
 
บทที่ 2 

ทฤษฎีและผลงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 การวิจัยคร้ังนี้ ผูวิจัยไดรวบรวมแนวคิด ทฤษฎี ตํารา เอกสาร วารสาร และงานวิจัยท่ี
เกี่ยวของ แลวนําขอมูลท่ีรวบรวมไดมาสรุปสาระสําคัญในประเด็นท่ีจะกอใหเกิดประโยชนตอการ
วิจัยคร้ังนี้ในประเด็นตางๆ ดังตอไปนี้ 

2.1 เอกสารและทฤษฎีท่ีเก่ียวของ 
 2.1.1 การจัดการแบบลีน 
 ในกระบวนการผลิตความสูญเปลาในการปฏิบัติงานมักเกิดข้ึนและแอบแฝงอยูในรูปตางๆ
ทําใหตนทุนในการผลิตเพิ่มสูงข้ึนโดยไมสามารถหาสาเหตุได จึงมีการคิดคนเทคนิคเพื่อท่ีจะชวย
ลดตนทุนท่ีเพิ่มข้ึนในสวนนี้ได ซ่ึงระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) เปนแนวทาง
หนึ่งท่ีสามารถขจัดความสูญเปลา (Waste) ในระบบการผลิตอยางตอเนื่องได เทคนิคแบบลีนกําลัง
เปนท่ีนิยมและไดถูกนํามาใชเปนกลยุทธในการดําเนินธุรกิจระดับโลก จากการผลิตแบดั้งเดิมท่ี
ผลิตเปนจํานวนมากๆ สูการผลิตตามความตองการลูกคา โดยการทําความเขาใจในกระบวนการ
ผลิตและการออกแบบตามคุณคาท่ีลูกคาตองการและจัดการอยางถูกตองใหเหมาะสม เพื่อชวยใน
เร่ืองการปรับปรุงการเพ่ิมผลผลิตใหดีข้ึนท้ังการผลิตและวิสาหกิจ แนวทางการผลิตแบบลีนนั้นใน
การปฏิบัตินี้เร่ิมจากการปรับโครงสรางท้ังทางเทคนิคและการจัดการ บงช้ีใหเห็นความสูญเปลา
ตางๆในระบบการปฏิบัติงานภายในโรงงาน มุงเนนความพยายามดานการจัดการในการปรับปรุง
กระบวนการเพื่อลดและขจัดปจจัยท่ีทําใหเกิดความสูญเปลาใดท่ีไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มและ
พยายามรักษาวิธีการนั้นผานมาตรฐานท่ีจัดทําข้ึน 
 2.1.1.1 วิวัฒนาการระบบการผลิตแบบลีน 

 วิวัฒนาการของระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) ดังรูปท่ี 2.1 มีวิวัฒนาการมา
ในอุตสาหกรรมประกอบรถยนตโดยท่ีในอดีตระบบการผลิตจะมีลักษณะท่ีเรียกวาCraft Production 
คือจะเปนลักษณะการผลิตแบบท่ีตองอาศัยความชํานาญเช่ียวชาญเฉพาะดาน ตองอาศัยฝมือและ
ทักษะซ่ึงทําใหผลิตไดทีละนอยช้ินและแตละช้ินมีคาใชจายสูงมาก ตอมาเฮนรี ฟอรด ทําการผลิต 
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รูปท่ี  2.1 วิวัฒนาการของระบบการผลิตแบบลีน  
 

รถยนตโดยใชรูปแบบการผลิตแบบจํานวนมาก (Mass Production) โดยใชวิธีการการศึกษา
การทํางาน (Time and Motion) และการใชช้ินสวนทดแทน(Interchangeable Parts)ในป ค.ศ. 1926 
เขาไดเขียนหนังสือ "Today and Tomorrow" ท่ีอธิบายเกี่ยวกับลักษณะการผลิตแบบนี้วามีขอดี
ขอเสียอยางไรตอจากนั้น ทาอิชิ โอโนะ วิศวกรของบริษัทโตโยตาในประเทศญ่ีปุนท่ีทําผลิต
รถยนตไดศึกษาตอและเปล่ียนแปลงใหเปนรูปแบบการผลิตแบบดึง (Pull) โดยการศึกษาและนําเอา
ระบบซุปเปอรมาเก็ต (Supermarket System) ท่ีไมสามารถวางแผนการขายเปนจํานวนแนนอน
ตายตัวไดในแตละวันเนื่องจากลูกคามีความตองการแตกตางกัน ดังนั้นตองคอยตรวจเช็คสินคาท่ี
เปล่ียนแปลงและคอยเติมสินคาอยูเสมอใหเหมาะสมกับความตองการ พรอมกับศึกษาการเพิ่ม
ผลผลิตแลคุณภาพระบบอเมริกา และนํามาใชรวมกับระบบการผลิตทันเวลาพอดี (Just in Time: 
JIT) 

 ตอมา จิโดกะ (คือเคร่ืองจักรจะมีการตรวจสอบดวยตนเองหากมีการผิดพลาดสายการผลิต
ก็จะหยุดทันที) โดยเรียกวา ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System: TPS) และ
เนื่องจากประเทศญ่ีปุนมีลักษณะเปนเกาะและมีทรัพยากรอยูนอย จึงตองมีการพัฒนาปรับปรุงอยาง
ตอเนื่อง และใหความสําคัญกับการกําจัดความสูญเปลาท้ัง 7 ประการ 

ตอจากนั้น จอหน คราฟฟค ชาวอเมริกันซ่ึงเปนนักวิจัยอยูบริษัท New United Motor 
Manufacturing Inc. (NUMMI) เห็นวาเพื่อประสิทธิภาพแกกระบวนการผลิตจึงนํามาเขียนเปน
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ปรัชญาในการผลิตโดยเปนผูเสนอคําวา “ลีน” ลงในวารสาร "Sloan Management Review ป  
ค.ศ.1988 " จนกระท่ังในป ค.ศ. 1990 จิม วอแมค สนใจเกี่ยวกับการส่ังซ้ืออยางประหยัดพรอม
กับเห็นวาญ่ีปุนประสบความสําเร็จในเร่ืองการกําจัดความสูญเปลา จึงไดศึกษาอยางละเอียดและทํา
อยางเปนระบบจนประสบความสําเร็จท่ีวาการกําจัดความสูญเปลานี้จะชวยสรางคุณคาเพิ่มข้ึนดวย 
โดยเขียนลงในหนังสือ "Machine that Changed the World" ใหเปนแนวคิดการผลิตแบบลีนและให
หลักการในการนําไปใชไว 5 ประการ คือ การนิยามคุณคา (Value Definition),การวิเคราะหการ
ไหลของคุณคา (Value Stream Analysis), การไหล (Flow), การดึงทัน/เวลาพอดี (Pull/JIT) และ
ความสมบูรณแบบ (Perfection) 

วิวัฒนาการระบบการผลิตเร่ิมจากการผลิตแบบงานฝมือมาเปนผลิตแบบจํานวนมาก แตใน 
ปจจุบันการผลิตไดมีลักษณะเปล่ียนแปลงไป สามารถอธิบายไดตามตารางท่ี  2.1 
 

ลักษณะ การผลิตแบบงานฝมือ การผลิตแบบจํานวนมาก การผลิตในปจจุบัน 
1. ผลิตภัณฑ หลากหลายหรือความ

ตองการของลูกคา 
แบบเดียวกัน หลากหลายหรือความ

ตองการของลูกคา 
2. การควบคุมการ
ผลิต 

ผลิตตามสั่ง ผลิตตามการพยากรณ ผลิตตามความตองการของ
ลูกคา 

3. ความตองการ
ของลูกคา 

มีเพียงพอใหไปใชงาน มีเพียงพอใหไปใชงาน 
คุณสมบัติของสินคาตนทุน 

- คุณภาพตามความ
ตองการของลูกคา 

- คุณสมบัติสินคา
ตนทุน 

- เวลาในการสงมอบ 

ตารางท่ี 2.1 แสดงวิวัฒนาการสูระบบการผลิตแบบลีน 
 

จากตารางท่ี 2.1 จะเห็นไดวาการพัฒนาจากการผลิตแบบดั้งเดิม ไมเหมาะสมกับการผลิต
ในยุคปจจุบันท่ีเปนการผลิตแบบจํานวนมากตามความตองการของลูกคา การลดความสูญเปลาใก
ระบวนการผลิตจะตองมีการปรับปรุงอยางตอเนื่องโดยมีโครงสรางภายใตการใหอํานาจแก
พนักงาน การประยุกตใชเชิงเทคนิคและการลดความเส่ียง ดังนั้นการผลิตในยุคปจจุบันการผลิต
แบบลีนจะเหมาะสมตรงกับลักษณะการผลิตท่ีลูกคาตองการ 
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2.1.1.2 คําจํากัดความของระบบการผลิตแบบลีน 
  2.1.1.2.1 คําจํากัดความของการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) ท่ี Nation 
Institute of Standards and Technology Manufacturing Extension Partnership: NIST/MEP (1999) 
ใหไวคือ ระบบที่มุงเนนการจําแนกและกําจัดความสูญเปลา คือกิจกรรมท่ีไมเพิ่มคุณคา (Non 
Value Added: NVA) ตลอดจนการพัฒนาอยางตอเนื่อง โดยทําใหการไหลของผลิตภัณฑเกิดมาจาก
การดึงของลูกคา 
  2.1.1.2.2 คําจํากัดความของลีน (Lean) ท่ี The MEP Lean Network (2000) ใหไว
คือแนวทางเชิงระบบในการระบุและกําจัดความสูญเปลา (กิจกรรมท่ีไมสรางคุณคาเพิ่ม: Non 
Value Added) โดยมีการปรับปรุงอยางตอเนื่องและใหผลิตภัณฑไหลจากการดึงของลูกคาใน
ลักษณะการทําอยางสมบูรณแบบตลอดการดําเนินงาน 

2.1.1.2.3 คําจํากัดความของการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) ท่ี The 
APICS Dictionary (2000) ใหไวคือ ปรัชญาของการผลิตนั้นจะเนนไปที่การลดจํานวนทรัพยากร
ท้ังหมด ซ่ึงรวมท้ังเวลาท่ีใชในกิจกรรมตาง ๆ ของวิสาหกิจ โดยจะเกี่ยวกับการระบุและการกําจัด
กิจกรรมตางๆ ท่ีไมเพิ่มคุณคา (Non Value Added: NVA) ในการออกแบบ, การผลิต, การจัดการ
โซอุปทานและการจัดการกับลูกคา ผูผลิตแบบลีนจะจางทีมงานท่ีประกอบดวยพนักงานท่ีมีทักษะ
หลายดานในทุกระดับขององคกรนั้น และจะใชเคร่ืองจักรท่ีมีความอัตโนมัติเพิ่มมากข้ึน มีความ
ยืดหยุนสูงเพื่อท่ีจะผลิตสินคาท่ีมีความหลากหลายปริมาณมากเทาท่ีเปนได 

