
 
บทที่ 2 

ทฤษฎีและผลงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 การวิจัยคร้ังนี้ ผูวิจัยไดรวบรวมแนวคิด ทฤษฎี ตํารา เอกสาร วารสาร และงานวิจัยท่ี
เกี่ยวของ แลวนําขอมูลท่ีรวบรวมไดมาสรุปสาระสําคัญในประเด็นท่ีจะกอใหเกิดประโยชนตอการ
วิจัยคร้ังนี้ในประเด็นตางๆ ดังตอไปนี้ 

2.1 เอกสารและทฤษฎีท่ีเก่ียวของ 
 2.1.1 การจัดการแบบลีน 
 ในกระบวนการผลิตความสูญเปลาในการปฏิบัติงานมักเกิดข้ึนและแอบแฝงอยูในรูปตางๆ
ทําใหตนทุนในการผลิตเพิ่มสูงข้ึนโดยไมสามารถหาสาเหตุได จึงมีการคิดคนเทคนิคเพื่อท่ีจะชวย
ลดตนทุนท่ีเพิ่มข้ึนในสวนนี้ได ซ่ึงระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) เปนแนวทาง
หนึ่งท่ีสามารถขจัดความสูญเปลา (Waste) ในระบบการผลิตอยางตอเนื่องได เทคนิคแบบลีนกําลัง
เปนท่ีนิยมและไดถูกนํามาใชเปนกลยุทธในการดําเนินธุรกิจระดับโลก จากการผลิตแบดั้งเดิมท่ี
ผลิตเปนจํานวนมากๆ สูการผลิตตามความตองการลูกคา โดยการทําความเขาใจในกระบวนการ
ผลิตและการออกแบบตามคุณคาท่ีลูกคาตองการและจัดการอยางถูกตองใหเหมาะสม เพื่อชวยใน
เร่ืองการปรับปรุงการเพ่ิมผลผลิตใหดีข้ึนท้ังการผลิตและวิสาหกิจ แนวทางการผลิตแบบลีนนั้นใน
การปฏิบัตินี้เร่ิมจากการปรับโครงสรางท้ังทางเทคนิคและการจัดการ บงช้ีใหเห็นความสูญเปลา
ตางๆในระบบการปฏิบัติงานภายในโรงงาน มุงเนนความพยายามดานการจัดการในการปรับปรุง
กระบวนการเพื่อลดและขจัดปจจัยท่ีทําใหเกิดความสูญเปลาใดท่ีไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มและ
พยายามรักษาวิธีการนั้นผานมาตรฐานท่ีจัดทําข้ึน 
 2.1.1.1 วิวัฒนาการระบบการผลิตแบบลีน 

 วิวัฒนาการของระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) ดังรูปท่ี 2.1 มีวิวัฒนาการมา
ในอุตสาหกรรมประกอบรถยนตโดยท่ีในอดีตระบบการผลิตจะมีลักษณะท่ีเรียกวาCraft Production 
คือจะเปนลักษณะการผลิตแบบท่ีตองอาศัยความชํานาญเช่ียวชาญเฉพาะดาน ตองอาศัยฝมือและ
ทักษะซ่ึงทําใหผลิตไดทีละนอยช้ินและแตละช้ินมีคาใชจายสูงมาก ตอมาเฮนรี ฟอรด ทําการผลิต 
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รูปท่ี  2.1 วิวัฒนาการของระบบการผลิตแบบลีน  
 

รถยนตโดยใชรูปแบบการผลิตแบบจํานวนมาก (Mass Production) โดยใชวิธีการการศึกษา
การทํางาน (Time and Motion) และการใชช้ินสวนทดแทน(Interchangeable Parts)ในป ค.ศ. 1926 
เขาไดเขียนหนังสือ "Today and Tomorrow" ท่ีอธิบายเกี่ยวกับลักษณะการผลิตแบบนี้วามีขอดี
ขอเสียอยางไรตอจากนั้น ทาอิชิ โอโนะ วิศวกรของบริษัทโตโยตาในประเทศญ่ีปุนท่ีทําผลิต
รถยนตไดศึกษาตอและเปล่ียนแปลงใหเปนรูปแบบการผลิตแบบดึง (Pull) โดยการศึกษาและนําเอา
ระบบซุปเปอรมาเก็ต (Supermarket System) ท่ีไมสามารถวางแผนการขายเปนจํานวนแนนอน
ตายตัวไดในแตละวันเนื่องจากลูกคามีความตองการแตกตางกัน ดังนั้นตองคอยตรวจเช็คสินคาท่ี
เปล่ียนแปลงและคอยเติมสินคาอยูเสมอใหเหมาะสมกับความตองการ พรอมกับศึกษาการเพิ่ม
ผลผลิตแลคุณภาพระบบอเมริกา และนํามาใชรวมกับระบบการผลิตทันเวลาพอดี (Just in Time: 
JIT) 

 ตอมา จิโดกะ (คือเคร่ืองจักรจะมีการตรวจสอบดวยตนเองหากมีการผิดพลาดสายการผลิต
ก็จะหยุดทันที) โดยเรียกวา ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System: TPS) และ
เนื่องจากประเทศญ่ีปุนมีลักษณะเปนเกาะและมีทรัพยากรอยูนอย จึงตองมีการพัฒนาปรับปรุงอยาง
ตอเนื่อง และใหความสําคัญกับการกําจัดความสูญเปลาท้ัง 7 ประการ 

ตอจากนั้น จอหน คราฟฟค ชาวอเมริกันซ่ึงเปนนักวิจัยอยูบริษัท New United Motor 
Manufacturing Inc. (NUMMI) เห็นวาเพื่อประสิทธิภาพแกกระบวนการผลิตจึงนํามาเขียนเปน
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ปรัชญาในการผลิตโดยเปนผูเสนอคําวา “ลีน” ลงในวารสาร "Sloan Management Review ป  
ค.ศ.1988 " จนกระท่ังในป ค.ศ. 1990 จิม วอแมค สนใจเกี่ยวกับการส่ังซ้ืออยางประหยัดพรอม
กับเห็นวาญ่ีปุนประสบความสําเร็จในเร่ืองการกําจัดความสูญเปลา จึงไดศึกษาอยางละเอียดและทํา
อยางเปนระบบจนประสบความสําเร็จท่ีวาการกําจัดความสูญเปลานี้จะชวยสรางคุณคาเพิ่มข้ึนดวย 
โดยเขียนลงในหนังสือ "Machine that Changed the World" ใหเปนแนวคิดการผลิตแบบลีนและให
หลักการในการนําไปใชไว 5 ประการ คือ การนิยามคุณคา (Value Definition),การวิเคราะหการ
ไหลของคุณคา (Value Stream Analysis), การไหล (Flow), การดึงทัน/เวลาพอดี (Pull/JIT) และ
ความสมบูรณแบบ (Perfection) 

วิวัฒนาการระบบการผลิตเร่ิมจากการผลิตแบบงานฝมือมาเปนผลิตแบบจํานวนมาก แตใน 
ปจจุบันการผลิตไดมีลักษณะเปล่ียนแปลงไป สามารถอธิบายไดตามตารางท่ี  2.1 
 

ลักษณะ การผลิตแบบงานฝมือ การผลิตแบบจํานวนมาก การผลิตในปจจุบัน 
1. ผลิตภัณฑ หลากหลายหรือความ

ตองการของลูกคา 
แบบเดียวกัน หลากหลายหรือความ

ตองการของลูกคา 
2. การควบคุมการ
ผลิต 

ผลิตตามสั่ง ผลิตตามการพยากรณ ผลิตตามความตองการของ
ลูกคา 

3. ความตองการ
ของลูกคา 

มีเพียงพอใหไปใชงาน มีเพียงพอใหไปใชงาน 
คุณสมบัติของสินคาตนทุน 

- คุณภาพตามความ
ตองการของลูกคา 

- คุณสมบัติสินคา
ตนทุน 

- เวลาในการสงมอบ 

ตารางท่ี 2.1 แสดงวิวัฒนาการสูระบบการผลิตแบบลีน 
 

จากตารางท่ี 2.1 จะเห็นไดวาการพัฒนาจากการผลิตแบบดั้งเดิม ไมเหมาะสมกับการผลิต
ในยุคปจจุบันท่ีเปนการผลิตแบบจํานวนมากตามความตองการของลูกคา การลดความสูญเปลาใก
ระบวนการผลิตจะตองมีการปรับปรุงอยางตอเนื่องโดยมีโครงสรางภายใตการใหอํานาจแก
พนักงาน การประยุกตใชเชิงเทคนิคและการลดความเส่ียง ดังนั้นการผลิตในยุคปจจุบันการผลิต
แบบลีนจะเหมาะสมตรงกับลักษณะการผลิตท่ีลูกคาตองการ 
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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) 
ใหไวคือ ระบบที่มุงเนนการจําแนกและกําจัดความสูญเปลา คือกิจกรรมท่ีไมเพิ่มคุณคา (Non 
Value Added: NVA) ตลอดจนการพัฒนาอยางตอเนื่อง โดยทําใหการไหลของผลิตภัณฑเกิดมาจาก
การดึงของลูกคา 
  2.1.1.2.2 คําจํากัดความของลีน (Lean) ท่ี The MEP Lean Network (2000) ใหไว
คือแนวทางเชิงระบบในการระบุและกําจัดความสูญเปลา (กิจกรรมท่ีไมสรางคุณคาเพิ่ม: Non 
Value Added) โดยมีการปรับปรุงอยางตอเนื่องและใหผลิตภัณฑไหลจากการดึงของลูกคาใน
ลักษณะการทําอยางสมบูรณแบบตลอดการดําเนินงาน 

2.1.1.2.3 คําจํากัดความของการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) ท่ี The 
APICS Dictionary (2000) ใหไวคือ ปรัชญาของการผลิตนั้นจะเนนไปที่การลดจํานวนทรัพยากร
ท้ังหมด ซ่ึงรวมท้ังเวลาท่ีใชในกิจกรรมตาง ๆ ของวิสาหกิจ โดยจะเกี่ยวกับการระบุและการกําจัด
กิจกรรมตางๆ ท่ีไมเพิ่มคุณคา (Non Value Added: NVA) ในการออกแบบ, การผลิต, การจัดการ
โซอุปทานและการจัดการกับลูกคา ผูผลิตแบบลีนจะจางทีมงานท่ีประกอบดวยพนักงานท่ีมีทักษะ
หลายดานในทุกระดับขององคกรนั้น และจะใชเคร่ืองจักรท่ีมีความอัตโนมัติเพิ่มมากข้ึน มีความ
ยืดหยุนสูงเพื่อท่ีจะผลิตสินคาท่ีมีความหลากหลายปริมาณมากเทาท่ีเปนได 

