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บทคัดย่อ 

 ความส าเร็จของกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีประสิทธิภาพ คือการใชร้ะบบการ
ผลิตแบบลีน เพื่อเพิ่มผลผลิต ลดตน้ทุน  และสร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนั    ดงันั้น การน าระบบ
การผลิตแบบลีนมาประยกุตใ์ชใ้นอุตสาหกรรมเส้ือผา้ส าเร็จรูป   โดยเลือกกระบวนการผลิตเส้ือโปโลเช้ิต 
ของ บริษทั เคร่ืองนุ่งห่มส าเร็จรูป จ ากดั  เป็นกรณีศึกษา นั้น  จากการน าเคร่ืองมือการผลิตแบบลีนมา
ประยกุตใ์ชง้าน แบ่งได ้4 กลุ่ม  คือ กลุ่มท่ีหน่ึง อตัราการไหลของช้ินงาน เช่น การผลิตแบบดึง การไหลที
ละช้ิน  การใชก้ลไก 5 ส  การท างานตามมาตรฐานท่ีก าหนด  การควบคุมดว้ยการมองเห็น  และการ
บ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม  กลุ่มท่ีสอง คือ กระบวนการท างานท่ีมีความยดืหยุน่  เช่น  การ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตใหย้ดืหยุน่ จดัเวลาการท างานใหห้มาะสม  และการฝึกอบรมใหพ้นกังานมี
ทกัษะหลากหลาย กลุ่มท่ีสาม คือ ลดเวลาในการท างาน เช่น  การผลิตแบบเซลส์  การเตรียมพร้อมใชง้าน
ในจุดปฏิบติังาน  การให้อ านาจการตดัสินใจในการท างานแต่ละระดบั  การป้องกนัความผดิพลาด   การ
ตรวจสอบดว้ยตนเอง  และกลุ่มสุดทา้ย คือ การพฒันาอยา่งต่อเน่ือง เช่น  การใชก้รรมวธีิแบบไคเซ็น การ
วเิคราะห์ท่ีมาของปัญหา และการแกไ้ขปัญหาร่วมกนัเป็นทีม ผลจากการทดลองการประยกุตใ์ชง้าน
สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ร้อยละ 16   ลดปริมาณการเสียหายในกระบวนการผลิต ร้อยละ 8  และ
ลดปริมาณงานคา้งระหวา่งการผลิต ร้อยละ  41 

 
ค าส าคัญ:  ระบบการผลิตแบบลีน  การผลิตเส้ือโปโลเช้ิต 
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ABSTRACT 

The best practice, in manufacturing area, of automotive industry is Lean Manufacturing System 
that can improve productivity, reduce costs, and increase business competitiveness. This study is to 
apply Lean Manufacturing System to garment industry, a polo shirt production line, at Siam Knit Wear 
Co.,Ltd. The lean tools used in this study can be separated to 4 groups defined by its purposed. The first 
group of lean tools is used to improve process  flow  that consists of pull production system, one piece 
flow, 5s, standardized work, visual control and total productive maintenance. The second is used to 
improve process flexibility that consists of set up time reduction, smoothed production and cross trained 
workforce. The third is used to reduce throughput rate that consists of flow cell, point of used storage, 
autonomous maintenance, mistake proofing, self check inspection and line stop. The final group is used 
for continuous improvement which are kaizen, root cause analysis and team based problem solving.  
The result of applying Lean Manufacturing System can improve efficiency approximately 16 percent, 
reduce rework rate approximately 8 percent, and decrease process inventory 41 percent.  

 
Keywords: Lean Manufacturing, Polo Shirt Production  
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บทที ่1 
บทน า 

 

1.1 ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
 อุตสาหกรรมส่ิงทอและเคร่ืองนุ่งห่มจดัเป็นอุตสาหกรรมท่ีสนบัสนุนยทุธศาสตร์ของประเทศ   
แต่ปัจจุบนัสถานการณ์การแข่งขนัของอุตสาหกรรมในตลาดโลกมีความรุนแรง และส่งผลกระทบต่อ
การส่งออกของไทยเป็นอยา่งมาก  ตั้งแต่วนัท่ี 1 มกราคม 2548 เน่ืองจากระบบโควตา้ส าหรับสินคา้
น าเขา้ของประเทศสหรัฐอเมริกา และประเทศอ่ืนๆ ท่ีเป็นสมาชิกขององคก์ารการคา้โลก (World 
Trade Organization: WTO) ไดถู้กจ ากดั  จึงท าใหป้ระเทศสมาชิก WTO โดยเฉพาะอยา่งยิง่ประเทศ
สหรัฐอเมริกา ท่ีเป็นผูค้า้ปลีกขนาดใหญ่ของโลกมีอ านาจต่อรองและมีทางเลือกมากข้ึนโดยหนัไป
เลือกแหล่งผลิตสินคา้เคร่ืองนุ่งห่มจากประเทศ หรือผูผ้ลิตต่าง ๆ ท่ีมีตน้ทุนถูกกวา่   หรือเลือกซ้ือจาก
ผูผ้ลิตท่ีมีความสามารถในการผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพดี  ตน้ทุนต ่า  และส่งมอบไดเ้ร็ว   อีกทั้งยงั
ตอ้งการไดข้อ้เสนอบริการดา้นต่าง ๆ ใหพ้ิจารณาตลอดเวลา  พร้อมทั้งจ  ากดัจ านวนโรงงานผูผ้ลิตให้
นอ้ยลง หรือ แมแ้ต่การลดจ านวนค าสั่งซ้ือต่อแบบ และตอ้งการความหลากหลายมากข้ึน ผลกระทบ
จากปัจจยัต่าง ๆ รอบดา้น ส่งผลใหผู้ป้ระกอบการในอุตสาหกรรมเคร่ืองนุ่งห่มจ าเป็นตอ้งปรับตวัให้
เขา้กบัเง่ือนไขและกติกาใหม่ ๆ ของสังคมโลกเพื่อความอยูร่อด 

ปัจจุบนัระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) เป็นเคร่ืองมือในการจดัการ
กระบวนการ ท่ีช่วยเพิ่มขีดความสามารถใหแ้ก่องคก์าร  โดยการพิจารณาคุณค่าในการด าเนินงานเพื่อ
มุ่งตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้   มุ่งสร้างคุณค่าในตวัสินคา้ และบริการ รวมทั้งมุ่งก าจดัความ
สูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนตลอดทั้งกระบวนการอยา่งต่อเน่ือง ท าใหส้ามารถลดตน้ทุนการผลิต เพิ่มผลก าไร 
และผลลพัธ์ท่ีดีทางธุรกิจ ในขณะเดียวกนัก็ใหค้วามส าคญักบัการผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพควบคู่ไปดว้ย  

 

1.2  ความมุ่งหมายและวตัถุประสงค์ 
 1.2.1 เพื่อศึกษาแนวทางการน าระบบการผลิตแบบลีนมาประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการผลิตเส้ือผา้
ส าเร็จรูป 
 1.2.2 เพื่อน าเคร่ืองมือการผลิตแบบลีน (Lean Tools) มาปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 
(Efficiency)   ลดปริมาณงานซ่อม (Rework)  และลดปริมาณงานคา้งระหวา่งกระบวนการผลิต (Work 
in Process Inventory: WIP)  ของสายการผลิตเส้ือโปโลเช้ิต   
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1.3 สมมติฐานของการศึกษา 
 จากการน าระบบการผลิตแบบลีนมาประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการผลิตเส้ือโปโลเช้ิต ของบริษทั  
เคร่ืองนุ่งห่มส าเร็จรูป  จ  ากดั     คาดวา่ประสิทธิภาพการผลิตจะเพิ่มข้ึนร้อยละ 10-30   ปริมาณงาน
ซ่อม จะลดลงร้อยละ 5-10 และปริมาณงานคา้งระหวา่งการจะลดลงร้อยละ 5-20 

 

1.4 ขอบเขตของการศึกษา 
  ศึกษาเฉพาะสายการผลิตเส้ือโปโลเช้ิตของบริษทั เคร่ืองนุ่งห่มส าเร็จรูป  จ  ากดั  ท่ีเป็นกรณีศึกษา 

เท่านั้น โดยศึกษาขอ้มูลเบ้ืองตน้ของสถานประกอบการ ผลิตภณัฑ ์ เคร่ืองจกัรอุปกรณ์ และ
กระบวนการผลิตเส้ือโปโลเช้ิต   พร้อมทั้งส ารวจสภาพปัญหาปัจจุบนั   เก็บขอ้มูลเชิงลึกก่อนปรับปรุง 
ก าหนดแนวทางการปรับปรุง  และด าเนินการปรับปรุงโดยน าเคร่ืองมือการผลิตแบบลีนมาประยกุตใ์ช้
ตามความเหมาะสมกบัสภาพปัญหา และระยะเวลาท่ีมีจ ากดั 

   

1.5 ขั้นตอนการศึกษา 
 1.5.1 ศึกษาทฤษฏีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบการผลิตแบบลีน  
 1.5.2 เลือกโรงงานตวัอยา่งเพื่อเป็นกรณีศึกษา 
 1.5.3 ศึกษาขอ้มูลทัว่ไปของบริษทัท่ีท าการวจิยั 
 1.5.4 ศึกษาขอ้มูลจ าเพาะของสายการผลิตตวัอยา่งท่ีเป็นกรณีศึกษา 
 1.5.5 ส ารวจและวเิคราะห์สภาพปัญหาปัจจุบนั 

 1.5.6 เก็บขอ้มูลเชิงลึก 
 1.5.7 ด าเนินการปรับปรุงตามแนวทางการผลิตแบบลีน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต   ลด
ปริมาณงานซ่อม และลดปริมาณงานคา้งระหวา่งกระบวนการผลิตของสายการผลิต ตวัอยา่งโดยน า
เคร่ืองมือการผลิตแบบลีน มาประยกุตใ์ช ้

 1.5.8  สรุปผลการทดลองและวเิคราะห์ผล 
 1.5.9  สรุปและขอ้เสนอแนะ 
 
ดงัแสดงในรูปท่ี 1.1 
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1.6 ข้อจ ากดัของการศึกษา 
“การผลิตแบบลีน”  เป็นกระบวนการจดัการท่ีเกิดข้ึนในอุตสาหกรรมการผลิตรถยนต ์ แต่

สามารถน าไปประยกุตใ์ชใ้นอุตสาหกรรมต่าง ๆ ได ้โดยมุ่งเนน้ท่ีการวเิคราะห์ความตอ้งการของลูกคา้ 
การลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน ประกอบกบัการพิจารณาหาทางเพิ่มคุณค่าของกิจกรรมในกระบวนการ 
เพื่อผลิตสินคา้ให้มีคุณภาพดีท่ีสุด โดยใชต้น้ทุนการผลิตต ่าท่ีสุด และใชเ้วลาในการผลิตสั้นท่ีสุด  แต่
การจะน ามาประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรมเคร่ืองนุ่งห่ม  ซ่ึงเป็นอุตสาหกรรมท่ีใช้แรงงานเป็นหลัก 
(Labor Intensive) ซ่ึงมีความแตกต่างกนัอย่างส้ินเชิงกบัอุตสาหกรรมยานยนต์ท่ีใช้เคร่ืองจกัรและ
เทคโนโลยี   ดงันั้นการปรับเปล่ียนจึงตอ้งอาศยัการผสมผสานทางความคิด  จิตวิทยา และมนุษย
สัมพนัธ์  ตลอดจนการท าความเขา้ใจให้เกิดการยอมรับ  เพื่อหาช่องทางท่ีเป็นไปได ้และเหมาะสม  
วตัถุประสงค์ของโครงการวิจยัน้ี  จึงเป็นประเด็นปัญหาท่ีทา้ทาย  มีเป้าหมาย และผลตอบสนองใน
การยอมรับหรือไม่ยอมรับท่ีชดัเจน 
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บทที ่2 
ทฤษฏีและงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 

2.1 ทฤษฎกีารผลติแบบลนี  
2.1.1 ประวตัิการผลติแบบลนี  

แนวคิดของการผลิตเร่ิมข้ึนทศวรรษท่ี 1940s (พ.ศ.2483) โดยบริษทัผลิตรถยนตโ์ตโยตา้  
ตามแนวความคิดในสายการผลิตของ Taichi Ono และ Shigeo Shigo วศิวกรของบริษทั ท่ีเรียกกนัวา่
ระบบทนัเวลาพอดี (Just-In-Time: JIT) หรือระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota Production System: 
TPS) เป็นวธีิการของการผลิตมีเป้าหมายท่ีการใชท้รัพยากรใหน้อ้ยท่ีสุดโดยการผลิตผลิตภณัฑช้ิ์น
เดียวใหเ้สร็จตลอดสายการผลิต และสร้างกระบวนการผลิตโดยมุ่งเนน้ไปท่ีระบบท่ีมีการจ าแนกและ
ก าจดัของเสียทั้งหมดตลอดกระบวนการผลิต [1,2,4,5,6,7] โดยไดแ้นวความคิดการก าจดัของเสียท่ีได้
พฒันาโดยบริษทั Ford ของ Henry Ford ในช่วงปี ค.ศ.1900 (พ.ศ.2443) ต่อมา John Craffic นกัวจิยั
ชาวอเมริกนัไดส้นใจระบบการผลิตแบบโตโยตา้ และพฒันามาสู่ปรัชญาการผลิต ซ่ึงเรียกวา่ การผลิต
แบบลีน หรือ Lean Manufacturing ลงในวารสาร “Sloan Management Review” ปี ค.ศ. 1988 (พ.ศ. 
2531) จนกระทัง่ในปี ค.ศ.1990 (พ.ศ.2533) James Womack สนใจในเร่ืองการสั่งซ้ืออยา่งประหยดั 
พร้อมกบัเห็นวา่ญ่ีปุ่นประสบความส าเร็จในเร่ืองการก าจดัความสูญเปล่า จึงไดศึ้กษาอยา่งละเอียดและ
ท าอยา่งเป็นระบบจนประสบความส าเร็จในเร่ืองการก าจดัส่ิงสูญเปล่าจะช่วยสร้างคุณค่าเพิ่มข้ึนดว้ย 
โดยเสนอลงไปในหนงัสือ “Machine that Changed the World” โดยใหห้ลกัการของการผลิตแบบลีน
ไว ้5 ประการ  คือ      1) ระบุเนน้ท่ีคุณค่า  (Value)  2) การก าหนดสายธารคุณค่า (Value Stream Map: 
VSM)   3) การไหล (Flow)   4)ระบบดึง(Pull System) และ 5) ความสมบูรณ์แบบ (Perfection)  
[3,4,5,6,7]   โดยแสดงใหเ้ห็นววิฒันาการของการผลิตแบบลีนแสดงในรูปท่ี 2.1 
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รูปท่ี 2.1 ววิฒันาการสู่การผลิตแบบลีน  
 

2.1.2 มุมมองของลนี (Lean Perspective)  
หลกัประการหน่ึงของการผลิตแบบลีนคือระบุเนน้ไปท่ีคุณค่า และก าหนดสายธารคุณค่า  

มุมมองของการผลิตแบบลีน ก็คือการพิจารณากิจกรรมไปตลอดสายของกระบวนการผลิต โดยมีการ
จ าแนกกิจกรรมออกเป็น 3 ลกัษณะ [4,6,7,8] ดงัน้ี  

1. กิจกรรมท่ีท าให้เกิดคุณค่า (Value Added Activity: VA) ในมุมมองของลูกคา้ขั้น 
สุดทา้ย คือกิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่า ใหแ้ก่ผลิตภณัฑห์รือการบริการ คิดเป็นร้อยละ5 ของกิจกรรมทั้งหมด 

2. กิจกรรมท่ีไม่ท าใหเ้กิดคุณค่า (Non Value Added Activity: NVA) คือกิจกรรมท่ี 
ไม่ไดเ้พิ่มคุณค่าใหแ้ก่ผลิตภณัฑ ์ หรือบริการ กิจกรรมท่ีไม่มีความจ าเป็นต่อกระบวนการ คิดเป็นร้อย
ละ 60 ของกิจกรรมทั้งหมด 

3. กิจกรรมท่ีมีความจ าเป็นแต่ไม่ท าใหเ้กิดคุณค่า (Necessary Non Value Added:  
NNVA) คือ กิจกรรมท่ีไม่ไดเ้พิ่มคุณค่าใหก้บัผลิตภณัฑ์ หรือบริการ แต่ไม่สามารถหลีกเล่ียงได ้ คิด
เป็นร้อยละ 35 ของกิจกรรมทั้งหมดดงัในรูปท่ี 2.2 แสดงสัดส่วนของกิจกรรมและรูปแบบการพฒันา
กระบวนการ 
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รูปท่ี 2.2 สัดส่วนของกิจกรรมและรูปแบบการปรับปรุงกระบวนการ 
 

ในการปรับปรุงกระบวนการแบบดั้งเดิม (Tradition Process Improvement)  มิไดมี้ 
มุมมองไปท่ีคุณค่า การปรับปรุงก็คือการลดการปฏิบติัการ (Operation) ลงทั้งหมดเพื่อลดกิจกรรมท่ี
ไม่สร้างคุณค่า แต่ผลกระทบท่ีเกิดข้ึนคือ กิจกรรมท่ีสร้างคุณค่าก็ลดลงไปดว้ยแต่แนวคิดแบบลีน 
พยายามสร้างมุมมองท่ีใหเ้ห็นถึงกิจกรรมท่ีท าทั้งหมดตลอดกระบวนการ และจ าแนกคุณค่าใหเ้ห็นถึง
กิจกรรมท่ีท าคุณค่า และกิจกรรมท่ีไม่ท าใหเ้กิดคุณค่าแลว้ก าจดัมนัออกไปใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุด แนวคิด
แบบลีน ไดจ้  าแนกส่ิงไร้ค่า หรือ Waste ซ่ึงในภาษาญ่ีปุ่นคือ Muda ออกเป็น 7 ประเภท [4,5,7,8] คือ  

1. การผลิตท่ีมากเกิน (Overproduction) ความตอ้งการของลูกคา้ หมายถึงทุก ๆ อยา่ง 

ท่ีผลิตข้ึนมากเกินไปไม่วา่จะเป็น Safety Stock  งานระหวา่งกระบวนการ สินคา้คงคลงัเป็นตน้ 
ทรัพยากรแรงงาน และวตัถุดิบถูกใชไ้ปโดยไม่ไดส้นองตอบความตอ้งการของลูกคา้ 

2. การรอคอย (Waiting) รวมทั้งหมดไม่วา่จะรอคอยวตัถุดิบ ขอ้มูลข่าวสาร อุปกรณ์ 
หรือเคร่ืองมือต่าง ๆ ในระบบของลีนนั้นตอ้งการท่ีจะจดัหา และรองรับการผลิตหรือการบริการแบบ
ทนัเวลาพอดี ไม่มาเร็วกวา่ หรือชา้กวา่เวลาท่ีก าหนด. 

3. การขนส่ง (Transportation) วตัถุดิบตอ้งส่งถึงในต าแหน่งท่ีตอ้งการจะใช ้หมายถึง  
การทดแทนวตัถุดิบท่ีถูกส่งจากผูจ้ดัหาไปสู่บริเวณรับสินคา้ ผา่นกระบวนการผลิต เคล่ือนยา้ยสู่ โกดงั
เก็บสินคา้ รวมถึงการขนส่งช้ินส่วนในสายการผลิต ระบบลีนมีความตอ้งการท่ีจะใหว้ตัถุดิบผา่น
โดยตรงจากผูจ้ดัหาไปสู่สายการผลิตท่ีจะใชโ้ดยทนัที 

4. กระบวนการท่ีท าแลว้ไม่เกิดคุณค่า (Non Value Added Processing)      ยกตวัอยา่ง 
เช่น งานท่ีถูกน ากลบัมาท าใหม่ (Reworking) ผลิตภณัฑห์รือบริการใด ๆ ก็ตามท่ีไม่ส าเร็จถูกตอ้ง
ภายในคร้ังเดียว ช้ินประกอบท่ีท าออกมาแลว้คู่ประกอบร่วมยงัไม่ไดผ้ลิตออกมา (Debarring) การ
ตรวจสอบ ช้ินส่วนท่ีผลิตออกมาโดยใชว้ธีิการควบคุมทางสถิติเพื่อใหจ้  านวนการตรวจสอบนอ้ยท่ีสุด
หรือไม่มีเลย 
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5. สินคา้คงคลงัท่ีมากเกินไป (Excess Inventory) ประกอบไปดว้ยวตัถุดิบ งาน 
ระหวา่งกระบวนการ และสินคา้ส าเร็จ ส่ิงเหล่าน้ีจะมีความสัมพนัธ์ซ่ึงกนัและกนักบัการผลิตท่ีมาก
เกินไป 

6. ของเสีย (Defects) หรือ บริการผดิพลาดท่ีเกิดข้ึนท าใหเ้สียแหล่งวตัถุดิบใน 4  
ลกัษณะคือ วตัถุดิบ แรงงานท่ีผลิตหรือให้การบริการไปหากคร้ังแรกไม่ผ่าน แรงงานท่ีตอ้งท างาน
ใหม่อีกคร้ัง แรงงานท่ีตอ้งอยูเ่พื่อรอรับการร้องเรียนท่ีก าลงัจะตามมาจากลูกคา้ 

7. การเคล่ือนไหวท่ีมากเกินไป (Excess Motion) การเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็นมีสาเหตุ 
มาจากเส้นทางการไหลของงานท่ีแย่  ผงัโรงงานท่ีไม่ดี  การดูแลรักษาสถานท่ีท างาน และวิธีการ
ท างานท่ีขดักนัโดยไม่ไดมี้เอกสารอธิบายไว ้

 
2.1.3 หลกัการผลติแบบลนี  

ในหนงัสือ “Machine that Changed the World” ท่ีเขียนข้ึนโดย James Womack และ 
คณะ [3] ไดอ้ธิบายหลกัการของการผลิตไว ้ 5 ประการดงัท่ีกล่าวไวข้า้งตน้ และแสดงให้เห็นถึง
แนวทางท่ีดีข้ึนในการจดัการองคก์รท่ีมีการผลิตมาก ๆ และความสัมพนัธ์ท่ีเก่ียวขอ้งกบักิจกรรมทาง
ธุรกิจ และทาง The Nation Institute of Standard and Technology Extension Partnership’s Lean 
Network (Kilpatrick, 2003) หรือปี พ.ศ. 2546  ไดใ้ห้ค  าจ  ากดัความของการผลิตแบบลีนไวว้า่ “ A 
Systematic Approach to Identifying and Eliminating Waste Through Continuous Improvement, 
Flowing the Product at the Pull of Customer in the Pursuit of Perfection” จากค าจ ากดัความขา้งตน้
ท าให้เราสามารถช้ีให้หลกัการของการผลิตแบบลีนซ่ึงประกอบดว้ยองคป์ระกอบ 5 ประการ [4,6,8] 
คือ  

1. การระบุเนน้ท่ีคุณค่า โดยใหค้  าจ ากดัความของคุณค่าจาก มุมมองของลูกคา้ 

2. การแสดงสายธารคุณค่า จ  าแนกแจกแจงใหเ้ห็นถึง กิจกรรมใดท่ีสร้าง 
คุณค่า กิจกรรมใดไม่ก่อให้เกิดคุณค่า เพื่อสามารถก าจดักิจกรรมท่ีไม่ท าให้เกิดคุณค่าออกจาก
กระบวนการ 

3. สร้างกระบวนการผลิตหรือใหบ้ริการเป็นไปในลกัษณะของการไหลอยา่งต่อเน่ือง 
ของกระบวนการ โดยการไหลอยา่งต่อเน่ืองจะป้องกนัเวลาสูญเปล่าในการผลิต นอกจากน้ียงัท าให้ไม่
เกิดการรอคอย วสัดุคงคลงัสินคา้เป็นศูนย ์ช่วยลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจากสินคา้คงคลงั 

4. สนองความตอ้งการของลูกคา้ โดยใชร้ะบบดึง โดยการแจง้ความตอ้งการของลูกคา้ 
ยอ้นกลบัสู่แหล่งผลิตในลกัษณะของ Downstream เพื่อผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้จริง ๆ ลด
ความสูญเปล่าจากการผลิตท่ีเกินความตอ้งการ สร้างความสมดุลและความสัมพนัธ์ของปริมาณการ
ผลิตกบัความตอ้งการใหส้อดคลอ้งกนั 
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5. พฒันาอยา่งต่อเน่ืองเพื่อแสวงหาความสมบูรณ์แบบ ดว้ยการวดัประสิทธิภาพของ 
กระบวนการอยา่งสม ่าเสมอตามระยะเวลา โดยการท า Benchmark หรือการวดัประสิทธิภาพของการ
ผลิตแบบลีน ดว้ย Balance Score Card เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัสภาพแวดลอ้มท่ีเปล่ียนไป ดงัแสดงในรูป
ท่ี 2.3 

 

 

รูปท่ี 2.3 แนวคิดของการผลิตแบบลีน 
 

2.1.4 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในกระบวนการผลติแบบลนี  (Lean Tools) 
เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการผลิตแบบลีน ซ่ึง [Green 2002 (พ.ศ.2545)] ไดพ้ฒันา Toolkit ของ 

การผลิตแบบลีน รวบรวมเคร่ืองมือไวท้ั้งหมด 27 ชนิด      และจ าแนกเคร่ืองมือออกเป็น 4 ประเภท
ตามผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากเคร่ืองมือนั้นๆ [4,5,9] คือ 

1. เคร่ืองมือปรับปรุงอตัราการไหล (Flow) ไดแ้ก่ Pull Production Scheduling หรือ 
Kanban, One piece Flow, 5s, Standard Work, Method Sheet, Visual Control, Total Prductive 
Maintenance, Reliability Maintenance, Preventive Maintenance, Predictive Maintenance 

2. เคร่ืองมือท่ีช่วยใหเ้กิดความยดืหยุน่ในกระบวนการ (Flexibility) ไดแ้ก่ Set up  
Reduction, Mixed Model Production, Smoothed Production, Cross Trained Workforce 

3. เคร่ืองมือท่ีลดเวลาในการท างาน (Throughput Rate) ไดแ้ก่ Flow Cell, Point of  
Used Storage, Autonomation, Mistake Proofing, Self Check Inspection, Successive Check 
Inspection, Line stop 

4. เคร่ืองมือท่ีใชพ้ฒันาอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Improvement) ไดแ้ก่ Kaizen,  
Design of Experiment, Root Cause Analysis, Statistical Process Control, Team Based Problem 
Solving 
 
ดงัแสดง Lean Toolkit ในตารางท่ี 2.4 
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   ตารางท่ี 2.1 ชุดเคร่ืองมือของลีน   
 

 
 

 
ค  านิยามและวธีิการใชเ้คร่ืองมือของลีน [4,5] มีดงัต่อไปน้ี  

1. 5 ส คือ วธีิปฏิบติัในการดูแลรักษาพื้นท่ีปฏิบติัการของการผลิตแบบลีน ท าความ 
สะอาด ค านวณการจดัการ การใชแ้ละจดัสร้างระบบของพื้นท่ีการท างาน (Work Place) มุ่งเนน้ไปท่ี
การแสดงใหเ้ห็นถึงความโปร่งใส การจดัการองคก์ร ความสะอาด และการสร้างใหเ้ป็นมาตรฐาน 
ด ารงไวซ่ึ้งระเบียบแบบแผนท่ีจ าเป็นของการท างานท่ีดี ประกอบไปดว้ย 

ส 1  สะสาง แยกส่ิงของท่ีตอ้งการและไม่ตอ้งการออกจากกนั และก าจดัส่ิงของท่ีไม่ 
ตอ้งการนั้นออกไปจากสถานท่ีนั้นๆ 

ส 2  สะดวก จดัส่ิงของท่ีจ าเป็นเหล่านั้นใหอ้ยูใ่นสภาพท่ีจะใชง้านไดอ้ยา่งง่าย และมี 
ประสิทธิภาพ 

  ส 3  สะอาด จดัสถานท่ีท างานใหป้ราศจากส่ิงสกปรก 
  ส 4  สุขลกัษณะ ด ารงสภาพของสะสาง สะดวก สะอาด อยูต่ลอดเวลา 
  ส 5  สร้างเสริมลกัษณะนิสัย ปลูกฝังส่ิงเหล่าน้ีใหอ้ยูใ่นนิสัย ประพฤติอยา่งถูกตอ้งตาม 

กฎระเบียบวนิยั 

ผลดีท่ีไดจ้ากการท า 5 ส เป็นการเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน สะทอ้นออกมาในมิติ 
ของการลดเวลาการท างานท่ีลดลง  ลดอุบติัเหตุ  ลดเวลากิจกรรมการเปล่ียนรุ่นการผลิต (Change 
Over) กิจกรรมเพิ่มคุณค่าของพนกังาน และพนกังานมีส่วนร่วมในการพฒันาการท างานมากข้ึน 
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2. การลดเวลาของการเปล่ียนงาน (Set up Reduction) ซ่ึงก็หมายถึงการจดัเตรียมความ 
พร้อมของเคร่ืองมือ อุปกรณ์ ในการผลิตจะใช้ในการลดเวลาการจดัแต่งเคร่ืองจกัรในกรณีท่ีตอ้ง
เปล่ียนการผลิตจากผลิตภณัฑห์น่ึงไปสู่อีกผลิตภณัฑห์น่ึงใหใ้ชเ้วลานอ้ยท่ีสุด 

3. การผลิตโดยอิงเวลามาตรฐาน (Production to Takt Time) คือการสร้างสมดุลการ 
ท างานโดยให้ระยะรอบของการท างาน (Cycle Time) เท่ากบั Takt Time โดยการค านวณ Takt Time 
เท่ากบัระยะเวลาสุทธิในกระบวนการ หารดว้ยผลผลิตทั้งหมดท่ีตอ้งผลิต 

วธีิการค านวณ Takt Time คือระยะเวลาเท่าไรท่ีงาน 1 ช้ินจะเสร็จสมบูรณ์ ตามท่ีลูกคา้ 
ระบุโดยค านวณจาก ปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ และเวลาท างานท่ีมีอยู่ (Available Time)       
Takt Time ถูกก าหนดเป็นจงัหวะส าหรับมาตรฐานการท างาน  รอบเวลาของผูป้ฏิบติังาน(Operator 
Cycle Time) เป็นเวลาทั้งหมดท่ีตอ้งการส าหรับผูป้ฏิบติังานหน่ึงคนท างานส าเร็จ 1 ช้ิน โดยหน่ึงรอบ
ของผูป้ฏิบติังานประกอบไปดว้ย การเดิน ติดตั้งงาน การปลดงาน และการตรวจสอบ รอบเวลาของ
เคร่ืองจกัร คือ เวลาระหว่างทนัทีท่ีปุ่มเปิดการท างานของเคร่ืองจกัรถูกกดลงและจุดท่ีเคร่ืองจกัร
กลบัมาอยูท่ี่เดิมหลงัการปฏิบติังาน 

Takt Time เป็นสัดส่วนของเวลาการปฏิบติังานแต่ละวนัและความตอ้งการสินคา้ในแต่ 
ละวนัเช่นกนั ตวัแปรประกอบดว้ย ความตอ้งการของลูกคา้ และเวลาท างานท่ีมีอยู ่เม่ือความตอ้งการ
ของลูกคา้ และเวลาการท างานท่ีมีอยูเ่ปล่ียนไป Takt Time จะถูกค านวณใหม่ ดงัสมการท่ี 2-1 

 
Takt Time = Customer Demand 

Available Time     (2-1) 
 

ตวัอยา่งการค านวณ Takt Time [4] 
เวลาการท างานต่อวนั 8 ชัว่โมงเท่ากบั 480 นาทีต่อวนั ลบดว้ยเวลาพกั 30 นาที เวลาท า 

ความสะอาด 10 นาที และ กิจกรรมกลุ่ม 5 นาที เท่ากบัเวลาท างานจริง 435 นาที คูณดว้ย 60 เป็น
หน่วยของวินาทีเท่ากบั 26,100 วินาที ต่อวนั หารดว้ยความตอ้งการของลูกคา้ 450 ช้ินต่อวนั ดงันั้น 
Takt Time เท่ากบั 58 วนิาทีต่อช้ิน 

4. งานมาตรฐาน (Standardize Work) [6]  ประสิทธิผลท่ีเกิดข้ึนมากท่ีสุดในการท างาน 
ร่วมกนัของ แรงงานคน วสัดุ และเคร่ืองจกัร นั้นคือการสร้างรากฐานของการพฒันารายวนั โดยการ
สร้างกระบวนการซ ้ า ๆโดยให้ค  าจ  ากดัความของขั้นตอน เวลาและการจดัระเบียบแบบแผนของการ
ปฏิบติังาน เพื่อไดผ้ลตามท่ีตอ้งการในราคาท่ีต ่าและรับประกนัในคุณภาพท่ีสูง ประโยชน์ท่ีไดรั้บจาก 
งานมาตรฐาน คือ สร้างผงัโรงงานท่ีมีพื้นท่ีไร้ประโยชน์นอ้ยท่ีสุด จ าแนกความตอ้งการของงานใน
กระบวนการ ท่ีนอ้ยท่ีสุดได ้เขา้ใจเวลาน าท่ีมีผลกระทบต่อปริมาณงานระหวา่งผลิต สามารถค านวณ
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ความตอ้งการของพนกังานท่ีตอ้งการต่อความตอ้งการท่ีหลากหลายได ้  การจดัการดว้ยการมองเห็น
(Visual Management) ของงานท่ีก าลงักา้วหนา้และเกิดความผดิปกติได ้

5. แบบแสดงวธีิปฏิบติังาน (Method Sheets) แสดงภาพวธีิปฏิบติังานท่ีเป็นมาตรฐาน 
ของงานนั้น รวมถึงการอธิบายวธีิการท างานท่ีถูกตอ้งเพื่อควบคุมการปฎิบติังานใหถู้กตอ้งอยูเ่สมอ 

6. กลุ่มการผลิต (Flow Cells) ส าหรับกระบวนการผลิตคือ การจดัการไหลของวสัดุและ 
ล าดบัของการผลิตให้ สอดคลอ้งกบัรอบเวลาการผลิตโดยจะมีคน เคร่ืองจกัร และอุปกรณ์ เป็นกลุ่ม
ของตวัเองเรียกเป็นหน่ึงเซลล์ โดยในแต่ละเซลล์จะก าหนดลกัษณะการท างานให้สมดุลกบัรอบเวลา
การผลิต   ในกระบวนการให้บริการ ก็คือการสร้างเส้นทางการเดินของลูกคา้และล าดบัการรับบริการ
ใหส้มดุลกบัเจา้หนา้ท่ีท่ีใหบ้ริการ และพอดีกบัรอบเวลา 

7. การควบคุมดว้ยสายตา (Visual Control) เป็นกุญแจในทฤษฎีของการผลิตแบบลีนเป็น 
การมุ่งเนน้ท่ีสร้างสถานท่ีปฏิบติังาน ให้มีสัญลกัษณ์ เคร่ืองหมาย สัญญาณสีต่างๆ ท่ีแตกต่างกนัเท่าท่ี
กระบวนการจะสามารถแสดงได้ ในช่วงเวลาสั้นๆ ให้รู้วา่ส่ิงใดก าลงัเกิดข้ึน สามารถเขา้ใจไดใ้น
กระบวนการ และรู้ว่าส่ิงใดเป็นส่ิงท่ีถูกตอ้ง หรือส่ิงใดไม่ควรอยู่ในสถานท่ีปฏิบติัการ อย่างเช่น 
โรงงานเสมือน (Visual Factory) ถูกสร้างข้ึนดว้ยการจดัวาง (Display) และการควบคุมท่ีสามารถเห็น
ไดด้ว้ยตา ซ่ึงจะช่วยด าเนินกิจกรรมไดมี้ประสิทธิภาพตรงตามท่ีออกแบบมา การใชข้อ้มูลร่วนกนัดว้ย
อุปกรณ์เสมือน (Visual Tool) จะช่วยด าเนินงานให้ราบร่ืนและปลอดภยัจากการออกแบบและ
น าไปใชง้านเคร่ืองมือเหล่าน้ีจะลดความยุง่ยากให้แก่ทีมปฏิบติังานในพื้นท่ีปฏิบติังาน   ตลอดจนงาน 
5 ส และกิจกรรมการพฒันาดา้นอ่ืน ๆ    Visual Display คือการแสดงความสัมพนัธ์ของขอ้มูลข่าวสาร
และขอ้มูลของพนกังานในพื้นท่ีนั้นๆ เช่น แผนภูมิท่ีแสดงผลก าไรของบริษทัในแต่ละเดือน หรือภาพ
กราฟฟิคแสดงให้เห็นชนิดท่ีแน่นอนของคุณภาพท่ีแสดงออกท่ีสมาชิกของกลุ่มท่ีควรจะปฏิบติัตาม 
ประสิทธิภาพของการออกแบบของกระบวนการเป็นผลมาจาก การประยุกตใ์ชข้องการผลิตแบบลีน
โดยการตั้งสมมุติฐาน กระบวนการจะด าเนินต่อไปตราบท่ีการตั้งสมมุติฐานถูกตอ้ง โรงงานท่ีมี 
Visual Control และ Display ท่ีละเอียดชดัเจนพนกังานจะสามารถทราบไดท้นัทีในกรณีท่ีกิจกรรมใด
กิจกรรมหน่ึงไม่เป็นไปตามท่ีตั้งสมมุติฐานสัญญาณเสียง (Audio Signal) ในโรงงานเป็นส่วนส าคญั
เพราะเป็นสัญญาณท่ีแสดงเสียงออกมาเม่ืออุปกรณ์ใด ๆไม่สามารถปฏิบติังานได ้เสียงจะส่งสัญญาณ
เตือนก่อนท่ีจะมีการเปิดเคร่ืองจกัร หรือส่งขอ้มูลท่ีมีประโยชน์ 

