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บทคัดย่อ 

 บทความนี้ มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพการให้บริการ หจก.สหายช่าง เซล แอนด์ เซอร์วิส 
โดยใช้แนวคิดลีน ปัจจุบันองค์การเกิดปัญหาในการส่งมอบงานให้แก่ลูกค้าล่าช้า กระบวนการผลิตประกอบด้วย  
5 กระบวนการ ได้แก่ กระบวนการตัดเส้นอลูมิเนียม กระบวนการเจาะ/บาก กระบวนการประกอบโครง กระบวนการตัด
กระจกและกระบวนการประกอบบาน การศึกษานี้ได้ท าการเก็บข้อมูลกระบวนการผลิตจากนั้นน ามาจัดท าแผนผังสายธาร
คุณค่า แผนผังการไหลของกระบวนการ วิเคราะห์ผังพื้นที่การผลิต การวิเคราะห์ความสูญเปล่าและประเภทของกิจกรรม 
จากนั้นท าการวิเคราะห์ปัญหาและแนวทางการแก้ไขปัญหาโดยการน าแผนภูมิยามาซูมิ หลักการ 5G เทคนิคการตั้งค าถาม
แบบ 5Why’s Analysis เทคนิค 5W1H และหลักการ ECRS มาใช้ลดระยะเวลาในการผลิตชุดบานเลื่อนล่าง โดยเป้าหมาย 
ในการศึกษานี้คือฝ่ายผลิตต้องผลิตชุดบานเลื่อนล่างให้ได้ 2 บานต่อวันโดยที่พนักงานไม่ต้องท างานล่วงเวลา และยังสามารถ
ตอบสนองความต้องการของผู้บริโภคได้อย่างทันเวลา  
 ผลการศึกษาพบว่า สามารถลดระยะเวลาในการผลิตชุดบานเลื่อนล่างจากเดิม 291.53 นาทีต่อรอบการผลิตเหลือ 
228.80 นาทีต่อรอบการผลิต คิดเป็น 21.52% ระยะทางการเคลื่อนที่ในการท างานลดลงจากเดิม 55 เมตร เหลือ 33 เมตร 
คิดเป็น 60% ประสิทธิภาพสายการผลิตมี %VA เพิ่มขึ้นจากเดิม 68.70% เป็น 69.98% พนักงานช่างมีก าลังการผลิตชุด 
บานเลื่อนล่างเพิ่มขึ้นจากเดิมที่ 1.37 บานต่อวัน เป็น 2.48 บานต่อวัน สามารถลดต้นทุนวัตถุดิบทางตรงได้ 153 บาทต่อ  
บานและสามารถลดต้นทุนค่าแรงทางตรงได้ 58.75 บาทต่อบาน ท าให้ต้นทุนการผลิตขั้นต้นหลังการปรับปรุงลดลงทั้งสิ้น 
162,624 บาทต่อป ี
ค าส าคัญ ลีน, ประสิทธิภาพการให้บริการ 

Abstract 

 The general purpose of this independent study was to applying Lean Concept in Service Efficiency 
Improvement of Sahaichang Sale and Service Limited Partnership. At this moment, the organization is facing 
delayed projects hands over caused by loss in the process. Those problems extremely affect the efficiency 
of service. The production process includes Aluminum wire cutting process, Punching process, Frame 
assembly process, Glass cutting process and The assembling of the door leaf. 
This study collect data of the production process for presenting in value stream mapping, analyzing 
producing area layout, flow process chart as well as analyzing production loss and types of activity 
processes. Then, Yamazumi Chart, 5G technique, 5Why’s Analysis technique, 5W1H technique and ECRS 
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principle used to shorten the production time. The goal of this study was that the artisan employees had 
to produce 2 lower sliding door per day without employees having to work overtime. And can also meet 
the needs of consumers in a timely manner. 
The result of study showed that times used in production time could be saved from 291.53 minutes per 
batch to 228.80 minutes steps accounted for 21.52%. while the movement distance of working was reduced 
from 55 meters to 33 meters steps accounted for 60%. The efficiency of the production base on %VA can 
be increased from 68.70% to 69.98%. The artisan employees were able to increase the production of lower 
sliding door from 1.37 sets per day to 2.48 sets per day. Moreover, the direct material cost was saved 153 
Baht per sets as well as the budget of direct labour cost was saved 58.75 Baht per set. As a result, The 
production cost after adjustment total reduction of 162,624 baht per year. 
Keywords: Lean Concept, Service Efficiency 

บทน า 

 โลกยุคปัจจุบันเป็นโลกแห่งการเปลี่ยนแปลงและการแข่งขันที่เกิดขึ้นในทุกอุตสาหกรรม เป็นยุคท าลายเพื่อการ  
เกิดใหม่ หากไม่ปรับตัวอาจส่งผลให้ไม่สามารถแข่งขันกับคู่แข่งในอุตสาหกรรมเดียวกันได้ (สุชัชวีร์ สุวรรณสวัสดิ์ , 2562)  
ทุกธุรกิจแม้แต่ธุรกิจขนาดเล็กจะสามารถอยู่รอดได้นอกจากเรื่องของการพัฒนาศักยภาพและการเงินแล้วยังต้องเพิ่มความ
รวดเร็วในการท างาน การให้บริการ และควรน าเอาเทคโนโลยีที่ทันสมัยเข้ามาใช้เพื่อเพิ่มความได้เปรียบทางการแข่งขัน  
การบริหารภายในองค์กรก็เป็นสิ่งส าคัญในการด าเนินธุรกิจ หากกระบวนการท างานมีความซับซ้อนมากเกินไปจนเกิดการ
ท างานที่ไม่เกิดคุณค่า อาจท าให้สูญเสียโอกาสในการแข่งขันทางธุรกิจได้ (นภัสรพี ปัญญาธนวาณิช , 2560) ดังนั้นการบริหาร 
ที่ปราศจากการสูญเปล่า สร้างคุณค่าในตัวสินค้าและบริการ มีแนวคิดในการท างานท่ีดีให้แก่พนักงานทุกระดับ สร้างวัฒนธรรม
ในองค์การให้อยู่ในทิศทางที่เหมาะสม การปรับปรุงการท างานขององค์กรให้เกิดการลดต้นทุน ลดการรอคอยงาน ลดเวลาการ
ท างาน ลดขั้นตอนที่สูญเปล่า จะก่อให้เกิดกระบวนการท างานี่มีประสิทธิภาพมากขึ้น สามารถตอบสนองต่อความต้องการของ
ลูกค้าได้ทันที และสร้างความได้เปรียบทางการแข่งขันได้  

ปัจจุบันธุรกิจรับเหมาผลิต-ติดตั้งงานกระจกอลูมิเนียมในจังหวัดล าพูนและจังหวัดใกล้เคียงมีอัตราการเติบโตสูงขึ้น
เนื่องจากมีการปรับผังเมืองใหม่ การขยายเมือง การขยายถนน รวมถึงโครงการหมู่บ้านและอาคารพาณิชย์ต่างๆ แต่ธุรกิจ
ประเภทนี้ก็มีการแข่งขันสูงเช่นกันเนื่องจากช่างกระจกอลูมิเนียมมีมาก เกิดการขยายตัวของงานอลูมิเนียมส าเร็จรูป อีกทั้งยัง 
มีการเปลี่ยนแปลงของนวัตกรรมหรือเทคโนโลยีใหม่ๆ เกี่ยวกับงานกระจก-อลูมิเนียม ซึ่งท าให้เกิดการแข่งขันสูงทางด้านราคา
และการให้บริการ  