2.1.1.2.4 คําจํากัดความของการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) ของ Jeffrey 
Linker, The University of Michigan ใหไวคือ ปรัชญาการผลิตท่ีลดเวลาการดําเนินงานต้ังแตการ
ส่ังซ้ือของลูกคาจนถึงการสงสินคาโดยการกําจัดความสูญเปลาอยางเปนระบบ 

จากนิยามท่ีนําเสนอไปขางตน สามารถสรุปไดวา การผลิตแบบลีนก็คือ หลักการ
ผลิตเชิงระบุท่ีใชการระบุและกําจัดความสูญเปลา (Waste) เพื่อสรางคุณคาเพิ่ม (Value Added: 
VA) ตลอด 
 2.1.1.3 หลักการผลิตแบบลีน 

สามารถแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธกันของแตละหลักการของการผลิตแบบลีนไดดังรูป
ท่ี 2.2 ซ่ึงจะประกอบดวยหลัก 5 ประการ ดังนี ้คือ 
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รูปท่ี  2.2 แสดงหลักการผลิตแบบลีน 
 

2.1.1.3.1 การนิยามคุณคา (Value Definition) 
จัดการกับความสูญเปลานั้นตองใชเวลาและความพยายามอยางยิ่ง ในการกําจัดความสูญ

เปลาออกจากกระบวนการ ดังนั้นถือไดวากระบวนการสรางคุณคาจึงมีความสําคัญ ดังนั้นประเภท
ของความสูญเสีย Muda คือกระบวนการผลิตท่ีลูกคาไมตองการบริษัทท่ีทําการผลิตแบบลีนจะ
ดําเนินการ เพื่อกําหนดคุณคาของผลิตภัณฑและความสามารถของผลิตภัณฑในการเสนอราคา
ใหกับลูกคา บริษัทท่ีทําการผลิตแบบลีนจะทําความเขาใจและถามลูกคาวาตองการอะไร แลวบริษทั
ท่ีทําการผลิตแบบลีนจะปรับปรุงผลิตภัณฑ การบริหารองคกรและพนักงาน เพื่อใหบรรลุตาม
แผนการผลิตนั้น 

2.1.1.3.2 การวิเคราะหการไหลของคุณคา (Value Stream Analysis) 
คุณคาของกระบวนการผลิตจะเปนพื้นฐานสําหรับการวิเคราะหสายธารแหงคุณคา ซ่ึงการ

วิเคราะหเร่ิมตนดวยแผนภาพของกระบวนการท่ีกําหนดข้ันตอนผลิตผลิตภัณฑ ในแตละข้ันตอนจะ
มีคําถามวา "จะสรางคุณคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑไดตามความคิดของลูกคาหรือไม" ซ่ึงความ
ตองการนี้จะเปนข้ันตอนที่มีผลตอการเพ่ิมคุณภาพของผลิตภัณฑ โดยท่ัวไปจะเกี่ยวกับการเปล่ียน
วัตถุดิบใหเปนผลิตภัณฑตอจากนั้นเราจะคนหาและกําจัดส่ิงท่ีไมกอใหเกิดคุณคาเพิ่มใน
กระบวนการผลิตจะเปนสวนหนึ่งของการเพิ่มประสิทธิภาพในข้ันตอนการเพิ่มคุณคา 

เราสามารถสราง Value Stream Mapping (VSM) โดยกําหนดให Value Stream คือ 
กิจกรรมหรืองานท้ังหมด (ส่ิงกอใหเกิดคุณคาเพิ่มและไมมีคุณคา) ท่ีทําใหเกิดผลิตภัณฑ ดังนั้น 
VSM ก็คือการเขียนแผนภาพแสดงการไหลของวัตถุดิบและขอมูลสารสนเทศในการผลิตของ
กระบวนการตาง ๆ  
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สําหรับการผลิตแตละผลิตภัณฑจะมุงเนนไปท่ีข้ันตอนท้ังหมด โดยพิจารณาใหเปน Muda 
แลวอธิบายถึงการไหลของคุณคา แยกเปน 3 ประเด็นไดแก การแกปญหา การจัดการสารสนเทศ 
และการแปรสภาพ เม่ือคุณเขาใจวาอะไรคือการไหลที่กอใหเกิดคุณคาแกผลิตภัณฑ จะพบกับ
กิจกรรม 3 ประเภท ดังนี้ 

การสรางคุณคาเพิ่มในกระบวนการไหล เปนข้ันตอนการเปลี่ยนแปลงใหเหมาะสม ใน
เร่ืองหนาท่ีการทํางานของวัตถุดิบสูกระบวนการที่ไดผลิตภัณฑออกมา 

การสรางท่ีไมกอใหเกิดคุณคาแตมีความจําเปน ต้ังแตข้ันตอนในกระบวนการผลิตรวมถึง
การตรวจสอบ การรอคอย และการขนสง 

และการสรางท่ีไมกอใหเกิดคุณคาและควรกําจัดออกทันที ถากิจกรรมนั้นปรากฏชัดวาไม
เกิดคุณคาและประโยชนแกกระบวนการควรยกเลิกออกไป 

2.1.1.3.3 การไหล (Flow) 
ในองคกรตางๆก็ตองการความสนับสนุนโดยเฉพาะเร่ืองการไหลของผลิตภัณฑดวยความ

รวดเร็ว จะกระทําโดยการกําจัดอุปสรรคและระยะทางระหวางแผนกท่ีเกี่ยวของกับการทํางาน มีผล
ทําใหแผนผังการทํางานของพนักงานและเคร่ืองมือท่ีเกี่ยวของกับกระบวนการผลิตเปล่ียนแปลงไป
ดวย 

หลักในการใชเคร่ืองมือในโครงสรางและดําเนินการผลิต ไดแกการไหลแบบตอเนื่อ
ผลิตภัณฑควรไหลผานกระบวนการเพ่ิมคุณคาอยางตอเนื่อง ปราศจากการรอคอย และระดับการ
ผลิตควรทําการผลิตผลิตภัณฑหลายอยางรวมกัน ตามปริมาณความตองการในแตละชวงเวลา 

การไหลแบบตอเนื่อง ทําใหการผลิตมีชวงเวลานํานอย ทําใหสามารถวางแผนการผลิต
แบบMake to Order แทนการผลิตแบบ Make to Stock และการควบคุมระดับการผลิตโดยทําให
ปริมาณการผลิตกับปริมาณความตองการของลูกคาใกลเคียงกัน จะเปนการปองกันความสูญเปลา
ในการผลิต นอกจากนี้การไหลแบบตอเนื่องจะไมเกิดการรอคอย วัสดุคงคลังสินคาเปนศูนย ชวย
ลดความสูญเปลาท่ีเกิดจากการคงคลังสินคา สวนระดับการผลิตท่ีเหมาะสมทําใหสามารถสลับ
เปล่ียนในการผลิตผลิตภัณฑไดงาย เกิดความยืดหยุนในกระบวนการผลิต 

2.1.1.3.4 การดึง/ทันเวลาพอดี (Pull) 
ในแนวคิดการผลิตแบบลีน สินคาคงคลังหรือวัสดุคงคลังจะถูกคิดเปนเร่ืองการสูญเปลา

ฉะนั้นการผลิตสินคาใดๆ ก็ตามท่ีขายไมไดถือวาเปนความสูญเปลา ส่ิงสําคัญตองทราบความ
ตองการของลูกคาท่ีแทจริง แลวใชการดึงผลิตภัณฑเขาสูระบบ โดยใชหลักการปรับปรุงปริมาณท่ี
ตองมีเพียงพอในชวงท่ีตองการ วัตถุประสงคของการผลิตแบบทันเวลาพอดี คือการสรางความ
สมดุลและความสัมพันธของปริมาณการผลิตกับความตองการ เพื่อกําจัดความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึน แต
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ในการปฏิบัติความตองการเปล่ียนแปลงตลอดเวลาจึงนํา Tact Time มาเปนเคร่ืองมือในการจัด
สมดุลของการไหล ซ่ึงจะมีความสําคัญชวยใหการกําจัดความสูญเปลาท่ีเกิดในข้ันตอน โดยการยาย
วัสดุคงคลังเหลานั้นออกไป 

2.1.1.3.5 ความสมบูรณแบบ (Perfection) 
การที่จะประสบความสําเร็จไดนั้น ควรมาจากการทํางานท่ีมีประสิทธิภาพ ใน 4 หลักการ 

ท่ีกลาวไปแลวขางตน ส่ิงท่ีตองปรับปรุง คือ เร่ืองของการลดเวลา ลดพื้นท่ี ลดตนทุนและลดความ
ผิดพลาด ท่ีเกี่ยวของกับการสรางและการจัดการผลิตภัณฑ โดยท่ัวไป องคประกอบ 3 ประการท่ี
การผลิตแบบลีนมุงเนน ไดแก การบรรลุถึงการออกแบบผลิตภัณฑและกิจกรรมในกระบวนกา
ผลิต ท่ีเปนกระบวนการเพ่ิมคุณคาในสายตาลูกคา, การวางโครงสรางระบบการไหลอยางตอเนื่อง
ระบบคงคลังเปนศูนย, การผลิตทันเวลาพอดี และของเสียเปนศูนย และความสมบูรณแบบในการ
เพิ่มคุณคามากท่ีสุดโดยการปรับปรุงอยางตอเนื่อง 

ดังนั้นการปฏิบัติและการดําเนินงานในข้ันตอๆไป ควรคํานึงถึงการปรับปรุงอยางตอเนื่อง
การวัดประสิทธิภาพโดยการทํา Benchmarking, การใช Balance Scorecard ในการทํางานเปนทีม
และคนหาสภาพความตองการที่จะเปล่ียนแปลงไปตามสภาพแวดลอม 

2.1.1.4 มุมมองของลีน (Lean Perspective) 
หลักประการหนึ่งของการผลิตแบบลีน คือระบุเนนไปที่คุณคา และกําหนดสายธารคุณคา

มุมมองของการผลิตแบบลีน ก็คือการพิจารณากิจกรรมไปตลอดสายของกระบวนการผลิต โดยมี
การจําแนกกิจกรรมออกเปน 3 ลักษณะ 

1. กิจกรรมท่ีทําใหเกิดคุณคา (Value Added Activity: VA) ในมุมมองของลูกคา
ข้ันสุดทายคือกิจกรรมท่ีเพิ่มคุณคา ใหแกผลิตภัณฑ หรือการบริการ คิดเปน 5% ของกิจกรรทั้งหมด 

2. กิจกรรมท่ีไมทําใหเกิดคุณคา (Non Value Added Activity: NVA) คือกิจกรรม
ท่ีไมไดเพิ่มคุณคาใหแกผลิตภัณฑ หรือบริการ กิจกรรมท่ีไมมีความจําเปนตอกระบวนการ คิดเปน
60% ของกิจกรรมท้ังหมด 

3. กิจกรรมท่ีมีความจําเปนแตไมทําใหเกดิคุณคา (Necessary Non Value Added) 
คือกิจกรรมท่ีไมไดเพิ่มคุณคาใหกับผลิตภณัฑ หรือบริการ แตมาสามารถหลีกเล่ียงได คิดเปน 35%
ของกิจกรรมท้ังหมด  

