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การเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตโดยใช้แนวคิดการผลิตแบบลีน 
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บทคัดย่อ 

งานวิจัยนี้ มีวัตถุประสงค์หลักท่ีจะน าแนวคิดของการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบลีนเข้าไป
ปรับปรุงกระบวนการผลิตคลัทช์ โดยมุ่งก าจัดความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต เพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิต ลดเวลาน าในการส่งมอบให้กับลูกค้า ลดจ านวนพนักงาน ลดพื้นท่ีและวัสดุ
คงคลังในกระบวนการผลิต ได้แก่ งานมาตรฐาน (Standard Work) ศึกษาล าดับการท างานเพื่อ
ปรับปรุงวิธีการท างาน จัดสมดุลสายการผลิตให้น้อยกว่า Takt time เพื่อก าจัดสาเหตุแห่งความสูญ
เปล่า นอกจากนี้ยังปรับปรุงพื้นท่ีการท างานให้สามารถควบคุมด้วยสายตา ผลจากการประยุกต์ใช้
ระบบการผลิตแบบลีนพบว่า ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเพิ่มขึ้นร้อยละ 67.44 เวลาน าในการ
ส่งมอบชิ้นส่วนให้ลูกค้าลดลงร้อยละ 16.82 พื้นท่ีในการจัดเก็บชิ้นส่วนลดลงร้อยละ 11.43 และวัสดุ
คงคลังในกระบวนการผลิตและสินค้าส าเร็จรูปลดลงร้อยละ 16.83 ลดพื้นท่ีในการท างานลง 4 
ตารางเมตรหรือร้อยละ 11.43 และพนักงานในกระบวนการผลิตลดลงร้อยละ 11.11 รวมแล้ว
สามารถประหยัดค่าใช้จ่ายของโรงงานตัวอย่างเป็นจ านวน เงินท้ังสิ้น 40,271,196.80 บาทต่อปี 
ค าส าคัญ: ระบบการผลิตแบบลีน (Lean System), เวลาน าในกระบวนการผลิต, เวลาท่ีสามารถใช้ใน
การผลิตชิ้นงานเมื่อเทียบกับความต้องการของลูกค้า, แผนภูมิสมดุลของปริมาณงาน 
 

ABSTRACT 
The main objective of this research is to apply the concept of Lean Production Systems to 
improve the process by eliminating wastes in the manufacturing process and increasing 
production efficiency, reducing delivery lead time to customer, reducing work space and 
work-in-process by using Lean Production System’s tool. This also includes Standard Work 
study of sequence and step job for improving work method, Production Line Balancing to 
reduce current cycle time to be less than Takt time and to eliminate wastes. In addition, 
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improved working area was made to be visually controllable. These result in reduction of 
cycle time of the water pump process by 5.53%, increasing the efficiency of production line 
up to 67.44 % and reducing number of operators by 11.11%, reducing the finished goods stock 
and reducing the quantity of work-in-process by 16.83%, Components and finished goods 
storage space is saved by up to 4 square meters or 11.43% and production lead time 
could be reduced by 16.82% with overall cost saving of Factory amounting to approximately 
40,271,196.80 Baht per year. 
KEYWORDS: Lean System, Lead Time, Takt Time, Yamazumi Chart 
 
1. บทน า 

ปัจจุบันแนวคิดการผลิตแบบลีน เป็นเสมือนเครื่องมือส าหรับการแข่งขันที่ส าคัญโดยมุ่งเน้นใน
การลดระยะเวลาการผลิตรวมและลดต้นทุน ด้วยการก าจัดความสูญเปล่าในทุกพื้นท่ีของ
สายการผลิต (Waste Eliminate) และใช้แนวคิดในเรื่องคุณค่าของงาน (Value Added) โดยคาดหวัง
ผลในการลดต้นทุนให้ต่ าลงและการมีส่วนร่วมของพนักงาน 
 
ตารางที่ 1 ปัญหาของบริษัทตัวอย่าง 

ปัญหาที่พบ แนวทางการปรับปรุง 

1. ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตต่ า 
ท าให้ผลิตสินค้าไม่ทันตามความ
ต้องการของลูกค้า การส่งมอบไม่ตรง
เวลา 30% หรือ ตรงเวลา 70% 

1. ท าการส ารวจงานระหว่างท าในแต่ละกระบวนการเพื่อ
จัดท า VSM และท าการเปรียบเทียบกับยอดขายจากนั้น
ท าการปรับปรุงเพื่อลดงานระหว่างท าลง รวมถึง Velocity 
ratio, Production Lead time และ Processing time 

2. ให้จัดท าการวิเคราะห์ข้อมูลวัตถุดิบคงคลังเปรียบเทียบ
กับใช้จริง 

2. เวลาน าของกระบวนการผลิตมีเวลา
การผลิตนาน 

1. ปรับปรุงสต๊อกงานระหว่างท าเพื่อให้มีการไหลระหว่าง
กระบวนการมีความคล่องตัวมากขึ้นลดการหยุดชะงัก
ระหว่างกระบวนการ 

3. เพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต
ปั๊มน้ า 

1. ปรับปรุงไลน์ Lay Out ของแผนกผลิตปั๊มน้ า 
2. ศึกษาการ Flow ของวัตถุดิบ และปรับปรุงเรื่องการ

เคล่ือนไหวของพนักงานในแผนกเพื่อลดเวลาในการ
ท างานเพิ่มประสิทธิภาพให้สูงขึ้น 
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อย่างไรก็ตามระบบการผลิตแบบลีนเป็นระบบการผลิตท่ีทางบริษัทฯตัวอย่าง ได้รับการ
สนับสนุนจาก ส านักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม 
น ามาประยุกต์ใช้ในบริษัทฯ  
 
