
บทที ่2 
แนวคดิทฤษฎแีละผลงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 
ในการศึกษาคร้ังน้ี ผูศึ้กษามีจุดมุ่งหมายคือศึกษาการน าแนวคิดลีน (LEAN) มาลดความ

สูญเปล่าในกระบวนจดัส่งเลือดส าหรับผูป่้วยฉุกเฉินท่ีตอ้งการเลือดด่วนเพื่อช่วยลดระยะเวลาใน
การรอคอยการไดรั้บเลือดของผูป่้วย ซ่ึงจะช่วยลดความเส่ียงจากภาวะแทรกซ้อนในการรักษา ท่ี
น าสู่การรักษาท่ียาวนานมากข้ึน หรือผูป่้วยอาจเสียชีวติได ้โดยจะประกอบดว้ย แนวคิด ทฤษฎี และ
ผลงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งดงัน้ี 

2.1  แนวคิด และทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบัแนวคิดลีน (LEAN) 
2.2  แนวคิด และทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบั Root Cause Analysis (RCA) 
2.3  แนวคิด และทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบั ECRS 
2.4  ผลงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

 
2.1  แนวคิด ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้องกบัแนวคิดลนี (LEAN) 

  2.1.1  ความหมายของระบบการผลิตแบบลีน (LEAN) 
นิยามของค าว่า ลีน เม่ือเปิดพจนานุกรมจะแปลว่า “ผอมหรือบาง” หรือท่ีเขา้ใจได้

ง่ายๆ ก็คือ  ไม่มีส่วนเกิน ถา้เปรียบเทียบกบัคนในความหมายเชิงบวก ก็หมายถึงคนท่ีมีร่างกายสม
ส่วน ปราศจากชั้นไขมนั แข็งแรง ว่องไว  กระฉับกระเฉง ถ้าเปรียบเทียบกบัองค์กรก็หมายถึง
องค์กรท่ีด า เนินการโดยปราศจากความสูญเปล่าในทุกๆ กระบวนการ  มีความสามารถในการ
ปรับตวัตอบสนองความตอ้งการของตลาด และผูรั้บผลงานไดท้นัท่วงที มีประสิทธิภาพเหนือคู่แข่ง 
ลีน (LEAN) เป็น holistic & sustainable approach  ท่ีใช้ทุกส่ิงทุกอย่างน้อยลง แต่ให้ได้ผลงาน
มากกว่า ผลงานท่ีใกล้เคียงความตอ้งการของลูกคา้มากท่ีสุด ส่ิงท่ีลดน้อยลง คือ ความสูญเปล่า, 
วงรอบเวลา, ผูส่้งมอบ, ความคร่าครึ , การใช้แรงคน เคร่ืองมือ เวลา และพื้นท่ีปฏิบติังาน ส่ิงท่ีเพิ่ม
มากข้ึน คือ ความรู้และพลงั อ านาจของผูป้ฏิบติังาน,ความยดืหยุน่และขีดความสามารถขององคก์ร, 
ผลิตภาพ, ความพึงพอใจของลูกคา้ความส าเร็จในระยะยาว 

ลีน (LEAN) คือ การออกแบบและการจดัการกระบวนการ ระบบ ทรัพยากร และ
มาตรการต่าง ๆ อย่างเหมาะสม ท าให้สามารถส่งมอบผลิตภณัฑ์ไดอ้ย่างถูกตอ้งเหมาะสมในคร้ัง
แรกท่ีด าเนินการ โดยพยายามให ้เกิดความสูญเสียนอ้ยท่ีสุด (Minimum Waste) หรือมีส่วนเกินท่ีไม่
จ  าเป็นนอ้ยท่ีสุดโดยความสูญเสียดงักล่าวนั้นไม่ไดป้ระเมินจากผลลพัธ์ขั้นสุดทา้ย (Final Products) 
เพียงอยา่งเดียว แต่จะประเมินจากกิจกรรมหรือกระบวนการทั้งหมดท่ีใชท้รัพยากรโดยไม่ก่อใหเ้กิด
มูลค่าเพิ่ม (Non-Value Added) ในการผลิตหลกัการ LEAN จะเน้นไปท่ีการจดัหาผลิตภณัฑ์หรือ
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การบริการท่ีลูกคา้ตอ้งการ โดยการท าความเขา้ใจในกระบวนการผลิต และบ่งช้ีความสูญเสียภายใน
กระบวนการเหล่านั้นและก าจดัความ สูญเสียเหล่านั้นทีละขั้นตอนอย่างต่อเน่ือง การผลิตแบบลีน 
(Lean Manufacturing) เป็นปรัชญาการผลิตท่ีมีพื้นฐานความแตกต่างของ แนวความคิดในการผลิต 
จากการไหลในการผลิต ระหว่าง ตั้งแต่วตัถุดิบจนกลายเป็ นผลิตภณัฑ์และตั้งแต่ การออกแบบ
ผลิตภณัฑ์จนถึงการบริการลูกคา้ การผลิตแบบลีน คือ การผลิตท่ีน าหลกัการการก าจดัความสูญ
เปล่าเพื่อสร้างคุณค่าเพิ่ม (Value Added) เน่ืองจากในทศวรรษ 20 อุตสาหกรรมต่าง ๆ จะตอ้งเน้น
ถึงความต้องการของลูกค้า (หรือท่ี เรียกว่าตลาดเป็นของผูบ้ริโภค: Customization Market) และ
ลูกคา้ตอ้งการสินคา้ท่ีมีแบบหรือทางเลือกสินคา้ มากข้ึน ดงันั้นการผลิตแบบเดิมหรือการผลิตจา 
นวนมากจึงตอ้งมีการปรับเปล่ียน ซ่ึงการปรับเปล่ียนจะตอ้ง แข่งขนักนัระหวา่งโซ่อุปทาน (Supply 
Chain) วิธีการแบบลีนจึงขยายขอบเขตออกไปเป็นการจดัการ วิสาหกิจแบบลีน (Lean Enterprise) 
การผลิตแบบลีน คือ วิธีการท่ีมีระบบแบบแผนในการกาจดัความสูญเสีย โดยอาศยัการด าเนินงาน 
ตามจงัหวะความตอ้งการของลูกคา้ดว้ยระบบดึง ท าให้เกิดสภาพการไหลอย่างต่อเน่ือง ราบเรียบ 
และทาการ ปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง เพื่อสร้างคุณค่าให้แก่ระบบอยูเ่สมอ การสร้างคุณค่าตามแนวคิด
ของลีน หมายถึง การท าความเขา้ใจวา่อะไรคือคุณค่าและความสูญเสีย ทั้งในและนอกองค์กรท่ีอยู่
ในความสัมพนัธ์ต่อการผลิต คุณค่าเป็นส่ิงท่ีจ  าเป็นและตอ้งถูกสร้างในสายตาของ ลูกคา้ ตามท่ี
ลูกคา้ก าหนด มีกระบวนการท่ีดาเนินไปอยา่งถูกตอ้ง การสร้างคุณค่าตอ้งใชเ้วลาและความพยายาม
ท่ีจะก าจดัการสูญเสียออกจากกระบวนการ 

  2.1.2  ความเป็นมาของระบบการผลิตแบบลีน 
ระบบการผลิตแบบลีนกาเนิดจากอุตสาหกรรมการผลิตรถยนต์ กล่าวกนัว่า ในอดีต

การผลิตสินคา้ ต่าง ๆ รวมทั้งรถยนตมี์ลกัษณะเป็นแบบงานหตัถกรรมหรืองานฝีมือ (Craft / Hand 
Made Production) ไม่มี สายการผลิต ผูผ้ลิตส่วนใหญ่จะด าเนินการผลิต โดยอาศยัทักษะความ
ช านาญของพนกังานเป็นหลกั ดงันั้น จึงมีตน้ทุนการผลิตต่อหน่วยสูง แต่ก็สามารถผลิตสินคา้ได้
หลากหลายชนิดตามความตอ้งการของลูกคา้ ต่อมาในช่วงตน้ศตวรรษท่ี 20 เฮนรี ฟอร์ด (Henry 
Ford) ผูก่้อตั้งบริษทั ฟอร์ดมอเตอร์ ไดริ้เร่ิมแนวคิดใน การสร้างสายการผลิตให้มีลกัษณะคลา้ยกบั
การไหลของสายน้า และถือว่าทุกส่ิงท่ีเป็นอุปสรรคต่อการ เคล่ือนท่ีในกระบวนการคือความ
สูญเสีย โดยน าเอานวตักรรมระบบสายพานล าเลียงมาใช้ในสายการ ประกอบรถยนต์ (Moving 
Assembly Line) ของบ ริษัท  และใช้ ช้ิน ส่ วนมาตรฐาน ท่ีส ามารถ เป ล่ียนทดแทน  กันได ้
(Standardized Interchangeable Parts) ท าให้ใชเ้วลาในการผลิตลดลง อยา่งไรก็ตาม ดว้ยวิธีดงักล่าว 
ท าให้ช้ินส่วนและวตัถุดิบไดรั้บการผลิตและส่งต่อไปยงักระบวนการถดัไปโดยไม่มีการพิจารณา
ถึงความตอ้งการเช่นเดียวกบัการผลิตสินคา้สาเร็จรูป ระบบดงักล่าวจึงถูกเรียกว่า ระบบการผลิต
แบบเน้นปริมาณ (Mass Production) คือผลิตแบบปริมาณมาก รุ่นการผลิตมีขนาดใหญ่ เพื่อลด
ตน้ทุนการผลิตต่อหน่วยให ้ต ่า ลง โดยเฉพาะในส่วนของตน้ทุนทางออ้ม ระบบการผลิตของฟอร์ด
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ประสบความส าเร็จอย่างยิ่ง กล่าวกนัว่ายุคนั้นในอเมริกาไม่มีใครท่ีไม่รู้จกั รถยนต์ฟอร์ดโมเดลที 
(Model T Ford) ซ่ึงเป็นรุ่นยอดนิยมท่ีมีการผลิตและจ าหน่ายจ านวนมาก ถึงแม้ว่ารถรุ่นน้ีจะมี
จ าหน่ายเพียงสีเดียว คือสีด า เน่ืองจากช่วงนั้นตลาดยงัคงเป็นผูผ้ลิตเพราะผูผ้ลิตรถยนต์มีจา นวน 
น้อยราย แต่ความต้องการซ้ือมีจานวนมาก ผลิตเท่าไรก็จาหน่ายได้หมด หลายปี ต่อมา จาก
ความส าเร็จของบริษัทฟอร์ด อิจิ โทโยดะ (Eiji Toyoda) และไทอิจิ โอโนะ (Taiichi Ohno) 
ผูบ้ริหารของบริษทัโตโยตา้ ได้ พยายามน าเอาแนวคิดของฟอร์ดไปปรับปรุงระบบการผลิตของ
บริษทัโตโยตา้ท่ีญ่ีปุ่น แต่พบวา่สภาพของ บริษทัยงัไม่เหมาะสมกบัการใชร้ะบบดงักล่าว เน่ืองจาก
ขณะนั้นประเทศญ่ีปุ่นอยู่ในสภาพหลงัสงคราม ปัจจยัการผลิตต่าง ๆ และเงินทุนมีจ ากดั ท าให้ไม่
สามารถลงทุนสร้าง “ระบบการผลิตท่ีเนน้ปริมาณ” ตามแบบอยา่งของฟอร์ดได ้ผูบ้ริหารของบริษทั
โตโยต้า ทั้ งสองจึงได้ร่วมกับทีมงานของโตโยต้าพฒันาระบบการผลิตของ ตนเองข้ึนมาจาก
ประสบการณ์ท่ีพบ โดยเร่ิมตน้จากการคน้หาและแก้ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในระดบัปฏิบติัการ การน า
ขอ้เสนอแนะและการปรับปรุงงานท่ีได้จากพนักงานมาทดลองปฏิบติั และประยุกต์แนวคิดของ
ระบบซูเปอร์มาร์เก็ตหรือระบบดึงมาสร้างระบบการผลิตท่ีเรียกว่า “ระบบการผลิตแบบโตโยตา้” 
(Toyota Production System) หรือท่ีรู้จกักนัดีในช่ือของ ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just in 
Time Production System: JIT) ซ่ึงมีหลกัการส าคญัคือ “การผลิตเฉพาะสินคา้หรือช้ินส่วนท่ีจ าเป็น 
ตามปริมาณท่ีมีความ ตอ้งการ และภายในเวลาท่ีมีความตอ้งการ” โดยมุ่งเนน้ก าจดัความสูญเสียทั้ง 
7 ประการ ท่ีเกิดข้ึนใน กระบวนการท างาน ไดแ้ก่ 