หจก.สหายช่าง เซล แอนด์ เซอร์วิส จังหวัดล าพูน ประกอบธุรกิจประเภทSMEs ให้บริการทางด้านอลูมิเนียมและ
กระจกแก่กลุ่มลูกค้าประเภทเจ้าของบ้าน โครงการหมู่บ้านและอาคารพาณิชย์ โรงแรมขนาดเล็กและขนาดกลาง งานรับเหมา
ของหน่วยงานภาครัฐ และภาคเอกชน แบ่งเป็นงานขายวัสดุและงานผลิต-ติดตั้งงานกระจก-อลูมิเนียม เปิดบริการมาแล้วกว่า 
30 ปี ด าเนินกิจการแบบครอบครัว ไม่มีการใช้ระบบหรือนวัตกรรมใหม่ๆ ปัจจุบันมีพนักงานทั้งหมด 10 คน โดยแบ่งเป็น  
ฝ่ายผลิต จ านวน 6 คน ฝ่ายบริหารจ านวน 4 คน (ข้อมูลจากฝ่ายบุคคลของ หจก.สหายช่าง เซล แอนด์ เซอร์วิส)  
จากการวิเคราะห์ปัญหาเบื้องต้นพบว่า เกิดการส่งมอบสินค้าและบริการล่าช้าเฉลี่ย 6 ครั้งต่อเดือน  



วารสารบริหารธุรกิจ มหาวิทยาลัยเชียงใหม่                   ปีท่ี 6 ฉบับท่ี 4 (ตุลาคม – ธันวาคม 2563) 

 

Vol. 6 No. 4 (October – December 2020)   162 

 

เมื่อมีปริมาณค าสั่งซื้อมากแต่ไม่สามารถผลิตสินค้าและบริการได้ทันตามความต้องการของลูกค้า องค์การจึงต้อง
ปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตซึ่งเป็นกระบวนการที่ส าคัญและใช้ระยะเวลานานที่สุดในกระบวนการ
ให้บริการ ในการศึกษาครั้งนี้ผู้ศึกษาได้เลือกศึกษากระบวนการผลิตชุดบานเลื่อนล่างเนื่องจากมียอดค าสั่งซื้อสูงท่ีสุดโดยอ้างอิง
ข้อมูลจากการเก็บข้อมูลการขายและรายงานการผลิตย้อนหลัง 7 เดือน ในระหว่างเดือน พฤษภาคม ถึง พฤศจิกายน  
ปี พ.ศ.2562 จากนั้นได้ท าการศึกษากระบวนการผลิตเบื้องต้นพบว่าปัจจุบันมีงานระหว่างกระบวนการมาก มีขั้นตอนท่ีเป็นคอ
ขวดในแต่ละกระบวนการ มีกิจกรรมที่ไม่ก่อคุณค่าและเกิดความสญูเปลา่ในกระบวนการ ทั้งการรอคอยงาน การขนส่งและการ
เคลื่อนไหว และพนักงานช่างมีก าลังการผลิตชุดบานเลื่อนล่างอยู่ที่ 1.37 ชุด/วัน ซึ่งไม่เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้า
ส่งผลให้เสียโอกาสทางด้านการให้บริการ 

 ดังนั้นผู้ศึกษาจึงได้ศึกษากระบวนการผลิตอย่างละเอียดเพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุที่แท้จริงของปัญหา ศึกษาแนวทาง
การลดระยะเวลา ลดระยะทางในการผลิตและลดขั้นตอนท่ีสูญเปล่าลง เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการให้บริการโดยการใช้แนวคิด
แบบลีน (Lean Thinking) โดยการใช้เทคนิคการวาดแผนผังสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping) เพื่อศึกษาภาพรวม
และระยะเวลาของกระบวนการ และระบุความสูญเปล่าในการด าเนินงาน รวมถึงใช้เทคนิคการปรับปรุงประสิทธิภาพอื่นๆ เช่น 
แผนผังการไหลของกระบวนการ, 5ส เป็นต้น โดยมีเป้าหมายคือ ฝ่ายผลิตต้องผลิตชุดบานเลื่อนล่างให้ได้ 2 บานต่อวันโดยที่
พนักงานไม่ต้องท างานล่วงเวลา และยังสามารถตอบสนองความต้องการของผู้บริโภคได้อย่างทันเวลา โดยระบบการจัดการ
แบบลีนนี้จะช่วยให้การท างานของฝ่ายผลิตง่ายขึ้น มีมาตรฐานเป็นระบบและตรวจสอบไดง่้าย ช้ินงานมีคุณภาพ และเกิดความ
รวดเร็วในการท างาน สามารถลดต้นทุนการผลิตลงได้ และเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพการให้บริ การได้โดยการส่งสินค้าและ
บริการที่มีคุณภาพให้รวดเร็วทันตามเวลาที่ก าหนด สร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกค้าและท าให้องค์กรเกิดความได้เปรียบทางการ
แข่งขัน 

วัตถุประสงค ์

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการให้บริการของ หจก.สหายช่าง เซล แอนด์ เซอร์วิส 
ขั้นตอนการด าเนินการศึกษา 

1) ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง โดยการท าการศึกษาเกี่ยวกับแนวคิดระบบการผลิตแบบลีน แนวคิดการ
บริหารแบบลีน แผนผังสายธารคุณค่า แผนผังการไหลของกระบวนการ เทคนิคการวิเคราะห์ 5 Why’s Analysis Yamazumi 
Chart หลักการ 5G เทคนิค 5W1H และหลักการ ECRS เป็นต้น รวมถึงศึกษางานวิจัยต่างๆ ที่เกี่ยวกับการน าแนวคิดลีนเข้ามา
ใช้ในการปรับปรุงประสิทธิภาพการท างาน เพื่อน าเครื่องมือและเทคนิคต่างๆ มาประยุกต์ใช้ในงานและใช้อ้างอิงในการศึกษา
ค้นคว้า 

2) ศึกษาปัญหา สภาพการท างานปัจจุบันและรวบรวมข้อมูลเบื้องต้น โดยการเก็บข้อมูลการขายและรายงานการ
ผลิตย้อนหลัง 7 เดือน ในระหว่างเดือน พฤษภาคม ถึง พฤศจิกายน ปี พ.ศ.2562 เพื่อคัดเลือกสินค้าและบริการที่มีค าสั่งซื้อ
สูงสุดและน าข้อมูลที่ได้มาใช้เป็นฐานข้อมูล จากนั้นท าการศึกษาและเก็บข้อมูลเกี่ยวกับกระบวนการผลิต ขั้นตอนการท างาน 
การไหลของกระบวนการ ระยะเวลาและระยะทางที่ใช้ในการผลิต รวมถึงศึกษาวิธีการท างานของพนักงานช่าง  