8. การไหลทีละช้ิน (One Piece Flow) [6]  คือ การผลิต ตรวจสอบและส่งมอบทีละช้ิน 
โดยมีหลกัการท่ีก าหนด Cycle Time ให้ตรงกบัความกบัความตอ้งการสินคา้ของตลาด การบริการก็
เช่นกนั คือ ระยะเวลาการใหบ้ริการแก่ลูกคา้ทนักบัปริมาณของลูกคา้ 

9. การผลิตแบบผสมรุ่น (Mixed Model Production) คือการผลิตแบบหลายๆโมเดลใน 
สายการผลิตเดียวกนั โดยปรับสัดส่วนการผลิตสินคา้ใหเ้ท่าทนัความตอ้งการของลูกคา้ท่ีสั่งเขา้มาผลิต
สลบัปรับเปล่ียนกนัไปตลอดสายการผลิต 
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10. การเตรียมพร้อมใชง้าน ณ จุดปฏิบติังาน (Point of Used Storage) การจดัเตรียมและ 
บริหารพื้นท่ีให้สามารถน ามาใชง้านไดอ้ย่างสะดวก ลดการเคล่ือนท่ีหรือขนยา้ยวสัดุ นอกจากน้ียงั
หมายรวมถึงการจดัเก็บอุปกรณ์ในพื้นท่ีท่ีสะดวกต่อการใชง้านดว้ย 

11. คมับงั (Kanban) [4,5]  หรือ Pull Schedulingเป็นภาษาญ่ีปุ่น หมายถึง สัญญาณ  
(Signal) เป็นหน่ึงในเคร่ืองมือพื้นฐานของระบบทนัเวลาพอดี เป็นสัญญาณการเติมเต็มส าหรับการ
ผลิตและวสัดุ ใหค้งไวอ้ยา่งเป็นล าดบัและไหลของวตัถุดิบตลอดทั้งกระบวนการอยา่งมีประสิทธิภาพ 
ระบบคมับงั เป็นกุญแจของความส าเร็จของระบบการผลิตแบบลีน การใชส้ัญญาณง่าย ๆ ท่ีสามารถ
มองเห็นไดด้ว้ยตาเป็นการวดัความตอ้งการและล าดบัก่อนหลงัของลูกคา้ในระบบดึง คมับงัมกัอยูใ่น
ลกัษณะของบตัร(Card)  ลูกบอล รถเขน็ หรือ ตู ้คอนเทนเนอร์ (Container) แต่ส่วนใหญ่อยูใ่นลกัษณะ
ของบตัรท่ีมีรายละเอียดขอ้มูลจ าเพาะ เช่น ช่ือของช้ินส่วน รายละเอียดอธิบายลกัษณะ ปริมาณ เป็นตน้ 
คมับงัสามารถใชไ้ดท้ั้งในการไหลของวสัดุ ขอ้มูล ในโรงงาน หรือ การไหลของโครงการ(Project 
Flow)ในส านกังาน และการไหลของวตัถุดิบระหวา่งผูจ้ดัส่งสินคา้และลูกคา้ ตวัอยา่งของคมับงั ซ่ึงใช้
อยูใ่นสายการผลิต ดงัแสดงตวัอยา่งของคมับงัแบบบตัร ในรูปท่ี 2.5  
 

KANBAN  

Cell.###  

Dep. A to Dep. B  

Model xxx  

Kanban size = xxx Pcs  
 

รูปท่ี 2.4 ตวัอยา่งคมับงัแบบบตัร 
 

ประโยชน์และขอ้ดีของคมับงั คือ ลดสินคา้คงคลงั สามารถพยากรณ์การไหลของวสัดุ 
ได ้ สร้างตารางเวลาไดอ้ยา่งง่าย สร้างระบบดึงดว้ยสายตา (Visual Pull System) ท่ีต าแหน่งการผลิต 

12. การฝึกอบรมพนกังานขา้มสายงาน (Cross Trained Work Force) [6]   การฝึกอบรม 
พนกังานในส่วนท่ีไม่ใช่เจา้หนา้ท่ีเฉพาะดา้นให้สามารถท่ีจะท างานไดห้ลาย ๆ อยา่ง เพื่อเพิ่มความ
ยดืหยุน่ในการปฏิบติังาน สามารถท่ีจะรองรับความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่งทนัท่วงที สามารถท่ีจะ
ช่วยไปท างานในส่วนอ่ืน ๆ ไดใ้นหลาย ๆ กิจกรรม 

13. เคร่ืองมือป้องกนัความผดิพลาด (Mistaking Proofing) หรือ Poka Yoke เป็น 
เคร่ืองมืออยา่งง่ายและราคาถูก ซ่ึงช้ินส่วนท่ีเสียหายจากการผลิตและการส่งผา่นเขา้มาในกระบวนการ 
Poka Yoke ก าจดัส่ิงไร้ค่าโดยการก าจดัความผิดพลาด เคร่ืองมือทัว่ไปของ Poka Yoke เช่น หมุดน า
ร่องขนาดต่าง ๆ เคร่ืองเตือนและเคร่ืองตรวจหาส่ิงผดิปกติ  เคร่ืองน า และใบตรวจสอบรายการ  
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14. การควบคุมตวัเองโดยอตัโนมติั (Autonomation) หมายถึงการติดตั้งกลไกหรือตวัรับ 
สัญญาณท่ีเคร่ืองจกัร เพื่อตรวจสอบดูว่าช้ินงานท่ีผลิตมีขอ้บกพร่องหรือผิดปกติอยู่หรือไม่ ถ้า
เคร่ืองจกัรตรวจพบ เคร่ืองจกัรจะหยุดท างานโดยทนัที จุดส าคญัคือการปฏิบติังานของเคร่ืองจกัรตอ้ง
อิสระไม่ตอ้งมีคนมาคอยควบคุม จุดประสงคส์ าคญัของเคร่ืองมือ คือ ไม่ปล่อยให้มีของเสียผา่นเขา้
ไปสู่กระบวนการได ้

15. การหยดุสายการผลิต (Line Stop) คือ พนกังานสามารถท่ีจะหยดุสายการผลิตไดเ้ม่ือ 
ตรวจพบวา่มีส่ิงผดิปกติเกิดข้ึนกบักระบวนการ 

16. การตรวจสอบดว้ยตนเอง (Self Check Inspection) คือการตรวจสอบความเรียบร้อย 
ของช้ินงานดว้ยตวัพนกังานเองก่อนท่ีจะส่งช้ินงานไปสู่ขั้นตอนถดัไป ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการบนัทึกผลจะ
ถูกน ามาวิเคราะห์ เพื่อควบคุมกระบวนการผลิต ป้องกนัไม่ให้เกิดการผลิตของเสียข้ึนมาอีก ของเสีย
อาจผา่นเขา้สู่กระบวนการไดโ้ดยความไม่ตั้งใจของพนกังาน 

17. การตรวจสอบอยา่งต่อเน่ือง (Successive Check Inspection) การตรวจสอบช้ินงาน 
โดยผูท่ี้ไม่ไดอ้ยูใ่นกระบวนการผลิต ก่อนท่ีจะเร่ิมกระบวนการขั้นตอนถดัไป และท าการหยุดการผลิต
เพื่อแกไ้ข หรือปรับปรุงสภาพการผลิตโดยอตัโนมติั เพื่อไดรั้บขอ้มูลความผิดปกติในขั้นตอนการผลิต 
การตรวจสอบน้ี รวมถึงพนกังานในกระบวนการผลิตถดัไปตอ้งมีหนา้ท่ีตรวจสอบช้ินงานก่อนจะเร่ิม
การผลิตในขั้นตอนต่อไป 

18. การปรับเรียบการผลิต (Smoothed Production Scheduling) [6]  คือ การจดัตาราง 
การปฏิบติังานให้ไดป้ริมาณคงท่ีสม ่าเสมอตามความตอ้งการ หรือตามปริมาณของลูกคา้ ในกรณีของ
การบริการก็เช่นการจดัตารางการนดัหมาย และการมาของลูกคา้ปกติเพื่อสามารถท่ีจะรองรับลูกคา้ได้
ทั้งหมด รวมไปถึงการเก็บขอ้มูลและใชข้อ้มูลในอดีตในการพยากรณ์ความตอ้งการของลูกคา้เพื่อท่ีจะ
ลดความแปรปรวนในกระบวนการ 

19. กลุ่มการแกปั้ญหา (Team Based Problem Solving) คือการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนใน 
กระบวนการโดยมีการประชุมทีมงานท่ีเก่ียวของเพื่อหาทางแกไ้ขปัญหาทุกวนัหรือเป็นประจ าตามการ
ตกลง โดยใหทุ้กคนมีส่วนร่วมในการแกไ้ขปัญหาเป็นส าคญั 

20. การปรับปรุงอยา่งอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Improvement) หรือ Kaizen [6]  เป็น 
ภาษาญ่ีปุ่นแปลวา่การปรับปรุง ซ่ึงเป็นแนวคิดท่ีน ามาใชใ้นการบริหารจดัการไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
โดยมุ่งเน้นท่ีการมีส่วนร่วมของพนกังานทุกคนร่วมกนัแสวงหาแนวทางใหม่ๆเพื่อปรับปรุงวิธีการ
ท างานและสภาพแวดลอ้มการท างานให้ดีข้ึนอยูเ่สมอ หัวใจส าคญัคือการด ารงอยู่ของส่ิงท่ีดีอยูแ่ลว้
และการพฒันาอย่างต่อเน่ืองไม่มีท่ีส้ินสุดความส าคญัในกระบวนการของคมับงั คือการใช้ความรู้
ความสามารถของพนกังานมาคิดปรับปรุงงาน โดยการใชเ้พียงการลงทุนเล็กนอ้ย ซ่ึงท าให้เกิดการ
ปรับปรุงทีละนอ้ยค่อยๆเพิ่มพูนอยา่งต่อเน่ือง ตรงขา้มกบัแนวคิดนวตักรรม (Innovation) ซ่ึงเป็นการ
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เปล่ียนแปลงขนานใหญ่ ตอ้งใชเ้ทคโนโลยซีบัซอ้นชั้นสูง ดว้ยเงินลงทุนมหาศาล ดงันั้นไม่วา่จะอยูใ่น
ภาวะเศรษฐกิจแบบไหนเราก็ใชค้มับงัเพื่อปรับปรุงได ้

21. การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั (Preventive Maintenance) เป็นกลยทุธ์การซ่อมบ ารุง  
โดยมีแนวคิดในการดูแลรักษาก่อนท่ีเคร่ืองจกัรจะเสียหาย โดยการดูแลรักษาและตรวจสอบเคร่ืองมือ
และช้ินส่วนต่างๆอยา่งสม ่าเสมอตามเวลาท่ีก าหนด ก่อนท่ีเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรจะเสียหาย 

22. การบ ารุงรักษาโดยการพยากรณ์ (Predictive Maintenance) เป็นกลยทุธ์การซ่อม 
บ ารุงจากการเก็บขอ้มูลการใชง้านและความเสียหาย ตรวจสอบดูวา่เกิดอะไรข้ึนบา้ง แลว้คาดการณ์วา่
จะเกิดข้ึนเม่ือไร แลว้ด าเนินการ แกไ้ขก่อนท่ีจะเกิดปัญหา 

23. การบ ารุงรักษาอยา่งน่าเช่ือถือ (Reliability Centered Maintenance) เป็นกลยทุธ์การ 
ซ่อมบ ารุง ซ่ึงตอ้งมีการท า Failure Modes and Effects Analysis อยา่งละเอียด ส าหรับเคร่ืองมือท่ีมี
ความส าคญัเป็นการรับประกนัวา่จะไม่เกิดความเสียหาย 

24. การบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance: TPM)  
[6]  คือ ระบบการบ ารุงรักษาท่ีจะท าใหเ้คร่ืองจกัร อุปกรณ์เกิดประสิทธิภาพสูงสุด (Overall 
Efficiency) โดยพนกังานทุกคนท่ีเป็นผูใ้ชเ้คร่ืองจกัร เคร่ืองมือ หรืออุปกรณ์นั้นๆมีส่วนร่วมในการ
ดูแลรักษาใหอ้ยูใ่นสภาพดีพร้อมใชง้านอยูเ่สมอดว้ยตนเอง เช่นการตรวจสอบเคร่ืองจกัรเป็นประจ า
ทุกวนั การดูแลรักษาตามคู่มือการใชง้านอยา่งสม ่าเสมอ เปล่ียนอะไหล่ตามอายกุารใชง้าน หมัน่
ตรวจสอบและสังเกตส่ิงผดิปกติท่ีเกิดข้ึนกบัอุปกรณ์ เป้าหมายสูงสุดของ TPM คือ อุปกรณ์เคร่ืองมือ
เสียหายเป็นศูนย ์ (Zero Break down) ความผดิพลาดท่ีเกิดจากเคร่ืองมือเป็นศูนย(์Zero Defect) 
อุบติัเหตุท่ีเกิดจากการใชง้านเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือเป็นศูนย ์ (Zero Accident) องคป์ระกอบ 8 ประการ 
ของ TPM ประกอบดว้ย 

1. การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (Individual Improvement) คือใหฝ่้ายท่ีมีหนา้ท่ีเก่ียวขอ้ง 
โดยตรงต่อเคร่ืองมือเป็นผูรั้บผดิชอบ และฝ่ายอ่ืน ๆ เป็นผูส้นบัสนุนควบคู่ไปกบักิจกรรมบ ารุงรักษา
ดว้ยตนเองโดยเป็นการปรับปรุงท่ีอุปกรณ์ตน้แบบก่อน    จากนั้นค่อยขยายการปรับปรุงไปยงัเคร่ือง
อ่ืน ๆ  

2. การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance) โดยมีแนวคิดวา่ไม่มีใครจะ 
เขา้ใจเคร่ืองมือไปมากกวา่ผูใ้ชเ้อง ผูใ้ชง้านจะสามารถสังเกตส่ิงผดิปกติไดดี้กวา่คนอ่ืน ๆ 

3. การบ ารุงรักษาตามแผน (Planed Maintenance) คือการท่ีฝ่ายซ่อมบ ารุงด าเนิน 
กิจกรรมตามระยะเวลาของการใชง้าน โดยใหส้อดคลอ้งกบักิจกรรมท่ีด าเนินอยูไ่ม่ไปขดัขวางงาน
ปกติ 
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5. การพฒันาทกัษะการปฏิบติังานและการบ ารุงรักษา แมว้า่ผูใ้ชเ้คร่ืองมือเคร่ืองจกัร  
อาจจะเขา้ใจเคร่ืองดีเพียงใด แต่เคร่ืองมือท่ีออกแบบเฉพาะมาเพื่อการใชง้านต่างๆ กนัไป ผูใ้ชเ้คร่ือง
จ าเป็นตอ้งเพิ่มทกัษะการปฏิบติังานและการบ ารุงรักษาอยา่งถูกวธีิดว้ย รวมไปถึงผูมี้ส่วนเก่ียวขอ้งทุก
คนทั้งโดยตรงและทางออ้ม 

6. การค านึงถึงบ ารุงรักษาตั้งแต่ขั้นตอนการออกแบบ (Initial Phase Maintenance)  
หมายถึงตั้งแต่เร่ิมท่ีจะสร้างผลิตภณัฑแ์ละกระบวนการ ตอ้งค านึงถึงการใชง้านเคร่ืองจกัรดว้ย เพื่อ
เป็นการส่งเสริมกระบวนการใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน 

7. การบ ารุงรักษาเพื่อคุณภาพ (Quality Maintenance) การเช่ือมโยงความสัมพนัธ์ 
ระหวา่งกิจกรรมประกนัคุณภาพ และกิจกรรมการควบคุมเคร่ืองมือเขา้ดว้ยกนัโดยการติดตาม
คุณลกัษณะดา้นคุณภาพของงานและการใชเ้คร่ืองมือตามเง่ือนไขท่ีก าหนดไว ้

8. กิจกรรม TPM ในส านกังาน หน่วยงานซ่ึงไม่ไดเ้ก่ียวขอ้งโดยตรงในกระบวนการ  
เช่น ฝ่ายบริหาร ฝ่ายวจิยัและพฒันา ฝ่ายบญัชี ซ่ึงเป็นส่วนสนบัสนุนกระบวนการใหเ้ป็นไปไดอ้ยา่ง
ราบร่ืน 5 องคป์ระกอบในงาน TPM คือ การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง การศึกษาและฝึกอบรม การ
จดัระบบการมอบหมายงาน และการจดัท าระบบประเมินผล ซ่ึงตอ้งก าหนดดชันีช้ีวดัความส าเร็จเพื่อ
ติดตามความคืบหนา้และผลการปฏิบติังาน 

9. ระบบชีวอนามยั ความปลอดภยั และส่ิงแวดลอ้ม (Safety, Hygiene and  
Environment) ซ่ึงเป็นเง่ือนไขของการด าเนินกระบวนการในปัจจุบนั  เพื่อความปลอดภยัต่อ
ผูป้ฏิบติังานท่ีเก่ียวขอ้งโดยตรง และผูค้นท่ีอาศยัอยูใ่นชุมชนนั้นๆ โดยระลึกถึงวา่การปฏิบติังานใดๆ 
ยอ่มมีอุบติัเหตุเกิดข้ึนไดเ้สมอ และมีผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม เช่น หากเคร่ืองจกัรไม่สามารถท างาน
ไดอ้ยา่งเตม็ประสิทธิภาพ โอกาสท่ีจะเกิดของเสียยอ่มมีสูง ฉะนั้นวตัถุดิบก็ตอ้งใชใ้นปริมาณท่ีมากข้ึน
ทรัพยากรยอ่มถูกใช้ไปมากข้ึนเช่นกนั อุบติัเหตุจากความไม่พร้อมของเคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์ใดๆ
ยอ่มมีโอกาสมากข้ึนเช่นกนั 

ขั้นตอนการบริหารความปลอดภยัในกิจกรรม TPM ประกอบดว้ย ความปลอดภยัใน 
การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง ความปลอดภยัในการบ ารุงรักษาตามแผน และความปลอดในการป้องการ
บ ารุงรักษา 

25. การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment: DOE) เป็นการใชเ้คร่ืองมือทาง 
สถิติในการออกแบบการทดลองเพื่อหาปัจจยัท่ีผลกระทบในการท างาน 

26. การวเิคราะห์รากสาเหตุ (Root Cause Analysis) เป็นเทคนิคในการแกปั้ญหา 
เบ้ืองตน้ คือ การยอ้นกลบัข้ึนไปหาถึงสาเหตุของปัญหา โดยพยายามเจาะลึกถึงสาเหตุของปัญหา เช่น 
5 Whys 

27. การควบคุมกระบวนการทางสถิติ (Statistical Process Control) เป็นการควบคุม 
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กระบวนการโดยการหาค่าเฉล่ียของตวัแปรในกระบวนการ ก าหนด  ควบคุมเขตจ ากดับนและล่าง 
ตรวจสอบตวัแปรและควบคุม กระบวนการใหอ้ยูใ่นขอบเขตท่ีควบคุม 
 

มีเคร่ืองมืออีกอยา่งหน่ึงท่ีอยูน่อกเหนือเคร่ืองมือทั้ง 27 ชนิดท่ีกล่าวขา้งตน้ ไม่ไดเ้ป็น 
เคร่ืองมือในการปรับปรุงกระบวนการ แต่เป็นเคร่ืองมือท่ีมีความส าคญัเคร่ืองมือหน่ึง เป้าหมายเพื่อ
แสดงภาพรวมของกระบวนการทั้งหมด เป็นเหมือนแผนท่ีแสดงกิจกรรม แสดงการไหลของ
กระบวนการ คือ แผนภาพสายธารคุณค่า [4,5,6,7,8]  คือ การสร้างแผนภาพแสดงกิจกรรมทั้งหมดของ
กระบวนการดว้ย ระยะรอบเวลาท่ีหยุดกระบวนการ (Downtimes) วสัดุคงคลงัในกระบวนการ  การ
เคล่ือนยา้ยวสัดุ (Material Moves) เส้นทางการไหลของขอ้มูล (Information Flow Path) จะช่วยแสดง
ใหเ้ห็นถึงสถานะปัจจุบนั (Current State) ของกิจกรรมในกระบวนการ และช่วยน าทางให้ในการสร้าง
สถานะท่ีตอ้งการในอนาคต (Future Desired State) VSM เป็นเคร่ืองมือในการส่ือสาร  การวางแผน
ทางธุรกิจ และ เคร่ืองมือท่ีช่วยในการจดัการการเปล่ียนแปลงกระบวนการ [Womack และคณะ, 1990  
(พ.ศ.2533)]  [3]  กระบวนการประกอบไปดว้ย แผนภาพทางกายภาพของ “Current State” จะช้ีชดัให้
เห็นถึงท่ีไหนท่ีเราตอ้งการจะเป็นหรือแผนภาพของ “Future State” ท่ีจะจดัเตรียมพื้นฐานส าหรับกล
ยุทธ์ต่าง ๆ ของการปรับปรุงกระบวนการในแนวทางของ Lean Value Stream Mapping จะเป็น
จุดเร่ิมตน้ในการช่วยเชิงของการจดัการ วิศวกร ผูช่้วยในการผลิต (Production Associate) ผูจ้ดัท า
ตารางการด าเนินงาน (Operation Schedulers)  ผูจ้ดัส่งสินคา้  และลูกคา้  แสดงให้เห็นถึงส่ิงไร้ค่า
จ าแนกถึงสาเหตุท่ีเกิดข้ึนได ้ เป้าหมายคือการจ าแนก และก าจดัส่ิงไร้ค่าในกระบวนการ ส่ิงไร้ค่าท่ีมี
อยูใ่นกระบวนการ ไม่วา่ในกิจกรรมใด ๆ ก็ตามจะไม่เพิ่มคุณค่าไปจนส้ินสุดการผลิตหรือบริการนั้นๆ 
ดงัแสดงในรูปท่ี 2.6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี 2.5 แผนภาพสายธารคุณค่าในกระบวนการผลิต 
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2.1.5 ประโยชน์ทีไ่ด้รับจากการน าการผลติแบบลนีไปปฏิบัติใช้  
ประโยชน์ท่ีไดรั้บจากการน าวิธีการของลีน ไปปฏิบติัใช้  สามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 3 กลุ่ม คือ 

การปฏิบติัการ การบริหารจดัการ และ การปรับปรุงเชิงกลยุทธ์ [4]  ในปัจจุบนัหลาย ๆ องคก์รไดมี้
การน าวธีิการของลีนไปปฏิบติัใชไ้ม่เฉพาะในการปรับปรุงการปฏิบติัการ ของกระบวนเท่านั้น แต่ใน
ความเป็นจริงยงัมีผลประโยชน์ในเร่ืองการบริหารจัดการและการปรับปรุงเชิงกลยุทธ์อีกด้วย  
ดงัต่อไปน้ี 

1. ดา้นการปฏิบติัการ จากการส ารวจของ NIST Manufacturing Extension Partnership จาก 
40 บริษทัท่ีน าวธีิการของลีนไปปฏิบติัใช ้คือ 

1.1 Lead Time ลดลงไดร้้อยละ 90 
1.2 Productivity เพิ่มข้ึนร้อยละ 50 
1.3 Work In Process Inventory ลดลงร้อยละ 80 
1.4 คุณภาพดีข้ึนร้อยละ 80 
1.5 การใชพ้ื้นท่ีลดลงร้อยละ 75 

2. ดา้นการบริหารจดัการ 
2.1 ความผดิพลาดในกระบวนการค าสั่งซ้ือลดลง 
2.2 เส้นทางของการบริการลูกคา้ไม่ไดอ้ยู่ไกลเกินกว่าจะรับรู้ไดจ้ากกระบวนการ

ผลิต 
2.3 การใชก้ระดาษในส านกังานลดลง 
2.4 ลดความตอ้งการของจ านวนของพนกังานลง โดยให้พนกังานท่ีมีอยูแ่ต่สามารถ

รับค าสั่งซ้ือไดม้ากข้ึน 
2.5 ใชว้ธีิการ Out-Sourcing ในขั้นตอนท่ีไม่ส าคญั 
2.6 ลดอตัราการเขา้ออกของพนกังานลง และผลท่ีไดคื้อตน้ทุนการจา้งงานลดลง 
2.7 การสร้างมาตรฐานของงานท าใหม้ัน่ใจวา่พนกังานท่ีผา่นขั้นทดลองงานสามารถ 

ท างานไดจ้ริง 
3. ดา้นการปรับปรุงเชิงกลยทุธ์ 
จากการน าวิธีการของลีนไปปฏิบติัใช ้ตวัอยา่งหน่ึงคือ บริษทัผลิตอุปกรณ์การรักษาพยาบาล

ขั้นพื้นฐาน โดยสามารถลดเวลาน าจาก 14 วนัเหลือ 4 วนั และมีสินคา้คงคลงัพร้อมส่งทนัทีไม่นอ้ย
กวา่ 7 วนั ท าใหบ้ริษทัสามารถออกโฆษนาส่งเสริมการขาย รับประกนัการส่งสินคา้ภายใน 10 วนั แต่
ถา้ตอ้งการสินคา้นอ้ยกวา่ 7 วนั ก็สั่งซ้ือแบบพิเศษโดยเสียค่าใชจ่้ายเพิ่มอีกร้อยละ10 ของราคา ผลลพัธ์
ท่ีไดคื้อลูกคา้เพิ่มข้ึนร้อยละ 20 และลูกคา้ท่ีมีอยูย่ินดีจะสั่งซ้ือแบบพิเศษ เพิ่มข้ึนอีกร้อยละ 30 ท า
ให้ผลก าไรของบริษทัเพิ่มร้อยละ 40 โดยไม่ตอ้งจา้งพนกังานเพิ่ม และค่าใชจ่้าย Overhead Cost ก็ไม่
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เพิ่มข้ึนดว้ย ผลประโยชน์อีกอยา่งหน่ึงบริษทัสามารถวางบิลไดเ้ร็วกวา่เดิม 11วนั ส่งผลให้สภาพของ
การไหลของเงินดีข้ึนอยา่งมาก 

 

2.2 งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
ศิรศกัย  เทพจิต (2549)  ไดท้  าการศึกษาพฤติกรรมของระบบของกระบวนการให้บริการตรวจ

รักษาของโรงพยาบาล  โดยใชน้โยบาย Lean Six Sigma  ในการปรับปรุงกระบวนการ  วิธีการวิจยั คือ 
ใชว้ิธีพลวตัของระบบจ าลองสถานการณ์เพื่อศึกษาพฤติกรรมของกระบวนการให้บริการตรวจรักษา
ของโรงพยาบาล โดยมีระบบนดัหมาย หน่วยตรวจโรคอายุรศาสตร์ แผนกผูป่้วยนอกโรงพยาบาล
ตวัอยา่งเป็นตน้แบบ และน าเสนอการบูรณาการระบบการผลิตแบบลีน และการจดัการคุณภาพแบบ 
Six Sigma น ามาปฏิบติัใชใ้นกระบวนการของโรงพยาบาล รวมถึงแนวทางน าเคร่ืองมือของLean Six 
Sigma มาปฏิบติัใช้ ศึกษาพฤติกรรมของระบบจากการจ าลองสถานการณ์ในการด าเนินนโยบาย 4 
นโยบาย ประกอบดว้ย1) การปฏิบติังานในสภาพปัจจุบนั 2) การน าระบบการผลิตแบบลีนมาใชใ้น
กระบวนการ 3) การน าการจดัการคุณภาพของ Six Sigma มาปฏิบติัใชใ้นกระบวนการและ 4) การน า
วิธีการ Lean Six Sigma มาปฏิบติัใชใ้นกระบวนการ โดยประเมินผลของกระบวนการใน 3 ดา้น
ประกอบดว้ย1) ดา้นอตัราการไหล ตวัวดัผลคือระยะรอบการท างานและสัดส่วนอตัราการไหล 2) ดา้น
ประสิทธิภาพของพนกังาน มีตวัวดัผลคือ การเพิ่มผลผลิตและ 3) ดา้นคุณภาพของกระบวนการ มีตวั
วดัผล คือคุณภาพของกระบวนการและคุณภาพท่ีคนไขไ้ด้รับจากการบริการ ผลจากการจ าลอง
สถานการณ์พลวตัของระบบจะแสดงออกมาในรูปของกราฟการเปล่ียนแปลงของพฤติกรรมของ
ระบบ ดงัเช่นนโยบาย Lean Six Sigma สามารถลดระยะรอบการท างานไดม้ากท่ีสุด โดยค่าเฉล่ียของ
ระยะรอบการท างานตลอดช่วงเวลาจ าลองสถานการณ์ลดลงจากการปฏิบติังานในสภาพปัจจุบนั 
57.4% สัดส่วนอตัราการไหลเพิ่มข้ึนร้อยละ 375.75  การเพิ่มผลผลิต ของพนกังานเพิ่มข้ึนร้อยละ 30.4 
คุณภาพของการใหบ้ริการเพิ่มข้ึนร้อยละ 120.7 [4]   

ยุพา (2548)  ไดน้ าเสนอแบบจ าลองพลวตัของระบบ (System Dynamics Modeling) ของ
ระบบการผลิตแบบลีนในระดบักลยุทธ์ เพื่อศึกษาความสัมพนัธ์ของเคร่ืองมือของลีน (Lean Tool) 
และประสิทธิภาพของระบบส าหรับอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนรถยนต์ พร้อมทั้งศึกษาล าดบัการ
ประยุกต์ใช้เคร่ืองมือของลีนและสัดส่วนความส าคญัของเคร่ืองมือแต่ละตวัท่ีเหมาะสมท่ีสุด  และ
พบวา่ในการคดัเลือกเคร่ืองมือของลีนมาใชน้ั้น  ควรพิจารณาจากเป้าหมายท่ีตอ้งการและผลประโยชน์
จากการน าเคร่ืองมือนั้น ๆ มาใชค้วรพิจารณาจากเคร่ืองมือท่ีมีความคงท่ี  คือเคร่ืองมือท่ีเม่ือมีการจดัท า
ในคร้ังแรกแล้วหลังจากนั้นจะไม่มีการเปล่ียนแปลงอะไรมากนัก  และมีจุดประสงค์เพื่อสร้าง
มาตรฐานในการท างานใก้แก่พนักงานและระบบ  แล้วจึงค่อยน าเคร่ืองมือท่ีมีความเป็นพลวตั คือ
เคร่ืองมือท่ีตอ้งมีการปรับปรุง เปล่ียนแปลง  และจดัท าใหม่ตามสภาพแวดลอ้มท่ีเปล่ียนแปลงไป  ซ่ึง
มีจุดประสงค์เพื่อลดเวลาในกระบวนการผลิตมาประยุกต์ใช้เป็นล าดบัต่อ ๆ ไป  ส าหรับสัดส่วน
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ความส าคญัของเคร่ืองมือลีนแต่ละตวันั้น จะแตกต่างกนัไปตามกระบวนการผลิต  คือเคร่ืองมือบางตวั
อาจมีความส าคญัส าหรับสายการผลิตหน่ึง แต่อาจไม่มีความส าคญักบัอีกสายการผลิตหน่ึง [5]   

พฤทธพงศ์  โพธิวราพรรณ (2548) ได้ประยุกต์ใช้การผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรมผสม 
(แบบต่อเน่ือง-แบบช่วง) กรณีศึกษาโรงงานผลิตเหล็กรูปพรรณ  เพื่อประยุกต์ใช้เคร่ืองมือการผลิต
แบบลีน คือ แผนภูมิสายธารคุณค่า จะช่วยจ าแนกคุณค่าของกระบวนการผลิต และแบบจ าลอง
สถานการณ์จะใช้วิเคราะห์ทางเลือก ประเมิน และพฒันาแผนภูมิสายธารคุณค่า  โดยออกแบบการ
ทดลองเชิงแฟกทอเรียนเตม็แบบ  โดยใชแ้บบจ าลองสถานการณ์วเิคราะห์ปัจจยัทั้งหมด 3 ปัจจยั ไดแ้ก่ 
ระบบการผลิต  การบ ารุงรักษาแบบทุกคนมีส่วนร่วม และการลดเวลาปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัร  จากผล
ของการจ าลองความสูญเปล่าสามารถลดระยะเวลาการผลิตรวมจาก 16.24 วนั มาเป็น 8.56 วนั หรือคิด
เป็นร้อยละ 47.30 และลดสินคา้คงคลงัระหวา่งกระบวนการจาก 96.35 ตนัต่อวนั เหลือ 10.62 ตนัต่อ
วนั หรือคิดเป็นร้อยละ 88.98 จากนั้นน ามาสร้างแผนภูมิสายธารคุณค่าสถานะอนาคต [6]   

อรรคพรรณ (2545) พบวา่ในการน าแนวคิดแบบลีนไปประยกุตใ์ชย้งัมีปัญหาท่ีส าคญัอยู ่ ใน
เร่ืองการขาดทิศทาง ขาดการวางแผน และขาดล าดบัการประยกุตใ์ชท่ี้เหมาะสม ดงันั้นจึงไดท้  าการ
พฒันาแบบจ าลองอา้งอิงกระบวนการส าหรับการผลิตแบบลีน (Process Reference Model for Lean 
Manufacturing) ข้ึนในส่วนของการผลิตแบบตามสั่ง (Make-to-Order : MTO) โดยมุ่งเนน้การแปลง
แนวคิดแบบลีนใหเ้ป็นแบบจ าลองอา้งอิงเชิงล าดบัชั้น แบบจ าลองอา้งอิงน้ีประกอบดว้ยความสัมพนัธ์
ของ 3 กระบวนการหลกั (การจดัตารางการผลิต, การผลิต และการตรวจสอบ) และกิจกรรมยอ่ย
ตามล าดบัการประยกุตใ์ช้ จุดเร่ิมตน้ จุดส้ินสุด ปัจจยัน าเขา้ และผลลพัธ์ รวมทั้งไดพ้ฒันาและระบุ
ตวัช้ีวดัสมรรถนะ (Key Performance Indicators : KPIs) ท่ีเหมาะสมในแต่ละกระบวนการหลกัซ่ึงมี
การวดัผลการด าเนินงานทั้งหมด 4 ดา้นคือดา้นตน้ทุน, ความยดืหยุน่  และความรวดเร็วในการ
ตอบสนอง, ความน่าเช่ือถือ และการวดัดา้นสินทรัพย ์[7]   