1.  ความสูญเสียจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
2.  ความสูญเสียท่ีเกิดจากขอ้บกพร่องในกระบวนการผลิต (Defect) 
3.  ความสูญเสียท่ีเกิดจากการลา้ชา้หรือการรอคอย (Delay or Waiting) 
4.  ความสูญเสียท่ีเกิดจากการมีวสัดุคงคลงัท่ีไม่จ  าเป็น (Inventory / work – process) 
5.  ความสูญเสียท่ีเกิดจากการขนส่งหรือขนยา้ย (Transport) 
6.  ความสูญเสียเกิดจากกระบวนการผลิต (Process) 
7.  ความสูญเสียท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น (Motion) 
ในปี ค.ศ. 1990 เจมส์ วอแมค็ และ แดเนียล โจนส์ ไดร่้วมกนัแต่งหนงัสือเล่มหน่ึงช่ือ

ว่า “The Machine that Changed the World” ซ่ึ ง เป รียบ เที ยบ ปัจจัยแห่ งความส าเร็จระหว่าง
อุตสาหกรรมผลิตรถยนต ์ในประเทศญ่ีปุ่น ยุโรป และอเมริกา เพื่ออธิบายวา่บริษทัสามารถเพิ่มขีด
ความสามารถในการจดั กระบวนการไดอ้ยา่งไร และเร่ิมใชค้  าวา่ “ระบบการผลิตแบบลีน”  เป็นตน้
มา ชิจิโอ ชินโง (Shigeo Shingo) ท่ีปรึกษาของบริษทัโตโยตา้ กล่าววา่ “ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ 
ไม่ใช่ระบบท่ีมีแนวคิดขดัแยง้กบัระบบการผลิตของฟอร์ด แต่เป็นระบบท่ีไดรั้บการพฒันาต่อเน่ือง
มาให้ สอดประสานกบัสภาพตลาดของประเทศญ่ีปุ่น โดยมุ่งท าการผลิตจ านวนมากดว้ยขนาดรุ่น
การผลิตท่ีและมีระดบัสินคา้คงคลงัต ่า ” ดงันั้นเราอาจกล่าวไดว้า่ ผูริ้เร่ิมแนวคิดของระบบการผลิต
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แบบลีนก็คือ เฮนรี ฟอร์ด แต่ผูน้า แนวคิดมาประยุกต์ใช้ให้เกิดผลลพัธ์เป็นรูปธรรมก็คือ บริษทัโต
โยตา้ หรืออีกนัยหน่ึงระบบ การผลิตแบบโตโยตา้ก็คือ การปฏิบติัท่ีเป็นเลิศ (Best Practice) ของ
ระบบการผลิตแบบลีน โดยสรุปแลว้ ววิฒันาการของระบบการผลิตแบบลีน เร่ิมจากระบบการผลิต
แบบงานหัตถกรรมมาสู่ระบบการผลิตแบบเนน้ปริมาณ จนกระทัง่พฒันาเป็นระบบการผลิตแบบ
ลีนท่ีมีความยืดหยุน่ในการผลิตสูง เพื่อรองรับสภาพปัจจุบนัซ่ึงวงจรชีวิตของผลิตภณัฑ์สั้นลงเร่ือย 
ๆ ในขณะท่ีตอ้งพยายามลดตน้ทุนการผลิต ใหต้ ่าลง 

  2.1.3  หลกัการทัว่ไปของ LEAN 
หลกัการ LEAN จะเน้นท่ีคุณค่าของผลิตภณัฑ์โดยพยายามท่ีจะกาจดัองค์ประกอบท่ี

ไม่ท าให้เกิด คุณค่าออกไป ในขณะเดียวกนัก็พฒันาปรับปรุงกระบวนการท่ีก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มท่ี
ลูกคา้ตอ้งการ โดย หลกัการ LEAN จะมุ่งเนน้ในการระบุคุณค่าจากมุมมองของลูกคา้ มีเป้าหมายใน
การท าให้กระบวนการเพิ่ม คุณค่า (Value Stream) สามารถผลิตได้ตรงตามความต้องการอย่าง
ต่อเน่ืองเม่ือเป็นท่ีต้องการเท่านั้ น ซ่ึง หมายความว่าผลิตภัณฑ์จะผ่านกระบวนการเพิ่มคุณค่า
อนัหน่ึงไปสู่กระบวนการเพิ่มคุณค่าอีกกระบวนการ หน่ึงอย่างต่อเน่ืองระหว่างด าเนินการ ซ่ึง
ทั้งหมดน้ีเกิดข้ึนจากแรงดึง (Pull) หรือความตอ้งการของลูกคา้ หลกัการ LEAN ให้ความสาคญักบั
แนวความคิด “ท าให้ถูกตั้งแต่ตน้” ในทางทฤษฎีของ LEAN การ “ท าให้ถูก” ในท่ีน้ีหมายถึงการ
ท างานท่ีป้องกนัความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนได้อย่างส้ินเชิง ซ่ึงเป็น สาระสาคญัของหลกัการ LEAN 
โดยจะตอ้งมีการวิเคราะห์รายละเอียดของการพฒันาผลิตภณัฑ์ และ กระบวนการผลิตอยา่งลึกซ้ึง 
เพื่อระบุท่ีมาหรือต้นตอของปัญหาท่ีอาจมีอยู่อย่างต่อเน่ืองโดยหวงัว่าการก าจดั ต้นเหตุปัญหา
เหล่าน้ีจะท าให้ความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนซ้า ๆ ในกระบวนการผลิตหมดไปการออกแบบและ การ
พฒันาผลิตภณัฑ์ ในขั้นตอนการออกแบบ บริษทัท่ีนาหลักการLEAN ไปใช้ควรมีระบบท่ีบ่งช้ี 
ผลิตภณัฑ์ท่ีเป็นท่ีตอ้งการในมุมมองของลูกคา้ก่อน จากนั้นจึงท าการออกแบบตามความตอ้งการ
โดย ค านึงถึงปัจจยัท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตดว้ยเป้าหมายหลกัตามแนวคิดลีน 
คือ การมุ่งขจัดความสูญเสียหลักทั้ งหมดออกจากระบบห่วงโซ่อุปทาน ซ่ึงความสูญเสียจะ
ครอบคลุมทุกส่ิงท่ีก่อให้เกิดตน้ทุนแต่ไม่สามารถสร้างคุณค่าในมุมมองความ ตอ้งการของลูกคา้ 
ดงันั้น Lean Thinking จึงเป็นแนวทางท่ีสร้างผลิตภาพดว้ยการระบุคุณค่าการสร้างคุณค่า และการ
ด าเนินกิจกรรมท่ีไม่เกิดการขดัจงัหวะ การผลิตแบบลีนไม่ใช่แค่เป็นการผลิตแบบทนัเวลาพอดี 
(JIT) แต่การผลิตแบบลีนมองถึงตน้ตอของปัญหา มองท่ีคุณค่าท่ีลูกคา้ตอ้งการและท าการผลิตให้มี
ระบบแบบแผนในการปฏิบติังานและสามารถน าไป ประยุกตใ์ชไ้ดใ้นทุกๆ อุตสาหกรรมการผลิต 
ผูผ้ลิตในระบบการผลิตแบบลีน หนา้ท่ีการท างานขององคก์รจะวางตามพื้นฐานของกระบวนการ 
และให้ความไวว้างใจกับพนักงานในเร่ืองการตดัสินใจ ซ่ึงธรรมชาติในการเกิดไหวพริบหรือ
ปัญญาก็ต่อเม่ือเกิดความภูมิใจในผลงานท่ีท า ท าให้ท างานอยา่งมีประสิทธิภาพมากข้ึน ระดบัสินคา้
คงคลงัจะต ่าท าให้ สินคา้สามารถผลิตตามใบสั่งซ้ือ ใช้เคร่ืองจกัรไดถู้กตอ้งในแต่ละพื้นท่ีในการ
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ผลิตและมุ่งเน้นสร้างคุณค่า เพิ่มให้กบัลูกคา้โดยในปี ค.ศ. 1990 Jim Womack ไดน้ าเสนอแนวคิด
ของระบบน้ีในหนังสือ “Machine that changed the World” และให้หลกัการในการน าไปใช้ไว ้5 
ประการ ดงัน้ี  

2.1.3.1  คุณค่า (Value)  
ตอ้งรู้ว่าลูกคา้ต้องการอะไร และท าการผลิตให้ได้ตามความตอ้งการของลูกค้า  

หากเราผลิตส่ิงท่ีลูกค้าไม่ต้องการ นั่นหมายถึง ความสูญเปล่า กระบวนการท่ีไร้ความสูญเปล่า
(Waste-free) เป็นกระบวนการท่ีด าเนินการ  ไปอย่างถูกตอ้งโดยใช้เวลา และความพยายามท่ีจะ
ก าจดัความสูญเปล่าออกจากกระบวนการ ดงันั้น กระบวนการท่ีสร้างคุณค่าจึงเป็นส่ิงท่ีส าคญั ลูกคา้
จะเป็นคนสุดทา้ยท่ีก าหนดคุณค่า ดว้ยเหตุน้ีความสูญเปล่าประเภทหน่ึงของ Muda คือ กระบวนการ 
ท่ีลูกคา้ไม่ตอ้งการ บริษทัท่ีผลิตแบบลีนจะด าเนินการเพื่อก าหนดความแมน้ย  าของคุณค่าในตวัของ
สินคา้ และก าหนดถึงความสามารถของสินคา้ในการเสนอราคาให้กบัลูกคา้ หรืออีกแง่หน่ึง บริษทั
ท่ีผลิตแบบลีนจะท างานเพื่อท าความเขา้ใจและบอกวา่ลูกคา้ตอ้งการซ้ืออะไร บริษทัท่ีผลิตแบบลีน
จะมีการปรับปรุงพื้นฐานสินคา้ การบริหารองคก์รและพนกังานไปจนถึงแผนการผลิต  

2.1.3.2  แผนภาพการไหลของคุณค่า (Value Stream Mapping)  
แผนภาพการไหลของคุณค่า (Value Stream Mapping) คือ การเขียนแผนภาพของ

กระบวนการ เพื่อแสดงใหเ้ห็นถึงการไหลของวตัถุดิบและขอ้มูลในกระบวนการผลิตของผลิตภณัฑ์
นั้นๆ และท าการก าจดักระบวนการท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มออกไป แผนภาพกระบวนการสามารถ
ท าไดโ้ดยสร้าง Value Stream Mapping (VSM) โดยท่ี Value Stream คือ กิจกรรมหรืองานทั้งหมด 
(เป็นส่ิงก่อให้เกิดคุณค่าเพิ่มและไม่มีคุณค่าเพิ่ม) ท่ีท าให้เกิดผลิตภณัฑ์ให้กบัลูกคา้ ดงันั้น Value 
Stream Mapping ก็คือ การเขียนแผนภาพแสดงถึงการไหลของวตัถุดิบและขอ้มูลสารสนเทศในการ
ผลิตของกระบวนการต่างๆ โดยมีตวัอยา่งแสดงดงัภาพประกอบท่ี 2 

 

  
ภาพประกอบที ่2  แผนภาพ Value Stream Mapping 
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2.1.3.3  การไหล (Flow)  
ผลิตภัณฑ์ควรไหลผ่านกระบวนการเพิ่มคุณค่าอย่างต่อเน่ืองและสม ่ าเสมอ 

ปราศจากการรอคอย ซ่ึงจะน าไปสู่การมีระดบัสินคา้คงคลงัเป็นศูนย ์การไหลแบบต่อเน่ือง จะท าให้
การผลิตมีช่วงเวลาน า (Lead Time) นอ้ย ท าให้สามารถวางแผนการผลิตแบบ Make-to-Order แทน
แบบ Make-to-Stock และการควบคุม  การปรับเรียบการผลิตท าให้ปริมาณการผลิตกับปริมาณ
ความตอ้งการของลูกคา้ใกล้เคียงกนั เป็นการป้องกนัความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินไป การ
ไหลแบบต่อเน่ืองโดยปราศจากการรอคอยจะน าไปสู่การมีระดบัวสัดุสินคา้คงคลงัเป็นศูนย ์การ
ก าจดัความสูญเปล่าจากการสินคา้คงคลงัและการปรับเรียบการผลิตท่ีเหมาะสมท าให้สามารถสลบั
เปล่ียนผลิตภณัฑไ์ดง่้ายและเกิดความยดืหยุน่ในกระบวนการ 

2.1.3.4  การดึง (Pull) 
การดึง (Pull) คือ การผลิตสินคา้ตามปริมาณท่ีลูกคา้ตอ้งการในช่วงเวลาท่ีตอ้งการ 

เพื่อเป็นการก าจดัสินคา้คงคลงั ในแนวคิดแบบลีน สินคา้คงคลงัหรือวสัดุคงคลงัจะถูกพิจารณาเป็น
เร่ืองการสูญเปล่า ฉะนั้นการผลิตสินคา้ใดๆ ก็ตามท่ีขายไม่ได้ จะเป็นการสูญเปล่าเช่นเดียวกัน 
ดงันั้นส่ิงส าคญั ก็คือ ท าตามความตอ้งการของลูกคา้ท่ีแทจ้ริง โดยการดึงผลิตภณัฑ์เขา้สู่ระบบ เร่ิม
จาก 3 หลกัการแรกในการปรับปรุง หลกัการน้ีเป็นการผลิตตามปริมาณท่ีเพียงพอในช่วงเวลาท่ี 
ตอ้งการวตัถุประสงค์ของการผลิตแบบทนัเวลาพอดี คือ การสร้างความสมดุล และความสัมพนัธ์
ของปริมาณการผลิตกับความต้องการเพื่อก าจดัความสูญเปล่าท่ีมากเกินไป แต่ในปฏิบติัความ
ตอ้งการเปล่ียนแปลงตลอดเวลาจึงไดน้ า Takt Time มาใช้เป็นเคร่ืองมือในการจดัสมดุลของการ
ไหล ซ่ึงหลกัการน้ีมีความส าคญัมาก เพราะการก าจดัความสูญเปล่าน้ีจะท าในขั้นตอนน้ี โดยการ
เคล่ือนยา้ยวสัดุคงคลงัเหล่าน้ีออกไป 