ในการปรับปรุงกระบวนการแบบดั้งเดิม (Tradition Process Improvement) มิไดมี
มุมมองไปท่ีคุณคา การปรับปรุงก็คือการลดการปฏิบัติการ (Operation) ลงท้ังหมดเพื่อลดกิจกรรมท่ี
ไมสรางคุณคา แตผลกระทบท่ีเกิดข้ึนคือกิจกรรมที่สรางคุณคาก็ลดลงไปดวยแตแนวคิดแบบลีน 
พยายามสรางมุมมองท่ีใหเห็นถึงกิจกรรมท่ีทําท้ังหมดตลอดกระบวนการและจําแนกคุณคาใหเห็น
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ถึงกิจกรรมที่ทําคุณคาและกิจกรรมที่ไมทําใหเกิดคุณคาแลวกําจัดมันออกไปใหเหลือนอยท่ีสุด
แนวคิดแบบลีน ไดจําแนกส่ิงไรคา หรือ Waste ซ่ึงในภาษาญ่ีปุนคือ Muda ออกเปน 7 ประเภท คือ 

1. การผลิตท่ีมากเกิน (Overproduction) ความตองการของลูกคา หมายถึงทุกๆ
อยางท่ีผลิตข้ึนมากเกินไปไมวาจะเปนSafety stock งานระหวางกระบวนการ (Work-In-Process) 
สินคาคงคลังเปนตน ทรัพยากรแรงงานและวัตถุดิบถูกใชไปโดยไมไดสนองตอบความตองการของ
ลูกคา 

2. การรอคอย (Waiting) รวมท้ังหมดไมวาจะรอคอยวัตถุดิบ ขอมูลขาวสาร 
อุปกรณหรือเคร่ืองมือตางๆ ในระบบของลีน นั้นตองการท่ีจะจัดหาและรองรับการผลิตหรือการ
บริการแบบทันเวลาพอดี (Just-in-time) ไมมาเร็วกวา หรือชากวาเวลาท่ีกําหนด 

3. การขนสง (Transportation) วัตถุดิบตองสงถึงในตําแหนงท่ีตองการจะใช 
หมายถึง การทดแทนวัตถุดิบท่ีถูกสงจากผูจัดหาไปสูบริเวณรับสินคา ผานกระบวนการผลิต 
เคล่ือนยายสู โกดังเก็บสินคา รวมถึงการขนสงช้ินสวนในสายการผลิต ระบบลีนมีความตองการที่
จะใหวัตถุดิบผานโดยตรงจากผูจัดหาไปสูสายการผลิตท่ีจะใชโดยทันที 

4. กระบวนการที่ทําแลวไมเกิดคุณคา (Non Value Added Processing) ยกตัวอยาง
เชน งานท่ีถูกนํากลับมาทําใหม (Reworking) ผลิตภัณฑหรือบริการใดๆก็ตามท่ีไมสําเร็จถูกตอง
ภายในคร้ังเดียว ช้ินประกอบท่ีทําออกมาแลวคูประกอบรวมยังไมไดผลิตออกมา (Debarring) การ
ตรวจสอบ (Inspecting) ช้ินสวนท่ีผลิตออกมาโดยใชวิธีการควบคุมทางสถิติเพื่อใหจํานวนการ
ตรวจสอบนอยท่ีสุดหรือไมมีเลย 

5. สินคาคงคลังท่ีมากเกินไป (Excess Inventory) ประกอบไปดวยวัตถุดิบ งาน
ระหวางกระบวนการ และสินคาสําเร็จ ส่ิงเหลานี้จะมีความสัมพันธซ่ึงกันและกันกับการผลิตท่ีมาก
เกินไป 

6. ของเสีย (Defects) หรือ บริการผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนทําใหเสียแหลงวัตถุดิบใน 4 
ลักษณะคือวัตถุดิบ แรงงานท่ีผลิตหรือใหการบริการไปหากคร้ังแรกไมผาน แรงงานท่ีตองทํางาน
ใหมอีกคร้ังแรงงานท่ีตองอยูเพื่อรอรับการรองเรียนท่ีกําลังจะตามมาจากลูกคา 

7. การเคล่ือนไหวท่ีมากเกินไป (Excess Motion) การเคล่ือนไหวท่ีไมจําเปนมี
สาเหตุมาจากเสนทางการไหลของงานท่ีแย, ผังโรงงานท่ีไมดี การดูแลรักษาสถานท่ีทํางาน และ
วิธีการทํางานท 
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2.1.1.5 เคร่ืองมือท่ีใชในกระบวนการผลิตแบบลีน (Lean Tools) 
เคร่ืองมือท่ีใชในการผลิตแบบลีน (Lean Tools) ซ่ึง Green (2000) ไดพัฒนา Toolkit ของการผลิต
แบบลีน ดังตารางท่ี 2.2 รวบรวมเคร่ืองมือไวท้ังหมด 27 ชนิด และจําแนกเคร่ืองมือออกเปน 4 
ประเภทตามผลลัพธท่ีไดจากเคร่ืองมือนั้นๆ คือ 
  1. เคร่ืองมือปรับปรุงอัตราการไหล (Flow) ไดแก 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. เคร่ืองมือท่ีชวยใหเกิดความยืดหยุนในกระบวนการ (Flexibility) ไดแก Set up 
reduction, Mixed model production, Smoothed production, Cross Trained workforce 
  3. เคร่ืองมือท่ีลดเวลาในการทํางาน (Throughput rate) ไดแก Flow cell, Point of 
used storage, Autorotation, Mistake Proofing, Self check Inspection, Successive check Inspection, 
Line stop 

4. เคร่ืองมือท่ีใชพัฒนาอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) ไดแก 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 คํานิยามและวธีิการใชเคร่ืองมือของลีน 
คํานิยามและวธีิการใชเคร่ืองมือของลีนมีดังตอไปนี ้

1. 5 ส. คือ วิธีปฏิบัติในการดูแลรักษาพื้นท่ีปฏิบัติการของ Lean ทําความสะอาด คํานวณ
การจัดการการใชและจัดสรางระบบของพ้ืนท่ีการทํางาน (Work place) มุงเนนไปท่ีการแสดงให
เห็นถึงความโปรงใส การจัดการองคกร ความสะอาด และการสรางใหเปนมาตรฐาน ดํารงไวซ่ึง
ระเบียบแบบแผนท่ีจําเปนของการทํางานท่ีดี ประกอบไปดวย 

ส.1 สะสาง แยกส่ิงของท่ีตองการและไมตองการออกจากกัน และกําจัดส่ิงของท่ีไมตองการ
นั้นออกไปจากสถานท่ีนั้นๆ 

ส.2 สะดวก จัดส่ิงของท่ีจําเปนเหลานั้นใหอยูในสภาพท่ีจะใชงานไดอยางงาย และมี
ประสิทธิภาพ 

ส.3 สะอาด จัดสถานท่ีทํางานใหปราศจากส่ิงสกปรก 
ส.4 สุขลักษณะ ดํารงสภาพของสะสาง สะดวก สะอาด อยูตลอดเวลา 
ส.5 สรางเสริมลักษณะนิสัย ปลูกฝงส่ิงเหลานี้ใหอยูในนิสัย ประพฤติอยางถูกตองตาม

กฎระเบียบวินัย 
ผลดีท่ีไดจากการทํา 5ส.เปนการเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน สะทอนออกมาในมิติของ

การลดเวลาการทํางานท่ีลดลง, ลดอุบัติเหตุ, ลดเวลากิจกรรมการ Change Over, กิจกรรมเพ่ิมคุณคา
ของพนักงาน และพนักงานมีสวนรวมในการพัฒนาการทํางานมากข้ึน 

2. การลดเวลาของการเปล่ียนงาน (Set up Reduction) ซ่ึงก็หมายถึงการจัดเตรียมความ
พรอมของเคร่ืองมือ อุปกรณ ในการผลิตจะใชในการลดเวลาการจัดแตงเคร่ืองจักรในกรณีท่ีตอง
เปล่ียนการผลิตจากผลิตภัณฑหนึ่งไปสูอีกผลิตภัณฑหนึ่งใหใชเวลานอยท่ีสุด 
 3. การผลิตโดยอิงเวลามาตรฐาน (Production to Take Time) คือการสรางสมดุลการทํางาน
โดยใหระยะรอบของการทํางาน (Cycle Time) เทากับ Take Time โดยการคํานวณ Take Time
เทากับระยะเวลาสุทธิในกระบวนการ หารดวยผลผลิตท้ังหมดท่ีตองผลิต 
 4. งานมาตรฐาน (Standardize Work) ประสิทธิผลท่ีเกิดข้ึนมากท่ีสุดในการทํางานรวมกัน
ของ แรงงานคน, วัสดุ และเคร่ืองจักร นั้นคือการสรางรากฐานของการพัฒนารายวัน โดยการสราง
กระบวนการซํ้าๆโดยใหคําจํากัดความของข้ันตอน เวลาและการจัดระเบียบแบบแผนของการ
ปฏิบัติงาน เพื่อไดผลตามท่ีตองการในราคาท่ีตํ่าและรับประกันในคุณภาพท่ีสูง ประโยชนท่ีไดรับ
จาก Standard Work คือ สรางผังโรงงานท่ีมีพื้นท่ีไรประโยชนนอยท่ีสุด จําแนกความตองการของ
งานในกระบวนการ (Work-in-process) ท่ีนอยท่ีสุดได เขาใจเวลานํา (Lead Time) ท่ีมีผลกระทบตอ
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WIP สามารถคํานวณความตองการของพนักงานท่ีตองการตอความตองการที่หลากหลายได Visual 
Management ของงานท่ีกําลังกาวหนาและเกิดความผิดปกติได 

5. แบบแสดงวิธีปฏิบัติงาน (Method Sheets) แสดงภาพการวิธีปฏิบัติงานท่ีเปนมาตรฐาน
ของงานนั้น รวมถึงการอธิบายวิธีการทํางานท่ีถูกตองเพ่ือควบคุมการปฎิบัติงานใหถูกตองอยูเสมอ 

6. กลุมการผลิต (Flow Cells) สําหรับกระบวนการผลิตคือ การจัดไหลของวัสดุและลําดับ
ของการผลิตให สอดคลองกับ Cycle Timeโดยจะมีคน เคร่ืองจักร และอุปกรณ เปนกลุมของตัวเอง
เรียกเปนหนึ่งเซลล (Cell) โดยในแตละเซลลจะกําหนดลักษณะการทํางานใหสมดุล (Line 
Balancing) กับ Cycle Time ในกระบวนการใหบริการ ก็คือการสรางเสนทางการเดินของลูกคาและ
ลําดับการรับบริการใหสมดุลกับเจาหนาท่ีท่ีใหบริการ และพอดีกับ Cycle Time 