2.1.1.2.4 คําจํากัดความของการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) ของ Jeffrey 
Linker, The University of Michigan ใหไวคือ ปรัชญาการผลิตท่ีลดเวลาการดําเนินงานต้ังแตการ
ส่ังซ้ือของลูกคาจนถึงการสงสินคาโดยการกําจัดความสูญเปลาอยางเปนระบบ 

จากนิยามท่ีนําเสนอไปขางตน สามารถสรุปไดวา การผลิตแบบลีนก็คือ หลักการ
ผลิตเชิงระบุท่ีใชการระบุและกําจัดความสูญเปลา (Waste) เพื่อสรางคุณคาเพิ่ม (Value Added: 
VA) ตลอด 
 2.1.1.3 หลักการผลิตแบบลีน 

สามารถแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธกันของแตละหลักการของการผลิตแบบลีนไดดังรูป
ท่ี 2.2 ซ่ึงจะประกอบดวยหลัก 5 ประการ ดังนี ้คือ 
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รูปท่ี  2.2 แสดงหลักการผลิตแบบลีน 
 

2.1.1.3.1 การนิยามคุณคา (Value Definition) 
จัดการกับความสูญเปลานั้นตองใชเวลาและความพยายามอยางยิ่ง ในการกําจัดความสูญ

เปลาออกจากกระบวนการ ดังนั้นถือไดวากระบวนการสรางคุณคาจึงมีความสําคัญ ดังนั้นประเภท
ของความสูญเสีย Muda คือกระบวนการผลิตท่ีลูกคาไมตองการบริษัทท่ีทําการผลิตแบบลีนจะ
ดําเนินการ เพื่อกําหนดคุณคาของผลิตภัณฑและความสามารถของผลิตภัณฑในการเสนอราคา
ใหกับลูกคา บริษัทท่ีทําการผลิตแบบลีนจะทําความเขาใจและถามลูกคาวาตองการอะไร แลวบริษทั
ท่ีทําการผลิตแบบลีนจะปรับปรุงผลิตภัณฑ การบริหารองคกรและพนักงาน เพื่อใหบรรลุตาม
แผนการผลิตนั้น 

2.1.1.3.2 การวิเคราะหการไหลของคุณคา (Value Stream Analysis) 
คุณคาของกระบวนการผลิตจะเปนพื้นฐานสําหรับการวิเคราะหสายธารแหงคุณคา ซ่ึงการ

วิเคราะหเร่ิมตนดวยแผนภาพของกระบวนการท่ีกําหนดข้ันตอนผลิตผลิตภัณฑ ในแตละข้ันตอนจะ
มีคําถามวา "จะสรางคุณคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑไดตามความคิดของลูกคาหรือไม" ซ่ึงความ
ตองการนี้จะเปนข้ันตอนที่มีผลตอการเพ่ิมคุณภาพของผลิตภัณฑ โดยท่ัวไปจะเกี่ยวกับการเปล่ียน
วัตถุดิบใหเปนผลิตภัณฑตอจากนั้นเราจะคนหาและกําจัดส่ิงท่ีไมกอใหเกิดคุณคาเพิ่มใน
กระบวนการผลิตจะเปนสวนหนึ่งของการเพิ่มประสิทธิภาพในข้ันตอนการเพิ่มคุณคา 

เราสามารถสราง Value Stream Mapping (VSM) โดยกําหนดให Value Stream คือ 
กิจกรรมหรืองานท้ังหมด (ส่ิงกอใหเกิดคุณคาเพิ่มและไมมีคุณคา) ท่ีทําใหเกิดผลิตภัณฑ ดังนั้น 
VSM ก็คือการเขียนแผนภาพแสดงการไหลของวัตถุดิบและขอมูลสารสนเทศในการผลิตของ
กระบวนการตาง ๆ  
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สําหรับการผลิตแตละผลิตภัณฑจะมุงเนนไปท่ีข้ันตอนท้ังหมด โดยพิจารณาใหเปน Muda 
แลวอธิบายถึงการไหลของคุณคา แยกเปน 3 ประเด็นไดแก การแกปญหา การจัดการสารสนเทศ 
และการแปรสภาพ เม่ือคุณเขาใจวาอะไรคือการไหลที่กอใหเกิดคุณคาแกผลิตภัณฑ จะพบกับ
กิจกรรม 3 ประเภท ดังนี้ 

การสรางคุณคาเพิ่มในกระบวนการไหล เปนข้ันตอนการเปลี่ยนแปลงใหเหมาะสม ใน
เร่ืองหนาท่ีการทํางานของวัตถุดิบสูกระบวนการที่ไดผลิตภัณฑออกมา 

การสรางท่ีไมกอใหเกิดคุณคาแตมีความจําเปน ต้ังแตข้ันตอนในกระบวนการผลิตรวมถึง
การตรวจสอบ การรอคอย และการขนสง 

และการสรางท่ีไมกอใหเกิดคุณคาและควรกําจัดออกทันที ถากิจกรรมนั้นปรากฏชัดวาไม
เกิดคุณคาและประโยชนแกกระบวนการควรยกเลิกออกไป 

2.1.1.3.3 การไหล (Flow) 
ในองคกรตางๆก็ตองการความสนับสนุนโดยเฉพาะเร่ืองการไหลของผลิตภัณฑดวยความ

รวดเร็ว จะกระทําโดยการกําจัดอุปสรรคและระยะทางระหวางแผนกท่ีเกี่ยวของกับการทํางาน มีผล
ทําใหแผนผังการทํางานของพนักงานและเคร่ืองมือท่ีเกี่ยวของกับกระบวนการผลิตเปล่ียนแปลงไป
ดวย 

หลักในการใชเคร่ืองมือในโครงสรางและดําเนินการผลิต ไดแกการไหลแบบตอเนื่อ
ผลิตภัณฑควรไหลผานกระบวนการเพ่ิมคุณคาอยางตอเนื่อง ปราศจากการรอคอย และระดับการ
ผลิตควรทําการผลิตผลิตภัณฑหลายอยางรวมกัน ตามปริมาณความตองการในแตละชวงเวลา 

การไหลแบบตอเนื่อง ทําใหการผลิตมีชวงเวลานํานอย ทําใหสามารถวางแผนการผลิต
แบบMake to Order แทนการผลิตแบบ Make to Stock และการควบคุมระดับการผลิตโดยทําให
ปริมาณการผลิตกับปริมาณความตองการของลูกคาใกลเคียงกัน จะเปนการปองกันความสูญเปลา
ในการผลิต นอกจากนี้การไหลแบบตอเนื่องจะไมเกิดการรอคอย วัสดุคงคลังสินคาเปนศูนย ชวย
ลดความสูญเปลาท่ีเกิดจากการคงคลังสินคา สวนระดับการผลิตท่ีเหมาะสมทําใหสามารถสลับ
เปล่ียนในการผลิตผลิตภัณฑไดงาย เกิดความยืดหยุนในกระบวนการผลิต 

2.1.1.3.4 การดึง/ทันเวลาพอดี (Pull) 
ในแนวคิดการผลิตแบบลีน สินคาคงคลังหรือวัสดุคงคลังจะถูกคิดเปนเร่ืองการสูญเปลา

ฉะนั้นการผลิตสินคาใดๆ ก็ตามท่ีขายไมไดถือวาเปนความสูญเปลา ส่ิงสําคัญตองทราบความ
ตองการของลูกคาท่ีแทจริง แลวใชการดึงผลิตภัณฑเขาสูระบบ โดยใชหลักการปรับปรุงปริมาณท่ี
ตองมีเพียงพอในชวงท่ีตองการ วัตถุประสงคของการผลิตแบบทันเวลาพอดี คือการสรางความ
สมดุลและความสัมพันธของปริมาณการผลิตกับความตองการ เพื่อกําจัดความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึน แต
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ในการปฏิบัติความตองการเปล่ียนแปลงตลอดเวลาจึงนํา Tact Time มาเปนเคร่ืองมือในการจัด
สมดุลของการไหล ซ่ึงจะมีความสําคัญชวยใหการกําจัดความสูญเปลาท่ีเกิดในข้ันตอน โดยการยาย
วัสดุคงคลังเหลานั้นออกไป 

2.1.1.3.5 ความสมบูรณแบบ (Perfection) 
การที่จะประสบความสําเร็จไดนั้น ควรมาจากการทํางานท่ีมีประสิทธิภาพ ใน 4 หลักการ 

ท่ีกลาวไปแลวขางตน ส่ิงท่ีตองปรับปรุง คือ เร่ืองของการลดเวลา ลดพื้นท่ี ลดตนทุนและลดความ
ผิดพลาด ท่ีเกี่ยวของกับการสรางและการจัดการผลิตภัณฑ โดยท่ัวไป องคประกอบ 3 ประการท่ี
การผลิตแบบลีนมุงเนน ไดแก การบรรลุถึงการออกแบบผลิตภัณฑและกิจกรรมในกระบวนกา
ผลิต ท่ีเปนกระบวนการเพ่ิมคุณคาในสายตาลูกคา, การวางโครงสรางระบบการไหลอยางตอเนื่อง
ระบบคงคลังเปนศูนย, การผลิตทันเวลาพอดี และของเสียเปนศูนย และความสมบูรณแบบในการ
เพิ่มคุณคามากท่ีสุดโดยการปรับปรุงอยางตอเนื่อง 

ดังนั้นการปฏิบัติและการดําเนินงานในข้ันตอๆไป ควรคํานึงถึงการปรับปรุงอยางตอเนื่อง
การวัดประสิทธิภาพโดยการทํา Benchmarking, การใช Balance Scorecard ในการทํางานเปนทีม
และคนหาสภาพความตองการที่จะเปล่ียนแปลงไปตามสภาพแวดลอม 

2.1.1.4 มุมมองของลีน (Lean Perspective) 
หลักประการหนึ่งของการผลิตแบบลีน คือระบุเนนไปที่คุณคา และกําหนดสายธารคุณคา

มุมมองของการผลิตแบบลีน ก็คือการพิจารณากิจกรรมไปตลอดสายของกระบวนการผลิต โดยมี
การจําแนกกิจกรรมออกเปน 3 ลักษณะ 

1. กิจกรรมท่ีทําใหเกิดคุณคา (Value Added Activity: VA) ในมุมมองของลูกคา
ข้ันสุดทายคือกิจกรรมท่ีเพิ่มคุณคา ใหแกผลิตภัณฑ หรือการบริการ คิดเปน 5% ของกิจกรรทั้งหมด 

2. กิจกรรมท่ีไมทําใหเกิดคุณคา (Non Value Added Activity: NVA) คือกิจกรรม
ท่ีไมไดเพิ่มคุณคาใหแกผลิตภัณฑ หรือบริการ กิจกรรมท่ีไมมีความจําเปนตอกระบวนการ คิดเปน
60% ของกิจกรรมท้ังหมด 

3. กิจกรรมท่ีมีความจําเปนแตไมทําใหเกดิคุณคา (Necessary Non Value Added) 
คือกิจกรรมท่ีไมไดเพิ่มคุณคาใหกับผลิตภณัฑ หรือบริการ แตมาสามารถหลีกเล่ียงได คิดเปน 35%
ของกิจกรรมท้ังหมด  