2.1.3.5  ความสมบูรณ์แบบ (Perfection)  
ความสมบูรณ์แบบ (Perfection) คือ การเพิ่มคุณค่าให้ไดม้ากท่ีสุด โดยการพฒันา 

ปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง (Continuous Improvement) องค์ประกอบ 3 ประการท่ีแนวคิดแบบลีน
มุ่งเนน้ คือ  

1)  บรรลุถึงการออกแบบผลิตภัณฑ์และกิจกรรมในกระบวนการผลิต ซ่ึงมี
คุณลกัษณะและเป็นกระบวนการเพิ่มคุณค่าในสายตาลูกคา้  

2)  เป็นการวางโครงสร้างระบบการไหลอยา่งต่อเน่ือง ระบบคงคลงัเป็นศูนย ์ การ
ผลิตทนัเวลาพอดี ของเสียเป็นศูนย ์

3)  ความสมบูรณ์แบบ คือการเพิ่มคุณค่ามากท่ีสุดโดยการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง
หรือ Kaizen ซ่ึงการประเมินผลตอ้งปรับปรุงได ้ดงันั้นการบริหาร และการด าเนินขั้นต่อไป  ควรท่ี
จะค านึงถึงการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองท่ีเป็นไปได ้การวดัประสิทธิภาพโดยการ Benchmarking และ
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การใช้ Balance Scorecard รวมถึงการท างานเป็นทีมและการค้นหาสภาพความต้องการท่ีจะ
เปล่ียนแปลงตามสภาพแวดลอ้ม  

หลกัการน้ีเนน้ความสมบูรณ์แบบของทุกเส้นทางท่ีมีการไหล ตามขอ้ 3 เทียบเท่า
ระบบ TQM องค์ประกอบของระบบการผลิตแบบลีน หรือ ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota 
Production System) หรือ ระบบทันเวลาพอดี หรือ Just In Time (JIT) ยงัต้องมีระบบอ่ืนช่วย
สนบัสนุนค ้าจุนอยูด่ว้ยคือ 

-  กิจกรรม 5ส เป็นกระบวนการหน่ึงท่ีเป็นระบบมีแนวปฏิบติัท่ีเหมาะสมสามารถ 
น ามาใชเ้พื่อปรับปรุงแกไ้ขงาน และรักษาส่ิงแวดลอ้มในสถานท่ีท างานใหดี้ข้ึน ทั้งในส่วนงานดา้น
การผลิต และดา้นการบริการ ซ่ึงน ามาใชใ้นการเพิ่มประสิทธิภาพการท างานขององคก์รโดย 5 ส มา
จากค ายอ่ "5 S" ซ่ึงเป็นอกัษรตวัแรกในภาษาญ่ีปุ่น 5 ค  า ไดแ้ก่ 

1. Seiri (เซริ) = สะสาง (ท าให้เป็นระเบียบ) คือ การแยกระหวา่งของท่ีจ าเป็นตอ้ง
ใชก้บัของท่ีไม่จ  าเป็นตอ้งใช ้ขจดัของท่ีไม่จ  าเป็นตอ้งใชทิ้้งไป 

2. Seiton (เซตง) = สะดวก (วางของในท่ีท่ีควรอยู)่ คือ การจดัวางของท่ีจ าเป็นตอ้ง
ใชใ้หเ้ป็นระเบียบสามารถหยบิใชง้านไดท้นัที  

3.  Seiso (เซโซ) = สะอาด (ท าความสะอาด) คือการปัดกวาดเช็ดถูสถานท่ี ส่ิงของ 
อุปกรณ์ เคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร ใหส้ะอาดอยูเ่สมอ  

4.  Seiketsu (เซเคทซึ) = สุขลกัษณะ (รักษาความสะอาด) คือ การรักษาและปฏิบติั 
3 ส ไดแ้ก่ สะสาง สะดวก และสะอาดใหดี้ตลอดไป  

5.  Shitsuke (ซึทซึเคะ) = สร้างนิสัย (ฝึกใหเ้ป็นนิสัย) คือ การรักษาและปฏิบติั 4 ส 
หรือส่ิงท่ีก าหนดไวแ้ลว้อยา่งถูกตอ้งจนติดเป็นนิสัย 

-  การควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual Control ท่ีท  าให้เกิด Visual Factory)  เป็น
ระบบควบคุมการท างานท่ีท าใหพ้นกังานทุกคนสามารถเขา้ใจขั้นตอนการท างาน เป้าหมาย ผลลพัธ์
การท างานได้ง่าย และชัดเจน รวมถึงเห็นความผิดปกติต่าง ๆ และแก้ไขได้อย่างรวดเร็ว โดยใช้
บอร์ด ป้าย สัญลกัษณ์ กราฟ สี และอ่ืน ๆ เพื่อส่ือสารให้พนกังานและบุคลากรท่ีเก่ียวขอ้งทุกคน
ทราบถึงขอ้มูลข่าวสารท่ีส าคญัของสถานท่ีท างาน ซ่ึงจ าเป็นตอ้งมีความรู้ความเขา้ใจหลกัการของ 
Visual Control ในทิศทางเดียวกนัเพื่อให้เกิดประโยชน์ในการประยุกต์ใช้อยา่งมีประสิทธิภาพใน
องคก์ร 

-  การผลิตแบบเซลล์  เป็นการผลิตท่ีเกิดการประสานงานระหวา่งกนัอยา่งใกลชิ้ด
และเกิดการไหลของงานอย่างต่อเน่ือง หรือการผลิตแบบไหลทีละช้ิน จึงส่งผลให้เกิดสมดุลการ
ไหลในสายการผลิต ช่วงเวลาน าและต้นทุนการผลิตลดลง นอกจากน้ียงัเกิดการพฒันาทกัษะ
แรงงานท่ีหลากหลาย (Multi-skilled Worker) และการพฒันามาตรฐานการท างานในแต่ละสาย
ผลิตภณัฑ ์
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ภาพประกอบที ่3  การจดัวางผงัการผลิตแบบเซลล์ 
 

การผลิตแบบเซลล์เป็นปัจจยัสนบัสนุนการผลิตแบบลีนเพื่อสร้างสมดุลการไหล
และเกิดความยืดหยุน่ของการไหลอยา่งราบล่ืนในสายการผลิตแบบเซลล์เป็นรูปตวัย ู(U-Shape) ท่ี
มุ่งตอบสนองความต้องการอันหลากหลายของลูกค้า สายการผลิตประกอบด้วยแรงงานและ
เคร่ืองจกัรตามล าดบักระบวนการภายในเซลล์เดียวกนั ท าให้ลดความสูญเปล่าจากกิจกรรมการขน
ถ่ายและระยะทางขนยา้ยช้ินงานระหว่างกระบวนการจึงส่งผลต่อผลิตภาพสายการผลิตสูงข้ึน เช่น 
การลดรอบเวลาการผลิต การใชส้อยพื้นท่ีอยา่งมีประสิทธิภาพ ลดระดบัจดัเก็บสต็อกระหวา่งผลิต 
การลดปัญหาของเสีย 

 

ภาพประกอบที ่4  แสดงการไหลในการจดัวางผงัการผลิตแบบเซลล์ 



15 

นอกจากน้ีการผลิตแบบเซลล์ยงัมีบทบาทต่อการสนบัสนุนให้เกิดรูปแบบการท างาน
เป็นทีมท่ีมีการร่วมมือกนัแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนจากการท างานและสอดคลอ้งกบักิจกรรมไคเซ็น 

การพัฒนาองค์กรตามแนวคิดลีน (LEAN)  ความสูญเปล่า (Waste) เป็นปัญหาท่ี
เกิดข้ึนในทุกองค์กรธุรกิจโดยเฉพาะความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนจากการด าเนินงานท่ีแสดงในรูปการ
เกิดของเสีย ความล่าช้า และกิจกรรมท่ีไม่สร้างคุณค่าหรือเพิ่มผลก าไรให้กบัธุรกิจ ดงันั้น การจา 
แนกความสูญเปล่าไดมี้บทบาทสนบัสนุนการพฒันาผลิตภณัฑ์ดว้ยการขจดัความสูญเปล่าโดยมุ่ง
การเพิ่มคุณค่าจากการใช้ทรัพยากรเช่น วสัดุ แรงงานพื้นท่ี เป็นตน้ สาหรับการด าเนินงานทัว่ไป
ขององคก์รไดเ้กิดกิจกรรมท่ีไม่สร้างคุณค่า เช่นการเพิ่มแสงมีความจ าเป็นในการสนบัสนุนธุรกรรม
องค์กรอย่างกระบวนการจดัหาจดัซ้ือเน่ืองจากกระบวนการดงักล่าวสนบัสนุนกระบวนการสร้าง
คุณค่าเพิ่มให้กบัผลิตผล ส่วนการตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบหรือตรวจนับวสัดุในคลงัสินคา้ก็มี
ความจ าเป็นอย่างหลีกเล่ียงไม่ได้ ด้วยเหตุน้ี  การจ าแนกประเภทกิจกรรมจึงควรศึกษาถึง
วตัถุประสงคข์องกิจกรรมเพื่อระบุแนวทางลดความสูญเปล่าเช่น การใชน้โยบายให้ผูส่้งมอบจดัส่ง
ของท่ีไม่มีขอ้บกพร่องหรือการก าหนดระดับสต๊อกเพื่อลดความจ าเป็นในการตรวจนับ ดังนั้ น
แนวคิดการสร้างคุณค่าเพิ่มเป็นการจ าแนกระหวา่งกิจกรรมท่ีสร้างคุณค่าเพิ่มกบัความสูญเปล่าเพื่อ
ระบุแนวทางขจดัความสูญเปล่า สรุปจากหลกัการทั้ง 5 ประการไดว้า่ ระบบการผลิตแบบลีน (Lean 
Manufacturing) จะมุ่งเนน้ไปท่ีการผลิตผลิตภณัฑ์หรือการบริการท่ีลูกคา้ตอ้งการ โดยการท าความ
เขา้ใจในกระบวนการผลิต และบ่งช้ีความสูญเปล่าภายในกระบวนการเหล่านั้น และก าจดัความสูญ
เปล่าเหล่านั้นท่ีละขั้นตอนอยา่งต่อเน่ือง ซ่ึงความสูญเปล่ามีทั้งหมด 7 อยา่ง ดงัน้ี 

1.  การผลิตมากเกินไป (Overproduction) คือ การผลิตท่ีเร็วกว่า มากกว่า หรือเสร็จ
ก่อนท่ีกระบวนการต่อไปจะตอ้งการ เกิดจากการพยากรณ์ท่ีไม่เหมาะสม ท าให้มีเวลาน าท่ียาวนาน 
ตอ้งใชพ้ื้นท่ีในการจดัเก็บมากข้ึน และส้ินเปลืองทรัพยากรในการบริหารจดัการ  

2.  การรอคอย (Waiting) คือ การรอคอยต่างๆ ในขณะท าการผลิต เช่น การรอ การตั้ง
เคร่ือง รอคอยวสัดุหรือรอช้ินงาน เป็นตน้ แสดงใหเ้ห็นถึงการใชเ้วลาอยา่งไม่มีประสิทธิภาพ ท าให้
เกิดความล่าชา้ในการผลิตและส่งมอบ เกิดตน้ทุนสูญเปล่า  

3.  การขนยา้ย (Transportation) คือ การเคล่ือนยา้ยวสัดุต่างๆ ทั้งในส่วนของพื้นท่ีในการ
เก็บรักษาคงคลงัและระหวา่งกระบวนการผลิต อาจเกิดจากการวางผงัโรงงานท่ีไม่ดี การจดัช้ินงาน
ไม่เป็นระเบียบ ท าให้สูญเสียแรงงานและเวลาในการขนส่งเพิ่มข้ึน ก่อให้เกิดตน้ทุนท่ีสูงข้ึน และ
อาจไดรั้บความเสียหายระหวา่งการเคล่ือนยา้ยหลายขั้นตอน  

