การผลิตทั้งหมด ซ่ึง
เปนกิจกรรมที่เกี่ยวของเฉพาะภายในองคกรของเรา โดยที่ผูวาดจะตองออกไปสังเกตการณใน
กระบวนการจริง ๆ เพื่อเก็บรายละเอียดทั้งหมด และการวาดก็จะตองเริ่มจากการสังเกตที่กระบวนการ
หลังสุดยอนกลับไปขางหนา คือจากฝายขนสงสินคา ยอนกลับไปจนถึงการรับวัตถุดิบจากผูสง
วัตถุดิบ เหตุผลก็คือจะทําใหสามารถเขาใจการไหลของการผลิตนั้นไดงายกวา ดังภาพประกอบ 15 
 

 
 

ภาพประกอบ 15 แผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณปจจุบนั (Current state mapping) 
 
ที่มา : พฤทธิพงศ  โพธิวราพรรณ, 2548, หนา 34 
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 การวิเคราะหคุณคา เมื่อไดแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณปจจุบันแลว จะนํา
แผนภาพที่ไดนี้มาทําการวิเคราะหและปรับปรุง โดยใชหลักการกําจัดความสูญเปลาซึ่งไมถือวา
เปนการเพิ่มคุณคาออกจากระบบ เพื่อใหไดกระบวนการผลิตใหมที่มีประสิทธิภาพดีขึ้นจากเดิม ซ่ึง
ความสูญเปลาตางๆ ที่อยูภายในกระบวนการผลิตและการไหลนั้นแผนภูมิสายธารคุณคาสามารถ
แสดงใหเห็นไดจากความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ ไดแก การผลิตเกินความจําเปนของคงคลัง การ
เคลื่อนยาย กระบวนการผลิตที่ไมจําเปนหรือไมเหมาะสม ของเสีย การรอคอย และการเคลื่อนที่ที่
ไมจําเปน นอกจากการปรับปรุงที่ใชการพิจารณาความสูญเปลาตาง ๆ ในแผนภาพและกําจัดออกไป
ดังที่กลาวมาแลวนั้น เรายังสามารถปรับปรุงกระบวนการหรือข้ันตอนการผลิตในแตละขั้นโดยใช
แท็คไทม เปนตัวกําหนดรอบเวลาการผลิตที่เหมาะสม แท็คไทมหาไดจากจํานวนเวลาทํางานในแต
ละวันทั้งหมดหารดวยจํานวนผลิตภัณฑที่ลูกคาตองการในแตละวัน  จะไดออกมาเปนเวลาที่ใชใน
การผลิตตอช้ิน ซ่ึงเราสามารถนําแท็คไทม นี้มากําหนดรอบเวลาการผลิตที่เหมาะสม คือ รอบเวลา
การผลิตไมควรมากกวาแท็คไทม เพราะถารอบเวลาการผลิตมากกวาแท็คไทม จะทําใหเกิดงาน
ระหวางการผลิต การรอคอย หรือเกิดการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปนของพนักงาน หรือเกิดความสูญเปลา
อ่ืนๆ ในการปรับปรุงกระบวนการหรือขั้นตอน การผลิตเพื่อใหรอบเวลาการผลิตไมมากกวาแท็ค
ไทม และใหมีประสิทธิภาพกระบวนการดีขึ้น สามารถทําไดโดยใชความรูตาง ๆ ทางวิศวกรรมมา
ปรับปรุงตอไป เชน การออกแบบเครื่องมือชวยจับ ชวยในการจับชิ้นงานใหเกิดการทํางานที่สะดวก
ขึ้น การปรับปรุงขั้นตอนการผลิตใหงายขึ้น การทําใหระบบการผลิตใหเปนการไหลแบบตอเนื่อง 
การวางมาตรฐานการปฏิบัติงานเพื่อชวยลดเวลาในการผลิต เปนตน 1) การเขียนแผนภาพ
สถานการณอนาคต ขั้นตอนนี้เปนการวาดแผนภาพกระบวนการผลิตใหมที่ถูกปรับปรุงโดยการ
กําจัดความสูญเปลาตางๆ ออกไป และปรับปรุงกระบวนการหรือข้ันตอนการผลิตใหมโดยใช
วิธีการหรือความรูตาง ๆ แลวจะไดเปนแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณอนาคต การปรับปรุง
นี้จะทําใหขอมูลตาง ๆ ที่เกี่ยวของ เชน เวลานําเปลี่ยนแปลงไปดวย ซ่ึงจะตองแสดงไวใหเห็นใน
แผนภาพดวยเนื่องจากการปรับปรุงแผนภาพกระบวนการผลิตนี้ยังไมไดนํามาใชในกระบวนการผลิต
จริง ดังนั้น บางครั้งอาจใชการจําลองสถานการณเขามาชวยเพื่อทําใหเห็นคาตางๆ ที่เปลี่ยนแปลง 
ไป ตัวอยางแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณอนาคตแสดงไดดังภาพประกอบ 15 ซ่ึงจะเห็น
ไดวาการปรับปรุงโดยการรวมเครื่องจักร 1 กับ 2 ใหอยูภายในบริเวณเดียวกัน ทําใหการไหลเปนไป
แบบทีละชิ้น และทําใหวัตถุดิบเขามาสูกระบวนการโดยใชหลักเขากอนออกกอน ผลของการ
ปรับปรุงนี้ทําใหสามารถกําจัดการคงคลังวัสดุระหวางกระบวนการลงไปได ทําใหเวลาลดลงจาก
เดิม 4.5 วันเหลือเพียง 0.25 วัน 2) การนําไปใชงาน เมื่อสังเกตไดวาคาที่แสดงถึงประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตเชน คาเวลานํา รอบเวลาการผลิตที่ไดจากแผนภาพกระบวนการผลิตใน
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สถานการณอนาคตมีคาที่แสดงวาประสิทธิภาพดีขึ้นจากกระบวนการผลิตแบบเดิม เราก็สามารถนํา
กระบวนการผลิตใหมที่ปรับปรุงแลวนั้นไปใชในกระบวนการผลิตจริงไดตอไป แตถาหากพบวายัง
สามารถปรับปรุงหรือกําจัดความสูญเปลาในจุดใดไดอีก ก็สามารถทําใหแผนภาพกระบวนการผลิต
ในสถานการณอนาคตนั้นเปลี่ยนเปนแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณปจจุบัน แลว
ดําเนินการซ้ําตามขอ 2 ไดตอไป 
 