3) จัดท าแผนผังสายธารคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบันและการวางผังพื้นที่การผลิต เพื่อใช้ในการวิเคราะห์กระบวนการ 
หาความสูญเปล่า เวลาน า และระยะเวลาในการผลิต จากนั้นวางผังพื้นที่การผลิตในปัจจุบันเพื่อวิเคราะห์ถึงความเหมาะสม
ของการท างานและต าแหน่งของเครื่องจักร 
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4) วิเคราะห์ความสูญเปล่า จ าแนกประเภทของกิจกรรมและจัดท าแผนผังการไหลของกระบวนการ เพื่อศึกษาและ
วิเคราะห์ว่ากระบวนการท างานเป็นไปตามทิศทางการไหลหรือไม่ 

5) วิเคราะห์หาสาเหตุและท าการปรับปรุงการท างาน โดยการน าเทคนิคการวิเคราะห์ 5  Why’s Analysis  
และหลักการ 5G มาใช้ในการวิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุของปัญหา จากนั้นน าเทคนิค 5W1H เข้ามาวิเคราะห์ขั้นตอนการท างาน
และปรับปรุงการท างาน แล้วน าหลักการ ECRS มาใช้ในการปรับปรุงประสิทธิภาพในแต่ละกระบวนการท างานร่วมกับการ
ปรับปรุงผังพื้นที่การผลิตใหม่และการจัดกิจกรรม 5 ส 

6) วิเคราะห์และเปรียบเทียบประสทิธิภาพก่อนและหลงัการปรับปรุง โดยท าการวิเคราะห์ข้อมูลที่ได้เพื่อเปรียบเทยีบ
ประสิทธิภาพการผลิต เป็นการวัดผลของข้อมูลในเชิงปริมาณ เพื่อให้เห็นความแตกต่างท่ีชัดเจน 

7) สรุปผลการปรับปรุงและให้ข้อเสนอแนะการปรับปรุงประสิทธิภาพในแต่ละด้าน เช่น ขั้นตอนการผลิต ระยะเวลา
ในการผลิต ระยะทางในการผลิต %VA และต้นทุนการผลิต เป็นการแสดงข้อมูลจรงิในรูปแบบของข้อมูลเชิงปริมาณเพื่อให้เหน็
ความแตกต่าง จากนั้นจึงให้ข้อเสนอแนะเพิ่มเติม 

สรุปผลการศึกษา  

ผู้ศึกษาได้ท าการคัดเลือกประเภทสินค้าและบริการที่มีค าสั่งซื้อสูงสุดด้วยการเก็บข้อมูลการขายและรายงานการผลติ
ย้อนหลัง พบว่าชุดบานเลื่อนล่างมียอดค าสั่งซื้อสูงสุด  จึงได้ศึกษาขั้นตอนการผลิตของชุดบานเลื่อนล่างอย่างละเอียด  
และท าการวิเคราะห์ปัญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตที่ส่งผลต่อการให้บริการ จากการศึกษาพบว่า ปัญหาคือ 
มีการส่งมอบงานให้ลูกค้าล่าช้า จึงได้น าปัญหาที่พบไปท าการศึกษาแนวทางการแก้ไขปัญหาโดยการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน  
ผู้ศึกษาได้ท าการเก็บข้อมูลกระบวนการผลิตทั้งหมดโดยท าการศึกษาระยะเวลาและระยะทางในการผลิตทั้งหมด ท าการแยก
ประเภทกิจกรรม แล้ววิเคราะห์การท างานโดยใช้แผนผังสายธารคุณค่า (VSM) แสดงสถานะปัจจุบัน แผนภูมิยามาซูมิ 
(Yamazumi Chart) และแผนผังการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) ก่อนการปรับปรุง จากนั้นผู้ศึกษาได้น า
แนวคิดลีนมาประยุกต์ใช้ในกระบวนการผลิตเพื่อศึกษา วิเคราะห์และแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้น ท าการแยกประเภทและวิเคราะห์
กิจกรรมที่เกิดขึ้นจริงในแต่ละกระบวนการผลิตโดยใช้หลักการ 5 Why’s Analysis หลักการ 5W1H และ หลักการ ECRS  
เข้ามาท าการปรับปรุงและปรับเปลี่ยนขั้นตอนการท างานบางขั้นตอนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต ลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิตลง ลดกระบวนการ ลดระยะเวลาและลดระยะทางในการท างานลง ท าการปรับปรุงผังพื้นที่การผลิตใหม่
รวมถึงการจัดสรรพนักงานในแต่ละกระบวนการผลิต เป็นต้น ซึ่งสามารถแจกแจงได้ดังนี้ 

1) ปรับเปลี่ยนผังพ้ืนท่ีการผลิตใหม ่โดยการจัดเรียงแผนกและเครื่องจักรในแต่ละแผนกเพ่ือให้เป็นไปตามทิศทางการ
ไหลของการผลิต ก าจัดความสูญเปล่าทางการเคลื่อนไหวและการขนส่ง ส่งผลให้ระยะทางการเคลื่อนที่ในการท างานลดลงจาก
เดิม 22 เมตร 

2) ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยการก าจัดงานท่ีไม่จ าเป็นในแต่ละกระบวนการออก (Eliminate) ดังนี ้
2.1) กระบวนการตัดเส้นอลูมิเนียมได้ก าจัดขั้นตอนวัดขนาดเส้นอลูมิเนียมก่อนและหลังตัดออกไป  

โดยได้เพิ่มขั้นตอนตั้งค่าตัวล็อคระยะการตัดตามขนาดเข้ามา ท าให้ใช้ระยะเวลาในการผลิตลดลงจากเดิม 13.83 วินาที  
คิดเป็น 18.71% 

2.2) กระบวนการเจาะ/บากได้ก าจัดขั้นตอนขั้นตอนเจาะยึดฉากข้อต่อด้านหลังกล่องเรียบ ขั้นตอนน า
กล่องเรียบไปยังเครื่องเจาะสกรู ขั้นตอนเจาะรูน าสกรูที่กล่องเรียบ ข้ันตอนเจาะรูน าคว้านเก็บหัวสกรูที่กล่องเรียบ ข้ันตอนการ
น ากล่องเรียบไปที่โต๊ะประกอบ ขั้นตอนเจาะยึดฉากข้อต่อด้านหน้ากล่องเรียบ ขั้นตอนการวางกล่องเรียบที่ตัดเสร็จแล้วไว้กับ
พื้น ข้ันตอนการน าเสากุญแจไปยังโต๊ะประกอบและขั้นตอนการน าเครื่องเจาะรูตั้งลอ้มาตั้งบนโตะ๊ประกอบออก เนื่องจากมีการ
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ปรับเปลี่ยนวัตถุดิบในการผลิตจากการใช้กล่องเรียบเป็นเฟรมข้างติดกล่องเรียบเพื่อให้การผลิตรวดเร็ว ช้ินงานมีความสวยงาม
และแข็งแรงขึ้น เมื่อลดขั้นตอนที่เกี่ยวข้องกับกล่องเรียบออกแล้วจึงได้เพิ่มขั้นตอนการบากเส้นอลูมิเนียม เฟรมข้างติดกล่อง 
ขั้นตอนน าเฟรมข้างติดกล่องไปยังเครื่องเจาะสกรู ข้ันตอนน าเฟรมข้างติดกล่องไปยังโต๊ะประกอบ ข้ันตอนน าเฟรมข้าง  
ติดกล่องไปยังเครื่องเจาะรู ขั้นตอนเจาะรูน าคว้านเก็บหัวสกรูที่เฟรมข้างติดกล่องและเจาะยึดฉากข้อต่อบนเส้นอลูมิเนียมเฟรม
บนติดกล่องและเส้นอลูมิเนียมเฟรมล่างติดกล่องเข้ามา ท าให้กระบวนการนี้ใช้ระยะเวลาในการผลิตลดลงจากเดิม 33.28 นาที 
คิดเป็น 18.71% 