ในการปรับปรุงกระบวนการแบบดั้งเดิม (Tradition Process Improvement) มิไดมี
มุมมองไปท่ีคุณคา การปรับปรุงก็คือการลดการปฏิบัติการ (Operation) ลงท้ังหมดเพื่อลดกิจกรรมท่ี
ไมสรางคุณคา แตผลกระทบท่ีเกิดข้ึนคือกิจกรรมที่สรางคุณคาก็ลดลงไปดวยแตแนวคิดแบบลีน 
พยายามสรางมุมมองท่ีใหเห็นถึงกิจกรรมท่ีทําท้ังหมดตลอดกระบวนการและจําแนกคุณคาใหเห็น
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ถึงกิจกรรมที่ทําคุณคาและกิจกรรมที่ไมทําใหเกิดคุณคาแลวกําจัดมันออกไปใหเหลือนอยท่ีสุด
แนวคิดแบบลีน ไดจําแนกส่ิงไรคา หรือ Waste ซ่ึงในภาษาญ่ีปุนคือ Muda ออกเปน 7 ประเภท คือ 

1. การผลิตท่ีมากเกิน (Overproduction) ความตองการของลูกคา หมายถึงทุกๆ
อยางท่ีผลิตข้ึนมากเกินไปไมวาจะเปนSafety stock งานระหวางกระบวนการ (Work-In-Process) 
สินคาคงคลังเปนตน ทรัพยากรแรงงานและวัตถุดิบถูกใชไปโดยไมไดสนองตอบความตองการของ
ลูกคา 

2. การรอคอย (Waiting) รวมท้ังหมดไมวาจะรอคอยวัตถุดิบ ขอมูลขาวสาร 
อุปกรณหรือเคร่ืองมือตางๆ ในระบบของลีน นั้นตองการท่ีจะจัดหาและรองรับการผลิตหรือการ
บริการแบบทันเวลาพอดี (Just-in-time) ไมมาเร็วกวา หรือชากวาเวลาท่ีกําหนด 

3. การขนสง (Transportation) วัตถุดิบตองสงถึงในตําแหนงท่ีตองการจะใช 
หมายถึง การทดแทนวัตถุดิบท่ีถูกสงจากผูจัดหาไปสูบริเวณรับสินคา ผานกระบวนการผลิต 
เคล่ือนยายสู โกดังเก็บสินคา รวมถึงการขนสงช้ินสวนในสายการผลิต ระบบลีนมีความตองการที่
จะใหวัตถุดิบผานโดยตรงจากผูจัดหาไปสูสายการผลิตท่ีจะใชโดยทันที 

4. กระบวนการที่ทําแลวไมเกิดคุณคา (Non Value Added Processing) ยกตัวอยาง
เชน งานท่ีถูกนํากลับมาทําใหม (Reworking) ผลิตภัณฑหรือบริการใดๆก็ตามท่ีไมสําเร็จถูกตอง
ภายในคร้ังเดียว ช้ินประกอบท่ีทําออกมาแลวคูประกอบรวมยังไมไดผลิตออกมา (Debarring) การ
ตรวจสอบ (Inspecting) ช้ินสวนท่ีผลิตออกมาโดยใชวิธีการควบคุมทางสถิติเพื่อใหจํานวนการ
ตรวจสอบนอยท่ีสุดหรือไมมีเลย 

5. สินคาคงคลังท่ีมากเกินไป (Excess Inventory) ประกอบไปดวยวัตถุดิบ งาน
ระหวางกระบวนการ และสินคาสําเร็จ ส่ิงเหลานี้จะมีความสัมพันธซ่ึงกันและกันกับการผลิตท่ีมาก
เกินไป 

6. ของเสีย (Defects) หรือ บริการผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนทําใหเสียแหลงวัตถุดิบใน 4 
ลักษณะคือวัตถุดิบ แรงงานท่ีผลิตหรือใหการบริการไปหากคร้ังแรกไมผาน แรงงานท่ีตองทํางาน
ใหมอีกคร้ังแรงงานท่ีตองอยูเพื่อรอรับการรองเรียนท่ีกําลังจะตามมาจากลูกคา 

7. การเคล่ือนไหวท่ีมากเกินไป (Excess Motion) การเคล่ือนไหวท่ีไมจําเปนมี
สาเหตุมาจากเสนทางการไหลของงานท่ีแย, ผังโรงงานท่ีไมดี การดูแลรักษาสถานท่ีทํางาน และ
วิธีการทํางานท 
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2.1.1.5 เคร่ืองมือท่ีใชในกระบวนการผลิตแบบลีน (Lean Tools) 
เคร่ืองมือท่ีใชในการผลิตแบบลีน (Lean Tools) ซ่ึง Green (2000) ไดพัฒนา Toolkit ของการผลิต
แบบลีน ดังตารางท่ี 2.2 รวบรวมเคร่ืองมือไวท้ังหมด 27 ชนิด และจําแนกเคร่ืองมือออกเปน 4 
ประเภทตามผลลัพธท่ีไดจากเคร่ืองมือนั้นๆ คือ 
  1. เคร่ืองมือปรับปรุงอัตราการไหล (Flow) ไดแก Pull Production Scheduling 
หรือ Kanban, One piece Flow, 5s, Standard work, method sheet, Visual control, Total preventive 
maintenance, Reliability maintenance, Preventive maintenance, Predictive maintenance 
  2. เคร่ืองมือท่ีชวยใหเกิดความยืดหยุนในกระบวนการ (Flexibility) ไดแก Set up 
reduction, Mixed model production, Smoothed production, Cross Trained workforce 
  3. เคร่ืองมือท่ีลดเวลาในการทํางาน (Throughput rate) ไดแก Flow cell, Point of 
used storage, Autorotation, Mistake Proofing, Self check Inspection, Successive check Inspection, 
Line stop 

4. เคร่ืองมือท่ีใชพัฒนาอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) ไดแก Kaizen, 
Design of Experiment, Root cause Analysis, Statistical process control, Team Based Problem 
Solving 

 
5S Point-of-Use Material Design of Experiments 

Setup Reduction Pull Scheduling Root Cause Analysis 
Produce to Take time Pull Scheduling Statistical Process Control 
Standard Work Cross-Trained Workers Team-Based Problem Solving 
Methods Sheets Mistake-Proofing Lean “Kaizen” Events 
Flow Cells Autonomation Preventive Maintenance 
Visual Controls Line Stop Predictive Maintenance 
One-Piece Flow Self-Check Inspection Reliability Centered Maintenance 
Mixed-Model Production Smoothed Production Schedule Total Productive Maintenance 

ตารางท่ี 2.2 แสดงชุดเคร่ืองมือของลีน 
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2.1.1.6 คํานิยามและวธีิการใชเคร่ืองมือของลีน 
คํานิยามและวธีิการใชเคร่ืองมือของลีนมีดังตอไปนี ้

1. 5 ส. คือ วิธีปฏิบัติในการดูแลรักษาพื้นท่ีปฏิบัติการของ Lean ทําความสะอาด คํานวณ
การจัดการการใชและจัดสรางระบบของพ้ืนท่ีการทํางาน (Work place) มุงเนนไปท่ีการแสดงให
เห็นถึงความโปรงใส การจัดการองคกร ความสะอาด และการสรางใหเปนมาตรฐาน ดํารงไวซ่ึง
ระเบียบแบบแผนท่ีจําเปนของการทํางานท่ีดี ประกอบไปดวย 

ส.1 สะสาง แยกส่ิงของท่ีตองการและไมตองการออกจากกัน และกําจัดส่ิงของท่ีไมตองการ
นั้นออกไปจากสถานท่ีนั้นๆ 

ส.2 สะดวก จัดส่ิงของท่ีจําเปนเหลานั้นใหอยูในสภาพท่ีจะใชงานไดอยางงาย และมี
ประสิทธิภาพ 

ส.3 สะอาด จัดสถานท่ีทํางานใหปราศจากส่ิงสกปรก 
ส.4 สุขลักษณะ ดํารงสภาพของสะสาง สะดวก สะอาด อยูตลอดเวลา 
ส.5 สรางเสริมลักษณะนิสัย ปลูกฝงส่ิงเหลานี้ใหอยูในนิสัย ประพฤติอยางถูกตองตาม

กฎระเบียบวินัย 
ผลดีท่ีไดจากการทํา 5ส.เปนการเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน สะทอนออกมาในมิติของ

การลดเวลาการทํางานท่ีลดลง, ลดอุบัติเหตุ, ลดเวลากิจกรรมการ Change Over, กิจกรรมเพ่ิมคุณคา
ของพนักงาน และพนักงานมีสวนรวมในการพัฒนาการทํางานมากข้ึน 

2. การลดเวลาของการเปล่ียนงาน (Set up Reduction) ซ่ึงก็หมายถึงการจัดเตรียมความ
พรอมของเคร่ืองมือ อุปกรณ ในการผลิตจะใชในการลดเวลาการจัดแตงเคร่ืองจักรในกรณีท่ีตอง
เปล่ียนการผลิตจากผลิตภัณฑหนึ่งไปสูอีกผลิตภัณฑหนึ่งใหใชเวลานอยท่ีสุด 
 3. การผลิตโดยอิงเวลามาตรฐาน (Production to Take Time) คือการสรางสมดุลการทํางาน
โดยใหระยะรอบของการทํางาน (Cycle Time) เทากับ Take Time โดยการคํานวณ Take Time
เทากับระยะเวลาสุทธิในกระบวนการ หารดวยผลผลิตท้ังหมดท่ีตองผลิต 
 4. งานมาตรฐาน (Standardize Work) ประสิทธิผลท่ีเกิดข้ึนมากท่ีสุดในการทํางานรวมกัน
ของ แรงงานคน, วัสดุ และเคร่ืองจักร นั้นคือการสรางรากฐานของการพัฒนารายวัน โดยการสราง
กระบวนการซํ้าๆโดยใหคําจํากัดความของข้ันตอน เวลาและการจัดระเบียบแบบแผนของการ
ปฏิบัติงาน เพื่อไดผลตามท่ีตองการในราคาท่ีตํ่าและรับประกันในคุณภาพท่ีสูง ประโยชนท่ีไดรับ
จาก Standard Work คือ สรางผังโรงงานท่ีมีพื้นท่ีไรประโยชนนอยท่ีสุด จําแนกความตองการของ
งานในกระบวนการ (Work-in-process) ท่ีนอยท่ีสุดได เขาใจเวลานํา (Lead Time) ท่ีมีผลกระทบตอ
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WIP สามารถคํานวณความตองการของพนักงานท่ีตองการตอความตองการที่หลากหลายได Visual 
Management ของงานท่ีกําลังกาวหนาและเกิดความผิดปกติได 

5. แบบแสดงวิธีปฏิบัติงาน (Method Sheets) แสดงภาพการวิธีปฏิบัติงานท่ีเปนมาตรฐาน
ของงานนั้น รวมถึงการอธิบายวิธีการทํางานท่ีถูกตองเพ่ือควบคุมการปฎิบัติงานใหถูกตองอยูเสมอ 

