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 งานวิจัยฉบับน้ีเปนการบูรณาการแนวคิดลีน และเครื่องมือซิกซ ซิกมา เพ่ือการปรับปรุงใน
กรณีศึกษาโรงงานตัวอยาง โดยการศึกษาจะมุงเนนกิจกรรมที่ไมทําใหเกิดคุณคา และเปนความสูญ
เปลาในกระบวนการ โดยนําแนวคิดลีนมาชวยในการปรับปรุง และนําเครื่องมือของซิกซ ซิกมา มา
ชวยลดความผันแปรของกระบวนการมาประยุกตใชรวมกัน ถือวาเปนแนวทางที่สําคัญในการลดความ
ผันแปร ลดเวลา ลดพื้นที่ และลดของเสียจากกระบวนการผลิต 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตตัวอยางพบวา ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตคือ การ
เกิดปญหาเศษติด (Spatter) ติดกับชิ้นงาน ซ่ึงตองมีการตรวจเช็คและเคาะออก ทําใหสูญเสียทั้งเวลา
และอาจจะมีขอผิดพลาด จึงไดนําแนวคิดการปองกันความผิดพลาด (Mistake Proofing) มา
ประยุกตใช และตองการปรับปรุงการสั่งผลิตจากแบบ Pattern หรือ Lot Size มาเปนการใชวิธีการ
ปรับเรียบการผลิต เพ่ือลดชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิตและลดพื้นที่การจัดเก็บชิ้นงานสําเร็จรูป 
โดยมีการใชแนวคิดลีนและเครื่องมือซิกซซิกมามาใชรวมกัน ซ่ึงหลังจากการปรับปรุงพบวาทําให
ปญหาเศษติดกับชิ้นงานมีจํานวนที่ลดลงจากเดิม 304,400 PPM เหลือเพียง  2,000 PPM และรอบ
การทํางานลดลงจาก 83.1 วินาที/ชิ้น เหลือเพียง 75.5 วินาที/ชิ้น และสามารถทําการลดการจัดเก็บ
สินคาคงคลังสําเร็จรูปจาก 1.5 วัน เหลือเพียง 1.0 วัน ซ่ึงสามารถทําใหลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการได 
 
  
  
 
 
 
 
 
 



 

QUALITY IMPROVEMENT USING INTEGRATION OF LEAN AND SIX SIGMA TOOLS:  
A CASE STUDY 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

AN ABSTRACT 
BY 

JUTIWAT THAWATTHADA 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Presented in Partial Fulfillment of the Requirements for the 
Master of Engineering in Engineering Management 

at Srinakharinwirot University 
May 2010 



 

Jutiwat Thawatthada.  (2010). Quality Improvement Using Integration of Lean and Six Sigma

 Tools: A Case Study. Master’s Project, M.Eng. (Engineering management).  

 Bangkok: Graduate School, Srinakharinwirot University. Project Advisor: 

 Asst. Prof. Dr.Tossapol Kiatcharoenpol. 

 

 The research involves the integration of Lean concepts and Six Sigma tools for 

improving productivity in a case study plant. The study focuses on non-value added activities 

and wastes in production processes. Lean concepts are used for eliminating wastes, while 

Six Sigma tools are used for reducing variation. These are the significant methods to reduce 

variation, cycle time, working area and wastes of production processes. 

 In the case study, it is found that the major loss is the spatter problem which is found 

in the assembly line. This problem is needed to check and remove causing time spend and 

may causing error in the product. The mistaking proofing technique is implemented to solve 

these defects. Another problem of the process is over inventory. Smoothing production 

scheduling concept is used to replace a lot size concept. After improvement, the number of 

spatter problems is reduced from 304,400 PPM to 2,000 PPM, cycle time is reduced from 

83.1 second/piece to 75.5 second/piece and the inventory of finished goods is reduced from 

1.5 day to 1.0 day. Consequently, the essential wastes of a case study plant are eliminated 

dramatically. 

  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 



 

ประกาศคุณูปการ 
 

 สารนิพนธฉบบัน้ีสําเร็จลลุวงไปไดดวยดี สืบเนื่องจากไดรับความอนุเคราะหและกรณุาจาก 
ผูชวยศาสตราจารย ดร.ทศพล เกียรติเจรญิผล อาจารยที่ปรึกษาสารนิพนธ ซ่ึงไดใหความชวยเหลือ
และใหคําแนะนําถึงแนวทางในการศึกษาขอมูล ตลอดจนวิธีการดําเนินวิจัย ขอเสนอแนะตางๆ อัน
เปนประโยชนอยางยิ่งในดําเนินงานวิจัย  
 นอกจากนั้น ผูดําเนินวิจัยตองขอขอบพระคุณกรรมการสอบสารนิพนธ อันประกอบไปดวย 
ผูชวยศาสตราจารย ดร. นิลวรรณ ชุมฤทธิ์ อาจารย ดร. วุฒิไกร  งามศิริจิตต และ อาจารย ดร.พิลดา  
หวังพานิช สําหรับคําแนะนาํในการปรับปรุงงานวิจัยอันเปนประโยชน ทําใหสารนิพนธมีความสมบูรณ
ยิ่งขึ้น 
 งานวิจัยน้ีไดรับความอนุเคราะหจากคุณนรากร  คงศรี คุณสมยศ  เทีย่งพรอม   คุณวีรชัย  
ศรีภัย คณุเอกบุตร  มณีนันท คุณณัฐวธุ  ชัยเทวะกลู คุณอัมพรรณ จันทรเขียวที่ไดใหความชวยเหลือ
ดานขอมูลและใหคําแนะนําในหลายๆอยาง และกราบขอบพระคุณบิดา และมารดา ซ่ึงกรุณา
สนับสนุนใหความชวยเหลือและเปนกําลังใจแกผูวิจัยตลอดมา 
 สุดทายนี้ ผูดําเนินการวิจัยหวังวา สารนพินธฉบบัน้ีคงมีสวนชวยใหเกิดประโยชนตอผูที่
สนใจ เพ่ือนําไปประยกุตใชงาน หรือเปนแนวทางในการศึกษาเพิ่มเตมิ หากมีสิ่งขาดตกบกพรองหรือ
ผิดพลาดประการใด ผูดําเนินการวิจัยตองขออภัยเปนอยางสูงในขอบกพรองและความขอผิดพลาดนั้น 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 

1. ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 อุตสาหกรรมยานยนตเปนอุตสาหกรรมที่สําคัญ มีมูลคาสงออกเปนอันดับ 2 ของประเทศ    
เปนแหลงรายไดภาษีสรรพสามิตปละกวา 60,000 ลานบาท ยังไมรวมภาษีอ่ืนๆที่เกี่ยวของ การผลิต
รถยนตของประเทศไทยจัดเปนอันดับที่ 15 ของโลก มีกําลังการผลิตรถยนต 1,650,000 คันตอป 
คาดวาในอีก 4 ปขางหนาจะสามารถเพิ่มกําลังการผลิตขึ้นอีกประมาณ 850,000 คันตอป สวนใหญ
เพ่ือการสงออก ผูผลิตชิ้นสวนยานยนตที่ใหญที่สุด 100 รายแรกของโลก มีการดําเนินการผลิตใน
ประเทศไทยกวา 55 ราย และมีผูผลิตชิ้นสวนยานยนตสนับสนุนที่เปนของคนไทย อีกกวา1,000 ราย
ที่อยูในหวงโซอุปทานของการผลิต อยางไรก็ตามผูผลิตชิ้นสวนยานยนตไทย โดยเฉพาะในระดับลาง
ของหวงโซอุปทานของระบบการผลิต มีขอจํากัดในหลายๆดาน เชน ดานวิศวกรรรม ดานการบริหาร
กระบวนการผลิต การเพิ่มผลิตภาพอยางตอเน่ือง และการบริหารจัดการ เปนตน การพัฒนา
อุตสาหกรรมยานยนตในอีก 5 ปขางหนามีความซับซอนในมิติตางๆ มากขึ้นตามระดับของการ 
แขงขัน รวมถึงการเปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยีที่มีอยูในทุกขั้นตอน “ประเทศไทยเปนฐานการผลิต
ยานยนตในเอเชีย สามารถสรางมูลคาเพิ่มในประเทศไทย โดยมีอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตที่มี
ความแข็งแกรง” และเปนมิตรตอสภาพแวดลอมและปลอดภัยรวมทั้งเปนศูนยกลางการพัฒนาผลิต
ภัณฑ การออกแบบและวิศวกรรม และกระบวนการผลิตที่เกี่ยวของของภูมิภาคนี้ (สถาบันยานยนต) 
 ดังที่กลาวมาขางตนถึงอุตสาหกรรมยานยนตของไทย ตองยอมรับวาสรางกําไรหลายแสน
ลานในแตละป แตจากสภาวะวิกฤตเศรษฐกิจทั่วโลกในปจจุบันที่กําลังประสบอยูทําใหอุตสาหกรรม
ยานยนตของไทย ตองปรับตัวเพราะการผลิตกวาครึ่งหนึ่งสงออกไปยังตลาดตางประเทศเปนหลัก 
ขณะท่ีป 2552 น้ีกําลังซ้ือของคนทั่วโลกต่ําลงยอมสงผลกระทบตอการสงออกของไทยอยางหลีก   
เลี่ยงไมได จากอุตสาหกรรมที่เคยทําเงินมากมายในแตละป ตองยอนกลับมาทบทวนแผนงานวาจะ
ดําเนินไปทิศทางใด เพ่ือใหอยูรอดทามกลางวิกฤตที่มองเห็นอยูขางหนา อยางไรก็ดีปญหาที่นา
ติดตามคือวิกฤติเศรษฐกิจที่ตกต่ําทั่วโลก จะทําใหยอดการผลิตยานยนตและ ชิ้นสวนของไทยนาจะ
ขยายตัวในอัตราที่ต่ําลง ดังน้ัน กลุมชิ้นสวนยานยนตและอะไหลในป 2552 น้ี คาดวาจะปรับตัวลดลง 
15-20% ตามการสงออกรถยนตที่ลดลง โดยเฉพาะผูผลิตชิ้นสวนปอนโรงงานผูผลิตหรือโออีเอ็ม 
(OEM) เน่ืองจากผูผลิตรถยนตลดกําลังการผลิต ซ่ึงภาคเอกชนกําลังหารือถึงแนวทางรับมือถึง
วิกฤติการณดังกลาว   
 ในสภาวะเศรษฐกิจที่ตองเผชิญหนากับวิกฤตการณตางๆ มากมาย ทําใหเกิดการแขงขัน 
ระหวางองคกรที่สูงขึ้นตนทุนจึงเปนปจจัยที่สําคัญปจจัยหน่ึงในการดําเนินกิจกรรมทางธุรกิจ
โดยเฉพาะอยางยิ่งในภาคอุตสาหกรรม ไมวาจะเปนในขั้นตอนการผลิต หรือการบริหารจัดการตางๆ 
ที่อาจทําใหสูญเสียของตนทุนไดอยางไมจําเปน ดังน้ันการใหความสําคัญกับแนวความคิดเรื่องการลด
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ตนทุน แตไมลดคุณภาพในการผลิต โดยมีเทคนิคและการแกปญหาอยางเปนระบบ จึงเปรียบเสมือน
ปจจัยในการสรางความไดเปรียบในการแขงขันและเพิ่มผลกําไรสูงสุดใหแกองคกรและไดเล็งเห็นการ
นําเอากระบวนการผลิตที่มีประสิทธิภาพลีน (Lean Manufacturing) และเทคนิคซิกซ ซิกมา (Six 
Sigma) มาการปรับปรุงงาน ในการลดตนทุนของอุตสาหกรรม 
   

2.  วัตถุประสงคของการวิจัย 
   ในการวิจัยครั้งน้ีผูวิจัยไดตั้งความมุงหมายไวดังน้ี  
 1. เพ่ือศึกษาและทําความเขาใจถึงหลักการของเทคนิคกระบวนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ
ลีน (Lean Manufacturing) และเทคนิคซิกซ ซิกมา (Six Sigma) และบูรณาการเปนแนวคิดลีน 
เครื่องมือSix Sigma   
         2. เพ่ือเพ่ิมมูลคาของการผลิต และนํามาปรับปรุงงานในโรงงานตัวอยาง                    
   

3.  ขอบเขตของการวิจัย   
 ดําเนินตามหลักการและเทคนิคกระบวนการผลิตที่มีประสิทธิภาพลีน (Lean) และเทคนิค 
ซิกซ ซิกมา (Six Sigma) นํามาปรับปรุงงานโดยบูรณาการแนวคิดลีน และเครื่องมือ Six Sigma ใน
กรณีศึกษาโรงงานตัวอยาง 
 

4.  วิธีการดําเนินการวิจัย 

 1. ทําการศึกษาและทําความเขาใจถึงหลักการของเทคนิคกระบวนการผลิตที่มีประสทิธภิาพ
ลีน (Lean Manufacturing) 
 2. ทําการศึกษาและทําความเขาใจถึงหลักการของเทคนิค ซิกซ ซิกมา (Six Sigma) 
 3. สํารวจและศึกษาขอมูลเพ่ือนํามากําหนดเปนหัวขอของปญหา 
           4. วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา โดยใชแนวคิดลีน และเครื่องมือซิกซ ซิกมา   
          5. กําหนดหาแนวทางและวิธีการปรับปรุงของปญหา 
           6. ตรวจสอบการปรับปรุงของปญหา 
 7. สรุปผลและขอเสนอแนะ 
 

5.  ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการศึกษา 
 1. ไดทราบและเขาใจถึงหลักการของเทคนิคกระบวนการผลิตที่มีประสิทธิภาพลีน (Lean 
Manufacturing) และเทคนิคซิกซ ซิกมา (Six Sigma) 
 2. สามารถนําหลักการของเทคนิคกระบวนการผลิตที่ มีประสิทธิภาพลีน  (Lean 
Manufacturing) และเทคนิคซิกซ ซิกมา (Six Sigma) มาปรับปรุงงาน เพ่ือเพ่ิมมูลคาของการผลิต 
และลดความแปรปรวนของคุณภาพ 
 



บทที่  2 
เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
 ปจจุบันการจัดการกระบวนการขององคการที่ดี จะตองพรอมที่จะรับมือกับสถานการณที่
เปลี่ยนแปลงอยางรวดเร็ว ไมวาจะเปนเรื่องความตองการของลูกคา สภาวะการแขงขันที่ทวีความ
รุนแรงยิ่งขึ้น ตนทุนการผลิตที่ปรับตัวสูงขึ้น สิ่งตางๆ เหลานี้ไมสามารถหลีกเลี่ยงได แตสิ่งที่ผูบริหาร
องคการกระทําไดก็คือ ตองทําความเขาใจ วิเคราะห และหาทางรับมือดวยการปรับองคการใหมี
ความสามารถรองรับปญหาดังกลาว 
 คําวา “ลีน” (Lean) แปลวา ผอมหรือบาง ในที่น้ีมีความหมายในแงบวก ถาเปรียบกับคนก็
หมายถึง คนที่มีรางกายสมสวนปราศจากชั้นไขมัน แข็งแรง วองไว กระฉับกระเฉง แตถาเปรียบกับ
องคการจะหมายถึงองคการที่ ดําเนินการโดยปราศจากความสูญเสียในทุกๆกระบวนการมี
ความสามารถในการปรับตัว ตอบสนองความตองการของตลาดไดทันทวงที่และมีประสิทธิภาพเหนือ
คูแขงขันเราเรียกองคการที่มีลักษณะดังกลาววา“วิสาหกิจแบบลีน”หรือที่ในเกณฑรางวัลคุณภาพ
แหงชาติเรียกวา “วิสาหกิจที่กระชับ” (Lean Enterprise) 
 