2.3) กระบวนการตัดกระจกได้ก าจัดขั้นตอนวัดขนาดกระจกก่อนตัดออกท าให้กระบวนการนี้ใช้ระยะเวลา
ในผลิตรวม 29.12 นาที ลดลงจากเดิม 2.46 นาที คิดเป็น 7.79% 

2.4) กระบวนการประกอบบานได้ก าจัดขั้นตอนการประกอบชนกลางบานเลื่อนยึดกับกล่องเรียบออก  
ท าให้กระบวนการนี้ใช้ระยะเวลาในผลิตรวม 69.22 นาที ลดลงจากเดิม 3.17 นาที คิดเป็น 4.38% 
 3) ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยการรวมเข้าด้วยกัน (Combine) โดยการรวมขั้นตอนขันสกรูยึดด้านข้างของ
เฟรมบนติดกล่องและเฟรมล่างติดกล่องและขันสกรูยึดด้านข้างของเฟรมบนติดกล่องและเฟรมล่างติดกล่องอีกด้านเข้าด้วยกัน
แล้วท าพร้อมกันได้ ซึ่งไม่เกิดผลกระทบต่อประสิทธิภาพการท างาน ซึ่งสามารถลดระยะเวลาการท างานได้ 13 วินาที  

4) ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยการจัดเรี ยงใหม่ (Rearrange) เมื่อท าการก าจัดขั้นตอนที่ไม่จ าเป็น  
และปรับเปลี่ยนวัตถุดิบในการผลิต จึงได้ท าการจัดเรียงข้ันตอนการผลิตใหม่ เพื่อลดระยะเวลาในการท างาน  
 5) ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยการท าให้ง่ายขึ้น (Simplify) จากการปรับเปลี่ยนวัตถุดิบหลักในการผลิตคือ
กล่องเรียบเป็นเฟรมข้างติดกล่องเรียบเพื่อช่วยให้ช้ินงานมีความแข็งแรงและสวยงามมากขึ้น อีกทั้งยังลดขั้นตอนการผลิตลง 
ส่งผลให้ระยะเวลาในการผลิตในกระบวนการเจาะ/บากและกระบวนการประกอบบานลดลงด้วยเช่นกัน 
 6) ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยการท าให้ง่ายขึ้น (Simplify) จากการท าตัวล็อคระยะการตัดขึ้นเพื่อช่วยให้การ
ตัดเส้นอลูมิเนียมมีความแม่นย ามากข้ึน และยังช่วยก าจัดความสูญเปลา่ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลติ นอกจากน้ียังมีการท าโตะ๊
ล าเลียงช้ินงาน จ านวน 2 ตัว เพื่อช่วยลดระยะเวลาและความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในการขนส่งช้ินงานซึ่งเป็นกิจก รรมที่ไม่
ก่อให้เกิดคุณค่า โดยสามารถลดระยะทางในกระบวนการเจาะ/บากได้ 14.50 เมตร 
 7) ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยการท าให้ง่ายขึ้น (Simplify) จากการก าหนดต าแหน่งเครื่องจักร ก าหนด 
จุดวางเศษอลูมิเนียมสั้นและยาว รวมถึงจุดจัดเก็บบานส าเร็จรูปท่ีรอการน าไปติดตั้ง  

8) ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยการท าให้ง่ายขึ้น (Simplify) จากการจัดท าโต๊ะท างานทุกแผนกเพื่อให้สะดวก
ต่อการท างานของพนักงานช่างและลดการเคลื่อนไหวโดยไม่จ าเป็นลง 
 9) ปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานและปรับสภาพแวดล้อมในการท างานผ่านการจัดกิจกรรม 5ส ถือเป็นการ
ส่งเสริมใหพ้นักงานมีส่วนร่วมในการปรับปรุงการท างาน ตรวจสอบเครื่องจักรและการปรับปรุงวัตถุดิบ  
 10) ปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานของพนักงานโดยการประชุมประจ าสัปดาห์ท าให้เกิดการพูดคุยแลกเปลี่ยน 
เสนอและแสดงความคิดเห็น เพื่อให้เกิดการมีส่วนร่วมในการปรับปรุงและพัฒนาการท างานทั้งด้านการผลิตและการให้บริการ
ลูกค้า  
 11) แผนภูมิยามาซูมิ สามารถแยกประเภทของงานเพื่อค้นหากระบวนการที่ไมส่รา้งคุณค่าแล้วก าจัดออกไป เพื่อช่วย
ปรับสมดุลการผลิตให้สอดคล้องกับTakt Time เพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ทัน 
 12) ปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานโดยใช้เทคนิคการผลิตแบบลีน พบว่าช่วยก าจัดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการได้ สามารถปรับปรุงข้ันตอนการท างานและสามารถลดกิจกรรมที่ไม่จ าเป็นลงเพื่อท าให้การท างานมีประสิทธิภาพ
เพิ่มขึ้น จากการเปรียบเทียบข้อมูลการผลิตชุดบานเลื่อนล่างก่อนและหลังการปรับปรุงพบว่า 
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ตารางที่ 1 ตารางเปรียบเทียบข้อมูลการผลิตชุดบานเลื่อนล่างก่อนและหลังการปรับปรุง 

รายการ ก่อนการ
ปรับปรุง 

หลังการ
ปรับปรุง 1 

หลังการ
ปรับปรุง 2 

อัตราการเพ่ิมขึ้น/ลดลง 

1. จ านวนขั้นตอนการท างานใน
แผนผังการไหล 

44 34 34 ลดลงทั้งสิ้น 12.50% 

2. กิจกรรมที่ก่อให้เกิดคณุค่า (VA) 23 20 20 ลดลงทั้งสิ้น 13.04% 
3. กิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคณุค่า 
(NVA) 

12 7 5 ลดลงทั้งสิ้น 41.67% 

4. กิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคณุค่าแต่
จ าเป็นต้องท า (NNVA) 

9 7 2 ลดลงทั้งสิ้น 22.22% 

5. ระยะเวลาที่ใช้ในการผลิต (นาที) 291.53 237.43 228.80 ลดลงทั้งสิ้น 62.73 นาที 
6. ระยะทางการเคลื่อนที่ (เมตร) 55 33 33 ลดลงทั้งสิ้น 22 เมตร 
7. % Value Added (%) 68.70 69.08 69.98 เพิ่มขึ้นท้ังสิ้น 1.28% 

