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 This paper describes approaches which are popular in manufacturing include Lean 

approach and Six Sigma approach.  Lean approach can reduce wastes on process, develop 
continuous flow process and interest the whole process. Furthermore, Six Sigma approach can 
reduce variability in process, reduce defects to a minimum and focus on specific problem. In the 
other hand, the combination of Lean and Six Sigma approach is interested in a few industries. 
Therefore, a comparison between Lean and Lean-Six Sigma in process improvement via the 
continuous process is necessary to study for identity appropriate approach in organizations.  

In case study of outboard motor, the first approach to process improvement is Lean. An 
implementation Six Sigma had done after that. The result of Lean can reduce standard time 
26.68% or 38.67 seconds/piece from 144.96 seconds/piece to 106.29 seconds/piece. The result of 
Lean-Six Sigma can reduce standard time 29.13% or 42.22 seconds/piece from 144.96 
seconds/piece to 102.74 seconds/piece. The increment of Six Sigma’s 5 steps can reduce standard 
time from Lean 3.34% or 3.55 seconds/piece from 106.29 seconds/piece to 102.74 seconds/piece. 
Moreover, Six Sigma approach does not value when comparing to investment. 

Therefore, Lean can be confirmed for appropriate approach of continuous flow process 
improvement. Nevertheless, a benefit of Six Sigma approach is the Six Sigma staff team mainly 
responsible for improvement. Also, full responsibility assigned to the team should be a part of 
Lean Approach which may increases more process efficiency. 
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บทที ่1 
บทน ำ 

 
สถานการณ์ในปัจจุบนัทุกวนัน้ี มีการแข่งขนักนัสูงในดา้นการลดตน้ทุนในการผลิต ไม่ว่า

จะเป็นตน้ทุนแรงงาน หรือ ตน้ทุนวตัถุดิบ ซ่ึงประเทศท่ีเป็นประเทศชั้นน าในดา้นอุตสาหกรรมต่าง
ยา้ยฐานการผลิตหรือเพิ่มหน่วยในการลงทุนในประเทศท่ีมีตน้ทุนด้านแรงงานถูกมากข้ึน และ
เพื่อท่ีจะสามารถรองรับการเขา้มาลงทุนของต่างชาติได ้ดงันั้นทางโรงงานผลิตในไทยจ าเป็นตอ้งมี
การเตรียมความพร้อมในด้านความรู้ เทคโนโลยี แรงงาน เป็นตน้ และการเพิ่มประสิทธิภาพเพื่อ
รองรับการขยายตวัของภาคอุตสาหกรรมจึงเป็นส่ิงจ าเป็นอยา่งยิง่ 
 
1.1 ทีม่ำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
 ในอุตสาหกรรมการผลิตและการบริการทุกวนัน้ี มีเคร่ืองมือทางด้านการปรับปรุง
กระบวนการท างานมากมายถูกน ามาใช้ เน่ืองจากความจ าเป็นในการพฒันาและปรับปรุงอย่าง
ต่อเน่ืองเพื่อความอยู่รอดขององค์กร และแต่ละเคร่ืองมือท่ีถูกน ามาใช้ล้วนมีจุดเด่น จุดด้อยท่ี
แตกต่างกนั ในปัจจุบนัมีแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการท างานหลายแนวทาง และมีแนวทาง
2 แนวทางท่ีถูกน ามาใชม้ากในโรงงานอุตสาหกรรม คือ แนวทางลีน และ แนวทางซิกซ์ ซิกมา โดย
ท่ีการปรับปรุงกระบวนการท างานตามแนวทางลีน คือการท าให้กระบวนการมีการไหลอย่าง
ต่อเน่ือง ก าจดัความสูญเปล่าต่างๆ และมองในภาพรวมของทั้งกระบวนการ ขณะท่ีแนวทางซิกซ์ 
ซิกมามีจุดเด่นในดา้นการปรับปรุงกระบวนการในดา้นคุณภาพและเนน้ปรับปรุงในจุดท่ีสนใจ โดย
ท่ีส่วนใหญ่โรงงานอุตสาหกรรมแต่ละโรงงาน มีการเลือกน าแนวทางทั้ง 2 ตวั อยา่งใดอยา่งหน่ึงไป
ใช ้แต่มีโรงงานอุตสาหกรรมท่ีเป็นกรณีศึกษาในการน าแนวทางทั้ง 2 ตวัไปใชร่้วมกนัเป็นจ านวน
นอ้ย ดงันั้น การน าแนวทางทั้งสองตวัมาใชร่้วมกนัเพื่อเป็นกรณีศึกษาในโรงงานอุตสาหกรรมจึงมี
ความน่าสนใจอยา่งยิง่ โดยในการศึกษาการปรับปรุงกระบวนการท างานแบบลีน, ซิกซ์ ซิกมา และ 
ลีน-ซิกซ์ ซิกมาจากงานวิจยั และกรณีศึกษาต่าง ๆ ท าให้รู้ถึงขอ้ดี ขอ้เสีย รวมถึงความเหมือนและ
ความแตกต่างของลีน, ซิกซ์ ซิกมา กบัลีน-ซิกซ์ ซิกมา ดงัตารางท่ี 1.1 และ ตารางท่ี 1.2  
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ตารางท่ี 1.1 เปรียบเทียบขอ้ดีและชอ้เสียของ ลีน และ ซิกซ์ ซิกมา [3], [6], [12] 
 ลนี ซิกซ์ ซิกมำ ลนี-ซิกซ์ ซิกมำ 