1. ระบบการผลิตแบบลีน   
 ความเปนมาของระบบการผลิตแบบลีน (Historical of Lean Manufacturing) 
 โดยในสมัยกอนการผลิตรถยนตมีลักษณะเปนแบบงานหัตถกรรมหรืองานฝมือ (Craft / 
Hand Made Production)โดยจะไมมีสายการผลิตผูผลิตจะใชการผลิตโดยอาศัยความชํานาญของ
พนักงานเปนหลักหรือในรูปแบบการผลิตแบบจํานวนมากทําใหเกิดตนทุนการผลิตที่สูง อยางนั้นก็
ตามสามารถก็ผลิตสินคาไดตามความและความแตกตางของความตองการของลูกคา ตอมาในชวงตน
ศตวรรษที่ 20 เฮนรี ฟอรด (Henry Ford) ผูกอตั้งบริษัท ฟอรด มอเตอร ที่เปนอุปสรรคตอการ
เคลื่อนที่ในกระบวนการคือความสูญเปลาโดยนําการเอาระบบสายพานลําเลียงมาใชในสายการ
ประกอบรถยนต (Moving Assembly Line)ของบริษัท และใชชิ้นสวนมาตรฐานที่สามารถเปลี่ยน
ทดแทนกันได (Standardized Interchangeable Parts) ทําใหใชเวลาในการผลิตลดลงดวยวิธีการ
ดังกลาว ทําใหชิ้นสวนและวัตถุดิบไดรับการผลิตและสงตอไปยังกระบวนการถัดไป  
 ในยุคนั้นระบบการผลิตของฟอรดประสบความสําเร็จอยางยิ่ง ในอเมริกาไมมีใครที่ไมรูจัก
รถยนตฟอรดโมเดลที (Model T Ford) ซ่ึงไดความนิยมอยางมาก ทําใหมีผลิตและขายไดจํานวนมาก 
ถึงแมวารถรุนนี้จะมีจําหนายเพียงสีเดียว คือสีดํา เน่ืองจากผูผลิตรถยนตมีจํานวนนอยราย ทําให
ความตองการซื้อมีจํานวนมาก ผลิตรถไดเทาไรก็ขายไดหมด 
 ตอจากนั้นมา จากความสําเร็จของบริษัท ฟอรด คุณ อิจิ โทโยดะ  (Eiji Toyoda) และไทอิจิ 
โอโนะ (Taiichi Ohno) ผูบริหารของบริษัทโตโยตา ไดเอาแนวคิดของฟอรด ไปศึกษาและปรับปรุง
ระบบการผลิตของบริษัทโตโยตาที่ญ่ีปุน แตพวกเขาพบวาสภาพของบริษัทยังไมเหมาะกับการใช
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ระบบดังกลาว เน่ืองจากขณะนั้นประเทศญี่ปุนอยูในสภาพหลังสงคราม ปจจัยการผลิตตางๆ และ
เงินทุนมีจํากัด ทําใหไมสามารถลงทุนสราง “ระบบการผลิตที่เนนปริมาณ” ตามแบบอยางของฟอรด
ได ทั้งสองจึงไดรวมกับทีมงานของบริษัทโตโยตา พัฒนาระบบการผลิตของตนเองขึ้นมาจาก
ประสบการณที่พบ โดยเริ่มตนจากการคนหาและแกปญหาที่เกิดขึ้นในระดับปฏิบัติการ การนํา
ขอเสนอแนะการปรับปรุงงานที่ไดจากพนักงานมาทดลองศึกษา และเปลี่ยนแปลงใหเปนรูปแบบการ
ผลิตแบบดึง โดยการศึกษาและนําระบบซุปเปอรมาเก็ต ที่ไมสามารถวางแผนการขายเปนจํานวนแน
นอนตายตัวไดในแตละวัน เน่ืองจากลูกคามีความตองการแตกตางกันมาสรางระบบการผลิตที่เรียกวา 
“ระบบการผลิตแบบโตโยตา” (Toyota Production System) หรือที่รูจักกันดีในชื่อของ ระบบการผลิต
แบบทันเวลาพอดี (Just in Time Production System: JIT) ซ่ึงมีหลักการสําคัญคือ การผลิตเฉพาะ
สินคาหรือชิ้นสวนที่จําเปน ตามปริมาณที่มีความตองการ และภายในเวลาที่มีความตองการ” โดย
มุงเนนกําจัดความสูญเสีย 
 ชิจิโอ ชินโง (Shigeo Shingo) ที่ปรึกษาของบริษัทโตโยตา กลาววา “ระบบการผลิตแบบโต
โยตาไมใชระบบที่มีแนวคิดขัดแยงกับระบบการผลิตของฟอรด แตเปนระบบที่ไดรับการพัฒนา
ตอเน่ืองมาใหสอดประสานกับสภาพตลาดของประเทศญี่ปุน โดยมุงทําการผลิตจํานวนมาก ดวย
ขนาดรุนการผลิตที่เล็ก และมีระดับสินคาคงคลังต่ํา” ดังน้ันเราอาจกลาวไดวา ผูริเร่ิมแนวคิดของระบบ
การผลิตแบบลีนก็คือ เฮนรี ฟอรด แตผูนําแนวคิดมาประยุกตใชใหเกิดผลลัพธเปนรูปธรรมก็คือ 
บริษัทโตโยตา หรืออีกนัยหน่ึงระบบการผลิตแบบโตโยตาก็คือ การปฏิบัติที่เปนเลิศ (Best Practice) 
ของระบบการผลิตแบบลีนนั่นเอง 
  

      
ภาพประกอบ 1  วิวัฒนาการของระบบการผลิตแบบลนีและลักษณะเฉพาะตวั (เกยีรติขจร) 

   
 โดยสรุปแลว วิวัฒนาการของระบบการผลิตแบบลีน แสดงภาพประกอบ 1 เร่ิมจากระบบ
การผลิตแบบงานหัตถกรรม มาสูระบบการผลิตแบบเนนปริมาณ จนกระทั่งพัฒนาเปนระบบการผลิต

ระบบ 

การผลิตแบบลีน 

ระบบการผลิต 

แบบงานหัตถกรรม

หรืองานฝมอื 

 

ระบบการผลิต 

แบบเนนปริมาณ 

ตนทุนการผลิต ต่ํา สูง 

คว
าม

ยืด
หย

ุนใ
นก

าร
ผล

ิต 

ต่ํา 

สูง 
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กิจกรรมที่เพ่ิม

กิจกรรมที่ไมเพ่ิมคุณคา 

5%

60%

35%

กิจกรรมที่ไม
เพ่ิมคุณคาแต

แบบลีน ที่มีความยืดหยุนในการผลิตสูง เพ่ือรองรับสภาพปจจุบันซึ่งวงจรชีวิตของผลิตภัณฑสั้นลง
เรื่อยๆ ในขณะที่ตองพยายามลดตนทุนการผลิตใหต่ําลง 
 

2.  มุมมองของลีน (Lean Perspective) 
 มุมมองของการผลิตแบบลีน ก็คือการพิจารณากิจกรรมไปตลอดสายของกระบวนการผลิต 
โดยมีการจําแนกกิจกรรมออกเปน 3 ลักษณะ 
 1.  กิจกรรมที่ทําใหเกิดคุณคา (Value Added Activity: VA) ในมุมมองของลูกคาขั้นสุดทาย
คือกิจกรรมที่เพ่ิมคุณคา ใหแกผลิตภัณฑ หรือการบริการ คิดเปน 5% ของกิจกรรมทั้งหมด 
 2. กิจกรรมที่ไมทําใหเกิดคุณคา (Non Value Added Activity: NVA) คือกิจกรรมที่ไมได
เพ่ิมคุณคาใหแกผลิตภัณฑ หรือบริการ กิจกรรมที่ไมมีความจําเปนตอกระบวนการ คิดเปน 60% ของ
กิจกรรมทั้งหมด 
 3.  กิจกรรมที่มีความจําเปนแตไมทําใหเกิดคุณคา (Necessary Non Value Added) คือ
กิจกรรมที่ไมไดเพ่ิมคุณคาใหกับผลิตภัณฑ หรือบริการ แตมาสามารถหลีกเลี่ยงได คิดเปน 35% ของ
กิจกรรมทั้งหมด ดังในภาพแสดงสัดส วนของกิจกรรมและรูปแบบการพัฒนากระบวนการ
ภาพประกอบ 2 
 

     

 
 
 
 
 
 

  ภาพประกอบ 2  สัดสวนของกิจกรรมที่เพ่ิมและไมเพ่ิมคุณคา (เกียรติขจร) 

 
 แนวคิดแบบลีนไดจําแนกสิ่งไรคา หรือ Waste ซ่ึงในภาษาญี่ปุนคือ Muda ออก เปน 8 
ประเภทคือ 
 1. การผลิตที่มากเกินความจําเปน (Overproduction) การผลิตที่มากขึ้น หรือเปนการผลิตที่
มากกวาความตองการ หรือเร็วกวาที่กระบวนการหรือสถานีงานถัดไปตองการ ทําใหผูผลิตตองแบก
รับตนทุนที่เกิดขึ้น 
 2. ขั้นตอนหรือกระบวนการมากเกินไป (Overprocessing) การที่มีขั้นตอนหรือกระบวนการ
มากเกินไปรวมไปถึงในสวนที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มตอผลิตภัณฑหรือกระบวนการ เกิดจากการ
ออกแบบขั้นตอนหรือกระบวนการในการผลิตที่ไมเหมาะสม ขั้นตอนหรือกระบวนการที่มากเกินอาจ
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ทําใหตนทุนการผลิตสูงขึ้นดวย รวมทั้งทําใหพนักงานเกิดความเมื่อยลามากขึ้นดวย 
 3. การขนยาย (Conveyance) หรือความสูญเสียที่เกิดจากการขนสง (Transportation 
Waste) การเคลื่อนยายของชิ้นงานจากจุดนึ่งไปอีกจุดหนึ่งดวยความจําเปนหรือดวยความไมจําเปน 
อาจจะมีการเคลื่อนยายที่ซํ้าซอน วกวน และมากเกินความจําเปน ซึ่งการขนยาย รวมไปถึงอุปกรณ
หรือเครื่องจักรที่มีการขนสงหรือขนยายภายในบริษัทดวย 
 4. สินคาคงคลัง (Inventory) การมีวัตถุดิบ (Raw Materials) ชิ้นงานระหวางกระบวนการ
ผลิต (Work in Process, WIP) หรือสินคาสําเร็จรูป (Finished Good inventory, FGI) มากเกินความ
ตองการ ทําใหงานที่อยูในแตละสถานี ตองแบกรับไว ยิ่งมีมาก ตนทุนก็จะยิ่งสูง ดังนั้นการที่มีสินคา
คงคลัง ยิ่งนอย ก็ยิ่งดี  
  5. การเคลื่อนไหว (Motion) ที่ไมจําเปน ไมวาจะเปนการเคลื่อนไหวของคนเครื่องมือ
อุปกรณการทํางานและเครื่องจักรซึ่งไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มตอสินคาหรือผลิตภัณฑหรือการ
เคลื่อนไหวของรางกายที่มากเกินความจําเปน เชน การเอื้อม มีสาเหตุจากการจัดลําดับงานหรือผัง
โรงงานที่ไมเหมาะสมงาน ควรกําจัดการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปนออกไป  
 6. การรอคอย (Waiting) เวลาในการรองานทั้งสวนในการรอกําลังคน วัตถุดิบ เครื่องจักร 
การประเมินตรวจสอบหรือการตรวจวัดหรือ แมแตขอมูลสารสนเทศตางๆ รวมถึงการรองานซึ่งทําให
สูญเสียเวลาและประสิทธิภาพในการทํางานของผูปฏิบัติงาน   
 7. การเกิดของเสียและการแกไขชิ้นงานเสีย (Defect & Rework) การแกไขชิ้นงานเสียหรือ
การซอมเครื่องจักรเปนกิจกรรมที่ไมสรางคุณคาใหกับลูกคา ของเสียถือเปนความสูญเปลา ทําใหตอง
ทํางานเพิ่มขึ้นเพ่ือชดเชยของที่เสีย เปนผลใหตนทุนสูงขึ้น ผลที่ตามมาก็คือ ลูกคาไมไวใจในคุณภาพ
ของผลิตภัณฑ ซ่ึงสงผลเสียตอธุรกิจ  
 8. ศักยภาพหรือความคิดสรางสรรคของพนักงานไมถูกนํามาใชประโยชนอยางเต็มที่ 
(Underutilized People) คือการที่บริษัทไมสามารถใชทักษะหรือความคิดสรางสรรคของพนักงานมา
ใชประโยชนไดอยางเต็มที่ ตามความสมามารถจริง เชน แนวความคิดแบบเกาๆ กระบวนการ
คัดเลือกวาจางพนักงานที่ไมดี การละเลยความสําคัญของการฝกอบรมพัฒนาพนักงาน 
 

 ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Production) 
 George Alukal (2546) ไดใหความหมายของระบบการผลิตแบบลีนวาเปนปรัชญาการผลิต 
ซ่ึงเนนการลดเวลาในการผลิตใหสั้นลงโดยกําจัดความสูญเสียรูปแบบตางๆออกไปในชวงที่มี การ
สั่งซ้ือจากลูกคาและการขนสงสินคาหรือชิ้นสวน ระบบการผลิตแบบลีนชวยใหองคกร สามารถลดต
นทุนรอบเวลาการผลิตและกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มและความจําเปนตอองคกร ทําใหองคกรมี
ความไดเปรียบทางการแขงขันและไดรับการตอบสนองทางการตลาดเปนอยางดี 
 The National Institute of Standards and Technology Manufacturing Extension 
Partnership (NIST/MEP) ซ่ึงเปนสวนหนึ่งของกรมการคาของสหรัฐฯ ไดกลาววาการผลิตแบบลีน    
เปนแนวทางที่เปนระบบ (Systematic approach) สูการคนหาและกําจัดความสูญเสีย (กิจกรรมที่ไม     
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กอใหเกิดมูลคา) ผานการปรับปรุงอยาง ตอเน่ืองโดยจะทําการผลิต สินคาแบบไหลหรือตอเน่ืองเม่ือมี
ความตองการจากลูกคาเทานั้น (การผลิตแบบดึง) 
  วิทยา สุหฤทดํารง (2456) กลาววาการผลิตแบบลีน คือระบบการผลิตแบบพอเหมาะมี
แนวคิดที่มุงสรางสายการไหลของผลิตภัณฑ ผานกระบวนการเพิ่มมูลคาโดยปราศจาการขัดจังหวะ 
หรือการไหลแบบทีละชิ้น มีระบบการผลิตแบบดึง มีกลไกที่สงทอดมาจากความตองการของลูกคา ซ่ึง
จะมีการดําเนินการก็ตอเม่ือมีการดึงผลิตภัณฑออกไป โดยมีเปาหมายคือตองการลดชวงเวลาใหสั้น
ลงดวยการกําจัดความสูญเปลาที่ไมเพ่ิมมูลคา 
  ดังน้ัน ระบบการผลิตแบบลีนคือระบบการผลิตเพ่ือลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นจาก
กิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคา ภายใตเปาหมายของการลดตนทุนของระบบการเพิ่มระดับการใหบริการ 
นําไปสูประสิทธิภาพที่เพ่ิมขึ้นและการตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยางรวดเร็ว 
 
 แนวคิดของระบบการผลิตแบบลีน (Lean Thinking) 
 การผลิตแบบลีน คือ วิธีการที่มีระบบแบบแผนในการระบุและกําจัดความสูญเสีย หรือสิ่งที่
ไมเพ่ิมคุณคาภายในกระแสคุณคาของกระบวนการ โดยอาศัยการดําเนินตามจังหวะความตองการ
ของลูกคาดวยระบบดึง ทําใหเกิดสภาพการไหลอยางตอเน่ือง ราบเรียบ และทําการปรับปรุงอยาง
ตอเน่ืองเพ่ือสรางคุณคาใหแกระบบอยูเสมอ โดยแบงเปนขั้นตอนหลักได 5 ขั้นตอน ดังภาพประกอบ 
3 
 

 
  
  

ภาพประกอบ 3  แผนภาพแนวคิดของระบบการผลิตแบบลีน (เกียรติขจร) 

 
 