2. ทฤษฎีเบ้ืองต้น 

แนวคิดของการผลิตแบบลีนได้ก าเนิดขึ้นจากอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์ โดยนายทาอิชิ โอโนะ 
และนายอิจิ โตโยดะ ผู้บริหารของโตโยต้า พยายามน าแนวคิดของการผลิตของนายเฮนรี่ ฟอร์ด 
แล้วน ามาปรับปรุงเนื่องจากรถยนต์ในสมัยนั้นเน้นการผลิตแบบปริมาณมาก (Mass Production) 
รุ่นการผลิตมีขนาดใหญ่ ซึ่งเรียกรถยอดนิยมว่า ฟอร์ดโมเดลที (Ford Model T) โดยท้ังสองได้
เริ่มต้นจากการค้นหาและแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นในระดับปฏิบัติการ การน าข้อเสนอแนะ การปรับปรุง
งานท่ีได้จากพนักงานมาทดลองปฏิบัติ และประยุกต์แนวคิดของระบบซุปเปอร์มาเก็ตหรือระบบดึง 
(Pull System) มาสร้างระบบการผลิตท่ีเรียกว่าระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production 
System) หรือท่ีรู้จักกันดีในชื่อของระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just-in-Time : JIT)  

ในปี ค.ศ. 1990 เจมส์ พี. วอร์แมกซ์ ที. โจนส์ และ ดาเนียล รูส ได้ร่วมกันแต่งหนังสือท่ีมีชื่อ
ว่า “The Machine that Changed the World” ซึ่งเปรียบเทียบกับปัจจัยแห่งความส าเร็จระหว่าง
อุตสาหกรรมรถยนต์ในญี่ปุ่น ยุโรป และอเมริกา เพื่ออธิบายว่าบริษัทเหล่านี้สามารถเพิ่มขีด
ความสามารถในการจัดการได้อย่างไร จากนั้นทั่วโลกจึงเริ่มรู้จัก และใช้ค าว่า “ระบบลีน” เป็นต้นมา 

ระบบการผลิตแบบลีนเป็นระบบท่ีมุ่งเน้นขจัดความสูญเปล่าต่าง  ๆ ในกระบวนการผลิต 
(Waste หรือ Muda) โดยเทคนิคพื้นฐานท่ีเข้าใจได้ง่ายและพนักงานทุกคนสามารถมีส่วนร่วม ส่งผล
ให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพสูงสุด ด้วยต้นทุนการผลิตท่ีต่ าที่สุดสามารถช่วยเพิ่มก าไร และ
สร้างศักยภาพในการแข่งขันท่ียั่งยืนให้กับองค์กร ซึ่งเป็นต้นก าเนิดของระบบการผลิตแบบลีน 
แบ่งเป็น ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น 7 ชนิด ดังนี้ 

1) ของเสีย (Defect) 
2) ผลิตเกินต้องการ (Over Production) 
3) สินค้าคงคลังเกินความจ าเป็น (Unnecessary Inventory) 
4) กระบวนการท่ีไม่จ าเป็น (Unnecessary Process) 
5) การเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น (Unnecessary Motion) 
6) การขนส่งท่ีไม่จ าเป็น (Unnecessary Transportation) 
7) การรอคอย (Waiting) 
จากแนวคิดการผลิตแบบลีนดังกล่าว ผู้วิจัยจึงน าเอามาประยุกต์ใช้ในกระบวนการผลิตปั๊มน้ า

ของรถยนต์ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต (Increase Productivity) ลดเวลาน าในการส่งมอบให้กับ
ลูกค้า (Reduce Lead Time) ลดจ านวนพนักงาน (Reduce Manpower) ลดพื้นท่ีและวัสดุคงคลังใน
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กร ะบ วนกา รผลิ ต  (Reduce Space area and work-in-process and finished good) แ ล ะ ลด
ระยะทางจากการเคลื่อนย้ายท่ีเกินความจ าเป็น 

การวิจัยนี้ผู้วิจัยจะน าเสนอเครื่องมือปรับปรุงกระบวนการผลิตตามแนวคิดของการผลิตแบบ
ลีนมาประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงสายการผลิตปั๊มน้ ารถยนต์ 
 
3. ข้อมูลเบ้ืองต้นของกระบวนการผลิต 

โรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษาเป็นบริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ รับจ้างผลิตให้กับลูกค้า OEM 
(Original Equipment Manufacturer) และบริการหลังการขาย จากการเก็บรวบรวมข้อมูลของทาง
โรงงานพบว่าพนักงานจะท าการเอาชิ้นงานหล่อเข้าเครื่อง  ท าการประกอบใบพัดและลูกปืนโดย
การสวมอัด   ท าการทดสอบรอยรั่วและการหมุนของใบพัด  บรรจุชิ้นงานและกล่องปริมาณการ
ผลิตโดยเฉลี่ยวันละ 100 ชิ้น โดยท างานตั้งแต่เวลา 08:00 – 17:00 น. 

จากความต้องการของลูกค้า ปี 2011 Isuzu TFR 
 กล่อง ASAHI 2,576 ชิ้น 
 กล่อง น้ าตาล 2,317 ชิ้น 
 กล่อง น้ าตาล PTKK 276 ชิ้น 
 กล่อง Tripetch 6,261 ชิ้น 
 รวมความต้องการจากลูกค้า 11,430 ชิ้น 

 

 
รูปที่ 1 ชิ้นส่วนยานยนต์ 

 
นอกจากนี้ทีมวิจัยยังด าเนินการสัมภาษณ์ผู้ประกอบการเก่ียวกับข้อมูลท่ัวไปของทางบริษัท

เพื่อส ารวจสภาพความเป็นจริง (Fact Finding) และเข้าเยี่ยมชมพื้นท่ีผลิตเพื่อค้นหาปัญหารวมถึง
ท าการประเมินลีนก่อนการปรับปรุง (Lean Assessment Score Before Improvement) 
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รูปที่ 2 ผลการประเมินลีนก่อนการปรับปรุง (Lean Assessment Score Before Improvement) 
 