ข้อดี 

- มุ่งเนน้ลดความสูญ
เปล่าต่าง ๆ 

- ผลกัดนัใหเ้กิดการ
ไหลต่อเน่ืองของ
กระบวนการ 

- ใชร้ะยะเวลาท่ีสั้น
หลกัการพื้นฐาน ไม่
ซบัซอ้น ง่ายต่อการ
เขา้ใจ 

- มุ่งเนน้ไปท่ีสายธาร
แห่งคุณค่า [12] 

- สร้างแนวทางเพื่อ
การปรับปรุง [12] 

- ใชก้บัการแกไ้ข
ปัญหาท่ีคน้หาท่ีมา
ของปัญหาไดย้าก 
แต่ด าเนินการแกไ้ข
ไดง่้าย 

- มองภาพรวมทั้ง
กระบวนการ 

 
 
 
 
 
 
 
 

- ลดความแปรปรวนของ
กระบวนการ 

- ลดของเสียใน
กระบวนการ 

- มีการน าเคร่ืองมือทาง
สถิติมาใช ้

- ลดตน้ทุนคุณภาพ[3] 
- เพิ่มผลก าไร[3] 
- เกิดการคน้พบ หรือ

สร้างสรรคค์วามรู้ใหม่ 
ๆ [12] 

- ใชใ้นการแกไ้ขปัญหาท่ี
คน้หาทีมาของปัญหาได้
ง่ายแต่ด าเนินการแกไ้ข
ไดย้าก 

- มีทีมงานช านาญการใน
การปรับปรุงโดยเฉพาะ 

- มีการร่วมมือจากทุกคน
ทุกระดบั 

- มีวธีิปฏิบติัท่ีชดัเจน 
- สนใจในโครงการ

เฉพาะ 

- สร้างมาตรฐานใหก้บัการ
ท างาน 

- ก าจดัความสูญเปล่าต่าง ๆ 
- ปรับปรุงการไหลตาม

แนวคิดแบบลีน 5 
ขั้นตอน 

- มีขั้นตอนเป็นรูปแบบ
ชดัเจน 

- มีการใชเ้คร่ืองมือทาง
สถิติมาช่วยในการ
วเิคราะห์และแกไ้ขปัญหา 
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 ลนี ซิกซ์ ซิกมำ ลนี-ซิกซ์ ซิกมำ 

ข้อเสีย 

- ไม่มีการน า
เคร่ืองมือทางสถิติ
มาใชใ้นการ
สนบัสนุนเพื่อบรรลุ
ความสามารถของ
กระบวนการ[6] 

- ไม่มีการน า
เคร่ืองมือทางสถิติ
มาใชจึ้งไม่สามารถ
เห็นผลแบบเป็น
รูปธรรมท่ีชดัเจนได้
[6] 

- ไม่มีโปรแกรมการ
ฝึกเพื่อพฒันาฝีมือ 

- ไม่มีการตระหนกั
ในความแปรปรวน 

- ไม่มีพนกังานท่ีมี
หนา้ท่ีในการ
ปรับปรุงโดยเฉพาะ 

-    ไม่มีแนวทางในการ
ผลกัดนัใหเ้กิดการไหล
อยา่งต่อเน่ืองใน
กระบวนการ[6] 

- ไม่สามารถปรับปรุง
กระบวนการไดใ้น
ระยะเวลาอนัสั้นได ้
เน่ืองจากซิกซ์ ซิกมามี
ขั้นตอนท่ีแน่นอนใน
การด าเนินการ 5 
ขั้นตอน (D-M-A-I-
C)[6] 

- ในProcess mapping 
ของซิกซ์ ซิกมา ไม่มี
การจ าแนกความสูญ
เปล่าเหมือน Value 
steam mapping ของลีน 

- จ าเป็นจะตอ้งมี
ผูช้  านาญการในการ
ด าเนินโครงการ 

- เคร่ืองมือน้ียงัไม่มี
รูปแบบการน าไปใชท่ี้
แน่นอน ท าใหอ้าจเกิด
ความเขา้ใจผดิในการ
น าไปใชไ้ดง่้าย 
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ตารางท่ี 1.2 เปรียบเทียบความแตกต่างระหวา่ง ลีน-ซิกซ์ ซิกมา และ ลีน กบั ซิกซ์ ซิกมา [3] 
 ลนี ซิกซ์ ซิกมำ 