4.  กระบวนการท่ีเหมาะสม (Inappropriate Processing) คือ การใชเ้คร่ืองมือท่ีไม่ถูกตอ้ง 
มาตรฐานในการท างานไม่เพียงพอ การจดัล าดบังานไม่เหมาะสม การน าเคร่ืองจกัรใหญ่ๆท่ีมีก าลงั
การผลิตสูงมาผลิตสินคา้จ านวนนอ้ยท าใหเ้สียค่าใชจ่้าย ตน้ทุน เวลา และแรงงานเกินความจ าเป็น  
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5.  การเก็บวสัดุคงคลงั (Unnecessary Inventory) คือ การเก็บคงคลงัไวม้ากเกินไป ท าให้
เกิดเวลาน าท่ียาวนาน เสียพื้นท่ีในการจัดเก็บ ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บและต้นทุนจม ความ
เส่ือมสภาพ และลา้สมยัของวสัดุ  

6.  การเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ  าเป็น (Unnecessary Motions) คือ การเคล่ือนท่ี เคล่ือนไหวของ
พนกังานผิดหลกัการเคล่ือนไหว มีท่าทางการท างานท่ีไม่เหมาะสม เช่น การโคง้ตวั การเอ้ือมหยิบ 
เป็นตน้ ท าให้เกิดความเม่ือยลา้และส่งผลต่อการท างาน ท าให้เกิดอุบติัเหตุไดง่้าย นอกจากน้ีการจดั
วางผงัและการจดัล าดบังานท่ีไม่เหมาะสม ท าใหเ้สียเวลาในการเคล่ือนท่ีมากข้ึน  

7.  ของเสีย (Defects) ได้แก่ ผลิตภณัฑ์ท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ ความเสียหายขณะผลิตหรือขน
ยา้ย ท าใหเ้สียเวลาและแรงงานในการตรวจสอบแกไ้ข เกิดตน้ทุนการสูญเปล่า 

ถา้น ามาพิจารณาในท านองวิสาหกิจการผลิต (Manufacturing Enterprise) หมายถึง การ
ออกแบบและจดัการอย่างถูกตอ้งเหมาะสมในคร้ังแรกท่ีด าเนินการและมุ่งเน้นถึงกระบวนการท่ี
เพิ่มคุณค่า ซ่ึงวิธีการน้ีจะเป็นวิธีการท างานท่ีป้องกนัความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนไดอ้ยา่งสมบูรณ์แบบ 
และเป็นแนวทางท่ีก่อให้เกิดการปรับตวัในสภาวะการแข่งขนัท่ีข้ึนอยูก่บัเวลาเพื่อให้องคก์รมีความ
คล่องตวั(Agility) ใชท้รัพยากรอยา่งจ ากดั  สะดวกรวดเร็ว  ลดตน้ทุน ลดเวลาท่ีไม่จ  าเป็น  และเพิ่ม
คุณค่าในระบบการผลิต โดยวิธีการผลิตแบบลีนท่ีเป็นองคร์วม(Holistic) แบ่งออกเป็น 2 แบบ โดย
แบบแรกการผลิตแบบลีน ซ่ึงเป็นมุมมองท่ีเน้นทางด้านระบบการผลิต ส่วนท่ีสองนั้น วิสาหกิจ
แบบลีนกล่าวถึงการประสานรวมระบบการผลิตท่ีเก่ียวขอ้งกบัโซ่อุปทาน มีหลกัการเดียวกนัคือ 
การก าจดัความสูญเปล่าเพื่อสร้างคุณค่า 

 

 
 

ภาพประกอบที ่5  แนวคิดของระบบการผลิตแบบลีน 
 

เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการผลิตแบบลีน  
วิธีท่ีจะช่วยให้การผลิตแบบลีนบรรลุตามเป้าหมายท่ีตอ้งการนั้นมีอยู่หลายวิธี ซ่ึงวิธี

เหล่าน้ีเรียกได้ว่าเป็นเคร่ืองมือของการผลิตแบบลีน (Lean Tool) ซ่ึง Greene (2002) ได้พัฒนา 
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Toolkit ของการผลิตแบบลีนท่ีรวบรวมเคร่ืองมือไวม้ากถึง 27 ตวั โดยจดัแบ่งประเภทของเคร่ืองมือ
ออกเป็นทั้งหมด 4 ประเภทตามประโยชน์ท่ีไดรั้บจากการใชเ้คร่ืองมือนั้นๆ ดงัน้ี 
 
ตารางที ่2  Toolkit ของระบบการผลิตแบบลีน (Greene, 2002) 
 
ล าดับ เคร่ืองมือ  ประเภท  ช่ืออืน่  

1 5s  Flow: Standardize  Housekeeping  

2 
Set-up Reduction Flexibility  Single Minute Exchange of  

Dies, SMED  
3 Production to Takt Time  Flow  Linearity  
4 Standard  Work  Flow: Standardize  Standard Operating Routine  

5 
Method Sheets   Flow: Standardize Graphical Work Instructions,  

Standard work Instructions 

6 
Flow Cells  Throughput  Cell Layout, Cellular  

Manufacturing, Continuous  
Flow Cells, U-Shaped Cells  

7 

Visual Controls  Flow: Standardize Visual Factory, Management  
by Sight, Visual Production  
Controls, Visual Material  
Controls, Visual Work 
Controls 

8 One-Piece Flow Flow  Continuous Flow  

9 
Mixed-Model  
Production  

 Flexibility  Mixed-model, Mixed Model  
Scheduling  

10 
Point-of –Use Material  
Storage  

Throughput  Vendor Managed Inventory,  
Supermarkets  

11 
Smooth Production  
Schedule  

Flexibility  Level-loading Production  
Smoothing  

12 
Pull Production  
Scheduling  

Flow: Material  Kanbal, Pull, Replenishment  
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ตารางที ่2 (ต่อ) 
 
ล าดับ เคร่ืองมือ  ประเภท  ช่ืออืน่  

13 
Cross-Trained   

Workforce  
 Flexibility 

Flexibility work force, 
Rotating  

jobs, Multi-skilled workforce  

14 Lean “Kaizen” Events  
Continuous  

Improvement  

Kaizen Blitz, Accelerated 
Improvement Workshop 

(AIW) 

15 
Total Productive  

Maintenance  
Flow: Maintenance  Autonomous Maintenance  

16 
Reliability-Centered  

maintenance  
Flow: Maintenance    

17 Preventive Maintenance  Flow: Maintenance    
18 Preventive Maintenance  Flow: Maintenance    
19 Autonomation Throughput: Quality  Jidoka, source inspection  
20 Mistake-Proofing Throughput: Quality  Pokayoke, Error-Proofing  

21 
Self-Check Inspection  Throughput: Quality    

 

22 
Successive Check  
Inspection  

Throughput: Quality    

23 Line stop  Throughput: Quality  JIdoka  

24 
Design-of-Experiments Continuous  

Improvement  
  

25 
Root Cause Analysis  Continuous  

Improvement  
5 Whys  

26 
Statistical Process  
Control  

Continuous  
Improvement  

  

27 
Team-based Problem  
Solving  

Continuous  
Improvement  

Quality Circles, Self-directed  
Work Teams  
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การประยุกต์แนวคิดลนีกบัการแก้ปัญหาสายการผลติ  
ในช่วงเวลาหลายปีท่ีผ่านมาผูผ้ลิตทั้งหลายมกัใช้แนวทางค านวณเพื่อการสั่งซ้ือแบบ

ประหยดั(Economic Order Quality) หรือ EOQ โดยเฉพาะการผลิตแบบ Mass ซ่ึงส่งผลต่อตน้ทุน
และช่วงเวลาน าการผลิต (Production Lead Time) ท่ีสูงข้ึน รวมทั้ งเกิดความสูญเสียต่างๆใน
สายการผลิต ดงัเช่น  

- ความสูญเสียพื้นท่ีส าหรับการจดัเก็บ 
- ความสูญเสียทางเวลาสร้างผลิตผล (Throughput times) ส าหรับการผลิต  แบบรุ่น 

(Batch Production) หรือการผลิตแบบ Mass จะส่งผลต่อความล่าช้า เน่ืองจากเกิด การรอคอย  
ช้ินงานในแต่ละกระบวนการและเวลาการรอคอยจากการตั้งเคร่ืองจกัร 

- เกิดสต็อกงานรอระหว่างกระบวนการ(WIP Inventory)  โดยทั่วไปการผลิตแบบ  
Mass จะก่อให้เกิดการสะสมของงานรอระหวา่งการผลิต  ซ่ึงส่งผลต่อความสูญเสียพื้นท่ีการจดัเก็บ
รวมทั้งค่าใชจ่้ายดูแลรักษาในระดบัสูงถึงประมาณ 25% ต่อปี 

- การเกิดของเสีย(Defect)  โดยเฉพาะช้ินงานท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตจะเกิด  ของ
เสียท่ีซ่อนเร้นซ่ึงยากต่อการตรวจพบกระทัง่การผลิตและรุ่นเสร็จส้ิน  จึงท าให้เกิดของเสียข้ึนมาก  
ก่อนท่ีจะตรวจพบปัญหา 

- การขดัจงัหวะของงาน(Disruption)  ส าหรับงานเร่งด่วน(Rush Jobs)  หรือ งานแทรก
มกัจะส่งผลกระทบต่อก าหนดการผลิต(Production Schedule)  ซ่ึงอาจเกิดจาก ปัญหาการตั้งเคร่ือง
หรือถอดเปล่ียนช้ินส่วน  เม่ือมีการเปล่ียนรุ่นการผลิตซ่ึงส่งผลต่อการขาดแคลนช้ินส่วน (Part 
Shortage) ในกระบวนการถดัไป 

- การขาดความยืดหยุน่ ซ่ึงเป็นผลลพัธ์จากปัญหาดงัท่ีกล่าวมาตอนตน้ ดงันั้น จึงตอ้ง
ด าเนินการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปล่าตามแนวคิดแบบลีน 
 

2.2  แนวคิด ทฤษฎ ีและผลงานวจัิยทีเ่กีย่วข้องกบั Root Cause Analysis (RCA) 
  2.2.1  แนวคิด ทฤษฎี ท่ีเก่ียวขอ้งกบั Root Cause Analysis 

การวิเคราะห์ต้นเหตุของปัญหาในระบบบริหารงานคุณภาพ  Root Cause Analysis หรือ 
RCA คือ เคร่ืองมือวิเคราะห์ปัญหา ท่ีช่วยให้คน้พบไปถึงรากของเหตุ(Root Cause) ท่ีแทจ้ริงอนัท า
ให้แก้ปัญหาได้ง่าย ครอบคลุม และครบถว้นมากข้ึน ดงันั้น RCA จึงเป็นเคร่ืองมือท่ีส าคญัอย่าง
หน่ึงท่ีช่วยค้นหาต้นเหตุของขอ้บกพร่องหรือปัญหาท่ีเกิดข้ึนในระบบคุณภาพ  เพื่อด าเนินการ
แกไ้ขขอ้บกพร่อง (Corrective action) หรือปัญหาไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ตรงจุด ครอบคลุม และครบถว้น 

หลกัการของ RCA 
1. มุ่งเนน้เป็นระบบและกระบวนการ  ไม่ใช่การกระท าของบุคคล 
2. เร่ิมจากสาเหตุเบ้ืองตน้ในกระบวนการไปสู่สาเหตุท่ีซ่อนในระบบ 



20 

3. วเิคราะห์อยา่งละเอียด  ครบถว้น  อยา่ด่วนสรุป 
4. เจาะลึกดว้ยค าถามท าไมซ ้ าแลว้ซ ้ าอีก 
5. ท างานเป็นทีมเนน้การมีส่วนร่วมของผูเ้ก่ียวขอ้ง 

เทคนิคในการท า RCA 
1. ตั้งโจทยห์รือระบุปัญหาใหช้ดัเจน 
2. ศึกษาปัญหา/สถานการณ์ 
3. หาสาเหตุเบ้ืองตน้ 
4. วเิคราะห์หาสาเหตุเบ้ืองหลงั 
5. คดัเลือก root cause 
6. ออกแบบและแกไ้ขปัญหาเชิงระบบ 

โดยทุกเหตุการณ์จะตอ้งตอบค าถามเหล่าน้ีให้ได้ว่า เกิดอะไรข้ึน ท าไมจึงเกิด จะ
ป้องกันอย่างไรไม่ให้เกิดข้ึนอีก ซ่ึงการท า RCA อาจท าได้หลายแนวทาง ตั้ งแต่เรียบง่าย ไปถึง
แนวทางท่ีซบัซอ้น 

RCA 1 : แบบเรียบง่าย 
- วเิคราะห์จากเหตุการณ์จริง 
- การเปล่ียนแปลงการตดัสินใจหรือพฤติกรรมตรงจุดใดท่ีอาจท าให้ผลลพัธ์

เปล่ียนไป 
- ออกแบบระบบหรือสร้างส่ิงอ านวยความสะดวกอย่างไร เพื่อให้เกิดการ

ตดัสินใจหรือพฤติกรรมท่ีคาดหวงั 
RCA 2 : ยอ้นรอยอดีต 
ให้ผูอ้ยู่ในเหตุการณ์ยอ้นรอยอดีตท่ีเกิดข้ึน และบอกเล่าความคิด ความรู้สึก ความ