6. กลุมการผลิต (Flow Cells) สําหรับกระบวนการผลิตคือ การจัดไหลของวัสดุและลําดับ
ของการผลิตให สอดคลองกับ Cycle Timeโดยจะมีคน เคร่ืองจักร และอุปกรณ เปนกลุมของตัวเอง
เรียกเปนหนึ่งเซลล (Cell) โดยในแตละเซลลจะกําหนดลักษณะการทํางานใหสมดุล (Line 
Balancing) กับ Cycle Time ในกระบวนการใหบริการ ก็คือการสรางเสนทางการเดินของลูกคาและ
ลําดับการรับบริการใหสมดุลกับเจาหนาท่ีท่ีใหบริการ และพอดีกับ Cycle Time 

7. การควบคุมดวยสายตา (Visual Control) เปนกุญแจในทฤษฎีของการผลิตแบบลีน เปน
การมุงเนนท่ีสรางสถานท่ีปฏิบัติงาน ใหมีสัญลักษณ เคร่ืองหมาย สัญญาณสีตางๆ ท่ีแตกตางกัน
เทาท่ีกระบวนการจะสามารถแสดงได ในชวงเวลาส้ันๆ ใหรูวาส่ิงใดกําลังเกิดข้ึน สามารถเขาใจได
ไดในกระบวนการ และรูวาส่ิงใดเปนส่ิงท่ีถูกตอง หรือส่ิงใดไมควรอยูในสถานท่ีปฏิบัติการ
อยางเชนโรงงานเสมือน (Visual factory) ถูกสรางข้ึนดวยการจัดวาง (Display) และการควบคุมท่ี
สามารถเห็นไดตา (Visual control) ซ่ึงจะชวยดําเนินกิจกรรมไดมีประสิทธิภาพตรงตามท่ีออกแบบ
มา การใชขอมูลรวนกันดวยอุปกรณเสมือน (Visual tool) จะชวยดําเนินงานใหราบร่ืนและปลอดภัย
จากการออกแบบและนําไปใชงานเคร่ืองมือเหลานี้จะลดความยุงยากใหแกทีมปฏิบัติงานในพ้ืนท่ี
ปฏิบัติงาน (Shop floor) ตลอดจนงาน 5 ส. และกิจกรรมการพัฒนาดานอ่ืนๆ 

Visual display คือการแสดงความสัมพันธของขอมูลขาวสารและขอมูลของพนักงานใน
พื้นท่ีนั้นๆ เชน แผนภูมิท่ีแสดงผลกําไรของบริษัทในแตละเดือน หรือภาพกราฟฟคแสดงใหเห็น
ชนิดท่ีแนนอนของคุณภาพท่ีแสดงออกท่ีสมาชิกของกลุมท่ีควรจะปฏิบัติตาม ประสิทธิภาพของการ
ออกแบบของกระบวนการเปนผลมากจาก การประยุกตใชของ Lean Manufacturing โดยการต้ัง
สมมุติฐาน กระบวนการจะดําเนินตอไปตราบท่ีการตั้งสมมุติฐานถูกตอง โรงงานท่ีมี Visual 
Control และdisplay ที่ละเอียดชัดเจนพนักงานจะสามารถทราบไดทันท่ีในกรณีท่ีกิจกรรมใด
กิจกรรมหน่ึงไมเปนไปตามท่ีต้ังสมมุติฐาน 

8. การไหลทีละช้ิน (One Piece Flow) คือการผลิต ตรวจสอบและสงมอบทีละช้ินโดยมี
หลักการที่กําหนด Cycle Time ใหตรงกับความกับความตองการสินคาของตลาด การบริการก็
เชนกัน คือ ระยะเวลาการใหบริการแกลูกคาทันกับปริมาณของลูกคา 



 17 

9. การผลิตแบบผสมรุน (Mixed Model Production) คือการผลิตแบบหลายๆโมเดลใน
สายการผลิตเดียวกัน โดยปรับสัดสวนการผลิตสินคาใหเทาทันความตองการของลูกคาท่ีส่ังเขามา
ผลิตสลับปรับเปล่ียนกันไปตลอดสายการผลิต 

10. Point of Used Material การจัดเตรียมและบริหารพื้นท่ีใหสามารถนํามาใชงานไดอยาง
สะดวก ลดการเคล่ือนท่ีหรือขนยายวัสดุ นอกจากนี้ยังหมายรวมถึงการจัดเก็บอุปกรณในพื้นท่ีท่ี
สะดวกตอการใชงานดวย 

11. กัมบัง (Kanban) หรือPull Scheduling เปนภาษาญ่ีปุน หมายถึง สัญญาณ (Signal) เปน
หนึ่งในเครื่องมือพื้นฐานของระบบทันเวลาพอดี (Just-In-Time) เปนสัญญาณการเติมเต็มสําหรับ
การผลิตและวัสดุ ใหคงไวอยางเปนลําดับและไหล(Flow) ของวัตถุดิบตลอดท้ังกระบวนการอยางมี
ประสิทธิภาพ ระบบ Kanban เปนกุญแจของความสําเร็จของระบบการผลิตแบบ Lean การใช
สัญญาณงายๆที่สามารถมองเห็นไดดวยตาเปนการวัดความตองการและลําดับกอนหลังของลูกคาใน
ระบบดึง (Pull System) Kanban มักอยูในลักษณะของบัตร(Card), ลูกบอล, รถเข็น หรือ ตูคอนเทน
เนอร(Container) แตสวนใหญอยูในลักษณะของบัตรท่ีมีรายละเอียดขอมูลจําเพาะ เชน ช่ือของ
ช้ินสวน, รายละเอียดอธิบายลักษณะ, ปริมาณ เปนตน Kanban สามารถใชไดท้ังในการไหลของ
วัสดุ ขอมูล ในโรงงาน หรือ การไหลของโครงการ(Project Flow)ในสํานักงาน และการไหลของ
วัตถุดิบระหวาง ซัพพลายเออรและลูกคา ตัวอยางของ Kanban ซ่ึงใชอยูในสายการผลิต  
 ประโยชนและขอดีของ Kanban คือ ลดสินคาคงคลัง สามารถพยากรณการไหลของวัสดุได
สรางตารางเวลาไดอยางงาย สรางระบบดึงดวยสายตา (Visual pull system) ท่ีตําแหนงการผลิต 

12. การฝกอบรมพนักงานขามสายงาน (Cross Trained Work Force) การฝกอบรมพนักงาน
ในสวนท่ีไมใชเจาหนาท่ีเฉพาะดานใหสามารถท่ีจะทํางานไดหลายๆอยาง เพื่อเพิ่มความยืดหยุนใน
การปฏิบัติงาน สามารถท่ีจะรองรับการความตองการของลูกคาไดอยางทันทวงที สามารถท่ีจะชวย
ไปทํางานในสวนอ่ืนๆไดในหลายๆกิจกรรม 
 13. เคร่ืองปองกันความผิดพลาด (Mistaking Proofing) หรือ Poka Yoke เปนเคร่ืองมืออยาง
งายและราคาถูก ซ่ึงช้ินสวนท่ีเสียหายจากการผลิตและการสงผานเขามาในกระบวนการ Poka Yoke
กําจัดส่ิงไรคาโดยการกําจัดความผิดพลาด เคร่ืองมือท่ัวไปของ Poka Yoke เชน หมุดนํารองขนาด
ตางๆ, เคร่ืองเตือนและเคร่ืองตรวจหาส่ิงผิดปกติ limit switch เคร่ืองนําและ checklists 

14. การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ (Autonomation) หมายถึงการติดต้ังกลไกหรือตัวรับ
สัญญาณท่ีเคร่ืองจักร เพื่อตรวจสอบดูวาช้ินงานท่ีผลิตมีขอบกพรองหรือผิดปกติอยูหรือไม ถ
เคร่ืองจักรตรวจพบ เคร่ืองจักรจะหยุดทํางานโดยทันที จุดสําคัญคือการปฏิบัติงานของเคร่ืองจักร
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ตองอิสระไมตองมีคนมาคอยควบคุม จุดประสงคสําคัญของเคร่ืองมือ คือ ไมปลอยใหมีของเสียผาน
เขาไปสูกระบวนการได 

15. Line Stop คือ พนักงานสามารถท่ีจะหยุดสายการผลิตไดเม่ือตรวจพบวามีส่ิงผิดปกติ
เกิดข้ึนกับกระบวนการ 

16. การตรวจสอบดวยตนเอง (Self Check Inspection) คือการตรวจสอบความเรียบรอยของ
ช้ินงานดวยตัวพนักงานเองกอนท่ีจะสงช้ินงานไปสูข้ันตอนถัดไป ขอมูลที่ไดจากการบันทึกผลจะ
ถูกนํามาวิเคราะห เพื่อควบคุมกระบวนการผลิต ปองกันไมใหเกิดการผลิตของเสียข้ึนมาอีก ของเสีย
คือของเสียอาจผานเขาสูกระบวนการไดโดยความไมต้ังใจของพนักงาน 

17. การตรวจสอบอยางตอเนื่อง (Successive check Inspection) การตรวจสอบช้ินงานโดยผู
ท่ีไมไดอยูในกระบวนการผลิต กอนท่ีจะเร่ิมกระบวนการข้ันตอนถัดไป และทําการหยุดการผลิต
เพื่อแกไข หรือปรับปรุงสภาพการผลิตโดยอัตโนมัติ เพื่อไดรับขอมูลความผิดปกติในข้ันตอนการ
ผลิต การตรวจสอบนี้ รวมถึงพนักงานในกระบวนการผลิตถัดไปตองมีหนาท่ีตรวจสอบช้ินงาน
กอนจะเร่ิมการผลิตในข้ันตอนตอไป 

18. การปรับเรียบการผลิต (Smoothed Production Scheduling) คือ การจัดตารางการ
ปฏิบัติงานใหไดปริมาณคงที่สมํ่าเสมอตามความตองการ หรือตามปริมาณของลูกคา ในกรณีของ
การบริการก็เชนการจัดตารางการนัดหมาย และการมาของลูกคาปกติเพื่อสามารถที่จะรองรับลูกคา
ไดท้ังหมด รวมไปถึงการเก็บขอมูลและใชของมูลในอดีตในการพยากรณความตองการของลูกคา
เพื่อท่ีจะลดความแปรปรวนในกระบวนการ 

19. กลุมการแกปญหา (Team Based Problem Solving) คือการแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการโดยมีการประชุมทีมงานท่ีเกี่ยวของเพื่อหาทางแกไขปญหาทุกวันหรือเปนประจําตาม
การตกลง โดยใหทุกคนมีสวนรวมในการแกไขปญหาเปนสําคัญ 

20. การปรับปรุงอยางอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) หรือ Kaizen เปน
ภาษาญ่ีปุนแปลวาการปรับปรุง ซ่ึงเปนแนวคิดท่ีนํามาใชในการบริหารจัดการไดอยางมี
ประสิทธิภาพ โดยมุงเนนท่ีการมีสวนรวมของพนักงานทุกคนรวมกันแสวงหาแนวทางใหมๆเพื่อ
ปรับปรุงวิธีการทํางานและสภาพแวดลอมการทํางานใหดีข้ึนอยูเสมอ หัวใจสําคัญคือการดํารงอยู
ของส่ิงท่ีดีอยูแลวและการพัฒนาอยางตอเนื่องไมมีท่ีส้ินสุด 

ความสําคัญในกระบวนการของ Kaizen คือการใชความรูความสามารถของพนักงานมาคิด
ปรับปรุงงาน โดยการใชเพียงการลงทุนเล็กนอย ซ่ึงทําใหเกิดการปรับปรุงทีละนอยคอยๆเพิ่มพูน
อยางตอเนื่อง ตรงขามกับแนวคิดนวัตกรรม (Innovation) ซ่ึงเปนการเปล่ียนแปลงขนานใหญ ตอง
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ใชเทคโนโลยีซับซอนช้ันสูง ดวยเงินลงทุนมหาศาล ดังนั้นไมวาจะอยูในภาวะเศรษฐกิจแบบไหน
เราก็ใช Kaizen เพื่อปรับปรุงได 

21. การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เปนกลยุทธการซอมบํารุง โดยมี
แนวคิดในการดูแลรักษากอนท่ีเคร่ืองจักรจะเสียหาย โดยการดูแลรักษาและตรวจสอบเคร่ืองมือและ
ช้ินสวนตางๆอยางสมํ่าเสมอตามเวลาท่ีกําหนด กอนที่เคร่ืองมือเคร่ืองจักรจะเสียหาย 

22. การบํารุงรักษาโดยการพยากรณ (Predictive Maintenance) เปนกลยุทธการซอมบํารุง
จากการเก็บขอมูลการใชงานและความเสียหาย ตรวจสอบดูวาเกิดอะไรขึ้นบาง แลวคาดการณวาจะ
เกิดข้ึนเม่ือไร แลวดําเนินการ แกไขกอนท่ีจะเกิดปญหา 

23. การบํารุงรักษาอยางนาเช่ือถือ (Reliability Centered Maintenance) เปนกลยุทธการซอม
บํารุง ซ่ึงตองมีการทํา Failure Modes and Effects Analysis อยางละเอียด สําหรับเคร่ืองมือท่ีมี
ความสําคัญเปนการรับประการวาจะไมเกิดความเสียหาย 

24. การบํารุงรักษาแบบทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance: 
TPM)คือ ระบบการบํารุงรักษาที่จะทําใหเคร่ืองจักร อุปกรณเกิดประสิทธิภาพสูงสุด (Overall 
Efficiency)โดยพนักงานทุกคนท่ีเปนผูใชเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ หรืออุปกรณนั้นๆมีสวนรวมในการ
ดูแลรักษาใหอยูในสภาพดีพรอมใชงานอยูเสมอดวยตนเอง เชนการตรวจสอบเคร่ืองจักรเปนประจํา
ทุกวัน การดูแลรักษาตามคูมือการใชงานอยางสมํ่าเสมอ เปล่ียนอะไหลตามอายุการใชงาน หม่ัน
ตรวจสอบและสังเกตส่ิงผิดปกติท่ีเกิดข้ึนกับอุปกรณ เปาหมายสูงสุดของ TPM คือ อุปกรณ
เคร่ืองมือเสียหายเปนศูนย (Zero Break down) ความผิดพลาดท่ีเกิดจากเคร่ืองมือเปนศูนย (Zero 
Defect) อุบัติเหตุท่ีเกิดจากการใชงานเคร่ืองจักร เคร่ืองมือเปนศูนย (Zero Accident) 

25. การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment: DOE) เปนการใชเคร่ืองมือทางสถิติ
ในการออกแบบการทดลองเพื่อหาปจจัยท่ีมีผลกระทบในการทํางาน 

26. การวิเคราะหรากสาเหตุ (Root Cause Analysis) เปนเทคนิคในการแกปญหาเบ้ืองตน 
คือการยอนกลับข้ึนไปหาถึงสาเหตุของปญหา โดยพยายามเจาะลึกถึงสาเหตุของปญหา เชน 5 
Whys 

27. การควบคุมกระบวนการทางสถิติ (Statistical Process Control) เปนการควบคุม
กระบวนการโดยการหาคาเฉล่ียของการตัวแปรในกระบวนการ กําหนดควบคุมเขตจํากัดบนและ
ลาง ตรวจสอบตัวแปรและควบคุม กระบวนการใหอยูในขอบเขตท่ีควบคุม 
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2.1.1.7 ประโยชนท่ีไดรับจากการนําการผลิตแบบลีนไปปฏิบัติใช 
ประโยชนท่ีไดรับจากการนําวิธีการของลีน ไปปฏิบัติใช (Kilpatrick, 2003) สามารถแบง

ออกไดเปน 3 กลุม คือ การปฏิบัติการ (Operational) การบริหารจัดการ (Administrative) และ การ
ปรับปรุงเชิงกลยุทธ (Strategic Improvement) ในปจจุบัน หลายๆองคกรไดมีการนําวิธีการของลีน
ไปปฏิบัติใชในการปรับปรุงการปฏิบัติการ ดวยเหตุผลเบ้ืองตนในการปรับปรุงปฏิบัติการของ
กระบวนเทานั้น แตในความเปนจริงยังมีผลประโยชนในเร่ืองการบริหารจัดการและการปรับปรุง
เชิงกลยุทธอีกดวย ดังตอไปนี้ 

1. ดานการปฏิบัติการ  
1.1 Lead Time ลดลงได 90% 
1.2 Productivity เพิ่มข้ึน 50% 
1.3 Work In Process Inventory ลดลง 80% 
1.4 คุณภาพดีข้ึน 80% 
1.5 การใชพื้นท่ีลดลง 75% 

2. ดานการบริหารจัดการ 
ความผิดพลาดในกระบวนการส่ังซ้ือลดลง, เสนทางการบริการลูกคาไมไดอยูไกลเกินกวา

จะรับรูไดจากกระบวนการผลิต, การใชกระดาษใน Office ลดลง, ลดความตองการของจํานวน
พนักงานลดลง โดยใชพนักงานท่ีมีอยู แตสามารถรับคําส่ังซ้ือไดมากข้ึน, ใชวิธีการ Out-Sourcing 
ในข้ันตอนท่ีไมสําคัญ, ลดการ Turn over ของพนักงานและผลที่ได คือ ตนทุนการจางงานลดลงการ
สรางมาตรฐานของงานทําใหม่ันใจวาพนักงานท่ีผานข้ันทดลองงาน สามารถทํางานไดจริง 

3. ดานการปรับปรุงเชิงกลยุทธ 
จากการนําวิธีการของ Lean ไปปฏิบัติใชสามารถลดเวลานําลงไดมากถึง 90 % จากท่ีกลาว

ไปแลว ซ่ึงเปนผลใหการนําเสนอสินคาหรือการขยายและการกระจายสินคา ผลิตภัณฑ สามารถ
สรางผลกําไรใหบริษัทไดอยางสูง และผลลัพธอีกอยางท่ีสําคัญ คือ ลูกคาเพิ่มข้ึน และลูกคาท่ีมีอยู ก็
จะมีการส่ังซ้ือสินคาเพิ่มข้ึน โดยไมตองจางพนักงานเพ่ิม และคาใชจาย Over head Cost ก็ไมเพิ่มข้ึน
ดวย สงผลใหสภาพของการไหลของเงิน (Cast Flow) ดีข้ึนอยางมาก 

      2.1.1 การจัดการแบบ ซิกซ ซิกมา 

   องคกรท้ังหลายไดมีการตื่นตัวกับกระแสแหงโลกาภิวัฒน ท่ีมีการแขงขันทางธุรกิจท่ี
เขมขนทําใหบางองคกรตองเผชิญกับแรงกดดันแหงการแขงขันระหวางประเทศ จึงเกิดแนวคิดแหง
คุณภาพเปนสําคัญ เพื่อใหองคกรสามารถอยูรอดและสามารถเติบโตอยางยั่งยืน ก็จะตองสามารถ
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ตอบสนองความตองการลูกคา เพื่อสรางความพึงพอใจสูงสุดใหกับลูกคาเปนอันดับแรก ดังนั้นส่ิงท่ี
เปนองคประกอบท่ีสําคัญของธุรกิจอุตสาหกรรม คือ การผลิตสินคาท่ีดีท่ีสุดใหกับลูกคา สวนใน
ภาคธุรกิจบริการก็จะนําเสนอการบริการที่ประทับใจใหกับลูกคา ท้ังภาคธุรกิจอุตสาหกรรมและ
ภาคบริการจึงแสวงหาแนวทาง เพื่อวางแผนสูเปาหมายแหงความสําเร็จขององคกร นั่นก็คือแนวคิด
การประกันคุณภาพ (Quality Assurance) ท่ีแตกตางจากแนวคิดเดิมท่ีมุงสูกระบวนการควบคุม
คุณภาพ (Quality Control Process) ดังนั้นแนวทาง Six Sigma จึงเปนหนทางหน่ึงท่ีไดรับความนิยม
และถูกใชอยางแพรหลาย รวมท้ังเปนปจจัยแหงความสําเร็จของหลาย ๆ องคกร อยาง Motorola, 
GE, Dow Chemical, Asea Brown Boveri (ABB), Sony, Honda, Maytag, Raytheon, Texas 
Instrument, Bombardier, Cannon, Hitachi, Lockheed Martin และ Polaroid เปนตน 

2.1.2.1 ความเปนมาของ ซิกซ ซิกมา (Six Sigma) 
ซิกซ ซิกมา เปนปรัชญาการจัดการท่ีเร่ิมตนข้ึนในบริษัทโมโตโรลา (Motorola)  ต้ังแตชวง

ป ค.ศ. 1980 ผูท่ีมีบทบาทสําคัญคือ ไมเคิล แฮร่ี (Mikel Harry) และบ็อบ แกลวิน (Bob Galvin) ใน
การปรับปรุงคุณภาพ โดยพยายามลดของเสียและความแปรปรวนในกระบวนการการผลิตให
เกิดข้ึนนอยท่ีสุด จนประสบความสําเร็จสามารถลดตนทุนในการผลิตและขณะเดียวกันระดับความ
พึงพอใจของลูกคาก็เพิ่มข้ึน 

นอกจากความสําเร็จทีเกิดข้ึนในบริษัทโมโตโรลาแลวบริษัทเจเนอรัลเล็กทริกส (General 
Electric: GE) ภายใตการนําของ แจ็ค เวลช (Jack Welch) ก็เปนบริษัทหนึ่งท่ีนํา Six Sigma ไปใช
ใอุตสาหกรรมการบริการตั้งแตป ค.ศ. 1990 ตามดวยบริษัท Allied Signal จนประสบความสําเร็จทํา
ให Six Sigma กลายเปนท่ีรูจักกันในวงการธุรกิจและอุตสาหกรรมท่ัวไป ลําดับความเปนมาของSix 
Sigma อธิบายไดดังรูปท่ี 2.3 
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รูปท่ี  2.3 แสดงภาพววิัฒนาการของ Six Sigma  