1. ระบุคุณคา (Value) ของสินคา

และบริการในมุมมองของลูกคาไม

วาจะเปนลูกคาภายใน และลูกคา

ภายนอก 

2. สรางกระแสคุณคา (Value 

Stream) ในทุกๆ ขั้นตอนการ

ดําเนินงาน เริ่มตั้งแตการออกแบบ 

การวางแผน และการผลิตสินคา 

การจัดจําหนายฯลฯเพื่อพิจารณา

วากิจกรรมใดที่ไมเพิ่มคุณคาและ

เปนความสูญเปลา 

3. ทําใหกิจกรรมตางๆ ที่มี
คุณคาเพ่ิมดําเนินไปได
อยางตอเนื่อง (Flow) โดย

ปราศจากการติดขัด การออม 

การยอนกลับ การคอย หรือ

การเกิดของเสีย 
4. ใชระบบดึง (Pull) โดยให

ความ สําคัญเฉพาะสิ่งที่ลูกคา

ตองการเทานั้น 

5. สรางคุณคา และกําจัด
ความสูญเปลา 
(Perfection) โดยคนหา

สวนเกินที่ถูกซอนไวซึ่งเปน

ความสูญเปลาและกําจัด

ออกไปอยางตอเนื่อง 
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 1.  การนิยามหรือคุณคา (Value Definition) 
  การจัดการกับความสูญเปลานั้นตองใชเวลาและความพยายามอยางยิ่ง ในการกําจัด
ความสูญเปลาออกจากกระบวนการ ดังน้ันถือไดวากระบวนการสรางคุณคาจึงมีความสําคัญ ดังน้ัน
ประเภทของความสูญเสีย Muda คือกระบวนการผลิตที่ลูกคาไมตองการ บริษัทที่ทําการผลิตแบบลีน
จะดําเนินการเพื่อกําหนดคุณคาของผลิตภัณฑและความสามารถของผลิตภัณฑในการเสนอราคาให
กับลูกคา บริษัทที่ทําการผลิตแบบลีนจะทําความเขาใจและถามลูกคาวาตองการอะไร แลวบริษัทที่ทํา
การผลิตแบบลีนจะปรับปรุงผลิตภัณฑ การบริหารองคกรและพนักงาน เพ่ือใหบรรลุตามแผนการผลิต
น้ัน 
  หลักการนี้จะมุงเนนการกําหนดคุณคาของผลิตภัณฑ หรือบริการจากมุมมองของลูกคา 
บนรากฐานความตองการลูกคาในเรื่องฟงกชันของผลิตภัณฑ คุณภาพและการขนสง ซ่ึงจะมีความ
สัมพันธกันที่ทําใหเกิดตนทุนและการกําหนดราคาขาย  
 2. การวิเคราะหการไหลของคุณคา (Value Stream Analysis) 
  แสดงใหเห็นถึงการไหลของวัสดุ (Materrial Flow) และการไหลของขอมูลขาวสาร เปน
ขั้นตอนแสดงคุณคาของกระบวนการผลิตพ้ืนฐานสําหรับการวิเคราะหสายธารแหงคุณคา ซ่ึงการวิ
เคราะห เริ่มตนดวยแผนภาพของกระบวนการที่กําหนดขั้นตอนผลิตผลิตภัณฑ ในแตละขั้นตอนจะมี
คําถามวา "จะสรางคุณคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑไดตามความคิดของลูกคาหรือกระบวนการถัดไปได
อยางไร” ซ่ึงความตองการนี้จะเปนขั้นตอนที่มีผลตอการเพิ่มคุณภาพของผลิตภัณฑ โดยทั่วไปจะ
เกี่ยวกับการเปลี่ยนวัตถุดิบใหเปนผลิตภัณฑ ตอจากนั้นเราจะคนหาและกําจัดสิ่งที่ไมกอใหเกิดคุณคา 
เพ่ิมในกระบวนการผลิตจะเปนสวนหนึ่งของการเพิ่มประสิทธิภาพในขั้นตอนการเพิ่มคุณคา 
  เราสามารถสราง Value Stream Mapping (VSM) โดยกําหนดให Value Stream คือ 
กิจกรรมหรืองานทั้งหมด (สิ่งกอใหเกิดคุณคาเพิ่มและไมมีคุณคา) ที่ทําใหเกิดผลิตภัณฑ ดังน้ัน VSM 
ก็คือการเขียนแผนภาพแสดงการไหลของวัตถุดิบและขอมูลสารสนเทศในการผลิตของกระบวนการต
างๆ มีรายละเอียดตางๆ ดังแสดงในรูปสําหรับการผลิตแตละผลิตภัณฑจะมุงเนนไปที่ ขั้นตอนทั้งหมด 
โดยพิจารณาใหเปน Muda แลวอธิบายถึงการไหลของคุณคา แยกเปน 3 ประเด็นไดแก การแกป
ญหา การจัดการสารสนเทศ และการแปรสภาพ เม่ือคุณเขาใจวาอะไรคือการไหลที่  กอใหเกิดคุณค
าแกผลิตภัณฑ จะพบกับกิจกรรม 3 ประเภท ดังน้ี 
  การสรางคุณคาเพิ่มในกระบวนการไหล เปนขั้นตอนการเปลี่ยนแปลงใหเหมาะสม ใน
เรื่อง หนาที่การทํางานของวัตถุดิบสูกระบวนการที่ไดผลิตภัณฑออกมา 
  การสรางที่ไมกอใหเกิดคุณคาแตมีความจําเปน ตั้งแตขั้นตอนในกระบวนการผลิตรวมถึง
การตรวจสอบ การรอคอย และการขนสง 
  และการสรางที่ไมกอใหเกิดคุณคาและควรกําจัดออกทันที ถากิจกรรมนั้นปรากฏชัดวาไม
เกิดคุณคาและประโยชนแกกระบวนการควรยกเลิกออกไป 
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 3.  การไหล (Flow) 
  การไหลของผลิตภัณฑโดยไมติดขัด จะกระทําโดยการกําจัดอุปสรรคหรือลดขั้นตอนการ
ไหลของงานระยะทางระหวางแผนกที่เกี่ยวของกับการทํางาน มีผลทําใหแผนผังการทํางานของ
พนักงานและเครื่องมือที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิตเปลี่ยนแปลงไปดวย  
  หลักในการใชเครื่องมือในโครงสรางและดําเนินการผลิต ไดแกการไหลแบบตอเน่ืองผลิต
ภัณฑควรไหลผานกระบวนการเพิ่มคุณคาอยางตอเน่ือง ปราศจากการรอคอย ลดการยอนกลับของ
งานและการแกไขชิ้นงาน และระดับการผลิตควรทําการผลิตผลิตภัณฑหลายอยางรวมกัน ตาม
ปริมาณความตองการในแตละชวงเวลา 
  การไหลแบบตอเน่ือง ทําใหการผลิตมีชวงเวลานํานอย ทําใหสามารถวางแผนการผลิต
แบบMake to Order แทนการผลิตแบบ Make to Stock และการควบคุมระดับการผลิตโดยทําให
ปริมาณการผลิตกับปริมาณความตองการของลูกคาใกลเคียงกัน จะเปนการปองกันความสูญเปลาใน
การผลิต นอกจากนี้การไหลแบบตอเน่ืองที่จะไมเกิดการรอคอย วัสดุคงคลังสินคาเปนศูนย ชวยลด
ตนทุน เพ่ิมคุณภาพใหดีขึ้น และตอบสนองความตองการของลูกคาไดดีกวา  
 4.  การดึง (Pull) 
  ในแนวคิดการผลิตแบบลีนสินคาคงคลังหรือวัสดุคงคลังจะถูกคิดเปนเรื่องการสูญเปลา
ฉะนั้นการผลิตสินคาใดๆ ก็ตามที่ขายไมไดถือวาเปนความสูญเปลา สิ่งสําคัญตองทราบความตองการ
ของลูกคาที่แทจริง แลวใชการดึงผลิตภัณฑเขาสูระบบ โดยใชหลักการก็คือ ผลิตเฉพาะสิ่งที่ลูกคา
ตองการ ในปริมาณที่พอดีกับความตองการและในเวลาที่ลูกคาตองการเทานั้น ซ่ึงจะทําใหการใช
ทรัพยากรเปนไปอยางมีประสิทธิภาพและไมสูญเปลา 
 5.  ความสมบูรณแบบ (Perfection) 
  การที่จะประสบความสําเร็จได น้ัน ควรมาจากการทํางานที่ มีประสิทธิภาพ ใน 4 
หลักการขางตน สิ่งที่ตองปรับปรุง คือ เร่ืองของการลดเวลา ลดพื้นที่ ลดตนทุนและลดความผิดพลาด 
ที่เกี่ยวของกับการสรางและการจัดการผลิตภัณฑโดยทั่วไป องคประกอบ 3 ประการที่การผลิตแบบ
ลีนมุงเนน ไดแก การบรรลุถึงการออกแบบผลิตภัณฑและกิจกรรมในกระบวนการผลิต ที่ เปนกระ
บวนการเพิ่มคุณคาในสายตาลูกคา, การวางโครงสรางระบบการไหลอยางตอเน่ือง, ระบบคงคลังเป
นศูนย, การผลิตทันเวลาพอดีและของเสียเปนศูนย และความสมบูรณแบบในการเพิ่มคุณคามากที่สุด
โดยการปรับปรุงอยางตอเน่ือง   
   
 เครื่องมือที่ใชในกระบวนการผลิตแบบลีน (Lean Tools) (ศิรศักย พฤกษปติกุล. 2549) 
 เครื่องมือที่ใชในการผลิตแบบลีน (Lean Tools) ซ่ึง Green (2002) ไดพัฒนา Toolkit ของ
การผลิตแบบลีน รวบรวมเครื่องมือไวทั้งหมด 27 ชนิด และจําแนกเครื่องมือออกเปน 4 ประเภทตาม 
 1.  เครื่องมือปรับปรุงอัตราการไหล (Flow) ไดแก Pull Production Scheduling หรือ
Kanban, One piece Flow, Production to Takt Time , 5s, Standard work, method sheet, Visual  
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control, Total preventive maintenance, Reliability maintenance, Preventive maintenance, 
Predictive maintenance 
 2. เครื่องมือที่ชวยใหเกิดความยืดหยุนในกระบวนการ (Flexibility) ไดแก Set up 
reduction, Mixed model production, Smoothed production, Cross Trained workforce 
 3. เครื่องมือที่ลดเวลาในการทํางาน (Throughput rate) ไดแก Flow cell, Point of used 
storage, Autonomation, Mistake Proofing (Pokayoke), Self check Inspection, Successive 
check Inspection, Line stop 
 4.  เครื่องมือที่ใชพัฒนาอยางตอเน่ือง (Continuous Improvement) ไดแก Kaizen, Design 
of Experiment, Root cause Analysis, Statistical process control, Team Based Problem 
Solving 
 