นราศรี  ถาวรกุล (2545) ไดท้  าการวจิยั การประยกุตใ์ชเ้ทคนิคการวาดแผนภาพสายธารคุณค่า
กบัแบบจ าลอง SCOR ส าหรับปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการผลิตในอุตสาหกรรมแปรรูปไก่  
โดยการน าเคร่ืองมือท่ีให้ความส าคญัต่อการลดความสูญเปล่า คือ แผนภาพสายธารคุณค่า (Value 
Stream Mapping: VSM) มาใชใ้นการปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการผลิตซ่ึงถือเป็นส่วนหน่ึงของ
โซ่อุปทาน  โดยประยกุตใ์ชร่้วมกบัเคร่ืองมือท่ีใชว้เิคราะห์และศึกษาโซ่อุปทาน คือ แบบจ าลองอา้งอิง
การปฏิบติังานโซ่อุปทาน (Supply Chain Operation Reference Model: SCOR-model)  ซ่ึงได้
แบบจ าลองใหม่ท่ีลดข้อบกพร่องท่ีมีในการใช้เพียงเคร่ืองมือตวัใดตวัหน่ึง แล้วน าแบบจ าลองมา
ทดลองใชก้บัอุตสาหกรรมกรณีศึกษาคือ อุตสาหกรรมแปรรูปไก่ และใชก้ารจ าลองสถานการณ์ช่วย
ในการจ าลองแผนภาพแลว้ท าการวดัประสิทธิภาพโดยใช้มาตรวดัทั้งจากในแบบจ าลองอา้งอิงการ
ปฏิบติังานโซ่อุปทานและแผนภาพสายธารคุณค่าเป็นตวัวดัประสิทธิภาพของสายการผลิตนั้น ซ่ึงผล
จากการน าแบบจ าลองไปใชส้ามารถช่วยลดรอบเวลาน าในการรอคอยสินคา้ของลูกคา้จากเดิม 20 วนั 
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เหลือ 7 วนั  สามารถปฏิบติัได้ตามค าสั่งซ้ือของลูกคา้ไดเ้พิ่มจาก 3 งานเป็น 5 งาน และลดจ านวน
พนกังานจาก 133 คน เหลือ 94 คน  โดยท าให้มีเปอร์เซ็นต์การใช้งานของพนกังานเพิ่มข้ึนร้อยละ 
15.13 [8]   

Krafick [1988 (พศ.2531)] ได้ท าการศึกษาประสิทธิภาพของโรงงานประกอบเก่ียวกับ
อุตสาหกรรมประกอบยานยนต์ทั้ งหมดทั่วโลก และพบว่าระบบการผลิตของโตโยต้า (Toyota 
Production System: TPS) นั้นมีประสิทธิภาพเหนือกวา่ระบบการผลิตแบบอ่ืน ๆ ทั้งดา้นอตัราผลผลิต 
(Productivity)  คุณภาพ (Quality) และการผสมความซับซ้อน (Mix Complexity)  ซ่ึงเขาไดอ้ธิบาย
ระบบการผลิตของโตโยต้า ด้วยค าท่ีเขานิยามข้ึนมาใหม่ว่าเป็นระบบการผลิตแบบลีน (Lean 
Production System)  ลกัษณะส าคญัของระบบน้ีคือ การพยายามมุ่งลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในระบบ  
พยายามให้มีการคงคลงันอ้ยท่ีสุดท่ีอยูใ่นระดบัเหมาะสม  ท าให้ลดค่าใชจ่้ายลงและสามารถตรวจพบ
ปัญหาคุณภาพในผลิตภณัฑ์ไดอ้ย่างรวดเร็ว  นอกจากน้ีสายการผลิตเป็นการไหลแบบต่อเน่ือง และ
คนงานไดรั้บการฝึกใหมี้ทกัษะหลาย ๆ ดา้น  [10] 

Hines and Rich [1997 (พ.ศ.2540)]  ไดน้ าเสนอแนวคิดการก าจดัความสูญเปล่าวา่  หวัหน้า
วิศวกรของบริษทัโตโยตา้ เป็นผูริ้เร่ิมเพื่อท่ีจะตอ้งการพฒันาอตัราผลผลิต ในกระบวนการซ่ึงช่วยให้
มองเห็นถึงปัญหาความสูญเปล่าและปัญหาคุณภาพไดต้ามมา  โดยท่ีโตโยตา้จะแบ่งความสูญเปล่าเป็น 
7 ประเภท คือ การผลิตเกิน  การรอคอย  การเคล่ือนท่ี  กระบวนการท่ีไม่เหมาะสม  ของคงคลงัท่ีไม่
จ  าเป็น การเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ  าเป็น และช้ินงานเสีย  ซ่ึงแนวคิดการก าจดัความสูญเปล่านั้น เป็นหน่ึงใน
หลกัการส าคญัของลีน  โดยจะมีเคร่ืองมือท่ีเรียกวา่ Value Stream Mapping (VSM) เป็นเคร่ืองมือช่วย
ในการแสดงให้เห็นความสูญเปล่าท่ีอยู่ในระบบนั้น เพื่อท่ีจะหาทางก าจดัต่อไป  พวกเขาไดท้  าการ
เสนอเคร่ืองมือใหม่ 7 ชนิด (7 New Tools)  ท่ีช่วยให้เขา้ใจสายธารคุณค่าและช่วยจ าแนกความสูญ
เปล่าต่าง ๆ ท่ีกล่าวมาแลว้  โดยท่ีจะน าเสนอถึงความสัมพนัธ์ระหวา่งเคร่ืองมือแต่ละชนิดกบัความสูญ
เปล่าว่าเคร่ืองมือชนิดใดเหมาะส าหรับการน ามาวิเคราะห์กบัความสูญเปล่าตวัใดมากน้อยแค่ไหน  
อธิบายการใชเ้คร่ืองมือแต่ละชนิดและการเลือกใชเ้คร่ืองมือท่ีเหมาะสมกบัโซ่อุปทานของตน [11] 

Linker [1997 (พ.ศ.2540)]  ไดร้ะบุถึงปัจจยัท่ีพิจารณาในการใชห้ลกัการของการผลิตแบบลีน
ไวคื้อ การจดัผงัโรงงานท่ีสนับสนุนการผลิตแบบไหลต่อเน่ือง การใช้ขนาดของเคร่ืองจกัรอย่าง
เหมาะสม การใชเ้ทคโนโลยีในการปรับเปล่ียนการผลิตไดอ้ยา่งรวดเร็ว การมีอุปกรณ์ป้องกนัความ
ผิดพลาด การควบคุมดว้ยสายตา (Visual Controls) การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร (Maintainability) และ
การออกแบบเคร่ืองมืออุปกรณ์ต่าง ๆ [12] 

Mathew et al. [1977 (พ.ศ.2520)]  ไดเ้สนอแนะการประยุกตใ์ชห้ลกัการแบบลีนวา่ตอ้งเร่ิมจาก
การจดัตั้งกลุ่มเพื่อท าการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง และการฝึกอบรมในของระบบการควบคุมโรงงาน
ดว้ยสายตาการควบคุมกระบวนการทางสถิติ (Statistic Process Control : SPC) การจดัท ามาตรฐาน
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การปฏิบติังาน (Standard Operation Work) การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัโดยรวม และการฝึกฝน
พนกังานใหมี้ความสามารถท่ีหลากหลาย [13] 

Spann et al. [1997 (พ.ศ.2540)]  พบวา่การผลิตแบบลีนท่ีน ามาประยุกตใ์ชก้บัโรงงานผูผ้ลิตท่ีมี
ขนาดกลางและเล็ก (Small and Medium Enterprises : SMEs) ส่วนมากจะมุ่งเนน้ในเร่ืองของคุณภาพ
(Quality) รอบเวลา (Cycle Times) และการตอบสนองต่อลูกคา้ (Customer Responsiveness) เป็นหลกั 
โดยไดร้ะบุถึงเคร่ืองมือท่ีน ามาประยกุตใ์ชก้บัการผลิตแบบลีนวา่ประกอบดว้ยกิจกรรม 5ส 
การควบคุมโรงงานดว้ยสายตา (Visual Factory) การสร้างทีมงาน การใชเ้คร่ืองมือทางดา้นคุณภาพ 
(Quality Tools) การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัโดยรวม (Total Preventive Maintenance : TPM) การลด 
เวลาในการติดตั้งเคร่ืองจกัร (Single Minute Exchange of Die : SMED) การจดัสมดุลการผลิต 
(Work Balancing), การไหลแบบช้ินเดียว (One-piece-flow), และการใชร้ะบบคมับงั (Kanban 
System) [14] 

Swain and Martin [1999 (พ.ศ.2542)]  ไดเ้สนอบทความท่ีน าแนวคิดของหลกัการและเทคนิค
ของลีนมาประยุกตใ์ชก้บับริษทั Hathaway Roofing ซ่ึงเป็นบริษทัท่ีผลิตหลงัคาแห่งหน่ึงในประเทศ
องักฤษ  โดยมีโครงการท่ีจะท า 7 โครงการ  โครงการแรกเร่ิมน ามาใชใ้นปี 1998 และเสร็จสมบูรณ์ใน
ปี 1999 อีก 6 โครงการจะด าเนินการในปี 2000 ก่อนท่ีบริษทัจะน าหลกัการลีนมาใช ้ การปฏิบติังาน
ภายในบริษทัค่อนขา้งยุ่งยาก ไม่มีระเบียบ  มีงานระหว่างผลิตมาก  หลงัจากน าแนวคิดลีนมาใชโ้ดย
การเปล่ียนแปลงผงัโรงงานใหม่ และใช้เทคนิคต่าง ๆ มาช่วย  เช่น ระบบ JIT,FIFO เป็นตน้ ท าให้
บริษทัสามารถลดค่าใช้จ่ายในการผลิต  ประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มข้ึน และส่งมอบผลิตภณัฑ์ท่ีมี
คุณค่าสูงข้ึนให้กบัลูกคา้ เทคนิคส าคญัของลีนท่ีน ามาใชมี้ 3 ตวัคือ Value Stream Analysis คือเทคนิค
ท่ีใชใ้นการจ าแนกกระบวนการปฏิบติังานและโครงสร้างของสายธารคุณค่า  โดยท่ีเม่ือมีการก าหนด
คุณค่าท่ีแทจ้ริงจากลูกคา้แลว้  ขั้นตอนต่อไปของลีนจะเป็นการมองหาและก าจดัความสูญเปล่าต่าง ๆ 
เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิเคราะห์สายธารคุณค่านั้นคือ Value Stream Map ซ่ึงเป็นการเขียนแผนภาพการ
ไหลของกระบวนการ  ลกัษณะส าคญัของแผนภาพการวิเคราะห์สายธารคุณค่านั้นคือกิจกรรมต่าง ๆ 
จะถูกบนัทึกตามล าดบั  โดยใช้สัญลกัษณ์ในการแสดง และจะสามารถจ าแนกไดว้่ากิจกรรมใดเป็น
กิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่าหรือไม่อยา่งไร  ส่วนต่อมาคือ Current & Future State Mapping เม่ือใช ้Value 
Stream Map (VSM) ในการวเิคราะห์สารธารคุณค่าแลว้จะไดแ้ผนภาพท่ีแสดงถึงเหตุการณ์ในปัจจุบนั
ทั้งหมดของกระบวนการผลิต เรียกวา่แผนภาพสถานการณ์ผลิตในปัจจุบนั (Current State Mapping) 
และเม่ือใชพ้ื้นฐานของคุณค่าซ่ึงก าหนดโดยลูกคา้ แลว้น าเทคนิคต่าง ๆ ของการไหลและการผลิตแบบ
ดึง (Pull) เช่ม Kamban  Takt Time และการจดัสมดุลการผลิต (Line Balancing) ก็จะไดแ้ผนภาพ
สถานการณ์ผลิตในอนาคต (Future State Mapping) ท่ีถูกออกแบบข้ึนมาเพื่อแสดงผลของ
กระบวนการผลิตท่ีผ่านการก าจดัความสูญเปล่าออกจากระบบแล้ว  และสุดท้ายคือ Lean Policy 
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Deployment เป็นเทคนิคท่ีใชใ้นการสร้างวตัถุประสงคแ์ละเป้าหมายของโครงการในการน าลีนเขา้มา
ใชเ้พื่อช่วยทราบล าดบัขั้นตอน  วธีิการ  แหล่งทรัพยากร และช่วงเวลาในการปฏิบติังาน [15] 

Adams et.al [1999 (พ.ศ.2542)]  ไดก้ล่าวถึงความส าคญัของการจ าลองสถานการณ์ท่ีมีต่อ
แนวคิดการผลิตแบบลีน  โดยบทความไดน้ าเสนอถึงเคร่ืองมือต่าง ๆ ท่ีช่วยในการผลิตแบบลีน    เช่น 
5 ส  เคร่ืองมือทางคุณภาพ  TPM  การควบคุมดว้ยสายตา เป็นตน้   ซ่ึงการใชเ้คร่ืองมือต่าง ๆ เพื่อการ
ปรับปรุงกระบวนการใหมุ้่งสู่ลีนนั้น  ส่ิงหน่ึงท่ีจ  าเป็นตอ้งค านึงถึงคือ การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง หรือ 
Kaizen  โดยจะมีกลุ่มท่ีรับผิดชอบในการปรับปรุงกระบวนการอยา่งต่อเน่ือง  เรียกว่า Focus Groups 
ซ่ึงในบทความน้ีไดน้ าเสนอถึงขั้นตอนต่าง ๆ ในกระบวนการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง  โดยมีการจ าลอง
สถานการณ์เป็นเคร่ืองมือส าคญัในการช่วยสนบัสนุนการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองในขั้นตอนต่าง ๆ เช่น 
การตรวจพบปัญหาในกระบวนการผลิต เพราะตวัวดัในการจ าลองสถานการณ์ท าให้ทราบถึงจ านวน 
WIP เปอร์เซ็นตก์ารใชง้านของคนและเคร่ืองจกัร  นอกจากน้ียงัสามารถช่วยในการประเมินผลกระทบ
ในทางเลือกต่าง ๆ ในการปรับปรุง  ท าให้มองเห็นทางเลือกท่ีเหมาะสมท่ีสุด  บทความยงัน าเสนอถึง
กรณีศึกษาของอุตสาหกรรมทางเคมีอย่างหน่ึง ซ่ึงการใช้การจ าลองสถานการณ์ช่วยในกลุ่ม Focus 
Group ไดผ้ลว่าการปรับปรุงกระบวนการโดยใช้การจ าลองสถานการณ์ประเมินผลการปรับปรุงนั้น 
พบว่าสามารถลดจ านวนพนักงาน ระยะทางในการใช้คอนเวนเยอร์ การใช้พื้นท่ีและงานระหว่าง
กระบวนการลงได้ และยงัช่วยลดเวลาในขั้นตอนในการออกแบบ  ซ่ึงส่ิงเหล่าน้ีช่วยให้ประหยดั
ตน้ทุนไดถึ้ง 500,000 เหรียญสหรัฐเลยทีเดียว  [16] 

Yinging ct.al [2000 (พ.ศ.2543)]  น าเสนอวตัถุประสงคก์ารผลิตแบบลีน การตอบสนองความ
ตอ้งการของลูกคา้อย่างสูงสุด การมุ่งก าจดัความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต  และการให้เกียรติ
ความสามารถของคนอย่างสูงสุดในกระบวนการผลิต  นอกจากน้ียงัน าเสนอหลักการพื้นฐาน 5 
ประการของลีน และการประยกุตใ์ชก้บัอุตสาหกรรมเหมืองแร่  หลกัการ 5 ประการอนัดบัแรกคือ การ
นิยามคุณภาพ (Value Definiton)  คือการก าหนดคุณค่าโดยใช้มุมมองจากลูกคา้ว่าส่ิงใดท่ีลูกคา้
ตอ้งการ  เคร่ืองมือท่ีช่วยในขั้นน้ี เช่น การแปลงหนา้ท่ีทางคุณภาพ (Quality Function Deployment: 
QFD)  หลกัการท่ี 2 คือ การวิเคราะห์สายธารคุณค่า (Value Stream Analysis) เม่ือมีการก าหนดคุณค่า
ข้ึนมาจนท าใหท้ราบถึงสายธารคุณค่าในการผลิตแลว้ จะตอ้งมีการวเิคราะห์สายธารคุณค่านั้น  โดยใช้
เคร่ืองมือท่ีเรียกวา่แผนภาพสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) หลกัการท่ี 3 คือ การไหล 
(Flow)  คือการไหลในการผลิต  โดยมีจุดมุ่งหมายท่ีจะท าให้การไหลเป็นไปแบบต่อเน่ือง  หลกัการท่ี 
4 คือ การดึง/ทนัเวลาพอดี (Pull/JIT)  คือ การท าใหก้ารไหลของระบบนั้นมาจากการดึงของลูกคา้ และ
สุดท้ายคือ ความสมบูรณ์แบบ (Perfection) เป็นการพฒันาอย่างต่อเน่ือง  ซ่ึงการท่ีจะให้ได้รับ
ประโยชน์จากแนวคิดของลีนอย่างเต็มท่ีนั้น  ควรจะน าเสนอหลกัการทั้ง 5 ขอ้ไปพร้อมกนั  เพราะ
หลกัการทั้ง 5 นั้นมีความสัมพนัธ์ระหวา่งกนั  การท่ีจะน าลีนมาน าเสนอจะตอ้งอาศยัทั้งเวลาและการ
ลงทุนในการฝึกฝนและผูบ้ริหารตอ้งมีความมัน่คงแน่วแน่  นอกจากน้ียงักล่าวถึงการน าแนวคิดใน
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เร่ืองของงานมาตรฐาน (Standard Work) คุณภาพท่ีแหล่งเกิด (Quality-at-the-Source)  การบ ารุงรักษา 
(TPM)  ความยืดหยุน่ในสถานท่ีท างาน (Flexible Workforce)  เทคนิคในการลดเวลาตั้งเคร่ือง (Setup 
Reduction Techniques)  และการพฒันาอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Improvement)  มาประยุกตใ์ชใ้น
อุตสาหกรรมน้ีเพื่อส่งเสริมหลกัารของลีนอีกดว้ย [17] 

Harris, et al. [2000 (พ.ศ.2543)]  น าเสนอให้เห็นวา่ VSM ถือเป็นเคร่ืองมือพื้นฐานในการท่ีจะ
ผลกัดนัองคก์รไปสู่การผลิตแบบลีนจนไปถึงการเป็นวสิาหกิจแบบลีน (Lean Enterprise) ลกัษณะของ 
VSM คือเคร่ืองมือท่ีท าให้มองเห็นถึงเส้นทางการผลิตของผลิตภณัฑ์ ซ่ึงแสดงการไหลของผลิตภณัฑ์
ท่ีเร่ิมตน้ตั้งแต่วตัถุดิบไปจนถึงการส่งผลิตภณัฑ์ให้แก่ลูกคา้  และแสดงการไหลของขอ้มูลทั้งหมดใน
การผลิต  ท าใหเ้ห็นสถานการณ์ปัจจุบนัของการผลิต และเม่ือท าการวิเคราะห์สถานการณ์ปัจจุบนัแลว้
ปรับปรุงการไหลใหม่  โดยใชแ้นวคิดการลดความสูญเปล่าของลีนแลว้จะไดก้ารไหลของสถานการณ์
ใหม่  โดยท่ีจะใชก้ารจ าลองสถานการณ์เขา้มาช่วยในการวิเคราะห์สถานการณ์  โดยจะวดัค่าต่าง ๆ ท่ี
จะแสดงให้เห็นถึงปัญหาในการผลิตได้  เช่น จ านวนของคงคลงั  เปอร์เซ็นต์การใช้ประโยชน์ของ
เคร่ืองจกัร  การเกิดการรอคอย  หรือระยะทางและเวลาท่ีใชใ้นการเคล่ือนท่ีรวม เป็นตน้  ซ่ึงท าให้เห็น
แนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตไดต่้อไป [18] 

Djumin et.al [2001 (พ.ศ.2544)]  น าเสนอเร่ือง VSM ในมุมมองจากวิศวกรรมอุตสาหการ  
ประกอบด้วยความคิดพื้นฐานของเคร่ืองมือ VSM  การน าเสนอขั้นตอนการท า VSM ท่ีสนับสนุน
เทคนิคทาง I.E เขา้ไปใช้ร่วมด้วย  เช่น  ใช้ Flow Process Chart  ร่วมกบัขั้นตอนการเขียนภาพ
สถานการณ์ปัจจุบนัเป็นตน้  การเสนอขอ้ดีและจุดอ่อนของ VSM รวมถึงการเปรียบเทียบสัญลกัษณ์ท่ี
ใชใ้น VSM กบัเคร่ืองมือการเขียนการไหลท่ีมีอยู่ในเทคนิคของ I.E คือ Flow Process Chart (FPC)  
และ Business & Office Process Chart (BOPC)  ซ่ึงสัญลกัษณ์ท่ีใชใ้น VSM นั้นมีความคลา้ยคลึงกบั
เคร่ืองมือต่าง ๆ ดงักล่าวขา้งตน้ แต่ VSM จบัลกัษณะการไหลของกระบวนการไครอบคลุมกว่า
เทคนิคบางตวัท่ีเคร่ืองมือดงักล่าวขาดไป [19] 
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บทที ่3 
วธีิการด าเนินงานวจิัย 

 

3.1 ข้อมูลทัว่ไปของบริษทัที่ท าการวจิัย 
3.1.1 ประวตัิ 

บริษทั เคร่ืองนุ่งห่มส าเร็จรูป  จ  ากดั  ก่อตั้งเม่ือวนัท่ี 14 พฤศจิกายน  พ.ศ. 2512 ดว้ยทุน 
จดทะเบียน 200 ลา้นบาท  มีจ านวนพนกังานประมาณ  3,000 คน  และโรงงานตั้งอยูบ่นเน้ือท่ี 23 ไร่  
ท่ีถนนศรีนครินทร์  แขวงหวัหมาก  เขตบางกะปิ  กรุงเทพ ฯ ด าเนินธุรกิจมานานกวา่ 35 ปี  เพื่อผลิต
เส้ือผา้ส าเร็จรูป ภายใตต้ราสินคา้ยีห่อ้ Cutter & Buck, Hugo Boss, Gear Sport, Patagonia ฯลฯ  ซ่ึง
ผลิตเพื่อการส่งออกไปยงัต่างประเทศ  เช่น ยุโรป  อเมริกา  และญ่ีปุ่น   

การด าเนินธุรกิจ บริษทั ฯ ไดใ้หค้วามใส่ใจในทุกขั้นตอนของการผลิต  มีการพฒันา 
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ต่าง ๆ ใหมี้ความทนัสมยั และครบวงจรอยา่งต่อเน่ือง  โดยเร่ิมตั้งแต่การทอผา้  
การฟอกยอ้ม  และการตดัเยบ็  ท าใหเ้ป็นท่ียอมรับในตลาดต่างประเทศ  รวมทั้งไดรั้บใบรับรอง
มาตรฐานท่ีได ้SA8000  และ มรท.8001-2546 ระดบัสมบูรณ์ขั้นสูงสุด 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
รูปท่ี 3.1 อาคารโรงงานของบริษทั เคร่ืองนุ่งห่มส าเร็จรูป จ ากดั 

 
3.1.2 นโยบาย 

เพื่อใหก้ารด าเนินธุรกิจมีประสิทธิภาพในทุกขั้นตอนของการด าเนินงาน และสามารถ 
ตอบสนองความตอ้งการพร้อมสร้างความพึงพอใจให้กบัลูกคา้  บริษทั ฯ จึงไดมี้การวางแนวทางใน
การก าหนดนโยบายข้ึน  เพื่อเสริมสร้างประสิทธิภาพในการด าเนินงานให้ดียิ่ง ๆ ข้ึนโดย  ผลิตสินคา้
คุณภาพสูงท่ีมีช่ือเสียงระดบัโลก  เน้นการพฒันาคุณภาพสินคา้ และเพิ่มปริมาณผลผลิตให้สูงข้ึนอยู่
เสมอ  พฒันาประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตโดยค านึงถึงตน้ทุนท่ีต ่า  ส่งมอบสินคา้ หรือบริการ
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ตรงเวลาท่ีลูกคา้ตอ้งการ  ดูแลพนกังาน และปฏิบติัตามมาตรฐานความรับผดิชอบทางสังคม (SA8000)  
ตามกฎหมายก าหนด และ/หรือมาตรฐานอ่ืนท่ีเก่ียวขอ้ง  ให้ความส าคญักบัความปลอดภยัสุขภาพ
อนามยัและส่ิงแวดลอ้ม  ส่งเสริมคุณธรรม และจริยธรรมในองคก์ร อนัไดแ้ก่ความซ่ือสัตยต่์อหนา้ท่ี  
ความสามคัคี การเสียสละเพื่อส่วนรวม และมีความภกัดีต่อองค์กร เป็นตน้ ตลอดจนพฒันาปรับปรุง
ประสิทธิภาพในทุกดา้นอยา่งเป็นระบบ และต่อเน่ืองเพื่อความเป็นเลิศ 

นอกจากนโยบายการบริหารงานท่ีทางบริษทั ฯ ไดว้างไวเ้ป็นแนวทางในการปฏิบติั เพื่อ 
ใหผ้ลการด าเนินงานเป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพและส่งผลใหบ้ริษทั ฯ เจริญเติบโตข้ึนแลว้  ยงัมีอีกส่ิง
หน่ึงท่ีทางบริษทั ฯ ไดใ้หค้วามใส่ใจควบคู่ไปกบัการพฒันาในทุก ๆ ดา้นนั้นคือ การวางนโยบายความ
ปลอดภยั  อาชีวอนามยัและสภาพแวดล้อมในการท างาน เพื่อเป็นการสร้างขวญัก าลงัใจท่ีดีให้กบั
พนักงาน  ซ่ึงจะท าให้พนักงานมีความรู้สึกปลอดภยัจากการท างาน และมีความเป็นอยู่ท่ีดีข้ึน คือ 
บริษทัถือว่าความปลอดภยัในการท างานเป็นหน้าท่ีของพนักงานทุกคนทุกระดบั  ท่ีจะร่วมมือกัน
ปฏิบติัเพื่อให้เกิดความปลอดภยัทั้งของตนเองและผูอ่ื้น  ผูบ้งัคบับญัชาทุกคนตอ้งมีหน้าท่ีดูแล และ
รับผิดชอบในเร่ืองความปลอดภยัในการท างานตามกฎหมายความปลอดภยั  อีกทั้งพนกังานทุกคน
ตอ้งร่วมมือกนัปฏิบติัอยา่งเคร่งครัด  บริษทัจะเสริมสร้างใหพ้นกังานมีจิตส านึกดา้นความปลอดภยัใน
การท างานทั้งด้วยการให้ความรู้และด้านการฝึกอบรมเพิ่มเติม    สนับสนุนและส่งเสริมให้มีการ
ปรับปรุงสภาพแวดลอ้มและวธีิการท างานท่ีปลอดภยั  ตลอดจนให้มีการใชอุ้ปกรณ์ป้องกนัอนัตรายท่ี
เหมาะสม  รวมทั้งการรักษาไวซ่ึ้งสุขภาพอนามยัท่ีดีของพนกังานทุกคน  บริษทัจะจดัให้มีการติดตาม
และประเมินผลการด าเนินงานตามนโยบายความปลอดภยั อาชีวอนามยัและสภาพแวดลอ้มในการ
ท างาน เพื่อควบคุมดูแลใหมี้การปฏิบติัอยา่งจริงจงัและเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 

จากความมุ่งมัน่ของผูบ้ริหารและพนกังานท่ีไดร่้วมแรงร่วมใจกนัปฏิบติัตามระเบียบของ 
กระทรวงแรงงาน  ในเร่ืองของการปฏิบติัต่อแรงงานท่ีแสดงถึงความรับผิดชอบทางสังคม อนัน าไปสู่
การส่งเสริมโอกาสทางการคา้ของธุรกิจไทย และยกระดบัคุณภาพชีวิตแรงงาน  ส่งผลให้บริษทัไดรั้บ
ใบรับรอง มรท.8001-2546  ระดับสมบูรณ์  ขั้ นสูง สุด  จาก  พณฯ สรอรรถ  ก ล่ินประทุม  
รัฐมนตรีวา่การกระทรวงแรงงาน  เม่ือวนัท่ี 24 มิถุนายน 2548  นบัเป็นความส าเร็จท่ีน่าภาคภูมิใจอีก
ขั้นหน่ึงของบริษทั  

ความส าเร็จของการเขา้สู่ระบบ มรท.8001 ท าใหมี้ระบบดูแลความปลอดภยัในการ 
ท างานท่ีดีข้ึน  ลดการเกิดอุบติัเหตุเน่ืองจากการท างาน  มีสภาพแวดลอ้มในการท างานท่ีดี  พนกังานที
ทศันคติท่ีดีต่อองคก์ร  เป็นการเสริมสร้างสัมพนัธ์ท่ีดีระหวา่งนายจา้งและลูกจา้ง  พนกังานมีคุณภาพ
ชีวิตท่ีดีข้ึน มีเวลาให้ครอบครัวมากข้ึน  และเป็นการเปิดโอกาสทางธุรกิจในยุคเปิดการคา้เสรี  ท าให้
ลูกคา้มีความเช่ือมัน่บริษทัท่ีมีมาตรฐานดา้นแรงงาน 
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3.1.3  โครงสร้างองค์กร  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.2 โครงสร้างองคก์รบริษทั 
 

3.2  ข้อมูลจ าเพาะของสายการผลติตัวอย่างทีเ่ป็นกรณศึีกษา 
ฝ่ายการ์เมน้ท ์ซ่ึงมีคุณแซมมวั ฟุค ซุง ซู  เป็นผูจ้ดัการ และคุณเบญจวรรณ  งามกิจไพบูลย ์ เป็น

รองผูจ้ดัการฝ่ายการ์เมนท์–หวัหมาก นั้น  มีหน่วยงานในสังกดัท่ีรับผดิชอบคือ แผนกการ์เมน้ท ์ และ
แผนกเยบ็ตวัอยา่ง รวมทั้งส้ิน 13 แผนก  ส่วนสายการผลิตตวัอยา่งท่ีเป็นกรณีศึกษา คือ แผนกการ์
เมน้ท ์หมายเลข  7  

 
3.2.1  โครงสร้างองค์กร  
 

 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.3 โครงสร้างองคก์รแผนกการ์เมน้ท ์หมายเลข 7 
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3.2.2  หน้าทีค่วามรับผดิชอบ และบุคลากรในแผนก  
ผูช่้วยแผนกตดั   มีหนา้ท่ีจ่ายงานใหก้บัพนกังานตดั  และบุคลากรในแผนกตดั มีทั้งหมด 

25 คน ประกอบดว้ย  พนกังานคลายผา้  4 คน   วางมาร์ค  4 คน   ปูผา้  8 คน   ตดัผา้  4 คน   คดัผา้และ
มดัผา้  4 คน และส่งปัก และรีดตราไซด ์1 คน 

ผูช่้วยแผนกเยบ็โพง้(ทัว่ไป)   มีหนา้ท่ีช่วยงานทัว่ไปใหก้บัหวัหนา้แผนก  รวมทั้งเตรียม 
งานผา้ปักให้สายการผลิตเยบ็   ควบคุมในส่วนงานเยบ็  และการฝึกอบรมพนกังานเยบ็ตามหลกัสูตร
การฝึกอบรมโดยวธีิวเิคราะห์การท างาน (Advance Analytical Method of Training: AAMT) 

ผูช่้วยแผนกเยบ็โพง้(สายการผลิต A)   มีหนา้ท่ีช่วยบริหารสายการผลิต A  ส าหรับเตรียม 
งานอะไหล่ช้ินหน้า  เช่น  การติดซิป  การติดกระเป๋า  และการแปะสาบ        รวมทั้งเตรียมพร้อม
ช้ินงาน และจ่ายงานใหก้บัพนกังานตามความสามารถ   มีบุคลากรรวม 30 คน  ประกอบดว้ย  ต าแหน่ง
จุดสาบเส้ือ  2 คน   ฟิวส์เคมี  1 คน  เยบ็สาบเคมี 3 คน  ตรวจ และเจียนหวัสาบช้ินหนา้  2 คน  โพง้
เจียนริมสาบ 1 คน  โพง้เจียนปลายแขนทอ หรือสาบเขาควาย  1 คน และเยบ็  20 คน 

ผูช่้วยแผนกเยบ็โพง้(สายการผลิต B)   มีหนา้ท่ีบริหารสายการผลิต B  ซ่ึงเป็นงาน 
ประกอบตวั  การเตรียมพร้อมช้ินงาน  เตรียมอะไหล่(กรณีไม่ทนั)  และจ่ายงานใหก้บัพนกังานตาม
ความสามารถ    

ผูช่้วยแผนกเยบ็โพง้ (สายการผลิต C)  มีหนา้ท่ีบริหารสายการผลิต C   ซ่ึงเป็นงาน 
ประกอบตวัการเตรียมพร้อมช้ินงาน    การจ่ายงานตามความสามารถ  และช่วยเตรียมอะไหล่ (กรณีไม่
ทนั) และจ่ายงานใหก้บัพนกังานตามความสามารถ    

ผูช่้วยแผนกเยบ็โพง้ (สายการผลิต D)  มีหนา้ท่ีบริหารสายการผลิต D  ซ่ึงมีทั้งหมด 2  
สายการผลิตย่อย คือ สายการผลิต D 1  มีหน้าท่ีเตรียมอะไหล่ช้ินหลงั  สายการผลิต D 2  มีหน้าท่ี
ประกอบตวั  และเตรียมพร้อมช้ินงาน  ซ่ึงเป็นงานท่ีมีรายละเอียดกวา่สายการผลิตอ่ืน ๆ  และจ่ายงาน
ใหก้บัพนกังาน ตามความสามารถ    

ผูช่้วยแผนกสายพาน   บริหารสายการผลิตท่ีเป็นระบบสายพานล าเลียง (Eton System)  
ซ่ึงท าหนา้ท่ีประกอบตวั และท าอะไหล่เป็นบางคร้ัง    รวมทั้งเตรียมพร้อมช้ินงาน และจ่ายงานให้กบั
พนกังานตามความสามารถ    

ผูช่้วยแผนกรีด  ตดัดา้ย  คิวซี และแพค็ก้ิง  บริหารงานรีด  ตดัดา้ย  คิวซี  และแพค็ก้ิง 
ทั้งหมดของแผนก  และมีบุคลากรในแผนก  รวม 36 คน  ประกอบดว้ย  คิวซี  7 คน  รีด  13 คน  ตดั
ดา้ย 5 คน  พบัเส้ือ  5 คน  ใส่ซอง  1 คน  แขวนป้าย และยงิป้าย  1 คน  สอยสาบ สอยเส้ือ และสอยปก  
3 คน และเก็บงานท่ีเสร็จแลว้ส่งตดัดา้ย  1 คน 
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3.2.3 ผลติภัณฑ์ที่ท าการศึกษา   
ผลิตภณัฑข์องบริษทั เคร่ืองนุ่งห่มส าเร็จรูป  จ  ากดั นั้น   มีหลากหลายประเภท   อาทิเช่น   

เส้ือโปโลเช้ิต  เส้ือคอกลม  เส้ือคอว ี  เส้ือซิปสั้น   เส้ือแจ็คเก็ต    เส้ือแฟชัน่   กางเกง   และ กระโปรง 
เป็นตน้ 

ส าหรับแผนกการ์เมน้ทท่ี์เป็นตวัอยา่งกรณีศึกษา นั้น  ท าการผลิตประเภทเส้ือโปโลเช้ิต  
เป็นผลิตภณัฑ์หลกั แต่เส้ือโปโลเช้ิตก็ยงัมีรูปแบบท่ีหลากหลายออกไป  เน่ืองจากเป็นสินคา้แฟชัน่  จึง
ไดท้  าการคดัเลือกรูปแบบท่ีมีปริมาณการผลิตมากท่ีสุดดว้ยการศึกษา Product Quantity Analysis: 
PQA ระหวา่งเดือนเมษายน ถึงเดือนกนัยายน 2550  จากการศึกษาพบวา่ร้อยละ  20 ของสไตล ์
GNS7K506 และสไตล ์ OK215 มีปริมาณความตอ้งการคิดเป็นร้อยละ 80 ของปริมาณทั้งหมด ตาม
หลกัการท่ีวา่ดว้ยกฎ 80:20 ของกฎพาเรโต  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 3.4  ปริมาณการผลิตเส้ือโปโลเช้ิตสไตลต่์าง ๆ 
 
 