ตอ้งการในขณะปฏิบติังานออกมาดงัๆ 
RCA 3 : Conventional WHY 
เป็นวิธีดั้งเดิม โดยจะท าเป็นแผนภูมิตน้ไม ้และถาม “ท าไม” ซ ้ าหลายๆ คร้ัง จนได้

ค  าตอบท่ีพอใจและน าไปแกปั้ญหาได ้
RCA 4 : พิจารณาปัจจัยรอบด้าน  เช่น  ผู ้รับบริการ  ผู ้ให้บริการ  งาน  ทีมงาน  

ส่ิงแวดลอ้ม องคก์ร 
 

แนวทางเพือ่หลกีเลีย่งสาเหตุของปัญหาเทียม 
- สาเหตุนั้น ต้องสามารถกระท าการเปล่ียนแปลงแก้ไขได้ จบัตอ้งได้ และอยู่ใน

บริบทเดียวกบัปัญหาท่ีวเิคราะห์ 
- สาเหตุนั้น ตอ้งเกิดมาจากระบบท่ีอยูใ่นปัญหาท่ีเลือกมาวเิคราะห์ 



21 

- สาเหตุนั้น ตอ้งเป็นขอ้เท็จจริงท่ีเกิดข้ึนเท่านั้น คือสามารถแสดงขอ้มูลท่ีพิสูจน์ได้
วา่มนัเป็นสาเหตุของปัญหาจริง 
 

การวเิคราะห์ตน้เหตุของปัญหาในระบบบริหารงานคุณภาพ เป็นเคร่ืองมือวเิคราะห์ถึง 
ปัญหา ท่ีช่วยให้คน้พบไปถึงรากของเหตุ การเขียนแผนผงัสาเหตุและผลเป็นแผนผงัท่ีแสดงถึง
ความสัมพนัธ์ระหว่างปัญหา (Problem) กบัสาเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไปได้ท่ีอาจก่อให้เกิดปัญหานั้น 
(Possible Cause) เราอาจคุ้นเคยกับแผนผงัสาเหตุและผลทในช่ือของ “ผงัก้างปลา (Fish Bone 
Diagram)” เน่ืองจากหน้าตาแผนภูมิมีลกัษณะคลา้ยปลาท่ีเหลือแต่กา้ง หรือหลายๆ คนอาจรู้จกัใน
ช่ือของแผนผงัอิชิกาว่า (Ishikawa Diagram) ซ่ึงได้รับการพัฒนาคร้ังแรกเม่ือปี ค.ศ. 1943 โดย 
ศาสตราจารยค์าโอรุ อิชิกาวา่ แห่งมหาวทิยาลยัโตเกียว 
 
แนวทางการใช้แผนผงัก้างปลา 
     1. เม่ือตอ้งการคน้หาสาเหตุแห่งปัญหา 

    2. เม่ือต้องการท าการศึกษา ท าความเขา้ใจ หรือท าความรู้จกักบักระบวนการอ่ืน ๆ 
เพราะวา่โดยส่วนใหญ่พนกังานจะรู้ปัญหาเฉพาะในพื้นท่ีของตนเท่านั้น แต่เม่ือมีการท าผงักา้งปลา
แลว้ จะท าใหเ้ราสามารถรู้กระบวนการของแผนกอ่ืนไดง่้ายข้ึน 

    3. เม่ือตอ้งการใหเ้ป็นแนวทางใน การระดมสมอง ซ่ึงจะช่วยใหทุ้กๆ คนใหค้วามสนใจ
ในปัญหาของกลุ่มซ่ึงแสดงไวท่ี้หวัปลา 

วธีิการสร้างแผนผงัสาเหตุและผลหรือผงัก้างปลา 
       ส่ิงส าคญัในการสร้างแผนผงั คือ ตอ้งท าเป็นทีมเป็นกลุ่ม โดยใชข้ั้นตอน 6 ขั้นตอน

ดงัต่อไปน้ี 
   1. ก าหนดประโยคปัญหาท่ีหวัปลา 
   2. ก าหนดกลุ่มปัจจยัท่ีจะท าใหเ้กิดปัญหานั้นๆ 
   3. ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจยั 
   4. หาสาเหตุหลกัของปัญหา 
   5. จดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุ 
   6. ใชแ้นวทางการปรับปรุงท่ีจ าเป็น 
 
การก าหนดปัจจัยบนก้างปลา 
ปัจจยับนกา้งปลาสามารถท่ีจะก าหนดกลุ่มปัจจยัอะไรก็ได ้แต่ตอ้งมัน่ใจวา่กลุ่มท่ีก าหนด

ไวเ้ป็นปัจจยันั้นสามารถท่ีจะช่วยให้แยกแยะและก าหนดสาเหตุต่างๆ ไดอ้ยา่งเป็นระบบ และเป็น
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เหตุเป็นผลโดยจะใช้หลกัการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจยั (Factors) เพื่อจะน าไปสู่การแยกแยะสาเหตุ
ต่างๆ ซ่ึง 4M 1E น้ีมาจาก       

M – Man   คนงาน หรือพนกังาน หรือบุคลากร 
M – Machine  เคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก 
M – Material  วตัถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อ่ืนๆ ท่ีใชใ้นกระบวนการ 
M – Method  กระบวนการท างาน 
E  – Environment  อากาศ สถานท่ี ความสวา่ง และบรรยากาศการ – ท างาน 
 
การก าหนดกา้งปลาจะตอ้งใช้ 4M 1E เสมอไป เพราะหากไม่ไดอ้ยูใ่นกระบวนการผลิต

แลว้ ปัจจยัน าเขา้ (input) ในกระบวนการก็จะเปล่ียนไป เช่น ปัจจยัการน าเขา้เป็น 4P ไดแ้ก่ Place , 
Procedure, People และ Policy หรือเป็น 4S Surrounding, Supplier, System และ Skill ก็ได้ หรือ
อาจจะเป็น MILK Management, Information, Leadership, Knowledge ก็ได ้นอกจากนั้นหากกลุ่ม
ท่ีใช้ก้างปลามีประสบการณ์ในปัญหาท่ีเกิดข้ึนอยู่แล้ว ก็สามารถท่ีจะก าหนดกลุ่มปัจจยัใหม่ให้
เหมาะสมกบัปัญหาตั้งแต่แรกเลยก็ไดเ้ช่นกนั 

 
การก าหนดหัวข้อปัญหาทีหั่วปลา 
การก าหนดหัวขอ้ปัญหาควรก าหนดให้ชดัเจนและมีความเป็นไปได้ ซ่ึงถา้หากก าหนด

ประโยคปัญหาน้ีไม่ชัดเจนตั้งแต่แรกแล้ว จะท าให้ใช้เวลามากในการค้นหา สาเหตุ และจะใช้
เวลานานในการท าผงัก้างปลา การก าหนดปัญหาท่ีหัวปลา เช่น อตัราของเสีย อตัราชั่วโมงการ
ท างานของคนท่ีไม่มีประสิทธิภาพ อตัราการเกิดอุบติัเหตุ หรืออตัราตน้ทุนต่อสินคา้หน่ึงช้ิน เป็น
ตน้ ซ่ึงจะเห็นไดว้า่ ควรก าหนดหวัขอ้ปัญหาในเชิงลบ เทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะไดก้า้งปลา
ท่ีละเอียดสวยงาม คือ การถาม ท าไม ท าไม ท าไม ในการเขียนแต่ละกา้งยอ่ยๆ 
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ภาพประกอบที ่6 แผนผงักา้งปลา (Fish Bone Diagram) 
 

ผงัก้างปลาประกอบด้วยส่วนต่างๆ ดังต่อไปนี ้
ส่วนปัญหาหรือผลลัพธ์  (Problem or Effect) ซ่ึ งจะแสดงอยู่ ท่ีหัวปลาส่วนสาเหตุ 

(Causes) จะสามารถแยกยอ่ยออกไดอี้กเป็น 
   1. ปัจจยั (Factors) ท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหา (หวัปลา) 
   2. สาเหตุหลกั 
   3. สาเหตุยอ่ย 

 
ซ่ึงสาเหตุของปัญหา จะเขียนไวใ้นกา้งปลาแต่ละกา้ง กา้งยอ่ยเป็นสาเหตุของกา้งรองและ

กา้งรองเป็นสาเหตุของกา้งหลกั เป็นตน้ หลกัการเบ้ืองตน้ของแผนภูมิกา้งปลา (fishbone diagram) 
คือการใส่ช่ือของปัญหาท่ีตอ้งการวิเคราะห์ ลงทางดา้นขวาสุดหรือซ้ายสุดของแผนภูมิ โดยมีเส้น
หลกัตามแนวยาวของกระดูกสันหลงั จากนั้นจึงใส่ช่ือของปัญหายอ่ย ซ่ึงเป็นสาเหตุของปัญหาหลกั 
3 – 6 หวัขอ้ โดยลากเป็นเส้นกา้งปลา (sub-bone) ท ามุมเฉียงจากเส้นหลกั เส้นกา้งปลาแต่ละเส้นให้
ใส่ช่ือของส่ิงท่ีท าให้เกิดปัญหานั้นข้ึนมา ระดบัของปัญหาสามารถแบ่งยอ่ยลงไปไดอี้ก ถา้ปัญหา
นั้นยงัมีสาเหตุท่ีเป็นองค์ประกอบยอ่ยลงไปอีก โดยทัว่ไปมกัจะมีการแบ่งระดบัของสาเหตุยอ่ยลง
ไปมากท่ีสุด 4 – 5 ระดับ เม่ือมีข้อมูลในแผนภูมิท่ีสมบูรณ์แล้ว จะท าให้มองเห็นภาพขององค์ 
ประกอบทั้งหมด ท่ีจะเป็นสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
 

2.3  แนวคิด ทฤษฎ ีและผลงานวจัิยทีเ่กีย่วข้องกบั ECRS 
  2.3.1  แนวคิด ทฤษฎี ท่ีเก่ียวขอ้งกบั ECRS 



24 

  การลดความสูญเสียดว้ยหลกัการ ECRS ความสูญเสีย 7 ประการเป็นส่ิงท่ีไม่มีความ
จ าเป็นและไม่ก่อใหเ้กิดประโยชน์แก่องคก์รโดยมีความสัมพนัธ์ระหวา่งพนกังาน กระบวนการผลิต 
ผลิตภณัฑ์ และความสูญเสีย 7 ประการ ดงัแสดงในภาพประกอบท่ี 7 ดงันั้นจึงควรลดความสูญเสีย
ใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุด และการลดความสูญเสียนอกจากจะเป็นการปรับปรุงการผลิตและเพิ่มผลผลิตได้
แลว้ ยงัช่วยลดตน้ทุนการผลิตไดอี้กดว้ย 

 

 
 

ภาพประกอบที ่7  ความสัมพนัธ์ระหวา่งพนกังาน กระบวนการผลิตผลิตภณัฑแ์ละความสูญเสีย 7  
ประการ 
 

หลกัการ ECRS ประกอบด้วย การก าจัด (Eliminate) 
การรวมกัน (Combine)  การจดัใหม่ (Rearrange) การท าให้ง่าย (Simplify)  ซ่ึงเป็น

หลกัการง่าย ๆ ท่ีสามารถใชล้ดความสูญเสียหรือ MUDA ในเบ้ืองตน้ไดเ้ป็นอยา่งดีอีกทั้งเพื่อความ
สะดวกในการวิเคราะห์ความสูญเสียดว้ยหลกัาร ECRS จ าเป็นตอ้งใชต้ารางวิเคราะห์งานดงัแสดง
ในตารางท่ี 1 และการตั้งค  าถามดงัแสดงในตารางท่ี 2 การลดความสูญเสียในการผลิต เป็นส่ิงส าคญั
ท่ีตอ้งเร่งด าเนินการอยา่งรีบด่วนเพราะความสูญเสียจะท าใหต้น้ทุนสินคา้เพิ่มสูงข้ึนหากสามารถลด
ความสูญเสียลงไดก้็จะส่งผลให้ประหยดัตน้ทุนการผลิตลงดว้ยอีกทั้งช่วยเพิ่มขีดความสามารถใน
การแข่งขนัใหสู้งข้ึนแนวทางการลดความสูญเสียดว้ยหลกัการECRS เป็นดงัน้ี 

1. E = Eliminate การก าจดั หมายถึงการพิจารณาขั้นตอนการผลิตท่ีไม่จ  าเป็นและไม่
เกิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ์แล้วก าจดัขั้นตอนการผลิตท่ีไม่จ  าเป็นออกไปรวมทั้งการก าจดัความ
สูญเสียทั้ง 7 ประการคือการผลิตเกินจ าเป็น การเก็บวสัดุคงคลงัการขนส่งการเคล่ือนไหวการผลิต
มากขั้นตอน การรอคอยและการผลิตของเสียการก าจดัเป็นวิธีการท่ีมีประสิทธิผลสูงสุดในการ
ปรับปรุงงาน 
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2. C = Combine การรวมกนั หมายถึงการรวมขั้นตอนการผลิตให้เหลือน้อยลงโดย
พิจารณาวา่ สามารถรวมขั้นตอนการผลิตให้เหลือนอ้ยลงไดห้รือไม่ถา้ลดขั้นตอนการผลิตให้เหลือ
นอ้ยลงก็จะสามารถลดระยะทางการเคล่ือนท่ีท าใหใ้ชเ้วลาในการผลิตนอ้ยลง 