2.1.2.2 ซิกซ ซิกมา (Six Sigma) คืออะไร 
ซิกส ซิกมา คือกระบวนการปรับปรุงคุณภาพในองศกรเพ่ือลดขอบกพรอง (Defect) ท่ี

เกิดข้ึนในกระบวนการตาง ๆ โดยมุงเนนใหเกิดความผิดพลาดนอยท่ีสุด คือ ไดไมเกิน 3.4 ช้ินใน
ลานช้ิน/คร้ัง หรือเรียกอีกอยางวาลดความสูญเสียโอกาสลงใหเหลือเพียงแค 3.4 หนวยในลานหนวย
นั่นเอง (Defect per Million Opportunities, DPMO)[1]จริงๆ ทางสถิตินั้นท่ีระดับหก ซิกมาจะมีของ
เสียท่ีอยูนอกขอบเขตของการยอมรับเทากับศูนย 0.00 ช้ิน ตอ 1 ลานช้ิน แตเหตุผลท่ีหลักการซิกส 
ซิกมา ใชอยูในปจจุบัน มีการยอมรับของเสียท่ี 3.4 พีพีเอ็ม ก็เพราะวาในขณะท่ีทําการเก็บรวบรวม
ขอมูล และทําการวิเคราะหความแปรปรวนในบริษัทโมโตโรลานั้นไดพบวา ไมมีระบบการผลิตใด
เลยท่ีจะไมถูกรบกวนจากสภาพแวดลอมภายนอก นั่นก็คือเราไมสามารถควบคุมปจจัยภายนอกได 
เพื่อไมใหสงผลตอความเบ่ียงเบนของขอมูลได ถาขอมูลมีการกระจายตัวแบบปกติเปอรเซ็นต
ภายใตในขอกําหนด มีคาเทากับศูนย 99.999998% และมีของเสียเพียง 0.02 พีพีเอ็ม ซ่ึงระบบท่ีไมมี
ความแปรปรวนเลย เปนเพียงระบบในอุดมคติ (Ideal System) 

การควบคุมคุณภาพในระดับ ซิกส ซิกมา คือมาตรการซ่ึงใชวัดคุณภาพการดําเนินงาน 
แนวคิดของ ซิกส ซิกมา คือ การควบคุมคุณภาพท่ีระดับคาความเบ่ียงเบนมาตรฐานสูงมากเทาไหร 
ยิ่งสามารถลดความแปรปรวนในกระบวนการผลิตใหมีคานอย ซ่ึงสงผลใหการดําเนินงานยิ่งมี
ประสิทธิภาพมากข้ึน ข้ันตอนทุกข้ันตอนของการทํางานทุกประเภทจะถูกควบคุมอยางเปนระบบ 
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ซ่ึงการควบคุมคุณภาพในระดับ ซิกส ซิกมา เปนกลยุทธและวิธีการดําเนินงาน ทําใหหลายบริษัท
ประสบความสําเร็จในการปฏิบัติงานดานคุณภาพเพื่อบรรลุวัตถุประสงค คือ ความสามารถในการ
ทํากําไรของบริษัท [11] 

การนําเอา ซิกส ซิกมา (Six Sigma) มาใชในองคกรสามารถชวยให 
1. ชวยในการบริหารเพื่อปรับปรุงความพึงพอใจของลูกคาอยางสูงสุด 
2. ซิกส ซิกมา เปนแนวทางในการท่ีจะชวยใหองคกรเกิดการปรับปรุง

กิจกรรม การปฏิบัติงานในอันท่ีจะลดขอบกพรอง และใชทรัพยากร
นอยท่ีสุด ในการตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา 

3. ซิกส ซิกมา สามารถแกปญหาไดอยางมีระบบ สรางกลยุทธใหมให
ธุรกิจ (Systematic Problem Solving and Strategic Building) ปญหาท่ี
เกิดในทุกกระบวนการจะถูกนํามาวิเคราะหหาปจจัยท่ีสงผลกระทบตอ
ปญหา และกําหนดแนวทางแกไข ซ่ึงประกอบดวยทีมงานท่ีปรับปรุง 
ทีมงานท่ีสนับสนุน และทรัพยากรตาง ๆ ท่ีจําเปนตอการปรับปรุง 
รวมท้ังกําหนดเปนกลยุทธการปรับปรุงเพื่อเปรียบเทียบคูแขงตอไป 

4. ซิกส ซิกมาสรางโอกาสในการแขงขันใหกับองคกร ตนทุนท่ีลดลง 
คุณภาพท่ีสูงข้ึน เวลาในการสงมอบท่ีรวดเร็ว และการทํางานเปน
มาตรฐาน เปนผลสําเร็จท่ีเกิดข้ึนจากการปรับปรุง ซ่ึงจะเพิ่มโอกาส
ทางการแขงขัน 

5. ซิกส ซิกมา มีการกําหนดตัววัดผลและแนวทางท่ีชัดเจน  
2.1.2.3  หลักการและกระบวนการของซิกซ ซิกมา 
 ระบบการจัดการของซิกซ ซิกมา ประกอบดวยสวนประกอบตาง ๆ ท่ีดําเนินการข้ึนมาของ

ทีมท่ีมีหนาท่ีรับผิดชอบจนไปถึงการปฏิบัติตามกระบวนการ[12] ดีเอ็มเอไอซี (DMAIC) ซ่ึงเปน
เคร่ืองมือของกระบวนการ มีท้ังหมด 5 ข้ันตอนเร่ิมจาก 

1. ข้ันตอนการกําหนด (Define Phase - D) คือ ข้ันตอนการกําหนด
เปาหมายของส่ิงท่ีตองการศึกษาหรือแกไขปญหาอยางชัดเจน โดยการ
เลือกโครงการและวิเคราะหถึงผลกระทบและประโยชนท่ีจะไดรับ 
รวมถึงกําหนดระยะเวลาของโครงการ 

2. ข้ันตอนการวัด (Measure Phase - M) คือ ข้ันตอนการวัดกระบวนการท่ี
เกี่ยวของในสถานะปจจุบัน  โดยกําหนดตอจุดวิกฤตตอคุณภาพ 
(Critical to Quality, CTQ) โดยใชเทคนิคการกระจายหนาท่ีเชิงคุณภาพ 
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(Quality Function Deployment, QFD) และข้ันตอนของกระบวนการ 
(Process Mapping) การวิเคราะหผลกระทบตอความลมเหลว (Failure 
Mode and Effect Analysis, FMEA) การกระจายตัวทางสถิติ 
(Descriptive Statistics)และการวิเคราะหระบบการวัด(Management 
System Analysis) 

3. ข้ันตอนการวิเคราะห (Analysis Phase - A) คือ ข้ันตอนการวิเคราะห
ปญหาท่ีเปนตนเหตุของการเกิดขอบกพรอง เคร่ืองมือท่ีใชในการ
วิเคราะหมีดังนี้ คือ การวิเคราะหความสามารถในกระบวนการ (Process 
Capability Analysis) ตัวช้ีวัดความสามารถในระยะส้ันและระยะยาว 
(Short Term and Long Term Performance Indices) การทดสอบ
สมมติฐาน (Hypothesis Testing) ชวงของระดับความเช่ือม่ัน 

(Confidence Intervals) การกําหนดขนาดของกลุมตัวอยาง (Sample 
Size Determination) 
การวิเคราะหหลายปจจัย (Multi Vari Analysis) การวิเคราะหความ 
แปรปรวน (Analysis of Variance) และการวิเคราะหความสัมพันธของ
ตัวแปร (Correlation Analysis)  

4. ข้ันตอนการปรับปรุง (Improve Phase - I) คือ ข้ันตอนการปรับปรุง
กระบวนการโดยการกําจัดขอบกพรองตาง ๆ เคร่ืองมือท่ีใชในการ
วิเคราะหมีดังนี้ การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment, 
DOF) การออกแบบของปจจัย (Factorial Designs)  

5. ข้ันตอนสุดทายคือ ข้ันตอนของการควบคุม (Control Phase - C) 
ข้ันตอนการควบคุมกระบวนการท่ีจะมีผลใหเกิดขอบกพรองในอนาคต 
โดยจัดทําแผนการควบคุมและติดตามในกระบวนการ รวมถึงควบคุม
การสรางระบบการปองกัน เพื่อความผิดพลาด การสรางทีม การจัดทํา
เอกสารและระบบคุณภาพ 
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รูปที่ 2.4 แสดงแผนภูมิขั้นตอน D-M-A-I-C    

Define 

- การกําหนดปญหา
ขอบเขตของปญหา 

- คนหาลูกคาและความ
ตองการของลูกคา 

- จัดทํา CTQ 
- เขียนProcess Map 
- กําหนดขอบเขตของ

โครงการ 
- ปรับปรุง Project 

Charter 
 

 
 

Measure 

- คนหาความผันแปร
ของกระบวนการ 

- คนหาตัวชี้วัดของ
กระบวนการ 

- กําหนดชนิดของ
ขอมูลที่จะเก็บ 

- กําหนดวิธีการเก็บ
ตัวอยาง 

- กําหนดการวิเคราะห
ระบบการวัดผล 

- ทําการเก็บขอมูล 
- วิเคราะหขีด 
 

 

Analyze 

- วิเคราะหขอมูล 
- วิเคราะหกระบวนการ 
- วิเคราะหหาตนตอของ

ความผันแปร 
- ประยุกตใช Graphical 

Analysis Tools  
- ประยุกตใช Statistical 

Analysis Tools 
- สรุปรากเงาของปญหา 
 

 
 

Improve 

- คนหาทางเลือกที่
เปนไปได 

- คัดเลือกทางเลือก 
- ทดลองเพื่อหาทาง

เลื่อกที่ดีที่สุด 
- สราง “Should be” 

Process Map 
- ปรับปรุงกระบวนการ

โดยใช FMEA 
- วิเคราะหความคุมทุน 
 

 
 

Control 

- กําหนดกลยุทธในการ
ควบคุมผล 

- จัดทําแผนควบคุมผล 
- ปรับปรุงคูมือ

ปฏิบัติงาน 
- จัดทําแผนฝกอบรม 
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 จากหลักการและกระบวนการของซิกส ซิกมา จะเห็นวาการนํากระบวนการมาใชเพื่อให
สอดคลองกันจะทําใหเกิดผลตามท่ีมุงหวัง และเปนไปตามวัตถุประสงคของการแกไขปญหาได 
โดยในบางรูปแบบของปญหาอาจกําหนดองคประกอบใดองคประกอบหน่ึงเปนหลัก สวน
องคประกอบท่ีเหลือจะเปนการมุงเสริม เพื่อใหเกิดความสําเร็จของวัตถุประสงคและความรุนแรง
ของปญหาท่ีจะทําการแกไขตอไป 

2.1.2.4  การนํา ซิกซ ซิกมา (Six Sigma) มาประยกุตใชในองคกร 
แนวทางในการนํา Six Sigma ไปปรับใชกับองคกรนั้นสามารถแบงออกไดเปน 3 แนวทาง 