การศึกษาวจิยัในคร้ังน้ีจึงไดเ้ลือกผลิตภณัฑป์ระเภท เส้ือโปโลเช้ิตแขนสั้น สไตล ์ 
GNS7K506  (ดงัรูปท่ี 3.5)  เป็นกรณีศึกษา  เน่ืองจากเป็นผลิตภณัฑห์ลกั และมีปริมาณการผลิตมาก
ท่ีสุดของสายการผลิตตวัอยา่ง  
 
 
 
 

PQ  Analysis Pareto Chart- กฎ 20:80
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รูปท่ี 3.3 เส้ือโปโลเช้ิต สไตล์ GNS7K506 
 

3.2.4 เคร่ืองจักรและอุปกรณ์  
เคร่ืองจกัร และอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการผลิตเส้ือโปโลเช้ิต จะประกอบดว้ย จกัรเยบ็ ซ่ึงใช ้

อุปกรณ์ช่วยเยบ็ ประเภท ตีนผคิี้ว 1/8 น้ิว   ตีนผคิี้วใหญ่ 1/16 น้ิว  (ขา้งขวา)  ตีนผีคิ้วใหญ่ 1/16 น้ิว 
(ขา้งซา้ย)  ตีนธรรมดาพลาสติก  ตีนผธีรรมดา  ตีนผธีรรมดาเล็ก  ตีนผซิีปขา้งขวา  ตีนผซิีปขา้งซา้ย  
ตีนผตีะเกียบ  ตีนผคิี้ว ¼ น้ิว และกระบอกกุ๊นส่งเทปเยบ็ติดรอบคอ  ส่วนจกัรขมั ใชอุ้ปกรณ์ช่วยเยบ็  
ประเภทตีนผขีมักั้นริมตะเขบ็  ตีนผขีมักั้นกลางตะเขบ็  ตีนผขีมัธรรมดา  และตีนผขีมั 3 เขม็(ลูกโซ่) 
และยงัมีอุปกรณ์อ่ืน ๆ อาทิเช่น ท่ีกั้น  คอ๊ปเตอร์ (หางปลา)  ท่ีกั้นต าแหน่งเวลาเยบ็เขา้ปก และแม่เหล็ก  
เป็นตน้ 
 

3.2.5 ขั้นตอนการผลติเส้ือโปโลเช้ิต 
ขั้นตอนการเยบ็ประกอบเส้ือโปโลเช้ิต  สไตล ์GNS7K506 เร่ิมจากการเยบ็เคมีติดสาบ 

บาง 2 ขา้ง ยาวไม่เกิน 20 ซม. (7.87 น้ิว) ฟิวส์สาบติดเคมี 2 ช้ิน  โพง้เจียนสาบ 2 ช้ิน  จุดช้ินหนา้         
แปะสาบ 2 ขา้ง ผา้พื้นธรรมดาไม่เกิน 20 ซ.ม.  (7.87 น้ิว)  ตรวจช้ินหนา้จุด และเจียนหวัสาบกระดุม  
โพง้กน้สาบโปโล  เจาะรังดุม 3 ต าแหน่ง   จุดกระดุม 3 ต าแหน่ง   ติดกระดุม 3 เมด็   ติดกระดุม 1 เมด็      
แซ็กบาร์แทรก 2 จุด  เยบ็เนาผา้ปะหลงัก่อนรีด  รีดผา้ปะหลงัเล็ก  เยบ็แปะผา้ปะหลงัเส้น  1 (ปะหลงั
เล็ก และเจียน)  เยบ็เดินคิ้วผา้ปะหลงัเส้น 2  (ปะหลงัเล็ก)  เจียนแขน  โพง้ต่อไหล่สโลปหลงั     
ขมัวงแขนสโลปหลงั  2 เส้น  โพง้ต่อไหล่สโลปหนา้  ขมัวงแขนสโลปหนา้ 2 เส้น  เยบ็เขา้ปกพร้อม
ผา้กุ๊นหรือเทป  เยบ็ปิดเทปปกรอบคอพร้อมสอดตรา  เยบ็ปิดสาบล่าง และบนวนหวัส่ีเหล่ียม  โพง้
เขา้ขา้งแขนสั้นพร้อมสอดตรา  เจียนชาย  ขมัชายหนา้ และหลงัผา้พื้น 4 ซม. (1.57 น้ิว)   ขมัปลายแขน
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วงกลมแขนสั้น  เยบ็ติดเทปผา่ขา้ง  เยบ็เดินคิ้วผา่ขา้งมีเทปชายธรรมดา    สอยปกทอ สอยเก็บดา้ยกน้
สาบ 2 จุด      สอยเก็บดา้ยปลายแขน 2 จุด  ตดัดา้ยเส้ือแขนสั้น สาบกระดุมและกลดักระดุม  ตรวจเส้ือ
แขนสั้น สาบกระดุม  เป่าดา้ยเส้ือผา้บาง  รีดเส้ือแขนสั้นสาบกระดุม  พบัเส้ือแขนสั้น  ยงิป้าย  และใส่
ซองเส้ือแขนสั้น/แขนยาว (ผา้บาง) เป็นล าดบัสุดทา้ย 

 
3.2.6  กระบวนการไหลของงาน 

กระบวนการไหลของงานเร่ิมจาก แผนกตดักลุ่มท่ีหน่ึง ท าหนา้ท่ีคลายมว้นผา้ และวดั 
หนา้ผา้  วาดมาร์คเกอร์  ปูผา้  ตดัผา้ดว้ยเคร่ืองตดัแบนไนฟ์  ติดสติกเกอร์ท่ีช้ินงาน และมดังานให้
แผนกเยบ็ ส่วนแผนกตดักลุ่มท่ีสอง จะท าการขลิบปกทอ  ดึงปกทอ  วาดปกทอตามแบบ ตดัปก
ทอตามแบบท่ีวาด และมดัปกทอใหแ้ผนกอะไหล่ (สายการผลิต 7D)  จากนั้น แผนกเตรียมงานอะไหล่ 
(สายการผลิต 7A)  จะเยบ็ย  ้ากน้ซิป  ฟิวส์ล้ินซิปติดเคมี 2 ช้ิน  เยบ็ล้ินซิปห่อเชือก  ผา่ช้ินหนา้  วาดเขา
ควายพร้อมเจียน และผา่  เยบ็เนาล้ินซิป  เยบ็ล้ินซิปติดซิป  โพง้เจียนล้ินซิป  เยบ็เจาะซิปติดสาบเขา
ควาย  เยบ็เขา้ซิปติดสาบเขาควายบนช้ินหนา้  โพง้ริมรอบสาบเขาควาย และตรวจช้ินหนา้ พร้อมเจียน
หวัสาบ  ส่วนแผนกเตรียมอะไหล่ (สายการผลิต 7D)       จะเยบ็ต่อตรา 2 ตวั   เจียนปกทอ  ฟิวส์เคมี
ติดลูกตั้งคอหลงั 2 ช้ิน  เยบ็ต่อลูกตั้งคอหลงั (วาดและเจียนลูกตั้งเอง)  เยบ็เดินคิ้วเส้นกลางปกลูกตั้งคอ
หลงั  จุดและขลิบลูกตั้งคอหลงั  รีดพบัริมลูกตั้งคอหลงั  เยบ็ติดตราคร่อม (ซา้ย-ขวา)  และเจียนริม
ฐานปก หลงัจากนั้น แผนกเยบ็ประกอบตวั (สายการผลิตระบบสายพาน 7E) จะท าการเจียนแขน  
โหลดงาน  โพง้ต่อไหล่  เยบ็ย  ้าหวัปก(ก่อนเขา้ปก)  เยบ็เขา้ปกแบบสาบซิปเขาควาย(เยบ็ย  ้าหวัปกแลว้)  
เยบ็ปิดปกลูกตั้งคอหลงั  เยบ็เดินคิ้วรอบซิป  เยบ็ย  ้าสาบเขาควายติดท่ีไหล่  โพง้เขา้วงแขน  โพง้เขา้ขา้ง
แขนยาวพร้อมสอดตรา 1 ช้ิน  ขมัปลายแขนยาววงกลม และขมัชายวงกลม      ก่อนส่งต่อใหก้บั
แผนกฟินิชชิง เพื่อท าการเช็ค และสอยปก  สอยเก็บดา้ยกน้สาบ 2 จุด  สอยเก็บดา้ยชาย และ
ปลายแขน 3 จุด  ตดัดา้ยเส้ือแขนสั้น  ตรวจเส้ือแขนสั้น  เป่าดา้ย  รีดเส้ือแขนสั้น  พบัเส้ิอแขนสั้น  
แขวนป้าย และใส่ซอง 
 

3.3 ส ารวจและวเิคราะห์สภาพปัญหาปัจจุบัน 
 3.3.1  การสังเกตุ และการสัมภาษณ์ 

สภาพปัญหาท่ีพบจากการสังเกตุการณ์ และการสัมภาษณ์ผูบ้ริหาร รวมทั้งบุคลากรระดบั 
หวัหนา้งานของบริษทั สรุปไดเ้ป็น 2 ประเด็นหลกั ๆ คือ ดา้นบุคลากร และดา้นระบบการท างาน
ส าหรับบุคลากร นั้น ระดบัหวัหนา้งานส่วนใหญ่เติบโตจากการเป็นพนกังานเยบ็   มีอายเุฉล่ียมากกวา่ 
40 ปีและร่วมงานกบับริษทัมานานกวา่ 20 ปีแลว้ ท าใหไ้ม่สามารถปรับตวัเพื่อรองรับการเปล่ียนแปลง
ไดอ้ยา่งรวดเร็ว   หวัหนา้งานส่วนใหญ่ไม่มีความรู้เชิงวิศวกรรมศาสตร์ท่ีจ  าเป็นต่อการเพิ่มผลิตผลิต
การลดตน้ทุน และการบริหารจดัการท่ีมีประสิทธิภาพ  รวมทั้งการท างานเป็นทีมยงัไม่ดีทั้งในระดบั
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แผนก และระดบับุคคล   ท าใหเ้กิดการส่ือสาร และการประสานงานท่ีล่าชา้  ไม่สามารถแกไ้ขปัญหา
ดา้นการผลิตไดอ้ยา่งรวดเร็ว และทนัต่อเวลา  ส่วนดา้นระบบการท างานยงัขาดระบบการท างานท่ีมี
ประสิทธิภาพ  เร่ิมตั้งแต่การวางแผนและควบคุมการผลิต  การตรวจรับวตัถุดิบ   การเตรียมความ
พร้อมก่อนการผลิต  และการติดตามแกไ้ขปัญหาระหวา่งการผลิต เป็นตน้  ท าใหง้านไม่มีคุณภาพ  
และเกิดการส่งมอบท่ีล่าชา้  อีกทั้งยงัไม่มีระบบการสร้างแรงจูงใจในการท างานท่ีเหมาะสมต่อการ
พฒันาองคก์รแบบกา้วกระโดด เป็นตน้ 
 
 3.3.2  การตรวจประเมินตามแนวทางการผลติแบบลนี 

ก่อนท่ีจะเร่ิมด าเนินการปรับปรุงเพื่อแกไ้ขปัญหาต่าง ๆ ดา้นการผลิตนั้น ไดท้  าการตรวจ 
ประเมินสภาพปัญหาเบ้ืองตน้ โดยใชเ้คร่ืองมือการตรวจประเมินตามแนวทางการผลิตแบบลีน (Lean 
Assessment Tool) รวมทั้งหมด 10 ดา้น ตามแนวทางการปฏิบติัท่ีเป็นเลิศของการผลิตแบบลีน (Lean 
Best Practices)  ซ่ึงสรุปไดด้งัรูปท่ี 3.4  
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.6  ผลการตรวจประเมินแผนกการ์เมน้ท์ หมายเลข 7 
 

จากกราฟเรดา้ดงักล่าว  สามารถสรุปประเด็นปัญหาท่ีพบแต่ละดา้น  รวมทั้งหมด 10 หวัขอ้ท่ี
ส าคญั ๆ ตามมุมมองของการผลิตแบบลีนไดด้งัน้ี 

1. การส่ือสารและการรับรู้วฒันธรรมองคก์าร ฝ่ายบริหารไม่มีการส่ือสารท่ีชดัเจนกบัพนกังาน
ทุกระดบั ในเร่ืองท่ีเก่ียวกบัความพึงพอใจของพนกังาน และวตัถุประสงคข์ององคก์าร    พนกังานไม่
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สามารถกล่าวถึงเป้าหมายขององคก์ารไดอ้ยา่งถูกตอ้ง และไม่รู้วา่งานท่ีตนเองท าสามารถส่งเสริมให้
บรรลุเป้าหมายดงักล่าวไดอ้ยา่งไร  ไม่มีกระบวนการท่ีเป็นทางการท่ีท าใหพ้นกังานสามารถไดรั้บ
ขอ้มูลยอ้นกลบัท่ีเก่ียวกบั  ปัญหาท่ีพบในกระบวนการท่ีอยูถ่ดั ๆ ไป  หรือจากลูกคา้  พนกังานไม่ไดมี้
การท างานเป็นกลุ่ม ๆ เพื่อระบุถึง ปัญหาในเร่ืองของผลงาน คุณภาพ  และความปลอดภยั รวมทั้ง
ไมไ่ดรั้บการส่งเสริมจากผูบ้ริหาร พนกังานในระดบัต่าง ๆ ยงัไม่มีความเขา้ใจและไมไ่ดใ้ชต้วัวดัผล
งานในการตรวจสอบและปรับปรุงกระบวนการท างาน  ปัญหาในกระบวนการท างานไม่สามารถ
ตรวจพบ และตรวจหาสาเหตุ ไดภ้ายในสิบนาทีนบัจากการเกิดคร้ังแรก  พนกังานท่ีสนบัสนุน เทคนิค
เช่ียน และเอน็จิเนีย ไม่มีการประเมินสถานการณ์จริง ณ จุด ท่ีพบปัญหาเป็นประจ าและไม่มีการพดูคุย
กบัพนกังานท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อรับขอ้มูลเพิ่มเติม หลกัการของสายธารแห่งคุณค่า ไม่เป็นท่ีรับรู้  ไม่มีการ
จดัวาง และเช่ือมโยงกระบวนการต่าง ๆ ตามแนวทางของสายธารคุณค่า 

2. การควบคุมดว้ยการมองเห็นและการจดัการสถานท่ีท างาน    ไม่มีความชดัเจนวา่วสัดุหรือ
อุปกรณ์ใดไม่จ  าเป็น หรือของเสีย ทางเดินยงัมีส่ิงของเกะกะ  พื้นท่ีมีการตีเส้นเป็นบางจุดเพื่อระบุ
พื้นท่ีท างาน   แนวทางเดินไม่มีการใชส้ัญลกัษณ์เพื่อระบุการผลิต จุดวางวตัถุดิบ และพื้นท่ีจดัเก็บวสัดุ
คงคลงั   พนกังานยงัไม่รับรู้ถึงการจดัการสถานท่ีท างานท่ีดี และไม่มีการท าความสะอาดและสะสาง
ส่ิงไม่จ  าเป็น เป็นส่วนหน่ึงของงานของพนกังาน  ยงัไม่มีระเบียบปฏิบติัระบุพื้นท่ีส าหรับส่ิงของ
จ าเป็นต่าง ๆ   ของท่ีจ าเป็น เคร่ืองมือ อุปกรณ์ใส่วตัถุดิบ ยงัไม่มีป้ายติดชดัเจน และไม่สามารถหยบิ
ใชไ้ดส้ะดวก รวมทั้งพนกังานไม่รู้วา่จะหาส่ิงของต่าง ๆ ไดจ้ากท่ีใด  ไม่มีบอร์ดแสดงถึง การฝึกอบรม
งาน  ตวัวดัผลการผลิต ปัญหาในเร่ืองคุณภาพ และขอ้มูลท่ีส าคญัต่าง ๆ ไม่สามารถมองเห็นไดง่้ายใน
แต่ละพื้นท่ีท างาน และไม่มีการปรับปรุงอยา่งสม ่าเสมอ   มีรายการตรวจสอบท่ีระบุและบนัทึก
เก่ียวกบั ของเสียท่ีมกัพบเสมอ ๆ เฉพาะบางงาน  และไมมี่การติดแสดงให้เห็นชดัเจน  รวมทั้งไม่ได ้
ปรับปรุงสม ่าเสมอในแต่ละพื้นท่ีท างาน 

3. มาตรฐานในการท างาน  ไดรั้บการเขียนข้ึนมาส าหรับแต่ละกระบวนการ แต่ไม่ไดถู้กใชใ้น
การฝึกอบรมพนกังาน  บางกระบวนการมีคู่มือมาตรฐานในการท างาน แต่ไม่ไดติ้ดไวเ้พื่อใหพ้นกังาน
ท่ีท างานสามารถมองเห็นไดร้ะหวา่งท างาน   TAKT Time ท่ีมีในการผลิต ของแต่ละผลิตภณัฑไ์ม่ได้
ถูกใชเ้ป็นพื้นฐานในการคิด เวลาท่ีใชใ้นการท างาน ส าหรับแต่ละขั้นตอน และตามความตอ้งการของ
กระบวนการ    กระบวนการในการออกแบบงานและสร้างมาตรฐาน พนกังาน และผูท่ี้เก่ียวขอ้งไม่มี
ส่วนร่วมดว้ย  กระบวนการท่ีมีการท าซ ้ าและไม่ไดเ้พิ่มคุณค่าใหก้บังาน เช่น การปรับแต่งเคร่ืองจกัร 
การตรวจเช็คคุณภาพ การบ ารุงรักษา การท าความสะอาด และอ่ืนๆ มีการสร้างเป็นมาตรฐานใน
บางส่วน แต่ไม่ไดป้รับปรุงอยา่งสม ่าเสมอ   ไม่มีการตรวจสอบคู่มือมาตรฐานในการท างาน และระบุ
วนัเวลาท่ีตรวจสอบ  รวมทั้งแสดงถึงการปรับปรุงท่ีกระท าลงไป   พนกังานไม่ไดท้  างานของตวัเอง
ตามเอกสารแสดงกระบวนการ หรือคู่มือมาตรฐานในการท างาน เพื่อใหมี้โอกาสผดิพลาดเพียง
เล็กนอ้ย    ความผดิพลาดท่ีเกิดข้ึนไม่ไดมี้การจดบนัทึกและตรวจสอบ   
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4. การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง ไม่มีผูน้ าการเปล่ียนแปลง (Champion) ท่ีถูกแต่งตั้งข้ึน    และ
กลยทุธ์ไม่ชดัเจน รวมทั้งไม่ไดรั้บการถ่ายทอด เพื่อการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองในองคก์าร  แต่ไดรั้บ
การสนบัสนุนทรัพยากรท่ีจ าเป็นในการด าเนินการไม่มีกระบวนการในการรวบรวมขอ้เสนอแนะ เพื่อ
การปรับปรุงจากพนกังานทุกระดบั  รวมทั้งไม่มีการให้รางวลัในการมีส่วนร่วมของพนกังาน (ตวัเงิน
หรือติดบอร์ดเพื่อชมเชย)   พนกังานไม่ไดรั้บการฝึกอบรมในวธีิการปรับปรุงกระบวนการอยา่ง
ต่อเน่ือง และไม่มีส่วนร่วมในกิจกรรมต่าง ๆ เพื่อการปรับปรุง  พนกังานไม่มีความเขา้ใจเก่ียวกบัความ
สูญเปล่าเจด็ประการ และไม่มีความกระตือรืนร้นในการระบุถึงความสูญเปล่าในกระบวนการหรือ
พื้นท่ีท่ีเขาท างาน รวมทั้งไม่ไดรั้บอ านาจในการก าจดัหรือลดความสูญเปล่าดงักล่าว   การปรับปรุง
อยา่งต่อเน่ือง ไม่มีกิจกรรมหรือโครงการปรับปรุง ไม่มีการวางโครงร่าง และแผนการในการน าไป
ปฏิบติั      ไม่มีการใหร้างวลัในความส าเร็จต่าง ๆ และขยายผลไปทัว่โรงงาน  การปรับปรุงโดยส่วน
ใหญ่ ใชก้ารลงทุนเพียงเล็กนอ้ย ไม่มีการประเมินสายธารคุณค่าของกระบวนการหรือผลิตภณัฑ ์ เพื่อ
การปรับปรุงต่อเน่ือง อยา่งสม ่าเสมอ   

5.  ความยดืหยุน่ของกระบวนการ  พนกังานไม่ไดรั้บการฝึกอบรมอยา่งเป็นทางการก่อนท่ีจะ
ท างานดว้ยตวัเอง พนกังานใหม่หรือพนกังานท่ีไม่มีประสบการณ์มีโอกาสท าความผิดพลาด  ไม่มีการ
วดัระยะทางในการเดินทางของผลิตภณัฑ ์ ส่วนประกอบ และงานเอกสาร และไม่มีการน ามาวิเคราะห์
เพื่อหาทางลดลงโดยการเคล่ือนยา้ยเคร่ืองจกัรหรือสถานีงานใหอ้ยูใ่กล ้ ๆ กนั    เคร่ืองจกัรมีขนาดท่ี
เหมาะสมกบักระบวนการ และขั้นตอนงาน แต่ไม่มีการปรับความเร็วของเคร่ืองจกัรใหเ้หมาะกบั
จงัหวะการผลิต  ไม่มี"อนุสาวรีย"์ ตั้งอยูใ่นกระบวนการ ไม่มีการออกแบบกระบวนการท างานให้
สามารถระบุถึงของเสียไดเ้ม่ือเกิดข้ึน    กระบวนการและเคร่ืองมือไม่ไดถู้กจดัวางเพื่อใหเ้กิดการไหล
อยา่งต่อเน่ืองของงาน เคร่ืองจกัรถูกจดัวางตามแผนก ประเภทหรือกลุ่มกระบวนการ พนกังาน
บางส่วนไดรั้บการฝึกอบรมหลายประเภทงาน เพื่อใหส้ามารถท างานไดใ้นแต่ละสถานีในเซลล ์   มี
การออกแบบเซลลเ์ป็นรูปตวั U เฉพาะแผนกสายพาน และน าไปใชใ้นการท างานเพื่อส่งเสริมการผลิต
แบบทีละตวั  

6. การป้องกนัความผิดพลาด  พนกังานไม่ไดรั้บการฝึกอบรมในเร่ืองพื้นฐานของการป้องกนั
ความผดิพลาด และไม่ไดเ้ป็นความรับผิดชอบของทีมงานในการวเิคราะห์ของเสีย  และระบุถึงโอกาส
ในการสร้างเคร่ืองมือป้องกนัความผดิพลาดนั้น  เคร่ืองมือและวธีิการในการป้องกนัความผดิพลาด มี
การน าไปใชห้รือพฒันาเพื่อก าจดัของเสียส าหรับบางพื้นท่ีในโรงงาน  เคร่ืองมือและวธีิการในการ
ป้องกนัความผดิพลาด มีการน าไปใชท้ั้งในการท างานแบบใชมื้อ และแบบอตัโนมติั รวมถึงงาน
เอกสารดว้ยบางส่วน  เคร่ืองมือและวธีิการในการป้องกนัความผดิพลาดท่ีน าไปใช ้ ไดรั้บการ
ตรวจสอบเพื่อประเมินประสิทธิผล ไดรั้บการบ ารุงรักษาและเก็บไวใ้นสภาพท่ีใชง้านได ้    ไม่มีการ
วเิคราะห์ประสิทธิภาพของช้ินงาน หรือส่วนประกอบต่าง ๆ เพื่อระบุถึงโอกาสในการออกแบบเพื่อลด
ความสูญเปล่าและปรับปรุงผลิตภาพ พนกังานไดรั้บอ านาจในการหยดุสายการผลิตเม่ือช้ินงานท่ี
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เสียหายถูกตรวจพบ หรือเม่ือไม่สามารถท างานใหเ้สร็จส้ินไดต้ามคู่มือมาตรฐานในการท างาน 
กระบวนการหรืองานท่ีใชมื้อท าไม่มีการจดัหาอุปกรณ์ช่วยในการตดัสินใจของพนกังาน กระบวนการ
หรือเคร่ืองมือท่ีใช ้ ไม่มีอุปกรณ์แสดงสัญญาณไฟ (Andon) เพื่อเป็นการบอกใหท้ราบถึงปัญหาหรือ
การส่งงานใหม่มาเติม (กรณีงานท่ีกระบวนการนั้นถูกใชห้มด) 

7. การปรับแต่งท่ีรวดเร็ว ไม่มีการวางแผนการปรับแต่งไวล่้วงหนา้ และไม่มีการส่ือสารกนั
ระหวา่งพนกังานทุกคนในทีมงาน เพื่อใหทุ้กคนทราบถึงกิจกรรมดงักล่าวในตารางการปฏิบติังาน
ประจ าวนั  ทีมงานในการปรับแต่งเคร่ืองจกัร พร้อมท่ีจะปฏิบติัหนา้ท่ี แต่ไม่ไดรั้บการฝึกอบรม
เก่ียวกบัหวัขอ้ การลดเวลาในการปรับแต่ง และไม่มีความกระตือรืนร้นในการปรับปรุงวธีิการท างาน  
ไมมี่การปรับแต่งบ่อย ๆ โดยท่ีแต่ละคร้ังตอ้งไม่เกิน 10 นาที    นบัตั้งแต่เวลาท่ีผลิตช้ินงานดีสุดทา้ย
ในชุดปัจจุบนั ไปจนถึงเวลาท่ีเร่ิมผลิตช้ินงานดีช้ินแรกของงานชุดใหม่  ไม่มีการบนัทึกเวลาท่ีใชใ้น
การปรับแต่งและติดไวท่ี้แต่ละสถานีงานท่ีมีการปรับแต่งนั้น ๆ  ขั้นตอนการปรับแต่งแบบใหม่และ
แนวคิดไม่ไดรั้บการพฒันา ท าเป็นมาตรฐานและท าซ ้ าในพื้นท่ีอ่ืนๆของโรงงาน  เคร่ืองมือพิเศษต่าง ๆ
ไมไ่ดรั้บการพฒันาและน ามาใชเ้พื่อลดเวลาและแรงงานท่ีตอ้งใชใ้นกระบวนการปรับแต่ง มีการใช้
รายการตรวจสอบอุปกรณ์จบัยดึ  และช้ินส่วนอ่ืน ๆ ท่ีจ  าเป็นตอ้งใชบ้า้ง  และมีการเตรียมไวล่้วงหนา้
เพื่อลดเวลาในการปรับแต่ง  เคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ท่ีตอ้งใชใ้นการปรับแต่งไม่ไดถู้กจดัเก็บอยูใ่น
สภาพท่ีดี และพร้อมใชง้าน 

8. การบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม ผูจ้ดัการในส่วนการบ ารุงรักษา และพนกังาน     
ไมไ่ดรั้บการฝึกอบรมในพื้นฐานของการบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม เคร่ืองจกัรต่าง ๆ มี
อุปกรณ์ป้องกนัติดตั้งอยูบ่า้ง และท างานเม่ือมีความผดิพลาดจากเคร่ืองจกัรเกิดข้ึน กิจกรรม            
การบ ารุงรักษาไม่ไดถู้กระบุชดัเจน ไม่มีการติดไวใ้นพื้นท่ีท างาน และไม่มีการตรวจสอบวา่ไดท้  าตาม
รายการต่างๆอยา่งครบถว้น  การบนัทึกการบ ารุงรักษามีความถูกตอ้งและมองเห็นไดง่้ายในบางจุด แต่
ไม่มีการ ปรับปรุงอยา่งสม ่าเสมอ และไม่ไดถู้กติดไวใ้กลก้บัเคร่ืองมือท่ีใช ้  กิจกรรมการบ ารุงรักษา
ไม่ไดมุ้่งเนน้ท่ีจะเพิ่มประโยชน์สูงสุด ของกระบวนการ และความผนัแปรของรอบเวลาการผลิต   
ความรับผดิชอบในการบ ารุงรักษา ไม่ไดถู้กมอบหมายใหก้บัทั้งพนกังานฝ่ายบ ารุงรักษาและพนกังาน
ฝ่ายผลิต  ไม่มีการก าหนดเวลาส าหรับกิจกรรมบ ารุงรักษาและท าความสะอาด ในกิจกรรมประจ าวนั
ของพนกังาน 

9. ระบบการดึงงาน ในบางสายการผลิตมีการแสดง จ านวนงานท่ีผลิตไดใ้นแต่ละชัว่โมง 
เป้าหมายท่ีตอ้งการ รวมทั้งจ  านวนท่ีตอ้งการ และเวลาท่ีใช ้   ผูจ้ดัการฝ่ายผลิตและ หวัหนา้งานไม่ได้
รับการฝึกอบรมในหลกัการ และวธีิการจดัการวตัถุดิบดว้ยระบบการดึงมาใช ้  การเคล่ือนยา้ยหรือการ
ไหลของวตัถุดิบในโรงงาน ไม่เป็นไปตามหลกัการ ผลิตและเคล่ือนยา้ยทีละหน่ึง หรือใชป้้ายคมับงั
จากกระบวนการปลายน ้าเพื่อบอกกระบวนการตน้น ้าถึงจ านวนงานท่ีตอ้งการ  กระบวนการปลายน ้า
ไม่ไดดึ้งวตัถุดิบจากกระบวนการตน้น ้า  ตารางการท างานของกระบวนการตน้น ้าไม่ไดข้ึ้นอยูก่บัการ
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ใชง้านของกระบวนการปลายน ้า  สายการผลิตไม่มีความสามารถในการปรับเปล่ียนใหไ้ดต้ามความ
ตอ้งการของลูกคา้ ไม่มีการส่งสัญญาณผา่นกระบวนการท่ีก าหนดการผลิต (Pacemaker Process)  
หวัหนา้งานถูกกระตุน้ใหท้  าการผลิตมากเกินกวา่ท่ีกระบวนการถดัไปตอ้งการ 

10. การผลิตท่ีสมดุล ไม่มีความพยายามท่ีจะปรับตารางการผลิตใหส้มดุล โดยพยายามให้ผู ้
จดัส่งสินคา้ (รวมถึงผูจ้ดัส่งสินคา้ภายใน) ส่งงานใหบ้่อย ๆ ในจ านวนท่ีไม่มากเกินไป และมีความ
สม ่าเสมอ   การปรับแต่งในการผลิตไม่ส่งเสริมหลกัการการผลิตตามความตอ้งการส าหรับทุก ๆ 
ผลิตภณัฑ ์ และส่งเสริมใหมี้การผลิตแบบยาวนานในแต่ละชุด ท าใหเ้กิดงานคา้งระหวา่งผลิตท่ีมาก
เกินไป หรือไม่สามารถส่งงานท่ีตอ้งการเร่งด่วนได ้   Takt Time ไม่เป็นท่ีเขา้ใจของทุกคนท่ีเก่ียวขอ้ง 
และไม่ไดใ้ชใ้นการก าหนดเส้นทางของกระบวนการท างานในโรงงาน   Takt Time ไม่ไดถู้กน ามาใช้
ในการก าหนด รอบเวลาการผลิตของกระบวนการ และไม่ไดจ้ดัสรรงานตลอดทั้งกระบวนการท างาน   
กระบวนการในการผลิตไม่ไดรั้บการรักษาสมดุล เพื่อท าใหค้วามแตกต่างของรอบเวลาการผลิตของ
กระบวนการท่ีเช่ือมโยงกนัถูกละเลยได ้ โดยไม่ส่งผลกระทบ  เม่ือปริมาณความตอ้งการมีการ
เปล่ียนแปลง กระบวนการผลิตไม่ไดรั้บการปรับสมดุลใหม่ หรือออกแบบใหม่เพื่อท าใหร้อบเวลาการ
ผลิตลดลง หรือเพิ่มข้ึนใหส้อดคลอ้งกบัจงัหวะการผลิต 

 

3.4  การเกบ็ข้อมูลเชิงลกึ  
เพื่อใหส้ามารถวดัผล และเปรียบเทียบความแตกต่างของการศึกษาวจิยั  จากการน าระบบการ

ผลิตแบบลีนมาประยกุตใ์ชใ้นสายการผลิตเส้ือโปโลเช้ิต ของบริษทั เคร่ืองนุ่งห่มส าเร็จรูป  จ  ากดั  ท่ี
เป็นกรณศึกษา   จึงไดต้ั้งสมมติฐานของการศึกษาวจิยัในคร้ังน้ี โดยก าหนดตวัช้ีวดัความส าเร็จของ
โครงการจากสภาพปัญหา และผลการตรวจประเมินเบ้ืองตน้ ซ่ึงเช่ือวา่หลงัจากท่ีไดน้ าเคร่ืองมือการ
ผลิตแบบลีนมาประยกุตใ์ชแ้ลว้ จะสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตไดร้้อยละ 10-30  ลดปริมาณงาน
ซ่อม ไดร้้อยละ  5-10  และลดปริมาณงานคา้งระหวา่งการผลิตไดร้้อยละ  5-20 
 

3.5 ขั้นตอนและวธิีด าเนินงานวจิัย 
การด าเนินการวิจยั เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต  ลดปริมาณงานซ่อม และลดปริมาณ

งานคา้งระหวา่งการผลิต ของสายการผลิตเส้ือโปโลเช้ิต ท่ีเป็นกรณึศึกษา ไดด้ าเนินการตามล าดบัดงัน้ี 
3.5.1  การฝึกอบรมให้ความรู้แก่บุคลากร 

การฝึกอบรมใหค้วามรู้แก่บุคลากรระดบัหวัหนา้งาน และทีมปรับปรุงงาน (Productivity  
Improvement; PI Team)  ของบริษทั ฯ  โดยแบ่งออกเป็น 3  เร่ืองหลกั ๆ  ท่ีจ  าเป็นต่อการท างาน และ
ความส าเร็จของโครงการ   

1.การปรับเปล่ียนทศันคติ เช่น การคิดในแง่บวก การละลายพฤติกรรม และการท างาน 
เป็นทีม  เน่ืองจากเป็นรากฐานท่ีส าคญัต่อการบริหารการเปล่ียนแปลง   
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2.การฝึกอบรมใหค้วามรู้พื้นฐานท่ีจ าเป็นเก่ียวกบัวศิวกรรมการผลิตส าหรับหวัหนา้ 
งาน  อาทิเช่น   การศึกษาเวลามาตรฐานการท างาน   การศึกษาเวลาการท างานล่วงหนา้   การออกแบบ
ปรับปรุงวธีิการท างาน   การศึกษาการเคล่ือนไหวในการท างาน การจดัสมดุลการผลิต การบริหารงาน
คา้งระหวา่งการผลิต  การจดัวางแผนผงัเคร่ืองจกัร การวเิคราะห์ไหลของงาน ระบบการตรวจสอบ
คุณภาพ  และการวางแผนและควบคุมการผลิต  เป็นตน้   

3. การฝึกอบรมใหค้วามรู้เก่ียวกบัเคร่ืองมือการผลิตแบบลีน   ซ่ึงจ าแนกไดเ้ป็น 4 
ประเภทตามผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการใชเ้คร่ืองมือ [Green 2002 (พ.ศ. 2545)]  [9]  ประกอบดว้ย 

3.1 เคร่ืองมือปรับปรุงอตัราการไหล  เช่น  การผลิตแบบดึง การไหลทีละช้ิน  5 ส  
มาตรฐานการท างาน  การควบคุมดว้ยการมองเห็น และการบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม   

3.2 เคร่ืองมือท่ีช่วยให้เกิดความยืดหยุน่ในกระบวนการ  อาทิเช่น  การปรับเปล่ียน 
เคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็ว  การปรับเรียบการผลิต และการฝึกอบรมใหพ้นกังานมีทกัษะท่ีหลากหลาย   

3.3 เคร่ืองมือท่ีลดเวลาในการท างาน  อาทิเช่น  การผลิตแบบเซลส์  การเตรียมพร้อมใช ้
งานในจุดปฏิบติังาน การท างานโดยอตัโนมตั  การป้องกนัความผดิพลาด   การตรวจสอบดว้ยตนเอง   
และการหยดุไลน์การผลิตทนัทีเม่ือพบปัญหา  

3.4 เคร่ืองมือท่ีใชพ้ฒันาอยา่งต่อเน่ือง  อาทิเช่น  ไคเซ็น การวิเคราะห์ตน้รากของปัญหา  
เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ และการแกไ้ขปัญหาร่วมกนัเป็นทีม  เป็นตน้ 
 

3.5.2  การจัดวางผงัโรงงาน และกระบวนการผลติเพือ่รองรับระบบการผลติแบบลนี  
1.ปรับปรุงการวางผงัโรงงาน  จากเดิมท่ีมีการแบ่งพื้นท่ีการท างานออกเป็นแผนกต่าง ๆ   