3. R = Rearrange การจดัใหม่ หมายถึงการจดัล าดับการผลิตใหม่โดยการโยกยา้ย
สับเปล่ียนขั้นตอนการผลิตให้เหมาะสมเพื่อลดการเคล่ือนท่ีเกินจ า เป็นหรือลดการรอคอยและ
อาจจะสามารถรวมขั้นตอนการผลิตบางส่วนเขา้ดว้ยกนัได ้

4. S = Simplify การท าให้ง่าย หมายถึงการปรับปรุงวธีิการท างานใหะ้สะดวกและง่าย
ข้ึนโดยอาจจะออกแบบ Jig หรือ Fixture มาช่วยเพื่อให้การท างานสะดวกและแม่นย  าซ่ึงจะสามารถ
ลดของเสียลงไดเ้พราะเป็นการลดการเคล่ือนท่ีและลดการท างานท่ีไม่จ  าเป็น 

Jig หมายถึงอุปกรณ์หรือเคร่ืองมือท่ีใช้ก าหนดต าแหน่งของช้ินงานเพื่อเป็นแนวทาง
เดินของมีดตดั เช่น Jig ส าหรับงานเจาะรูหรือท าเกลียว Fixture หมายถึง อุปกรณ์หรือเคร่ืองมือ
ส าหรับจบัยดึช้ินงานท่ีตอ้งผลิตจ านวนมากแต่ Fixture ไม่ไดอ้อกแบบมาเพื่อเป็นแนวทางเดินของ
มีดตดั 

 
ตารางที ่3 ตารางวเิคราะห์งานตามหลกัการ ECRS 
 
หลกัการ 
ECRS 

รายละเอยีดค าถาม 
แนวคิดหรือ
การสังเกต 

การจ ากดั 

การเคล่ือนไหวก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภฑัณ์จ านวนเท่าไร  
สามารถใชก้ารเคล่ือนไหวเพื่อการคน้หา การวาง การจดั การเลือก 
และ 5ส ส าหรับลดลงพื้นท่ีการท างานไดอ้ยา่งไร 

 

เคร่ืองมือและช้ินส่วนสามารถจดัใหมี้การเคล่ือนไหวเป็น
ธรรมชาติมาข้ึนไดอ้ยา่งไร 

 

พื้นท่ีปฏิบติังานท่ีเพียงพอส าหรับกระบวนการการผลิตจ านวน
เท่าไร 

 

สามารถก าจดัอุปสรรคท่ีท าใหก้ารเคล่ือนไหวปลอดภยัและเป็น
ธรรมชาติมากข้ึนไดห้รือไม่ 

 

การ
รวมกนั 

สามารถใชมื้อทั้งสองขา้งอยา่งมีประสิทธิภาพกบักระบวนการ
ผลิตไดอ้ยา่งไร 

 

การเคล่ือนไหวสามารถด าเนินกิจกรรมอ่ืนพร้อมกนัไดห้รือไม่  
ท าอยา่งไรจึงจะเคล่ือนไหวมือทั้งสองขา้งไดอ้ยา่งราบร่ืนและเป็น
ธรรมชาติโดยไม่ถูกแทรกแซง 
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หลกัการ 
ECRS 

รายละเอยีดค าถาม 
แนวคิดหรือ
การสังเกต 

ท าอยา่งไรจึงจะใชก้ลไกของสปริงส าหรับจบัถือและก าหนด
ต าแหน่งของช้ินส่วน 

 

ควรใชก้ลไกคนัโยกอยา่งไรในการปฏิบติัหลายงานควบคู่กนัไป  
ปฏิบติัการใดท่ีสามารถท าไดบ้นเส้นทางยอ้นกลบัของ
กระบวนการผลิต 

 

อวยัวะส่วนไหนของร่างกายท่ีสามารถน ามาใชใ้นการท างาน
เพิ่มข้ึนไดบ้า้ง (เช่น เทา้หรืออ่ืนๆ) 

 

การจัด
ใหม่ 

ล าดบัการเคล่ือนไหวท่ีเหมาะสมอะไรท่ีมีความปลอดภยั มี
ประสิทธิภาพ และมีการไหลสมบูรณ์ท่ีสุด 

 

การเปล่ียนแปลงล าดบัการผลิตอะไรบา้งท่ีช่วยปรับปรุง
กระบวนการผลิดใหมี้ประสิทธิภาพสูงข้ึน 

 

การเคล่ือนไหวส่วนใดท่ีสามารถปรับปรุงใหก้ารท างานง่ายข้ึนได ้  
มีทางเลือกอ่ืนอีกหรือไม่ท่ีสามารถปฏิบติังานกบักระบวนการ
ผลิตไดเ้หมือนกนั 

 

การจดัสถานท่ีปฏิบติังานใหม่อยา่งไรจึงจะช่วยลดการเคล่ือนไหว
หรือขั้นตอนการท างาน 

 

อวยัวะส่วนไหนของร่างกายท่ีเคล่ือนไหวแลว้สามารถน ามา
ปฏิบติังานไดเ้หมือนเดิม 

 

อะไรจะเกิดข้ึนถา้ใชมื้ออ่ืนมาเคล่ือนไหวท างานแทน (มือซา้ย
แทนมือขวาหรือมือขวาแทนมือซา้ย) 

 

การท าให้
ง่าย 

สามารถใชแ้รงตามธรรมชาติ ไดแ้ก่ แรงโนม้ถ่วง แรงปฏิกิริยา 
เพื่อใหก้ารเคล่ือนไหวง่ายข้ึนไดอ้ยา่งไร 

 

การเคล่ือนไหวหลายขั้นตอนจะใชเ้คร่ืองมือหรืออุปกรณ์พิเศษ
ช่วยอยา่งไรเพื่อใหก้ารปฏิบติังานง่ายข้ึน 

 

อุปกรณ์อะไรท่ีสามารถใชใ้นการหมุนหรือการเคล่ือนไหวเพื่อ
เปล่ียนทิศทางไดง่้ายข้ึน 

 

การปรับเปล่ียนอะไรท่ีจ าเป็นเพื่อปรับปรุงการท างานในท่ีสูงและ
ท่าทางการท างานใหดี้ข้ึน 

 

ทีม่า:  www.gembapntarei.com/2008/01/101_kaizen_templates_ecrs_analysis_sheet.html 
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ตารางที ่4 การตั้งค  าถามตามหลกัการ ECRS 
 

ส่ิงทีต้่องการค้นหา ตัวอย่างค าถาม จุดประสงค์ 
วตัถุประสงค ์ ท าอะไร : ท าไมตอ้งท า การจ ากดั (Eliminate) 
สถานท่ี ท าท่ีไหน : ท าไมตอ้งท าท่ีนัน่ การรวมตวั (Combine)  

หรือ 
การจดัใหม่ (Rearrange) 

ล าดบัขั้นตอน ท าเม่ือไร : ท าไมตอ้งท าเวลานั้น 
บุคคล ใครคนท า : ท าไมตอ้งคนนั้น 
วธีิการ  ท าอยา่งไร : ท าไมตอ้งท าอยา่งนั้น การท าใหง่้าย(Simplify) 

 
ตัวอย่าง : เทคนิคการคิดวธีิการปรับปรุงแบบ ECRS 

1.  ขจดัส่ิงท่ีไม่จ  าเป็น (Eliminate) 
ในขั้นตอนการท าก๋วยเต๋ียว แม่คา้ตอ้งพิจารณาว่ามีส่ิงใดบา้งท่ีไม่จ  าเป็นในการท า เป็น

อุปสรรคในการท างาน หรือแมก้ระทัง่ขจดัวิธีการท างานท่ีไม่จ  าเป็นเช่น การกม้เพื่อหยบิลูกช้ินและ
เน้ือสัตวม์าลวก แม่คา้ควรขจดัการกม้ลงออกไปนอกจากจะท าให้ปวดหลงัแลว้ยงัเป็นการเสียเวลา
อีกโดยแม่คา้อาจคิดวา่ควรมีโตะ๊มารองกน้ถงัน ้าแขง็ใหสู้งข้ึนเพื่อจะไดไ้ม่ตอ้งกม้อีก 

2. การจดัเรียงใหม่ (Rearrange) 
ถา้หากวา่วธีิการท างานแบบเดิมมีความสูญเสียเกิดข้ึน ไม่วา่เกิดจากระยะทางในการหยิบ

ส่ิงของต่างๆ ซ่ึงท าให้เกิดความสูญเสียได ้ถา้ระยะทางกบัส่ิงของนั้นอยูไ่กลกนั เช่น ในร้านอาหาร
โต๊ะลูกคา้ กบัท่ีวาง จาน ชอ้น ส้อม น ้ า และน ้าแข็ง อยูไ่กลกนัมาก ท าให้ตอ้งใชเ้วลานานในการไป
หยิบส่ิงเหล่าน้ี ดงันั้น ควรมีการจดัเรียงใหม่ เช่น จาน ช้อน ส้อม น ้ า และน ้ าแข็ง ซ่ึงเป็นของท่ีใช้
บ่อยๆ มาวางไวใ้กลโ้ต๊ะของลูกคา้ เม่ือลูกคา้สั่งจะไดห้ยิบไดท้นัท่วงที และควรมีหลายๆจุด หรือ
ตวัอยา่งแม่คา้ขายก๋วยเต๋ียว การลวกลูกช้ินและเน้ือหมู ตอ้งใชเ้วลาในการลวกใหลู้กคา้แต่ละคน คน
ละ 30 วินาที ซ่ึงใชเ้วลานาน แม่คา้อาจเปล่ียนวิธีการใหม่โดยอาจจะลวกลูกช้ินกบัเน้ือสัตว ์เตรียม
ไวก่้อนเวลาท่ีนกัเรียนจะพกัรับประทานอาหาร เม่ือนกัเรียนสั่งก๋วยเต๋ียว แม่คา้ก็ใส่เน้ือหมู ลูกช้ินท่ี
สุกแล้วลงในชามโดยไม่ตอ้งมาท าในขณะท่ีนักเรียนสั่งก็จะท าให้ลดเวลาได้ถึงคนละ 30 วินาที 
หรือคร้ังละมากๆ เพื่อไม่ใหเ้ป็นการเสียเวลา และลูกคา้ก็ไม่ตอ้งรอนาน 

3.การท าใหง่้ายข้ึน (Simplify) 
ถา้นกัเรียนไปหอ้งสมุดจะเห็นวา่หอ้งสมุดท่ีดีนั้น นอกจากมีหนงัสือท่ีดีแลว้ยงัตอ้งคน้หา

ไดง่้ายด้วย และสาเหตุท่ีคน้หาหนังสือไดง่้ายนั้น เพราะมีการแบ่งแยกประเภทหมวดหมู่ไวอ้ย่าง
ชดัเจน มีป้ายติดแสดงประเภทของหนงัสือแต่ละประเภทท าให้เราสามารถคน้หาหนงัสือไดอ้ย่าง
รวดเร็ว ในการท างานต่างๆ ก็แข่งกันเราต้องคิดว่าท าอย่างไรจึงจะท าให้ง่ายข้ึน เช่น ร้านขาย
ก๋วยเต๋ียว แม่คา้ตอ้งน าถงัแก๊สออกมาหนา้ร้านทุกวนั  พอตอนเยน็ก็น าถงัแก๊สไปเก็บหลงัร้าน  
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การท่ีตอ้งยกถงัแก๊สทุกวนันั้น เป็นส่ิงท่ีล าบากเพราะถงัแก๊สมีน ้ าหนกัมากและถา้ยกไม่ถูกวธีิอาจจะ
ก่อให้เกิดอนัตรายได้ ดงันั้น จึงมีการคิดว่าจะขนถงัแก๊สอย่างไรให้ง่ายจึงมีการประดิษฐ์ท่ีรองถงั
แก๊สท่ีมีขนาดวงกลมท าดว้ยเหล็กและรองขา้งล่างท่ีท าดว้ยลอ้เพื่อให้สามารถเล่ือนไปไหนมาไหน
ไดอ้ยา่งสะดวก เม่ือจะน าถงัแก๊สออกไปหนา้ร้านก็ยกประหยดัแรงงานอีกดว้ย 

หลกั E-C-R-S น้ีไม่จ  าเป็นตอ้งใชท้ั้งหมดพร้อมกนั จะเลือกใช ้E C R S ตวัใดตวัหน่ึงก็ได้
ตามความเหมาะสม 

 
แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการผลติ (Flow Process chart) 
แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process chart) เป็ นแผนภูมิท่ีเขียนข้ึนเพื่อ

บนัทึกขั้นตอนการทา งานแปรรูปวตัถุดิบจนเป็ นผลิตภณัฑ์โดยการใช้สัญลกัษณ์ทั้ง 5 ตวัท่ีมีอยู่
บันทึกรายละเอียดของงาแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตแบ่งออกเป็น 2 แบบคือ แบบ
ขั้นตอนการทา งานของคน (Man Type) และการแปรรูปของวตัถุดิบ (Material Type) รายละเอียด
ในแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตแต่งตวัอยา่งต่อไปน้ี 