จากผลการประเมินลีนก่อนการปรับปรุง พบว่าโรงงานตัวอย่างมีคะแนนท่ีต่ าในเรื่องการ
เปลี่ยนรุ่นการผลิตอย่างรวดเร็ว ระบบดึง รวมถึงการปรับเรียบการผลิตซึ่งทางทีมท่ีปรึกษาได้
ปรึกษากับทางโรงงานว่าต้องการปรับปรุงเรื่องสมดุลสายการผลิตให้น้อยกว่า Takt time เพื่อก าจัด
สาเหตุแห่งความสูญเปล่า และมาตรฐานการท างาน เนื่องจากโรงงานยังไม่มีการท าในส่วนนี้ 
หลังจากนั้นได้วิเคราะห์สภาพปัญหาร่วมกับทางโรงงานโดยใช้แผนภูมิก้างปลา พบว่าปัญหาท่ีพบ
ในสายการผลิตคือ ปัญหาผลผลิตปั๊มน้ าน้อย ไม่ได้งานตามแผนการผลิตที่วางไว้ 
 

 
รูปที่ 3 การวิเคราะห์ปัญหาโดยใช้แผนภูมิก้างปลา 
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4. ขั้นตอนการด าเนินงาน 
4.1 ปรับปรุงพื้นที่การท างานให้สามารถควบคุมด้วยสายตา 

เมื่อท าการตรวจสอบบริเวณพื้นท่ีปฏิบัติงานโดยใช้หลักการท่ีว่าพื้นท่ีปฏิบัติงานต้องสามารถ
ควบคุมด้วยสายตา ซึ่งพบว่ายังมีพื้นท่ียังไม่เป็นไปตามหลักการดังกล่าว เช่น ไม่มีแผ่นป้ายแสดง
ชิ้นส่วนส าหรับการผลิตและจ านวนท่ีแน่นอน มีการเก็บชิ้นส่วนเป็นจ านวนมากในพื้นท่ี และไม่มี
การบ่งชี้ระบุชิ้นส่วน เป็นต้น 

 
4.2 ปรับปรุงให้เป็นการผลิตแบบต่อเน่ืองที่ละชิ้น 

เป็นการสร้างกระบวนการให้มีการไหลอย่างต่อเนื่องทีละขั้นตอน (One piece flow) ขจัดการ
หยุดนิ่งของการไหลระหว่างกระบวนการ ท าการส ารวจหน้างานและปรับปรุงโดยครอบคลุมตาม
หัวข้อดังต่อไปนี้ 

(1) เพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการการผลิต 
(2) ลดเวลาน าในการส่งมอบชิ้นส่วนให้กับลูกค้า 
(3) ลดพื้นที่ และวัสดุคงคลังในกระบวนการการผลิต 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
(1) เก็บข้อมูลขั้นตอนการผลิตและน ามาเขียน Value Stream Mapping (VSM) เพื่อปรับปรุง

ระบบการผลิตไปสู่ระบบการผลิตแบบทันเวลา ดังรูปท่ี 4 และท าการวิเคราะห์การไหลของวัตถุดิบ
ก่อนท าการปรับปรุง ซึ่งพบว่าการไหลของกระบวนการไหลมีความไม่ต่อเนื่อง การสั่งซื้อโดยใช้ 
Material Requirement Planning (MRP) มีงานระหว่างกระบวนการ WIP ในช่วงรอยต่อระหว่าง
เครื่องและพนักงานค้างอยู่เป็นจ านวนมาก 
 

 
รูปที่ 4 แผนภูมิสายธารคุณค่า VSM (ก่อนการปรับปรุง-Current State) 
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รูปที่ 5 สายการผลิตของกระบวนการผลิตป๊ัมน้ า (ก่อนการปรับปรุง) 

 
(2) ปรับปรุงผังการจัดวางเครื่องจักร โดยท าการย้ายเครื่องจักรออก เพื่อลดการเคลื่อนไหวท่ี

ไม่จ าเป็น เช่น การเดิน, การรอ เป็นต้น ดังรูปที่ 6 หลังจากปรับความสมดุลของปริมาณงานในแต่
ละขั้นตอนของพนักงานให้มีค่าใกล้เคียงกับ Takt time ของลูกค้ามากขึ้นและสามารถลดจ านวน
พนักงานจากเดิม 3 คน เหลือเพียง 2 คนโดยปรับสมดุลสายการผลิตใหม่ 
 

 
รูปที่ 6 แผนภูมิแสดงการไหลของกระบวนการ (ก่อนการปรับปรุง) 
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(3) จากการปรับปรุงแผนผังสถานีการท างานและวิธีการท างานคาดว่า ประสิทธิภาพในการ
ท างานจะเพิ่มขึ้น ดังนั้น จึงได้ท าการออกแบบการทดลองเพื่อทดสอบสมมติฐาน โดยมีสมมติฐาน
ดังนี้ 

H0 : อัตราการผลิตท่ีได้จากการปรับปรุงวิธีการท างานแบบใหม่เท่ากับอัตราการผลิต
ท่ีได้จากวิธีการท างานแบบเดิม 

H1 : อัตราการผลิตท่ีได้จากการปรับปรุงวิธีการท างานแบบใหม่มากกว่าเท่ากับอัตรา
การผลิตท่ีได้จากวิธีการท างานแบบใหม่ 

 ส าหรับการทดสอบสมมติฐานใช้ T-test ท่ีระดับนัยส าคัญ 0.05 หรือท่ีระดับความเชื่อมั่น 
95% การทดสอบสมมติฐานท่ีระดับนัยส าคัญ 0.05 พบว่าอัตราการผลิตแบบใหม่มากกว่าแบบเดิม 