 คํานิยามและวิธีการใชเครื่องมือของลีน มีดังตอไปน้ี (ศิรศักย พฤกษปติกุล. 2549) 
 1.  5 ส. คือ วิธีปฏิบัติในการดูแลรักษาพื้นที่ปฏิบัติการของ Lean ทําความสะอาด คํานวณ
การจัดการการใชและจัดสรางระบบของพื้นที่การทํางาน (Work place) มุงเนนไปที่การแสดงใหเห็น
ถึงความโปรงใส การจัดการองคกร ความสะอาด และการสรางใหเปนมาตรฐาน ดํารงไวซ่ึงระเบียบ
แบบแผนที่จําเปนของการทํางานที่ดี ประกอบไปดวย 
  ส.1 สะสาง แยกสิ่งของที่ตองการและไมตองการออกจากกัน และกําจัดสิ่งของที่ไมตอง
การนั้นออกไปจากสถานที่น้ันๆ 
  ส.2 สะดวก จัดสิ่งของที่จําเปนเหลานั้นใหอยูในสภาพที่จะใชงานไดอยางงาย และมี
ประสิทธิภาพ 
  ส.3 สะอาด จัดสถานที่ทํางานใหปราศจากสิ่งสกปรก 
  ส.4 สุขลักษณะ ดํารงสภาพของสะสาง สะดวก สะอาด อยูตลอดเวลา 
  ส.5 สรางเสริมลักษณะนิสัย ปลูกฝงสิ่งเหลานี้ใหอยูในนิสัยประพฤติอยางถูกตองตาม
กฎระเบียบวินัย 
  ผลดีที่ไดจากการทํา 5ส.เปนการเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน สะทอนออกมาในมิติ
ของการลดเวลาการทํางานที่ลดลง, ลดอุบัติเหตุ, ลดเวลากิจกรรมการ Change Over, กิจกรรมเพ่ิม
คุณคาของพนักงาน และพนักงานมีสวนรวมในการพัฒนาการทํางานมากขึ้น 
 2.  การไหลทีละชิ้น (One Piece Flow) คือการผลิต ตรวจสอบและสงมอบทีละชิ้นโดยมี
หลักการที่กําหนด Cycle Time ใหตรงกับความกับความตองการสินคาของตลาด การบริการก็      เช
นกัน คือ ระยะเวลาการใหบริการแกลูกคาทันกับปริมาณของลูกคา 
 3.  การผลิตโดยอิงเวลามาตรฐาน (Production to Takt Time) คือการสรางสมดุลการทํางาน
โดยใหระยะรอบของการทํางาน (Cycle Time) เทากับ Takt Time โดยการคํานวณ Takt Time เท
ากับระยะเวลาสุทธิในกระบวนการ หารดวยผลผลิตทั้งหมดที่ตองผลิตวิธีการคํานวณ Takt Time คือ
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ระยะเวลาเทาไรที่งาน 1 ชิ้นจะเสร็จสมบูรณ ตามที่ลูกคาระบุโดยคํานวณจาก ปริมาณความตองการ
ของลูกคา(Customer Demand) และเวลาทํางานที่มีอยู(Available time) Takt Time ถูกกําหนดเปน 
จังหวะสําหรับ Standard Work รอบเวลาของผูปฏิบัติงาน (Operator Cycle Time) เปนเวลาทั้งหมด
ที่ตองการสําหรับผูปฏิบัติงานหนึ่งคนทํางานสําเร็จ 1 ชิ้น โดยหนึ่งรอบของผูปฏิบัติงานประกอบไปด
วย การเดิน, ติดตั้งงาน/ปลดงาน(Load/Unload), และการตรวจสอบ รอบเวลาของเครื่องจักร คือ 
เวลาระหวางทันทีที่ปุมเปดการทํางานของเครื่องจักรถูกกดลงและจุดที่เครื่องจักรกลับมาอยูที่เดิมหลัง
การปฏิบัติงาน 
  Takt Time เปนสัดสวนของเวลาการปฏิบัติงานแตละวันและความตองการสินคาในแตละ
วันเชนกัน ตัวแปรประกอบดวย ความตองการของลูกคา และเวลาทํางานที่มีอยู เม่ือความตองการ
ของ ลูกคา และเวลาการทํางานที่มีอยูเปลี่ยนไป Takt Time จะถูกคํานวณใหม 
  4.  งานมาตรฐาน (Standardize Work) ประสิทธิผลที่เกิดขึ้นมากที่สุดในการทํางานรวมกัน
ของ แรงงานคน, วัสดุ และเครื่องจักร น้ันคือการสรางรากฐานของการพัฒนารายวัน โดยการ   สร
างกระบวนการซ้ําๆโดยใหคําจํากัดความของขั้นตอน เวลาและการจัดระเบียบแบบแผนของการ
ปฏิบัติงาน เพ่ือไดผลตามที่ตองการในราคาที่ต่ําและรับประกันในคุณภาพที่สูง ประโยชนที่ไดรับจาก 
Standard Work คือ สรางผังโรงงานที่มีพ้ืนที่ไรประโยชนนอยที่สุด จําแนกความตองการของงานใน
กระบวนการ (Work-in-process)ที่นอยที่สุดได เขาใจเวลานํา(Lead Time)ที่มีผลกระทบตอ WIP 
สามารถคํานวณความตองการของพนักงานที่ตองการตอความตองการที่หลากหลายได Visual 
Management ของงานที่กําลัง    กาวหนาและเกิดความผิดปกติได 
 5.  แบบแสดงวิธีปฏิบัติงาน (Method Sheets) แสดงภาพการวิธีปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐาน
ของงานนั้น รวมถึงการอธิบายวิธีการทํางานที่ถูกตองเพ่ือควบคุมการปฎิบัติงานใหถูกตองอยูเสมอ 
 6.  Pull Production Scheduling หรือ คัมบัง (Kanban) เปนภาษาญี่ปุน หมายถึง สัญญาณ   
(Signal) เปนหนึ่งในเครื่องมือพ้ืนฐานของระบบทันเวลาพอดี (Just-In-Time) เปน สัญญาณการเติม
เต็มสําหรับการผลิตและวัสดุ ใหคงไวอยาง เปนลําดับและไหล(Flow) ของวัตถุดิบตลอดทั้ง
กระบวนการ   อยางมีประสิทธิภาพ ระบบ Kanban เปนกุญแจของความสําเร็จของระบบการผลิต
แบบ Lean การใชสัญญาณงายๆ ที่สามารถมองเห็นไดดวยตาเปนการวัดความตองการและลําดับ     
กอนหลังของลูกคาในระบบดึง(Pull System) Kanban มักอยูในลักษณะของบัตร(Card), ลูกบอล, 
รถเข็น หรือ ตูคอนเทนเนอร(Container) แตสวนใหญอยูในลักษณะของบัตรที่มีรายละเอียด   ขอมูล
จําเพาะ เชน ชื่อของชิ้นสวน, รายละเอียดอธิบายลักษณะ, ปริมาณ เปนตนKanban สามารถใชไดทั้ง
ในการไหลของวัสดุ ขอมูลในโรงงาน หรือ การไหลของโครงการ(Project Flow)ในสํานักงาน และการ
ไหลของวัตถุดิบระหวางซัพพลายเออรและลูกคา 
   ประโยชนและขอดีของ Kanban คือ ลดสินคาคงคลัง สามารถพยากรณการไหลของวัสดุ
ได  สรางตารางเวลาไดอยางงาย สรางระบบดึงดวยสายตา (Visual pull system) ที่ตําแหนงการผลิต 
 7.  การควบคุมดวยสายตา (Visual Control) เปนกุญแจในทฤษฎีของการผลิตแบบลีน     
เปนการมุงเนนที่สรางสถานที่ปฏิบัติงาน ใหมีสัญลักษณ เครื่องหมาย สัญญาณสีตางๆ ที่แตกตางกัน
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เทาที่กระบวนการจะสามารถแสดงได ในชวงเวลาสั้นๆ ใหรูวาสิ่งใดกําลังเกิดขึ้น สามารถเขาใจได ใน
กระบวนการ และรูวาสิ่งใดเปนสิ่งที่ถูกตองหรือสิ่งใดไมควรอยูในสถานที่ปฏิบัติการอยางเชนโรงงาน
เสมือน (Visual factory) ถูกสรางขึ้นดวยการจัดวาง (Display) และการควบคุมที่สามารถเห็นไดตา 
(Visual control) ซ่ึงจะชวยดําเนินกิจกรรมไดมีประสิทธิภาพตรงตามที่ออกแบบมา การใชขอมูลรวม
กันดวยอุปกรณเสมือน (Visual tool) จะชวยดําเนินงานใหราบรื่นและปลอดภัยจากการออกแบบและ
นําไปใชงานเครื่องมือเหลานี้จะลดความยุงยากใหแกทีมปฏิบัติงานในพื้นที่ปฏิบัติงาน (Shop floor) 
ตลอดจนงาน 5 ส. และกิจกรรมการพัฒนาดานอ่ืนๆ 
 8.  การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เปนกลยุทธการซอมบํารุง โดยมี
แนวคิดในการดูแลรักษากอนที่เครื่องจักรจะเสียหาย โดยการดูแลรักษาและตรวจสอบเครื่องมือและ
ชิ้น สวนตางๆอยางสม่ําเสมอตามเวลาที่กําหนด กอนที่เครื่องมือเครื่องจักรจะเสียหาย 
 9.  การบํารุงรักษาโดยการพยากรณ (Predictive Maintenance) เปนกลยุทธการซอมบํารุง
จากการเก็บขอมูลการใชงานและความเสียหาย ตรวจสอบดูวาเกิดอะไรขึ้นบาง แลวคาดการณ วาจะ
เกิดขึ้นเม่ือไร แลวดําเนินการ แกไขกอนที่จะเกิดปญหา 
 10. การบํารุงรักษาอยางนาเชื่อถือ (Reliability Centered Maintenance) เปนกลยุทธการ  
ซอมบํารุง ซ่ึงตองมีการทํา Failure Modes and Effects Analysis อยางละเอียด สําหรับเครื่องมือที่มี
ความสําคัญเปนการรับประกันวาจะไมเกิดความเสียหาย 
 11. การบํารุงรักษาแบบทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance: 
TPM)คือ ระบบการบํารุงรักษาที่จะทําใหเครื่องจักร อุปกรณเกิดประสิทธิภาพสูงสุด (Overall 
Efficiency)โดยพนักงานทุกคนที่  เปนผูใชเครื่องจักร เครื่องมือ หรืออุปกรณน้ันๆมีสวนรวมในการ
ดูแลรักษาใหอยูในสภาพดีพรอมใชงานอยู เสมอดวยตนเอง เชนการตรวจสอบเครื่องจักรเปนประจํา
ทุกวัน การดูแลรักษาตามคูมื อการใชงานอยางสมํ่าเสมอ เปลี่ยนอะไหล ตามอายุ การใชงาน หม่ัน
ตรวจสอบและสังเกตสิ่งผิดปกติที่เกิดขึ้นกับอุปกรณ เปาหมายสูงสุดของ TPM คืออุปกรณเครื่องมือ
เสียหายเปนศูนย (Zero Break down) ความผิดพลาดที่เกิดจากเครื่องมือเปนศูนย(Zero Defect) 
อุบัติเหตุที่เกิดจากการใชงานเครื่องจักร เครื่องมือเปนศูนย (Zero Accident) 
  องคประกอบ 8 ประการ ของ TPM 
  1) การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement) คือใหฝายที่มีหนาที่เกี่ยวของ
โดยตรง ตอเคร่ืองมือเปนผูรับผิดชอบ และฝายอ่ืนๆเปนผูสนับสนุนควบคูไปกับกิจกรรมบํารุงรักษา  
ดวยตนเอง โดยเปนการปรับปรุงที่อุปกรณตนแบบกอน จากนั้นคอยขยายการปรับปรุงไปยังเครื่อง
อ่ืนๆ 
  2) การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance) โดยมีแนวคิดวาไมมีใคร
จะเขาใจเครื่องมือไปมากกวาผูใชเอง ผูใชงานจะสามารถสังเกตสิ่งผิดปกติไดดีกวาคนอื่นๆ 
  3) การบํารุงรักษาตามแผน (Planed Maintenance) คือการที่ฝายซอมบํารุงดําเนิน
กิจกรรมตามระยะเวลาของการใชงาน โดยใหสอดคลองกับกิจกรรมที่ดําเนินอยูไมไปขัดขวางงานปกติ 
  4) การพัฒนาทักษะการปฏิบัติงานและการบํารุงรักษา แมวาผูใชเครื่องมือเครื่องจักร 
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อาจจะเขาใจเครื่องดีเพียงใด แตเครื่องมือที่ออกแบบเฉพาะมาเพื่อการใชงานตางๆ กันไป ผูใชเครื่อง        
จําเปนตองเพ่ิมทักษะการปฏิบัติงานและการบํารุงรักษาอยางถูกวิธีดวย รวมไปถึงผูมีสวนเกี่ยวของ
ทุกคนทั้งโดยตรงและทางออม 
   5) การคํานึงถึงบํารุงรักษาตั้งแตขั้นตอนการออกแบบ (Initial Phase Maintenance) 
หมายถึงตั้งแตเริ่มที่ที่จะสรางผลิตภัณฑและกระบวนการ ตองคํานึงถึงการใชงานเครื่องจักรดวย เพ่ือ
เปนการสงเสริมกระบวนการใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
  6) การบํารุงรักษาเพื่อคุณภาพ (Quality Maintenance) การเชื่อมโยงความสัมพันธ
ระหวางกิจกรรมประกันคุณภาพ และกิจกรรมการควบคุมเครื่องมือเขาดวยกันโดยการติดตาม
คุณลักษณะ ดานคุณภาพของงานและการใชเครื่องมือตามเงื่อนไขที่กําหนดไว 
  7) กิจกรรม TPM ในสํานักงาน หนวยงานซึ่งไมไดเกี่ยวของโดยตรงในกระบวนการ 
เชน   ฝายบริหาร  ฝายวิจัยและพัฒนา ฝายบัญชี ซ่ึงเปนสวนสนับสนุนกระบวนการใหเปนไปไดอยาง  
ราบรื่น 5 องคประกอบในงาน TPM คือ การบํารุงรักษาดวยตนเอง การศึกษาและฝกอบรม การ
จัดระบบการมอบหมายงาน และการจัดทําระบบประเมินผล ซ่ึงตองกําหนดดัชนีชี้วัดความสําเร็จเพ่ือ
ติดตามความคืบหนาและผลการปฏิบัติงาน 
  8) ระบบชีวอนามัย ความปลอดภัย และสิ่งแวดลอม (Safety, Hygiene and 
Environment) ซ่ึงเปนเง่ือนไข ของการดําเนินกระบวนการในปจจุบัน เพ่ือความปลอดภัยตอ           
ผูปฏิบัติงานที่เกี่ยวของโดยตรง และผูคนที่อาศัยอยูในชุมชนนั้น ๆ 
 12. การฝกอบรมพนักงานขามสายงาน (Cross Trained Work Force) การฝกอบรม
พนักงานในสวนที่ไมใชเจาหนาที่เฉพาะดานใหสามารถที่จะทํางานไดหลายๆอยาง เพ่ือเพ่ิมความยืด
หยุนในการปฏิบัติงาน สามารถที่จะรองรับการความตองการของลูกคาไดอยางทันทวงที สามารถที่
จะชวยไปทํางานในสวนอื่นๆได 
 13. การผลิตแบบผสมรุน (Mixed Model Production) คือการผลิตแบบหลายๆ โมเดลใน
สายการผลิตเดียวกัน โดยปรับสัดสวนการผลิตสินคาใหเทาทันความตองการของลูกคาที่สั่งเขามา
ผลิตสลับปรับเปลี่ยนกันไปตลอดสายการผลิต 
 14. การปรับเรียบการผลิต (Smoothed Production Scheduling) คือ การจัดตารางการ
ปฏิบัติงานใหไดปริมาณคงที่สมํ่าเสมอตามความตองการ หรือตามปริมาณของลูกคา ในกรณีของการ
บริการก็เชนการจัดตารางการนัดหมาย และการมาของลูกคาปกติเพ่ือสามารถที่จะรองรับลูกคาได
ทั้งหมด รวมไปถึงการเก็บขอมูลและใชของมูลในอดีตในการพยากรณความตองการของลูกคา
เพ่ือที่จะลดความแปรปรวนในกระบวนการ 
   15. การลดเวลาของการเปลี่ยนงาน (Set up Reduction) ซ่ึงก็หมายถึงการจัดเตรียมความ 
พรอมของเครื่องมือ อุปกรณ ในการผลิตจะใชในการลดเวลาการจัดแตงเครื่องจักรในกรณีที่ตอง
เปลี่ยนผลิตจากผลิตภัณฑหน่ึงไปสูอีกผลิตภัณฑหน่ึงใหใชเวลานอยที่สุด 
 16. การตรวจสอบดวยตนเอง (Self Check Inspection) คือการตรวจสอบความเรียบรอย
ของชิ้นงานดวยตัวพนักงานเองกอนที่จะสงชิ้นงานไปสูขั้นตอนถัดไป   ขอมูลที่ไดจากการบันทึกผลจะ 
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ถูกนํามาวิเคราะห เพ่ือควบคุมกระบวนการผลิต ปองกันไมใหเกิดการผลิตของเสียขึ้นมาอีก ของเสีย
คือของเสียอาจผานเขาสูกระบวนการไดโดยความไมตั้งใจของพนักงาน 
 17. การตรวจสอบอยางตอเน่ือง (Successive check Inspection) การตรวจสอบชิ้นงาน
โดยผูที่ไมไดอยูในกระบวนการผลิต กอนที่จะเร่ิมกระบวนการขั้นตอนถัดไป และทําการหยุดการผลิต
เพ่ือแกไข หรือปรับปรุงสภาพการผลิตโดยอัตโนมัติ เพ่ือไดรับขอมูลความผิดปกติในขั้นตอนการผลิต 
การตรวจสอบนี้ รวมถึงพนักงานในกระบวนการผลิตถัดไปตองมีหนาที่ตรวจสอบชิ้นงาน  กอนจะเร่ิม
การผลิตในขั้นตอนตอไป 
 18. Line Stop คือ พนักงานสามารถที่จะหยุดสายการผลิตไดเม่ือตรวจพบวามีสิ่งผิดปกติ
เกิดขึ้นกับกระบวนการ 
 19. การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ (Autonomation) หมายถึงการติดตั้งกลไกหรือตัวรับ
สัญญาณที่เครื่องจักร เพ่ือตรวจสอบดูวาชิ้นงานที่ผลิตมีขอบกพรองหรือผิดปกติอยู หรือไม ถา
เครื่องจักรตรวจพบ เครื่องจักรจะหยุดทํางานโดยทันที จุดสําคัญคือการปฏิบัติงานของเครื่องจักร     
ตองอิสระไมตองมีคนมาคอยควบคุม จุดประสงคสําคัญของเครื่องมือ คือ ไมปลอยใหมีของเสียผานเข
าไปสูกระบวนการได 
 20. Point of Used Material การจัดเตรียมและบริหารพื้นที่ใหสามารถนํามาใชงานไดอยาง 
สะดวก ลดการเคลื่อนที่หรือขนยายวัสดุ นอกจากนี้ยังหมายรวมถึงการจัดเก็บอุปกรณ ในพื้นที่ที่
สะดวกตอการใชงานดวย 
 21. เครื่องปองกันความผิดพลาด (Mistaking Proofing) หรือ Poka Yoke เปนเครื่องมือ   
อยางงายและราคาถูก ซ่ึงชิ้นสวนที่เสียหายจากการผลิตและการสงผานเขามาในกระบวนการ Poka 
Yoke กําจัดสิ่งไรคาโดยการกําจัดความผิดพลาด เครื่องมือทั่วไปของ Poka Yoke เชนหมุดนํารอง
ขนาดตางๆเครื่องเตือนและเครื่องตรวจหาสิ่งผิดปกติ limit switch เครื่องนําและ checklists 
 22. กลุมการผลิต (Flow Cells) สําหรับกระบวนการผลิตคือ การจัดไหลของวัสดุและลําดับ
ของการผลิตให สอดคลองกับ Cycle Timeโดยจะมีคน เครื่องจักร และอุปกรณ เปนกลุมของตัวเอง
เรียก   เปนหน่ึงเซลล (Cell) โดยในแตละเซลลจะกําหนดลักษณะการทํางานใหสมดุล (Line 
Balancing) กับ Cycle Time ในกระบวนการใหบริการ ก็คือการสรางเสนทางการเดินของลูกคาและ
ลําดับการรับบริการใหสมดุลกับเจาหนาที่ที่ใหบริการและพอดีกับ Cycle Time 
 23. กลุมการแกปญหา (Team Based Problem Solving) คือการแกไขปญหาที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการโดยมีการประชุมทีมงานที่เกี่ยวของเพื่อหาทางแกไขปญหาทุกวันหรือเปนประจําตามการ
ตกลง โดยใหทุกคนมีสวนรวมในการแกไขปญหาเปนสําคัญ 
 24. การปรับปรุงอยางอยางตอเน่ือง(Continuous Improvement)หรือ Kaizenเปนภาษา       
ญ่ีปุนแปลวาการปรับปรุง ซ่ึงเปนแนวคิดที่นํามาใชในการบริหารจัดการไดอยางมีประสิทธิภาพโดย   
มุง เนนที่การมีสวนรวมของพนักงานทุกคนรวมกันแสวงหาแนวทางใหมๆเพ่ือปรับปรุงวิธีการทํางาน
และสภาพแวดลอมการทํางานใหดีขึ้นอยูเสมอ หัวใจสําคัญคือการดํารงอยูของสิ่งที่ดีอยูแลวและการ
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พัฒนาอยางตอเน่ืองไมมีที่สิ้นสุดความสําคัญในกระบวนการของ Kaizen คือการใชความรู
ความสามารถของพนักงานมาคิดปรับปรุงงาน โดยการใชเพียงการลงทุนเล็กนอย ซ่ึงทําใหเกิดการ
ปรับปรุงทีละนอย คอยๆเพ่ิมพูนอยางตอเน่ือง ตรงขามกับแนวคิดนวัตกรรม (Innovation) ซ่ึงเปนการ
เปลี่ยนแปลงขนานใหญ ตองใชเทคโนโลยีซับซอนชั้นสูง ดวยเงินลงทุนมหาศาล ดังนั้นไมวาจะอยูใน
ภาวะเศรษฐกิจแบบไหนเราก็ใช Kaizen เพ่ือปรับปรุงได 
 25. การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment: DOE) เปนการใชเครื่องมือทางสถิติ
ในการออกแบบการทดลองเพื่อหาปจจัยที่ผลกระทบในการทํางาน 
 26. การวิเคราะหรากสาเหตุ (Root Cause Analysis) เปนเทคนิคในการแกปญหาเบื้องตน 
คือการยอนกลับขึ้นไปหาถึงสาเหตุของปญหา โดยพยายามเจาะลึกถึงสาเหตุของปญหา  เชน 5 
Whys 
 27. การควบคุมกระบวนการทางสถิติ (Statistical Process Control) เปนการควบคุม
กระบวนการโดยการหาคาเฉลี่ยของการตัวแปรในกระบวนการ กําหนดควบคุมเขตจํากัดบนและลาง 
ตรวจสอบตัวแปรและควบคุม กระบวนการใหอยูในขอบเขตที่ควบคุม 

 
3. ประวัติความเปนมาของ Six Sigma  
 จุดกําเนิดของวิธี Six Sigma เร่ิมขึ้นเม่ือ บริษัทโมโตโรลา  มีการพัฒนาและปรับปรุง
คุณภาพ  สินคา ภายใตการนําของ นายมิเกล เจ แฮรี่ ในป 1987 บริษัทโมโตโรลา ใชวิธีปรับปรุง
คุณภาพ โดยลดความแปรปรวนและลดของเสียของสินคาวิธีใหมที่ชื่อวา “Six Sigma”  ตอมา บริษัท 
General Electric โดย Mr. Jack Welch  (ผูบริหารระดับสูงของบริษัท GE ) ไดนําการใชระบบ Six 
Sigma และไดประสบความสําเร็จ และมีบริษัทอ่ืนๆที่นําระบบ Six Sigma ไปใชและก็ประสบ
ความสําเร็จเชนกัน เชน Sony , Allied , 3M , Dupont  และไดเปนที่รูจักกันในหมูบริษัทตางๆ  
 คําวา Six Sigma หรือ ตัวอักษรกรีก เปนเคร่ืองหมายที่ใชแทน คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
(Standard Deviation) เพ่ือใชวัดความแปรปรวน(การกระจายของขอมูล)ที่เบี่ยงเบนไปจาก คาเฉลี่ย
มาตรฐาน ซ่ึงคาซิกมายิ่งสูงแสดงวามีความแปรปรวนของกระบวนการยิ่งสูง ทําใหมีพ้ืนที่ที่อยู
นอกเหนือพ้ืนที่ในการยอมรับหรือในสเปคนอยลง น่ันคือมีของเสียที่อยูนอกเหนือขอบเขตที่ยอมรับได
นอยลง   
 สําหรับความหมายของ  Six  Sigma ในทางสถิติหมายถึง กระบวนการเพื่อลดความ
ผิดพลาด (Defect) ที่เกิดขึ้นในกระบวนการตางๆโดยมุงเนนใหเกิดความผิดพลาดนอยที่สุดและมี
ความสูญเสียไดไมเกิน 3.4 หนวยในลานหนวย หรือเรียกอีกอยางวา ความสูญเสียโอกาสลงใหเหลือ
เพียงแค 3.4 หนวยนั่นเอง (Defect per Million Opportunities, OPMO) ขอผิดพลาดในที่น้ี  คือ สิ่งใด
ก็ตาม ที่ไมเปนไปตามเปาหมายของการผลิตและการบริการซึ่งมุงเนนใหเกิดความพึงพอใจของลูกค
าเปนหลักระบบ  Six  Sigma  ไมใชสิ่งที่เกิดขึ้นมาใหม  แตเปนการผสมผสานความรูทฤษฎีที่เกี่ยวข
องกับการบริหารคุณภาพตางๆ เขาดวยกันโดยนําเอาจุดเดนและจุดดอยของระบบอ่ืนๆเขามา
ปรับเปลี่ยนเพ่ือใหเกิดผลในระยะเวลาอันสั้นและมีการเปลี่ยนแปลงอยางคอยเปนคอยไป  
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 Six  Sigma เปนแนวคิดในการประกันคุณภาพ ที่มีเปาหมายในการลดคาใชจายและความ
สูญเสีย และปรับปรุงคุณภาพ เพ่ือตอบสนองความตองการของลูกคาและเพื่อตนทุนในการแขงขัน
ทางดานสินคา  หรือเพ่ือเพ่ิมผลผลิต โดยมีการปรับปรุงอยูตลอดเวลา โดยคํานึงในดานคุณภาพ ไม
วาจะเปนการควบคุมความผันแปรของกระบวนการและการหาแนวทางขจัดความแปรผัน ( Variation 
)ออกจากการสมามารถวัดคาไดจากทางความเบี่ยงเบนมาตรฐาน ( Standard devition ) 
 

 
 

ภาพประกอบ 4  เสนโคงกระจายตัวตามปกติ   
 

ที่มา: จิรภา ลิ่มศิลา.  (2549).  Six Sigma   การควบคมุคุณภาพที่ดีขององคกร. 
  