1.  สัญลกัษณ์ต่างๆของแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต 
การใชส้ัญลกัษณ์แสดงการกระทา ทั้ง 5 รูปแบบแนวทา การเช่ือมโยงต่างๆดว้ยเส้นเพื่อ

แสดงลา ดบัการ การเคล่ือนท่ีในกระบวนการผลิตหรือวสัดุในการใชส้ร้างแผนภูมิกระบวนการผลิต
ไดต้ามตวัอยา่งในตารางท่ี 5  

 
ตารางที ่5 สัญลกัษณ์ต่างๆของแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต 
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2.  วธีิการสร้างแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต 
ก่อนลงมือสร้างแผนภูมิทุกชนิดจะตอ้งเร่ิมตน้โดยการเขียนรายละเอียดประจ าแผนภูมิ

ก่อนเสมอซ่ึงจะประกอบดว้ยรายละเอียดต่างๆดงัต่อไปน้ี 
1.  ช่ือแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต 
2.  ค  าอธิบายของแต่ละกิจกรรม 
3.  สถานท่ี 
4.  ช่ือผูส้ร้างแผนภูมิ 
5.  หมายเลขแผนภูมิ 
6.  วนัท่ีบนัทึก 

 

 

ภาพประกอบที ่8  การท าแผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process chart) 
การสร้างแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตผูส้ร้างจะตอ้งบนัทึกกิจกรรม ลงไปใน 

แบบฟอร์มอยา่งละเอียดและตามกิจกรรมก่อนหลงัตั้งแต่ตน้จนเสร็จส้ินกิจกรรม 
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2.4 ผลงานวจัิยที่เกีย่วข้อง 
จนัทร์ธิมา  เพียรธรรม,ชนัตถา พลอยเล่ือมแสง และวนรัตน์ อนุสรณ์เสง่ียม (2561) 

ศึกษาผลลัพย์  กระบวนการลดความคลาดเคล่ือนทางยาในโรงพยาบาลส่งเสริมสุขภาพต าบล
เครือข่ายบริการสุขภาพ เป็นการศึกษาเชิงปฏิบติัการในคลินิกโรคเร้ือรังของโรงพยาบาลส่งเสริม
สุขภาพต าบล 2 ระดบัๆ ละ 2 แห่ง รวบรวมขอ้มูลความคลาดเคล่ือนทางยาในช่วงเวลา 2 เดือนท
ก่อนด าเนินการเพื่อเปรียบเทียบผลกบั หลงัด าเนินการตามกระบวนการลดความคลาดเคล่ือนทางยา 
2 รูปแบบ ไปเป็นเวลา 3 เดือน รูปแบบท่ี 1 เป็นกระบวนการท่ีก าหนดโดยเภสัชกรโรงพยาบาล
ชุมชนเพียงอยา่งเดียว ประกอบดว้ยการให้ความรู้เก่ียวกบัแนวปฏิบติัป้องกนัการแพย้าซ ้ าและยาท่ีมี
ช่ือพอ้งมองคลา้ย และรูปแบบท่ี 2 เป็นกระบวนการท่ีเกิดข้ึนจากการมีส่วนร่วมระหว่างเจา้หน้าท่ี
โรงพยาบาลส่งเสริมสุขภาพต าบลและเภสัชกรโรงพยาบาลชุมชนในการวิเคราะห์และแก้ไขราก
ของปัญหาของความคลาดเคล่ือนทางยาร่วมกบักระบวนการท่ีก าหนดโดยเภสัชกรโรงพยาบาล
ชุมชน 

นวพล บุญประเสริฐ (2554) จากผลการทดลองท่ีไดท้  าให้สามารถสรุปผลไดว้า่ขั้นตอน
การปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบในการผลิตเลนส์แว่นตา ตามหลักการลดความสูญเปล่าท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตหรือ waste ตามแนวคิด ECRS ท่ีประกอบดว้ยการก าจดั การรวมกนัการ
จดัใหม่ และการท าให้ง่ายสามารถตอบสนองวตัถุประสงคข์องงานวจิยัในดา้นการเพิ่มผลิตภาพการ
ผลิตไดซ่ึ้งผลิตภาพในการผลิตท่ีเพิ่มข้ึนถึง 27 เปอร์เซ็นต ์ก่อนการปรับปรุงและมากกวา่เป้าหมาย
ไดถึ้ง 4.9 เปอร์เซ็นต ์อีกทั้งปริมาณงานในการผลิต  จ านวนสินคา้ท่ีถูกส่งมอบไม่ทนัลูกคา้และเวลา
ในการผลิตลดลง 

บานเยน็ มณียศ และชยัฤทธ์ิ ทองรอด (2560)  ไดศึ้กษาการจดัการลีนโลจิสติกส์ในงาน
ผูป่้วยนอก โรงพยาบาลยนัฮี ผลการวจิยัของการใชแ้นวทางการลดระยะเวลาการรอคอย โดยทฤษฏี  
ลีน  สามารถลดระยะเวลาการ รอคอยไดถึ้ง 9 นาที ต่อ 1 เคสท่ีมารับบริการ ซ่ึงหลงัจากทีการศึกษา
ความพึงพอใจของผูม้ารับบริการ ท าให้ทราบวา่มีความพึงพอใจมากในภาพรวมและท าให้สามารถ
ให้บริการผูม้ารับบริการจ านวนท่ีมากข้ึนในระยะเวลาเท่าเดิม โดยผูต้อบแบบสอบถาม ส่วนใหญ่
เป็นเพศหญิง  การศึกษาของผูต้อบแบบสอบถามมากท่ีสุด คือปริญญาตรี  มีจ  านวนอายุ  20-40 ปี 
สูงสุดดา้นความสัมพนัธ์กบัผูป่้วย/ผูรั้บบริการ ของผูต้อบแบบสอบถามมากท่ีสุดคือตวัผูป่้วยเอง  
ส าหรับด้านรายได้เฉล่ียต่อเดือน 25,001-35,000 บาท มีจ านวนมากท่ีสุด ส่วนใหญ่ไม่ได้มาใช้
บริการท่ีโรงพยาบาลยนัฮีคร้ังน้ีเป็นคร้ังแรก ซ่ึงผูม้ารับบริการมีความพึงพอใจมาก ได้แก่ การรับ
ผูป่้วย ลงทะเบียน แพทย ์ส าหรับหอ้งยา และการเงินมีความพึงพอใจมากท่ีสุด 

พสิษธ์ อมรพิทกัษ์พนัธ์ (2554) โครงงานวิจยัอุตสาหกรรมน้ีเป็นการศึกษาถึงปัญหา
ความไม่พึงพอใจของลูกคา้ ส าหรับกรณีศึกษาแห่งหน่ึงท่ีเป็นผูผ้ลิตผลิตภณัฑ์โลหะแผ่น ซ่ึงเป็น
วิสาหกิจขนาดกลาง พบว่าคะแนนความพึงพอใจของลูกค้าเท่ากับ 83 เปอร์เซ็นต์ โดยก าหนด
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เป้าหมายให้การเพิ่มระดบัคะแนนความพึงพอใจให้เท่ากบั 84 เปอร์เซ็นต์ การลดความไม่พึงพอใจ
ในด้านระยะเวลาในการส่งมอบสินคา้ให้แก่ลูกคา้เร่ิมตน้โดยศึกษากระบวนการธุรกิจตรวจเช็ค
ความสูญเปล่าของกระบวนการโดยใช้แผนผงัลูกศรพบว่ามีความสูญเปล่าจากการรอคอยใน
กระบวนการสั่งซ้ือระยะเวลา 0.5 วนั ท่ีท าให้ไม่บรรลุเป้าหมายศึกษากระบวนการเพื่อลดความสูญ
เปล่า ฐานแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตและวิเคราะห์ดว้ยเทคนิค 5W1H พบวา่สาเหตุของ
การใชร้ะยะเวลาในกระบวนการท างานมากเกินไปเกิดจากโครงสร้างขององคก์รและการออกแบบ
กระบวนการของแต่ละงานท่ีมีปฏิสัมพนัธ์หลายส่วนงานเขา้มาเก่ียวขอ้งจึงท าให้เกิดความสูญเปล่า
จากงานท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าจึงใชห้ลกัการ ECRS เพื่อลดความสูญเปล่าของกระบวนการดว้ยการ
ออกแบบกระบวนการธุรกิจใหม่เพื่อให้เกิดการท างานแบบเบ็ดเสร็จ และยงัน าเอาโปรแกรม Quick 
ERP เขา้มาประยุกตใ์ช้ผลจากการด าเนินงานพบวา่ระยะเวลาของกระบวนการค าสั่งตน้แบบลดลง 
28.57 เปอร์เซ็นต์ ระยะเวลาของกระบวนการสั่งซ้ือสินคา้ลดลง 32.10 เปอร์เซ็นต์ และมีผลท าให้
คะแนนความพึงพอใจของลูกคา้เพิ่มข้ึนจาก 83 เปอร์เซ็นต ์มาเป็น 85 เปอร์เซ็นต ์บรรลุเป้าหมายท่ี
ก าหนดไว ้

ภทัรนิษฐ์ บุญวงั (2556) วิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนและเพิ่ม
ผลผลิตในสายการผลิตโครงสร้างพื้นลิฟท์ โดยใชแ้นวความคิดแบบลีนในการกา จดัและลดงานท่ี
ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มต่อตวัผลิตภณัฑ์ เคร่ืองมือท่ีใช้ในการวิจยัคร้ังน้ีประกอบด้วยหลกั ECRS
ผลการวิจยัพบวา่ กระบวนการตดั ลดพื้นท่ีในการจดัเก็บช้ินงานได ้30 ตารางเมตร ลดระยะทางการ
เคล่ือนยา้ยได ้13.3 เมตร หรือคิดเป็น 29.3 เปอร์เซ็นตแ์ละลดเวลาเคล่ือนยา้ยได ้23 วนิาทีคิดเป็น 31
เปอร์เซ็นต ์กระบวนการเจาะมีการปรับปรุงพื้นท่ีวางช้ินงานก่อนเขา้กระบวนการถดัไป สามารถลด
ระยะทางขนยา้ยได้ 16 เมตรคิดเป็น 72.7 เปอร์เซ็นต์ กระบวนการพบัลดปริมาณงานท่ีค้างใน
กระบวนการได้ 1 วนั คิดเป็น 50 เปอร์เซ็นต์ กระบวนการเช่ือม ลดระยะทางในการขนส่งใน
กระบวนการได ้918 เมตรต่อวนั ลดระยะเวลาในการขนถ่ายทั้งกระบวนการ 2.82 ชัว่โมงต่อวนั คิด
เป็น 37.2 เปอร์เซ็นต์เพิ่มก าลังการผลิตรวมเป็น 12,170 ตัวต่อปี จาก 12,000 ตัวต่อปี ในการ
ออกแบบผงัของกระบวนการเช่ือมประกอบใหม่พบวา่ผงัโรงงานแบบท่ี 2 เหมาะสมมากท่ีสุด 

มณฑิรา เอียดเสนเเละคณะ (2556) เวลาสูญเสียในกระบวนการผลิตถือว่าเป็นปัญหา
ส าหรับอุตสาหกรรมทุกชนิดเน่ืองจากเป็นเวลาท่ีไม่ก่อให้เกิดผลผลิตและส่งผลต่อประสิทธิภาพ
การผลิต งานวิจยัน้ีเป็นการลดเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิตไอศกรีมแท่ง ปัจจุบนัมีเวลาสูญเสีย
เฉล่ียร้อยละ 28.12 ของเวลาท่ีใช้ในการทา งานทั้ งหมด สาเหตุหลักมาจากการเตรียมและล้าง
สายการผลิต ดงันั้นจึงมุ่งลดเวลาสูญเสียจากการเตรียมและลา้งสายการผลิตโดยใช้เทคนิด ECRS
และ SMED มาปรับปรุงวิธีการทา งานร่วมกบัการใช้เทคนิคการจดัตารางท างานในการจดัล าดบั
งานและมอบหมายงานโดยใช ้2 หลกัเกณฑคื์อค่าเวลาควบคุมงาน และพื้นท่ีการทา งานหลงัจากนา 
แนวทางการปรับปรุงไปประยุกต์ใช้พบว่าเวลาเตรียมสายการผลิตเฉล่ียลดลงจาก 41.32 นาทีเป็น 
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16.39 นาที หรือลดลงร้อยละ 60.33 และเวลาลา้งสายการผลิตเฉล่ียลดลง 60.06 นาทีเป็น 33.67 นาที
หรือลดลงร้อยละ 43.94 ทา ให้เวลาสูญเสียลดลงเหลือร้อยละ 17.86 ของเวลาท่ีใช้ในการท างาน
ทั้งหมดของเวลาท่ีใช้ในการท างานทั้งหมดหรือ ลดลงร้อยละ 36.50 นอกจากน้ีจ านวนพนักงาน
ลดลงจาก 7 คนเป็น 6 คนและการใชป้ระโยชน์ของพนกังานเฉล่ียในการเตรียมและลา้งสายการผลิต
เพิ่มข้ึน 