(4) น าข้อมูลการสั่งซื้อของลูกค้า น ามาค านวณเพื่อหาค่า Takt time ดังนั้น สามารถหาค่า 
Takt time ได้ดังนี ้
 

Takt Time=    
เวลาในการผลิตที่มีอยู่ (Working Time)

ปริมาณสนิค้ารวมท่ีต้องการต่อวัน (Order Demand)
            (1) 

 
 วันท างานของโรงงานท้ังปี 312 วัน จากนั้นค านวณหาค่า Takt time ของลูกค้า โดยวัน

ท างานของโรงงาน (Working Time) เป็นดังนี้ 
  8:00 น. – 12:00 น.   = 14,400 วินาที 
  13:00 น. – 17:00 น.  = 14,400 วินาที 
  รวมเวลาที่มีท้ังหมด   = 28,800 วินาที  
  Takt Time = 28,800 วินาที / (11,430 ชิ้น/ปี / 312 วัน) 
     = 28,800 วินาท ี/ 37 ชิ้น = 778.37 วินาที / ชิ้น 
(5) ท าการเปรียบเทียบ Cycle Time กับ Takt Time ศึกษากระบวนการท่ีท าให้เกิดคอขวด 

(Bottle-neck process) และบันทึกค่าลงในตารางความสามารถของแต่ละกระบวนการ, แบบฟอร์ม
ตารางรวมงานมาตรฐาน และ แบบฟอร์มแผนภูมิงานมาตรฐาน 

 จากนั้นท าการก าหนดเป้าหมายในการปรับปรุง 
ก่อนการปรับปรุง เป้าหมาย เพิ่มขึ้น 30% 

จ านวนชิ้น/วัน 91.67 ชิ้น 119.16 ชิ้น 

 ปริมาณของงานระหว่างท าของแผนกปั๊มน้ าจากแผนภูมิสารธารคุณค่า ก่อนท าการ
ปรับปรุง พบว่ามีงานระหว่างท าจ านวน 1,635 ชิ้น และคิดเป็นจ านวนวันที่ท าการเก็บเมื่อเทียบกับ
ยอดค าสั่งซื้อเท่ากับ 44.18 วัน ซึ่งมีมากและถ้าท าการปรับปรุงแผนกปั๊มน้ าโดยลดความสูญเปล่าท่ี
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เกิดจากการเคลื่อนไหวของพนักงานไม่ว่าจะเป็นการเดิน การเคลื่อนไหว และการยกของรวมถึง
การหาอุปกรณ์ในการช่วยให้พนักงานท างานได้เร็วขึ้นสามารลดความเมื่อยล้าจะสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพของพนักงานในการท างานเร็วขึ้นและสามารถลดงานระหว่างท าของแผนกปั๊มน้ าโดย
สามารถท าให้ชิ้นงานสามารถขายได้เร็วขึ้น (Turn over) 

(6) เก็บข้อมูลจ านวนผลผลิตของพนักงานในกระบวนการผลิต ดังตารางท่ี 2 
 
ตารางที่ 2 การท างานของพนักงานแผนกป๊ัมน้ า เป็นจ านวนชิ้นต่อวัน (ก่อนการปรับปรุง) 

วันที่ Output (ชิ้น/วัน) วันที่ Output (ชิ้น/วัน) 
1 98 11 96 
2 89 12 86 
3 86 13 88 
4 110 14 90 
5 80 15 92 
6 85 ค่าเฉลี่ย 91.67 
7 82 ค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 8.05 
8 95 
9 100 
10 98 

 

 
รูปที่ 7 อัตราผลิตภาพแรงงานของป๊ัมน้ า (ก่อนการปรับปรุง) 

ก่อนการปรับปรุง

98 89 86
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80 85 82
95 100 98 96 86 88 90 92

0

100

200

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
วันที่

อตั
รา

ผล
ิตภ

าพ
 (ชิ้

น/
คน

-ว
ัน)



 

วิศวกรรมสารเกษมบัณฑิต ปีที่ 2 ฉบับท่ี 2 กรกฎาคม - ธันวาคม 2555 >>  49 

 คณะวิศวกรรมศาสตร์  มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต 

 จากนั้นน าข้อมูลมาวิเคราะห์เพื่อหาจ านวนชิ้นของพนักงานแผนกปั๊มน้ าการปรับปรุง 
จากตารางท่ี 2 และ รูปท่ี 7 แสดงให้เห็นถึงค่าเฉลี่ยจ านวนชิ้นที่ท าการผลิตปั๊มน้ าในปัจจุบันมีค่า 91 
ชิ้น ซึ่งก าหนดค่าเป้าหมายท่ี 80 ชิ้น และมีข้อมูลท่ีมีค่าของจ านวนงานท่ีต่ ากว่าท่ีก าหนดของค่า
เป้าหมายมากถึง 73.84% และมีความผันแปรของกระบวนการมีค่าเท่ากับ 8.05% 
 

 
รูปที่ 8 การวิเคราะห์ผลทางสถิติของความสามารถของกระบวนการ (ก่อนการปรับปรุง) 

 
 แสดงให้เห็นว่า ถ้าเราน าค่าของอัตราผลิตภาพแรงงานของปั๊มน้ า (ก่อนการปรับปรุง) มา

ท าการหาค่าความสามารถของกระบวนการ Cpk จะอยู่ท่ี 0.48 แสดงว่ายังไม่มีความเสถียรดีพอ 
การทดสอบสมมติฐานใช้ T-test ท่ีระดับนัยส าคัญ 0.05 หรือท่ีระดับความเชื่อมั่น 95% จากการเก็บ
ข้อมูลในตารางท่ี 2 (ก่อนการปรับปรุง) การทดสอบสมมติฐานได้ประมวลผลโดยใช้ Minitab ® ซึ่ง
ผลจากการทดสอบสมมติฐาน พบว่า P-Value มีค่าเท่ากับ 0.000 หรือ น้อยกว่าซึ่งมีค่าน้อยกว่า
ระดับนัยส าคัญ 