ประกอบดว้ย  แผนกตดั  แผนกเตรียมอะไหล่  แผนกประกอบตวั  และแผนกฟินิชช่ิง  ให้เป็นการวาง
ผงัตามทิศทางการไหลของงาน  ซ่ึงจดัเคร่ืองจกัรให้วางเรียงตามล าดบัของขั้นตอนการผลิต  แต่ไม่
สามารถจดัการผลิตแบบเซลส์ไดเ้ต็มรูปแบบ ส าหรับระบบการผลิตแบบไหลทีละช้ิน และระบบการ
ผลิตแบบโมดูล่าร์ ไดเ้น่ืองจากเคร่ืองจกัรพิเศษบางประเภท และอุปกรณ์การรีดท่ีไม่เพียงพอส าหรับ
แต่ละไลน์ผลิตโดยเฉพาะ 
 

 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 3.7  การวางผงัโรงงานก่อนปรับปรุง 
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รูปท่ี 3.8  การวางผงัโรงงานหลงัปรับปรุง 

 
2. การปรับปรุงกระบวนการผลิต  

2.1 การปรับปรุงในแผนกตดั  
    เดิมแผนกตดัไม่มีการแบ่งหนา้ท่ีความรับผดิชอบ และพื้นท่ีในการท างานท่ี
ชดัเจน  ไม่มีแผนการตดัท่ีแน่นอน  ไม่มีการตรวจงานก่อนส่งงานปักเขา้สายการผลิตเยบ็  และไม่มี
ระบบซุปเปอร์มาร์เก็ต  (การเตรียมพร้อมใช้งานก่อนการผลิต)    แต่ปัจจุบนัไดมี้การแบ่งหนา้ท่ี และ
พื้นท่ีท างานท่ีชดัเจน  เช่น แยกสถานท่ีในการตดั  การมดังาน การตรวจงาน ท่ีชดัเจน  มีการจดัท า
แผนการตดัเป็นรายสัปดาห์  มีการจดัตั้งทีมตรวจงานก่อนส่งงานปักเขา้แผนกประกอบตวั และมีการ
จดัท าระบบซุปเปอร์มาร์เก็ต    
 

 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.9 แสดงสภาพแผนกตดัก่อนปรับปรุง 
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รูปท่ี 3.10  แสดงสภาพแผนกตดัหลงัปรับปรุง 
 

2.2 การปรับปรุงในแผนกประกอบตวั  
    เดิมแผนกประกอบตวั  ไดแ้ยกงานอะไหล่   และงานประกอบตวัออกเป็น 
2  กลุ่มงาน  ระบบการผลิตเป็นแบบมดั   และจ่ายค่าแรงเป็นรายวนั   แต่ปัจจุบนัไดมี้การรวมงาน
อะไหล่ กบังานประกอบตวัให้อยูใ่นกลุ่มเดียวกนั   มีการออกแบบสายการผลิตเป็นแบบการไหลทีละ
ช้ิน  มีการจ่ายค่าแรงเป็นแบบเหมาทีม    มีระบบการควบคุมดว้ยการมองเห็น และให้พนกังานเยบ็ตดั
ดา้ยและตรวจสอบคุณภาพด้วยตวัเอง  รวมทั้งได้มีการปรับลดจ านวนพนักงานในสายการผลิตให้
เหมาะสมมากยิ่งข้ึน จากเดิมมี  25 คนต่อสายการผลิต  เหลือเพียง 18 คนต่อสายการผลิต ในขณะท่ี
ผลผลิตสายการผลิตเพิ่มข้ึน 

 
 
          
 
 

 
 
 
 
 
 
                                        รูปท่ี 3.11 แสดงสภาพแผนกประกอบตวัก่อนปรับปรุง   
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รูปท่ี 3.12 แสดงสภาพแผนกประกอบตวัหลงัปรับปรุง 
 

   2.3 การปรับปรุงแผนกฟินิชช่ิง  
    เดิมแผนกฟินิชช่ิง  ไดมี้การแบ่งกลุ่มการท างานตามขั้นตอน เช่น  แบ่งเป็น
กลุ่มรีด กลุ่มพบั กลุ่มบรรจุ  แต่ปัจจุบนัไดมี้การแบ่งทีมรีด พบั และบรรจุ เป็นแบบโมดูล่าร์  โดย
แบ่งเป็น 2 ทีม  และใชร้ะบบการควบคุมดว้ยการมองเห็น  
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.13 แสดงสภาพแผนกฟินิชช่ิงก่อนปรับปรุง 



41 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.14 แสดงสภาพแผนกฟินิชช่ิงหลงัปรับปรุง 
 

3.5.3  การด าเนินการปรับปรุงตามแนวทางการผลติแบบลนี 
1. การประกาศแต่งตั้งผูด้  าเนินงานหลกัของโครงการ 

เพื่อใหส้ามารถด าเนินโครงการไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ และสัมฤทธ์ิผลตาม 
เป้าหมายท่ีตั้งไว ้ ก่อนด าเนินการปรับปรุง ผูบ้ริหารของบริษทั ฯ จึงไดป้ระกาศแต่งตั้งผูด้  าเนินงาน
หลกัของโครงการ  โดยก าหนดผูรั้บผดิชอบ  และบทบาทหนา้ท่ีอยา่งเหมาะสม  ซ่ึงประกอบดว้ย  
ต าแหน่ง Lean Executive (LE) ซ่ึงมีประธานบริษทั  ซ่ึงเป็นผูบ้ริหารระดบัสูงสุดในองคก์ร  เป็นผู ้
ก  าหนดนโยบาย  วตัถุประสงค ์  และแผนด าเนินโครงการ  ส่งเสริมสนบัสนุนเร่ืองงบประมาณ  และ
จดัสรรบุคลากร  ต าแหน่ง Lean Sponsor (LS) คือ ผูจ้ดัการฝ่ายการ์เมน้ท ์ มีหนา้ท่ีร่วมวางแผนด าเนิน
โครงการ  รายงานความคืบหนา้ และปัญหาอุปสรรคให้ LE ทราบ  ต าแหน่ง Lean Master (LM) คือ 
หวัหนา้ฝ่ายวศิวกร  มีหนา้ท่ีเป็นพี่เล้ียงใหก้บั Lean Expert ในการด าเนินโครงการ  มองหาโอกาสใน
การปรับปรุงและพฒันาดว้ยวธีิการต่าง ๆ   เป็นผูเ้ก็บขอ้มูลและประเมินระบบลีน  มีความสามารถทั้ง
ในแง่ เทคนิค และการบริหารทีม ต าแหน่ง Lean Expert (LE)  คือ หวัหนา้ท่ีรับผดิชอบงานในพื้นท่ีท่ี
ท าการปรับปรุง   มีหนา้ท่ีร่วมวางแผนปฏิบติัการ และก าหนดวธีิการปฏิบติั  รายงานความคืบหนา้ 
ปัญหา และอุปสรรคใหก้บั LS  และต าแหน่ง Lean Team (LT) คือ ทีมงานฝ่ายวศิวกร  ซ่ึงเป็นผูมี้
ความรู้ในเร่ือง Process หรือ Technical  ไดรั้บสิทธิในการทดลองและทดสอบต่าง ๆ และเนน้การ
ปรับปรุงท่ีหนา้งานเป็นหลกั ดงัผงัองคก์รลีนในรูปท่ี  3.15 
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�ุ                   

Lean Executive

Mr.Samuel Chu Fuk Cheung

Lean Sponsor

�ุ                   ู   

Asst. Lean Sponsor
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Lean Expert 

�ุ   ุ       ุ            

Lean Master

�ุ  ุ    �    �  
�ุ                  
�ุ                 
�ุ               
�ุ                    

Lean Team 

 
 

รูปท่ี 3.15  แสดงผงัองคก์รลีน 
 

2. จดัท าแผนภาพสายธารคุณค่า   
โดยการวิเคราะห์กิจกรรมทั้งหมดท่ีตอ้งท าตั้งแต่การรับวตัถุดิบ จนกระทัง่ส่ง 

สินคา้ถึงมือลูกคา้ เพื่อใหส้ามารถมองเห็นคุณค่าไดง่้ายข้ึน   รู้วา่ควรใชเ้คร่ืองมือลีนตวัไหนในการ
ปรับปรุง  ซ่ึงเป็นประโยชน์ในการส่ือสารกบับุคคลอ่ืนท่ีเก่ียวขอ้ง   เขา้ใจวา่อะไรคือความสูญเปล่า
และมีอยูท่ี่จุดใดบา้ง  ท าใหเ้กิดการปรับปรุงใหดี้ยิง่ข้ึน   

จากการวเิคราะห์ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตดว้ยการจดัท า 
แผนภาพสายธารคุณค่าท่ีเป็นสถานะปัจจุบนั พบวา่ในการผลิตเส้ือโปโลเช้ิตแขนยาว  สไตล ์ C6-

JN2789   ใชพ้นกังานในการผลิตรวมทั้งส้ิน 79.5 คน   มีปริมาณงานคา้งระหวา่งการผลิตสูงถึง 
24,031  ช้ิน   ใชเ้วลาการผลิตรวม (Total Cycle Time: TCT)  เท่ากบั 1,847 วนิาที  ซ่ึงเป็นเวลาในการ
ท างานท่ีมีมูลค่าเพิ่มเพียง 480 วนิาที   (คิดเป็นร้อยละ 25.99  ของเวลาการผลิตรวม)   และเป็นเวลาการ
ท างานท่ีไม่มีมูลค่าเพิ่มเท่ากบั 1,367 วนิาที   (คิดเป็นร้อยละ 74  ของเวลาการผลิตรวม) 
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รูปท่ี 3.16  แผนภาพสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบนั 

 
เวลาการท างานท่ีมีมูลค่าเพิ่ม หมายถึง  เวลาท่ีใชใ้นการท างาน เพื่อเปล่ียนแปลง 

รูปร่างของผลิตภณัฑ ์  ให้เป็นสินคา้หรือบริการตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ  ส่วนเวลาการท างานท่ีไม่มี
มูลค่าเพิ่ม หมายถึง  เวลาท่ีใชใ้นการท างานท่ีไม่ไดก่้อใหเ้กิดการเปล่ียนแปลงรูปร่างของผลิตภณัฑ์
เพื่อใหเ้ป็นสินคา้หรือบริการตามท่ีลูกคา้ตอ้งการโดยตรง  เช่น  การตรวจสอบงาน  การนบัช้ินงาน  
การขนส่ง  การรอคอย  เป็นตน้ ดงันั้น  ถา้ตอ้งการใหมี้มูลค่าเพิ่มมากข้ึน จ าเป็นจะตอ้งก าจดัส่ิงท่ีไม่
จ าเป็นหรือส่ิงท่ีไม่มีมูลค่าเพิ่มทิ้งไปใหห้มด  ส่วนส่ิงไม่มีมูลค่าเพิ่มแต่จ าเป็นตอ้งท า ควรลดใหเ้หลือ
นอ้ยท่ีสุดเท่าท่ีจ  าเป็นจริง ๆ เท่านั้น 

จากการระดมสมองกบัทีมงานของบริษทั หลงัจากการวเิคราะห์ความสูญเปล่าท่ี 

เกิดข้ึนดว้ยการจดัท าแผนภาพสายธารคุณค่าท่ีเป็นสถานะปัจจุบนัแลว้  ไดมี้การน าเสนอแนวทาง
ปรับปรุงดว้ยการเขียนเป็นแผนภาพสายธารคุณค่าในอนาคต ดงัรูปท่ี 3.15 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.17  แผนภาพสายธารคุณค่าสถานะอนาคต 

Production Plan 

by Prodduction Manager

Production Plan 

by SupervisorMaterial Supplier Customer

Weekly

Weekly

Weekly

Weekly

Weekly

Weekly

Weekly

Weekly

Weekly

Weekly

Weekly

Weekly

209 729 458 46 165 5 103 35 11 12 74
387695 5394948 2724642 84640 367950 4875 84460 42560 9009 11100 137566

Weekly Weekly Weekly

Weekly

Weekly

Weekly

MAN 9 MAN 3 MAN 3 MAN 7 MAN 0.5 MAN 9.5

CT(sec) 51 CT(sec) 88 CT(sec) 88 CT(sec) 231 CT(sec) 7.74 CT(sec) 172.34

VA(sec) 6 VA(sec) 33.84 VA(sec) 34 VA(sec) 35 VA(sec) 1.56 VA(sec) 56.01

Avail.(sec) 259200 Avail.(sec) 86400 Avail.(sec) 86400 Avail.(sec) 201600 Avail.(sec) 14400 Avail.(sec) 273600

Lead Time 30668.52 Lead Time 29046 Lead Time 29046 Lead Time 21776.25 Lead Time 3297.24 Lead Time 139423.6

8918 1250 1392 420 426 1768

51 Sec 88 Sec 88 Sec 231 Sec 8 Sec 172 Sec

14174

Code Topic Sec Min Day (8Hr.) %

A Total Cycle Time 639 11 0.02

B Total VA 166 3 0.01

C Total Lead Time 253258 4221

D VA Ratio (B/C) 0.07%

E VA to Cycle Time (B/A) 26.0%

Production Planning by 

Production Mgr.

Ironing+Folding

Weekly

Cutting Preparation Center Assembly Buttoning+Inspecting Blow

Production Planning by 

Production Supv.

I I I I I I

Material Supplier

Customer

RAW 

MAT 

STORE
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  เปรียบเทียบผลการปรับปรุงดว้ยการจดัการสายธารคุณค่า ระหวา่งสถานะปัจจุบนั  
กบัสถานะในอนาคตนั้น  ปรากฎวา่สามารถช่วยลดปริมาณงานคา้งระหวา่งการผลิต     ไดร้้อยละ 41   
เวลาท่ีมีมูลค่าเพิ่ม   เพิ่มข้ึนร้อยละ 0.05   และอตัราส่วน VA:NVA เพิ่มข้ึนร้อยละ  1,165  ซ่ึงสามารถ
สรุปไดด้งัตารางท่ี 3.1 
 
 ตารางท่ี 3.1 เปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการปรับปรุงดว้ยแผนภาพสายธารคุณค่า 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
  เคร่ืองมือส าคญัท่ีช่วยใหส้ามารถลดปริมาณงานคา้งระหวา่งการผลิต และเวลา 

การท างานท่ีมีมูลค่าเพิ่มสูงข้ึนจากเดิม คือ การจดัระบบการไหลของงานแบบไหลทีละช้ิน  และระบบ
โมดูล่าร์ รวมทั้งการจ่ายค่าแรงจูงใจแบบเหมาเป็นทีม แทนการท างานระบบมดั  เน่ืองจากระบบมดั
ไม่ได้ให้ความส าคญักบัการจดัสมดุลของสายการผลิต และจ่ายค่าแรงจูงใจตามความสามารถของ
พนักงานแต่ละคน  ท าให้พนักงานเร่งผลผลิตของตนเองให้ได้มากท่ีสุด  โดยไม่ได้สนใจว่า
กระบวนการถดัไปตอ้งการมากหรือน้อยเพียงใด  เป็นตน้ แต่การไหลของงานแบบทีละช้ิน และ 
ระบบโมดูล่าร์  เป็นระบบท่ีควบคุมรอบเวลาการผลิตของพนกังานแต่ละคนให้ใกลเ้คียงกนั  ท าให้เกิด
ความสมดุลของสายการผลิต และไม่มีปริมาณงานคา้งระหวา่งการผลิต หรือถา้มีก็นอ้ยมาก  เม่ือเทียบ
กบัการผลิตแบบมดั   อีกทั้งการจ่ายค่าแรงจูงใจแบบเหมาเป็นทีม จะท าให้พนกังานเกิดความสามคัคี 
และช่วยเหลือซ่ึงกนัและกนัท าใหเ้กิดการท างานท่ีเป็นทีมเวอร์คมากข้ึน 

 

3. การประยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือการผลิตแบบลีน  
ไดด้ าเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต ลดประมาณงานซ่อม และลด 

ปริมาณงานคา้งระหวา่งผลิต โดยประยุกตใ์ชเ้คร่ืองมือการผลิตแบบลีน ซ่ึงจ าแนกเป็น 4 ประเภทตาม
ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการใชเ้คร่ืองมือ [Green 2002 (พ.ศ.2545)]  [9] ดงัต่อไปน้ี 

No. Topic Unit Before After Difference (%) Conclusion Remark
A Date 9/4/2550 2/11/2551
B Style C6-JN2789 GNS7K506
C Customer CALVIN KLEIN GREG NORMAN
D Product Type Long Sleeve Short Sleeve
E Man Power Operator 79.5 32
F Total Cycle Time (TCT) Sec. 1847 639
G Value Added Time (VA) Sec. 480 166
H Work In Process (WIP) Garment 24031 14174 41 Improved
I Available Time Sec. 2175120 921600
J Lead Time (L/T) Sec. 9249445 253258
K TCT to VA % 25.99 26 0.05 Improved G / F
L VAR % 0.01 0.07 1165 Improved G / J
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3.1 เคร่ืองมือปรับปรุงอตัราการไหล ท่ีน ามาประยกุตใ์ช ้ประกอบดว้ย  
3.1.1 กิจกรรม 5ส ถือเป็นรากฐานท่ีส าคญัของระบบการผลิตแบบลีน ท่ี 

จ  าเป็นตอ้งด าเนินการก่อนน าเคร่ืองมืออ่ืน ๆ มาประยกุตใ์ช ้  เพื่อดูแลรักษาพื้นท่ีปฏิบติัการ ท าความ
สะอาด   และจดัสร้างระบบของพื้นท่ีการท างานใหโ้ปร่งใส และการสร้างใหเ้ป็นมาตรฐาน ด ารงไวซ่ึ้ง
ระเบียบแบบแผนท่ีจ าเป็นของการท างานท่ีดี   รวมทั้งสร้างทศันคติท่ีดีของพนกังาน   จึงไดเ้ร่ิมตน้โดย
การจดักิจกรรม  Big Cleaning Day เพื่อเตรียมความพร้อมของพื้นท่ีใชง้าน  มีการจดัตั้งคณะกรรมการ 
5ส   มีการท าความสะอาดพื้นท่ีท างานทุกวนัเสาร์    และตรวจใหค้ะแนนพื้นท่ีทุกวนัจนัทร์  พร้อมทั้ง
ติดป้ายแสดงคะแนน 5ส ของแต่ละพื้นท่ี ณ จุดปฏิบติังาน  ประโยชน์ท่ีไดรั้บจากการท า 5 ส คือ พื้นท่ี
ท างานสะอาด เป็นระเบียบเรียบร้อย มีความปลอดภยั และมีประสิทธิภาพในการท างานมากข้ึน จน
ก่อใหเ้กิดความคิดสร้างสรรคใ์นการปรับปรุงงานอ่ืน ๆ อยา่งต่อเน่ือง  
 
 
 

        
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.18 แสดงกิจกรรม 5 ส  
 
 
 
 
 
 

 
 
                
 

รูปท่ี 3.19 แสดงสภาพก่อนท ากิจกรรม 5 ส 

 
อบรม 5 ส 

ท าความ
สะอาด 

ตรวจ และ
มอบรางวลั 
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รูปท่ี 3.20 แสดงสภาพหลงัท ากิจกรรม 5 ส 
 

3.1.2 จดัท าระบบการควบคุมดว้ยการมองเห็น  โดยสร้างสถานท่ีปฏิบติังาน ใหมี้ 
สัญลกัษณ์ เคร่ืองหมาย สัญญาณสีต่าง ๆ ท่ีแตกต่างกนัเท่าท่ีกระบวนการจะสามารถแสดงได ้ ในช่วง
เวลาสั้น ๆ ใหรู้้วา่ส่ิงใดก าลงัเกิดข้ึน สามารถเขา้ใจไดใ้นกระบวนการ และรู้วา่ส่ิงใดเป็นส่ิงท่ีถูกตอ้ง 
หรือส่ิงใดไม่ควรอยูใ่นสถานท่ีปฏิบติัการ จะช่วยด าเนินกิจกรรมไดมี้ประสิทธิภาพ จะลดความยุง่ยาก
ใหแ้ก่ทีมปฏิบติังานในพื้นท่ีปฏิบติังาน อีกทั้งจดัแสดงเพื่อแสดงความสัมพนัธ์ของขอ้มูลข่าวสารและ
ขอ้มูลของพนกังานในพื้นท่ีนั้น ๆ เช่น ป้ายบอกสถานะประสิทธิภาพและคุณภาพ  ป้ายบอกผลผลิต 
ฯลฯ ประสิทธิภาพของการออกแบบของกระบวนการ โรงงานท่ีมีระบบการควบคุมดว้ยการมองเห็น
และมีการจดัแสดงท่ีละเอียดชดัเจนพนกังานจะสามารถทราบไดท้นัท่ีในกรณีท่ีกิจกรรมใดกิจกรรม
หน่ึงไม่เป็นไปตามท่ีตั้งสมมุติฐาน  สัญญาณเสียงในโรงงานเป็นส่วนส าคญัเพราะเป็นสัญญาณท่ี
แสดงเสียงออกมาเม่ืออุปกรณ์ใด ๆ ไม่สามารถปฏิบติังานได ้ เสียงจะส่งสัญญาณเตือนก่อนท่ีจะมีการ
เปิดเคร่ืองจกัร หรือส่งขอ้มูลท่ีมีประโยชน์ ดงัรูปท่ี 3.21-3.25 
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รูปท่ี 3.21  แผน่ป้ายบอกสถานะเร่ืองประสิทธิภาพ และคุณภาพโดยใชสี้เขียว สีเหลือง และสีแดง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.22 แผน่ป้ายอิเลคทรอนิคส์บอกผลผลิตของสายการผลิตประกอบตวั 
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รูปท่ี 3.23 แผน่ป้ายบอกผลผลิตของแต่ละต าแหน่งงานในแผนกเตรียมงาน 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.24 บอร์ดแสดงผลการท างานประจ าชัว่โมงของแต่ละสายการผลิต 
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รูปท่ี 3.25 บอร์ดแสดงผลการตรวจ 5 ส ประจ าสัปดาห์ 
 

3.1.3 สร้างมาตรฐานการท างาน เพื่อใหพ้นกังานในแต่ละขั้นตอนทราบ 
รายละเอียดเก่ียวกบัเวลามาตรฐานในการยบ็แต่ละขั้นตอน  หรือรอบเวลาการผลิต  ล าดบัการเยบ็ และ
วิธีการเย็บ  เพื่อให้พนกังานทราบว่าควรจะเร่ิมท าอะไรก่อนหลงัตามล าดบัจนส้ินสุดกระบวนการ  
ตลอดจนประเภทเคร่ืองจกัรอุปกรณ์  และฝีเข็มต่าง ๆท่ีจ าเป็นต่อระดบัคุณภาพท่ียอมรับได ้ รวมทั้ง
ปริมาณงานท่ีพนกังานตอ้งผลิตให้ไดต้ามมาตรฐาน ท่ีเพียงพอส าหรับความตอ้งการของหน่วยผลิต
ต่อไป  ท าใหส้ามารถส่ือสารกบัพนกังานระดบัปฏิบติัการไดง่้ายข้ึน และ เป็นมาตรฐานเดียวกนัทัว่ทั้ง
องคก์ร ดงัตวัอยา่งคู่มือรูปท่ี 3.26 
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คู่มือวธีิการเยบ็มาตรฐาน (Standard Operation Procedure: SOP) 
 
รหสังาน: 0802 ขั้นตอน: เยบ็เขา้ปกพร้อมผา้กุ๊น  แกไ้ขคร้ังท่ี: 1 วนัท่ี: 15/07/51 
M/C Type 
ชนิดเคร่ืองจกัร 

M/C CODE 
รหสัเคร่ืองจกัร 

NEEDLE 
เขม็ 

FOOT 
ตีนผี 

 

ATTACHMENT 
ซองติดจกัร 

SAM 
เวลามาตรฐาน 

SN 
จกัร 1 เขม็ฝีเขม็ธรรมดา 

DDL-8500-7 DB x 9 L 1/16 N   

วิธีการท างาน แผนผงัการท างาน 

1 2

3 4

5 6

  
1. หยบิตวัเส้ือจากเกา้อ้ีดา้นซ้ายของพนกังาน น ามาวางบนจกัร 

2. หยบิกรรไกรจากดา้นขวาบนจกัร น ามาตดัดา้ยเส้นต่อไหล่ 

3. น าตวัเส้ือวางใตตี้นผี โดยพบัมุมหวัสาบขา้งท่ี 1  เยบ็ย  ้า และพลิกปลายสาบไปดา้นหนา้ 

4. หยบิปกจากใตท้อ้งจกัรดา้นขวามือ ดึงปก สอดปกไวใ้ตส้าบ ตลบปลายสาบมาไวต้  าแหน่งเดิม และ เยบ็ยดึปกกนัสาบ 

5. หยบิผา้กุ๊นจากใตท้อ้งจกัรดา้นขวามือมาประกบ เยบ็ยดึ จดัเรียงปกและผา้กุ๊นให้เสมอแนวริมคอเส้ือ จากนั้นเร่ิมตน้เยบ็เขา้ปกโดยเยบ็ 

หยดุ จดัต  าแหน่งประมาณ 4-5 ช่วง และหยดุก่อนถึงมุมหวัสาบขา้งท่ี 2 จากนั้นพบัมุมหวัสาบขา้งท่ี 2  (ช้ินสาบอยูบ่นสุด) จดัเรียงให้เสมอ

กนั เยบ็เพ่ิมอีก 1 ช่วง เยบ็ย  ้า ตดัดา้ย 

6. น างานออกจากจกัร กลบัมุมหวัสาป 2 ขา้ง วางช้ินงานท่ีส าเร็จแลว้บนเกา้อ้ีดา้นขวามือของพนกังาน 

ทิศทางการเยบ็ 

�          

         

  

 

STITCH CLASS 

ชนิดตะเข็บเยบ็ 

งานส าเร็จ 

SN 301 

 
ลกัษณะฝีเข็มด้ายบนและด้ายล่าง  

ขอ้ควรระวงั หัวปกต้องอยู่กึง่กลางระหว่างสาปทั้ง 2 ข้าง 

 
รูปท่ี 3.26 ตวัอยา่งคู่มือมาตรฐานการท างาน 
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3.1.4 จดัท าระบบการผลิตแบบดึง และก าหนดพื้นท่ีในการจดัเก็บสินคา้รอการ 
ผลิต หรือเรียกวา่ซุปเปอร์มาร์เก็ต ส าหรับการเบิกดา้ยเยบ็และอุปกรณ์ประกอบ  เพื่อใหก้ระบวนการ
หลงัใชเ้บิกงานจากกระบวนการก่อนหนา้  โดยสามารถเบิกปริมาณงานไดเ้ท่ากบัจ านวนคมับงัท่ีมีอยู่
เท่านั้น  โดยบตัรของคมับงัแต่ละกระบวนการไดถู้กออกแบบไวแ้ลว้วา่ หน่ึงบตัรคมับงัจะใชเ้บิกงาน
ไดเ้ท่าไหร่  การใชค้มับงัจึงสามารถควบคุมสินคา้ในกระบวนการผลิตไดต้ามท่ีออกแบบไว ้และยงัใช้
ส าหรับส่ือสารถึงความตอ้งการงานในการผลิตอีกดว้ย  โดยน าบตัรคมับงั ไปติดกบังานหรือภาชนะ
บรรจุช้ินงาน เพื่อส่ือขอ้ความจากกระบวนการผลิตขา้งหนา้วา่ตอ้งการช้ินงานใด เม่ือไหร่  และจ านวน
เท่าใด  ซ่ึงรายละเอียดในบตัรคมับงั  จะประกอบไปดว้ยช่ือหน่วยงานผลิตท่ีรับผิดชอบ  ช่ือหน่วยงาน
ผลิตก่อนหนา้  ช่ือของช้ินส่วนหรืองานรวมทั้งรหสัท่ีเก่ียวขอ้ง  ปริมาณท่ีบรรจุในภาชนะ ล าดบัคมับงั  
ฯลฯ   ดงันั้น คมับงัจึงเป็นเคร่ืองมือส่ือสารชนิดหน่ึง เพื่อช่วยควบคุมปริมาณและเวลาในทุกขั้นตอน
ตลอดกระบวนการผลิต เพื่อให้สอดคลอ้งกนัและกนั ซ่ึงเป็นส่วนส าคญัในการบรรลุเป้าหมายของ
ระบบการผลิตแบบทนัเวลา ดงัรูปท่ี 3.25-3.28 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.27 ตวัอยา่งใบแจง้ความตอ้งการ 
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รูปท่ี 3.28 บอร์ดแสดงการเบิกงานดว้ยระบบคมับงั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.29  พืน้ท่ีซุปเปอร์มาร์เก็ต 
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รูปท่ี 3.30  รถเข็นซุปเปอร์มาร์เก็ต 
 

ขอ้ก าหนดในการใชค้มับงั คือ หน่วยผลิตหลงัตอ้งเบิกช้ินส่วนหรืองานจาก 
หน่วยผลิตหนา้ ในปริมาณท่ีเพียงพอต่อความจ าเป็นและภายในระยะเวลาท่ีตอ้งการใชเ้ท่านั้น  หน่วย
ผลิตหนา้จะผลิตช้ินส่วนงานตามจ านวนท่ีถูกเบิกไปจากหน่วยผลิตหลงัเท่านั้น  เม่ือพบวา่ช้ินส่วนหรือ
งานใดมีต าหนิ ตอ้งน าออกไปจากสายการผลิตทนัที เพื่อก าจดัตน้ทุนท่ีไม่เพิ่มคุณค่าอนัเน่ืองจากการ
ผลิตสินคา้ดอ้ยคุณภาพ  ปริมาณคมับงัในขั้นตอนการผลิตหน่ึง ๆ ควรจะมีนอ้ยท่ีสุด  ไม่ควร
เปล่ียนแปลงกรรมวธีิบ่อย ๆ เพื่อใหก้ระบวนการผลิตสม ่าเสมอ และพนกังานตอ้งมีความรับผดิชอบ 
กรณีมีอุปสรรคท าใหง้านชะงกัต่อมาอุปสรรคหมดไป หน่วยผลิตทา้ย ๆ ก็ตอ้งท างานต่อจนครบ
ปริมาณท่ีตอ้งผลิตในวนันั้นโดยไม่เรียกร้องค่าล่วงเวลา 

ประโยชน์ท่ีไดจ้ากการใชร้ะบบคมับงั  คือเวลาน าลดลง  งานคงคา้งในแผนกตดั  
ลดลง   งานคา้งระหวา่งผลิตในแผนกเยบ็ลดลง  ง่ายต่อการส่ือสารมากข้ึน  ปัญหาดา้นคุณภาพลดลง 
และมีพื้นท่ีในการจดัเก็บสินคา้มากข้ึน   

 
3.1.5 การไหลทีละช้ิน ไดท้  าการขนถ่ายช้ินงานระหวา่งหน่วยผลิตคราวละนอ้ย ๆ  

หรือคราวละหน่ึงหน่วย ทั้งน้ีเพื่อลดเวลาน าและลดปริมาณงานระหวา่งกระบวนการ  โดยจดัให้แต่ละ
แผนกท่ีท างานต่อเน่ืองกนัมาอยูใ่กลก้นั เช่น ตดั เยบ็ ฟินิชช่ิง แพคก้ิง  ใชรู้ปแบบการส่งต่องานแบบ
การไหลช้ินเดียวในแผนกเยบ็ คือ การส่งช้ินงานระหว่างพนักงานแบบช้ินต่อช้ิน และให้พนกังาน
ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานของตนเองทุกคร้ังท่ีเสร็จส้ินงานแต่ละช้ิน แทนรูปแบบเดิมท่ีพนกังานแต่ละ
คนส่งต่องานทีละหลายช้ินรวมเป็นมดั ๆ ท าให้เกิดความล่าช้า เสียเวลาจากการรองานจากการ
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เคล่ือนยา้ยช้ินงาน หรือท างานไม่ทนัเม่ือมีช้ินงานมาพร้อมกนัมากเกินไป ซ่ึงลว้นแต่เป็นกิจกรรมท่ีไม่
เกิดมูลค่า หรือ ของเสียตามหลกัการการผลิตแบบลีนทั้งส้ิน  จากการน าระบบการไหลทีละช้ินมาใช้
ในสายการผลิตเส้ือโปโลเช้ิต ท าใหเ้น้ือท่ีการบริหารชดัเจนข้ึน การเคล่ือนยา้ยของงานในสายการผลิต
ชดัเจนข้ึน โรงงานระเบียบเรียบร้อยข้ึน  
 
  

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.31  ภาพแสดงระบบการผลิตแบบมดั (ก่อนปรับปรุง) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 3.32  ภาพแสดงระบบการผลิตแบบไหลทีละช้ิน (หลงัปรับปรุง) 
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ตารางท่ี 3.2  เปรียบเทียบผลท่ีไดจ้ากการใชร้ะบบการไหลแบบทีละช้ิน กบัระบบมดังาน  
ส่ิงท่ีด าเนินการ ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

1.เปล่ียนระบบการท างานใน
สายการผลิต 

ระบบมดังาน  ระบบงานไหลทีละช้ิน  

2.ปรับจ านวนพนกังานใน
สายการผลิตใหเ้หมาะสมมากข้ึน 

25 คน ต่อสายการผลิต 18 คน ต่อสายการผลิต 

 
3.1.6 การบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม ไดด้ าเนินการปรับปรุง 

ประสิทธิภาพการท างานร่วมกนัระหวา่งคนกบัเคร่ืองจกัร  โดยให้ช่างเทคนิคสามารถดูแลเคร่ืองจกัร
ไดม้ากกว่าหน่ึงเคร่ือง (Multi Skill)  และให้ความส าคญักบัการป้องกนัการเสียหายของเคร่ืองจกัร
มากกวา่การซ่อม  และใหผู้ป้ฏิบติังานท่ีเคร่ืองจกัรนั้นดูแลเคร่ืองจกัรของตนเองให้ไดม้ากท่ีสุด  โดยมี
ช่างเทคนิคเป็นพี่เล้ียงและอบรมเร่ืองการดูแลรักษาเคร่ืองจกัรใหก้บัพนกังาน และส่งเสริมให้เกิดความ
ร่วมมือของทุกฝ่าย โดยมีความมุ่งมัน่ว่าประสิทธิภาพโดยรวมของระบบการผลิตตอ้งสูงสุด   และท า
ให้เกิดระบบป้องกนัเพื่อไม่ให้มี ความสูญเสียเกิดข้ึนกบัเคร่ืองจกัรและ ผลิตภณัฑ์ ซ่ึงทั้งน้ีตอ้งท าให้
เกิด "อุบติัเหตุเป็นศูนย"์ "ของเสียเป็นศูนย"์ และ "เคร่ืองเสียเป็นศูนย"์   
 

3.2  เคร่ืองมือท่ีช่วยใหเ้กิดความยดืหยุน่ในกระบวนการท่ีน าประยกุตใ์ช ้ 
ประกอบดว้ย 

3.2.1 การปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็ว โดยจดัเตรียมความพร้อมของ 
เคร่ืองมือ อุปกรณ์ ในการผลิต  ซ่ึงจะใชใ้นการลดเวลาการจดัแต่งเคร่ืองจกัรในกรณีท่ีตอ้งเปล่ียนการ
ผลิตจากผลิตภณัฑ์หน่ึงไปสู่อีกผลิตภณัฑ์หน่ึงให้ใชเ้วลานอ้ยท่ีสุด     เน่ืองจากเวลาในการเปล่ียนรุ่น
การผลิต ถือเป็นกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่า หรือความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในการผลิต  จึงจ าเป็นตอ้งใชเ้วลา
ให้น้อยท่ีสุด   ดงันั้นจึงไดส้ร้างมาตรฐานการท างานของวิธีการในการปรับตั้งเคร่ืองจกัร  โดยเขียน
เอกสารแสดงขั้นตอนของกิจกรรมท่ีต้องท าในการปรับตั้งข้ึนมาก่อน  และแยกกิจกรรมท่ีตอ้งท า
ออกเป็นการปรับตั้งภายนอก คือ กิจกรรมท่ีสามารถท าไดใ้นขณะท่ีเคร่ืองจกัรยงัท างานอยู ่ เช่น  การ
เตรียมวสัดุอุปกรณ์การผลิต  การทดสอบ  การเตรียมแบบฟอร์มบนัทึก  การจดัพื้นท่ี  เป็นตน้  และ
การปรับตั้งภายใน คือ กิจกรรมท่ีสามารถท าไดก้็ต่อเม่ือตอ้งหยุดเคร่ืองจกัรเท่านั้น  เช่น การตั้งระยะฝี
เขม็  การเปล่ียนเขม็จกัร หรืออุปกรณ์การเยบ็  การเยบ็ยดึช้ินงาน  และการเปล่ียนช้ินงาน  เป็นตน้ 