7. การควบคุมดวยสายตา (Visual Control) เปนกุญแจในทฤษฎีของการผลิตแบบลีน เปน
การมุงเนนท่ีสรางสถานท่ีปฏิบัติงาน ใหมีสัญลักษณ เคร่ืองหมาย สัญญาณสีตางๆ ท่ีแตกตางกัน
เทาท่ีกระบวนการจะสามารถแสดงได ในชวงเวลาส้ันๆ ใหรูวาส่ิงใดกําลังเกิดข้ึน สามารถเขาใจได
ไดในกระบวนการ และรูวาส่ิงใดเปนส่ิงท่ีถูกตอง หรือส่ิงใดไมควรอยูในสถานท่ีปฏิบัติการ
อยางเชนโรงงานเสมือน (Visual factory) ถูกสรางข้ึนดวยการจัดวาง (Display) และการควบคุมท่ี
สามารถเห็นไดตา (Visual control) ซ่ึงจะชวยดําเนินกิจกรรมไดมีประสิทธิภาพตรงตามท่ีออกแบบ
มา การใชขอมูลรวนกันดวยอุปกรณเสมือน (Visual tool) จะชวยดําเนินงานใหราบร่ืนและปลอดภัย
จากการออกแบบและนําไปใชงานเคร่ืองมือเหลานี้จะลดความยุงยากใหแกทีมปฏิบัติงานในพ้ืนท่ี
ปฏิบัติงาน (Shop floor) ตลอดจนงาน 5 ส. และกิจกรรมการพัฒนาดานอ่ืนๆ 

Visual display คือการแสดงความสัมพันธของขอมูลขาวสารและขอมูลของพนักงานใน
พื้นท่ีนั้นๆ เชน แผนภูมิท่ีแสดงผลกําไรของบริษัทในแตละเดือน หรือภาพกราฟฟคแสดงใหเห็น
ชนิดท่ีแนนอนของคุณภาพท่ีแสดงออกท่ีสมาชิกของกลุมท่ีควรจะปฏิบัติตาม ประสิทธิภาพของการ
ออกแบบของกระบวนการเปนผลมากจาก การประยุกตใชของ Lean Manufacturing โดยการต้ัง
สมมุติฐาน กระบวนการจะดําเนินตอไปตราบท่ีการตั้งสมมุติฐานถูกตอง โรงงานท่ีมี Visual 
Control และdisplay ที่ละเอียดชัดเจนพนักงานจะสามารถทราบไดทันท่ีในกรณีท่ีกิจกรรมใด
กิจกรรมหน่ึงไมเปนไปตามท่ีต้ังสมมุติฐาน 

8. การไหลทีละช้ิน (One Piece Flow) คือการผลิต ตรวจสอบและสงมอบทีละช้ินโดยมี
หลักการที่กําหนด Cycle Time ใหตรงกับความกับความตองการสินคาของตลาด การบริการก็
เชนกัน คือ ระยะเวลาการใหบริการแกลูกคาทันกับปริมาณของลูกคา 
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9. การผลิตแบบผสมรุน (Mixed Model Production) คือการผลิตแบบหลายๆโมเดลใน
สายการผลิตเดียวกัน โดยปรับสัดสวนการผลิตสินคาใหเทาทันความตองการของลูกคาท่ีส่ังเขามา
ผลิตสลับปรับเปล่ียนกันไปตลอดสายการผลิต 

10. Point of Used Material การจัดเตรียมและบริหารพื้นท่ีใหสามารถนํามาใชงานไดอยาง
สะดวก ลดการเคล่ือนท่ีหรือขนยายวัสดุ นอกจากนี้ยังหมายรวมถึงการจัดเก็บอุปกรณในพื้นท่ีท่ี
สะดวกตอการใชงานดวย 

11. กัมบัง (Kanban) หรือPull Scheduling เปนภาษาญ่ีปุน หมายถึง สัญญาณ (Signal) เปน
หนึ่งในเครื่องมือพื้นฐานของระบบทันเวลาพอดี (Just-In-Time) เปนสัญญาณการเติมเต็มสําหรับ
การผลิตและวัสดุ ใหคงไวอยางเปนลําดับและไหล(Flow) ของวัตถุดิบตลอดท้ังกระบวนการอยางมี
ประสิทธิภาพ ระบบ Kanban เปนกุญแจของความสําเร็จของระบบการผลิตแบบ Lean การใช
สัญญาณงายๆที่สามารถมองเห็นไดดวยตาเปนการวัดความตองการและลําดับกอนหลังของลูกคาใน
ระบบดึง (Pull System) Kanban มักอยูในลักษณะของบัตร(Card), ลูกบอล, รถเข็น หรือ ตูคอนเทน
เนอร(Container) แตสวนใหญอยูในลักษณะของบัตรท่ีมีรายละเอียดขอมูลจําเพาะ เชน ช่ือของ
ช้ินสวน, รายละเอียดอธิบายลักษณะ, ปริมาณ เปนตน Kanban สามารถใชไดท้ังในการไหลของ
วัสดุ ขอมูล ในโรงงาน หรือ การไหลของโครงการ(Project Flow)ในสํานักงาน และการไหลของ
วัตถุดิบระหวาง ซัพพลายเออรและลูกคา ตัวอยางของ Kanban ซ่ึงใชอยูในสายการผลิต  
 ประโยชนและขอดีของ Kanban คือ ลดสินคาคงคลัง สามารถพยากรณการไหลของวัสดุได
สรางตารางเวลาไดอยางงาย สรางระบบดึงดวยสายตา (Visual pull system) ท่ีตําแหนงการผลิต 

12. การฝกอบรมพนักงานขามสายงาน (Cross Trained Work Force) การฝกอบรมพนักงาน
ในสวนท่ีไมใชเจาหนาท่ีเฉพาะดานใหสามารถท่ีจะทํางานไดหลายๆอยาง เพื่อเพิ่มความยืดหยุนใน
การปฏิบัติงาน สามารถท่ีจะรองรับการความตองการของลูกคาไดอยางทันทวงที สามารถท่ีจะชวย
ไปทํางานในสวนอ่ืนๆไดในหลายๆกิจกรรม 
 13. เคร่ืองปองกันความผิดพลาด (Mistaking Proofing) หรือ Poka Yoke เปนเคร่ืองมืออยาง
งายและราคาถูก ซ่ึงช้ินสวนท่ีเสียหายจากการผลิตและการสงผานเขามาในกระบวนการ Poka Yoke
กําจัดส่ิงไรคาโดยการกําจัดความผิดพลาด เคร่ืองมือท่ัวไปของ Poka Yoke เชน หมุดนํารองขนาด
ตางๆ, เคร่ืองเตือนและเคร่ืองตรวจหาส่ิงผิดปกติ limit switch เคร่ืองนําและ checklists 

14. การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ (Autonomation) หมายถึงการติดต้ังกลไกหรือตัวรับ
สัญญาณท่ีเคร่ืองจักร เพื่อตรวจสอบดูวาช้ินงานท่ีผลิตมีขอบกพรองหรือผิดปกติอยูหรือไม ถ
เคร่ืองจักรตรวจพบ เคร่ืองจักรจะหยุดทํางานโดยทันที จุดสําคัญคือการปฏิบัติงานของเคร่ืองจักร
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ตองอิสระไมตองมีคนมาคอยควบคุม จุดประสงคสําคัญของเคร่ืองมือ คือ ไมปลอยใหมีของเสียผาน
เขาไปสูกระบวนการได 

15. Line Stop คือ พนักงานสามารถท่ีจะหยุดสายการผลิตไดเม่ือตรวจพบวามีส่ิงผิดปกติ
เกิดข้ึนกับกระบวนการ 

16. การตรวจสอบดวยตนเอง (Self Check Inspection) คือการตรวจสอบความเรียบรอยของ
ช้ินงานดวยตัวพนักงานเองกอนท่ีจะสงช้ินงานไปสูข้ันตอนถัดไป ขอมูลที่ไดจากการบันทึกผลจะ
ถูกนํามาวิเคราะห เพื่อควบคุมกระบวนการผลิต ปองกันไมใหเกิดการผลิตของเสียข้ึนมาอีก ของเสีย
คือของเสียอาจผานเขาสูกระบวนการไดโดยความไมต้ังใจของพนักงาน 

17. การตรวจสอบอยางตอเนื่อง (Successive check Inspection) การตรวจสอบช้ินงานโดยผู
ท่ีไมไดอยูในกระบวนการผลิต กอนท่ีจะเร่ิมกระบวนการข้ันตอนถัดไป และทําการหยุดการผลิต
เพื่อแกไข หรือปรับปรุงสภาพการผลิตโดยอัตโนมัติ เพื่อไดรับขอมูลความผิดปกติในข้ันตอนการ
ผลิต การตรวจสอบนี้ รวมถึงพนักงานในกระบวนการผลิตถัดไปตองมีหนาท่ีตรวจสอบช้ินงาน
กอนจะเร่ิมการผลิตในข้ันตอนตอไป 

18. การปรับเรียบการผลิต (Smoothed Production Scheduling) คือ การจัดตารางการ
ปฏิบัติงานใหไดปริมาณคงที่สมํ่าเสมอตามความตองการ หรือตามปริมาณของลูกคา ในกรณีของ
การบริการก็เชนการจัดตารางการนัดหมาย และการมาของลูกคาปกติเพื่อสามารถที่จะรองรับลูกคา
ไดท้ังหมด รวมไปถึงการเก็บขอมูลและใชของมูลในอดีตในการพยากรณความตองการของลูกคา
เพื่อท่ีจะลดความแปรปรวนในกระบวนการ 

19. กลุมการแกปญหา (Team Based Problem Solving) คือการแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการโดยมีการประชุมทีมงานท่ีเกี่ยวของเพื่อหาทางแกไขปญหาทุกวันหรือเปนประจําตาม
การตกลง โดยใหทุกคนมีสวนรวมในการแกไขปญหาเปนสําคัญ 

20. การปรับปรุงอยางอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) หรือ Kaizen เปน
ภาษาญ่ีปุนแปลวาการปรับปรุง ซ่ึงเปนแนวคิดท่ีนํามาใชในการบริหารจัดการไดอยางมี
ประสิทธิภาพ โดยมุงเนนท่ีการมีสวนรวมของพนักงานทุกคนรวมกันแสวงหาแนวทางใหมๆเพื่อ
ปรับปรุงวิธีการทํางานและสภาพแวดลอมการทํางานใหดีข้ึนอยูเสมอ หัวใจสําคัญคือการดํารงอยู
ของส่ิงท่ีดีอยูแลวและการพัฒนาอยางตอเนื่องไมมีท่ีส้ินสุด 