 
สามารถอธิบายได้ว่า การผลิตชุดบานเลื่อนล่างก่อนการปรับปรุงมีจ านวนขั้นตอนการท างานทั้งหมด 44 ขั้นตอน 

เป็นกิจกรรมที่ก่อให้เกิดคุณค่าจ านวน 23 ขั้นตอน กิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าจ านวน 14 ขั้นตอนและกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิด
คุณค่าแต่จ าเป็นต้องท าจ านวน 7 ขั้นตอน ใช้ระยะเวลาในการผลิต 291.53 นาที ใช้ระยะทางการเคลื่อนที่ 55 เมตร มี % 
Value Added 68.70%  

 การผลิตชุดบานเลื่อนล่างหลังการปรับปรุงมีจ านวนข้ันตอนการท างานทั้งหมด 34 ขั้นตอน ลดลงจากเดิม 
10 ขั้นตอน คิดเป็น 12.50% เป็นกิจกรรมที่ก่อให้เกิดคุณค่าจ านวน 20 ขั้นตอน ลดลงจากเดิม 3 ขั้นตอน คิดเป็น 13.04%  
กิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าจ านวน 12 ขั้นตอน ลดลงจากเดิม 5 ขั้นตอน คิดเป็น 41.67% และกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า
แต่จ าเป็นต้องท าจ านวน 9 ขั้นตอนลดลงจากเดิม 2 ขั้นตอน คิดเป็น 22.22% ใช้ระยะเวลาในการผลิต 228.80 นาที ลดลง
จากเดิม 62.73 นาที คิดเป็น 21.52% ใช้ระยะทางการเคลื่อนที่ 33 เมตร ลดลงจากเดิม 22 เมตร คิดเป็น 60%  มี % Value 
Added 69.98% เพิ่มขึ้นทั้งสิ้น 1.28% 

จากการปรับปรุงการผลิตพบว่า พนักงานช่างสามารถผลิตชุดบานเลื่อนล่างได้เรว็ข้ึน ช้ินงานมีความแข็งแรง สวยงาม
มากขึ้น สามารถลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในระหว่างกระบวนการ เนื่องจากมีการปรับเปลี่ยนวัตถุดิบหลักที่ใช้ในการผลิต  
จึงเกิดการปรับปรุงการผลิตท าให้ขั้นตอนการผลิตลดลงและง่ายขึ้น การปรับผังพื้นที่การผลิตใหม่และการจัดวางต าแหน่ง
เครื่องจักรในแต่ละแผนกรวมถึงอุปกรณ์ต่าง ๆ ให้เป็นระเบียบท าให้การเคลื่อนไหวและการขนส่งระหว่างการท างานลดลง 
ส่งผลให้ระยะเวลาในการผลิตลดลง โดยจากข้อมูลเดิมที่ได้จากการเก็บข้อมูลการขายและรายงานการผลิตย้อนหลัง 7 เดือน 
ในระหว่างเดือน พฤษภาคม ถึง พฤศจิกายน ปี พ.ศ.2562 พบว่าชุดบานเลื่อนล่างซึ่งมียอดค าสั่งซื้อจ านวน 250 บาน พบว่า
พนักงานช่างมีก าลังการผลิตชุดบานเลื่อนล่างที่ 1.37 บานต่อวัน สามารถผลิตชุดบานเลื่อนล่างได้เฉลี่ย 35 บานต่อเดือน 
ภายหลังท าการปรับปรุงการผลิตจึงได้มีการเก็บข้อมูลการขายและรายงานการผลิต 7 เดือนอีกครั้ง ในระหว่างเดือน มกราคม 
ถึง กรกฎาคม ปี พ.ศ.2563 เพื่อท าการเปรียบเทียบผลลัพธ์ที่ได้ พบว่าชุดบานเลื่อนล่างมียอดค าสั่งซื้อจ านวน 452 บาน 
สามารถผลิตชุดบานเลื่อนล่างได้เฉลี่ย 64 บานต่อเดือน พนักงานช่างมีก าลังการผลิตชุดบานเลื่อนล่างที่ 2.48 บานต่อวัน 
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เพิ่มขึ้นจากเดิมคิดเป็น 181.02% ใช้จ านวนพนักงานคงเดิม แสดงให้เห็นว่าจากการปรับปรุงการผลิตท าให้มีก าลังการผลิต
สินค้าเพิ่มขึ้นและสามารถส่งมอบงานให้ลูกค้าได้เร็วข้ึน 

เมื่อท าการปรับสมดุลของกระบวนการแล้วปริมาณงานและจ านวนพนักงานต้องมีความเหมาะสมและต้องให้
พนักงานท างานให้เกิดประสิทธิภาพมากที่สุด ผู้ศึกษาจึงค านวณจ านวนพนักงานท่ีเหมาะสมต่อก าลังการผลิตมากท่ีสุด ดังนี้ 

 = รอบเวลาในการผลิตรวม 
  Takt Time 
  
 = 228.80  =  0.99  ≈ 1 คน 
    230 
 
จากสูตรสามารถค านวณได้ว่ามีความเป็นไปได้ที่จะผลิตตาม Takt Time โดยใช้พนักงานจ านวน 1 คนต่อ

กระบวนการผลิตชุดบานเลื่อนล่าง 1 บาน ซึ่งมีความเหมาะสมและสอดคล้องกับการท างานในกระบวนการผลิตชุดบานเลื่อน
ล่างในปัจจุบันท่ีใช้พนักงานจ านวน 1 คนต่อการผลิตชุดบานเลื่อนล่าง 1 บาน 