 A = +/- ระดับของซิกมาที่ขอบเขตตางๆ 
 B = เปอรเซนตภายใตในขอกําหนดเม่ือเทียบกับการกระจายตัวแบบปกติ 
 C = ของเสีย (PPM) จากการกระจายแบบปกติ 
 D = เปอรเซนตภายใตในขอกําหนดเม่ือมีการเลื่อนแนวแกนออกไป 1.5 ซิกมา จากการ     
                    กระจายแบบปกติ 
 E =  ของเสีย (PPM) จากการกระจายแบบปกติ เม่ือมีการเลื่อนแนวแกนออกไป 1.5 ซิกมา  
                   จากการกระจายแบบปกติ 
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ตาราง 1  แสดงการเปรียบเทียบระหวางอัตราของเสีย(PPM) ที่ระดับคุณภาพซิกมาตางๆ 
 

A B C D E 

1.0 68.2689480 317310.520 30.232785 697672.15 

2.0 95.4499876 45500.124 69.122979 308770.21 

3.0 99.7300066 2699.934 93.318937 66810.63 

3.9 99.9903769 96.321 99.180244 8197.56 

4.0 99.9936628 63.372 99.379030 6209.70 

5.0 99.9999426 0.570 99.976733 232.67 

6.0 99.9999998 0.002 99.999660 3.40 

 
 การควบคุมคุณภาพในระดับ Six Sigma คือ มาตรการในการวัดคุณภาพในการดําเนินงาน 
โดยแนวคิดที่วาการควบคุมคุณภาพที่ระดับคาความเบี่ยงเบนมาตรฐานยิ่งสูงเทาไร ยิ่งสามารถลดคา
ความแปรปรวนในกระบวนการผลิตยิ่งใหมีคานอย ซ่ึงสงผลใหการดําเนินงานยิ่งมีประสิทธิภาพมาก
ยิ่งขึ้น    
  

 กระบวนการของหลักของซิกซ ซิกมา 
 ในปจจุบัน องคกรธุรกิจและอุตสาหกรรมไดประสบผลสําเร็จในการนําเอาวิธี  Six sigma มา
ใชในการปรับปรุงคุณภาพของการบริการและผลิตภัณฑอยางตอเน่ือง ทั้งน้ีก็เพราะวาวิธี Six sigma 
เปนวิธีที่มีรากฐานมาจากวิทยาศาสตรและสถิติซ่ึงสามารถพิสูจนได พรอมทั้งมีหลักการและมีวิธีทําที่
แนนอน ดังนั้น Six sigma จึงเปนวิธีที่ไมไดวัดจากความรูสึก ดังน้ันจึงเปนวิธีที่เหมาะสมสําหรับ
องคกรที่ใหความสําคัญ และจะขออธิบายเฉพาะในสวนของ DMAIC ซ่ึงเปนเรื่องของการปรับปรุง
กระบวนการทางธุรกิจที่มีอยูใหมีประสิทธิภาพมากขึ้นในปจจุบัน ซ่ึงประกอบดวย 5 ขั้นตอน ดังน้ี 
 กําหนดปญหา (Define):  การกําหนดปญหาและเปาหมายอยางชัดเจนที่จะทําการศึกษา 
โดยมีการระบุและคัดเลือกหัวขอเพ่ือการดําเนินการ วาอะไร สวนไหน ที่จําเปนตองปรับปรุงและจะ
ปรับปรุงอยางไร รวมถึงหาจุดบกพรองของกระบวนการทํางาน  
 การวัด (Measure): การวัด เปนสิ่งจําเปนที่จะทําใหเขาใจสภาพของกระบวนการทํางานใน
ปจจุบัน ซ่ึงจะเร่ิมตั้งแตการรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของกับความเสียหาย และสาเหตุที่เปนไปได โดยจะ
นําขอมูลเหลานั้นมาจัดวางตามชวงระยะเวลา เพ่ือวิเคราะหหาสาเหตุหลักที่แทจริง และจัดชั้นความถี่
ตามหลักการสถิติ (Pareto Analysis) เพื่อจะเปนประโยชนตอการ วิเคราะห หลังจากที่ไดกําหนด
ประเด็นปญหาไวอยางชัดเจน 
  การวิเคราะห (Analyze): เปนการเอาขอมูลทางตัวเลขและสาเหตุของปญหา ที่ไดจาก 
การวัด มาวิเคราะห เพ่ือหาสาเหตุในการที่ทําใหเกิดความคาดเคลื่อน และการเปลี่ยนแปลงแบบ 
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หลากหลาย (Variability) ในกระบวนการ มาทําการวิเคราะหปญหา ระบุปจจัยสําคัญและตนตอที่ทํา
ใหเกิดความผิดพลาด  
 การปรับปรุง (Improve):  เพ่ือพัฒนาหรือการปรับปรุงสมรรถนะและประสิทธิภาพของ
กระบวนการ โดยการแกไขปญหาและปรับปรุงกระบวนการทํางานนี้ จะมีการกําหนดแผนการ
ปรับปรุงและการแกไขที่มีเปาหมายชัดเจนเพื่อจะนําไปพัฒนาวิธี ที่จะนํามาขจัดและลดปญหา 
 การควบคุม (Control): เปนการพยายามที่จะควบคุมรักษาของกระบวนการที่ไดรับการ
ปรับปรุงแกไขเรียบรอยแลว โดยมีการติดตามกระบวนการเหลานั้นอยางตอเน่ือง รวมถึงการสราง
ระบบควบคุมปองกันความผิดพลาด  
 
 บทบาทในการทําซิกซ ซิกมา   
 1. ผูบริหารระดับสูงหรือแชมเปยน เปนผูบริหารระดับอาวุโสที่สนับสนุนสงเสริมให
ความสําคัญตอการนําระบบซิกซ ซิกมาเขามาใชเพ่ือสรางคุณคาทางธุรกิจ โดยที่เปนผูที่เขาใจอยาง
แจมชัดในปรัชญาและเครื่องมือของซิกซ ซิกมา  ทําการเลือกโครงการ กําหนดทิศทางเชิงกลยุทธ 
กําหนดวัตถุประสงคที่สามารถวัดได จัดสรรทรัพยากร จัดสรางคณะทํางาน การเฝาติดตามการ
ปฏิบัติการ  รับผิดชอบตอผลและความสําเร็จของโครงการ เปนบุคลาการหลักในการตัดสินใจ ขจัด
อุปสรรคที่มีตอการดําเนินงาน และจัดทํารายงานงานเสนอตอผูบริหารสูงสุดขององคการ 
 2. ผูเชี่ยวชาญ หรือมาสเตอรแบล็กเบลท เปนผูเชี่ยวชาญซิกซ ซิกมาที่ทํางานเต็มเวลา 
รับผิดชอบเก่ียวกับยุทธศาสตรซิกซ ซิกมา การฝกอบรม การเฝาติดตาม จัดระบบความเหมาะสม 
และผลลัพธ บุคคลผูน้ีเปนผูที่ไดรับการฝกอบรมอยางเขมเกี่ยวกับการใชเครื่องมือซิกซ ซิกมา เทคนิค
วิธี และการสรางความชํานาญการเชิงเทคนิคที่กาวหนา โดยจะทํางานในลักษณะไขวขามองคการ 
เพ่ือพัฒนาและฝกอบรมคณะทํางานที่สามารถนําไปสูความเปลี่ยนแปลง แตเขาก็มิไดเปนสมาชิกของ
คณะทํางานโครงการซิกซ ซิกมา  หนาที่หลักคือการเปนผูฝกอบรมคณะทํางานและชวยแกปญหา 
 3. ผูจัดการโครงการหรือแบล็กเบลท   เปนผูที่ไดรับการฝกความชํานาญการซิกซ ซิกมาไม
นอยกวา 160 ชั่วโมง เปนผูทํางานเต็มเวลา มีความรูระดับสูงเกี่ยวกับเครื่องมือและเทคนิควิธี 
DMAIC  สามารถที่จะรับหนาที่เปนหัวหนา (leader) คณะทํางาน หรือทํางานโดยเอกเทศได 
รับผิดชอบวิเคราะหเชิงเทคนิคตามที่โครงการซิกซ ซิกมาตองการ แปลประเด็นเชิงเทคนิคสูภาษาที่
ผูบริหารระดับสูงสามารถเขาใจได อาจทําหนาที่ในการคัดเลือกบุคลการเขาเปนสมาชิกของ
คณะทํางาน ทําการฝกอบรม และนําคณะทํางานปฏิบัติภารกิจตามตารางทํางาน หลังจากเสร็จสิ้น
โครงการ ก็จะตองรวมกับผูจัดการฝายปฏิบัติการและเจาของกระบวนการในการเฝาติดตามผลที่ไดรับ 
ทําหนาที่เปนที่ปรึกษา (mentor) และพัฒนาผูชวยผูจัดการโครงการหรือกรีนเบลท (Green Belts)  
ดังน้ัน ผูจัดการโครงการจึงตองมีความเปนผูนําที่ดีและมีทักษะสูงในการสื่อสารนอกเหนือจากทักษะ
ทางดานเทคนิคและความรูในกระบวนการ  มีพลังแรงจูงใจสูง กระตือรือรนในการแสวงหาความรูใหม 
และเปนที่ยอมรับในหมูเพ่ือนรวมงาน  ทั้งน้ี องคการมักจะมีเปาหมายใหเปนผูนําทางธุรกิจในอนาคต 
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 4. ผูชวยผูจัดการโครงการหรือกรีนเบลท สมาชิกผูปฏิบัติงานที่ไดผานการฝกอบรมการใช
เครื่องมือและเทคนิควิธีในการปฏิบัติงานโครงการซิกซ ซิกมา ทําหนาที่เปนผูชวยผูจัดการโครงการ 
โดยปฏิบัติหนาที่ในลักษณะที่ไมเต็มเวลา วิเคราะหขอมูลและแสดงความเห็นในการปรับปรุง
กระบวนการ ทั้งน้ี ผูที่ประสบผลสําเร็จและมีประสิทธิภาพในการปฏิบัติหนาที่มักจะไดรับการสงเสริม
ใหเปนผูจัดการโครงการในลําดับตอมา 
 5. สมาชิกของคณะทํางาน เปนบุคลากรที่มาจากหลากหลายเขตพื้นที่ การปฏิบัติงานของ
องคการ มีความรูและความสามารถในสวนรายละเอียดจําเพาะของโครงการไดรับเลือกใหมาทําหนาที่
ในคณะทํางานสนับสนุนการปฏิบัติงานของโครงการโดยเฉพาะ เก็บรวบรวมขอมูล ปฏิบัติการทดลอง 
ตามที่ไดรับมอบหมายจากผูจัดการโครงการหรือผูชวยผูจัดการโครงการตามแตกรณี 
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 เครื่องมือและเทคนิคตาง ๆ ของซิกซ ซิกมา 
  
ตาราง 2  Six Sigma Green Belt improvement model  
 

ข้ันตอน เครื่องมือและเทคนิค 
กําหนดปญหา (Define) - Affinity Diagram/Interrelation Diagram 

- Quality Function Deployment 
- SIPOC Process Map 
- Project Charter 

การวัด (Measure) - Data Collection Plan 
- Check/Data Sheet 
- Pareto Chart 
- Gage R&R 
- Histogram 
- Process Capability 

การวิเคราะห (Analyze) - Case and Effect Diagram 
- Scatter Diagram 

การปรับปรุง (Improve) - Deployment Flow chart 
- Tree Diagram 
- FMEA 

การควบคุม (Control) - Process Control Plan 
- Control/Precontrol Chart 
- Poka-Yoke 
- Pareto Chart (ongoing) 
- Process Capability (ongoing) 

  
 ที่มา: Salman Taghizadegan.  (2006).  Essentials of Lean Six Sigma: Butterworth-
Heinemann Publications.   
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ตาราง 3  Six Sigma Black Belt improvement model  
 

ข้ันตอน เครื่องมือและเทคนิค 
กําหนดปญหา (Define) - Affinity Diagram/Interrelation Diagram 

- Quality Function Deployment 
- SIPOC Process Map 
- Project Charter 

การวัด (Measure) - Data Collection Plan 
- Check/Data Sheet 
- Pareto Chart 
- Gage R&R 
- Histogram 
- Process Capability 

การวิเคราะห (Analyze) - Case and Effect Diagram 
- Scatter Diagram 
- Multi-vari Chart 

การปรับปรุง (Improve) - Deployment Flow chart 
- Tree Diagram 
- FMEA 
- Design of Experiment 

การควบคุม (Control) - Process Control Plan 
- Control/Precontrol Chart 
- Poka-Yoke 
- Pareto Chart (ongoing) 
- Process Capability (ongoing) 

  
 ที่มา: Salman Taghizadegan.  (2006).  Essentials of Lean Six Sigma: Butterworth-
Heinemann Publications.   
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ตาราง 4  การเปรียบเทียบขอดีและขอเสีย Lean และ Six Sigma  
 

ขอดีของ Lean และ Six Sigma 
Lean Six Sigma 

1.ใหความสําคัญกับความสูญเปลา (Waste) 1.ใหความสําคัญกับของเสียหรือขอบกพรอง 
ซ่ึงถือเปนความสูญเปลาตัวหน่ึง 

2.มุงเนนไปที่สายธารคุณคาของลูกคา 2.มุงเนนวัดความตองการของลูกคาและการ
จัดการแบบขามสายงาน 

3.เขาใจในสถานการณปจจุบัน 3.การคนพบหรือสรางสรรคความรูใหม 
4.สรางวิธีการเพื่อการปรับปรุง (Improvement) 4.วิธีการในการนํานโยบายไปใช  (Policy 

Deployment) 
5.ทดสอบเพื่อที่จะยืนยันการปรับปรุง 5.ใชวิธีทางสถิติเพ่ือตรวจสอบความถูกตอง 
6.ลดรอบเวลา,ลดขอเสียในการผลิตและลด
ความเสียหายของเครื่องจักร 

6.ใชเครื่องมือทั้ง7ในการบริหารคุณภาพและ
การออกแบบการทดลอง 

7.เหมาะกับปญหา” หางายแตแกยาก” 7.เหมาะกับปญหา”หายากแตแกงาย” 
ของ Lean และ Six Sigma 

Lean Six Sigma 
1.ไมรวมเอาเครื่องมือหรือแนวคิดทางสถิติเขา
มาชวย 

1.ไมกลาวถึงปญหาวาจะทําอยางไรที่จะทําให
ไหลของกระบวนการอยูในจุดที่เหมาะสมที่สุด 
 

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

2.ไมคํานึงถึงการเปลี่ยนแปลงในระบบการ
ดําเนินงานขั้นพ้ืนฐาน เพ่ือที่จะขจัดกิจกรรมที่
มีความสูญเปลา 

3.ขาดกระบวนการที่เปนระบบในการถายทอด
เทคโนโลยีแบบลีน และไมสามารถเขาไดกับ
ระบบการผลิตเดิม ในที่สุดก็เลือนหายไปเมื่อจบ
โครงการ 
 

3.ขาดการเชื่อมโยงกันระหวางกลยุทธของ
ธุรกิจกับโครงการปรับปรุงที่เลือกทํามักละเลย
กระบวนการที่สําคัญและเปนคอขวดของการ
ปรับปรุงโดยรวม 

  
 ที่มา: วิทยา สุหฤทดํารง.  (2550).  Lean Six Sigma: คูหูอันทรงพลัง. 
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ตาราง 5  การเปรียบเทียบระหวาง Lean และ Six Sigma   
 

 Lean Six Sigma 

แนวคิด กําจัดความสูญเปลา (Waste) ลดความผันแปร (Variation) 

แนวทาง 1. ระบุคาของสินคา (Value) 
2. แสดงผังคุณคา (Value Stream) 
3. ทําใหคุณคาไหล (Flow) 
4. ใหลูกคาเปนผูดึงคุณคา (Pull) 
5. กําจัดความสูญเปลาและเพิ่มคุณคา
อยางตอเน่ือง (Perfection) 

1. ระบุปญหา (Define) 
2. วัดปญหา (Measure) 
3. วิเคราะหปญหา (Analyse) 
4. แกไขปรับปรุง (Improve) 
5. ควบคุมใหคงไว (Control) 
 

สิ่งที่มุงเนน เนนการไหลของงานกระบวนการ เนนปญหาที่เจอ 

สมมุติฐาน การกําจัดความสูญเปลาจะทําใหธุรกิจ
ดีขึ้น  การปรับปรุงที่มีผลดขีึ้น
เล็กนอย  แตทํามาก ๆ ดีกวาการ
วิเคราะหระบบ (Many Small 
Improvements are Better Than 
System Analysis) 
 

ปญหาเกิดขึ้นแลว ใหความสําคัญกับ
ตัวเลขและสถติ ิ การปรับปรุงระบบ
ทําไดโดยการลดความผันแปรใน
กระบวนการผลิต 

ผลที่ไดรับ
โดยตรง 

การไหลของงานดีขึ้น สินคามีคุณภาพดีขึ้น 

ผลที่ไดรับโดย
ออม 

ความผันแปรลดลงสินคามีคุณภาพดี
ขึ้น  สินคาคงคลังลดลง 

ความสูญเปลานอยลงมีงานออกจาก
กระบวนการผลิตมากขึ้น  สินคาคง
คลังลดลง 

 
 ที่มา: นิพนธ  บัวแกว.  (2547).  รูจัก...ระบบการผลิตแบบลีน. 
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ตาราง 6 การเปรียบเทียบประเด็นสําคัญระหวาง Lean และ Six Sigma   
 

ประเด็น Lean Six Sigma 

ระดับการเขารวม
ของพนักงาน 

ตั้งแตพนักงานระดับลางสุดจนถึง
ระดับบนสุด 

ตั้งแตพนักงานระดับหัวหนาขึ้นไป 
และไมคอยมีพนักงานระดับลาง 

การมีสวนรวมของ
พนักงาน 

จํานวนมากและเปดกวาง คัดเลือกกลุมคนที่มีศักยภาพ อาจจะมี
จํานวนไมมาก 

ประเภทโครงการ ปรับปรุงไดทนัที ใชกระบวนการ DMAIC 
ผลตอบแทน ไมมาก และอาจมองเห็นในรูปของ

เงินไมชัดเจน 
มีการกําหนดเปาหมาย และเลือก
โครงการที่ตองใหผลตอบแทนในรูป
ของเงิน 

การเกิดโครงการ มีการออกแบบและกระบวนการ
ทํางาน ถูกกําหนดใหแสดงปญหา
และความสูญเปลา 

ตองอาศัยความรูและขอมูล ในการ
กําหนดโครงการ 

ระยะเวลา ตั่งแตไมเกิน 3วัน จนถึง 3-4 
เดือน 

ตั้งแต 2-4 เดือน 

 
 ที่มา:  สมาคมสงเสริมเทคโนโลยี.  (2552).  1-2-3 กาวสูลีน. 
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ตาราง 7  การเปรียบเทียบระหวาง Lean และ Six Sigma  
 

ขอแตกตาง ลีน ซิกซ ซิกมา 
ผลประโยชนแรก กําจัดความสูญเปลา ลดความผันแปร 
วิถีทางการมอง การไหลและความสูญเปลา ปญหาและการตรวจพบ 
ผลที่เกิดเริ่มแรก ลดความสูญเปลาและเกิดการไหลที่

ราบเรียบ 
ลดขอผิดพลาดจากการลดความ
แปรปรวน 

ผลที่เกิดที่หลงั สินคาคงคลังนอย,สมรรถณะดีขึ้น
,ความผันแปรนอยลง และปรับปรุง
คุณภาพ 

ปรับปรุงคุณภาพ,ผลการดําเนินการที่
ดีขึ้น,ลดความสูญเปลา,ลดสนิคาคง
คลังใหนอย,ไดผลลัพธที่เปนรูปแบบ
ชัดเจน 

รูปแบบ เลือกแกเปนกรณี ระยะสั้น รวดเร็ว
และมีประโยชน 

รูปแบบเปนแบบระยะยาวเปนเดือน
เพ่ือการศึกษาเชิงลึก 

แนวทาง เลือกแกไขตามสถานการณเชน5ส,
ลดการติดตั้ง,ลดเวลานํา 

ทั้งหมดจะเปน นิยาม,วัดผล,
วิเคราะห,ปรับปรุงและควบคุม 

ประสิทธิภาพ จะมีประสิทธภิาพ หากเลือกมาแต
สถานการณ 

ทุกอยางตองผานการศึกษาและ
วิทยาศาสตร พิสูจนได ไมไดเลือก
ตามสถานการณ 

ขอบเขต ไมเนนขอมูลการวิเคราะหทางสถิติ
,ใชความรูสึกในคําตอบ 

ใชคาใชจายมาก แมจะเปนเพียงเร่ือง
งายๆและผวิเผิน 

ลักษณะ ปญหาที่เล็กๆ เร็ว งายๆ และปลูก
จิตสํานึกในการปรับปรุง,ทกุคนทํา
ได 

ปญหาที่ใหญ โดยตองใชคนที่มี
ความสามารถ ไมสามารถทําไดทุก
คน 

เทคนิค มุงเนนที่พ้ืนที่จริง,การทํางานจริง 
และระดับพนักงานรวมทําดวย 

จําเปนตองใชวิทยาศาสตร 

ระดับ
ความสามารถ 

มีความสามารถต่ํา ทุกคนทาํได ตองใชผูเชีย่วชาญและความสามารถ
สูง 

เครื่องมือ ซิกซ ซิกมา-ลีน+สถิต ิ ซิกซ ซิกมา-ลีน+สถิต ิ
 

 ที่มา: Gary G. Jing.  (2009).  A Lean Six Sigma Breakth.  P. 24-30. 
  