3.  งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 อุดม สุรเชิดเกียรติ (2540, บทคัดยอ) ไดศึกษาปญหาการวางแผนและการจัดตารางเครื่อง
ทดสอบของฝายทดสอบในโรงงานผลิตวงจรไฟฟารวมขนาดใหญแหงหนึ่งเพื่อชวยในการเพิ่ม
ผลผลิต โดยใชการจําลองสถานการณดวยโปรแกรมสําเร็จรูปวิทเนส โดยในการศึกษามีขอจํากัด
หลายประการ เชน ความสามารถของเครื่องทดสอบ ความตองการสินคาที่มีความแตกตางกัน 
ขั้นตอนตาง ๆ ของการทดสอบ และชนิดของเครื่องทดสอบที่แตกตางกัน ผลการใชแบบจําลอง
สถานการณพบวาระบบการวางแผน และจัดตารางเครื่องทดสอบที่พัฒนาขึ้นมาใหมสามารถชวยให
ผลผลิตเพิ่มขึ้น 20 เปอรเซ็นตอเดือน โดยการเปรียบเทียบกับวิธีปจจุบันซึ่งเปนแบบสามัญสํานึก 
นอกจากนี้ยังไดทําการศึกษาเพิ่มเติมดวยวิธีเชิงวิเคราะห โดยการใชอัลกอริทึ่มของแคสไปและ
มอนทรีลดวยโปรแกรมภาษาซี ซ่ึงสามารถเพิ่มผลผลิตได 10 เปอรเซ็นต จากการเปรียบเทียบกับ
ทฤษฎีปจจุบัน 
 ชรินทร  สิงหนิล (2542, บทคัดยอ) ไดศึกษาถึงแนวทางการลดเวลารวมของการผลิต
ธนบัตรดวยวิธีการจําลองสถานการณโปรแกรมอารีนา เพื่อเปรียบเทียบความแตกตางของเวลารวม
ในกระบวนการผลิตจริงเทียบกับการจําลองสถานการณ โดยการลดเวลาในการแหงตัวของหมึก
พิมพธนบัตรดวยกระแสลมรอน ซ่ึงทําใหสามารถลดเวลารวมของกระบวนการผลิตธนบัตรจาก 
707 ช่ัวโมงเหลือ 503 ช่ัวโมงตอหนึ่งรุนการผลิต โดยที่ปริมาณการผลิตธนบัตรคงเดิม 
 สุชาดา  วราสิทธุ (2543, บทคัดยอ) ไดศึกษาถึงแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต
โดยการหาเวลาที่มีการคับคั่งของงานสูง (Bottleneck) ในกระบวนการผลิต และใชการจําลอง
สถานการณโปรแกรมอารีนาเปนเครื่องมือในการวิเคราะหและเปรียบเทียบผลทางดานสถิติใน
หลายทางเลือก เพื่อเปรียบเทียบคาความแตกตางของประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตที่ดีที่สุด    
ซ่ึงทางเลือกที่ดีที่สุดจะทําใหสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตได 1.19 เทาของกระบวน 
การผลิตแบบปจจุบัน และสามารถลดเวลาในการทํางานลงไดรอยละ 45.50 ของกระบวนการผลิต
ปจจุบัน นอกจากนี้ไดมีการใชหลักการ 5ส. ISO 9002 และ ISO 14001 มาเปนแนวทางในการควบคุม
คุณภาพและรักษาสภาพแวดลอมภายในโรงงานอีกดวย 
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 สุนทร มังกรเดช (2543, บทคัดยอ) ไดศึกษาถึงแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพในการ
ผลิตในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส ซ่ึงเปนกระบวนการผลิตที่มีความซับซอน และสามารถสลับ
สับเปลี่ยนได โดยการสรางแบบจําลองสถานการณใหสอดคลองกับกระบวนการผลิตปจจุบันของการ
ประกอบอุปกรณขับเคลื่อนหัวอานของหนวยความจําแบบถาวร และไดนํามาดัดแปลงในหลาย ๆ 
ทางเลือก เพื่อเปรียบเทียบความแตกตางของผลลัพธของเวลามาตรฐานการผลิตที่ส้ันที่สุด ซ่ึง