ผู้ศึกษาได้น าข้อมูลที่ได้มาท าการวิเคราะห์หาผลลัพธ์ทางการเงินโดยการค านวณต้นทุนวัตถุดิบทางตรงและ  
การค านวณค่าแรงทางตรงเนื่องจากมีการปรับเปลี่ยนวัตถุดิบและมีการปรับลดระยะเวลาในการผลิต  ในที่นี้ผู้ศึกษาขอ
ยกตัวอย่างชุดบานเลื่อนสลับขนาด กว้าง 1.50 x สูง 2.00 เมตร ซึ่งเป็นขนาดที่มียอดค าสั่งซื้อสูงสุดจากการเก็บข้อมูลการขาย
และรายงานการผลิต 7 เดือนอีกครั้ง ในระหว่างเดือน มกราคม ถึง กรกฎาคม ปี พ.ศ.2563 พบว่าชุดบานเลื่อนล่างมียอดค าสัง่
ซื้อจ านวน 452 บาน สามารถผลิตชุดบานเลื่อนล่างได้เฉลี่ย 64 บานต่อเดือน 
 ในกระบวนการผลิตมีการปรับเปลี่ยนวัตถุดิบทางตรงเพียงกระบวนการเดียวคือ กระบวนการตัดเส้นอลูมิเนียม  
ซึ่งมีต้นทุนวัตถุดิบทางตรงของกระบวนการตัดเส้นอลูมิเนียมก่อนการปรับปรุงอยู่ที่ 1,949 บาทต่อบาน แต่หลังการปรับปรุงมี
ต้นทุนวัตถุดิบทางตรงอยู่ท่ี 1,796 บาทต่อบาน ซึ่งลดลงจากเดิม 153 บาทต่อบาน คิดเป็น 7.85% จากการเก็บข้อมูลการขาย
และรายงานการผลิต 7 เดือน พบว่าสามารถผลิตชุดบานเลื่อนล่างได้เฉลี่ย 64 บานต่อเดือน คิดเป็นก าลังการผลิตเฉลี่ย 768 
บานต่อปี พบว่าสามารถลดต้นทุนวัตถุดิบทางตรงจากปริมาณการผลิตได้เท่ากับ (768 บาน x 153 บาท) 117,504 บาทต่อปี 
 เมื่อค านวณหาต้นทุนค่าแรงทางตรงของกระบวนการผลิตชุดบานเลื่อนล่าง โดยการแจกแจงทุกกระบวนการผลิต 
พบว่าต้นทุนค่าแรงทางตรงก่อนการปรับปรุงอยู่ที่ 334.38 บาทต่อบาน แต่หลังการปรับปรุงมีค่าแรงทางตรงอยู่ที่ 275.63 
บาทต่อบาน ลดลง 58.75 บาทต่อบาน คิดเป็น 17.57% พนักงานมีก าลังการผลิตเฉลี่ย 768 บานต่อปี พบว่าสามารถ  
ลดต้นทุนค่าแรงทางตรงจากปริมาณการผลิตได้เท่ากับ (768 บาน x 58.75 บาท) 45,120 บาทต่อปี 
 ต้นทุนการผลิตขั้นต้นหลังการปรับปรุงพบว่า ต้นทุนวัตถุดิบทางตรงลดลง 117,504 บาทต่อปี และต้นทุนค่าแรง
ทางตรงลดลง 45,120 บาทต่อปี ท าให้ต้นทุนการผลิตขั้นต้นหลังการปรับปรุงลดลงทั้งสิ้น 162,624 บาทต่อปี 

อภิปรายผลการศึกษา 

1) แนวคิดระบบการผลิตแบบลีนสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ช่วยลดระยะเวลาการผลิตและลดกิจกรรมที่ไม่
ก่อให้เกิดคุณค่าได้ แต่ภายหลังการปรับปรุงก็ยังมีขั้นตอนท่ีเป็นคอขวดในแต่ละกระบวนการ เช่น ขั้นตอนการตัดเส้นอลูมิเนยีม
ในกระบวนการตัดเส้นอลูมิเนียม เป็นต้น เพราะเป็นขั้นตอนที่ไม่มีการเปลี่ยนแปลงเนื่องจากต้องปฏิบัติตามมาตรฐานการ
ท างาน แต่หากองค์การต้องการปรับปรุงต่อไปอาจต้องเพิ่มเครื่องจักร แรงงานคน หรืออุปกรณ์ เข้ามาช่วยในการท างานเพื่อให้
เกิดความสะดวกและรวดเร็วข้ึน แต่อาจท าให้มีค่าใช้จ่ายเพิ่มขึ้นได้  
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2) การปรับปรุงผังพื้นที่การผลิตนั้นในระยะแรกพนักงานเกิดความไม่คุ้นชินในต าแหน่งที่ตั้งของเครื่องจักรและ
ทิศทางในการท างาน ทางผู้ศึกษาจึงต้องท าการช้ีแจงและติดตามผลการท างานเพื่อให้พนักงานสามารถปรับตัวเข้ากับสถานท่ี
ท างานและทิศทางการท างานแบบใหม่ โดยหลังจากท างานตามผังพื้นที่การผลิตใหม่ในระยะต่อมานั้นพบว่าการท างานมีความ
ต่อเนื่องเป็นไปตามทิศการไหลของการท างาน มีการแบ่งพื้นที่การท างานชัดเจนและสามารถวางแผนการผลิตให้สอดคล้องกับ
การผลิตงานได้ 

3) การปรับเปลี่ยนข้ันตอนในการผลิตอันเนื่องมาจากการเปลี่ยนวัตถุดิบหลักที่ใช้ในการผลิตนั้น พบว่าในอดีตมีการ
ใช้เส้นอลูมิเนียมเฟรมข้างติดกล่องเรียบในการผลิตแต่ยี่ห้อที่ใช้ผลิตเส้นอลูมิเนียมไม่ได้มาตรฐาน จึงพบปัญหาในการผลิตและ
ติดตั้งบ่อยครั้งเนื่องจากตัว ต่อมาจึงได้เปลี่ยนวัตถุดิบจากเส้นอลูมิเนียมเฟรมข้างติดกล่องเรียบมาใช้เป็นกล่องเรียบและ  
ชนกลางบานเลื่อนแทน แม้มีต้นทุนสูงกว่า มีวิธีการผลิตมากกว่าและความแข็งแรงของเส้นอลูมิเนียมไม่เท่าเฟรมข้างติดกล่อง
เรียบแต่สามารถตัดปัญหาในการผลิตและติดตั้งได้ แม้ในปัจจุบันยี่ห้อที่ใช้อยู่มีการผลิตเส้นอลูมิเนียมที่ได้มาตรฐานแล้ว  
แต่องค์กรยังใช้กล่องเรียบและชนกลางบานเลื่อนในการผลิตอยู่ จากการประชุมจึงสรุปได้ว่า ควรกลับมาใช้เฟรมข้างติดกล่อง
เรียบในการผลิตดังเดิมเนื่องจากท าให้ช้ินงานมีความสวยงามขึ้น แข็งแรงขึ้น ต้นทุนต่ ากว่า มีวิธีการผลิตที่ง่ายและเร็วกว่าการ
ใช้วัตถุเดิม อีกทั้งยังช่วยให้งานติดตั้งไม่เกิดปัญหา โดยในระยะแรกของการเปลี่ยนวัตถุดิบทางผู้ศึกษาและผู้บริหารต้องท าการ
วางแผนการผลิตแล้วส่งต่อให้หัวหน้าช่างท าการช้ีแจงพนักงานใหม่ให้เข้าใจวิธีการท างานแบบใหม่รวมถึงการควบคุมการผลิต 
จากนั้นทางผู้ศึกษาจะท าการติดตามผลการท างาน ตรวจสอบและประเมินผลการท างานอีกครั้ง เพื่อให้การท างานเกิด
ประสิทธิภาพอย่างยั่งยืน 

4) การจัดกิจกรรม 5ส ในระยะแรกพนักงานยังไม่คุ้นเคยกับการท ากิจกรรมท าให้ผู้ศึกษาต้องคอยช้ีแจงและท าความ
เข้าใจอยู่เสมอ อีกทั้งยังสนับสนุนให้พนักงานมีส่วนร่วมในการปรับปรุงและพัฒนาการท างานและสภาพแวดล้อมการท างาน
เพื่อช่วยให้การท างานมีประสิทธิภาพและเป็นระเบียบมากขึ้น จากนั้นผู้ศึกษาจะท าการตรวจสอบและประเมินผลอย่างต่อเนือ่ง
เพื่อสร้างความเคยชินในการท ากิจกรรมให้แก่พนักงาน 