3.2.2 การปรับเรียบการผลิต มีการจดัตารางการปฏิบติังานใหไ้ดป้ริมาณคงท่ี 
สม ่าเสมอตามความตอ้งการ หรือตามปริมาณของลูกคา้ เพื่อท่ีจะลดความแปรปรวนในกระบวนการ  
การก าจดัภาวะงานลน้มือของคนและเคร่ืองจกัร ซ่ึงเป็นปัจจยัท่ีท าให้ระบบลีนประสบความส าเร็จ อีก
ปัจจยัหน่ึงท่ีมีความส าคญัไม่แพก้นั คือการก าจดัความไม่เท่ากนัในตารางการผลิตให้ราบเรียบเสมอ
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กนั  ให้แต่ละขั้นตอนงานเยบ็มีภาระงานเท่ากนั หรือใกลเ้คียงกนั เพื่อให้สามารถรองรับผลิตภณัฑ์ท่ี
หลากหลายได ้

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 3.33  รอบเวลาการผลิตก่อนปรับเรียบการผลิต 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.34 รอบเวลาการผลิตหลงัปรับเรียบการผลิต 

0.422
0.229 0.146

1.086

0.347

0.94

0.354
0.221

0.341

2.006

0.488

Cycle Time

1.11

0.938
1.086 1.086

0.354

1.003 1.003

Takt Time = 1.081116
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3.2.3 การฝึกอบรมใหพ้นกังานมีทกัษะท่ีหลากหลาย ฝึกอบรมพนกังานในส่วนท่ี 
ไม่ใช่เจา้หนา้ท่ีเฉพาะดา้นให้สามารถท างานไดห้ลาย ๆ อยา่ง เพื่อเพิ่มความยืดหยุน่ในการปฏิบติังาน 
สามารถท่ีจะรองรับการความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่งทนัท่วงที สามารถใชเ้คร่ืองจกัรไดส้องถึงสาม
ประเภท  สามารถบ ารุงรักษาได ้ สามารถตรวจสอบคุณภาพได ้และสามารถท างานอ่ืนได ้ซ่ึงแตกต่าง
จากการผลิตคราวละมาก ๆ ท่ีจะตอ้งใชแ้รงงานท่ีเช่ียวชาญเฉพาะอยา่ง 

 
3.3 เคร่ืองมือท่ีลดเวลาในการท างาน ท่ีน ามาประยกุตใ์ช ้ประกอบดว้ย 
3.3.1 การเตรียมพร้อมใชง้านในจุดปฏิบติังาน  จดัเตรียมและบริหารพื้นท่ีให ้

สามารถน ามาใช้งานไดอ้ย่างสะดวก ลดการเคล่ือนท่ีหรือขนยา้ยวสัดุ นอกจากน้ียงัหมายรวมถึงการ
จดัเก็บอุปกรณ์ในพื้นท่ีท่ีสะดวกต่อการใชง้านดว้ย 

3.3.2 การป้องกนัความผดิพลาด ไดน้ าเคร่ืองมือการป้องกนัความผดิพลาดในงาน 
มาใชเ้พื่อป้องกนัคนหรือเคร่ืองจกัรไม่ให้เกิดความผิดพลาดในการปฏิบติังานตั้งแต่แรก จึงท าให้ของ
เสียมีโอกาสหลุดรอดออกไปไดย้าก  เช่น  อุปกรณ์ช่วยเยบ็   และการใชร้ะบบสัญญาณต่าง ๆ เม่ือเกิด
ปัญหา ณ จุดปฏิบติังาน  อาทิเช่น  ใชส้ัญญาณเสียงเพื่อกดออดเรียกช่างซ่อมจกัร   ใชส้ัญญาณไฟเพื่อ
เรียกหวัหนา้งาน  และใชแ้ผน่ป้ายสีเขียว  เหลือง แดง ในการเรียกพนกังานตรวจสอบคุณภาพ  เป็นตน้ 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปท่ี 3.35  ตวัอยา่งอุปกรณ์ช่วยเยบ็เพื่อปัองกนัความผดิพลาดในการท างาน 
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รูปท่ี 3.36  ลกัษณะการใชส้ัญญาญไฟ และแผน่ป้ายในแต่ละจุดปฏิบติังาน 
 

3.3.3 การตรวจสอบดว้ยตนเอง  
    ตรวจสอบช้ินงานโดยผูท่ี้ไม่ได้อยู่ในกระบวนการผลิต ก่อนท่ีจะเร่ิม
กระบวนการขั้นตอนถัดไป และท าการหยุดการผลิตเพื่อแก้ไข หรือปรับปรุงสภาพการผลิตโดย
อตัโนมติั เพื่อได้รับขอ้มูลความผิดปกติในขั้นตอนการผลิต การตรวจสอบน้ี รวมถึงพนักงานใน
กระบวนการผลิตถดัไปตอ้งมีหนา้ท่ีตรวจสอบช้ินงานก่อนจะเร่ิมการผลิตในขั้นตอนต่อไป 

3.3.4 การหยดุไลน์การผลิตทนัทีเม่ือพบปัญหา  
พนกังานสามารถท่ีจะหยดุสายการผลิตไดเ้ม่ือตรวจพบวา่มีส่ิงผดิปกติเกิด 

ข้ึนกบักระบวนการการหยุดทนัทีเม่ือเกิดปัญหาเก่ียวกบัคุณภาพ  สร้างอุปกรณ์ท่ีมีความสามารถของ
การตรวจจบัปัญหาและหยุดปัญหาไดด้ว้ยตวัเอง พฒันาระบบแสดงผล การด าเนินงานเพื่อแจง้เตือน
ให้ทีมงานหรือผูน้ าทราบว่า ต้องเข้าไปตรวจสอบแก้ไขเคร่ืองจักรหรือกระบวนการในจุดใดๆ 
“Jidoka” ซ่ึงเป็นพื้นฐานของ Built-in Quality และสร้างระบบสนบัสนุนของการหยุด หรือผอ่นการ
ผลิตใหช้า้ลงเพื่อใหไ้ดคุ้ณภาพท่ีถูกตอ้งตั้งแต่คร้ังแรก เพื่อยกระดบัผลิตผลในระยะยาว 
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3.4 เคร่ืองมือท่ีใชพ้ฒันาอยา่งต่อเน่ือง ท่ีน ามาประยกุตใ์ช ้ ประกอบดว้ย 
3.4.1 ไคเซ็น จดัใหมี้การปรับปรุงกิจกรรมการปฏิบติังานอยา่งต่อเน่ือง พนกังานทุกคนมี 

โอกาสท่ีจะแสดงความคิดเห็นในการปรับปรุงกิจกรรมต่าง ๆเพื่อเพิ่มคุณภาพและคุณค่าให้กบังาน 
รวมทั้งหาทางลดกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มค่า เช่นการปรับปรุงแกไ้ขสินคา้เสีย โดยไดก้ าหนดเป็นนโยบายไค
เซ็น  เพื่อการปรับปรุงงานอยา่งต่อเน่ือง  มีการจดับอร์ดประชาสัมพนัธ์โครงการ  และมีการประกวด
ให้รางวลัส าหรับการปรับปรุงงานท่ีโดดเด่น  ทั้งในเร่ืองของการเพิ่มผลผลิต  และการลดตน้ทุน เพื่อ
กระตุน้ใหเ้กิดการสร้างนิสัยในการปรับปรุงงานใหเ้ป็นส่วนหน่ึงของการท างานประจ าวนัดว้ย 

เนน้ท่ีการมีส่วนร่วมของพนกังานทุกคนร่วมกนัแสวงหาแนวทางใหม่ๆเพื่อปรับปรุง 
วธีิการท างานและสภาพแวดลอ้มการท างานให้ดีข้ึนอยูเ่สมอ หวัใจส าคญัคือการด ารงอยูข่องส่ิงท่ีดีอยู่
แลว้และการพฒันาอย่างต่อเน่ืองไม่มีท่ีส้ินสุด  ความส าคญัในกระบวนการของไคเซ็น คือการใช้
ความรู้ความสามารถของพนกังานมาคิดปรับปรุงงาน โดยการใชเ้พียงการลงทุนเล็กนอ้ย ซ่ึงท าให้เกิด
การปรับปรุงทีละน้อยค่อย ๆ เพิ่มพูนอย่างต่อเน่ือง ตรงขา้มกบัแนวคิดนวตักรรม ซ่ึงเป็นการ
เปล่ียนแปลงขนานใหญ่ ตอ้งใชเ้ทคโนโลยซีบัซอ้นชั้นสูง ดว้ยเงินลงทุนมหาศาล ดงันั้นไม่วา่จะอยูใ่น
ภาวะเศรษฐกิจแบบไหนเราก็ใชไ้คเซ็นเพื่อปรับปรุงได ้

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.37  บอร์ดประชาสัมพนัธ์กิจกรรมไคเซ็น 



60 
 

รายงานไคเซ็น (Kaizen Report) 
 

Style: ทุกสไตลท่ี์เขา้ขา้งสอดตรา  ช่ืองาน/ขั้นตอน:  7001 โพง้เขา้ขา้ง และสอดตรา 
ภาพแสดงก่อนปรับปรุง ภาพแสดงหลงัปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ก่อนการปรับปรุงตอ้งใชก้ารกะประมาณต าแหน่ง
ติดตราขา้ง  ตราขา้งท่ีใชว้างอยูใ่นต าแหน่งท่ีท า
ใหไ้ม่สามารถหยบิมาแลว้ใชง้านไดท้นัที (ตอ้ง
ปล่อยมือขวาออกจากชายเส้ือ  หยบิแลว้
เปล่ียนเป็นใชมื้อซา้ยน าตราไปวาง)  
 
เวลาท่ีใช ้1.50 นาที 

หลงัการปรับปรุง ใชห้ลกัการของ 5 ส  มา
ประยกุตโ์ดยจดัวางอุปกรณ์ไวใ้หถู้กท่ี  สะดวก
ต่อการหยบิใช ้ 
1.เพิ่มกล่องส าหรับใส่ตราขา้งติดไวบ้ริเวณท่ี
สามารถใชมื้อซา้ยหยบิตราไดโ้ดยท่ีไม่ตอ้งปล่อย
มือขวาจากชายเส้ือ  
2.เพิ่มแบบวดัต าแหน่งติดตราขา้งไวท่ี้บริเวณท่ี
สามารถวดัต าแหน่งไดส้ะดวก   
 
เวลาท่ีใช ้1.38 นาที 

ผลท่ีไดรั้บหลงัการปรับปรุง:  ลดความเม่ือยลา้ของผูป้ฏิบติังานเพราะลดการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น
ออก  ลดเวลา 0.12 นาทีต่อตวั  ผลผลิตเพิ่มข้ึน 4 ตวัต่อชัว่โมง 
 
  

รูปท่ี 3.38  ภาพแสดงผลท่ีไดจ้ากกิจกรรมไคเซ็น 
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3.4.2 การวเิคราะห์ตน้รากของปัญหา  ไดก้  าหนดใหมี้การประชุมแผนการผลิต 
ประจ าสัปดาห์ แล้วบนัทึกขอ้มูลลงในบอร์ด ท าการสรุปปัญหา พร้อมทั้งเสนอแนวทางแกไ้ขทุก
สัปดาห์   ท าการสรุปผลงานของสัปดาห์ท่ีผ่านมาทั้งดา้นประสิทธิภาพ และคุณภาพ   เป็นเทคนิคใน
การแกปั้ญหาเบ้ืองตน้ คือ การยอ้นกลบัข้ึนไปหาถึงสาเหตุของปัญหา โดยพยายามเจาะลึกถึงสาเหตุ
ของปัญหา เช่น 5 Whys 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.39  บอร์ดส าหรับการประชุม 
 

3.4.3 การแกไ้ขปัญหาร่วมกนัเป็นทีม  
การแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการโดยมีการประชุมทีมงานท่ีเก่ียว 

ของเพื่อหาทางแกไ้ขปัญหาทุกวนัหรือเป็นประจ าตามการตกลง โดยให้ทุกคนมีส่วนร่วมในการแกไ้ข
ปัญหาเป็นส าคญั 

 ไดป้รับปรุงระบบการจ่ายค่าแรงจูงใจในการท างาน โดยก าหนดรูปแบบ 
การจ่ายค่าแรงแบบเหมาเป็นทีมแทนการจ่ายเป็นรายวนั หรือเหมาเป็นรายบุคคล เพื่อใหเ้กิดการท างาน
เป็นทีม  และช่วยเหลือซ่ึงกนัและกนัมากยิง่ข้ึน  รวมทั้งให้สามารถผลิตสินคา้ออกไดเ้ป็นตวัไดภ้ายใน
ระยะเวลาอนัสั้น   และช่วยให้การผลิตมีความราบร่ืน  ท าให้สามารถคน้พบปัญหา และขอ้บกพร่อง
ต่าง ๆ ระหวา่งการผลิตไดร้วดเร็ว  ส่งผลใหส้ามารถแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ   และไม่เป็น
คอขวด (Button Neck) ในกระบวนการ 
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ตารางท่ี 3.3  สรุปการจ่ายค่าแรงจูงใจตามลกัษณะผลิตภณัฑ์ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.40 ระบบการจ่ายค่าแรงจูงใจตามปริมาณผลผลิตแบบขั้นบนัได 

   ่  ด ้     ซ็ 1 - 500    501 - 2000
    

2001 - 5000
    

5000 - 
10000    

10000    
 ข้ึ   

1 Polo   ้ื โ โ 50 45 47.5 55 60

2 T-SHRITS   ้ื �     /   ้ื �   60 57.5 65 70 75

3 ZIPPER   ้ื ซ    ้ 40 35 37.5 45 50

4 JACKET   �็  ็ 35 37.5 40

5 FASHION   ้ื      ่ /   ้ื   ด   40 37.5 45 50

6 Plant       

7 Skirt    โ   

      ผ      ฑ  (Style Type)
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บทที ่4 
ผลการทดลองและการวเิคราะห์ผล 

 
จากการน าแนวทางการผลิตแบบลีนมาประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการผลิตเส้ือผา้ส าเร็จรูป  เพื่อ

ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต ลดปริมาณงานซ่อม และลดปริมาณงานคา้งระหวา่งกระบวนการผลิต ใน
สายการผลิตเส้ือโปโลเช้ิต  ของบริษทั เคร่ืองนุ่งห่มส าเร็จรูป  จ  ากดั ท่ีเป็นกรณีศึกษานั้น  สามารถน า
เคร่ืองมือการผลิตแบบลีน มาประยกุตใ์ชต้ามสภาพปัญหาของโรงงาน ทั้งหมด 16 ชนิด โดยจ าแนก
เคร่ืองมือออกไดเ้ป็น 4 ประเภทตามผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากเคร่ืองมือ [Green 2002 (พ.ศ.2545)] [9]  ดงัน้ี 

1. เคร่ืองมือปรับปรุงอตัราการไหล รวม 6 ชนิด ไดแ้ก่ 5 ส    การควบคุมดว้ยการมองเห็น    
มาตรฐานการปฏิบติังาน   การผลิตแบบดึง หรือคมับงั   การไหลแบบทีละช้ิน   และการบ ารุงรักษาทวผีล
แบบทุกคนมีส่วนร่วม  

2. เคร่ืองมือท่ีช่วยใหเ้กิดความยดืหยุน่ในกระบวนการ รวม 3 ชนิด ไดแ้ก่ การปรับเปล่ียน
เคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็ว   การปรับเรียบการผลิต  การฝึกอบรมใหพ้นกังานมีทกัษะท่ีหลากหลาย  

3. เคร่ืองมือท่ีลดเวลาในการท างาน รวม 4 ชนิด ไดแ้ก่ การเตรียมพร้อมใชง้าน ณ จุดปฎิบติัการ 
การป้องกนัความผิดพลาด  การตรวจสอบดว้ยตนเอง  และการหยดุเคร่ืองจกัรอตัโนมติั  

4. เคร่ืองมือท่ีใชพ้ฒันาอยา่งต่อเน่ือง รวม 3 ชนิด ไดแ้ก่ ไคเซ็น  การวเิคราะห์ตน้รากของปัญหา 
และการแกไ้ขปัญหาร่วมกนัเป็นทีม  

 

4.1 ผลทีไ่ด้จากการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลติ  
 จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตในแผนกเยบ็ประกอบตวั ระหวา่งเดือนตุลาคม 2550  ถึงเดือน
กุมภาพนัธ์ 2551  รวมระยะเวลา 5 เดือน  พบวา่ประสิทธิภาพการผลิต จากเดิมเฉล่ียร้อยละ 33  เพิ่มเป็น
ร้อยละ 49   ผลการปรับปรุงเพิ่มข้ึนเฉล่ียร้อยละ 16  ดงัตารางท่ี 4.1   
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ตารางท่ี 4.1  สรุปผลการปรับปรุงประสิทธิภาพ   
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 จากขอ้มูลสรุปผลการปรับปรุงประสิทธิภาพในตารางท่ี 4.1  สามารถแสดงประสิทธิภาพเป็นราย
เดือนไดด้งักราฟรูปท่ี 4.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปท่ี 4.1  ผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต  
 

4.2  ผลทีไ่ด้จากการปรับปรุงปริมาณงานซ่อม 
 ส าหรับปริมาณงานซ่อม จากเดิมเฉล่ียร้อยละ 17  ลดเหลือร้อยละ 9  ผลการปรับปรุงท่ีไดล้ดลง
โดยเฉล่ียร้อยละ  8  จากท่ีตั้งสมมติฐานไวร้้อยละ 5-10  ดงัตารางท่ี 4.2  และรูปท่ี 4.2 
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ก.ค.   ส.ค.   ก.ย.   ต.ค.   พ.ย.   ธ.ค.   ม.ค.   ก.พ.   

%

เดือน

ประสิทธิภาพการผลิต  Efficiency)

ประกอบตัว A

ประกอบตัว B

ประกอบตัว C

ประกอบตัว D

เฉลี่ย เดอืน

ก.ค. 50 ส.ค. 50 ก.ย. 50 ต.ค. 50 พ.ย. 50 ธ.ค. 50 ม.ค. 51 ก.พ. 51
สายการผลิต A 18 20 27 27 54 50 58 57
สายการผลิต B 26 11 28 21 47 38 46 47
สายการผลิต C 29 19 32 55 54 48 51 50
สายการผลิต D 63 55 67 61 43 54 48 68

เฉลี่ย/เดอืน 34 26 39 41 49 47 51 56
เฉลี่ยโดยรวม

ผลการปรับปรุง
33

ก่อนปรับปรุง (%) หลังปรับปรุง (%)

16
49

แผนกประกอบตัว
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ตารางท่ี 4.2 สรุปผลการลดปริมาณงานซ่อม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
a 
 
หมายเหตุ:  N/A  คือไม่มีขอ้มูล 
 
 จากขอ้มูลสรุปผลการลดปริมาณงานซ่อม ในตารางท่ี 4.2  สามารถแสดงปริมาณงานซ่อมเป็น
รายเดือนไดด้งักราฟรูปท่ี 4.2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 4.2 ผลการลดปริมาณงานซ่อม  
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%

เดือน

ปริมาณงานซ่อม (Rework)

ประกอบตัว A

ประกอบตัว B

ประกอบตัว C

ประกอบตัว D

เฉลี่ย เดอืน

ก.ค. 50 ส.ค. 50 ก.ย. 50 ต.ค. 50 พ.ย. 50 ธ.ค. 50 ม.ค. 51 ก.พ. 51
สายการผลิต A N/A N/A 5 8 2 2 1 2
สายการผลิต B N/A N/A 11 13 4 5 2 6
สายการผลิต C N/A N/A 9 10 5 3 4 10
สายการผลิต D 17 25 13 19 37 26 11 4

เฉลี่ย/เดอืน 17 25 10 13 12 9 5 6
เฉลี่ยโดยรวม

ผลการปรับปรุง

ก่อนปรับปรุง (%) หลงัปรับปรุง (%)

17

แผนกประกอบตัว

8
9
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4.3  ผลทีไ่ด้จากการปรับปรุงปริมาณงานค้างระหว่างผลติ  
 ส่วนปริมาณงานคา้งระหวา่งผลิต จากเดิมมี 24,031 ตวัต่อวนั  ลดเหลือ 14,174 ตวัต่อวนั  ผลการ
ปรับปรุงจึงลดลงโดยเฉล่ีย 9,857 ตวัต่อวนั  หรือคิดเป็นร้อยละ 41  จากท่ีตั้งสมมติฐานไวร้้อยละ 5-20  ดงั
ตารางท่ี 4.3   
 
ตารางท่ี 4.3 สรุปผลการลดปริมาณงานคา้งระหวา่งผลิต  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ส าหรับการเก็บขอ้มูล และวเิคราะห์ผล  โดยเปรียบเทียบขอ้มูลก่อนและหลงัการปรับปรุง  สามารถ

สรุปไดด้งัตารางท่ี 4.4 
 

ตารางท่ี 4.4 สรุปผลท่ีไดต้ามตวัช้ีวดัความส าเร็จของโครงการ 
 

ผลทีค่าดว่าจะได้รับ ตวัช้ีวดั  (%) ก่อนปรับปรุง (%) หลงัปรับปรุง (%) ผลทีไ่ด้ (%) 

1. ประสิทธิภาพการผลิต 
เพ่ิมข้ึน  

10-30 33 
 

49 16 

2.ปริมาณงานซ่อมลดลง 5-10  17 
 

9 8 

3. ปริมาณงานคา้งใน
สายการผลิตลดลง 

5-20  * *  41 

หมายเหตุ: * ปริมาณงานคา้งในสายการผลิต ก่อนปรับปรุงมี 24,031 ตวัต่อวนั   หลงัปรับปรุงลดเหลือ 
14,174 ตวัต่อวนั 

No. Topic Unit Before After Difference (%) Conclusion Remark
A Date 9/4/2550 2/11/2551
B Style C6-JN2789 GNS7K506
C Customer CALVIN KLEIN GREG NORMAN
D Product Type Long Sleeve Short Sleeve
E Man Power Operator 79.5 32
F Total Cycle Time (TCT) Sec. 1847 639
G Value Added Time (VA) Sec. 480 166
H Work In Process (WIP) Garment 24031 14174 41 Improved
I Available Time Sec. 2175120 921600
J Lead Time (L/T) Sec. 9249445 253258
K TCT to VA % 25.99 26 0.05 Improved G / F
L VAR % 0.01 0.07 1165 Improved G / J
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บทที ่5 
สรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุป 
จากการศึกษาวจิยั การน าระบบการผลิตแบบลีนมาประยกุตใ์ชใ้นแผนกตดัเยบ็การ์เมนท ์

หมายเลข  7 นั้น   เน้ืองานส่วนใหญ่ส าหรับการประยกุตใ์ชร้ะบบในระยะแรก  คือการเตรียมความพร้อม
ในดา้นต่าง ๆ อาทิเช่น   

5.1.1 ผงัการผลิตและการแบ่งทีมการผลิต   จากเดิมไม่ไดมี้การแบ่งทีมหรือสายการผลิตท่ีชดัเจน 
ปัจจุบนัไดมี้การแบ่งเป็นส่วนงานต่าง ๆ ดงัน้ี  

1)  ส่วนงานตดัและซุปเปอร์มาร์เกต  
2)  ส่วนงานเตรียมอะไหล่  
3)  ส่วนงานประกอบตวั 4 สายการผลิต 
4)  ส่วนงานกระดุมและตรวจสอบ 
5)  ส่วนงานรีดและพบั  

5.1.2 ระบบการผลิตไดมี้การเปล่ียนแปลงจากระบบมดั มาเป็นระบบการผลิตแบบโมดูลาร์ และ
การผลิตแบบไหลทีละช้ิน  

5.1.3 ในงานเยบ็ประกอบตวั และงานรีดและพบั ไดมี้การเปล่ียนแปลงจากการแบ่งขั้นตอนการ
ท างานรีด  พบั ใส่ถุง แยกกนัคนละโตะ๊  เป็นการรวมงานทุกอยา่งมาไวใ้หเ้สร็จในโตะ๊เดียว  เพื่อลดการ
ขนยา้ยงาน และลดปริมาณงานระหวา่งผลิตอีกดว้ย 

5.1.4 ระบบการจ่ายค่าตอบแทนไดมี้การเปล่ียนแปลงจากแบบรายวนัและเหมาเด่ียว มาเป็นแบบ
เหมาเป็นทีม  ซ่ึงขอ้ดีของวธีิการน้ี คือ เป็นการกระตุน้ให้พนกังานมีประสิทธิภาพท่ีสูงข้ึน  

5.1.5 สร้างระบบการควบคุมดว้ยสายตา เพื่อเป็นการช่วยใหก้ารจดัการการผลิตสะดวกและรวดเร็ว
ยิง่ข้ึน เช่น  บอร์ดแสดงผลการผลิต  บอร์ด 5ส  และแผน่ป้ายบอกผลผลิตในแต่ละต าแหน่งงาน เป็นตน้ 
 

5.2 ข้อเสนอแนะ 
เพื่อเป็นการรักษา และปรับปรุงระบบการท างานท่ีไดส้ร้างข้ึนในระยะแรกไวไ้ด ้  การปรับปรุงใน

ระยะต่อไป  เพื่อกา้วไปสู่ระบบการผลิตแบบลีนอยา่งเตม็รูปแบบ จะตอ้งเนน้เร่ืองการพฒันาทรัพยากร
บุคคลโดยใชห้ลกัการ  การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง โดยอาศยัเคร่ืองมือของลีน อาทิเช่น ไคเซ็น กิจกรรม
กลุ่มคุณภาพ (Quality Control Circle; QCC)  และในดา้นการสร้างระบบการท างานใหม่จะตอ้งมุ่งท่ีการ
พฒันาระบบซุปเปอร์มาร์เกต  และสร้างระบบการผลิตแบบบดึง โดยสร้างระบบคมับงัใหเ้หมาะสมยิง่ข้ึน  
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อยา่งไรก็ตาม  การพฒันาระบบการผลิตอยา่งต่อเน่ือง จ าเป็นตอ้งพฒันาปัจจยัพื้นฐานดา้นความพร้อมของ
การผลิตควบคู่ไปดว้ย 3 ดา้น ดงัน้ี 

5.2.1 ดา้นแผนการผลิต  
ทางบริษทั ฯ ยงัขาดแผนการผลิตหลกั (Master Plan) ท่ีเป็นระบบ ส่งผลให้ขาดการจดัการและ

วางแผนการใชก้ าลงัคน และการก าหนดเป้าหมายการผลิตท่ีเหมาะสม  ถึงแมว้า่ขณะน้ีในแผนกจะมีการ
ประชุมแผนการผลิตประจ าสัปดาห์แลว้ก็ตาม หากยงัมีการเปล่ียนแปลงแผนการผลิตบ่อยคร้ังเช่นน้ี  ก็จะ
ส่งผลให้ไม่สามารถท าการผลิตไดต้ามเป้าหมายท่ีวางไว ้และขาดความต่อเน่ืองของกระบวนการผลิตอีก
ดว้ย   ทั้งน้ีเร่ืองแผนการผลิตหลกัของบริษทั ฯ ถือเป็นเร่ืองเร่งด่วนท่ีสุดท่ีจะตอ้งมีการจดัท า และจะตอ้งมี
ผูท่ี้รับผดิชอบท่ีชดัเจน 

5.2.2 ดา้นการจดัการการผลิต 
จากการสอบถามและติดตามการปฏิบติัหนา้งานพบวา่การบริหารจดัการในสายการผลิต การ

ควบคุมปริมาณงานระหวา่งผลิต และการจดัการจุดคอขวดยงัขาดการวางแผน การประสานงาน และการ
ควบคุมอยา่งต่อเน่ือง ซ่ึงหวัหนา้งานและผูช่้วยจะตอ้งเรียนรู้และท าตามมาตรฐานท่ีก าหนดไว ้คือ ประชุม
สรุปการท างานใหพ้นกังานทราบทุกสัปดาห์ ลงขอ้มูลการผลิตทุกชัว่โมง แกไ้ขปัญหาท่ีพบทนัทีหาก
ไม่ไดต้อ้งรายงานหวัหนา้ และรับขอ้เสนอแนะจากพนกังาน 

5.2.3 ดา้นความพร้อมของวตัถุดิบ 
ปัญหาท่ีพบส่วนใหญ่เกิดจากผา้ อาทิเช่น   ผา้มีต าหนิจากการทอหรือยอ้ม ผา้ปักส่งมาไม่ทนัผลิต 

ซ่ึงปัญหาแรก  คือผา้มีต าหนิจากการทอหรือยอ้มเป็นปัญหาท่ีเกิดระหว่างแผนกของโรงงานซ่ึงไม่
สามารถแกไ้ขไดโ้ดยแผนกตดัเยบ็การ์เมนท์ฝ่ายเดียว ตอ้งมีส่วนร่วมแกปั้ญหาของหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้ง 
อาทิเช่น  โรงทอ โรงยอ้ม การ์เมนท ์เป็นตน้ เพื่อหาสาเหตุรากเหงา้ของปัญหาท่ีเกิดข้ึน  ก็จะไดแ้นวทาง
ในการแกปั้ญหา โดยอาศยัหลกัการของ Q.C. Story  ซ่ึงวธีิการน้ีผูบ้ริหารระดบัสูงจะตอ้งให้ความส าคญัท่ี
จะแกปั้ญหามิฉะนั้นก็จะไม่สามารถแกไ้ขปัญหาน้ีไดเ้ลย 

ส่วนผา้ปักส่งมาไม่ทนัผลิต มีสาเหตุหลกัอยู ่2 ประการ คือ ดา้นแผนการผลิต และดา้นการจดัการ
การผลิต โดยสาเหตุแรกจะแกไ้ขไดต้อ้งมีแผนการผลิตหลกัเสียก่อน  เพราะหากไม่มีแผนผลิตท่ีชดัเจนก็
จะท าให้การท างานไม่มีระบบไม่สามารถก าหนดเวลาการส่งผา้-รับผา้ให้กบัโรงปักได ้ ส่วนประการท่ี 2 
นั้นเป็นเร่ืองการจดัการการผลิต คือ จะตอ้งมีสร้างการจดัการท่ีดีของแผนกตดัและก าหนดมาตรฐานของ
การจดัส่ง อาทิเช่น  การจดัท าระบบคมับงัก ากบัการจดัส่ง หรือเพื่อให้สามารถส่งงานปักไดต้ามความ
ตอ้งการของแผนกประกอบตวั 
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ค านิยาม และวธีิการใช้เคร่ืองมือการผลติแบบลนี 
 

No. เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการผลติแบบลนี 
(Lean Tools) 

ค านิยาม และวธีิการใช้เคร่ืองมือ 

1 5 ส คือ วธีิปฏิบติัในการดูแลรักษาพื้นท่ีปฏิบติัการของ Lean ท า
ความสะอาด   ค  านวณการจดัการการใชแ้ละจดัสร้างระบบ
ของพื้นท่ีการท างาน (Work Place) มุ่งเนน้ไปท่ีการแสดงให้
เห็นถึงความโปร่งใส การจดัการองคก์ร ความสะอาด และ
การสร้างใหเ้ป็นมาตรฐาน ด ารงไวซ่ึ้งระเบียบแบบแผนท่ี
จ าเป็นของการท างานท่ีดี  

2 การลดเวลาของการเปล่ียนงาน 
(Set up Reduction)  

หมายถึงการจดัเตรียมความพร้อมของเคร่ืองมือ อุปกรณ์ ใน
การผลิตจะใชใ้นการลดเวลาการจดัแต่งเคร่ืองจกัรในกรณีท่ี
ตอ้งเปล่ียนการผลิตจากผลิตภณัฑห์น่ึงไปสู่อีกผลิตภณัฑ์
หน่ึงใหใ้ชเ้วลานอ้ยท่ีสุด 

3 การผลิตโดยอิงเวลามาตรฐาน 
(Production to Takt Time)  

คือการสร้างสมดุลการท างานโดยใหร้ะยะรอบของการ
ท างาน (Cycle Time) เท่ากบั Takt Time โดยการค านวณ 
Takt Time เท่ากบัระยะเวลาสุทธิในกระบวนการ หารดว้ย
ผลผลิตทั้งหมดท่ีตอ้งผลิต 

4 งานมาตรฐาน (Standardize 
Work)  

ประสิทธิผลท่ีเกิดข้ึนมากท่ีสุดในการท างานร่วมกนัของ 
แรงงานคน, วสัดุ และเคร่ืองจกัร นั้นคือการสร้างรากฐาน
ของการพฒันารายวนั โดยการสร้างกระบวนการซ ้ าๆ โดย
ใหค้  าจ  ากดัความของขั้นตอน เวลาและการจดัระเบียบแบบ
แผนของการปฏิบติังาน เพื่อไดผ้ลตามท่ีตอ้งการในราคาท่ี
ต ่าและรับประกนัในคุณภาพท่ีสูง ประโยชน์ท่ีไดรั้บจาก 
Standard Work คือ สร้างผงัโรงงานท่ีมีพื้นท่ีไร้ประโยชน์
นอ้ยท่ีสุด จ าแนกความตอ้งการของงานในกระบวนการ 
(Work-in-Process)ท่ีนอ้ยท่ีสุดได ้เขา้ใจเวลาน า(Lead Time)
ท่ีมีผลกระทบต่อWIP สามารถค านวณความตอ้งการของ
พนกังานท่ีตอ้งการต่อความตอ้งการท่ีหลากหลายได ้
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No. เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการผลติแบบลนี 
(Lean Tools) 

ค านิยาม และวธีิการใช้เคร่ืองมือ 

4 งานมาตรฐาน (Standardize 
Work)  (ต่อ) 

Visual Management ของงานท่ีก าลงักา้วหนา้และเกิดความ
ผดิปกติได ้

5 แบบแสดงวธีิปฏิบติังาน 
(Method Sheets)  

แสดงวธีิปฏิบติังานท่ีเป็นมาตรฐานของงานนั้น รวมถึงการ
อธิบายวธีิการท างานท่ีถูกตอ้งเพื่อควบคุมการปฎิบติังานให้
ถูกตอ้งอยูเ่สมอ 

6 กลุ่มการผลิต (Flow Cells) 
ส าหรับกระบวนการผลิต 

คือ การจดัการไหลของวสัดุและล าดบัของการผลิตให ้
สอดคลอ้งกบั Cycle Timeโดยจะมีคน เคร่ืองจกัร และ
อุปกรณ์ เป็นกลุ่มของตวัเองเรียกเป็นหน่ึงเซลล์ (Cell) โดย
ในแต่ละเซลลจ์ะก าหนดลกัษณะการท างานใหส้มดุล (Line 
Balancing) กบั Cycle Time ในกระบวนการใหบ้ริการ ก็คือ
การสร้างเส้นทางการเดินของลูกคา้และล าดบัการรับบริการ
ใหส้มดุลกบัเจา้หนา้ท่ีท่ีใหบ้ริการ และพอดีกบั Cycle Time 

7 การควบคุมดว้ยการมองเห็น 
(Visual Control) 