 การรวมแนวคิดลีนและซิกซ ซิกมา 
 จากขอมูลที่กลาวไวขางตน ซ่ึงในชวง 5 ป ในบริษัทโมโตโรลา ไดมีการทําซิกซ ซิกมาแบบ
ไมมีหลักการที่เปนทางการโดยจะใชวิธีการแบบลีนและใช DMAIC ซ่ึงถึงป1991ทางบริษัทโมโตโรลา 



 26 

ไดมีการพัฒนา BB&MBB โดยใชหลักของ MAIC พอมาถึงชวงกลาง 1990 มีการขยายซิกซ ซิกมา 
ผานสถาบันของซิกซ ซิกมา โดยมีบริษัท Allied Signal และบริษัท GE ที่เปน2 บริษัทนํามาปรับปรุง
ในเร่ืองการเงินมากกวาคุณภาพ และมีอีกหลายบริษัทนําไปปฏิบัติตาม สวนดานลีน ก็มีการพัฒนา
จากวิธีการของระบบ TPS เปนที่นิยมอยางมากในระบบการผลิต ซ่ึงเคร่ืองมือของลีนจะไมมองใน
เรื่องของจํานวนตัวเลข แตในสวนของซิกซ ซิกมาจะใชเกี่ยวกับตัวเลขมากกวาในวิธีในการดําเนินการ
ทํางาน โดยครื่องมือของซิกซ ซิกมา จะมีการปรับปรุงของการไหลทางดานกายภาพที่สามารถ
มองเห็น ในปจจุบันจะมีการเริ่มรวมกันของทั้งสองเครื่องมือเขาดวยกัน โดยการรวมกันนี้จะเรียกวา 
Boks หรือ bodies of knowledge ดังตารางภาพประกอบ 5 
 

 
 

ภาพประกอบ 5  bodies of knowledge เรียกวา Boks ของ Lean Six Sigma 
 ซ่ึงในปจจุบันจะแบงวิธีการออกไดดังน้ี 

Lean 

Six 

Sigma 

Lean Bok 
-การปฏิบัติดวยการมองเห็น 
-วิธี 5ส 
-ศึกษาเรื่องเวลาและการ
เคลื่อนไหว 
-การวิเคราะหการเกิดคุณคาและ
ไมเกิดคุณคา 
-อุปกรณแสดงสัญญาณ 
-การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
-หลักการผลิตทันเวลา 
-มาตรฐานการทํางาน 
-วิธีการตรวจหาดานคุณภาพ 
-วิธีลดการจัดเตรียม 
-มุงเนนวิธีดานโรงงาน 
-กระบวนการผลิตแบบเซล 
-การควบคุมในกระบวนการ 
-การวิเคราะหแถวคอย 
-การลดรอบเวลาการทํางาน 

Business process 
reengineering Bok 
-กระบวนการในปจจุบัน 
-กระบวนการในอนาคต 
-การจัดการทางกระบวนการ 
-การเปลี่ยนวิธีการจัดการ 
-กําหนดงานที่ตองมุงเนน 

Project management Bok 
-การกําหนดโครงการ 
-การประเมินโครงการ 
-การวิเคราะหผูที่เกี่ยวของ 
-การวางแผนการสื่อสาร 
-มุงเนนเศรษฐกิจที่เพิ่มคุณคา 
-มุงเนนดานกลยุทธ 
-การเลือกโครงการ 
-การกําหนดความตองการ 
-โครงการนํารอง 

ที่ปรึกษาลีน 

โมโตโรลาและ

ที่ปรึกษาซิกซ 

ซิกมา 

บริษัท GE Capatal 

บริษัท GE 

และ  

Allied 

Signal 

Six Sigma Bok 
-มุงเนนการการลดตนทุนขนาด
ใหญ 
-การวิเคราะหระบบการวัด 
-แผนผังกระบวนการ 
-ความรูเบ้ืองตนทางสถิติ 
-วิธีการของกราฟ 
-การวิเคราะหความสามารถของ
กระบวนการ 
-การตรวจสอบสมมติฐาน 
-เครื่องมือของสถิติ 
-การออกแบบการทดลอง 
-กฎการประหยัดที่สุด 
-ความสัมพันธไมเปนแบบเชิงเสน 
-การประมวลผลวิธีมอนติ คารโล 
-การควบคุมกระบวนการทางสถิติ 
-สถิติไมอิงการแจกแจง 
-วิธีใหความเชื่อม่ัน 
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 1.  Traditional Six Sigma ( TSS ) โดยจะเริ่มจากบริษัทโมโตโรลา ซ่ึงในชวงป 1999 จะ
เปนที่รูจักและถูกนําเอาไปใชในองคกรขนาดใหญ โดยมีการนํามาพัฒนาหรือปรับปรุงสําหรับกระบวน
หรือผลิตภัณฑที่มีผลิตอยูแลวในองคกร 
           2.  Lean Six sigma plus ( LSS+ ) จะไมเนนในเชิงจํานวนมากนัก โดยแบบ TSS จะมี
ประสิทธิภาพในการปรับปรุงกรณีใหญๆ และ LSS+ จะมีความยืดหยุนในการแกไขของปญหา ซ่ึงใน
วิธีการของ LSS+ จะมี Champion & MBBs ทําการหาตัวอยางและวิธีการที่ดีในการแกไขของปญหา
ตามหลัก DMAIC ซ่ึงหลังจากจากการวิเคราะหทาง Champion & BB แลว จะมีการตัดสินใจเลือกใช
เครื่องมือลีน ที่มีประสิทธิภาพตอคําตอบ ซ่ึงจากการเลือกใชเครื่องมือของลีน จะทําใหสามารถลดใน
สวนของเวลา และสามารถทําใหเกิดความยืดหยุน  
 3.  Lean Six Sigma light ( LSSL ) จะใชหลักการของ DMAIC ซ่ึงจะใหไดผลจะตองมีการ
จัดทํามาตราฐานการไหลของผลิตภัณฑหลายๆ กระบวนการ ซ่ึงผลที่ไดจะมีการนําขอมูลมาระดม
สมองกัน โดยจะปราศจากการวิเคราะหเชิงตัวเลข โดยวิธีการของLSSL จะไมเหมาะสมกับปญหา
ใหญๆ แตจะมีความเหมาะสมกับปญหาเล็กๆหรือ Kaizen โดยจะใชระยะเวลาไมนานและจะมี
อุปสรรคคือ เม่ือเจอปญหาจะไมสามารถระบุไดวาจะใชลีนหรือซิกซ ซิกมา  
 4.  Traditional Lean ( TL ) จะใหไดผลดี จะตองเปนกระบวนการที่มีระบบและขั้นตอน 
รวมถึงการไหลของวัตถุดิบ จะมีการวิเคราะหขอมูลเพ่ือหาสาเหตุ ซ่ึงควรมีการรวมกันในการชวยกัน
ทํางาน โดยจะมีการกระจายขอมูลในการทํางานดวย 
 

งานวิจัยที่เก่ียวของ  
 ผลงานและงานวิจัยที่เก่ียวของ Lean 
 อภิชาติ เปรมปราชญชยันต (2550) การวิจัยเรื่องการเพิ่มประสิทธิภาพในหวงโซอุปทาน
โดยใชเทคนิคแบบลีน: กรณีของการผลิตชิ้นสวนยานยนตไทย สืบเนื่องจากแนวคิดระบบแบบลีน เปน
ระบบการผลิตที่มุงเนนกําจัดกิจกรรมที่ไมเกิดมูลคาตางๆ ออกจากกระบวนการและเปนกลยุทธที่
สําคัญในการทาํงานใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด การวิจัยเพ่ือศึกษาเปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์ทางดานการ
ลดตนทุนวาซึ่งจากการประยุกตใชในกระบวนการจะแบงเปนสองแบบคือระบบแบบลีน กับการผลิต
คราวละมากๆ และเปนการปรับปรุงการผลิตใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุดในกระบวนการ จากการศึกษา
ถึงผลกระทบกับความสําเร็จในการลดตนทุนทางดานการผลิตตั้งแตกระบวนการรับคําสั่งซื้อสินคา
จนถึงสงสินคาสําเร็จรูป ใหแกลูกคาโดยกําจัดความสูญเปลาที่ไมจําเปนตางๆ ในกระบวนการ และ
สรุปผลสัมฤทธิ์ที่เกิดขึ้นวา ระบบการผลิตลีน อยูในระดับที่ดีกวาระบบการผลิตคราวละมากๆ อัน
ไดแก มูลคาวัตถุดิบคงคลังที่อยูในกระบวนการ มูลคาสินคาสําเร็จรูปในกระบวนการ จํานวนพนักงาน
ที่ใชในการขนสงวัตถุดิบและสินคาสําเร็จรูป ระดับสินคาสําเร็จรูปในคลังสินคา จํานวนเที่ยวเปลาที่
เกิดขึ้นระหวางผลิต ดังนั้นควรเอาระบบแบบลีนมาประยุกตใชภายในองคกรเพื่อใหเกิดผลสัมฤทธิ์
สูงสุดตอองคกรอีกดวย 
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 ทิพวรรณ แกวสังข (2552) การวิเคราะหยอนกลับโครงการประยุกตใชหลักการผลิตแบบ
ลีน: กรณีศึกษา บริษัท อิเล็กทรอนิกส จํากัด โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาถึงปจจัยที่มีผลตอ
ความสําเร็จในการประยุกตใชหลักการแบบลีนนํามาเปนกรอบแนวคิดในการศึกษาเปรียบเทียบกับ
ปจจัยที่มีผลตอความสําเร็จในการประยุกตใชสําหรับหนวยธุรกิจที่ประสบความสําเร็จในการ
ประยุกตใชแลวในบริษัท โดยอาศัยการวิเคราะหยอนกลับ เพ่ือประเมินประสบการณและการเรียนรู 
จากโครงการที่ผานมาในอดีตเพ่ือนําไปประยุกตใชและพัฒนาโครงการในอนาคต  อาจจะทําใหบริษัท
ประสบความสําเร็จในเวลารวดเร็ว 
 ลลิดา ยิ่งสูง (2551) การวิจัยเร่ืองผลศึกษาการประยุกตใช ระบบผลิตแบบลีน รวมกับการ
บริหารโซอุปทาน: กรณีศึกษากลุมตัวอยางของอุตสาหกรรมการผลิต ไดศึกษาความสัมพันธระหวาง
การประยุกตใชกิจกรรมการผลิตแบบลีน รวมกับกิจกรรมการบริหารโซอุปทาน โดยพิจารณาถึง ผลที่
ไดรับตอศักยภาพทางการผลิตขององคกรการผลิตตางๆ โดยครอบคลุม 12 กิจกรรมหลักแบบลีน กับ
กิจกรรมของการบริหารโซอุปทานดวย 9 กิจกรรม ผานจากแบบสอบถามในกลุมตัวอยาง ซ่ึงจะพบวา
กิจกรรมหลักแบบลีนและกิจกรรมของการบริหารโซอุปทานเขาดวยกัน มีผลดีตอการพัฒนาของ
องคกร ดานความสามารถในการจัดสงตรงเวลา รวมถึงในดานตนทุนการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ 
   
 ผลงานและงานวิจัยที่เก่ียวของ Six Sigma 
 ประเสริฐ ศรีบุญจันทร (2550) วิจัยเรื่องการปรับปรุงกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมสิ่งทอ
โดยเทคนิค Six Sigma เปนการใชเทคนิค Six Sigma ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตและลดของ
เสียที่เกิดขึ้นในอุตสาหกรรมสิ่งทอ โดยขั้นตอนของ Six Sigma มีทั้งหมด 5 ขั้นตอน ไดแกขั้นตอน
กําหนดปญหาที่เกิดขึ้น (Define) การวัดเพื่อหาสาเหตุรากเหงาของปญหา (Measure) การวิเคราะห
ผลของสาเหตุตอปญหา (Analyze) การปรับปรุงแกไขกระบวนการ (Improve) และการควบคุม
กระบวนการผลิต (Control) เพ่ือศึกษาถึงปญหาที่เกิดขึ้นในสายการทอผา ซ่ึงพบวาปญหาคือผาเสีย 
จากนั้นทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาทําโดยแผนภาพแสดงเหตุและผล แลวทําการวิเคราะห
สาเหตุตางๆ เหลานั้นวามีผลกระทบอยางมีนัยสําคัญพบวาสาเหตุคือเข็มหักขณะทอผา เม่ือสามารถ
ระบุถึงสาเหตุของปญหาขั้นตอนตอไป คือ การปรับปรุงเพ่ือลดสัดสวนของเสียที่เกิดขึ้น โดยอาศัย
หลักการทางสถิติวิศวกรรมเพื่อการยืนยันผลการทดลองจากการใชเทคนิค Six Sigma พบวาสัดสวน
ผาเปนเข็มเสียในกลุมเคร่ือง SKP ลดลง โดยกอนปรับปรุงพบวาสมรรถนะของกระบวนการมีคาติด
ลบ ซ่ึงเม่ือปรับปรุงเครื่องจักรในกลุม SKP จํานวน 3 เครื่อง เบอรเครื่อง 459, 462 และ 573 พบวา 
Sigma Level เพ่ิมขึ้นเปน 1.83 และเม่ือปรับปรุงเพ่ิมอีก 8 เครื่องคือเครื่องเบอร 461, 463 , 464, 
465, 466, 467, 468 และ 587  พบวา Sigma Level เพ่ิมขึ้นเปน 2.34 นอกจากนี้ในงานวิจัยน้ีไดนํา
สาเหตุที่กอใหเกิดผาเสียมาแกไขเพียงสาเหตุเดียว หากผูวิจัยนําสาเหตุที่เหลือมาทําการวิเคราะหเพ่ือ
แกไขและปรับปรุงเพ่ิมเติม สัดสวนของผาเสียที่เกิดขึ้นก็มีแนวโนมจะลดลง 
 อนุชา วัฒนาภา (2551) วิจัยเร่ืองการลดของเสียในกระบวนการผลิตฮารดดิสกโดยเทคนิค
ซิกสซิกมา จากการศึกษากระบวนการผลิตฮารดดิสกปญหาที่พบคือการวางตําแหนงของหัวอาน
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ผิดพลาดจากการวัดผลิตภัณฑบกพรองที่เกิดจากการวางตําแหนงหัวอานผิดพลาดกอนการปรับปรุง
มีคาเปน0.1259% ผลจากการวิเคราะหสาเหตุของปญหาโดยแผนภาพกางปลา การระดมสมอง และ
การวิเคราะหอาการขัดของและผลกระทบ (FMEA) พบวา ปจจัยที่สงผลตอการเกิดปญหาคือ ความ 
เขมของแสง UV เวลาการเปดวาลวของหลอดกาว และความดันของกาวภายในหลอดมีผลตอการ
เปลี่ยนแปลงของหัวอานในแนวแกน x และ t อยางมีนัยสําคัญ สวนในแกน y ไมมีนัยสําคัญ ซ่ึงพบวา
ผลกระทบที่รุนแรงจะอยูที่แกน t และจากการปรับปรุงดวยการออกแบบการทดลอง เพ่ือทําการหา   
คาที่เหมาะสมของปจจัย พบวาความเขมขนของแสง UVเวลาการเปดวาลวของหลอดกาว และความ
ดันของกาวในหลอดที่เหมาะสม ทําใหมีผลิตภัณฑบกพรองเปน 0.0257% ลดลงจากเดิมคิดเปน       
รอยละ 79.58 
 สมอุษา วรรณฤมล (2547) วิจัยเรื่อง การลดจํานวนผลิตภัณที่บกพรองโดยใชเทคนิค ซิกส 
ซิกมา  ไดศึกษาขบวนการประกอบแผงวงจรกับแขนจับหัวอานฮารดดิสก ชื่อวา Flex Suspension 
Assembly (FSA) จะพบวาจํานวนผลิตภัณฑที่เสียเกิดเปนจํานวนมาก จึงไดทําการวิจัยลดจํานวน
ของเสียโดยใชเทคนิค เทคนิค ซิกส ซิกมา และลดอัตราสวนที่บกพรองในกระบวนการ และเพื่อลด
ตนทุนในกระบวนการการประกอบแผงวงจรกับแขนจับหัวอานฮารดดิสก  หลังจากการศึกษาพบวาตวั
แปรที่อาจมีผลกระทบ คือ ทิศทางการโกงของแผงวงจร การลดความโกง ลักษณะการบิดตัวของ
แผงวงจร ขนาดของการหยอดกาว เวลาที่ใชพักกาว พบวาแผงวงจรบิด ระยะเวลาพักและระยะใชกาว 
เปนปจจัยหลักที่ทําใหเกิดการบกพรองเน่ืองจากกาวนอย และไดความสัมพันธของการโกงของ
แผงวงจรกับองศาชิ้นงาน เพ่ือใชในการควบคุมและปรับปรุง  ซ่ึงหลังจากการปรับปรุงสามารถลด
อัตราสวนที่บกพรองจากรอยละ2.83 เหลอืรอยละ 0.66 ลดลงประมาณรอยละ70  
   