 ดังนั้นจึงปฏิเสธสมมติฐานหลักท่ีตั้งไว้ สรุปว่า อัตราการผลิตท่ีได้จากการปรับปรุง
สายการผลิตแบบใหม่มากกว่าอัตราการผลิตท่ีได้จากปรับปรุงสายการผลิตแบบเดิมท่ีระดับความ
เชื่อมั่น 95% หรือท่ีระดับนัยส าคัญ 0.05 
Two-Sample T-Test and CI: ก่อนการปรับปรุง, หลังการปรับปรุง  
Two-sample T for ก่อนการปรับปรุง vs หลังการปรับปรุง 

 N Mean St Dev SE Mean 
อัตราการผลิตหลังปรับปรุงการท างาน 15 91.67 7.92 2.0 
อัตราการผลิตก่อนปรับปรุงการท างาน 15 101.40 7.58 2.0 

Difference = mu (ก่อนการปรับปรุง) - mu (หลังการปรับปรุง) 
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Estimate for difference:  -9.73333 
95% upper bound for difference:  -4.91437 
T-Test of difference = 0 (vs >): T-Value = -3.44  
P-Value = 0.001 DF = 27 

 

 
รูปที่ 9 วิเคราะห์ผลทางสถิติเปรียบเทียบผลก่อนและหลังการปรับปรุงของกระบวนการ 

 

 
รูปที่ 10 การวิเคราะห์ผลทางสถิติ เปรียบเทียบผลก่อนและหลังการการปรับปรุงของ

กระบวนการ 
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ตารางที่ 3  การท างานของพนักงานแผนกป๊ัมน้ า เป็นจ านวนชิ้นต่อวัน (หลังการปรับปรุง) 

วันที่ 
Output 
(ชิ้น/วัน) 

วันที่ Output (ชิ้น/วัน) 

1 102 11 98 
2 95 12 100 
3 97 13 108 
4 120 14 98 
5 97 15 100 
6 95 ค่าเฉลี่ย 102 
7 90 ค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 8.52 
8 102 
9 108 
10 111 

 
 จากนั้นน าข้อมูลมาวิเคราะห์เพื่อหาจ านวนชิ้นของพนักงานแผนกปั๊มน้ าหลังการปรับปรุง 

จากตารางท่ี 3 และรูปท่ี 11 แสดงให้เห็นถึงค่าเฉลี่ยจ านวนชิ้นท่ีท าการผลิตปั๊มน้ าในปัจจุบันมีค่า 
102 ชิ้น ซึ่งสูงกว่าก าหนดค่าเป้าหมายท่ี 80 ชิ้น และมีข้อมูลท่ีมีค่าของจ านวนต่ ากว่าค่าท่ีก าหนด
ของค่าเป้าหมายลดลงเหลือ 43.91% และมีความผันแปรของกระบวนการมีค่าเท่ากับ 8.52% 
 

 
รูปที่ 11 อัตราผลิตภาพแรงงานของป๊ัมน้ า (หลังการปรับปรุง) 

หลังการปรับปรุง
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รูปที่ 12 การวิเคราะห์ผลทางสถิติของความสามารถของกระบวนการ (หลังการปรับปรุง) 

 
Productivity / 2 คน 

ก่อนการปรับปรุง เป้าหมาย เพิ่มขึ้น 30% 
จ านวนชิ้น / วัน 91.67  ชิ้น 119.16 ชิ้น 

 
4.3 ปรับปรุงสร้างงานที่เป็นมาตรฐาน 

เน้นการสร้างระบบการผลิตท่ีไม่ก่อให้เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการ ท าการส ารวจและ
ปรับปรุงหน้างานเพื่อสร้างกระบวนการท างานให้เป็นมาตรฐาน ในแต่ละรอบการท างานของ
พนักงานจะต้องมีการท างานที่เหมือนๆกันทุกครั้งและสร้างความสมดุลของเวลาการท างานในแต่ละ
ขั้นตอนของพนักงานในสายการผลิต (Balance line) เพื่อให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

(1) น าข้อมูลของแต่ละกระบวนการมาเปรียบเทียบความสามารถในการผลิตและแยก
ประเภทการท างานระหว่างคนกับเครื่องจักรรวมถึงการท างานด้วยมือและเครื่องจักร เพื่อหาวิธีการ
ปรับปรุงกระบวนการ นอกจากนี้น าข้อมูลจาก Takt time และเวลาการท างานมาเขียนลงในฟอร์ม
ตารางงานมาตรฐานจากตารางงานมาตรฐานพบว่ารอบเวลาการท างานของพนักงานทุกคนใน
กระบวนการมีค่าแตกต่างกัน ซึ่งรอบเวลาการท างานของเครื่องจักรจะถูกก าหนดไว้ท่ี 840 วินาที 
และมีการ Load และ Unload ของพนักงานก่อนและหลัง อย่างละ 5 วินาที รวมเป็น 10 วินาที ซึ่ง
เมื่อรวมแล้วจะมีรอบเวลาในการผลิต เท่ากับ 850 วินาที ซึ่งมากกว่า Takt time แต่ในสายการผลิต
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ปั๊มน้ ามีเครื่อง CNC ท้ังหมด 5 เครื่อง จึงเพียงพอ ดังนั้นเราจึงต้องสมดุลสายการผลิตใหม่ของ
พนักงานโดยก าหนดให้พนักงานคนท่ี 2 และคนที่ 3 ท างานเพียง 1 คน 

 

 
รูปที่ 13 ตารางความสามารถการท างานของแต่ละกระบวนการ (ก่อนการปรับปรุง) 