ความสําคัญในกระบวนการของ Kaizen คือการใชความรูความสามารถของพนักงานมาคิด
ปรับปรุงงาน โดยการใชเพียงการลงทุนเล็กนอย ซ่ึงทําใหเกิดการปรับปรุงทีละนอยคอยๆเพิ่มพูน
อยางตอเนื่อง ตรงขามกับแนวคิดนวัตกรรม (Innovation) ซ่ึงเปนการเปล่ียนแปลงขนานใหญ ตอง
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ใชเทคโนโลยีซับซอนช้ันสูง ดวยเงินลงทุนมหาศาล ดังนั้นไมวาจะอยูในภาวะเศรษฐกิจแบบไหน
เราก็ใช Kaizen เพื่อปรับปรุงได 

21. การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เปนกลยุทธการซอมบํารุง โดยมี
แนวคิดในการดูแลรักษากอนท่ีเคร่ืองจักรจะเสียหาย โดยการดูแลรักษาและตรวจสอบเคร่ืองมือและ
ช้ินสวนตางๆอยางสมํ่าเสมอตามเวลาท่ีกําหนด กอนที่เคร่ืองมือเคร่ืองจักรจะเสียหาย 

22. การบํารุงรักษาโดยการพยากรณ (Predictive Maintenance) เปนกลยุทธการซอมบํารุง
จากการเก็บขอมูลการใชงานและความเสียหาย ตรวจสอบดูวาเกิดอะไรขึ้นบาง แลวคาดการณวาจะ
เกิดข้ึนเม่ือไร แลวดําเนินการ แกไขกอนท่ีจะเกิดปญหา 

23. การบํารุงรักษาอยางนาเช่ือถือ (Reliability Centered Maintenance) เปนกลยุทธการซอม
บํารุง ซ่ึงตองมีการทํา Failure Modes and Effects Analysis อยางละเอียด สําหรับเคร่ืองมือท่ีมี
ความสําคัญเปนการรับประการวาจะไมเกิดความเสียหาย 

24. การบํารุงรักษาแบบทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance: 
TPM)คือ ระบบการบํารุงรักษาที่จะทําใหเคร่ืองจักร อุปกรณเกิดประสิทธิภาพสูงสุด (Overall 
Efficiency)โดยพนักงานทุกคนท่ีเปนผูใชเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ หรืออุปกรณนั้นๆมีสวนรวมในการ
ดูแลรักษาใหอยูในสภาพดีพรอมใชงานอยูเสมอดวยตนเอง เชนการตรวจสอบเคร่ืองจักรเปนประจํา
ทุกวัน การดูแลรักษาตามคูมือการใชงานอยางสมํ่าเสมอ เปล่ียนอะไหลตามอายุการใชงาน หม่ัน
ตรวจสอบและสังเกตส่ิงผิดปกติท่ีเกิดข้ึนกับอุปกรณ เปาหมายสูงสุดของ TPM คือ อุปกรณ
เคร่ืองมือเสียหายเปนศูนย (Zero Break down) ความผิดพลาดท่ีเกิดจากเคร่ืองมือเปนศูนย (Zero 
Defect) อุบัติเหตุท่ีเกิดจากการใชงานเคร่ืองจักร เคร่ืองมือเปนศูนย (Zero Accident) 

25. การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment: DOE) เปนการใชเคร่ืองมือทางสถิติ
ในการออกแบบการทดลองเพื่อหาปจจัยท่ีมีผลกระทบในการทํางาน 

26. การวิเคราะหรากสาเหตุ (Root Cause Analysis) เปนเทคนิคในการแกปญหาเบ้ืองตน 
คือการยอนกลับข้ึนไปหาถึงสาเหตุของปญหา โดยพยายามเจาะลึกถึงสาเหตุของปญหา เชน 5 
Whys 

27. การควบคุมกระบวนการทางสถิติ (Statistical Process Control) เปนการควบคุม
กระบวนการโดยการหาคาเฉล่ียของการตัวแปรในกระบวนการ กําหนดควบคุมเขตจํากัดบนและ
ลาง ตรวจสอบตัวแปรและควบคุม กระบวนการใหอยูในขอบเขตท่ีควบคุม 
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2.1.1.7 ประโยชนท่ีไดรับจากการนําการผลิตแบบลีนไปปฏิบัติใช 
ประโยชนท่ีไดรับจากการนําวิธีการของลีน ไปปฏิบัติใช (Kilpatrick, 2003) สามารถแบง

ออกไดเปน 3 กลุม คือ การปฏิบัติการ (Operational) การบริหารจัดการ (Administrative) และ การ
ปรับปรุงเชิงกลยุทธ (Strategic Improvement) ในปจจุบัน หลายๆองคกรไดมีการนําวิธีการของลีน
ไปปฏิบัติใชในการปรับปรุงการปฏิบัติการ ดวยเหตุผลเบ้ืองตนในการปรับปรุงปฏิบัติการของ
กระบวนเทานั้น แตในความเปนจริงยังมีผลประโยชนในเร่ืองการบริหารจัดการและการปรับปรุง
เชิงกลยุทธอีกดวย ดังตอไปนี้ 

1. ดานการปฏิบัติการ  
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 การใชพื้นท่ีลดลง 75% 

2. ดานการบริหารจัดการ 
ความผิดพลาดในกระบวนการส่ังซ้ือลดลง, เสนทางการบริการลูกคาไมไดอยูไกลเกินกวา

จะรับรูไดจากกระบวนการผลิต, การใชกระดาษใน Office ลดลง, ลดความตองการของจํานวน
พนักงานลดลง โดยใชพนักงานท่ีมีอยู แตสามารถรับคําส่ังซ้ือไดมากข้ึน, ใชวิธีการ Out-Sourcing 
ในข้ันตอนท่ีไมสําคัญ, ลดการ Turn over ของพนักงานและผลที่ได คือ ตนทุนการจางงานลดลงการ
สรางมาตรฐานของงานทําใหม่ันใจวาพนักงานท่ีผานข้ันทดลองงาน สามารถทํางานไดจริง 

3. ดานการปรับปรุงเชิงกลยุทธ 
จากการนําวิธีการของ Lean ไปปฏิบัติใชสามารถลดเวลานําลงไดมากถึง 90 % จากท่ีกลาว

ไปแลว ซ่ึงเปนผลใหการนําเสนอสินคาหรือการขยายและการกระจายสินคา ผลิตภัณฑ สามารถ
สรางผลกําไรใหบริษัทไดอยางสูง และผลลัพธอีกอยางท่ีสําคัญ คือ ลูกคาเพิ่มข้ึน และลูกคาท่ีมีอยู ก็
จะมีการส่ังซ้ือสินคาเพิ่มข้ึน โดยไมตองจางพนักงานเพ่ิม และคาใชจาย Over head Cost ก็ไมเพิ่มข้ึน
ดวย สงผลใหสภาพของการไหลของเงิน (Cast Flow) ดีข้ึนอยางมาก 

      2.1.1 การจัดการแบบ ซิกซ ซิกมา 

   องคกรท้ังหลายไดมีการตื่นตัวกับกระแสแหงโลกาภิวัฒน ท่ีมีการแขงขันทางธุรกิจท่ี
เขมขนทําใหบางองคกรตองเผชิญกับแรงกดดันแหงการแขงขันระหวางประเทศ จึงเกิดแนวคิดแหง
คุณภาพเปนสําคัญ เพื่อใหองคกรสามารถอยูรอดและสามารถเติบโตอยางยั่งยืน ก็จะตองสามารถ
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ตอบสนองความตองการลูกคา เพื่อสรางความพึงพอใจสูงสุดใหกับลูกคาเปนอันดับแรก ดังนั้นส่ิงท่ี
เปนองคประกอบท่ีสําคัญของธุรกิจอุตสาหกรรม คือ การผลิตสินคาท่ีดีท่ีสุดใหกับลูกคา สวนใน
ภาคธุรกิจบริการก็จะนําเสนอการบริการที่ประทับใจใหกับลูกคา ท้ังภาคธุรกิจอุตสาหกรรมและ
ภาคบริการจึงแสวงหาแนวทาง เพื่อวางแผนสูเปาหมายแหงความสําเร็จขององคกร นั่นก็คือแนวคิด
การประกันคุณภาพ (Quality Assurance) ท่ีแตกตางจากแนวคิดเดิมท่ีมุงสูกระบวนการควบคุม
คุณภาพ (Quality Control Process) ดังนั้นแนวทาง Six Sigma จึงเปนหนทางหน่ึงท่ีไดรับความนิยม
และถูกใชอยางแพรหลาย รวมท้ังเปนปจจัยแหงความสําเร็จของหลาย ๆ องคกร อยาง Motorola, 
GE, Dow Chemical, Asea Brown Boveri (ABB), Sony, Honda, Maytag, Raytheon, Texas 
Instrument, Bombardier, Cannon, Hitachi, Lockheed Martin และ Polaroid เปนตน 

2.1.2.1 ความเปนมาของ ซิกซ ซิกมา (Six Sigma) 
ซิกซ ซิกมา เปนปรัชญาการจัดการท่ีเร่ิมตนข้ึนในบริษัทโมโตโรลา (Motorola)  ต้ังแตชวง

ป ค.ศ. 1980 ผูท่ีมีบทบาทสําคัญคือ ไมเคิล แฮร่ี (Mikel Harry) และบ็อบ แกลวิน (Bob Galvin) ใน
การปรับปรุงคุณภาพ โดยพยายามลดของเสียและความแปรปรวนในกระบวนการการผลิตให
เกิดข้ึนนอยท่ีสุด จนประสบความสําเร็จสามารถลดตนทุนในการผลิตและขณะเดียวกันระดับความ
พึงพอใจของลูกคาก็เพิ่มข้ึน 

นอกจากความสําเร็จทีเกิดข้ึนในบริษัทโมโตโรลาแลวบริษัทเจเนอรัลเล็กทริกส (General 
Electric: GE) ภายใตการนําของ แจ็ค เวลช (Jack Welch) ก็เปนบริษัทหนึ่งท่ีนํา Six Sigma ไปใช
ใอุตสาหกรรมการบริการตั้งแตป ค.ศ. 1990 ตามดวยบริษัท Allied Signal จนประสบความสําเร็จทํา
ให Six Sigma กลายเปนท่ีรูจักกันในวงการธุรกิจและอุตสาหกรรมท่ัวไป ลําดับความเปนมาของSix 
Sigma อธิบายไดดังรูปท่ี 2.3 
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รูปท่ี  2.3 แสดงภาพววิัฒนาการของ Six Sigma  

2.1.2.2 ซิกซ ซิกมา (Six Sigma) คืออะไร 
ซิกส ซิกมา คือกระบวนการปรับปรุงคุณภาพในองศกรเพ่ือลดขอบกพรอง (Defect) ท่ี