 ผลงานและงานวิจัยที่เก่ียวของ Lean Six Sigma 
 ศิรศักย เทพจิต (2549) ไดทําการวิจัยเรื่องการประเมินการนํา Lean Six Sigma ไปใชงาน
ดวยการสรางแบบจําลองพลวัตของระบบ กรณีศึกษา: โรงพยาบาล วิจัยชิ้นนี้คือศึกษาพฤติกรรมของ
ระบบของกระบวนการใหบริการตรวจรักษาของโรงพยาบาล ใชนโยบาย Lean Six Sigma ในการ
ปรับปรุงกระบวนการ วิธีการวิจัย คือใชวิธีพลวัตของระบบจําลองสถานการณเพ่ือศึกษาพฤติกรรม
ของกระบวนการให บริการตรวจรักษาของโรงพยาบาล โดยมีระบบนัดหมาย หนวยตรวจโรค         
อายุรศาสตร แผนกผูปวยนอกโรงพยาบาลตัวอยางและนําเสนอ การบูรณาการระบบการผลิตแบบลีน 
และการจัดการคุณภาพแบบ Six Sigma  นํามาปฏิบัติใชในกระบวนการของโรงพยาบาล รวมถึง
แนวทางนําเครื่องมือของLean Six Sigma มาปฏิบัติใช ศึกษาพฤติกรรมของระบบจากการจําลอง
สถานการณในการดําเนินนโยบาย 4 นโยบาย ประกอบดวย 1) การปฏิบัติงานสภาพปจจุบัน 2) การ
นําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในกระบวนการ 3) การนําการจัดการคุณภาพของ Six Sigma มา
ปฏิบัติใชในกระบวนการและ 4) การนําวิธีการ Lean Six Sigma มาปฏิบัติใชในกระบวนการ โดย
ประเมินผลของกระบวนการใน 3 ดานประกอบดวย1) อัตราการไหล ตัววัดผลคือระยะรอบการทํางาน
และสัดสวนอัตราการไหล 2) ดานประสิทธิภาพของพนักงาน มีตัววัดผลคือ การเพิ่มผลผลิตและ 3) 
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ดานคุณภาพของกระบวนการ มีตัววัดผล คือคุณภาพของกระบวนการและคุณภาพที่คนไขไดรับจาก
การบริการ ผลจากการจําลองสถานการณพลวัตของระบบจะแสดงออกมาในรูปของกราฟการ
เปลี่ยนแปลงพฤติกรรมของระบบดังเชน นโยบาย Lean Six Sigma สามารถลดระยะรอบการทํางาน
ไดมากที่สุดโดยคาเฉลี่ยของระยะรอบการทํางาน ตลอดชวงเวลาจําลองสถานการณลดลง จากการ
ปฏิบัติงานในสภาพปจจุบัน 57.4% สัดสวนอัตราการไหลเพิ่มขึ้น 375.75% การเพิ่มผลผลิตของ
พนักงานเพิ่มขึ้น 30.4 % คุณภาพของการใหบริการเพิ่มขึ้น 120.7% 
 พัชรินทร อุนเอมใจ (2548) ไดทําการวิจัยเรื่องการบูรณาการ ลีน ซิกซ ซิกมาและซีเอ็มเอ็ม
ไอเขาสูวิสาหกิจโดยใชแบบจําลองพลวัตกรณีศึกษา: บริษัท สแปนชัน (ไทยแลนด) จํากัด โดย
วัตถุประสงคเพ่ือประเมินวัดระดับความสามารถขององคกรขณะปจจุบันวาอยูในระดับใดตาม
มาตรฐานซีเอ็มเอ็มไอและ เปนแนวทางสําหรับ การวัดผลในการดําเนินงานการผลิตขององคกร โดย
ทําการประยุกต ลีน ซิกซ ซิกมาเขา กับกลุมกระบวนการหลัก (PAs) ของมาตรฐานซีเอ็มเอ็มไอ ซ่ึงมี
ทั้งหมด 25 กลุม โดยจัดแบงกลุมออก  5 ระดับ จากนั้น จัดทําแบบทดสอบสําหรับการประเมินระดับ
ความสามารถขึ้น และเพื่อแกไขลักษณะทีหยุดนิ่ง (Static) ของระบบการวัดผลการดําเนิน งานดวย
แบบทดสอบที่จัดทําขึ้น งานวิจัยน้ีจึงไดทําการศึกษาเพิ่มเติมโดย ผูทําวิจัยไดระบุเปาหมายหรือ
วัตถุประสงค การวัดพรอมทั้งตัววัด สําหรับการผลิตแบบลีน และนําเสนอออกมาในรูปแบบของ
แบบจําลองพลวัตของระบบการผลิตขององคกร อุตสาหกรรม ทั้งน้ีเนืองจากมีการประยุกตใชไดจริง
ในองคกร ซ่ึงสามารถดูไดจากงานวิจัยที่รวบรวมมาและประกอบกับสภาวะแวดลอมทางธุรกิจ
อุตสาหกรรมการผลิตมีการเปลี่ยนแปลงอยางรวดเร็ว การวัดทีมีลักษณะหยุดนิ่งไมสามารถปรับตัว
ใหกับ สภาวะการเติบโตที่มีการแขงขันหรือมีการพัฒนาปรับปรุงอยูตลอดไดผลจากการวิจัยพบวา
องคกรกรณีศึกษามีระดับความสามารถขององคกรตามมาตรฐาน CMMI อยูที่ระดับ 3 และเวลาสูญ
เปลา ที่ควรจะมีการปรับปรุงมากที่สุดคือ เวลาสูญเปลาเนื่องมาจากเครื่องจักรซึ่งสงผล กระทบตอ
เวลาสูญเปลาโดยรวมถึง 30.6% รองลงมาคือเวลาสูญเปลา เน่ืองมาจากพนักงาน คิดเปน 29.98% 
ประโยชนที่ไดรับจากงานวิจัยน้ีคือสามารถใชการปรับปรุงกระบวนการปฏิบัติงาน และชวยยกระดับ
ความสามารถในการปฏิบัติการวัดผลการดําเนินงานการผลิต ซ่ึง สิ่งตางๆเหลานี้ ชวยใหองคกร
บรรลุผลสําเร็จตามเปาหมายที่วางไว 
 นภดล เฟองเดนขจร (2547) ไดทําการวิจัยเรื่องการปรับปรุงความพรอมในการตอบสนอง
ในอุตสาหกรรมบริการทันตกรรม โดยใชแนวคิดลีน ซิกซ ซิกมา: กรณีศึกษา คลินิกบริการทันตกรรม
พิเศษ คณะทันตแพทยศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย เพ่ือปรับปรุงความพรอมในการตอบสนองใน
อุตสาหกรรมบริการทันตกรรมโดยการหาแนวทางเพื่อลดเวลาที่ผูปวยตองใชในการรับบริการ และ
เพ่ิมความพรอมในการใหบริการ ขอมูล โดยมีคลินิกบริการทันตกรรมพิเศษ คณะทันตแพทยศาสตร 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย เปนกรณีศึกษา งานวิจัยน้ีใชแนวคิดและขั้นตอนของ ลีน ซิกซ ซิกมา ซึง
ประกอบดวย การนิยาม ปญหา การวัดและ เก็บขอมูล เกี่ยวกับ สภาพปญหา การวิเคราะหหาสาเหตุ
ของปญหาการหาแนวทางปรับปรุงแกไข และการควบคุมและปรับปรุงอยางตอเน่ืองซึ่งพบวา ปญหา
ที่สําคัญของหนวยงานกรณีศึกษา คือ เวลารอคอยเพื่อ ทําการรักษายาวนาน สาเหตุหลักเกิดจากการ
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จัดสรร ในแตละประเภทไมสอดคลอง กับจํานวนผูปวย   ที่ตองการเขา รับการรักษาซึ่งกอใหเกิด
แถวคอยสะสม เปนจํานวนมาก จึงไดพิจารณาปรับเพ่ิมและจัดสรร จํานวนชั่วโมงทํางาน ของ     
ทันตแพทยใหม ใหสอดคลองกับความตองการ เขารับ บริการของผูปวย ซ่ึงผลที่ไดจาก การคํานวณ 
พบวาสามารถ กําจัดแถวคอยสะสมของทุกประเภทการรักษาไดภายใน 3.7 เดือน นอกจากนี้ยังไดมี
การใชเทคนิคการจําลองปญหา เพ่ือตัดสินใจในเรื่องรูปแบบของการตรวจคัดกรอง ที่ทําใหระยะเวลา
ในการ รับบริการนอยกวาารูปแบบเดิมในปญหาเรื่องความลาชา ในขั้นตอนการชําระเงิน พบวา
หลังจากพิจารณาปรับเปลี่ยนการ ทํางานของเจาหนาที่สามารถลดเวลารอเพื่อชําระเงิน คารักษาได
จาก 7 นาที เหลือ 2 นาที และในขั้นตอนการนัดหมายลาชา  พบวาการสรางระบบการจัดเรียงและ 
เวลาคนหาแฟมใหมโดยใชรหัสเอกสารและ ปาย ดัชนี สามารถลดเวลาคนหาแฟมจาก 2 นาที เหลือ 
10 วินาที สําหรับแนวทางอื่นๆ ที่ไมสามารถวัดผลไดภายในระยะวิจัย ไดประเมิน ความคุมคาของ
การนําแนวทางไปใช โดย ผูบริหารของคลินิกฯ ซ่ึงพิจารณาในเรื่องระดับความสามารถของแนวทาง
ในการแกปญหาและ คาใชจาย ในการนําแนวทางไปใช พบวาทุกแนวทาง ที่สรางขึ้นมีความคุมคาใน
การนําไปปฏิบัติ ในขั้นตอนการควบคุมและปรับปรุงอยางตอเน่ือง ไดมีการสรางตัววัดผลของ
สถานการณดําเนินงานและ ตัววัดปจจัยนําเขาที่มีผล ตสถานการณดําเนินงานพรอมกําหนดวิธีการวัด
และความถี่ในการตรวจติดตามตัววัดดวย 
 พิมพชนก ไพศาลภาณุมาศ (2550) เร่ืองการลดระยะเวลานําในการผลิตในโรงงานผลิต
เลนสแวนตาโดยใชแนวคิดลีน ซิกซซิกมา  จากสภาพโรงงานกรณีศึกษามีเปอรเซ็นตความสามารถใน
การ สงสินคาใหลูกคาทันกับระยะเวลาเปาหมายเพียง 84.72% มีเวลานําในการผลิต 1.58 วัน หรือ 
37.87 ชั่วโมง สาเหตุของเวลานําที่ยาวนาน ไดแก กฎการปลอยงานที่ไมเหมาะสม การจัดสรร
ทรัพยากรการผลิตที่ไมเหมาะสม รูปแบบการทํางานที่ไมกอใหเกิดคุณคา การสงตองานระหวางสถานี
งานอยางไมเปนระบบ จากปญหาตางๆ ดังกลาว ผูวิจัยจึงนําระบบบริหารการผลิตแบบลีน ซิกซซิก
มา มาใชในการลดระยะเวลานําในการผลิต วิธีการหลักๆ ที่นํามาใชไดแก การจัดการผลิตแบบดึง 
การควบคุมดวยสายตาการฝกอบรมพนักงานขามสายงาน การจัดการกับคอขวดของกระบวนการ   
เชน การปรับปรุงผังการผลิต การรวมและเปลี่ยนแปลงลําดับสถานีงานซ่ึงผลการปรับปรุงทําให
โรงงานกรณีศึกษามีระบบการไหลของงานที่รวดเร็วขึ้น ทําใหมีผลิตภาพเฉลี่ยเพ่ิมขึ้น 2.3 เทา 
จํานวนงานระหวางทําลดลง 40% สงผลใหระยะเวลานําในการผลิตเลนสแวนตาลดลงเหลือ 1.29 วัน 
หรือ 31.06 ชั่วโมง และมีเปอรเซ็นตความสามารถในการสงสินคาใหลูกคา ทันกับระยะเวลาเปาหมาย 
91.67% 
 
 
 
 



บทที่  3 
วิธีดําเนินการวิจัย 

 

1. แนวทางการดําเนินการ 
 การปฏิบัติงานแบบ Lean และ Six Sigma น้ันเปนแนวคิดที่จะชวยใหบรรลปุระสิทธิภาพ
สูงสุดในการทาํงาน หลายบริษัทไดนําทั้งสองแนวคิดมาชวยในการลดตนทุน และเพิ่มผลกําไร ซ่ึง
ผลักดันใหเกดิแนวคิดบูรณาการที่ทําใหทั้งคน เครื่องมือ เครื่องจักร และกําลังการผลิตทั้งหมดบรรลุ
ประสิทธิภาพสูงสุดไดในขณะเดียวกันกอใหเกิดประสทิธิภาพทางดานตนทุนดวย โดยระบุและกําจัด
ของเสียที่เกิดขึ้นในการปฏบิัติงานอยางตอเน่ืองเพ่ือที่จะลดตนทุนลงและมีการจัดสรรเครื่องมือที่
เหมาะสมอยางตอเน่ือง เพ่ือที่จะควบคุมความแปรปรวนของกระบวนการและปรบัปรุงความสามารถ
ในการคาดการณ สิ่งที่จําเปนสําหรับการดําเนินการแนวคิด Lean Six Sigma น้ันมีอะไรบาง ที่แน ๆ 
ไมใชการลงทนุในเรื่องของทุน แตตองมีความเขาใจถงึการทํางานของธุรกิจ  
 

2.  ลําดับขั้นตอนในการดําเนินการ 
 1. ทําการศึกษาและทําความเขาใจถึงหลักการของเทคนิคกระบวนการผลิตที่มีประสทิธภิาพ 
(Lean Manufacturing) และเทคนิค ซิกซ ซิกมา (Six Sigma) 
 2. ดําเนินการโดยนําหลักการและเทคนิคกระบวนการผลิตที่ มีประสิทธิภาพ (Lean 
Manufacturing) และเทคนิค ซิกซ ซิกมา (Six Sigma)   
 3. ทําการสํารวจและศึกษาสภาพการทํางานปจจุบันโดยทําการคนหาและสํารวจ เพ่ือศึกษา
สภาพการทํางานโดยรวมในปจจุบัน รวมถึงหาจุดบกพรองของงาน  
 4. รวบรวมขอมูลที่ไดจากการสํารวจ และกําหนดหัวขอของปญหา โดยรวบรวมขอมูลที่ได
จากการสํารวจทั้งหมด และทําการประเมินเพ่ือกําหนดหัวขอปญหาที่ตองการปรับปรุง  
 5. นําปญหาที่ไดมาเขียนเปนแผนภาพ โดยแผนภาพจะแสดงการไหลของวัตถุดิบและ
ขอมูลสารสนเทศของงาน เพ่ือคนหาและกําจัดสิ่งที่ไมกอใหเกิดคุณคาของงาน โดยใชหลักการ 
VALUE STREAM ANALYSIS 
 6. กําหนดเปาหมายและตัวชี้วัดผล เพ่ือเปนเปาหมายในการปรับปรุงการทํางานในปจจุบัน 
ที่ไมกอใหเกิดคุณคา  
 7. ทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา โดยมีการนําเอาขอมูลที่ไดมาจากการวัดมาแปลง
ขอมูลใหอยูในระบบตัวเลข โดยใชหลักกิจกรรมที่ไมเพ่ิมคุณคาและเปนความสูญเปลา 8 ประการ 
 8. กําหนดหาแนวทางและวิธีการปรับปรุงปญหาของงาน โดยเลือกแนวทางการปรับปรุง
ปญหาและวิธีการที่เหมะสมในการปรับปรุงและพิจารณาความเปนไปได และผลที่ไดกอนและหลังการ
ปรับปรุงดวย   
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 9. ตรวจสอบผลจากการปรับปรุงปญหา ตามแนวทางที่กําหนดของงานและเปรียบเทียบกับ
เปาหมายและตัวชี้วัดผลที่กําหนดไว  
 10. สรุปผลและขอเสนอแนะของงานที่ปรับปรุง โดยอาจจะจัดทําและกําหนดเปนมาตรฐาน
การทํางาน เพ่ือใชในการปฏิบัติงานและทําการติดตามผล  
 

3.  ขอมูลเบื้องตนของโรงงานตัวอยาง 
 เปนบริษัทรวมทุนระหวางประเทศไทยและญี่ปุน ทําการผลิตชิ้นสวนรถยนตสงใหกับ
อุตสาหกรรมยานยนต ซ่ึงในปจจุบันเปนอุตสาหกรรมระดับตนๆของประเทศไทย โดยลักษณะของ
ผลิตภัณฑในการผลิตของโรงงานตัวอยาง จะผลิตชิ้นสวนรถยนต  ตามความตองการของลูกคาซึ่ง
เปนบริษัทผลิตรถยนต โดยลูกคาจะนําชิ้นสวนหรือแบบของชิ้นสวน มาใหโรงงานพิจารณา และทํา
การเสนอราคา จนถึงตลอดในชวงของการผลิตเพ่ือนําไปประกอบเปนชิ้นสวนของรถยนต ซ่ึงทางผู
ทําการศึกษาจะแสดงขอมูลในกระบวนผลิตตัวอยางดังน้ี 
    