 เป็นกุญแจในทฤษฎีของการผลิตแบบลีน เป็นการมุ่งเนน้ท่ี
สร้างสถานท่ีปฏิบติังาน ใหมี้สัญลกัษณ์ เคร่ืองหมาย 
สัญญาณสีต่าง ๆ ท่ีแตกต่างกนัเท่าท่ีกระบวนการจะแสดงได ้
ในช่วงเวลา สั้นๆ ใหรู้้วา่ส่ิงใดก าลงัเกิดข้ึน สามารถเขา้ใจ
ได ้ในกระบวนการ และรู้วา่ส่ิงใดเป็นส่ิงท่ีถูกตอ้ง หรือส่ิง
ใดไม่ควรอยูใ่นสถานท่ีปฏิบติัการ จะช่วยด าเนินกิจกรรมได้
มีประสิทธิภาพ จะลดความยุง่ยากใหแ้ก่ทีมปฏิบติังานใน
พื้นท่ีปฏิบติังาน (Shop Floor) ตลอดจนงาน 5 ส  และ
กิจกรรมการพฒันาดา้นอ่ืนๆ   Visual Display คือการแสดง
ความสัมพนัธ์ของขอ้มูลข่าวสารและขอ้มูลของพนกังานใน
พื้นท่ีนั้นๆ เช่น แผนภูมิท่ีแสดงผลก าไรของบริษทัในแต่ละ
เดือน หรือภาพกราฟฟิคแสดงใหเ้ห็นชนิดท่ีแน่นอนของ
คุณภาพท่ีแสดงออกท่ีสมาชิกของกลุ่มท่ีควรจะปฏิบติัตาม 
ประสิทธิภาพของการออกแบบของกระบวนการ โรงงานท่ี 
มี Visual Control และDisplay ท่ีละเอียดชดัเจนพนกังานจะ 
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No. เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการผลติแบบลนี
(Lean Tools) 

ค านิยาม และวธีิการใช้เคร่ืองมือ 

7 การควบคุมดว้ยการมองเห็น 
(Visual Control)  (ต่อ) 

สามารถทราบไดท้นัท่ีในกรณีท่ีกิจกรรมใดกิจกรรมหน่ึงไม่
เป็นไปตามท่ีตั้งสมมุติฐาน  สัญญาณเสียง (Audio Signal) 
ในโรงงานเป็นส่วนส าคญัเพราะเป็นสัญญาณท่ีแสดงเสียง
ออกมาเม่ืออุปกรณ์ใดๆไม่สามารถปฏิบติังานได ้เสียงจะส่ง
สัญญาณเตือนก่อนท่ีจะมีการเปิดเคร่ืองจกัร หรือส่งขอ้มูลท่ี
มีประโยชน์ 

8 การไหลทีละช้ิน (One Piece 
Flow) 

 คือการผลิต ตรวจสอบและส่งมอบทีละช้ินโดยมีหลกัการท่ี
ก าหนด Cycle Time ใหต้รงกบัความกบัความตอ้งการสินคา้
ของตลาด การบริการก็เช่นกนั คือ ระยะเวลาการใหบ้ริการ
แก่ลูกคา้ทนักบัปริมาณของลูกคา้ 

9 การผลิตแบบผสมรุ่น (Mixed 
Model Production) 

 คือการผลิตแบบหลายๆโมเดลในสายการผลิตเดียวกนั โดย
ปรับสัดส่วนการผลิตสินคา้ใหเ้ท่าทนัความตอ้งการของ
ลูกคา้ท่ีสั่งเขา้มาผลิตสลบัปรับเปล่ียนกนัไปตลอด
สายการผลิต 

10 การเตรียมพร้อมใชง้าน ณ จุด
ปฏิบติังาน (Point of Used 
Storage) 

การจดัเตรียมและบริหารพื้นท่ีใหส้ามารถน ามาใชง้านได้
อยา่งสะดวก ลดการเคล่ือนท่ีหรือขนยา้ยวสัดุ นอกจากน้ียงั
หมายรวมถึงการจดัเก็บอุปกรณ์ในพื้นท่ีท่ีสะดวกต่อการใช้
งานดว้ย 

11 คมับงั (Kanban) หรือ Pull 
Scheduling 

 เป็นภาษาญ่ีปุ่น หมายถึง สัญญาณ(Signal) เป็นหน่ึงใน
เคร่ืองมือพื้นฐานของระบบทนัเวลาพอดี (Just-In-Time) 
เป็นสัญญาณการเติมเตม็ส าหรับการผลิตและวสัดุ ใหค้งไว้
อยา่งเป็นล าดบัและไหล(Flow) ของวตัถุดิบตลอดทั้ง
กระบวนการอยา่งมีประสิทธิภาพ ระบบ Kanban เป็นกุญแจ
ของความส าเร็จของระบบการผลิตแบบLean การใช้
สัญญาณง่ายๆท่ีสามารถมองเห็นไดด้ว้ยตาเป็นการวดัความ
ตอ้งการและล าดบัก่อนหลงัของลูกคา้ในระบบดึง(Pull 
System) Kanban มกัอยูใ่นลกัษณะของบตัร(Card)  ลูกบอล  
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No. เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการผลติแบบลนี 
(Lean Tools) 

ค านิยาม และวธีิการใช้เคร่ืองมือ 

11 คมับงั (Kanban) หรือ Pull 
Scheduling  (ต่อ) 

รถเขน็ หรือ ตู ้คอนเทนเนอร์(Container) แต่ส่วนใหญ่อยูใ่น 
ลกัษณะของบตัรท่ีมีรายละเอียดขอ้มูลจ าเพาะ เช่น ช่ือของ
ช้ินส่วน รายละเอียดอธิบายลกัษณะ ปริมาณ เป็นตน้ 
Kanban สามารถใชไ้ดท้ั้งในการไหลของวสัดุ ขอ้มูล ใน
โรงงาน หรือ การไหลของโครงการ(Project Flow)ใน
ส านกังาน และการไหลของวตัถุดิบระหวา่ง ซพัพลายเออร์
และลูกคา้ 

12 การฝึกอบรมพนกังานขา้มสาย
งาน (Cross Trained Work Force)  

การฝึกอบรมพนกังานในส่วนท่ีไม่ใช่เจา้หนา้ท่ีเฉพาะดา้น
ใหส้ามารถท่ีจะท างานไดห้ลายๆอยา่ง เพื่อเพิ่มความยดืหยุน่
ในการปฏิบติังาน สามารถท่ีจะรองรับความตอ้งการของ
ลูกคา้ไดอ้ยา่งทนัท่วงที สามารถท่ีจะช่วยไปท างานในส่วน
อ่ืนๆไดใ้นหลายๆกิจกรรม 

13 เคร่ืองมือป้องกนัความผิดพลาด 
(Mistaking Proofing) หรือ Poka 
Yoke  

เป็นเคร่ืองมืออยา่งง่ายและราคาถูก ซ่ึงช้ินส่วนท่ีเสียหายจาก
การผลิตและการส่งผา่นเขา้มาในกระบวนการ Poka Yoke 
ก าจดัส่ิงไร้ค่าโดยการก าจดัความผดิพลาด เคร่ืองมือทัว่ไป
ของ Poka Yoke เช่น หมุดน าร่องขนาดต่างๆ เคร่ืองเตือน
และเคร่ืองตรวจหาส่ิงผดิปกติ Limit Switch เคร่ืองน าและ 
Checklists  

14 การควบคุมตวัเองโดยอตัโนมติั 
(Autonomation)  

หมายถึงการติดตั้งกลไกหรือตวัรับสัญญาณท่ีเคร่ืองจกัร เพื่อ
ตรวจสอบดูวา่ช้ินงานท่ีผลิตมีขอ้บกพร่องหรือผดิปกติอยู่
หรือไม่ ถา้เคร่ืองจกัรตรวจพบ เคร่ืองจกัรจะหยดุท างานโดย
ทนัที จุดส าคญัคือการปฏิบติังานของเคร่ืองจกัรตอ้งอิสระ
ไม่ตอ้งมีคนมาคอยควบคุม จุดประสงคส์ าคญัของเคร่ืองมือ 
คือ ไม่ปล่อยใหมี้ของเสียผา่นเขา้ไปสูกระบวนการได ้

15 การหยดุสายการผลิต (Line Stop)  คือ พนกังานสามารถท่ีจะหยดุสายการผลิตไดเ้ม่ือตรวจ
พบวา่มีส่ิงผดิปกติเกิดข้ึนกบักระบวนการ 
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No. เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการผลติแบบลนี 
(Lean Tools) 

ค านิยาม และวธีิการใช้เคร่ืองมือ 

16 การตรวจสอบดว้ยตนเอง (Self 
Check Inspection) 

คือการตรวจสอบความเรียบร้อยของช้ินงานดว้ยตวัพนกังาน
เองก่อนท่ีจะส่งช้ินงานไปสู่ขั้นตอนถดัไป ขอ้มูลท่ีไดจ้าก
การบนัทึกผลจะถูกน ามาวเิคราะห์ เพื่อควบคุมกระบวนการ
ผลิต ป้องกนัไม่ใหเ้กิดการผลิตของเสียข้ึนมาอีก ของเสียคือ
ของเสียท่ีอาจผา่นเขา้สู่กระบวนการไดโ้ดยความไม่ตั้งใจ
ของพนกังาน 

17 การตรวจสอบอยา่งต่อเน่ือง 
(Successive Check Inspection)  

การตรวจสอบช้ินงานโดยผูท่ี้ไม่ไดอ้ยูใ่นกระบวนการผลิต 
ก่อนท่ีจะเร่ิมกระบวนการขั้นตอนถดัไป และท าการหยดุ
การผลิตเพื่อแกไ้ข หรือปรับปรุงสภาพการผลิตโดย
อตัโนมติั เม่ือไดรั้บขอ้มูลความผดิปกติในขั้นตอนการผลิต 
การตรวจสอบน้ี รวมถึงพนกังานในกระบวนการผลิตถดัไป
ตอ้งมีหนา้ท่ีตรวจสอบช้ินงานก่อนจะเร่ิมการผลิตใน
ขั้นตอนต่อไป 

18 การปรับเรียบการผลิต 
(Smoothed Production 
Scheduling)  

คือ การจดัตารางการปฏิบติังานใหไ้ดป้ริมาณคงท่ีสม ่าเสมอ
ตามความตอ้งการ หรือตามปริมาณของลูกคา้ ในกรณีของ
การบริการก็เช่นการจดัตารางการนดัหมาย และการมาของ
ลูกคา้ปกติเพื่อสามารถท่ีจะรองรับลูกคา้ไดท้ั้งหมด รวมไป
ถึงการเก็บขอ้มูลและใชข้อ้มูลในอดีตในการพยากรณ์ความ
ตอ้งการของลูกคา้เพื่อท่ีจะลดความแปรปรวนใน
กระบวนการ 

19 กลุ่มการแกปั้ญหา (Team Based 
Problem Solving)  

คือการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการโดยมีการ
ประชุมทีมงานท่ีเก่ียวของเพื่อหาทางแกไ้ขปัญหาทุกวนัหรือ
เป็นประจ าตามการตกลง โดยใหทุ้กคนมีส่วนร่วมในการ
แกไ้ขปัญหาเป็นส าคญั 

20 การปรับปรุงอยา่งอยา่งต่อเน่ือง 
(Continuous Improvement) หรือ
Kaizen  

Kaizen เป็นภาษาญ่ีปุ่นแปลวา่การปรับปรุง ซ่ึงเป็นแนวคิดท่ี
น ามาใชใ้นการบริหารจดัการไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ โดย
มุ่งเนน้ท่ีการมีส่วนร่วมของพนกังานทุกคนร่วมกนัแสวงหา 
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No. เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการผลติแบบลนี 
(Lean Tools) 

ค านิยาม และวธีิการใช้เคร่ืองมือ 

20 การปรับปรุงอยา่งอยา่งต่อเน่ือง 
(Continuous Improvement) หรือ
Kaizen   (ต่อ) 

แนวทางใหม่ๆเพื่อปรับปรุงวิธีการท างานและ
สภาพแวดลอ้มการท างานให้ดีข้ึนอยูเ่สมอ หวัใจส าคญัคือ
การด ารงอยูข่องส่ิงท่ีดีอยูแ่ลว้และการพฒันาอยา่งต่อเน่ือง
ไม่มีท่ีส้ินสุดความส าคญัในกระบวนการของ Kaizen คือ
การใชค้วามรู้ความสามารถของพนกังานมาคิดปรับปรุงงาน 
โดยการใชเ้พียงการลงทุนเล็กนอ้ย ซ่ึงท าใหเ้กิดการปรับปรุง
ทีละนอ้ยค่อยๆเพิ่มพนูอยา่งต่อเน่ือง ตรงขา้มกบัแนวคิด
นวตักรรม (Innovation) ซ่ึงเป็นการเปล่ียนแปลงขนานใหญ่ 
ตอ้งใชเ้ทคโนโลยซีบัซอ้นชั้นสูง ดว้ยเงินลงทุนมหาศาล 
ดงันั้นไม่วา่จะอยูใ่นภาวะเศรษฐกิจแบบไหนเราก็ใช ้Kaizen 
เพื่อปรับปรุง 

21 การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 
(Preventive Maintenance)  

เป็นกลยทุธ์การซ่อมบ ารุง โดยมีแนวคิดในการดูแลรักษา
ก่อนท่ีเคร่ืองจกัรจะเสียหาย โดยการดูแลรักษาและ
ตรวจสอบเคร่ืองมือและช้ินส่วนต่างๆอยา่งสม ่าเสมอตาม
เวลาท่ีก าหนด ก่อนท่ีเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรจะเสียหาย 

22 การบ ารุงรักษาโดยการพยากรณ์ 
(Predictive Maintenance)  

เป็นกลยทุธ์การซ่อมบ ารุงจากการเก็บขอ้มูลการใชง้านและ
ความเสียหาย ตรวจสอบดูวา่เกิดอะไรข้ึนบา้ง แลว้คาดการณ์
วา่จะเกิดข้ึนเม่ือไร แลว้ด าเนินการ แกไ้ขก่อนท่ีจะเกิด
ปัญหา 

23 การบ ารุงรักษาอยา่งน่าเช่ือถือ 
(Reliability Centered 
Maintenance)  

เป็นกลยทุธ์การซ่อมบ ารุง ซ่ึงตอ้งมีการท า Failure Modes 
and Effects Analysis อยา่งละเอียด ส าหรับเคร่ืองมือท่ีมี
ความส าคญัเป็นการรับประกนัวา่จะไม่เกิดความเสียหาย 

24 การบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคน
มีส่วนร่วม (Total Productive 
Maintenance: TPM)  

คือ ระบบการบ ารุงรักษาท่ีจะท าใหเ้คร่ืองจกัร อุปกรณ์เกิด
ประสิทธิภาพสูงสุด (Overall Efficiency) โดยพนกังานทุก
คนท่ีเป็นผูใ้ชเ้คร่ืองจกัร เคร่ืองมือ หรืออุปกรณ์นั้นๆมีส่วน
ร่วมในการดูแลรักษาใหอ้ยูใ่นสภาพดีพร้อมใชง้านอยูเ่สมอ
ดว้ยตนเอง เช่นการตรวจสอบเคร่ืองจกัรเป็นประจ าทุกวนั  
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No. เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการผลติแบบลนี 
(Lean Tools) 

ค านิยาม และวธีิการใช้เคร่ืองมือ 

24 การบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคน
มีส่วนร่วม (Total Productive 
Maintenance: TPM)  

การดูแลรักษาตามคู่มือการใชง้านอยา่งสม ่าเสมอ เปล่ียน
อะไหล่ตามอายกุารใชง้าน หมัน่ตรวจสอบและสังเกตส่ิง
ผดิปกติท่ีเกิดข้ึนกบัอุปกรณ์ เป้าหมายสูงสุดของ TPM คือ 
อุปกรณ์เคร่ืองมือเสียหายเป็นศูนย ์(Zero Break Down) 
ความผดิพลาดท่ีเกิดจากเคร่ืองมือเป็นศูนย(์Zero Defect) 
อุบติัเหตุท่ีเกิดจากการใชง้านเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือเป็นศูนย ์
(Zero Accident)  
องคป์ระกอบ 8 ประการ ของ TPM 
1. การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (Individual Improvement) คือ
ใหฝ่้ายท่ีมีหนา้ท่ีเก่ียวขอ้งโดยตรงต่อเคร่ืองมือเป็น
ผูรั้บผดิชอบ และฝ่ายอ่ืนๆเป็นผูส้นบัสนุนควบคู่ไปกบั 
กิจกรรมบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง โดยเป็นการปรับปรุงท่ี
อุปกรณ์ตน้แบบก่อน จากนั้นค่อยขยายการปรับปรุงไปยงั
เคร่ืองอ่ืน ๆ 
2. การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance) 
โดยมีแนวคิดวา่ไม่มีใครจะเขา้ใจเคร่ืองมือไปมากกวา่ผูใ้ช้
เอง ผูใ้ชง้านจะสามารถสังเกตส่ิงผดิปกติไดดี้กวา่คนอ่ืนๆ 
3. การบ ารุงรักษาตามแผน (Planed Maintenance) คือการท่ี
ฝ่ายซ่อมบ ารุงด าเนินกิจกรรมตามระยะเวลาของการใชง้าน 
โดยใหส้อดคลอ้งกบักิจกรรมท่ีด าเนินอยูไ่ม่ไปขดัขวางงาน
ปกติ 
4. การพฒันาทกัษะการปฏิบติังานและการบ ารุงรักษา แมว้า่
ผูใ้ชเ้คร่ืองมือเคร่ืองจกัร อาจจะเขา้ใจเคร่ืองดีเพียงใด แต่
เคร่ืองมือท่ีออกแบบเฉพาะมาเพื่อการใชง้านต่างๆ กนัไป 
ผูใ้ชเ้คร่ืองจ าเป็นตอ้งเพิ่มทกัษะการปฏิบติังานและการ
บ ารุงรักษาอยา่งถูกวธีิดว้ย รวมไปถึงผูมี้ส่วนเก่ียวขอ้งทุก
คนทั้งโดยตรงและทางออ้ม 
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No. เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการผลติแบบลนี 
(Lean Tools) 

ค านิยาม และวธีิการใช้เคร่ืองมือ 

24 การบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคน
มีส่วนร่วม (Total Productive 
Maintenance: TPM)  

5. การค านึงถึงการบ ารุงรักษาตั้งแต่ขั้นตอนการออกแบบ 
(Initial Phase Maintenance) หมายถึงตั้งแต่เร่ิมท่ีจะสร้าง
ผลิตภณัฑแ์ละกระบวนการ ตอ้งค านึงถึงการใชง้าน
เคร่ืองจกัรดว้ย เพื่อเป็นการส่งเสริมกระบวนการใหมี้
ประสิทธิภาพมากข้ึน 
6. การบ ารุงรักษาเพื่อคุณภาพ (Quality Maintenance) การ
เช่ือมโยงความสัมพนัธ์ระหวา่งกิจกรรมประกนัคุณภาพ 
และกิจกรรมการควบคุมเคร่ืองมือเขา้ดว้ยกนัโดยการติดตาม
คุณลกัษณะดา้นคุณภาพของงานและการใชเ้คร่ืองมือตาม
เง่ือนไขท่ีก าหนดไว ้
7. กิจกรรม TPM ในส านกังาน หน่วยงานซ่ึงไม่ไดเ้ก่ียวขอ้ง
โดยตรงในกระบวนการ เช่น ฝ่ายบริหาร ฝ่ายวจิยัและพฒันา 
ฝ่ายบญัชี ซ่ึงเป็นส่วนสนบัสนุนกระบวนการใหเ้ป็นไปได้
อยา่งราบร่ืน 5 องคป์ระกอบในงาน TPM คือการบ ารุงรักษา
ดว้ยตนเอง การศึกษาและฝึกอบรม การจดัระบบการ
มอบหมายงาน และการจดัท าระบบประเมินผล ซ่ึงตอ้ง
ก าหนดดชันีช้ีวดัความส าเร็จเพื่อติดตามความคืบหนา้และ
ผลการปฏิบติังาน 
8. ระบบชีวอนามยั ความปลอดภยั และส่ิงแวดลอ้ม (Safety, 
Hygiene and Environment) ซ่ึงเป็นเง่ือนไขของการด าเนิน
กระบวนการในปัจจุบนั เพือ่ความปลอดภยัต่อผูป้ฏิบติังานท่ี
เก่ียวขอ้งโดยตรง และผูค้นท่ีอาศยัอยูใ่นชุมชนนั้น ๆ โดย
ระลึกถึงวา่การปฏิบติังานใดๆ ยอ่มมีอุบติัเหตุเกิดข้ึนได้
เสมอ และมีผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม เช่น หากเคร่ืองจกัร
ไม่สามารถท างานไดอ้ยา่งเต็มประสิทธิภาพ โอกาสท่ีจะเกิด
ของเสียยอ่มมีสูง ฉะนั้นวตัถุดิบก็ตอ้งใชใ้นปริมาณท่ีมากข้ึน 
ทรัพยากรยอ่มถูกใชไ้ปมากข้ึนเช่นกนั อุบติัเหตุจากความไม่ 
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No. เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการผลติแบบลนี 
(Lean Tools) 

ค านิยาม และวธีิการใช้เคร่ืองมือ 

24 การบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคน
มีส่วนร่วม (Total Productive 
Maintenance: TPM)  

พร้อมของเคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์ใด ๆ ยอ่มมีโอกาสมากข้ึน
เช่นกนั           ขั้นตอนการบริหารความปลอดภยัในกิจกรรม 
TPM ประกอบดว้ย ความปลอดภยัในการบ ารุงรักษาดว้ย
ตนเอง ความปลอดภยัในการบ ารุงรักษาตามแผน และความ
ปลอดในการป้องการบ ารุงรักษา 

25 การออกแบบการทดลอง (Design 
of Experiment: DOE)  

เป็นการใชเ้คร่ืองมือทางสถิติในการออกแบบการทดลอง
เพื่อหาปัจจยัท่ีผลกระทบในการท างาน 

26 การวเิคราะห์รากสาเหตุ (Root 
Cause Analysis)  

เป็นเทคนิคในการแกปั้ญหาเบ้ืองตน้ คือ การยอ้นกลบัข้ึนไป
หาถึงสาเหตุของปัญหา โดยพยายามเจาะลึกถึงสาเหตุของ
ปัญหา เช่น 5 Whys 

27 การควบคุมกระบวนการทางสถิติ 
(Statistical Process Control)  

เป็นการควบคุมกระบวนการโดยการหาค่าเฉล่ียของตวัแปร
ในกระบวนการ ก าหนดควบคุมเขตจ ากดับนและล่าง 
ตรวจสอบตวัแปรและควบคุม กระบวนการให้อยูใ่น
ขอบเขตท่ีควบคุม 

28 แผนภาพสายธารคุณค่า (Value 
Stream Mapping: VSM) 
 

Value Stream Mapping (VSM)  เป็นเคร่ืองมือท่ีอยู่
นอกเหนือเคร่ืองมือทั้ง 27 ชนิดท่ีกล่าวขา้งตน้ ไม่ไดเ้ป็น
เคร่ืองมือในการปรับปรุงกระบวนการ แต่เป็นเคร่ืองมือท่ีมี
ความส าคญัเคร่ืองมือหน่ึง เป้าหมายเพื่อแสดงภาพรวมของ
กระบวนการทั้งหมด เป็นเหมือนแผนท่ีแสดงกิจกรรม 
แสดงการไหลของกระบวนการ   คือการสร้างแผนภาพ
แสดงกิจกรรมทั้งหมดของกระบวนการดว้ย ระยะรอบ 
(Cycle Times) เวลาท่ีหยดุกระบวนการ (Down Times) วสัดุ
คงคลงัใน กระบวนการ (In-Process Inventory) การ
เคล่ือนยา้ยวสัดุ (Material Moves) เส้นทางการไหลของ
ขอ้มูล (Information Flow Path) จะช่วยแสดงใหเ้ห็นถึง
สถานะปัจจุบนั (Current State)ของกิจกรรมในกระบวนการ
และช่วยน าทางใหใ้นการสร้างสถานะท่ีตอ้งการในอนาคต  
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No. เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการผลติแบบลนี 
(Lean Tools) 

ค านิยาม และวธีิการใช้เคร่ืองมือ 

28 แผนภาพสายธารคุณค่า (Value 
Stream Mapping: VSM)  (ต่อ) 
 

(Future Desired State) VSM เป็นเคร่ืองมือในการส่ือสาร
การวางแผนทางธุรกิจ และ เคร่ืองมือท่ีช่วยในการจดัการ
การเปล่ียนแปลงกระบวนการ (Womack และคณะ, 1990)
กระบวนการประกอบไปดว้ย แผนภาพทางกายภาพของ 
"Current State" จะช้ีชดัใหเ้ห็นถึงท่ีไหนท่ีเราตอ้งการจะเป็น
หรือแผนภาพของ "Future State" ท่ีจะจดัเตรียมพื้นฐาน
ส าหรับกลยทุธ์ต่างๆของการปรับปรุงกระบวนการใน
แนวทางของ Lean Value Stream Mapping จะเป็นจุดเร่ิมตน้
ในการช่วยเชิงของการจดัการ วศิวกร ผูช่้วยในการผลิต 
ผูจ้ดัท าตารางการด าเนินงาน (Operation Schedulers) 
Supplier และลูกคา้ แสดงใหเ้ห็นถึงส่ิงไร้ค่า  จ  าแนกถึง
สาเหตุท่ีเกิดข้ึนไดเ้ป้าหมายคือการจ าแนก (Identify) และ
ก าจดั (Eliminate) ส่ิงไร้ค่าในกระบวนการ ส่ิงไร้ค่าท่ีมีอยูใ่น
กระบวนการ ไม่วา่ในกิจกรรมใด ๆ ก็ตามจะไม่เพิ่มคุณค่า
ไปจนส้ินสุดการผลิตหรือบริการนั้น ๆ 
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ภาคผนวก ข 
เคร่ืองมอืการตรวจประเมินระบบการผลติแบบลนี (Lean Assessment Tools) 
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Definitions of Lean Attributes 
1.การส่ือสารและการรับรู้วฒันธรรมองคก์าร (Communication & Cultural Awareness) - Self 

Explanatory 
2.การควบคุมดว้ยการมอง (Visual Systems/5S) & การจดัการสถานท่ีท างาน (Workplace 

Organization) - การจดัการสถานท่ีท างานมีความปลอดภยั สะอาด และเป็นระเบียบ รวมทั้งมีการก าจดัส่ิงของ
ท่ีไม่จ  าเป็น  

3.มาตรฐานการท างาน (Standard Work) 
4.การปรับปรุงกระบวนการอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Improvement) - กิจกรรมท่ีมีการด าเนินการ

เป็นประจ า และมีการผลกัดนัเพื่อบรรลุเป้าหมายของบริษทัท่ีเป็นลีน (เพิ่ม productivity  คุณภาพท่ีสูงข้ึน  ลด
สินคา้คงคลงั  ลดพื้นท่ีท่ีใชง้าน และลด Lead Time) 

5.Operational Flexibility - Basically the ability of employees and processes to flex to meet varying 
customer demands. 

6.Mistake Proofing (Poka-Yoke) - to design parts processes and procedures so that mistakes cannot 
happen.  

7.SMED/quick changeover - Single minute change of die - being able to change over a machine or 
process in under ten minutes. 

8.TPM - total productive maintenance - a standard work process, by which all equipment is 
regularly inspected, cleaned and lubricated. The goal is to have zero breakdowns and avoid excessive wear. 

9.Pull Systems - producing a product, one unit at a time, to the pull (sales) of the customer. 
10.Balanced Production - Also synchronous production - where all processes/activities needed to 

produce a product or service runs at the Takt rate. 
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 การส่ือสารและการรับรู้วฒันธรรมองค์การ Interview : HR/Plt. 

 Communication and Cultural Awareness Manager/Observations 

1 ผูบ้ริหารมีการส่ือสารกบัพนกังานทุกระดบัในองคก์รในเร่ืองท่ีเก่ียวกบั ความพึงพอใจของพนกังาน 
(employee satisfaction) และวตัถุประสงคข์ององคก์ร อยา่งน้อยสองคร้ังต่อปี 

0 1 2 3 4 I/O 

 Observations: 0  
2 พนกังานสามารถกล่าวถึงเป้าหมายขององคก์รไดอ้ยา่งถูกตอ้ง และรู้วา่งานท่ีตนเองท าสามารถส่งเสริมให้

บรรลุเป้าหมายดงักล่าวไดอ้ยา่งไร 
0 1 2 3 4 I/O 

 Observations: 0  
3 มีกระบวนการท่ีเป็นทางการท่ีท าให้พนกังานสามารถไดรั้บขอ้มูลยอ้นกลบัท่ีเก่ียวกบัปัญหาท่ีพบใน

กระบวนการท่ีอยูถ่ดัๆ ไป (downstream processes) หรือจากลูกคา้ 
0 1 2 3 4 I/O 

 Observations: 0  
4 พนกังานท างานเป็นกลุ่มๆเพ่ือระบุถึง ปัญหาในเร่ืองของผลงาน คุณภาพ และความปลอดภยั รวมทั้งไดรั้บ

การส่งเสริมจากผูบ้ริหาร 
0 1 2 3 4 I/O 

 Observations: 0  
5 พนกังานในระดบัต่างๆ มีความเขา้ใจและใชต้วัวดัผลงาน (performance metrics) ในการตรวจสอบและ

ปรับปรุงกระบวนการการท างาน 
0 1 2 3 4 I/O 

 Observations: 0  
6 ปัญหาในกระบวนการท างานสามารถถูกตรวจพบ (detected) และตรวจหาสาเหตุ (investigated) ภายใน

สิบนาทีนบัจากการเกิดคร้ังแรก 
0 1 2 3 4 I/O 

 Observations: 0  
7 พนกังานท่ีสนบัสนุน เทคนิเช่ียน และเอน็จิเนีย มีการประเมินสถานการณ์จริง ณ จุดท่ีพบปัญหาเป็นประจ า

และมีการพดูคุยกบัพนกังานท่ีเก่ียวขอ้งเพ่ือรับขอ้มูลเพ่ิมเติม 
0 1 2 3 4 I/O 

 Observations: 0  
8 หลกัการของสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping) เป็นท่ีรับรู้ มีการจดัวางและเช่ือมโยง

กระบวนการต่างๆตามแนวทางของ value stream 
0 1 2 3 4 I/O 

 Observations: 0  
    
 Total Score 0  
 Lean Category Score = Total/32 0  
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 การควบคุมด้วยการมองและการจัดการสถานที่ท างาน Observation 

 Visual System (5S) and Workplace Organization Interview: Employee 

1 มีความชดัเจนวา่วสัดุหรืออุปกรณ์ใดไม่จ  าเป็น หรือ scrap ทางเดินปราศจากส่ิงของเกะกะ 0 1 2 3 4 O 

 Observations: 0  

2 พ้ืนท่ีมีการตีเส้นเพ่ือระบุพ้ืนท่ีท างาน แนวทางเดิน มีการใชส้ญัลกัษณ์เพื่อระบุการผลิต จุดวางวตัถุดิบ และ
พ้ืนท่ีจดัเก็บวสัดุคงคลงั 

0 1 2 3 4 O 

 Observations: 0  

3 พนกังานทุกคนรับรู้ถึงการจดัการสถานท่ีท างานท่ีดี และมีการท าความสะอาดและสะสางส่ิงไม่จ  าเป็นเป็น
ส่วนหน่ึงของงานของพนกังาน 

0 1 2 3 4 I 

 Observations: มี procedure ระบุ 0  

4 มีพ้ืนท่ีส าหรับส่ิงของจ าเป็นต่างๆ และทุกอยา่งอยูใ่นท่ีของมนั ของท่ีจ าเป็น เคร่ืองมือ อุปกรณ์ใส่วตัถุดิบ มี
ป้ายติดชดัเจนและสามารถหยบิใชไ้ดส้ะดวก รวมทั้งพนกังานรู้วา่จะหาส่ิงของต่างๆไดจ้ากท่ีใด 

0 1 2 3 4 O 

 Observations: 0  

5 มีบอร์ดแสดงถึง การ train งาน ตวัวดัผลการผลิต ปัญหาในเร่ืองคุณภาพ และขอ้มูลท่ีส าคญัต่างๆ สามารถ
มองเห็นไดง่้ายในแต่ละพ้ืนท่ีท างานและมีการ update อยา่งสม ่าเสมอ 

0 1 2 3 4 O 

 Observations: 0  

6 มี Check sheets ท่ีระบุและบนัทึกเก่ียวกบั defects ท่ีมกัพบเสมอๆ และมีการติดแสดงให้เห็นชดัเจน
รวมทั้ง update สม ่าเสมอในแต่ละพ้ืนท่ีท างาน  

0 1 2 3 4 I/O 

 Observations:  0  

7 การส่ือสารระหวา่งกะ มีการจดัการตาม standard procedure 0 1 2 3 4 I 

 Observations: 0  

    

 Total Score 0  

 Lean Category Score = Total/28 0  
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 มาตรฐานในการท างาน Interview Plt. Manager, 

 Standard Work Observations 

1 Standard operating procedures (SOP) ไดรั้บการเขียนข้ึนมาส าหรับแต่ละกระบวนการ และ
ถูกใชใ้นการฝึกอบรมพนกังาน 

0 1 2 3 4 I/O 

 Observations: 0  

2 ทุกๆกระบวนการมี SOP และถูกติดไวเ้พื่อให้พนกังานท่ีท างานสามารถมองเห็นไดร้ะหวา่งท่ี
ท างาน  

0 1 2 3 4 O 

 Observations: 0  

3 เวลาท่ีมีในการผลิตงานต่อตวั (TAKT time) ของแต่ละ product ถูกใชเ้ป็นพ้ืนฐานในการคิด 
เวลาท่ีใชใ้นการท างาน (work process time) ส าหรับแต่ละ operation และตามความตอ้งการ
ของกระบวนการ  

0 1 2 3 4 I 

 Observations: 0  

4 กระบวนการในการออกแบบงานและสร้างมาตรฐาน โอเปอเรเตอร์และผูท่ี้เก่ียวขอ้งมีส่วนร่วม
ดว้ย 

0 1 2 3 4 I 

 Observations: 0  

5 กระบวนการท่ีมีการท าซ ้ าและไม่ไดเ้พ่ิมคุณค่าให้กบังาน เช่น การปรับแต่งเคร่ืองจกัร การ
ตรวจเช็คคุณภาพ การบ ารุงรักษา การท าความสะอาด และอ่ืนๆ มีการสร้างเป็นมาตรฐานและ 
update เสมอ  

0 1 2 3 4 I/O 

 Observations: 0  

6 มีการตรวจสอบ SOP ระบุวนัเวลาท่ีตรวจสอบรวมทั้งแสดงถึงการปรับปรุงท่ีกระท าลงไป 0 1 2 3 4 I 

 Observations: 0  

7 Operator ท างานของตวัเองตามเอกสารแสดงกระบวนการ (process sheet) หรือ SOP โดยท่ีมี
โอกาสผิดพลาดเพียงเล็กนอ้ย ความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนตอ้งมีการจดบนัทึกและตรวจสอบ  

0 1 2 3 4 I/O 

 Observations: 0  

 Total Score 0  
 Lean Category Score = Total/28 0  
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 การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง Interview: HR/Plt. Manager 

 Continuous Improvement Observations 

1 มี champion ท่ีถูกแต่งตั้งข้ึน และกลยทุธ์ท่ีชดัเจนไดรั้บการถ่ายทอด เพ่ือการปรับปรุงอยา่ง
ต่อเน่ืองในองคก์าร โดยไดรั้บการสนบัสนุนทรัพยากรท่ีจ าเป็นในการด าเนินการ 

0 1 2 3 4 I 

 Observations:  0  

2 มีกระบวนการในการรวบรวมขอ้เสนอแนะต่างๆ เพื่อการปรับปรุง จากพนกังานทุกๆระดบัและมี
การให้รางวลัในการมีส่วนร่วมของพนกังาน (ตวัเงินหรือติดบอร์ดเพื่อชมเชย) 

0 1 2 3 4 I 

 Observations:   0  

3 พนกังานไดรั้บการฝึกอบรมในวิธีการปรับปรุงกระบวนการอยา่งต่อเน่ือง และมีส่วนร่วมใน
กิจกรรมต่างๆเพื่อการปรับปรุง 

0 1 2 3 4 I 

 Observations:  0  

4 พนกังานมีความเขา้ใจเก่ียวกบัความสูญเปล่าแปดประการ (8 wastes) และมีความกระตือรืนร้นใน
การระบุถึงความสูญเปล่าในกระบวนการหรือพ้ืนท่ีท่ีเขาท างาน รวมทั้งไดรั้บอ านาจในการก าจดั
หรือลดความสูญเปล่าดงักล่าว 

0 1 2 3 4 I 

 Observations:  0  

5 การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง กิจกรรมหรือโปรเจค็ Kaizen มีการวางโครงร่าง และแผนการในการ
น าไปปฏิบติั มีการให้รางวลัในความส าเร็จต่างๆและขยายผลไปทัว่โรงงาน  