เกิดข้ึนในกระบวนการตาง ๆ โดยมุงเนนใหเกิดความผิดพลาดนอยท่ีสุด คือ ไดไมเกิน 3.4 ช้ินใน
ลานช้ิน/คร้ัง หรือเรียกอีกอยางวาลดความสูญเสียโอกาสลงใหเหลือเพียงแค 3.4 หนวยในลานหนวย
นั่นเอง (Defect per Million Opportunities, DPMO)[1]จริงๆ ทางสถิตินั้นท่ีระดับหก ซิกมาจะมีของ
เสียท่ีอยูนอกขอบเขตของการยอมรับเทากับศูนย 0.00 ช้ิน ตอ 1 ลานช้ิน แตเหตุผลท่ีหลักการซิกส 
ซิกมา ใชอยูในปจจุบัน มีการยอมรับของเสียท่ี 3.4 พีพีเอ็ม ก็เพราะวาในขณะท่ีทําการเก็บรวบรวม
ขอมูล และทําการวิเคราะหความแปรปรวนในบริษัทโมโตโรลานั้นไดพบวา ไมมีระบบการผลิตใด
เลยท่ีจะไมถูกรบกวนจากสภาพแวดลอมภายนอก นั่นก็คือเราไมสามารถควบคุมปจจัยภายนอกได 
เพื่อไมใหสงผลตอความเบ่ียงเบนของขอมูลได ถาขอมูลมีการกระจายตัวแบบปกติเปอรเซ็นต
ภายใตในขอกําหนด มีคาเทากับศูนย 99.999998% และมีของเสียเพียง 0.02 พีพีเอ็ม ซ่ึงระบบท่ีไมมี
ความแปรปรวนเลย เปนเพียงระบบในอุดมคติ (Ideal System) 

การควบคุมคุณภาพในระดับ ซิกส ซิกมา คือมาตรการซ่ึงใชวัดคุณภาพการดําเนินงาน 
แนวคิดของ ซิกส ซิกมา คือ การควบคุมคุณภาพท่ีระดับคาความเบ่ียงเบนมาตรฐานสูงมากเทาไหร 
ยิ่งสามารถลดความแปรปรวนในกระบวนการผลิตใหมีคานอย ซ่ึงสงผลใหการดําเนินงานยิ่งมี
ประสิทธิภาพมากข้ึน ข้ันตอนทุกข้ันตอนของการทํางานทุกประเภทจะถูกควบคุมอยางเปนระบบ 
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ซ่ึงการควบคุมคุณภาพในระดับ ซิกส ซิกมา เปนกลยุทธและวิธีการดําเนินงาน ทําใหหลายบริษัท
ประสบความสําเร็จในการปฏิบัติงานดานคุณภาพเพื่อบรรลุวัตถุประสงค คือ ความสามารถในการ
ทํากําไรของบริษัท [11] 

การนําเอา ซิกส ซิกมา (Six Sigma) มาใชในองคกรสามารถชวยให 
1. ชวยในการบริหารเพื่อปรับปรุงความพึงพอใจของลูกคาอยางสูงสุด 
2. ซิกส ซิกมา เปนแนวทางในการท่ีจะชวยใหองคกรเกิดการปรับปรุง

กิจกรรม การปฏิบัติงานในอันท่ีจะลดขอบกพรอง และใชทรัพยากร
นอยท่ีสุด ในการตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา 

3. ซิกส ซิกมา สามารถแกปญหาไดอยางมีระบบ สรางกลยุทธใหมให
ธุรกิจ (Systematic Problem Solving and Strategic Building) ปญหาท่ี
เกิดในทุกกระบวนการจะถูกนํามาวิเคราะหหาปจจัยท่ีสงผลกระทบตอ
ปญหา และกําหนดแนวทางแกไข ซ่ึงประกอบดวยทีมงานท่ีปรับปรุง 
ทีมงานท่ีสนับสนุน และทรัพยากรตาง ๆ ท่ีจําเปนตอการปรับปรุง 
รวมท้ังกําหนดเปนกลยุทธการปรับปรุงเพื่อเปรียบเทียบคูแขงตอไป 

4. ซิกส ซิกมาสรางโอกาสในการแขงขันใหกับองคกร ตนทุนท่ีลดลง 
คุณภาพท่ีสูงข้ึน เวลาในการสงมอบท่ีรวดเร็ว และการทํางานเปน
มาตรฐาน เปนผลสําเร็จท่ีเกิดข้ึนจากการปรับปรุง ซ่ึงจะเพิ่มโอกาส
ทางการแขงขัน 

5. ซิกส ซิกมา มีการกําหนดตัววัดผลและแนวทางท่ีชัดเจน  
2.1.2.3  หลักการและกระบวนการของซิกซ ซิกมา 
 ระบบการจัดการของซิกซ ซิกมา ประกอบดวยสวนประกอบตาง ๆ ท่ีดําเนินการข้ึนมาของ

ทีมท่ีมีหนาท่ีรับผิดชอบจนไปถึงการปฏิบัติตามกระบวนการ[12] ดีเอ็มเอไอซี (DMAIC) ซ่ึงเปน
เคร่ืองมือของกระบวนการ มีท้ังหมด 5 ข้ันตอนเร่ิมจาก 

1. ข้ันตอนการกําหนด (Define Phase - D) คือ ข้ันตอนการกําหนด
เปาหมายของส่ิงท่ีตองการศึกษาหรือแกไขปญหาอยางชัดเจน โดยการ
เลือกโครงการและวิเคราะหถึงผลกระทบและประโยชนท่ีจะไดรับ 
รวมถึงกําหนดระยะเวลาของโครงการ 

2. ข้ันตอนการวัด (Measure Phase - M) คือ ข้ันตอนการวัดกระบวนการท่ี
เกี่ยวของในสถานะปจจุบัน  โดยกําหนดตอจุดวิกฤตตอคุณภาพ 
(Critical to Quality, CTQ) โดยใชเทคนิคการกระจายหนาท่ีเชิงคุณภาพ 
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(Quality Function Deployment, QFD) และข้ันตอนของกระบวนการ 
(Process Mapping) การวิเคราะหผลกระทบตอความลมเหลว (Failure 
Mode and Effect Analysis, FMEA) การกระจายตัวทางสถิติ 
(Descriptive Statistics)และการวิเคราะหระบบการวัด(Management 
System Analysis) 

3. ข้ันตอนการวิเคราะห (Analysis Phase - A) คือ ข้ันตอนการวิเคราะห
ปญหาท่ีเปนตนเหตุของการเกิดขอบกพรอง เคร่ืองมือท่ีใชในการ
วิเคราะหมีดังนี้ คือ การวิเคราะหความสามารถในกระบวนการ (Process 
Capability Analysis) ตัวช้ีวัดความสามารถในระยะส้ันและระยะยาว 
(Short Term and Long Term Performance Indices) การทดสอบ
สมมติฐาน (Hypothesis Testing) ชวงของระดับความเช่ือม่ัน 

(Confidence Intervals) การกําหนดขนาดของกลุมตัวอยาง (Sample 
Size Determination) 
การวิเคราะหหลายปจจัย (Multi Vari Analysis) การวิเคราะหความ 
แปรปรวน (Analysis of Variance) และการวิเคราะหความสัมพันธของ
ตัวแปร (Correlation Analysis)  

4. ข้ันตอนการปรับปรุง (Improve Phase - I) คือ ข้ันตอนการปรับปรุง
กระบวนการโดยการกําจัดขอบกพรองตาง ๆ เคร่ืองมือท่ีใชในการ
วิเคราะหมีดังนี้ การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment, 
DOF) การออกแบบของปจจัย (Factorial Designs)  

5. ข้ันตอนสุดทายคือ ข้ันตอนของการควบคุม (Control Phase - C) 
ข้ันตอนการควบคุมกระบวนการท่ีจะมีผลใหเกิดขอบกพรองในอนาคต 
โดยจัดทําแผนการควบคุมและติดตามในกระบวนการ รวมถึงควบคุม
การสรางระบบการปองกัน เพื่อความผิดพลาด การสรางทีม การจัดทํา
เอกสารและระบบคุณภาพ 
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รูปที่ 2.4 แสดงแผนภูมิขั้นตอน D-M-A-I-C    

Define 

- การกําหนดปญหา
ขอบเขตของปญหา 

- คนหาลูกคาและความ
ตองการของลูกคา 

- จัดทํา CTQ 
- เขียนProcess Map 
- กําหนดขอบเขตของ

โครงการ 
- ปรับปรุง Project 

Charter 
 

 
 

Measure 

- คนหาความผันแปร
ของกระบวนการ 

- คนหาตัวชี้วัดของ
กระบวนการ 

- กําหนดชนิดของ
ขอมูลที่จะเก็บ 

- กําหนดวิธีการเก็บ
ตัวอยาง 

- กําหนดการวิเคราะห
ระบบการวัดผล 

- ทําการเก็บขอมูล 
- วิเคราะหขีด 
 

 

Analyze 

- วิเคราะหขอมูล 
- วิเคราะหกระบวนการ 
- วิเคราะหหาตนตอของ

ความผันแปร 
- ประยุกตใช Graphical 

Analysis Tools  
- ประยุกตใช Statistical 

Analysis Tools 
- สรุปรากเงาของปญหา 
 

 
 

Improve 

- คนหาทางเลือกที่
เปนไปได 

- คัดเลือกทางเลือก 
- ทดลองเพื่อหาทาง

เลื่อกที่ดีที่สุด 
- สราง “Should be” 

Process Map 
- ปรับปรุงกระบวนการ

โดยใช FMEA 
- วิเคราะหความคุมทุน 
 

 
 

Control 

- กําหนดกลยุทธในการ
ควบคุมผล 

- จัดทําแผนควบคุมผล 
- ปรับปรุงคูมือ

ปฏิบัติงาน 
- จัดทําแผนฝกอบรม 
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 จากหลักการและกระบวนการของซิกส ซิกมา จะเห็นวาการนํากระบวนการมาใชเพื่อให
สอดคลองกันจะทําใหเกิดผลตามท่ีมุงหวัง และเปนไปตามวัตถุประสงคของการแกไขปญหาได 
โดยในบางรูปแบบของปญหาอาจกําหนดองคประกอบใดองคประกอบหน่ึงเปนหลัก สวน
องคประกอบท่ีเหลือจะเปนการมุงเสริม เพื่อใหเกิดความสําเร็จของวัตถุประสงคและความรุนแรง
ของปญหาท่ีจะทําการแกไขตอไป 

2.1.2.4  การนํา ซิกซ ซิกมา (Six Sigma) มาประยกุตใชในองคกร 
แนวทางในการนํา Six Sigma ไปปรับใชกับองคกรนั้นสามารถแบงออกไดเปน 3 แนวทาง 

ซ่ึงจะทําใหจุดมุงหมายท่ีแตกตางกัน มีผลตอการปฏิบัติงานและขอบเขตท่ีตางกัน ดังนี้ คือ 
2.1.2.4.1 การเปล่ียนแปลงรูปแบบทางธุรกิจ/การถายเปล่ียนธุรกิจ (Transform) 