        

      

      

      

      

      

      
 

ภาพประกอบ 6  กระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยาง 
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 ขั้นตอนการทาํงานของกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยาง 
 1. ขั้นตอนการรบัคําสั่งซ้ือจากลูกคา 
  เม่ือไดรับขอมูลคําสั่งซ้ือจากลูกคา ทางแผนก PC จะทําการปริ๊นขอมูลออกมาจากระบบ
และทําการตรวจสอบขอมูลการสั่งซ้ือของลูกคา และนําขอมูลไปไวทีตู่พักคัมบัง 
(Waiting Post)  
 2. ขั้นตอนการสัง่ซ้ือวัตถุดิบและชิ้นงานจาก Supplier 
  เม่ือไดรับขอมูลการเรียกงานเขามาเติมปริมาณของ Stock จากทาง PC ทางแผนกจัดซื้อ 
จะทําการสงขอมูลการสั่งซ้ือไปยัง Supplier  และเม่ือทาง Supplier ไดรับขอมูลก็จะทําการจัดสงตาม
ขอมูลที่ไดกําหนดไว 
 3. กระบวนการผลิตของงานทอ (Tube) 
  จะนําวัตถุดิบ (Material) มามวนเปนทอตามเสนผานศนูยกลางที่ไดกําหนดไว 
 4. กระบวนการตัด (Cutting) 
  จะนํางานทอที่มวนเรียบรอยแลว มาทําการตัดตามความยาวที่ไดกําหนดไว 
 5. กระบวนการเจาะรู (Pierce) 
  เม่ือชิ้นงานผานกระบวนการตัดเสร็จแลว จะนํามาเจาะรูตามที่ไดกําหนดไว 
 6. กระบวนการประกอบและตรวจสอบ (Assy & Q-Gate) 
  นําชิ้นงานที่ผานกระบวนการ Tube , Cutting , Pierce มาทําการประกอบเขากับชิ้นงาน
ที่ไดสั่งซ้ือจาก Supplier เขาดวยกัน โดยผานขั้นตอนการประกอบคือ PIPE PIERCE, 
PASSENGER 1, PASSENGER 2, BENDING, DRIVER SIDE 1, DRIVER SIDE 2, ASSY, 
HAND WELD, RE-PAIR 
 7. กระบวนการจดัเก็บชิ้นงานสําเร็จรูป ( Stock Finish Good ) 
  เปนพ้ืนที่จัดเก็บชิ้นงานสําเร็จรูป เพ่ือรอสงลูกคาตามคําสั่งซ้ือ 
    8.  กระบวนการจดัสงชิ้นงาน ( Shipping Area ) 
  บริเวณพื้นที่ในการเตรียมชิ้นงาน รวมถึงจะมีการสแกนบารโค็ตคัมบัง รวมถึง พ้ืนที่
โหลดชิ้นงานขึ้นรถ เพ่ือเตรียมจัดสงชิ้นงานใหกับลูกคาตามคําสั่งซ้ือ 
 ซ่ึงผูทําการศึกษาไดเปนหนึ่งในทีมของการปรับปรุงกระบวนการผลิตตัวอยาง โดยทีมงาน
ในการปรับปรุงจะมีในสวนของแผนกการควบคุมผลิต แผนกการผลิต แผนกซอมบํารุง แผนกคุณภาพ 
และแผนกเทคนิค ซ่ึงจะมีการสํารวจและศึกษาขอมูลเพ่ือนํามากําหนดเปนหัวขอของปญหา  วิเคราะห
หาสาเหตุของปญหาและนํามาแปลงเปนขอมูลทางสถิติโดยใชแนวคิดลีนและเครื่องมือซิกซ ซิกมา 
รวมถึงกําหนดหาแนวทางและวิธีการปรับปรุงของปญหา จนถึงตรวจสอบผลจากการปรับปรุงและได
ขอสรุปผล จนถึงกําหนดเปนมาตรฐานการทํางานเพื่อใชในการปฏิบัติงาน 
  
 
 



บทที่  5 
สรุปผลและขอเสนอแนะ 

 
 จากการสรุปผลการดําเนินตามหลักการและเทคนิคกระบวนการผลิตแบบลีน (Lean) และ
เทคนิคซิกซ ซิกมา โดยการนํามาปรับปรุงงานโดยบูรณาการแนวคิดลีน และเครื่องมือ Six Sigma ใน
กรณีศึกษาโรงงานตัวอยาง โดยมีขั้นตอนตามหลักการของลีนคือ กิจกรรมที่ไมเพ่ิมคุณคาและเปน
ความสูญเปลาในกระบวนการ การวาดแผนผังสายธารคุณคา ตรวจสอบและวิเคราะหการแกปญหา   
ที่ทําใหเกิดการไหลอยางตอเน่ือง ไปจนกําหนดมาตรการและการปฏิบัติ ซ่ึงจะใชปจจัยมาจาก      
การทํางานที่มีประสิทธิภาพใน 4 หลักการหรือสิ่งที่ตองปรับปรุง คือ เร่ืองของการลดเวลา ลดพื้นที่ 
ลดตนทุนและลดความผิดพลาด ซ่ึงจะทําใหสอดคลองถึงการใหความสําคัญกับแนวความคิดเรื่องการ
ลดตนทุน แตไมลดคุณภาพในการผลิต โดยมีเทคนิคและการแกปญหาอยางเปนระบบ ซ่ึงสามารถ
แกปญหาเบื้องตนคือ 

 
1. สรุปผลการวิจัย 
 1.  การเกิดของเสียและการแกไขชิ้นงานในกระบวนการผลติ 
  จากปญหาที่เกิดขึ้นคือปญหาของชิ้นงานที่เกิดมีเศษ Spatter กระเด็นมาติดกับชิ้นงาน 
โดยจากการวิเคราะหและสรุปผล จะไดเปน 2 วิธีในการแกไขปญหา คือการจัดทํา Poka yoke 
เพ่ิมเติมในกระบวนการและขั้นตอนการปฏิบัติงานของการตรวจเช็คคุณภาพใหกับพนักงาน ซ่ึงพบวา
สามารถชวยลดของเสียหรือเศษ Spatter ที่ติดกับชิ้นงานนอยลงไดมากขึ้น จะไดคา Cpk อยูที่ 1.39 
และคา First Yield อยูที่ 99.8% 
 2.  การผลิตที่มากเกินความจําเปน 
  จะพบวา Kanban ที่ใชสั่งผลิตลดลงในกระบวนการผลิต เปนผลสืบเนื่องการปรับเรียบ
ของการผลิต และจะตอบสนองความตองการของลูกคาเทานั้น โดยใชวิธี Heijunka จะชวยใหควบคุม
ไดงายขึ้นทําใหการผลิตเปนไปอยางมีประสิทธิภาพที่สูง  
 3.  สินคาคงคลังสําเร็จรูปมีจัดเก็บจํานวนมาก 
  เน่ืองจากมีการปรับเรียบของการผลิตโดยใชวิธี Heijunka ในการควบคุมเพ่ือตอบสนอง
ความตองการของลูกคา สงผลให Kanban ที่ใชเบิกชิ้นงานเพ่ือนําไปจัดสงมีจํานวนลดนอยลงตาม
รอบการสั่งซ้ือของลูกคา ทําใหสามารถลดปริมาณการจัดเก็บสินคาคงคลังสําเร็จรูปใหเหลือเพียง 1 
วันได  
 4. รอบการทํางานมีเวลามากกวาปริมาณความตองการของลูกคา 
  จะพบวากอนการปรับปรุงรอบการทํางานพนักงาน C จะทําการผลิต 3 ขั้นตอน มีรอบ
ของการทํางานนานที่สุดคือ 83.1 วินาที ซ่ึงเปนจุดคอขวดของกระบวนการ แตหลังการปรับปรุงรอบ
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การทํางานพนักงาน C พบวามีเวลาที่ดีขึ้นเทากับ 74.1 วินาที/ชิ้น ซ่ึงพบวาเวลาที่สูญเปลาเกิดจาก
การตรวจเช็คชิ้นงานและการเคาะเศษ Spatter ที่ติดกับชิ้นงาน 
 

2. ขอเสนอแนะ 
 จะเห็นไดวาในกระบวนการผลิตตัวอยางมีปญหาที่เกิดขึ้นที่สูงที่สุดคือปญหา Spatter ที่ติด
กับชิ้นงาน และเปนปญหาที่หลุดไปใหกับลูกคาอยูบอยครั้ง ดังนั้นเบื้องตนผูทําการศึกษาจึงเลือกเอา
ปญหาที่เกิดขึ้นมาเปนหนึ่งประเด็นในการแกไขปญหา โดยพบวาหลังจากการแกไขปญหา มีแนวโนม
ที่เกิดของเสียลดนอยลงเปนจํานวนคอนขางมาก แตในปจจุบันก็ยังพบปญหานี้ยังไมหมดและยัง
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตอีกแตในจํานวนที่นอย ทางผูจัดทําคาดวาในอนาคตอันใกลปญหานี้จะหมด
ออกไปจากการผลิตตัวอยาง โดยการคอยๆในปรับปรุงอยูตลอด และในสวนของพ้ืนที่และจํานวน
สินคาคงคลังสําเร็จรูป ถาสามารถดําเนินการใชวิธีปรับเรียบหรือ Heijunka ไดอยางมีประสิทธิภาพ
มากขึ้น อาจมีการปรับเปลี่ยนจํานวนการจัดเก็บใหเหลือเพียง 0.5 วัน หรือ 0.75 วัน  ซ่ึงทําให
สามารถลดตนทุนที่จมในกระบวนการผลิตลงได  
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การประเมินคะแนนของความรุนแรง (SEVERITY) 
 

ลําดับ ผลกระทบ 
ความรุนแรงทีมี่ผลกระทบตอกระบวนการ 
(ผลกระทบทีมี่ตอกระบวนการผลิตหรือการ

ประกอบ) 
10 ขอบกพรองที่ไมสามารถทําใหได

ตามขอกําหนดดานความปลอดภัย
หรือขอกําหนดกฎหมาย 

อาจจะเปนอันตรายกับผูปฏบิัติงาน (เครื่องจักร
หรือการประกอบ)โดยไมมีระบบการเตือน
ลวงหนา 

9 ขอบกพรองที่ไมสามารถทําใหได
ตามขอกําหนดดานความปลอดภัย
หรือขอกําหนดกฎหมาย 

อาจจะเปนอันตรายกับผูปฏบิัติงาน (เครื่องจักร
หรือการประกอบ)โดยมีระบบการเตือนลวงหนา 

8 มีความยุงยากระดับรุนแรง 100%ของการผลิตอาจจะเปนของเสีย ไลนผลติ
ตองหยุดการผลิตหรือหยุดหารสง 

7 มีความยุงยากระดับมีนัยสาํคัญ บางสวนของการผลิตอาจจะเปนของเสีย มีการ
เบี่ยงเบนจากกระบวนการหลัก รวมถึงลด
ความร็วหรือเพ่ิมคน 

6 มีความยุงยากระดับปานกลาง 100% ของการผลิตอาจจะมีการซอมงานแบบ
ออฟไลนและยอมรับงาน 

5 มีความยุงยากระดับปานกลาง บางสวนของการผลิตอาจจะตองทําการซอมงาน
แบบออฟไลนและยอมรับงาน 

4 มีความยุงยากระดับปานกลาง 100% ของการผลิตอาจจะมีการซอมงานในสถานี
ทํางานนั้นๆกอนที่จะมีการดําเนินการผลิตตอ 

3 มีความยุงยากระดับปานกลาง บางสวนของการผลิตอาจจะถูกซอมงานในสถานี
ทํางานนั้นๆกอนที่จะมีการดําเนินการผลิตตอ 

2 มีความยุงยากระดับเล็กนอย มีผลกระทบดานความสะดวกสบายเล็กนอยตอ
กระบวนการปฏิบัติงานหรอืตัวพนักงาน 

1 ไมมีผลกระทบ แทบจะไมมีผลกระทบใดๆเกิดขึ้นเลย 
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การประเมินคะแนนของโอกาสในการเกิด (OCCURRENCE) 
 

ลําดับ 
โอกาสในการเกิด
ขอบกพรอง 

โอกาสในการเกิดสําหรับ P-FMEA (จํานวนครั้งของชิ้นสวน) 

10 สูงมาก มากกวา 100 ชิ้น จาก1,000 ชิ้น หรือ มากกวา 1 ใน 10 

9 สูง 50 ชิ้น จาก1,000 ชิ้น หรือ  1 ใน 20 

8 สูง 20 ชิ้น จาก1,000 ชิ้น หรือ  1 ใน 50 

7 สูง 10 ชิ้น จาก1,000 ชิ้น หรือ  1 ใน 100 

6 ปานกลาง 2 ชิ้น จาก1,000 ชิ้น หรือ  1 ใน 500 

5 ปานกลาง 0.5 ชิ้น จาก1,000 ชิ้น หรือ  1 ใน 2,000 

4 ปานกลาง 0.1 ชิ้น จาก1,000 ชิ้น หรือ  1 ใน 10,000 

3 ต่ํา 0.01 ชิ้น จาก1,000 ชิ้น หรือ  1 ใน 100,000 

2 ต่ํา นอยกวา 0.001 ชิ้น จาก1,000 ชิ้น หรือนอยกวา 1 ใน 1,000,000 

1 ต่ํามาก ขอบกพรองไดถูกกําจัดออกไปผานวิธีการควบคุมปองกันหมดแลว 
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การประเมินคะแนนของการตรวจจบั (DETECTION) 
 

ลําดับ 
ความเปนไป
ไดของการ
ตรวจจับ 

โอกาสในการ
ตรวจจับ 

ลักษณะการตรวจจับไดจากการควบคุม
กระบวนการ 

10 แทบจะเปนไป
ไมไดเลย 

ไมมีโอกาสในการ
ตรวจจับ 

ไมมีการควบคุมกระบวนการในปจจุบัน ไม
สามารถตรวจบัได หรือไมไดถูกวิเคราะหไว 

9 ยังหางไกล
มาก 

ไมคอยมีโอกาสใน
การตรวจจับแตละ
ขั้นตอน 

ขอบกพรองและขอผิดพลาด ไมสามารถตรวจจับ
ไดงาย 

8 หางไกล การตรวจจับ
ปญหาถูกพบ
หลังจากผาน
กระบวนการแลว 

การตรวจจับขอบกพรองไดมีการดําเนินการ
หลังจากที่กระบวนการผลิตไดดําเนินการไปแลว 
ใชวธิีตรวจดวยสายตา การสัมผัส การฟงเสียง 

7 ต่ํามาก การตรวจจับ
ปญหาถูกพบที่
แหลง 

การตรวจจับขอบกพรองไดมีการดําเนินการที่
สถานีทํางานนั้นๆโดยพนักงานตรวจดวยสายตา 

6 ต่ํา การตรวจจับ
ปญหาถูกพบ
หลังจากผาน
กระบวนการแลว 

การตรวจจับขอบกพรองไดมีการดําเนินการ
หลังจากที่กระบวนการผลิตไดดําเนินการไปแลว 
โดยพนักงานผานวิธีการตรวจดวยเครื่องมือวัด
เชิงตวัเลข 

5 ปานกลาง การตรวจจับ
ปญหาถูกพบที่
แหลง 

การตรวจจับสาเหตุขอบกพรองหรือขอผิดพลาด
ไดมีการดําเนินการหลังจากที่กระบวนการผลิตได
ดําเนินการไปแลวโดยพนักงานผานวิธีวัดเชิง
ตัวเลข การตรวจจับมีการดําเนินการในระหวางตั้ง
เครื่องและตรวจสอบชิ้นแรก 

4 คอนขางสูง การตรวจจับ
ปญหาถูกพบ
หลังจากผาน
กระบวนการแลว 

การตรวจจับขอบกพรองไดมีการดําเนินการ
หลังจากที่กระบวนการผลิตไดดําเนินการไปแลว
โดยการควบคุมเชิงอัตโนมัติที่จะตรวจจับชิ้นงาน
ที่มีขอบกพรองและล็อคงานเพื่อปองกันการสงไป
ยังกระบวนถดัไป 
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ลําดับ 
ความเปนไป
ไดของการ
ตรวจจับ 

โอกาสในการ
ตรวจจับ 

ลักษณะการตรวจจับไดจากการควบคุม
กระบวนการ 

3 สูง การตรวจจับ
ปญหาถูกพบที่
แหลง 

การตรวจจับขอบกพรองไดดําเนินการที่สถานี
น้ันๆโดยการควบคุมเชิงอัตโนมัติที่จะตรวจจับ
ชิ้นงานที่มีขอบกพรองและกันชิ้นสวนเพือ่ปองกัน
การสงไปยังกระบวนถัดไป 

2 สูงมาก มีการปองกัน
ขอผิดพลาดและ
ปญหา 

การตรวจจับสาเหตุขอผิดพลาดไดดําเนินการที่
สถานีน้ันๆโดยการควบคุมเชิงอัตโนมัติทีจ่ะ
ตรวจจับชิ้นงานที่มีขอผิดพลาดและปองกนั
ชิ้นสวนที่มีขอบกพรองจากการผลิต 

1 เปนที่แนนอน
มาก 

การตรวจจับไมมี
การประยุกตใช มี
การปอง
ขอผิดพลาด 

การปองกันสาเหตุของขอผดิพลาดซึ่งเปนผลจาก
การออกแบบผลิตภัณฑ  ไมสามารถผลิตได
เพราะการใชระบบการปองกันที่ผิดพลาดโดยการ
ออกแบบกระบวนการ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
 

ตัวอยางใบตรวจเช็คปญหา 
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ตัวอยางใบตรวจเช็คปญหา 
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