ผลการวิจัยพบวา ทางเลือกที่ดีที่สุดสามารถลดเวลามาตรฐานการผลิตไดจาก 53.8 เปน 41.7 นาที 
หรือรอยละ 22 ที่ระดับความเชื่อมั่นรอยละ 95 และสามารถลดความแปรปรวนของระบบลงจาก 
0.008 ลงเหลือ 0.002 ขณะเดียวกันจํานวนสถานีในการผลิตไดลดลงจาก 19 สถานี เหลือ 18 สถานี 
 รังสรรค  กระจาย (2544, บทคัดยอ) ไดศึกษาถึงการสรางแบบจําลองสถานการณของ
กระบวนการผลิตแผงวงจรไฟฟารวมของโรงงานแหงหนึ่งโดยใชโปรแกรมสําเร็จรูปซีแมนและ         
วิทเนส แลวนําแบบจําลองสถานการณมาทําการทดลอง เพื่อคนหาวิธีการเพิ่มประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิตแผงวงจรไฟฟารวม โดยการรวมกระบวนการผลิตดัมเบอรและฟอรม่ิง เขาดวยกัน 
สมารถลดวัสดุคงคลังในกระบวนการผลิตและลดวงจรเวลาการผลิตไดประมาณ 10 เปอรเซ็นต 
และยังชวยลดคาใชจายในการผลิตไดอีกประมาณ 2.78 ลานบาทตอป 
 อรรคพรรณ  วนะชกิจ (2545, บทคัดยอ) ไดศึกษาการพัฒนาแบบจําลองอางอิงกระบวนการ
สําหรับการผลิตแบบลีน พบวา ในการนําแนวคิดแบบลีนไปประยุกตใชยังมีปญหาที่สําคัญอยู ใน
เร่ืองการขาดทิศทาง ขาดการวางแผน และขาดลําดับการประยุกตใชที่เหมาะสม ดังนั้นจึงไดทําการ
พัฒนาแบบจําลองอางอิงกระบวนการสําหรับการผลิตแบบลีน (Process reference model for lean 
manufacturing) ขึ้นในสวนของการผลิตแบบตามสั่ง (Make-to-order : MTO) โดยมุงเนนการแปลง
แนวคิดแบบลีนใหเปนแบบจําลองอางอิงเชิงลําดับชั้น แบบจําลองอางอิงนี้ประกอบดวย 
ความสัมพันธของ 3 กระบวนการหลัก (การจัดตารางการผลิต การผลิต และการตรวจสอบ) และ
กิจกรรมยอยตามลําดับการประยุกตใช จุดเริ่มตน จุดสิ้นสุด ปจจัยนําเขา และผลลัพธ รวมทั้งได
พัฒนาและระบุตัวช้ีวัดสมรรถนะ (Key performance indicators : KPIs) ที่เหมาะสมในแตละ
กระบวนการหลัก ซ่ึงมีการวัดผลการดําเนินงานทั้งหมด 4 ดาน คือ ดานตนทุน ความยืดหยุนและ
ความรวดเร็วในการตอบสนอง ความนาเชื่อถือ และการวัดดานสินทรัพย 
 จากการศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของทําใหไดแนวทางในการกําหนดกรอบ
แนวคิดการวิจัยวา ความคิดเห็นของพนักงานฝายผลิตที่มีตอระบบการผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรม
เฟอรนิเจอร ของบริษัท รอกเวิธ จํากัด (มหาชน) สรุปไดวา ความคิดเห็นของพนักงานที่มีผลตอ
ระบบผลิตแบบลีน ซ่ึงมุงจํากัดความสูญเปลาตาง ๆ ของงาน อันประกอบดวย 7 ดาน คือ ดานการ
ผลิตมากเกินไป ดานการเก็บสินคาคงคลังที่ไมจําเปน ดานการขนสง ขนยาย ดานการเคลื่อนไหวที่
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ไมจําเปน ดานกระบวนการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพ ดานการรอคอย ดานการผลิตของเสีย ซ่ึงสงผล
ใหงานที่ปฏิบัตินั้นมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น  
 
 

  
 