แนวทางนี้เปนความตองการที่จะเปล่ียนแปลงลักษณะนิสัยหรือวัฒนธรรมขององคกร โดยท่ีผูนํา
จะตองมีวิสัยทัศนและใหความสนับสนุนการผลักดัน Six Sigma มาใชเปนแนวทางในการ
เปล่ียนแปลงอยางเต็มรูปแบบ ซ่ึงในสภาวะแวดลอมการเปล่ียนแปลงนี้ ใชคําแทนวา “วัฒนธรรม
ใหมขององคกร” 

2.1.2.4.2 การปรับกลยุทธ 
เปนความพยายามในการปรับปรุงกลยุทธโดยจะจํากัดใหมีความตองการของ

โครงการนํารองทางธุรกิจท่ีสําคัญเพียง 1 หรือ 2 โครงการเทานั้น ในแนวทางนี้จะตองการความ
รวมมือจากทุกสวนแนวทางนี้มุงเนนไปท่ีการหาโอกาสและจุดออนหรือขอจํากัดของตนเองใหพบ 
ซ่ึงการปรับปรุงเชิงกลยุทธนี้จะเปนพื้นฐานไปสูการเปล่ียนแปลงรูปแบบทางธุรกิจตอไป 
ตัวอยางเชน การพัฒนาความเร็วในการผลิต, การสงเสริมการจัดการโซอุปทาน และการปรับธุรกิจ
ไปสูการเปน e-Business เปนตน 

2.1.2.4.3 การแกไขปญหา 
เปนแนวทางที่งายท่ีสุดในการปรับปรุงดาน Six Sigma โดยจะวางเปาหมายไปท่ี

ปญหาท่ีสามารถแกไขไดและเกิดข้ึนบอย โดยใชบุคคลท่ีไดรับการอบรมในการใชเคร่ืองมือ Six 
Sigma ซ่ึงจะนําไปสูการวิเคราะหปญหาและแนวทางในการแกไขปญหาท่ีดีข้ึน โดยอยูบนพื้นฐาน
ของขอเท็จจริงและความเขาใจท่ีถูกตองของสาเหตุและความตองการตางๆ แนวทางน้ีเหมาะสม
สําหรับองคกรท่ีตองการจะไดรับผลที่ดีข้ึนจากการใชวิธีการ Six Sigma แตไมตองการใหเกิดการ
เปล่ียนแปลงอยางมากในองคกร ซ่ึงจะมีเพียงบุคคลบางกลุมเทานั้นท่ีมีบทบาทสําคัญตอความ
พยายามนี้ แตก็เปนไปไดท่ีอาจจะมีการใชแนวทางอ่ืนท่ีสูงข้ึนตอไปในภายหลัง ขอดีของแนวทางนี้
คือการมุงเนนไปท่ีประเด็นท่ีมีความสําคัญและสาเหตุหลักของปญหา 
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จากแนวคิดท้ัง 3 วิธีท่ีกลาวมาขางตน แตละแนวทางมีขอดี, ขอเสียและขอจํากัด ถา
ตองการท่ีมองไปขางหนาท่ีจะเกิดการเปล่ียนแปลงก็เหมาะท่ีจะใชแนวคิดแบบวิธีการปรับเปล่ียน
ธุรกิจแนวคิดการปรับปรุงแผนกลยุทธนั้นชวยทําใหองคกรมุงเนนไปท่ีโอกาสของความเปนไปได
สูงและจํากัดความทาทายในการจัดการ แตวิธีการนี้จะทําใหเกิดความลังเลและความไมแนใจของ
บุคลากรข้ึนได ในกรณีท่ีหนวยงานท่ีไมไดทํา Six Sigma สวนแนวคิดแบบการแกปญหานั้นจะทํา
ใหเกิดการเสียหายหรือความเส่ียงนอย และเปดทางใหไดเห็นหนทางที่จะนํา Six Sigma มาใชให
เกิดความสําเร็จและมีความเส่ียงนอยกวาท้ังสองแบบขางตน 

 2.1.3 การบูรณาการการจดัการตามวิถีทางแบบ ลีน และ ซิกซ ซิกมา 

การบูรณาการแนวคิดแบบลีนและวิธีการจัดการคุณภาพแบบ Six Sigma เนนในเร่ืองของ
ประสิทธิภาพของกระบวนการ การผลิตแบบลีนมีพื้นฐานอยูท่ี การจัดการส่ิงไรคาและปรับปรุงการ
ไหล โดยปฏิบัติตามหลักการ 5 ประการแบบลีน โดยขอจํากัดของการผลิตแบบลีน มิไดรวม
เคร่ืองมือทางสถิติข้ันสูงเขารวม ซ่ึงเปนส่ิงท่ีสามารถสนับสนุนกระบวนการใหเปน Lean อยาง
แทจริง สวนการจัดการคุณภาพ Six Sigma ถูกเนนไปที่การลดความแปรปรวน และปรับปรุง
ผลลัพธของกระบวนการ โดยใชวิธีการแกปญหาดวยเคร่ืองมือทางสถิติ ขอจํากัดของการจัดการ
คุณภาพแบบ Six Sigma ก็คือ ไมสามารถสรางสมดุลและระบุจุดท่ีดีท่ีสุดของการไหลของ
กระบวนการได ซ่ึงวิธีการทั้งสองสามารถเติมเต็มสวนท่ีขาดไปไดของแตละวิธีการ 

2.1.3.1 การเปรียบเทียบ ลีน และ ซิกซ ซิกมา 
แสดงการเปรียบเทียบระหวางแนวคิด Lean และ Six Sigma ในมุมมองดานตางๆท่ีมี

ความสําคัญกับกระบวนการขององคกร ไดดังตารางท่ี 2.3 
 

ขอเปรียบเทียบ 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 
คอนขางเฉพาะอยางและปรับเปลี่ยนตาม
ความตองการของอุตสาหกรรม 

เปาหมาย การสรางการไหล (Flow) และกําจัด
ความสูญเปลา 

ปรับปรุงสมรรถนะของกระบวนการ 
และกําจัดความแปรปรวน 

การประยุกตใช กระบวนการผลิตเบื้องตน กระบวนการธุรกิจทั้งหมด 

ตารางท่ี 2.3 แสดงการเปรียบเทียบ Lean และ Six Sigma  
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ขอเปรียบเทียบ Lean Six Sigma 
การเลือกโครงงาน เปนโครงการที่จับตองไดมากและเห็น

ไดชัด จึงใชเวลาแตละโครงการไมนาน 
ประมาณ 1 สัปดาห – 3 เดือน 

ฝกอบรมตามแนวทางแกปญหาโดยอยู
บนพ้ืนฐานทางสถิติ 

ระยะเวลา การผลักดันโดยสายสาธารคุณค า 
(Values Stream) 

หลาย ๆ แนวทาง 

โครงสรางพ้ืนฐาน สวนมากเปนการแกปญหาเฉพาะหนา ตองสละทรัพยากรใชคนละอยางทั่วถึง 
การฝกอบรม เปนเชิงปฏิบัติซึ่งรวมเอาการอบรม

ระยะสั้นที่ เ ก่ียวกับการประยุกตใช
โดยตรง 

แบงออกเปนระยะของกระบวนการ 
DMAIC และประยุกตใชเครื่องมือตาง ๆ  

ตารางท่ี 2.3 แสดงการเปรียบเทียบ Lean และ Six Sigma (ตอ) 
 

2.1.3.2 จุดแข็งและจุดออนของ ลีน และ ซิกซ ซิกมา 

จากการเปรียบเทียบจุดเดนและจุดดอยของเทคนิคการจัดการท้ังสองในมุมองดานตางๆ
สามารถแสดงรายละเอียด ไดดังตารางท่ี 2.4 

 
LEAN Six Sigma 

จุดแข็งของ LEAN และ Six Sigma 
1. ใหความสําคัญกับความสูญเปลา 1. ใหความสําคัญกับของสียหรือขอบกพรองซึ่ง

ถือเปนความสูญเปลาตัวหน่ึง 
2. มุงเนนไปท่ีสายธารคุณคาของลูกคา 2. มุงเนนวัดความตองการของลูกคาและการ

จัดการแบบขามสายงาน 
3. เขาใจในสถานการณปจจุบัน 3. การคนพบหรือสรางสรรคความรูใหม 
4. ทดสอบเพ่ือที่จะยืนยันการปรับปรุง 4. ใชวิธีการทางสถิติเพ่ือตรวจสอบความถูกตอง 
5. ลดรอบเวลา,ลดของเสียในการผลิต และลด

ความเสียหายของเครื่องจักร 
5. ใชเครื่องมือทั้ง 7 ชนิด ในการบริหารคุณภาพ

และการออกแบบการทดลอง 
6. เหมาะกับปญหา “หางายแตแกไขยาก” 6. เหมาะกับปญหา “หายากแตแกไขงาย” 

ตารางท่ี 2.4 แสดงการเปรียบเทียบจดุแข็งและจุดออน Lean และ Six Sigma   
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LEAN Six Sigma 

จุดออนของ LEAN และ Six Sigma 
1. ไมรวมเอาเครื่องมือหรือแนวคิดทางสถิติเขา

มาชวย 
1. ไมกลาวถึงปญหาวาจะทําอยางไรที่จะใหการ

ไหลของกระบวนการอยูในจุดที่เหมาะสม
ที่สุด 

2. มุงเนนไปท่ีสายธารของผลิตภัณฑอยางเดียว
ไมใสใจในวิธีการทางวิทยาศาสตรในการใช
ขอมูล 

2. ไมคํานึงถึงการเปล่ียนแปลงในระบบการ
ดําเนินงานขั้นพ้ืนฐาน เพ่ือที่จะขจัดกิจกรรม
ที่มีความสูญเปลา 

3. ขาดกระบวนการที่เปนระบบในการถายทอด
เทคโนโลยีแบบลีน และไมสามารถเขาไดกับ
ระบบการผลิตเดิม ในที่สุดก็เล่ือนหายไปเมื่อ
จบโครงการ 

3. ขาดการเช่ือมโยงกันระหวางกลยุทธของ
ธุรกิจกับโครงการปรับปรุงที่ เลือกทํา มัก
ละเลยกระบวนการที่สําคัญ และเปนคอขวด
ของการปรับปรุงโดยรวม 

ตารางท่ี 2.4 แสดงการเปรียบเทียบจดุแข็งและจุดออน Lean และ Six Sigma (ตอ) 

2.1.3.2 ข้ันตอนการดําเนินการ ลีน และ ซิกซ ซิกมา 
ข้ันตอนการดําเนินการการผลิตแบบลีน และการจัดการคุณภาพแบบ Six Sigma สูวิธีการ

ปรับปรุงกระบวนการแบบ Lean Six Sigma นั้นประกอบดวย (Rath และ Strong, 2003) 
1. การใช Value Stream Mapping ในการพัฒนาเสนทางของโครงการซ่ึงนําไปสู