 

(2) แบ่งแยกงานของแต่ละขั้นตอนของพนักงาน ตามเนื้อหางานและตรวจสอบยืนยันว่าในแต่
ละขั้นตอนประกอบด้วยงานอะไรบ้าง 

(3) จับเวลาการท างานในแต่ละขั้นตอนของพนักงานตั้งแต่เริ่มรับชิ้นส่วนจนถึงชิ้นส่วน
ส่งผ่านไปยังกระบวนการถัดไป และน ามาเขียนแผนภูมิงานมาตรฐาน เพื่อใช้ในการวิเคราะห์ความ
เหมาะสมของพื้นท่ีในการปฏิบัติงาน การท างานตามขั้นตอน การเคลื่อนไหว การท างานตามข้อ
ควรระวังและรอบการท างานจริงของพนักงาน 

 

 
รูปที่ 14 ตารางงานมาตรฐาน (ก่อนการปรับปรุง) 
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(4) น าข้อมูลจาก Takt time มาเขียน Yamazumi chart ซึ่งเป็นกราฟแสดงค่าของเวลาท่ี
จ าเป็นของแต่ละขั้นตอนตามการเคลื่อนที่ (หรือการไหล) เพื่อวิเคราะห์หาความเหมาะสมของพื้นท่ี
ในการปฏิบัติงาน การท างานตามขั้นตอน การเคลื่อนไหว การท างานตามข้อควรระวังและรอบการ
ท างานจริงของพนักงานเพื่อหารอบเวลาการท างานท่ีใช้เวลามากท่ีสุดหรือขั้นตอนท่ีเป็นคอขวด 
(Bottle-neck process) ของกระบวนการ 

(5) วิเคราะห์ Yamazumi chart เพื่อปรับลดสมดุลความสูญเสีย (Balance Loss) ท่ีเกิดขึ้น
จากขั้นตอนท่ีมีการหยุดนิ่งของผลิตภัณฑ์ระหว่างผลิตและขั้นตอนท่ีต้องรอคอย ให้เกิดความสมดุล
ของปริมาณงานในแต่ละขั้นตอน (Balance line) มากท่ีสุด 

 ดังนั้นปริมาณงานในแต่ละขั้นตอนและหน้าท่ีการท างานของพนักงานจึงต้องมีความ
เหมาะสมและให้พนักงานท างานได้เกิดประสิทธิภาพมากท่ีสุด โดยหาจ านวนพนักงานท่ีเหมาะสม 
ก าลังการผลิตท่ีสูงท่ีสุด โดยประยุกต์ใช้ Process Activity Mapping เพื่อระบุลักษณะกิจกรรมท่ีท า 
คือ กิจกรรมท่ีมีคุณค่าเพิ่ม (VA) กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่า แต่จ าเป็นต้องท า (NNVA) และ
กิจกรรมท่ีไม่มีคุณค่า (NVA) และสรุปแสดงเวลาที่ใช้ไปโดยแยกตามคุณค่าของงาน และก าจัด NVA 
ออกไปจากภาระหน้าท่ีการท างานของพนักงาน รวมถึงการใช้หลักการท่ีประกอบด้วย การก าจัด 
(Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจัดใหม่ (Rearrange) และ การท าให้ง่าย (Simplify) มาใช้ 
เพื่อจัดเรียงขั้นตอนการท างานใหม่ เพื่อให้เกิดความรวดเร็วในการประกอบ 

การหาจ านวนพนักงานท่ีเหมาะสมของสายการผลิต =   
รอบเวลาในการผลิตรวม

Talk Time
        (2) 

 
 เมื่อหารรอบเวลาในการผลิตรวมท่ี 1,265 วินาทีด้วยค่า Takt Time เท่ากับ 778.4 วินาที 

สามารถค านวณได้ว่ามีความเป็นไปได้ที่จะผลิตตาม Takt Time โดยใช้พนักงานจ านวน 1.625 ~ 2 
คน (ปัจจุบันมีพนักงาน 3 คน) 

ประสทิธิภาพสายการผลิต (ก่อนปรับปรุง) = 
ผลรวมของเวลาแต่ละขั้นตอนของพนักงาน x 100

เวลาขั้นตอนที่เป็นคอขวด x จ านวนพนักงาน
(3) 

 
 Yamazumi Chart ของพนักงาน (ก่อนการปรับปรุง) สามารถหาผลรวมของเวลาแต่ละ

ขั้นตอนของพนักงานได้ดังนี้ 
 = 1,265 วินาที / [เวลาขั้นตอนที่เป็นคอขวด (840 วินาที) x จ านวนพนักงาน (3 คน)] 
 = 50.20% 
 ประสิทธิภาพสายการผลิต (ก่อนการปรับปรุง) = 50.20% 
 จากการสมดุลของเวลาการท างานในแต่ละขั้นตอนของพนักงานพบว่าสามารถลด

พนักงานลงได้ 1 คน ดังรูปท่ี 14 
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(6) น าเวลาการท างานของพนักงานหลังจากความสมดุลของปริมาณงานในแต่ละขั้นตอน 
จาก Yamazumi chart มาเขียนตารางงานมาตรฐานผสมเพื่อดูช่วงระยะเวลาในการท างานของ
พนักงาน โดยสามารถรวมปริมาณงานในแต่ละขั้นตอนและหน้าท่ีการท างานของพนักงานจาก 3 
คนให้สามารถใช้พนักงาน 2 คนได้ 

ประสิทธิภาพการผลิต (หลังการปรับปรุง)  
 Yamazumi Chart ของพนักงาน (หลังการปรับปรุง) สามารถหาผลรวมของเวลาแต่ละ