ซ่ึงจะทําใหจุดมุงหมายท่ีแตกตางกัน มีผลตอการปฏิบัติงานและขอบเขตท่ีตางกัน ดังนี้ คือ 
2.1.2.4.1 การเปล่ียนแปลงรูปแบบทางธุรกิจ/การถายเปล่ียนธุรกิจ (Transform) 

แนวทางนี้เปนความตองการที่จะเปล่ียนแปลงลักษณะนิสัยหรือวัฒนธรรมขององคกร โดยท่ีผูนํา
จะตองมีวิสัยทัศนและใหความสนับสนุนการผลักดัน Six Sigma มาใชเปนแนวทางในการ
เปล่ียนแปลงอยางเต็มรูปแบบ ซ่ึงในสภาวะแวดลอมการเปล่ียนแปลงนี้ ใชคําแทนวา “วัฒนธรรม
ใหมขององคกร” 

2.1.2.4.2 การปรับกลยุทธ 
เปนความพยายามในการปรับปรุงกลยุทธโดยจะจํากัดใหมีความตองการของ

โครงการนํารองทางธุรกิจท่ีสําคัญเพียง 1 หรือ 2 โครงการเทานั้น ในแนวทางนี้จะตองการความ
รวมมือจากทุกสวนแนวทางนี้มุงเนนไปท่ีการหาโอกาสและจุดออนหรือขอจํากัดของตนเองใหพบ 
ซ่ึงการปรับปรุงเชิงกลยุทธนี้จะเปนพื้นฐานไปสูการเปล่ียนแปลงรูปแบบทางธุรกิจตอไป 
ตัวอยางเชน การพัฒนาความเร็วในการผลิต, การสงเสริมการจัดการโซอุปทาน และการปรับธุรกิจ
ไปสูการเปน e-Business เปนตน 

2.1.2.4.3 การแกไขปญหา 
เปนแนวทางที่งายท่ีสุดในการปรับปรุงดาน Six Sigma โดยจะวางเปาหมายไปท่ี

ปญหาท่ีสามารถแกไขไดและเกิดข้ึนบอย โดยใชบุคคลท่ีไดรับการอบรมในการใชเคร่ืองมือ Six 
Sigma ซ่ึงจะนําไปสูการวิเคราะหปญหาและแนวทางในการแกไขปญหาท่ีดีข้ึน โดยอยูบนพื้นฐาน
ของขอเท็จจริงและความเขาใจท่ีถูกตองของสาเหตุและความตองการตางๆ แนวทางน้ีเหมาะสม
สําหรับองคกรท่ีตองการจะไดรับผลที่ดีข้ึนจากการใชวิธีการ Six Sigma แตไมตองการใหเกิดการ
เปล่ียนแปลงอยางมากในองคกร ซ่ึงจะมีเพียงบุคคลบางกลุมเทานั้นท่ีมีบทบาทสําคัญตอความ
พยายามนี้ แตก็เปนไปไดท่ีอาจจะมีการใชแนวทางอ่ืนท่ีสูงข้ึนตอไปในภายหลัง ขอดีของแนวทางนี้
คือการมุงเนนไปท่ีประเด็นท่ีมีความสําคัญและสาเหตุหลักของปญหา 
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จากแนวคิดท้ัง 3 วิธีท่ีกลาวมาขางตน แตละแนวทางมีขอดี, ขอเสียและขอจํากัด ถา
ตองการท่ีมองไปขางหนาท่ีจะเกิดการเปล่ียนแปลงก็เหมาะท่ีจะใชแนวคิดแบบวิธีการปรับเปล่ียน
ธุรกิจแนวคิดการปรับปรุงแผนกลยุทธนั้นชวยทําใหองคกรมุงเนนไปท่ีโอกาสของความเปนไปได
สูงและจํากัดความทาทายในการจัดการ แตวิธีการนี้จะทําใหเกิดความลังเลและความไมแนใจของ
บุคลากรข้ึนได ในกรณีท่ีหนวยงานท่ีไมไดทํา Six Sigma สวนแนวคิดแบบการแกปญหานั้นจะทํา
ใหเกิดการเสียหายหรือความเส่ียงนอย และเปดทางใหไดเห็นหนทางที่จะนํา Six Sigma มาใชให
เกิดความสําเร็จและมีความเส่ียงนอยกวาท้ังสองแบบขางตน 

 2.1.3 การบูรณาการการจดัการตามวิถีทางแบบ ลีน และ ซิกซ ซิกมา 

การบูรณาการแนวคิดแบบลีนและวิธีการจัดการคุณภาพแบบ Six Sigma เนนในเร่ืองของ
ประสิทธิภาพของกระบวนการ การผลิตแบบลีนมีพื้นฐานอยูท่ี การจัดการส่ิงไรคาและปรับปรุงการ
ไหล โดยปฏิบัติตามหลักการ 5 ประการแบบลีน โดยขอจํากัดของการผลิตแบบลีน มิไดรวม
เคร่ืองมือทางสถิติข้ันสูงเขารวม ซ่ึงเปนส่ิงท่ีสามารถสนับสนุนกระบวนการใหเปน Lean อยาง
แทจริง สวนการจัดการคุณภาพ Six Sigma ถูกเนนไปที่การลดความแปรปรวน และปรับปรุง
ผลลัพธของกระบวนการ โดยใชวิธีการแกปญหาดวยเคร่ืองมือทางสถิติ ขอจํากัดของการจัดการ
คุณภาพแบบ Six Sigma ก็คือ ไมสามารถสรางสมดุลและระบุจุดท่ีดีท่ีสุดของการไหลของ
กระบวนการได ซ่ึงวิธีการทั้งสองสามารถเติมเต็มสวนท่ีขาดไปไดของแตละวิธีการ 

2.1.3.1 การเปรียบเทียบ ลีน และ ซิกซ ซิกมา 
แสดงการเปรียบเทียบระหวางแนวคิด Lean และ Six Sigma ในมุมมองดานตางๆท่ีมี

ความสําคัญกับกระบวนการขององคกร ไดดังตารางท่ี 2.3 
 

ขอเปรียบเทียบ Lean Six Sigma 
กระบวนการ ส า ม า ร ถ ป ร ะ ยุ ก ต ใ ช ไ ด กั บ ทุ ก

กระบวนการและอุตสาหกรรม 
คอนขางเฉพาะอยางและปรับเปลี่ยนตาม
ความตองการของอุตสาหกรรม 

เปาหมาย การสรางการไหล (Flow) และกําจัด
ความสูญเปลา 

ปรับปรุงสมรรถนะของกระบวนการ 
และกําจัดความแปรปรวน 

การประยุกตใช กระบวนการผลิตเบื้องตน กระบวนการธุรกิจทั้งหมด 

ตารางท่ี 2.3 แสดงการเปรียบเทียบ Lean และ Six Sigma  
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ขอเปรียบเทียบ Lean Six Sigma 
การเลือกโครงงาน เปนโครงการที่จับตองไดมากและเห็น

ไดชัด จึงใชเวลาแตละโครงการไมนาน 
ประมาณ 1 สัปดาห – 3 เดือน 

ฝกอบรมตามแนวทางแกปญหาโดยอยู
บนพ้ืนฐานทางสถิติ 

ระยะเวลา การผลักดันโดยสายสาธารคุณค า 
(Values Stream) 

หลาย ๆ แนวทาง 

โครงสรางพ้ืนฐาน สวนมากเปนการแกปญหาเฉพาะหนา ตองสละทรัพยากรใชคนละอยางทั่วถึง 
การฝกอบรม เปนเชิงปฏิบัติซึ่งรวมเอาการอบรม

ระยะสั้นที่ เ ก่ียวกับการประยุกตใช
โดยตรง 

แบงออกเปนระยะของกระบวนการ 
DMAIC และประยุกตใชเครื่องมือตาง ๆ  

ตารางท่ี 2.3 แสดงการเปรียบเทียบ Lean และ Six Sigma (ตอ) 
 

2.1.3.2 จุดแข็งและจุดออนของ ลีน และ ซิกซ ซิกมา 

จากการเปรียบเทียบจุดเดนและจุดดอยของเทคนิคการจัดการท้ังสองในมุมองดานตางๆ
สามารถแสดงรายละเอียด ไดดังตารางท่ี 2.4 

 
LEAN Six Sigma 

จุดแข็งของ LEAN และ Six Sigma 
1. ใหความสําคัญกับความสูญเปลา 1. ใหความสําคัญกับของสียหรือขอบกพรองซึ่ง

ถือเปนความสูญเปลาตัวหน่ึง 
2. มุงเนนไปท่ีสายธารคุณคาของลูกคา 2. มุงเนนวัดความตองการของลูกคาและการ

จัดการแบบขามสายงาน 
3. เขาใจในสถานการณปจจุบัน 3. การคนพบหรือสรางสรรคความรูใหม 
4. ทดสอบเพ่ือที่จะยืนยันการปรับปรุง 4. ใชวิธีการทางสถิติเพ่ือตรวจสอบความถูกตอง 
5. ลดรอบเวลา,ลดของเสียในการผลิต และลด

ความเสียหายของเครื่องจักร 
5. ใชเครื่องมือทั้ง 7 ชนิด ในการบริหารคุณภาพ

และการออกแบบการทดลอง 
6. เหมาะกับปญหา “หางายแตแกไขยาก” 6. เหมาะกับปญหา “หายากแตแกไขงาย” 

ตารางท่ี 2.4 แสดงการเปรียบเทียบจดุแข็งและจุดออน Lean และ Six Sigma   
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LEAN Six Sigma 

จุดออนของ LEAN และ Six Sigma 
1. ไมรวมเอาเครื่องมือหรือแนวคิดทางสถิติเขา

มาชวย 
1. ไมกลาวถึงปญหาวาจะทําอยางไรที่จะใหการ

ไหลของกระบวนการอยูในจุดที่เหมาะสม
ที่สุด 

2. มุงเนนไปท่ีสายธารของผลิตภัณฑอยางเดียว
ไมใสใจในวิธีการทางวิทยาศาสตรในการใช
ขอมูล 

2. ไมคํานึงถึงการเปล่ียนแปลงในระบบการ
ดําเนินงานขั้นพ้ืนฐาน เพ่ือที่จะขจัดกิจกรรม
ที่มีความสูญเปลา 

3. ขาดกระบวนการที่เปนระบบในการถายทอด
เทคโนโลยีแบบลีน และไมสามารถเขาไดกับ
ระบบการผลิตเดิม ในที่สุดก็เล่ือนหายไปเมื่อ
จบโครงการ 

3. ขาดการเช่ือมโยงกันระหวางกลยุทธของ
ธุรกิจกับโครงการปรับปรุงที่ เลือกทํา มัก
ละเลยกระบวนการที่สําคัญ และเปนคอขวด
ของการปรับปรุงโดยรวม 

ตารางท่ี 2.4 แสดงการเปรียบเทียบจดุแข็งและจุดออน Lean และ Six Sigma (ตอ) 