5) หลักการ ECRS ถือเป็นเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพและก่อให้เกิดการปรับปรุงกระบวนการผลิตสูงสุดเมื่อ
เปรียบเทียบกับเครื่องมืออื่นๆ เนื่องจากเป็นเครื่องมือที่ใช้วิเคราะห์และปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตได้อย่างครอบคลุม  
ทั้งการก าจัดขั้นตอนท่ีไม่จ าเป็น การรวมงานเข้าด้วยกัน การจัดเรียงงานใหม่ และการท าให้งานง่ายขึ้น 

6) ผู้ศึกษาได้ท าการเปรียบเทียบการศึกษาของตนกับงานวิจัยของสุวัฒน์ งามดี และ อภิชาต โสภาแดง (2560)  
ที่ศึกษาเกี่ยวกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อลดเวลาน าในกระบวนการรายงานผลตัวช้ีวัดของแผนกลยุทธ์ และ วรธิดา  
รัตนโค้น (2559) ที่ท าการศึกษาเกี่ยวกับ การประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีนมาปรับปรุงกระบวนการท างานของแผนกบัญชี 
กรณีศึกษาของบริษัท เอ็มเอ็มทีเอช เอ็นจิ้น จ ากัด จังหวัดชลบุรี พบว่าความสูญเปล่าจากการท างานมาจากการรอคอยและ
การท างานที่ซ้ าซ้อน จึงได้ท าการปรับปรุงและลดขั้นตอนการท างานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าและมีการน าหลักการ ECRS  
มาใช้ ภายหลังการปรับปรุงพบว่าสามารถลดขั้นตอนที่ไม่สร้างคุณค่าลง และสามารถลดระยะเวลาในการท างานลงได้  
จึงได้ยึดถือเป็นแนวทางในการท างานและท าการปรับปรุงและพัฒนางานด้านอื่นได้อีก ซึ่งมีความสอดคล้องกัน 

7) แนวคิดการบริหารแบบลีนเพื่อให้องค์การมีศักยภาพท่ีดีและยั่งยืน กล่าวถึงการก าหนดแผนผังสายธารคุณค่าและ
การไหลของกระบวนการที่แสดงล าดับขั้นตอนของกิจกรรมต่างๆเพื่อใช้วิเคราะห์กิจกรรม จ าแนกความสูญเปล่า ก าจัดความ
สูญเปล่าของกระบวนการและน าไปสู่การปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการ โดยสอดคล้องกับงานวิจัยของพงษ์นริทร์  
กาวิสุข (2563)  เรื่องการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของบริษัท ทีพีพี ฟู้ดส์ จ ากัด โดยใช้เทคนิคลีน พบว่า เมื่อน าเทคนิค
ลีนเข้ามาปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต โดยใช้การวิเคราะห์ด้วยแผนผังสายธารคุณค่าและแผนผังการไหลของกระบวนการ 
สามารถลดระยะเวลาในการผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิต สามารถแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นในการท างานได้ 
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ข้อค้นพบ 

 1) ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
การศึกษาเรื่องการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการให้บริการ หจก.สหายช่าง เซล แอนด์ 

เซอร์วิสนี้ มีเป้าหมายเพื่อน าแนวคิดลีนมาใช้ในการปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและส่งผลไปยังประสิทธิภาพการ
ให้บริการ เนื่องจากกระบวนการผลิตเป็นขั้นตอนที่ส าคัญก่อนจะน าช้ินงานไปติดตั้งต่อไป ซึ่งในแต่ละกระบวนการมีขั้นตอนท่ี
เป็นคอขวด มีกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า รวมถึงขาดการวางแผนการผลิต ท าให้เกิดปัญหาส่งสินค้าให้แก่ลูกค้าล่าช้า ผู้ศึกษา
จึงได้จัดท าแผนผังสายธารคุณค่า (VSM) การศึกษาผังพื้นที่การผลิต (Lay out) วิเคราะห์ความสูญเปล่าและประเภทของ
กิจกรรมในกระบวนการผลิตรวมถึงการจัดท าแผนผังการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) เข้ามาใช้ในการ
วิเคราะห์ข้อมูลเบื้องต้น จากนั้นได้น าแผนภูมิยามาซูมิ (Yamazumi Chart) เทคนิคการวิเคราะห์ 5 Why’s Analysis เข้ามา
ใช้เป็นแนวทางการแก้ไขปัญหาแล้วน าเทคนิคการตั้งค าถาม 5W1H และหลักการ ECRS เข้ามาใช้ในการเข้ามาใช้ในการ
วิเคราะห์ขั้นตอนการท างานและปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานและจัดกิจกรรม 5ส ขึ้นให้เกิดการปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ท างานและสิ่งแวดล้อมในการท างานอย่างต่อเนื่อง หลังจากการศึกษาพบว่า เครื่องมือที่ได้เลือกมาใช้สามารถลดกระบวนการ
ลงได้ 18.18%  สามารถลดระยะเวลาการผลิตได ้18.81% สามารถลดระยะทางการเคลือ่นที่ 36.54% มีค่า % Value Added 
เพิ่มขึ้น 1.86% แสดงให้เห็นว่าแนวคิดลีนและเทคนิคต่างๆ ที่เลือกใช้มีความเหมาะสมในเรื่องการปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ผลิตและการให้บริการได้ และสามารถน าไปพัฒนาและปรับปรุงการท างานในด้านอื่นๆได้ต่อไปในอนาคต 
 2) การเก็บข้อมูลยอดขายย้อนหลัง 7 เดือนและศึกษากระบวนการท างาน 
 ผู้ศึกษาได้ท าการคัดเลือกประเภทสินคา้และบรกิารที่ท าการผลิตมากที่สุดด้วยการเก็บข้อมูลการขายและรายงานการ
ผลิตย้อนหลัง 7 เดือน ในระหว่างเดือน พฤษภาคม ถึง พฤศจิกายน ปี พ.ศ.2562 พบว่าชุดบานเลื่อนล่างซึ่งมียอดค าสั่งซื้อมาก
ที่สุด จึงได้เลือกศึกษากระบวนการท างานของการผลิตชุดบานเลื่อนล่าง จากการศึกษาพบว่ากระบวนการผลิตสามารถแบ่ง
ออกเป็น 5 กระบวนการ ได้แก่ กระบวนการตัดเส้นอลูมิเนียม กระบวนการเจาะ/บาก กระบวนการประกอบโครง 
กระบวนการตัดกระจก กระบวนการประกอบบาน เบื้องต้นพบว่ามีความสูญเปล่าเกิดขึ้นในแต่ละกระบวนการ เช่น  
การรอคอยงาน การเคลื่อนไหวและการขนส่งโดยไม่จ าเป็น เป็นต้น ผู้ศึกษาจึงต้องเก็บข้อมูลเพิ่มเติมเพื่อท าการวิเคราะห์
ระยะเวลา ระยะทางและทิศทางการไหลของกระบวนการ 