ยุทธกิจ หินมะลิ  (2551)ได้ศึกษาการเพิ่ มผลผลิตในกระบวนการผลิตช้ินส่วน
อิเลคทรอนิคส์ โดยใช้เทคนิคการผลิตแบบลีน ซิกซ์ซิกม่า ของบริษทัเดลตา้อิเล็กทรอนิกส์ ไทย
แลนด์ จากการศึกษาพบว่า ปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตท่ีไม่มีประสิทธิภาพมีหลายประการ ซ่ึง
ส่งผลกระทบให้ผลิตภาพ และคุณภาพไม่ไดเ้ป็นไปตามเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้ โดยสาเหตุหลกัท่ี
ก่อให้เกิดปัญหาน้ีคือการท่ีมีกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าในสายการผลิตท่ีมากเกินไปจนส่งผลให้
เกิดความสูญเปล่าต่างๆ  ข้ึนตามมาในกระบวนการผลิต เม่ือท าการแกไ้ขปรับปรุงปัญหาท่ีเกิดข้ึน
โดยอาศยัหลกัการและการเลือกใชเ้คร่ืองมือของลีนซิกซ์ซิกม่าให้เหมาะสมกบัแต่ละประเภทของ
ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนซ่ึงผลหลงัจากการด าเนินการปรับปรุงโรงงานกรณีศึกษาแห่งน้ี พบวา่ การ
ผลิตมีแนวโนม้ท่ีดีข้ึนคือ ผลผลิตเพิ่มข้ึนจาก 1,152 เป็น 1,280 ช้ินงาน คิดเป็นร้อยละ 11.11 งานเสีย
ของกระบวนการผลิตลดลงจาก 2,644 DPPM เป็น 1,275 DPPM คิดเป็นร้อยละ 51.78 อีกทั้งยงั
ส่งผลท าใหผ้ลิตภาพเฉล่ีย (Productivity) เพิ่มข้ึนจากร้อยละ 83.10 เป็นร้อยละ 93.98 คิดเป็นร้อยละ 
11.89  

รัฐพล เอกลกัษณานนัท ์(2553) การศึกษาน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อการประยกุตก์ารศึกษาการ
ท างานเพื่อลดความสูญเปล่า เพื่อปรับปรุงผลผลิตของโรงงานผลิตเลนส์ส่งออกใหต้อบสนองทนัต่อ
ความตอ้งการของตลาดแรงงานเลนส์ มนัติโค๊ท สูงข้ึนเฉล่ียร้อยละ 12.50 ต่อปี โดยปกติแล้วตอ้ง
ลงทุนติดตั้งเคร่ืองจกัรเป็นจ านวน 40 ลา้นบาท แต่ยงัพบว่ายงัมีการเพิ่มผลผลิตไดอี้กทางหน่ึงคือ
การลดความสูญเปล่าจากการรอคอย ในการผลิต การศึกษาจากโรงงานผูผ้ลิตส่งออกพบว่าการ
ท างานระหว่างคนกบัเคร่ืองจกัรนั้นท าให้เกิดการรอคอยไม่เกิดคุณค่าจึงได้ท าการเก็บขอ้มูลการ
ท างาน เพื่อทดสอบการกระจายตวัซ่ึงค่าเวลามาตรฐานนั้นน ามาเรียงในแผนภูมิการไหลจากนั้น 
น ามาจดัล าดบัการท างานระหว่างคนและเคร่ืองจกัรโดยปัญหาของการรอคอยนั้นไดถู้กวิเคราะห์
ด้วยการใช้แผนภูมิก้างปลาโดยมีกลุ่มคิวซีซีเป็นผูว้ิเคราะห์สาเหตุของปัญหา ผลการศึกษาการ
ท างานพบวา่เกิดการรอคอยเป็นเวลา 1,234 วินาที หรือร้อยละ 28.69 หลงัจากการทดลองแกปั้ญหา
และศึกษาเวลามาตรฐานการท างานแบบใหม่พบวา่สามารถลดเวลาการรอคอยท่ีไม่ทา ให้เกิดมูลค่า
เป็นเวลา 516 วินาที หรือร้อยละ 12.97 ลดลงถึง 718 วนิาที สามารถเพิ่มผลผลิตไดจ้ากเดิม 81 เลนส์ 
100 เลนส์ ต่อชัว่โมงโดยไม่ตอ้งลงทุนติดตั้งเคร่ืองจกัร 

ฤทธิชยั สังขทิพยแ์ละคณะ (2556) งานวิจยัน้ีไดท้  าการศึกษากระบวนการผลิตช้ินส่วน
รถยนต ์เฉพาะช้ินส่วนคานรับเฟรมรถยนต์ของบริษทัผลิตช้ินส่วนรถยนตแ์ห่งหน่ึง ปัจจุบนัก าลงั
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การผลิตของบริษทัตอบสนองไดเ้พียง 300 ช้ินต่อวนัแต่ลูกคา้มีความตอ้งการเพิ่มข้ึนเป็น 600 ช้ินต่อ 
24 วนั ท าให้ทางบริษทัผลิตช้ินส่วนรถยนตต์อ้งเพิ่มก าลงัการผลิตช้ินส่วนจากเดิม 1 กระบะต่อวนั
มาเป็น 2 กระบะต่อวนั ส่งผลทา ให้ตน้ทุนการผลิตการของบริษทัสูงข้ึนจากเหตุผลดงักล่าวผูว้ิจยัจึง
มีแนวความคิดท่ีทาการศึกษากระบวนการเช่ือมคานกนักระแทกแขนกลเพื่อปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตให้สามารถผลิตได้ทันต่อความต้องการของลูกค้าท่ีสูงข้ึน โดยใช้ก าลังการผลิตเท่าเดิมคือ         
1 กระบะต่อวนัจากการวิเคราะห์กระบวนการเช่ือมคานกนักระแทกพบว่า การท างานของคนกบั
เคร่ืองจกัรทา งานไม่สมดุลกนัส่งผลให้รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) สูง ดงันั้นไดน้น าเทคนิค 
ECRS ปรับปรุงวิธีการทางาน จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตให้รอบเวลาการผลิตลดลงจาก  
86.68 วนิาทีต่อช้ิน เหลือ 46.34 วนิาทีต่อช้ิน หรือลดลงร้อยละ 45.05 วนิาทีต่อช้ิน ท าใหป้ริมาณการ
ผลิตเพิ่มข้ึนตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ 

ลดัดาวลัย ์บุญฤทธ์ิ (2558) ศึกษาการลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตช้ินส่วนยาง
รถยนต์แผนกดันยางกรณีศึกษา บริษัทผลิตยางรถยนต์เรเดียล   เพื่อการลดความสูญเสียใน
กระบวนการดนัยาง จากขอ้มูลเบ้ืองตน้ ของโรงงานตวัอยา่งพบวา่ผลิตภณัฑ์ไหล่ยาง (Shoulder) รุ่น
การผลิต A มีปริมาณของเสียรวมมากท่ีสุด คือร้อยละ 17.23 จากสาเหตุหลักคือช้ินงานไหล่ยาง 
(Shoulder) น ้ าหนกัของช้ินงานไม่ตรงตามขอ้ก าหนดร้อยละ 12.04 คิดเป็นมูลค่า 312,178 บาทต่อ
เดือน ซ่ึงของเสีย (Rework) จะถูกจดัเก็บเพื่อน าไปท าการผสม ใหม่และน ามาใชง้านอีกคร้ัง ท าให้
ตน้ทุนการผลิตสูงและส่งผลกระทบต่อดา้นคุณภาพของช้ินงาน 

สมเกียรติ เติมสุข (2552) สารนิพนธ์ฉบบัน้ี เป็นการศึกษาการประยุกต์แนวคิดแบบลีน
เพื่อปรับปรุงระบบการผลิต เบาะรถยนต์ กรณีศึกษา บริษทั ซัมมิท โอโตซี้ท อินดสัตรี จ ากดั ซ่ึงมี
วตัถุประสงค์เพื่อเปล่ียนระบบ การผลิตแบบผลกั (Push System) เป็นระบบการผลิตแบบดึง (Pull 
System) โดยไดน้ าแนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean Thinking) และหลกัการของระบบการผลิตแบบ
โตโยตา้ (Toyota Production System) มาประยุกต์ใช้ร่วมกนัในการยกระดบั การผลิตแบบทนัเวลา 
พอดี (Just in Time) ของเบาะรถยนต์ และก าหนดดชันีช้ีวดัการปรับปรุง 2 หัวขอ้ ได้แก่ เวลาน า 
(Lead Time) และจ านวนแรงงาน (Man Power) ผลการศึกษาไดท้  าการเปล่ียนการวางแผนการผลิต
เป็นการสั่งผลิตโดยอาศยัใบคมับงั ซ่ึงผลท่ีได ้ท าให้เวลาน าของระบบจากเดิม 3,575 นาที ลดเหลือ
1,509 นาที ลดลงไดร้้อยละ 57.79 จ  านวนพนกังาน จากเดิม 15 คน ลดเหลือ 10 คน ลดลงไดร้้อยละ 
33.33 คิดเป็นมูลค่าท่ีประหยดัไดจ้ากการปรับปรุง 1,015 บาทต่อวนั 

อรรคพรรณ วนะชกิจ (2545) สร้างแบบจ าลองอา้งอิงกระบวนการส าหรับการผลิตแบบ
ลีน (A Process Reference Model for Lean Manufacturing) ซ่ึงเป็นแบบแสดงภาพรวมของการผลิต
ตามแนวคิดแบบลีน  เพื่อให้พนกังานทุกคนในองค์กรมีความเขา้ใจท่ีตรงกนั ทราบถึงแนวปฏิบติั
และการวดัผลท่ีจ าเป็นต่อการผลิต โดยมีลกัษณะเป็นแบบจ าลองเชิงล าดบัชั้นท่ีแสดงถึงกิจกรรม
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ภายในการผลิต ระบุปัจจยัน าเขา้ ผลลพัธ์ รวมทั้งก าหนดตวัวดัช้ีสมรรถนะของกระบวนการ (Key 
Performance Indicators: KPIs) 

อยัรินทร์ ณัฐติรัตน์ (2556) งานวิจยัฉบบัน้ีเป็นการแกไ้ขปัญหาในโรงงานผลิตก๊าซซับ
เสตรท ซ่ึงเป็นการใช้เวลาพักรองานระหว่างกระบวนการและมีปริมาณสินค้าคงคลังระหว่าง
กระบวนการสูง ในพื้นท่ีการผลิตระหวา่งกระบวนการ G และกระบวนการ H โดยการน าเอาระบบ
ลีนมาใชจ้ากการเขียนสายธารแห่งคุณค่าสามารถระบุไดว้า่ระหวา่ง 2 กระบวนการ พบวา่ปัญหาเกิด
จากความไม่เหมาะสมของสถานีงาน พื้นท่ีการท างานไม่เหมาะสม ความไม่สาคญัของอตัราการ
ผลิตของเคร่ืองจกัรแต่ละกระบวนการและอุปกรณ์ขนยา้ยงานท่ีไม่เหมาะสม จึงไดจ้ดัการท าสมดุล
การผลิต โดยปรับปรุงพื้นท่ีการท างานท่ีมีระยะเวลาทางสั้ นลงและไม่สับสนในการเคล่ือนท่ี ลด
สถานีการท างานจ ัดตารางการท างานเคร่ืองจกัรประจ าวนัและตารางการท างานของพนักงาน ใน
ส่วนท่ี 2 ไดน้ าเอาระบบดึงมาใชโ้ดยพิจารณารถขนยา้ยงานระหวา่ง 2 กระบวนการน้ีวา่เป็นตวัแทน
ของบตัรสัญญาณ ซ่ึงท าการออกแบบขนาดของรถขนยา้ยงานให้มีความจุเล็กลงเพิ่มการควบคุมดว้ย
สายตาจากการก าหนดพื้นท่ีของพนกังานหนา้ห้องเปล่ียนท่ารถขนยา้ยให้เป็นลกัษณะแถวเรียงเด่ียว
และท าเส้นควบคุมปริมาณงานท่ีมาพกัรอ การด าเนินงานทั้งหมดท าให้งานวิจยับรรลุเป้าหมายตาม
วตัถุประสงค์คือสามารถลดเวลาการพกัรองานระหว่างกระบวนการได้ 48.53 เปอร์เซ็นต์ และ
ควบคุมเวลาระหว่างกระบวนการของงานไดต้ามเวลาท่ีก าหนดสัดส่วนของปริมาณสินคา้คงคลงั
ระหวา่งกระบวนการต่อความสามารถในการผลิตลดลง 51.16 เปอร์เซ็นต ์ซ่ึงเป็นตวัเลขท่ีทางบริษทั
พึงพอใจกบัผลการลงทุนปรับปรุงกระบวนการ 