ขั้นตอนของพนักงานได้ดังนี้ 
 = 1,195 วินาที / [เวลาขั้นตอนท่ีเป็นคอขวด (840 วินาที) x จ านวนพนักงาน (2 คน)] 
 = 71.11% 
 ประสิทธิภาพสายการผลิต (ก่อนการปรับปรุง) = 71.11% 
 จากการปรับปรุงสามารถท่ีจะลดจ านวนพนักงานจาก 3 คนเหลือ 2 คนและจ านวนหลัง

การปรับปรุงสามารถเพิ่มผลผลิตได้ 102.33 ชิ้น/วัน 
 ก่อนการปรับปรุง จ านวนชิ้นงานอยู่ท่ี  91.67 ชิ้น / 3 คน หรือ 30.55 ชิ้น / คน 
 หลังการปรับปรุง จ านวนชิ้นงานอยู่ท่ี  102.33 ชิ้น/ 2 คน หรือ 51.16 ชิ้น / คน 
 ดังนั้น สามารถค านวณได้ว่าหลังการปรับปรุงจ านวนชิ้นงานท่ีเพิ่มขึ้น = (51.16 - 30.55) 

/30.55 ชิ้น/คน = 67.44%  
 ก าลังการผลิตรวม (หลังการปรับปรุง) = 67.44% 
 หาจ านวนพนักงานท่ีเหมาะสม หลังการปรับปรุงอีกครั้ง 
 จ านวนพนักงานท่ีเหมาะสม  = รอบเวลาในการผลิตรวม / Takt Time  

=  1,195 วินาที / 705.51 วินาที = 1.69 ~ 2 คน 
 
5. ผลการปฏิบัติงาน 

จากนั้นทางผู้วิจัยได้จัดท าแผนในการปรับปรุงโดยมีหัวข้อในในการปรับปรุงต่างๆ ดังนี้ 
 
5.1 ปรับปรุงพื้นที่การท างานให้สามารถควบคุมด้วยสายตา 

(1) พนักงานสามารถเข้าใจขั้นตอนการปฏิบัติงานได้ดีขึ้น เนื่องจากใน Standardized Work 
จะมีการระบุล าดับขั้นตอนการท างาน รอบของงานย่อยในแต่ละรอบการปฏิบัติงานรวม และ
เปรียบเทียบกับ Takt time มีการระบุจุดความปลอดภัย ระบุจุดที่ต้องเน้นคุณภาพ 

(2) ปริมาณชิ้นส่วนประกอบในสายการผลิตมีน้อยและมีการก าหนดจ านวนท่ีแน่นอน พื้นท่ี
เก็บชิ้นส่วนในสายการผลิตลดลง 
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5.2 ผลการปรับปรุงเพื่อให้เป็นการผลิตแบบต่อเน่ืองทีละชิ้น 
ปรับปรุงผังการจัดวางเครื่องจักรใหม่เพื่อให้ชิ้นงานในกระบวนการสามารถไหลทีละชิ้น โดย

สามารถลดเวลาน าการส่งมอบชิ้นส่วนให้กับลูกค้าจาก 125.27 วัน เหลือ 104.19 วัน ลดลงร้อยละ 
16.82 เนื่องจากงานระหว่างท าท่ีมีปัญหามากท่ีสุดคือ เสื้อของปั๊มน้ าเนื่องจากทางผู้ส่งมอบ
ก าหนดการส่งไว้ท่ี 3,000 ชิ้น/ครั้ง จึงท าให้งานระหว่างท ายังคงสูง ซึ่งทางท่ีผู้วิจัยก าลังให้ทาง
โรงงานเจรจาเพื่อลดขนาด ล๊อตลง โดยการเปรียบเทียบกับยอดจัดส่งให้ลูกค้าทั้งปี 

จากรูปท่ี 15 แสดงให้เห็นว่าสายการผลิตของแผนกผลิตปั๊มน้ าพนักงานจะต้องเดินจากโต๊ะ
ประกอบปั๊มน้ าเพื่อไปเดินมาท่ีรถเข็นเก็บงานระหว่างท าหรือเสื้อปั๊มน้ าท่ีออกจากการกลึงด้วย
เครื่อง CNC และท าการหยิบชิ้นงานไปวางท่ีโต๊ะและท าการประกอบส่วนต่างๆของปั๊มน้ าซึ่งแสดง
ให้เห็นว่าเกิดความสูญเปล่าในกระบวนการอย่างมากดังนั้นเพื่อเป็นการลดความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้น
ในกระบวนการจึงจะต้องท าการปรับปรุงสายการผลิตใหม่รวมถึงแผนผังของแผนกปั๊มน้ า (Re-
Layout) 
 

 
รูปที่ 15 สายการผลิตและการไหลของกระบวนการผลิตป๊ัมน้ า (หลังการปรับปรุง) 
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รูปที่ 16 หัวข้อในการปรับปรุงและก าหนดผู้รับผิดชอบ 

 
จากการศึกษารูปแบบการท างานของพนักงาน พบว่าความสูญเปล่าเกิดจากผังโรงงานท่ี

ก่อให้เกิดความสูญเปล่าขึ้น เช่น พนักงานประกอบปั๊มน้ าจะต้องไปเข็นรถหลังจากเข้าเครื่อง CNC 
มาประกอบใบพัดและอัดบู๊ช รวมถึงการท่ีพนักงานจะต้องหมุน Screw เข้า-ออก ทุกครั้งก่อนและ
หลังทดสอบการรั่วของปั๊มและการหมุนของใบพัดเป็นต้น 

ดังนั้น เพื่อเป็นการลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นจะต้องท าการ Re-Layout ใหม่และหาอุปกรณ์ใน
การท างานช่วยเพื่อลดเวลาและความเมื้อยล้าของพนักงานโดยการใช้ Screw Auto หรือ Torque 
Auto ในการหมุน เข้า-ออก 

 