การใชเคร่ืองมือของ Lean Six Sigma 
2. ใชหลักการของ Lean เปนลําดับแรกเพื่อเพิ่มแรกขับเคล่ือน และใชวิธีการของ 

Six Sigmaภายหลังในปญหาท่ียากข้ึน 
3. ปรับแตงเนื้อหาของการอบรมพนักงานเพื่อใหตรงกับความตองการขององคกร

นั้นๆอยางเชนในบางกระบวนการผลิตสามารถไดผลลัพธจากการนําการผลิตแบบลีน ดวยการทํา 5 
ส. หรือเครื่องมืองาย ๆ อยางอ่ืน ๆ ใหพรอมกอนท่ีจะใชเคร่ืองมือข้ันสูงตอ ๆ ไป สามารถแสดง
ภาพอยางงาย ๆ ของการบูรณการวิธีการ Lean Six Sigma ในรูปท่ี 2.5 
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รูปท่ี 2.5 แนวทางในการบูรณการ Lean Six Sigma 

 จากท่ีกลาวมา Lean เปนสวนสรางกระบวนการโดยเนนการไหลของกระบวนการ นั่นก็คือ 
ลดระยะเวลานําของกระบวนการได ซ่ึงก็คือการสรางความเร็วใหแกกระบวนการแตลดเปอรเซ็นต
ของเสียได ซ่ึงนั่นก็คือเปนสรางความเช่ือถือใหแกกระบวนการ แตมิไดลดเวลานําของกระบวนการ 
การลดตนทุนจึงลดลงไดในระดับหนึ่ง ฉะนั้นการบูรณาการ Lean Six Sigma ทําใหลดระยะเวลานํา
ของกระบวนการบวกกับลดเปอรเซ็นตของเสียลงได นั่นก็คือการสรางความเร็วและความนาเช่ือถือ
ใหแกกระบวนการ ผลลัพธท่ีตามมาก็คือ สามารถลดตนทุนลงตํ่าท่ีสุด จุดหมายเพิ่มศักยภาพในการ
แขงขันและสนองความตองการของลูกคา 

2.2 เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 ในเน้ือหาของงานวิจัยท่ีเกี่ยวของกับการผลิตแบบลีนนั้น[13]ไดศึกษาลําดับข้ันตอนการ
ผลิตแบบลีนไปปฏิบัติใชวาเคร่ืองมือใดควรจะมีลําดับข้ันตอนใชอยางไร ควรจัดการใชแบบควบคู
กันไป (Parallel) หรือเรียงตามลําดับ (Sequence) โดยประกอบดวยงาน 3 สวน ขนานกันไป คือ 1) 
การวางพื้นฐานของการปรับปรุงตามลําดับเปนลําดับชั้นในองคกร เพื่อเปาหมาย Zero defect 2) 
ทํางานรวมกับหลักการ (Core Disciplines) ซ่ึงประกอบดวยกําจัดส่ิงไรคา สรางการผลิตแบบ Cell 
โดยมีทีมงาน Multifunctional Team และระบบดึง 3) สรางความม่ันใจในหลักการดวยการรองรับ
ดวยระบบสารขอมูลในแนวต้ังและผูนําทีมของ Functional Team รวมดวย Continuous 
Improvement แสดงในรูปท่ี 2.6 
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Elimination of Waste 

Multifunctional teams 

Pull Scheduling 

Vertical Information Systems 

Team Leader 

Continuous Improvement 
Zero defect Delay ring 

 
Time spent a doping Lean production 

รูปท่ี 2.6 ลําดับในการนําระบบการผลิตแบบลีนไปใช 

 เคร่ืองมือท่ีมีการใชงานในปจจุบันไดถูกรวบรวมไวท้ังหมด 27 ชนิด [14] และแบง
ประเภทจัดกลุมได 4 กลุม ตามผลลัพธท่ีไดจากการนําเครื่องมือชนิดนั้น ๆ ไปใชงาน คือ เคร่ืองมือ
ท่ีใชปรับปรุงการไหล,เคร่ืองมือท่ีชวยทําใหเกิดความยืดหยุนในกระบวนการ,เคร่ืองมือท่ีลดเวลาใน
การทํางานและเคร่ืองมือท่ีใชพัฒนาอยางตอเนื่องและไดถูกจัดหาความสัมพันธ โดยการสราง
แบบจําลองในพลวัตของระบบ[3] ของสายการผลิตช้ินสวนรถยนตวัดประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิต เพื่อเปนเคร่ืองมือในการตัดสินใจเชิงกลยุทธในการใชเคร่ืองมือของลีน รวมท้ัง
ลําดับข้ันตอนในการนําเคร่ืองมือของลีนไปใชงาน วิธีการของลีนยังไดนํามาปฏิบัติใชใน
กระบวนการใหบริการ เชน การใหบริการของการบริการโทรคมนาคม [15] ขอแตกตางระหวาง
หนึ่งกระบวนการบริการและกระบวนการผลิต คือ กระบวนการบริการมีความแปรปรวนมากกวา
กระบวนการผลิต  
 ในกระบวนการผลิตทางอุตสาหกรรม หลักการคุณภาพ ซิกส ซิกมา (Six Sigma) เปน
แนวคิดการจัดการธุรกิจท่ีนําสมัย และสามารถประยุกตใชในหลายองคกรท้ังการผลิตและบริการ 
เพื่อใชปรับปรุงองคกรอยางตอเนื่อง รวดเร็ว และเห็นผลอยางชัดเจน โดยเนนการกําหนดแนว
ทางการปรับปรุงมุงหวังใหความสามารถของกระบวนการสูงข้ึน สงผลใหความผิดพลาดในการ
ผลิตและบริการนอยท่ีสุด [7] การท่ีจะประสบความสําเร็จในการจัดการคุณภาพโดยรวม โดยผาน
การควบคุมกระบวนการผลิต โดยวิธีทางสถิตินั้นจะตองนําเทคนิคและการ 
  จัดการในการแกไขปญหา โดยการตรวจติดตาม (Monitoring) การควบคุม (Controlling) 

การวิเคราะห (Analyzing) การจัดการ (Management) และการปรับปรุง (Improvement) การ
ประยุกตใชวิธีการทางสถิติในทางธุรกิจนั้นสามารถประยุกตท้ังท่ีเปนการผลิตและการใหบริการ 
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โดยการปองกันการเกิดสัญญาณท่ีบงช้ีถึงการออกนอกการควบคุม (Out of Control Signal) และ
สามารถทราบและตอบสนองไดอยางทันทวงทีในการแกไขปญหา[10] การศึกษาถึงการปรับปรุงขีด
ความสามารถในการผลิตหัวอานคอมพิวเตอรของผลิตภัณฑ ซีตา 18 โดยใชหลักการของการตัด
และลดข้ันตอนการทํางานท่ีไมมีประสิทธิภาพหรือไมกอใหเกิดมูลคา ซ่ึงจะนําไปสูการเพิ่มข้ึนของ
จํานวนช้ินงานท่ีสามารถผลิตไดในแตละช่ัวโมงการทํางาน[8] 
 การศึกษาเวลาและเทคนิคของซิกส ซิกมา ถูกนํามาใชเปนเคร่ืองมือในการวิเคราะห [7] 
การนําเอาแผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) มาใชหาปญหาหลักซองเสีย และใชแผนภูมิเหตุและผล 
(Cause and Effect Diagram) เพื่อหาวาปจจัยใดหรือสาเหตุใดท่ีทําใหเกิดของเสียของซองขนมใน
กระบวนการการบรรจุภัณฑ (The Reduction of Defective Items in Packing Process) โดยตอจาก
การเก็บรวบรวมขอมูล หลังปรับปรุงพบวาสามารถลดซองเสียจาก 4.24 % เหลือ 0.44 % หรือลด
ปริมาณซองเสียถึง 89.57 % 

การนําซิกส ซิกมา มาพัฒนาเปนเครื่องมือ เพื่อใชในการวิเคราะหและแกไขปญหาใน
กระบวนการผลิต ไดมีการนําวิธีการ ซิกส ซิกมา ไปใชในการแกไขปญหา การแยกช้ันในการผลิต
ฉนวน เพื่อลดอาการของเสีย โดยทําการเก็บขอมูลในอดีต ซ่ึงเปนปจจัยท่ีเกี่ยวของทําใหเกิดของเสีย 
และไดทําการวิเคราะหแตละปจจัย เพื่อดูความสัมพันธระหวางปจจัยกับขอบกพรองท่ีเกิด โดยใชส
แคทเตอร สปอต (Scatters Sport) และไคสแควส (Chi Square) ในการวิเคราะหและเลือก
พารามิเตอร เพื่อทําการออกแบบฟูลแฟกทอเรียล (Full Factorial) และออกแบบการทดลอง (Design 
of Experiment, DOE) โดยใชการทดสอบสมมติฐาน (Hypothesis Testing) จากผลงานวิจัยสามารถ
ลดของเสียไดรอยละ 80 และวิธีการ ซิกส ซิกมา สามารถนําไปประยุกตใชในการลดอัตราการเสีย 
(Failure Rate) [2]  

กลาวโดยสรุป ซิกส ซิกมา คือ วิธีการ ปรัชญา สถิติ ซ่ึงเปนเคร่ืองมือท่ีใชในการปรับปรุง
คุณภาพและเปาหมายของซิกส ซิกมา  คือการปรับปรุงการผลิตโดยกําจัดส่ิงท่ีสูญเปลาและโอกาสที่
ทําใหเกิดการสูญเปลา และซิกส ซิกมา เปนคาการวัดในรูปแบบทางสถิติ ซ่ึงบอกถึงการเบ่ียงเบนไป
จากเปาหมาย และการจํากัดขอบกพรอง เพื่อใหเปนศูนยและขอบกพรองท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
ตองไมเกิน 3.4 ชิ้น ในการผลิต 1 ลานช้ิน ซ่ึงวิธีการของซิกส ซิกมา จะเปนวิธีการแกไขปญหาอัน
เกิดจากการดําเนินการ และลดความผันแปร (Variation) ในกระบวนการ โดยการปรับปรุงอยาง
ตอเนื่อง ซ่ึงจะนําไปสูความสําเร็จขององคกรและความพึงพอใจของลูกคา โดยกุญแจสําคัญของ 
ซิกส ซิกมา คือจุดวิกฤตตอคุณภาพ (Critical to Quality) ซ่ึงหมายถึงสวนของกระบวนการหรือวิธี
ปฏิบัติงานท่ีมีผลโดยตรงตอความตองการของลูกคา และกระบวนการทางซิกส ซิกมา จะสราง
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มาตรฐานในการทํางาน กอใหเกิดผลในการลดการผันแปร ลดเวลา และของเสียจากกระบวนการ
ผลิตไดเปนอยางมาก [6] 

 
 

 

 

 

 

 
 

 
 

 
 
  

 
 

 

 
 
 

 
 
 