2.1.3.2 ข้ันตอนการดําเนินการ ลีน และ ซิกซ ซิกมา 
ข้ันตอนการดําเนินการการผลิตแบบลีน และการจัดการคุณภาพแบบ Six Sigma สูวิธีการ

ปรับปรุงกระบวนการแบบ Lean Six Sigma นั้นประกอบดวย (Rath และ Strong, 2003) 
1. การใช Value Stream Mapping ในการพัฒนาเสนทางของโครงการซ่ึงนําไปสู

การใชเคร่ืองมือของ Lean Six Sigma 
2. ใชหลักการของ Lean เปนลําดับแรกเพื่อเพิ่มแรกขับเคล่ือน และใชวิธีการของ 

Six Sigmaภายหลังในปญหาท่ียากข้ึน 
3. ปรับแตงเนื้อหาของการอบรมพนักงานเพื่อใหตรงกับความตองการขององคกร

นั้นๆอยางเชนในบางกระบวนการผลิตสามารถไดผลลัพธจากการนําการผลิตแบบลีน ดวยการทํา 5 
ส. หรือเครื่องมืองาย ๆ อยางอ่ืน ๆ ใหพรอมกอนท่ีจะใชเคร่ืองมือข้ันสูงตอ ๆ ไป สามารถแสดง
ภาพอยางงาย ๆ ของการบูรณการวิธีการ Lean Six Sigma ในรูปท่ี 2.5 
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รูปท่ี 2.5 แนวทางในการบูรณการ Lean Six Sigma 

 จากท่ีกลาวมา Lean เปนสวนสรางกระบวนการโดยเนนการไหลของกระบวนการ นั่นก็คือ 
ลดระยะเวลานําของกระบวนการได ซ่ึงก็คือการสรางความเร็วใหแกกระบวนการแตลดเปอรเซ็นต
ของเสียได ซ่ึงนั่นก็คือเปนสรางความเช่ือถือใหแกกระบวนการ แตมิไดลดเวลานําของกระบวนการ 
การลดตนทุนจึงลดลงไดในระดับหนึ่ง ฉะนั้นการบูรณาการ Lean Six Sigma ทําใหลดระยะเวลานํา
ของกระบวนการบวกกับลดเปอรเซ็นตของเสียลงได นั่นก็คือการสรางความเร็วและความนาเช่ือถือ
ใหแกกระบวนการ ผลลัพธท่ีตามมาก็คือ สามารถลดตนทุนลงตํ่าท่ีสุด จุดหมายเพิ่มศักยภาพในการ
แขงขันและสนองความตองการของลูกคา 

2.2 เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 ในเน้ือหาของงานวิจัยท่ีเกี่ยวของกับการผลิตแบบลีนนั้น[13]ไดศึกษาลําดับข้ันตอนการ
ผลิตแบบลีนไปปฏิบัติใชวาเคร่ืองมือใดควรจะมีลําดับข้ันตอนใชอยางไร ควรจัดการใชแบบควบคู
กันไป (Parallel) หรือเรียงตามลําดับ (Sequence) โดยประกอบดวยงาน 3 สวน ขนานกันไป คือ 1) 
การวางพื้นฐานของการปรับปรุงตามลําดับเปนลําดับชั้นในองคกร เพื่อเปาหมาย Zero defect 2) 
ทํางานรวมกับหลักการ (Core Disciplines) ซ่ึงประกอบดวยกําจัดส่ิงไรคา สรางการผลิตแบบ Cell 
โดยมีทีมงาน Multifunctional Team และระบบดึง 3) สรางความม่ันใจในหลักการดวยการรองรับ
ดวยระบบสารขอมูลในแนวต้ังและผูนําทีมของ Functional Team รวมดวย Continuous 
Improvement แสดงในรูปท่ี 2.6 
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รูปท่ี 2.6 ลําดับในการนําระบบการผลิตแบบลีนไปใช 

 เคร่ืองมือท่ีมีการใชงานในปจจุบันไดถูกรวบรวมไวท้ังหมด 27 ชนิด [14] และแบง
ประเภทจัดกลุมได 4 กลุม ตามผลลัพธท่ีไดจากการนําเครื่องมือชนิดนั้น ๆ ไปใชงาน คือ เคร่ืองมือ
ท่ีใชปรับปรุงการไหล,เคร่ืองมือท่ีชวยทําใหเกิดความยืดหยุนในกระบวนการ,เคร่ืองมือท่ีลดเวลาใน
การทํางานและเคร่ืองมือท่ีใชพัฒนาอยางตอเนื่องและไดถูกจัดหาความสัมพันธ โดยการสราง
แบบจําลองในพลวัตของระบบ[3] ของสายการผลิตช้ินสวนรถยนตวัดประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิต เพื่อเปนเคร่ืองมือในการตัดสินใจเชิงกลยุทธในการใชเคร่ืองมือของลีน รวมท้ัง
ลําดับข้ันตอนในการนําเคร่ืองมือของลีนไปใชงาน วิธีการของลีนยังไดนํามาปฏิบัติใชใน
กระบวนการใหบริการ เชน การใหบริการของการบริการโทรคมนาคม [15] ขอแตกตางระหวาง
หนึ่งกระบวนการบริการและกระบวนการผลิต คือ กระบวนการบริการมีความแปรปรวนมากกวา
กระบวนการผลิต  
 ในกระบวนการผลิตทางอุตสาหกรรม หลักการคุณภาพ ซิกส ซิกมา (Six Sigma) เปน
แนวคิดการจัดการธุรกิจท่ีนําสมัย และสามารถประยุกตใชในหลายองคกรท้ังการผลิตและบริการ 
เพื่อใชปรับปรุงองคกรอยางตอเนื่อง รวดเร็ว และเห็นผลอยางชัดเจน โดยเนนการกําหนดแนว
ทางการปรับปรุงมุงหวังใหความสามารถของกระบวนการสูงข้ึน สงผลใหความผิดพลาดในการ
ผลิตและบริการนอยท่ีสุด [7] การท่ีจะประสบความสําเร็จในการจัดการคุณภาพโดยรวม โดยผาน
การควบคุมกระบวนการผลิต โดยวิธีทางสถิตินั้นจะตองนําเทคนิคและการ 
  จัดการในการแกไขปญหา โดยการตรวจติดตาม (Monitoring) การควบคุม (Controlling) 

การวิเคราะห (Analyzing) การจัดการ (Management) และการปรับปรุง (Improvement) การ
ประยุกตใชวิธีการทางสถิติในทางธุรกิจนั้นสามารถประยุกตท้ังท่ีเปนการผลิตและการใหบริการ 
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โดยการปองกันการเกิดสัญญาณท่ีบงช้ีถึงการออกนอกการควบคุม (Out of Control Signal) และ
สามารถทราบและตอบสนองไดอยางทันทวงทีในการแกไขปญหา[10] การศึกษาถึงการปรับปรุงขีด
ความสามารถในการผลิตหัวอานคอมพิวเตอรของผลิตภัณฑ ซีตา 18 โดยใชหลักการของการตัด
และลดข้ันตอนการทํางานท่ีไมมีประสิทธิภาพหรือไมกอใหเกิดมูลคา ซ่ึงจะนําไปสูการเพิ่มข้ึนของ
จํานวนช้ินงานท่ีสามารถผลิตไดในแตละช่ัวโมงการทํางาน[8] 
 การศึกษาเวลาและเทคนิคของซิกส ซิกมา ถูกนํามาใชเปนเคร่ืองมือในการวิเคราะห [7] 
การนําเอาแผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) มาใชหาปญหาหลักซองเสีย และใชแผนภูมิเหตุและผล 
(Cause and Effect Diagram) เพื่อหาวาปจจัยใดหรือสาเหตุใดท่ีทําใหเกิดของเสียของซองขนมใน
กระบวนการการบรรจุภัณฑ (The Reduction of Defective Items in Packing Process) โดยตอจาก
การเก็บรวบรวมขอมูล หลังปรับปรุงพบวาสามารถลดซองเสียจาก 4.24 % เหลือ 0.44 % หรือลด
ปริมาณซองเสียถึง 89.57 % 

การนําซิกส ซิกมา มาพัฒนาเปนเครื่องมือ เพื่อใชในการวิเคราะหและแกไขปญหาใน
กระบวนการผลิต ไดมีการนําวิธีการ ซิกส ซิกมา ไปใชในการแกไขปญหา การแยกช้ันในการผลิต
ฉนวน เพื่อลดอาการของเสีย โดยทําการเก็บขอมูลในอดีต ซ่ึงเปนปจจัยท่ีเกี่ยวของทําใหเกิดของเสีย 
และไดทําการวิเคราะหแตละปจจัย เพื่อดูความสัมพันธระหวางปจจัยกับขอบกพรองท่ีเกิด โดยใชส
แคทเตอร สปอต (Scatters Sport) และไคสแควส (Chi Square) ในการวิเคราะหและเลือก
พารามิเตอร เพื่อทําการออกแบบฟูลแฟกทอเรียล (Full Factorial) และออกแบบการทดลอง (Design 
of Experiment, DOE) โดยใชการทดสอบสมมติฐาน (Hypothesis Testing) จากผลงานวิจัยสามารถ
ลดของเสียไดรอยละ 80 และวิธีการ ซิกส ซิกมา สามารถนําไปประยุกตใชในการลดอัตราการเสีย 
(Failure Rate) [2]  

กลาวโดยสรุป ซิกส ซิกมา คือ วิธีการ ปรัชญา สถิติ ซ่ึงเปนเคร่ืองมือท่ีใชในการปรับปรุง
คุณภาพและเปาหมายของซิกส ซิกมา  คือการปรับปรุงการผลิตโดยกําจัดส่ิงท่ีสูญเปลาและโอกาสที่
ทําใหเกิดการสูญเปลา และซิกส ซิกมา เปนคาการวัดในรูปแบบทางสถิติ ซ่ึงบอกถึงการเบ่ียงเบนไป
จากเปาหมาย และการจํากัดขอบกพรอง เพื่อใหเปนศูนยและขอบกพรองท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
ตองไมเกิน 3.4 ชิ้น ในการผลิต 1 ลานช้ิน ซ่ึงวิธีการของซิกส ซิกมา จะเปนวิธีการแกไขปญหาอัน
เกิดจากการดําเนินการ และลดความผันแปร (Variation) ในกระบวนการ โดยการปรับปรุงอยาง
ตอเนื่อง ซ่ึงจะนําไปสูความสําเร็จขององคกรและความพึงพอใจของลูกคา โดยกุญแจสําคัญของ 
ซิกส ซิกมา คือจุดวิกฤตตอคุณภาพ (Critical to Quality) ซ่ึงหมายถึงสวนของกระบวนการหรือวิธี
ปฏิบัติงานท่ีมีผลโดยตรงตอความตองการของลูกคา และกระบวนการทางซิกส ซิกมา จะสราง
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มาตรฐานในการทํางาน กอใหเกิดผลในการลดการผันแปร ลดเวลา และของเสียจากกระบวนการ
ผลิตไดเปนอยางมาก [6] 

 
 

 

 

 

 

 
 

 
 

 
 
  

 
 

 

 
 
 

 
 
 