  
 การท างานของพนักงานโดยใช้มือหมุน Nut ให้พนักงานใช้ Screw Auto เป็นเครื่องมือ 

รูปที่ 17 การท างานของพนักงานโดยหาอุปกรณ์ในการช่วยให้พนักงานท างานให้เร็วขึ้น 
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5.3 ผลการปรับปรุงสร้างงานที่เป็นมาตรฐานในการท างาน 
การท างานเดิมของกระบวนการจะมีจ านวนของพนักงานในสายการผลิต 3 คน ดังแสดงในรูป

ท่ี 5 หลังจากสร้างมาตรฐานการท างานใหม่ พบว่าสามารถลดจ านวนพนักงานของสายการผลิตลง 
1 คน ดังรูปที่ 15 

ผลของการสร้างมาตรฐานในการท างาน สามารถสรุปได้ว่า 
(1) จ านวนพนักงานลดลง 1 คน หรือ คิดเป็น 11.11 เปอร์เซ็นต์ 
(2) ลดจ านวนสถานีในสถานีท่ี 3 จาก 3 สถานี เหลือ 2 สถานีและท าให้สายการผลิตสั้นลง 
จัดท าแผนภูมิตารางงานมาตรฐานใหม่และ Value Stream Mapping (VSM) รวมท้ัง ตาราง

ความสามารถการท างานของแต่ละกระบวนการ และ แผนภูมิแสดงการไหลของกระบวนการ หลัง
การปรับปรุง ดังแสดงในรูปท่ี 18 ถึง รูปท่ี 20 โดยติดไว้ท่ีหน้างานเพื่อสื่อสารให้พนักงานทราบถึง
ผลการท าลีน 
 

 
รูปที่ 18 แผนภูมิสายธารคุณค่า VSM (หลังการปรับปรุง-Future State) 

 
6. สรุปผลการปฏิบัติงาน 

ผลการปฏิบัติงานท่ีสามารถเปรียบเทียบเพื่อน าเสนอในเชิงตัวเลขได้แก่ ประสิทธิภาพในกระ
บวนการผลิต, เวลาน าในการส่งมอบชิ้นส่วนให้ลูกค้า, พื้นท่ีในการจัดเก็บชิ้นส่วน และวัสดุคงคลัง
ในกระบวนการผลิตและสินค้าส าเร็จรูป, พื้นท่ีในการท างาน และจ านวนพนักงานในกระบวนการ
ผลิต ดังนี้ 
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ตารางที่ 4 สรุปผลการปฏิบัติงานเปรียบเทียบกับตัวชี้วัดก่อนและหลังการปรับปรุง 

ดัชนีการประเมินผล 
ก่อนการ 
ปรับปรุง 

หลังการ
ปรับปรุง 

ผลต่าง 
(ร้อยละ) 

ประสิทธภิาพในกระบวนการผลิต 30.55 51.16 เพิ่มขึ้น 67.44 
เวลาน าในการส่งมอบชิ้นส่วนให้ลูกค้า 125.27 104.19 ลดลง 16.82 
พื้นท่ีในการจัดเก็บชิน้ส่วน 35 31 ลดลง 11.43 
วัสดุคงคลังในกระบวนการผลติและ 4,635 3,855 ลดลง 16.83 
สินค้าส าเรจ็รูป    
พื้นท่ีในการท างาน 35 31 ลดลง 11.43 
จ านวนพนักงานในกระบวนการผลิต 3 2 ลดลง 11.11 

 

 
รูปที่ 19 แผนภูมิแสดงการไหลของกระบวนการ (หลังการปรับปรุง) 
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รูปที่ 20 ตารางความสามารถการท างานของแต่ละกระบวนการ (หลังการปรับปรุง) 

 

 
รูปที่ 21 ตารางงานมาตรฐาน (หลังการปรับปรุง) 
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 คณะวิศวกรรมศาสตร์  มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต 

 
รูปที่ 22 ผลการประเมินลีนหลังการปรับปรุง (Lean Assessment Score After Improvement) 
 

หลังจากทีมวิจัยได้ท าการปรับปรุงในเรื่องงานมาตรฐาน (Standard Work) จัดสมดุล
สายการผลิตให้น้อยกว่า Takt time และเน้นเพิ่มพื้นท่ีในการท างานนั้นพบว่าสามารถท่ีจะยกระดับ
คะแนนของการ วิจัยโดยผลการประเมินเพิ่มสูงขึ้นแต่ก็ยังจะต้องท าการปรับปรุงเพิ่มเติมอย่าง
ต่อเนื่อง เนื่องจากโรงงานตัวอย่างมีขาดประสบการณ์ด้านการผลิตแบบลีน 

 
7. ข้อเสนอแนะ 

การท่ีจะท าให้ระบบนี้ขับเคลื่อนไปด้วยตัวเองนั้นองค์กรจะต้องให้ความใส่ใจและมุ่งมั่นท่ีจะท า
อย่างจริงจัง ผู้บริหารจะต้องมีศักยภาพโดยเข้ามาเป็นส่วนหนึ่งของทีมงาน พร้อมท่ีจะรับทราบ
แนวทางและผลการปฏิบัติงานด้วย และจะท าให้องค์กรนั้นประสบความส าเร็จ 
 
กิตติกรรมประกาศ 

ผู้วิจัยขอขอบคุณส านักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม กระทรวง
อุตสาหกรรม ท่ีได้กรุณาสนับสนุนทุนวิจัยในโครงการให้ค าแนะน าปรึกษา การเพิ่มผลิตภาพและ
ความสามารถในการแข่งขันอุตสาหกรรมสนับสนุน ภายใต้โครงการให้ค าปรึกษาแนะน าเชิงลึกแก่ 
SMEs ในอุตสาหกรรมสนับสนุน ปี พ.ศ. 2555 
 
  

Lean Assessment Scores
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