0 1 2 3 4 I 

 Observations:  0  

6 การปรับปรุงโดยส่วนใหญ่ ใชก้ารลงทนุเพียงเล็กนอ้ย 0 1 2 3 4 I 

 Observations:  0  

7 มีการประเมิน Value stream ของกระบวนการหรือ product เพ่ือการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง อยา่ง
สม ่าเสมอ 

0 1 2 3 4 I 

 Observations:  0  

    
 Total Score 0  
 Lean Category Score = Total/28 0  
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 ความยดืหยุ่นของกระบวนการ Interview: Plt. Manager 

 Operational Flexibility Observations 

1 พนกังานไดรั้บการฝึกอบรมอยา่งเป็นทางการก่อนท่ีจะท างานดว้ยตวัเอง พนกังานใหม่หรือพนกังาน
ท่ีไม่มีประสบการณ์มีโอกาสท าความผิดพลาดเพียงเล็กนอ้ย 

0 1 2 3 4 I 

 Observations:  0  

2 มีการวดัระยะทางในการเดินทางของ Product/component/paperwork และน ามาวิเคราะห์เพื่อ
หาทางลดลงโดยการเคล่ือนยา้ยเคร่ืองจกัรหรือ work station ให้อยูใ่กล้ๆ กนั 

0 1 2 3 4 I/O 

 Observations:  0  

3 เคร่ืองจกัรมีขนาดท่ีเหมาะสมกบักระบวนการ/operation สามารถปรับความเร็วของเคร่ืองจกัรให้
เหมาะกบั TAKT time ไม่มี "อนุสาวรีย"์ ตั้งอยูใ่นกระบวนการ 

0 1 2 3 4 O 

 Observations:  0  

4 กระบวนการท างานไดรั้บการออกแบบให้สามารถระบุถึง defect ไดเ้ม่ือเกิดข้ึน 0 1 2 3 4 I/O 

 Observations: 0  

5 กระบวนการและเคร่ืองมือถูกจดัวางเพ่ือให้เกิดการไหลอยา่งต่อเน่ืองของงาน เคร่ืองจกัรไม่ไดถู้กจดั
วางตามแผนก ประเภทหรือกลุ่มกระบวนการ 

0 1 2 3 4 O 

 Observations: 0  

6 พนกังานไดรั้บการฝึกอบรมหลายประเภทงาน (cross trained) เพ่ือให้สามารถท างานไดใ้นแต่ละ 
station ในเซลล ์ 

0 1 2 3 4 I/O 

 Observations:  0  

7 มีการออกแบบเซลลเ์ป็นรูปตวั U และน าไปใชใ้นการท างานเพ่ือส่งเสริมการผลิตแบบทีละตวั (one 
piece flow) 

0 1 2 3 4 O 

 Observations:  0  

    
 Total Score 0  
 Lean Category Score = Total/28 0  
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 การป้องกนัความผดิพลาด Interview : QA, 

 Mistake Proofing/Poka-Yoke Observations 

1 พนกังานไดรั้บการฝึกอบรมในเร่ืองพ้ืนฐานของการป้องกนัความผิดพลาด และเป็นความรับผิดชอบของ
ทีมงานในการวิเคราะห์ defects และระบุถึงโอกาสในการสร้างเคร่ืองมือป้องกนัความผิดพลาดนั้น 

0 1 2 3 4 I 

 Observations: 0  

2 เคร่ืองมือและวิธีการในการป้องกนัความผิดพลาด มีการน าไปใชห้รือพฒันาเพ่ือก าจดั defects ส าหรับ
แต่ละพ้ืนท่ีในโรงงาน 

0 1 2 3 4 I/O 

 Observations: 0  

3 เคร่ืองมือและวิธีการในการป้องกนัความผิดพลาด มีการน าไปใชท้ั้งในการท างานแบบ Manual และ 
Automated รวมถึงงานเอกสารดว้ย 

0 1 2 3 4 O 

 Observations: 0  

4 เคร่ืองมือและวิธีการในการป้องกนัความผิดพลาดท่ีน าไปใช้ ไดรั้บการตรวจสอบเพื่อประเมิน
ประสิทธิผล ไดรั้บการบ ารุงรักษาและเก็บไวใ้นสภาพท่ีใชง้านได ้

0 1 2 3 4 O 

 Observations: 0  

5 มีการวิเคราะห์ประสิทธิภาพของช้ินงานหรือส่วนประกอบต่างๆ เพื่อระบุถึงโอกาสในการออกแบบเพื่อ
ลดความสูญเปล่าและปรับปรุงผลิตภาพ (productivity) 

0 1 2 3 4 I 

 Observations: 0  

6 พนกังานไดรั้บอ านาจในการหยดุ line เม่ือช้ินงานท่ีเสียหายถูกตรวจพบ หรือเม่ือไม่สามารถท างานให้
เสร็จส้ินไดต้าม SOP 

0 1 2 3 4 I/O 

 Observations: 0  

7 กระบวนการหรืองานท่ีใชมื้อท า มีการจดัหาอุปกรณ์ช่วยในการตดัสินใจของพนกังานเม่ือใดก็ตามท่ีมี
โอกาส 

0 1 2 3 4 I/O 

 Observations: 0  

8 กระบวนการหรือเคร่ืองมือท่ีใช้ มีอุปกรณ์แสดงสญัญาณไฟ (andon) เพื่อเป็นการบอกให้ทราบถึง
ปัญหาหรือการส่งงานใหม่มาเติม (กรณีงานท่ีกระบวนการนั้นถูกใชห้มด) 

0 1 2 3 4 O 

 Observations: 0  

 Total Score 0  
 Lean Category Score = Total/32 0  
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 การปรับแต่งที่รวดเร็ว Interview : Plt. Manager, 

 SMED/Quick Changeover Observations 

1 มีการวางแผนการปรับแต่งไวล่้วงหนา้ และมีการส่ือสารกนัระหวา่งพนกังานทุกคนในทีมงาน เพื่อให้
ทุกคนทราบถึงกิจกรรมดงักล่าวในตารางการปฏิบติังานประจ าวนั 

0 1 2 3 4 I 

 Observations: 0  
2 ทีมงานในการปรับแต่งเคร่ืองจกัรพร้อมท่ีจะปฏิบติัหนา้ท่ี และไดรั้บการฝึกอบรมเก่ียวกบัหวัขอ้ การลด

เวลาในการปรับแต่ง และมีความกระตือรืนร้นในการปรับปรุงวิธีการท างาน 
0 1 2 3 4 I 

 Observations: 0  
3 มีการปรับแต่งบ่อยๆ โดยท่ีแต่ละคร้ังตอ้งไม่เกิน 10 นาที นบัตั้งแต่เวลาท่ีผลิตช้ินงานดีสุดทา้ยในชุด

ปัจจุบนั ไปจนถึงเวลาท่ีเร่ิมผลิตช้ินงานดีช้ินแรกของงานชุดใหม ่
0 1 2 3 4 I/O 

 Observations: 0  
4 มีการบนัทึกเวลาท่ีใชใ้นการปรับแต่งและติดไวท่ี้แต่ละ work station ท่ีมีการปรับแต่งนั้นๆ 0 1 2 3 4 O 

 Observations: 0  
5 ขั้นตอนการปรับแต่งแบบใหม่และแนวคิดไดรั้บการพฒันา ท าเป็นมาตรฐานและท าซ ้าในพ้ืนท่ีอ่ืนๆ 

ของโรงงาน 
0 1 2 3 4 I 

 Observations: 0  
6 เคร่ืองมือพิเศษต่างๆไดรั้บการพฒันาและน ามาใชเ้พ่ือลดเวลาและแรงงานท่ีตอ้งใชใ้นกระบวนการ

ปรับแต่ง 
0 1 2 3 4 I/O 

 Observations: 0  
7 มีการใช ้check sheet ,fixture, เคร่ืองมือ ,fasteners, parts อ่ืนๆ ท่ีจ  าเป็นตอ้งใชมี้การเตรียมไว้

ล่วงหนา้เพ่ือลดเวลาในการปรับแต่ง 
0 1 2 3 4 I/O 

 Observations: 0  
8 เคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ท่ีตอ้งใชใ้นการปรับแต่งถูกจดัเก็บอยูใ่นสภาพท่ีดี และพร้อมใชง้าน 0 1 2 3 4 O 

 Observations: 0  
    
 Total Score 0  
 Lean Category Score = Total/32 0  
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 การบ ารุงรักษาแบบครบวงจร Interview : Mant. Super, 

 TPM, total Productive Maintenance Plt.Mgr../Observations 

1 ผูจ้ดัการในส่วนการบ ารุงรักษาและพนกังานไดรั้บการฝึกอบรมในพ้ืนฐานของ TPM 0 1 2 3 4 I 

 Observations: 0  

2 เคร่ืองจกัรต่างๆ มีอุปกรณ์ป้องกนัติดตั้งอยู ่และท างานเม่ือมีความผิดพลาดจากเคร่ืองจกัรเกิดข้ึน 0 1 2 3 4 O 

 Observations: 0  

3 กิจกรรมการบ ารุงรักษาถูกระบุชดัเจน และมีการติดไวใ้นพ้ืนท่ีท างาน และมีการตรวจสอบวา่ไดท้  าตาม
รายการต่างๆอยา่งครบถว้น 

0 1 2 3 4 I/O 

 Observations: 0  

4 บนัทึกการบ ารุงรักษามีความถูกตอ้งและมองเห็นไดง่้าย รวมทั้ง update อยา่งสม ่าเสมอ และถูกติดไวใ้ก้
กบัเคร่ืองมือท่ีใช ้

0 1 2 3 4 I/O 

 Observations: 0  

5 กิจกรรมการบ ารุงรักษามุ่งเนน้ท่ีจะเพ่ิม utilization ของกระบวนการและ minimize ความผนัแปรของ 
cycle time 

0 1 2 3 4 I 

 Observations: 0  

6 ความรับผิดชอบในการบ ารุงรักษา ถูกมอบหมายให้กบัทั้งพนกังานฝ่ายบ ารุงรักษาและพนกังานฝ่ายผลิต 0 1 2 3 4 I/O 

 Observations: 0  

7 มีการก าหนดเวลาส าหรับกิจกรรมบ ารุงรักษาและท าความสะอาด ในกิจกรรมประจ าวนัของพนกังาน 0 1 2 3 4 I 

 Observations: 0  

    
 Total Score 0  
 Lean Category Score = Total/28 0  
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 ระบบการดึงงาน Observations, 

 Pull System Interview: Plt. Mgr.. 

1 ในแต่ละสายการผลิตมีการแสดง จ านวนงานท่ีผลิตไดใ้นแต่ละชัว่โมง เป้าหมายท่ีตอ้งการ รวมทั้ง
จ  านวนท่ีตอ้งการในแต่ละกะ และเวลาท่ีใช ้

0 1 2 3 4 O 

 Observations: 0  

2 ผูจ้ดัการฝ่ายผลิตและ Supervisor ไดรั้บการฝึกอบรมในหลกัการและวิธีการจดัการวตัถุดิบดว้ยระบบ
กรดึงมาใช ้

0 1 2 3 4 I 

 Observations: 0  

3 การเคล่ือนยา้ยหรือการไหลของวตัถุดิบในโรงงาน เป็นไปตามหลกัการ ผลิตและเคล่ือนยา้ยทีละหน่ึง 
หรือใชป้้าย Kanban จากกระบวนการปลายน ้าเพ่ือบอกกระบวนการตน้น ้าถึงจ านวนงานท่ีตอ้งการ 

0 1 2 3 4 I/O 

 Observations: 0  

4 กระบวนการปลายน ้าดึงวตัถุดิบจากกระบวนการตน้น ้า ตารางการท างานของกระบวนการตน้น ้าข้ึนอยู่
กบัการใชง้านของกระบวนการปลายน ้ า 

0 1 2 3 4 I 

 Observations: 0  

5 สายการผลิตมีความสามารถในการปรับเปล่ียนให้ไดต้าม customer demand โดยจะส่งสญัญาณผ่าน
กระบวนการท่ีก าหนดการผลิต (pacemaker process)  

0 1 2 3 4 I 

 Observations: 0  

6 Supervisor ไม่ถูกกระตุน้ให้ท  าการผลิตมากเกินกวา่ท่ีกระบวนการถดัไปตอ้งการ 0 1 2 3 4 I/O 

 Observations: 0  

    
 Total Score 0  
 Lean Category Score = Total/24 0  
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 การผลติทีส่มดุล Interview: Prod. 
Control, Purchasing , 
Plt.Mgr .., 

 Balanced Production Observations 

1 มีความพยายามท่ีจะปรับตารางการผลิตให้สมดุล โดยพยายามให้ supplier (รวมถึง supplier ภายใน) ส่ง
งานให้บ่อยๆ ในจ านวนท่ีไม่มากเกินไป และมีความสม ่าเสมอ 

0 1 2 3 4 I 

 Observations: 0  

2 การปรับแต่งในการผลิต ส่งเสริมหลกัการการผลิตตาม demand ส าหรับทุกๆผลิตภณัฑ ์และไม่ส่งเสริมให้
มีการผลิตแบบยาวนานในแต่ละชุด (long production run) เพราะจะท าให้เกิด WIP ทีมากเกินไป 
หรือไม่สามารถส่งงานท่ีตอ้งการเร่งด่วนได ้

0 1 2 3 4 I/O 

 Observations: 0  

3 Takt time เป็นท่ีเขา้ใจของทุกคนท่ีเก่ียวขอ้ง และใชใ้นการก าหนดเส้นทางของกระบวนการท างานใน
โรงงาน 

0 1 2 3 4 I 

 Observations: 0  

4 TAKT time ถูกน ามาใชใ้นการก าหนด cycle time ของกระบวนการ และจดัสรรงานตลอดทั้ง
กระบวนการท างาน  

0 1 2 3 4 I/O 

 Observations: 0  

5 กระบวนการในการผลิตในเซลลไ์ดรั้บการรักษาสมดุล เพ่ือท าให้ความแตกต่างของ cycle times ของ
กระบวนการท่ีเช่ือมโยงกนัถูกละเลยได ้โดยไม่ส่งผลกระทบ 

0 1 2 3 4 I/O 

 Observations: 0  

6 เม่ือปริมาณ demand มีการเปล่ียนแปลง กระบวนการผลิตตอ้งไดรั้บการปรับสมดุลใหม่ หรือออกแบบ
ใหม่เพ่ือท าให้ cycle time ลดลง/เพ่ิมข้ึนให้สอดคลอ้งกบั Takt time 

0 1 2 3 4 I 

 Observations: 0  

    
 Total Score 0  
 Lean Category Score = Total/24 0  
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  Summary Sheet 

# Scores from assessment worksheets Abv. 
Score from 
sheet X 10 

Score 
to plot 

Target 
Score 

1 Communication & Cultural Awareness CCA 0 10 0 10 

2 
Visual System & Workplace 
Organization VS&WO 0 10 0 10 

3 Standard Work SW 0 10 0 10 

4 Continuous Improvement CI 0 10 0 10 

5 Operational Flexibility OF 0 10 0 10 

6 Mistake Proofing / Poka Yoke MP 0 10 0 10 

7 SMED Quick Changeover QC 0 10 0 10 

8 TPM, Total Preventive Maintenance TPM 0 10 0 10 

9 Pull Systems PS 0 10 0 10 

10 Balance Production BP 0 10 0 10 

  Total score       0 100 

       

 
Calculate your final score and rate your facility according to the following scale 

 

       
 

Basis for Lean = 1 to 33 Lean Transition = 34 to 66 

 
 

 



95 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาคผนวก ค 

แผนภาพสายธารคุณค่า  (Value Stream Mapping) 
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แผนภาพสายธารคุณค่าปัจจุบัน  (Current State Mapping) 
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แผนภาพสายธารคุณค่าอนาคต  (Future State Mapping) 
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ภาคผนวก ง 
ผงัโครงสร้างองค์กรลนี (Lean Organization Chart) 
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Lean Executive

LEAN ORGANIZATION CHART

Mr.Samuel Chu Fuk Cheung

Lean Sponsor

                         

Asst. Lean Sponsor

                       

Asst. Lean Sponsor

                       

Lean Expert 

                          

Lean Master

                 
                    
                   
                 
                      

Lean Team 
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ภาคผนวก จ 
ตัวอย่างคมับัง (Kanban) 
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ตัวอย่างบัตรคัมบัง (Kanban Card) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

Ord No./ชดุที:่ ……………………………………..

PO.No: …………………  PO.No: .………………

PO.No: …………………  PO.No: .………………

Style No./สไตล:์ …………………………………..

1 2

Qty/จ ำนวน

2 1

Recive/รับ ลงชือ่…………… ลงชือ่……………

วนัที…่………….. วนัที…่…………..

เวลำ……………. เวลำ…………….

1 2

Send/สง่ ลงชือ่…………… ลงชือ่……………

วนัที…่………….. วนัที…่…………..

เวลำ……………. เวลำ…………….

Cut/ตัดSew/เย็บ

Line/ไลน…์……………

KANBAN
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ตัวอย่างบอร์ดคัมบัง (Kanban Board) 
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ภาคผนวก ฉ 
ตัวอย่างการจัดสมดุลการผลติ (Line Balance Sheet) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



104 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 

LI
N

E 
B

A
LA

N
C

E 
S

H
EE

T

8
0

.0
0

%

1
2
/1

6
/0

2
Z

4
5
4
0
0
1

ก
าง
เก
ง
ข
าย
าว

IZ
O

D

5
5
8
0

B 2
8 8

M
R

L
 S

A
M

 

เว
ล
าม
าต
รฐ
าน

U
n

it
s
 /
 H

o
u
r 

 

ต
ัว 

/ 
ช
ม

.

U
n

it
s
 /
 D

a
y 

ต
ัว 

/ 
วนั

O
p

t.
 

R
e
q

u
ir

e
d

ค
น

/ข
ัน้
ต
อ
น

O
p

t.
E

ff
 

ป
ระ
ส
ทิ
ธ
ภิ
าพ

 /
 

ข
ัน้
ต
อ
น

C
yc

le
 T

im
e
 

เว
ล
า
 /

 ต
ัว

U
n

it
s
 /
 H

o
u
r 

 ต
ัว 

/ 
ช
ม

.

U
n

it
s
 /
 D

a
y

 ต
ัว 

/ 
วนั

S
ta

ti
o
n
 n

o
.

1
เย

็บเ
จา

ะซิ
ปต

ิดถ
งุก

ระ
เป๋

า *
2

น
ิม่

,น
าร
นิ

1-
เข็

ม
1.7
37

3
5

2
7
6

2
.5

6
11

9.0
0

1
.1

7
5
1

4
1
1

1
.9

5
2

2
เย

็บท
บัค

ิว้ชิ
น้ห

น้า
ติด

ซิป
ปา

กก
ระ

เป่
า*

2
อ
บุ
ล
รัช

,ส
าว

1-
เข็

ม
1.3
12

4
6

3
6
6

1
.9

3
73

.10
1
.4

4
4
2

3
3
4

2
.3

9
2

3
เย

็บต
ิดถ

งุก
ระ

เป๋
าล

า่ง
 (1

2 นิ
ว้)*

4
จ
ดิ
าภ
า

1-
เข็

ม
0.6
82

8
8

7
0
4

1
.0

1
64

.80
0
.8

4
7
1

5
7
1

1
.4

0
1

4
พ้ง

ลกู
กร

ะเป๋
า (

23
 นิ

ว้)*
2

ส
ขุ
เก
ษ
ม

พ้ง
 4 

เส้
น

0.8
15

7
4

5
8
9

1
.2

0
11

8.4
7

0
.5

9
1
0
2

8
1
4

0
.9

8
1

5
เย

็บย
ดึก

ระ
เป๋

าก
บัชิ

น้ห
น้า

*2
วา
ส
น
า

1-
เข็

ม
0.5

1
2
0

9
6
0

0
.7

4
41

.70
1
.6

3
3
7

2
9
5

2
.7

1
3

6
พ้ง

ข้า
ง (

เว้น
ปา

กก
ระ

เป๋
า) 

32
.5 

นิว้
*2

ป
ระ
ส
าท

พ้ง
 4 

เส้
น

0.7
8

7
7

6
1
5

1
.1

5
51

.35
0
.8

9
6
8

5
4
1

1
.4

8
1

7
เย

็บต
ิดแ

ถบ
ข้า

ง (
42

 นิ
ว้)*

4
วร
รณ

รัต
น
์,บ
ญุ
ม

,ีช
 าน
าน

,ท
อ
ง
จั
น
ท
ร์

2
-เ
ข็
ม

4.2
36

1
4

1
1
3

6
.2

4
26

0.9
0

1
.2

4
4
8

3
8
8

2
.0

6
2

8
เย

็บพ
บัป

าก
กร

ะเป๋
าห

ลงั
 (5

.5 
นิว้

)
ห
นู
ปี

1-
เข็

ม
0.5

1
2
0

9
6
0

0
.7

4
7
5
.8

7
0
.6

6
9
1

7
2
8

1
.1

0
1

9
เย

็บต
ิดก

ระ
เป๋

าห
ลงั

 (1
6 นิ

ว้)
วนั
เพ็
ญ

,ส
ภุั
ต
รา

1-
เข็

ม
1.3
7

4
4

3
5
0

2
.0

2
10

8.1
0

1
.0

2
5
9

4
7
3

1
.6

9
2

1
0

พ้ง
เป้

าห
น้า

-ห
ลงั

 (1
4+

17
 นิ

ว้)
ส
ม
ห
ม
าย

พ้ง
 4 

เส้
น

0.5
39

1
1
1

8
9
1

0
.7

9
76

.20
0
.5

3
1
1
3

9
0
6

0
.8

8
1

1
1

เย
็บท

บัค
ิว้เป้

าห
น้า

-ห
ลงั

 (1
4+

17
นิว้

)
ต
มิ

1-
เข็

ม
0.8
58

7
0

5
5
9

1
.2

6
14

3.5
0

0
.4

8
1
2
6

1
0
0
4

0
.8

0
1

1
2

พ้ง
กนั

ลุย่
ป้า

ยแ
คร์

*1
พ้ง

 4 
เส้

น
0.1
21

4
9
6

3
9
6
7

0
.1

8
80

.00
0
.1

5
3
9
7

3
1
7
4

0
.2

5

1
3

เย
็บป้

าย
แค

ร์ต
ิดต

ะเข็
บข้

าง
*1

พ
ต

1-
เข็

ม
0.3
17

1
8
9

1
5
1
4

0
.4

7
4
6
.0

8
0
.6

9
8
7

6
9
8

1
.1

5
1

1
4

พ้ง
ขา

ใน
 (6

1 นิ
ว้)

เส
ง
ีย่
ม

,จ
รีว
รร
ณ

พ้ง
 4 

เส้
น

0.7
37

8
1

6
5
1

1
.0

9
95

.46
0
.7

0
8
6

6
8
9

1
.1

6
1

1

1
5

เย
็บย

ดึก
ระ

เป๋
าซ้

าย
 - 

ขว
า

ส
รุะ
พ
ล

1-
เข็

ม
0
.2

2
2
7
3

2
1
8
2

0
.3

7

1
6

พ้ง
ใส

ย่า
งเอ

ว (
36

 นิ
ว้)

บ
งั
อ
ร

พ้ง
 4 

เส้
น

0.7
59

7
9

6
3
2

1
.1

2
13

1.4
0

0
.4

4
1
3
7

1
0
9
3

0
.7

3
1

1
7

เย
็บเ

นา
ป้า

ย(
พบั

เน
า)*

2
1-

เข็
ม

0.2
5

2
4
0

1
9
2
0

0
.3

7
80

.00
0
.3

1
1
9
2

1
5
3
6

0
.5

2
1

1
8

เย
็บต

ิดป้
าย

ไซ
ด์ 

*2
เน
ย

1-
เข็

ม
0.3
3

1
8
2

1
4
5
5

0
.4

9
12

4.0
0

0
.3

2
1
9
0

1
5
1
9

0
.5

3
1
  

  
  

 1

1
9

ลา
ขอ

บเ
อว

 (3
6 นิ

ว้)
วไิ
ล
ล
กั
ษ
ณ์

IF
 ด
งึ
ย
าง
ข
อ
บ
เอ
ว
0.8
69

6
9

5
5
2

1
.2

8
13

7.9
0

0
.4

4
1
3
8

1
1
0
3

0
.7

2
1

2
0

เย
็บต

อ่ย
าง

ปล
าย

ขา
1-

เข็
ม

0
.2

5
2
4
4

1
9
5
1

0
.4

1
1

2
1

พ้ง
ใส

ย่า
งป

ลา
ยข

า (
15

 นิ
ว้)*

2
เส
ก
ส
รร

พ้ง
 4 

เส้
น

0.7
8

7
7

6
1
5

1
.1

5
6
5
.9

9
1
.1

8
5
1

4
0
6

1
.9

7
2

2
2

เย
็บท

บัค
ิว้ป

ลา
ยข

า (
15

 นิ
ว้)*

2
ส
รุศ
กั
ด
ิ,์เ
จ
รญิ

2
-เ
ข็
ม

1.2
5

4
8

3
8
4

1
.8

4
7
2
.6

0
1
.3

9
4
3

3
4
5

2
.3

2
2

2
3

ตีห
นอ

นใ
ต้เ

ป้า
*1

วไิ
ล
รัต
น
์

จั
ก
รต
หี
น
อ
น

0.2
51

2
3
9

1
9
1
2

0
.3

7
10

0.0
0

0
.2

5
2
3
9

1
9
1
2

0
.4

2
1

1
8
.9

9
2
8
.0

0
1
6
.8

0
2
8

2
8

บ
นั
ท
กึ

  
  
  
  
  
  
P

ro
d

u
c
ti

o
n

 D
e
s
c
ri

p
ti

o
n

  
  
 

  
  
ข
อ้
ม
ลู
ก
า
ร
ผ
ล
ติ

L
in

e
 E

ff
ic

ie
n

c
y
 /

 ป
ร
ะส
ทิ
ธฺ
ภ
า
พ
ก
า
ร
บ
ร
หิ
า
ร
ไ
ล
น
์

1
0
0
 %

 (
M

R
L

 S
A

M
) 

/ 
จ
า
ก
เว
ล
า
ม
า
ต
ร
ฐ
า
น

B
a
la

n
c
e
 /

 จ
ดั
ส
ม
ด
ลุ
ย
์

E
s
ti

m
a
te

 E
ff

. 
/ 
ค
า
ด
ห
ว
งั

8
0
0

  
  
  
  
  
T

a
rg

e
t 
/ 
D

a
y
  
  
  
  
  
 

เป้
าห
ม
าย

 /
 ว
นั

5
6
6

S
ty

le
 /
 ร
ุน่

D
a
te

 /
 ว
นั
ท
ี่

  
  
  
  
  
O

u
tp

u
t 
/ 
D

a
y
  
  
  
  
  

 ผ
ล
ผ
ล
ติ
 /

 ว
นั

7
0
8

  
  
  
  
 O

u
tp

u
t 
/ 
D

a
y
  
  
  
  
  
 

ผ
ล
ผ
ล
ติ
 /

 ว
นั

1
0
0

  
  
  
  
  
  
 U

n
it
 /
 H

o
u
r 

  
  
  
  
  
 

 ต
วั
 /

 ช
ม

.
7
1

C
u
s
to

m
e
r 

/ 
ล
กู
ค
า้

G
a
rm

e
n
t 

/ 
ส
นิ
ค
า้

  
  
  
  
  
  
 U

n
it
 /
 H

o
u
r 

  
  
  
  
  

  
ต
วั
 /

 ช
ม

.
8
8

  
  
  
  
  
  
 U

n
it
 /
 H

o
u
r 

  
  
  
  
  
  

ต
วั
 /

 ช
ม

.

2
8
.5

7

7
.8

9

M
a
c
h
in

e
 T

yp
e

 เ
ค
รือ่
ง
จั
ก
ร

6
.9

8

  
  
  
  
U

n
it
 /
 D

a
y
 /
 P

e
rs

o
n
  
  

  
ต
วั
 /

 ค
น
 /

 ว
นั

2
0
.2

2
L
in

e
 /
 ไ
ล
น
ท์
ีผ่
ล
ติ

Q
u
a
n
ti
ty

 /
 จ
น

.ส
ั ง่
ผ
ล
ติ

  
  
  
  
U

n
it
 /
 D

a
y
 /
 P

e
rs

o
n
  
 

  
 ต
วั
 /

 ค
น
 /

 ว
นั

2
5
.2

7
  
  
  
  
U

n
it
 /
 D

a
y
 /
 P

e
rs

o
n
  
  
  

ต
วั
 /

 ค
น
 /

 ว
นั

  
  
  
  
  
D

a
y
  
R

e
q
u
ir
e
d
  
  
  
  

จ
น

.ว
นั
ท
 า
ง
าน

9
.8

6
  
  
  
  
  
D

a
y
  
R

e
q
u
ir
e
d
  
  
  
  

จ
น

.ว
นั
ท
 า
ง
าน

O
p
t 
n
o
.

ข
ัน้
ต
อ
น
ท
ี่

O
p
e
ra

ti
o
n
 N

a
m

e
 /
 ช
ื อ่
ข
ัน้
ต
อ
น

O
p
e
ra

to
r 

N
a
m

e
 /
 ช
ื อ่
พ
นั
ก
ง
าน

W
o

rk
 H

o
u

r 
/ 
เว
ล
าท
 า
ง
าน

O
p
e
ra

to
r 

/ 
จ
น

.ค
น

  
  
  
  
  
D

a
y
  
R

e
q
u
ir
e
d
  
  
  
  

จ
น

.ว
นั
ท
 า
ง
าน

1
0
0
%

E
ff

ic
ie

n
c
y
 /

 ป
ระ
ส
ทิ
ธฺ
ภ
าพ

 1
0
0
%

B
a
la

n
c
e
 /
 จั
ด
ส
ม
ด
ลุ
ย
์ O

p
t.
  
R

e
q
u
ir
e
d
  
 

ค
น

/ข
ัน้
ต
อ
น

A
p

p
ro

v
e

/   
    

    
/

S
u

p
e
rv

is
o

r
/   

    
    

/
A

n
a
ly

s
is

 b
y

/   
    

    
/



105 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ช 
แบบประเมนิความสามารถพนักงานใหม่เพือ่ขอรับรางวลักลุ่ม 
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ช่ือ-สกุล.........………………………………………….แผนก..............…………………ต าแหน่ง........…………………..รหัสพนักงาน……..................………………………
วนัทีเ่ร่ิมงาน...............……………………………วนัทีป่ระเมินงาน……………………………….

คะแนนการประเมิน ไม่น่าพอใจ = 0 - 5                    พอใช้ = 6 - 10                    ด ี= 11 - 15                    ดมีาก 16 - 20

หัวข้อประเมิน รายละเอียดการพิจารณา ดมีาก ดี พอใช้ ไม่น่าพอใจ คะแนนประเมิน

1. ประสิทธิภาพในการเรียนรู้งาน มีไหวพริบและความสามารถในการเรียนรู้งานท่ี
ตนเองปฏิบติัหลกัจากท่ีไดรั้บการสอนและ
ค าแนะน าจากหวัหนา้

2. ความรับผิดชอบต่อหนา้ท่ี ความรับผิดชอบต่อหนา้ท่ี และงานท่ีตนเอง
ไดรั้บมอบหมายใหป้ฏิบติั

3. การปฏิบติัตามกฏระเบียบของ
บริษทัฯ

มีการปฏิบติัตามกฏระเบียบ และค าสัง่ของ
หวัหนา้ หรือผูบ้งัคบับญัชาเป็นอยา่งดี

4. ความสามารถในการท างาน มีการพฒันาการท างาน มีทศันะคติท่ีดีต่องาน
สามารถท างานไดร้วดเร็วและงานดีข้ึนตามล าดบั

5. การท างานร่วมกบัผูอ่ื้น การช่วยเหลือเพ่ือนร่วมงาน และมีมนุษย
สัมพนัธ์ท่ีดีกบัเพ่ือนร่วมงาน

ผลคะแนนรวม

6. ความสามารถในการท างานที่

หลากหลาย

ท าขั้นตอนงานได้มากกว่า 2 ขั้นตอนงานหลัก 

หรือท าได้ 2 ประเภทงาน                                      

 ประสิทธิภาพต้องไม่ต ่ากว่า 70%

สรุปผลการเมิน            ผ่านการประเมิน            ไม่ผ่านการะประเมิน

                ผู้ประเมิน..............................................................ผู้ช่วยหัวหน้าแผนก ผู้ถูกประเมิน.............................................................พนักงาน
                              (..............................................................)                          (..............................................................)

ผู้อนุมัติการประเมิน.............................................................หัวหน้าแผนกGM. ผู้ตรวจการประเมิน.............................................................หัวหน้าแผนกพัฒนาการผลิต
                              (..............................................................)                          (..............................................................)
                              ............../............................./...................

เกณฑ์การพิจารณาการประเมิน 1. หัวข้อที ่6 ต้องผ่านการประเมินเท่านั้น
2. ผลการประเมิน ได้คะแนนรวมตั้งแต่ 60 คะแนนขึน้ไป

บริษทั เคร่ืองนุ่งห่มส าเร็จรูป จ ากดั

SIAM KNITWEAR AND GARMENT CO.,LTD.

แบบประเมนิความสามารถพนักงานใหม่เพื่อขอรับรางวลักลุ่ม

  า     า ม่   
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ภาคผนวก ซ 
ผลงานทีผ่่านการตีพมิพ์ 
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ภาคผนวก ฌ 
หนังสือรับรอง  
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ประวตัิผู้เขียน 
 

ช่ือ - นามสกุล นางอติชา  วชัรานุรักษ ์
วนั เดือน ปีเกดิ 17 มิถุนายน 2511 
ทีอ่ยู่ 69/31  หมู่บา้นสุชา  หมู่ท่ี 5   ถนนตล่ิงชนั-สุพรรณบุรี   

ต าบลละหาร  อ าเภอบางบวัทอง  จงัหวดันนทบุรี  11150 
ประวตัิการศึกษา ส าเร็จการศึกษาระดบัประกาศนียบตัรบณัฑิต   

สาขาการจดัการอุตสาหกรรมส่ิงทอและเคร่ืองนุ่งห่ม    
คณะวศิวกรรมศาสตร์   สถาบนัเทคโนโลยรีาชมงคลธญัญบุรี   
เม่ือปีพ.ศ. 2545 

 
ประวตัิการท างาน  
พ.ศ.2535 – 2536 ต าแหน่งเจา้หนา้ท่ีฝึกอบรม 

สมาคมอุตสาหกรรมเคร่ืองนุ่งห่มไทย 
พ.ศ.2536 – 2538 ต าแหน่งหวัหนา้โครงการศูนยฝึ์กอบรม AAMT   

สมาคมอุตสาหกรรมเคร่ืองนุ่งห่มไทย 
พ.ศ.2538 – 2540 ต าแหน่งหวัหนา้โครงการจดัตั้งศูนยฝึ์กช่างเยบ็ในส่วนภูมิภาค 

มูลนิธิพฒันาอุตสาหกรรมเคร่ืองนุ่งห่มไทย 
พ.ศ.2540 – 2548 ต าแหน่งหวัหนา้ฝ่ายฝึกอบรม 

มูลนิธิพฒันาอุตสาหกรรมเคร่ืองนุ่งห่มไทย 
พ.ศ.2548 – 2549 ต าแหน่งผูจ้ดัการฝ่ายพฒันาเทคโนโลย ี

มูลนิธิพฒันาอุตสาหกรรมเคร่ืองนุ่งห่มไทย 
พ.ศ.2549 – ปัจจุบนั ต าแหน่งผูจ้ดัการฝ่ายเพิ่มผลผลิตและพฒันาเทคโนโลย ี

มูลนิธิพฒันาอุตสาหกรรมเคร่ืองนุ่งห่มไทย 
  
ผลงานวจัิยทีต่ีพมิพ์ อติชา  วชัรานุรักษ,์ “การประยกุตใ์ชร้ะบบลีนในกระบวนการผลิตเส้ือผา้

ส าเร็จรูป  กรณีศึกษา เส้ือโปโลเช้ิต”, An Application of Lean System to 
Garment Manufacturing: Polo Shirt Production Line, นิตยสาร TTIS 
Fashionbiz,ฉบบัเดือนมีนาคม – เมษายน 2552, หนา้ 50-52 
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