3) การวิเคราะห์ข้อมูลจากการจัดท าแผนผังสายธารคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบันและผังพ้ืนที่การผลิต 
 ผู้ศึกษาได้ท าการเก็บข้อมูลและวิเคราะห์หาความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ระยะเวลาและระยะทางในการผลิต
รวมถึงการไหลของกระบวนการผลิต พบว่ามีขั้นตอนที่ เป็นคอขวดให้แต่ละกระบวนการ มีความสูญเปล่าเกิดขึ้น  
บางกระบวนการไม่สามารถท าการปรับปรุงได้เนื่องจากเป็นการปฏิบัติงานตามมาตรฐานการผลิต แต่บางกระบวนการนั้น
สามารถท าการปรับปรุงได้ ซึ่งควรหาวิธีการปรับปรุงขั้นตอนการท างานที่เหมาะสมเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด ในส่วนของ
พื้นที่การผลิตพบว่ามีพื้นที่การท างานไม่เพียงพอ และมีการจัดวางต าแหน่งของเครื่องจักรแบบกระจายซึ่งไม่เป็นไปตาม  
ทิศทางการไหลของการท างาน จึงควรปรับปรุงและวางผังพ้ืนท่ีการผลิตใหม่  

4) การส ารวจและวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ศึกษาการไหล และการจ าแนกความสูญเปล่า  
 เมื่อท าการวิเคราะห์ข้อมูลจากแผนผังสายธารคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบันและผังพื้นที่การผลิตแล้ว ผู้ศึกษาได้จ าแนก
ความสูญเปล่าในแต่ละกระบวนการและน าแผนผังการไหลของกระบวนการเข้ามาใช้วิเคราะห์การไหลของกระบวนการ พบว่า
มีความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในแต่ละกระบวนการ ได้แก่ การรอคอยงาน การเคลื่อนไหวและการขนส่งที่ไม่จ าเป็นและ
กระบวนการท างานที่ไม่เกิดคุณค่า เพื่อให้การผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้นผู้ศึกษาจึงได้น าหลักการ 5G มาใช้เพื่อให้ทราบถึง
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ปัจจัยที่แท้จริงที่ก่อให้เกิดปัญหา แต่ในการใช้งานจริงผู้ศึกษาได้น าหลักการ 3G แรกมาใช้ในการศึกษาพื้นที่จริง ช้ินงานจริง
และสถานการณ์จริงเท่านั้น ไม่ได้ใช้หลักการ 2G หลังแต่อย่างใดเนื่องจากการท างานในขณะนั้นไม่ได้มีการน าทฤษฎีและ
ระเบียบข้อบังคับมาใช้ในการศึกษาด้วย ผู้ศึกษาได้ตั้งค าถามขึ้นตามหลัก 5 Why’s เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา จากนั้น
ได้น าหลักการ 5W1H เข้ามาใช้ในการวิเคราะห์ขั้นตอนการท างานและปรับปรุงการท างาน ลดกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าลง 
รวมถึงการน าหลักการ ECRS ไปใช้ในการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการท างานในแต่ละกระบวนการในการท างานจริง 
พบว่าสามารถใช้หลักการเหล่านี้ในการปรับเปลี่ยนวัตถุดิบและขั้นตอนการท างานในหลายขั้นตอน ท าให้สามารถลดขั้นตอน
และระยะเวลาในการผลิตได้ 

5) การวิเคราะห์และเปรียบเทียบประสิทธิภาพก่อน-หลังการปรับปรุง และสรุปผลการปรับปรุง 
 ผู้ศึกษาได้ท าการวิเคราะห์และเปรียบเทียบประสิทธิภาพก่อนและหลังการปรับปรุง พบว่า หลังจากการปรับเปลี่ยน
วัตถุดิบที่ใช้ในการผลิต ปรับปรุงขั้นตอนในการผลิตและการท าให้การท างานง่ายขึ้นนั้น ส่งผลให้กระบวนการผลิต  
มีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น ผู้ศึกษาจึงได้น าข้อมูลที่ได้เพื่อรายงานให้ผู้บริหารทราบและท าการแลกเปลี่ยนความคิดเห็นกันเพื่อหา
แนวทางการปรับปรุงเพิ่มเติม ผลที่ได้จากการปรับปรุงพบว่า ขั้นตอนการผลิต ระยะเวลาที่ใช้ในการผลิต และระยะทางในการ
ท างานมีจ านวนลดลง สามารถผลิตสินค้าและบริการได้เร็วกว่าความต้องการของลูกค้า ท าให้บรรลุตามเป้าหมายที่วางไว้  
และองค์การสามารถใช้การศึกษานี้เพื่อเป็นตัวอย่างในการศึกษา วิเคราะห์ละปรับปรุงข้ันตอนการท างานในด้านอื่นได้ 

ข้อเสนอแนะ  

 1) การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนในการปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานนั้นเป็นเพียงการวิเคราะห์ในสายการผลิตชุด
บานเลื่อนล่างซึ่งเป็นประเภทบานท่ีมีค าสั่งซื้อสูงสุดเพียงเท่านั้น แต่หากอนาคตความต้องการของลูกค้าเกิดการเปลี่ยนแปลงไป
ตามยุคสมัยและการใช้งาน ทางองค์การควรท าการศึกษาข้อมูลใหม่และหาหลักการที่เหมาะสมเข้ามาช่วยในการปรับปรุง  
แต่ยังสามารถน าข้อมูลเดิมมาปรับใช้และช่วยประกอบการวิเคราะห์รวมถึงการตัดสินใจได้เพื่อช่วยในการวางแผนการผลิตใน
อนาคตเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุดต่อองค์การ 
 2) ผลการปรับปรุงพบว่ามีระยะเวลาที่ใช้ในการผลิต 228.80 นาที ลดลงจากเดิม 62.73 นาที คิดเป็น 21.52%  
และมี % Value Added เพิ่มขึ้นจากเดิม 1.28% แสดงให้เห็นว่าแนวคิดลีนและหลักการต่างๆ ที่น ามาใช้ในการปรับปรุง
สามารถลดระยะเวลาการผลิตลงได้แต่อย่างไรก็ตามผู้ศึกษามองว่าในอนาคตองค์การสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต
และสามารถลดระยะเวลาในการผลิตลงได้อีก หากมีการน าหลักการและแนวคิดอื่นรวมถึงเพิ่มเครื่องจักรหรือแรงงานเข้ามา
เพิ่มเติมเพื่อช่วยให้เกิดการปรับปรุงและพัฒนาได้ 
 3) องค์การควรศึกษาปัจจัยอื่นที่เกี่ยวข้องในการให้บริการเพิ่มเติม เช่น กระบวนการสั่งซื้อ การจัดการคลังสินค้า 
แรงจูงใจในการท างานของพนักงาน ฯลฯ เนื่องจากปัจจัยเหล่านี้ล้วนส่งผลต่อการผลิตและการให้บริการ 
 4) ในส่วนของการจัดผังการผลิตอาจยังไม่เหมาะสมในบางจุด กล่าวคือตู้จัดเก็บอุปกรณ์และเครื่องจักรขนาดเล็ก
รวมถึงช้ันวางของ ไม่ได้อยู่บริเวณแผนกเจาะบากและแผนกประกอบ ท าให้มีระยะทางในการเคลื่อนย้าย ดังนั้นจึงควรย้าย
ต าแหน่งตู้จัดเก็บอุปกรณ์รวมถึงช้ันวางของใหม่หรือท าการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อหาวิธีในการลดความสูญเปล่าด้ านเวลา
และการเคลื่อนไหวได้ 
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