ลนี-ซิกซ์ ซิกมำ 

ควำมเหมือน 
- สร้างมาตรฐานใหก้บัการท างาน 
- ก าจดัความสูญเปล่าต่าง ๆ 
- ปรับปรุงการไหลตามแนวคิดแบบ

ลีน 5 ขั้นตอน 

- มีขั้นตอนเป็นรูปแบบชดัเจน 
-  มีการใชเ้คร่ืองมือทางสถิติมา

ช่วยในการวเิคราะห์และแกไ้ข
ปัญหา 

 

ควำมแตกต่ำง 

- ลีนไม่มีการน าเคร่ืองมือทางสถิติ
มาช่วยในการวเิคราะห์[6] 

- ลีนมุ่งเนน้ท่ี value steam mapping 
โดยไม่มุ่งเนน้ท่ีกระบวนการทาง
วทิยาศาสตร์[6] 

- ซิกซ์ ซิกมาอาจไม่ไดมี้ความ
แน่นอนในการสร้างความย ัง่ยนื
[6] 

- ซิกซ์ ซิกมาไม่สามารถสร้าง
ความสมดุลของกระบวนการ
และหาจุดท่ีท าใหเ้กิดการไหลท่ี
ดีท่ีสุดได[้6] 

 
จากการศึกษาความเหมือนและความแตกต่างของลีน, ซิกซ์ ซิกมา กบัลีน-ซิกซ์ ซิกมา ท าให้

ทราบถึงความเหมือนของทั้งสองเคร่ืองมือ คือเน้นท่ีการปรับปรุงกระบวนการท างาน โดยลีนจะ
เนน้การปรับปรุงกระบวนการท างานท่ีเขา้ใจง่ายกบัทุกระดบั พฒันากระบวนการอยา่งต่อเน่ือง และ
ใชใ้นการแกไ้ขปัญหาท่ีคน้หาท่ีมาของปัญหาไดย้าก แต่ด าเนินการแกไ้ขไดง่้าย ในขณะท่ีซิกซ์ ซิก
มา  จะเนน้ท่ีการปรับปรุงกระบวนการท างานอยา่งเป็นขั้นตอน ใชเ้คร่ืองมือทางสถิติมาช่วย และใช้
ในการแก้ไขปัญหาท่ีค้นหาท่ีมาของปัญหาได้ง่ายแต่ด าเนินการแก้ไขได้ยากเพราะมีขั้นตอนท่ี
ตายตวั 5 ขั้นตอน และเคร่ืองมือทั้งสองต่างลว้นมีขอ้เสีย เช่น ลีนไม่มีการสนบัสนุนการน าขอ้มูล
และเคร่ืองมือทางสถิติมาใช้ในการตดัสินใจ ในขณะเดียวกันซิกซ์ ซิกมาไม่มีการเน้นท่ีความ
ต่อเน่ืองของกระบวนการ เน่ืองจากซิกซ์ ซิกมาเป็นการพิจารณาโครงการเฉพาะจุดท่ีสนใจ และจาก
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การท่ีไม่มีการเน้นท่ีความต่อเน่ืองของกระบวนการ ส่งผลให้เกิดความล่าช้าในกระบวนการได ้
ดงันั้น ในการน าเคร่ืองมือทั้งสองมาใชร่้วมกนัจึงมีความน่าสนใจ เพราะ เม่ือมีการน าเอา 2 แนวทาง
มาใชร่้วมกนั จะท าใหเ้กิดการปรับปรุงกระบวนการท างานท่ีมีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 

ดังนั้ น ผูว้ิจ ัยจึงเกิดแนวคิดท่ีจะเปรียบเทียบการปรับปรุงกระบวนการท างานโดยใช้
แนวทางลีนและแนวทางลีน-ซิกซ์ ซิกมา มาใชก้บักรณีศึกษา โรงงานผลิตเคร่ืองยนตเ์รือ เน่ืองดว้ย
เคร่ืองยนตเ์รือมีราคาสูง และ เป็นผลิตภณัฑห์ลกัประเภทหน่ึงของบริษทักรณีศึกษา บริษทัไทยซูซูกิ
มอเตอร์ โดยมีสาเหตุในการเลือกกรณีศึกษามาจาก การท่ีประเทศท่ีเป็นประเทศอุตสาหกรรมและ
เป็นประเทศท่ีพฒันาแลว้มีแนวโนม้ยา้ยฐานการผลิตและการลงทุนมายงัประเทศกลุ่มก าลงัพฒันา 
ไม่วา่จะเป็นเหตุผลในดา้นตน้ทุนหรือแรงงาน เช่นเดียวกบักลุ่มประเทศอุตสาหกรรมแบบ ประเทศ
ญ่ี ปุ่น ท่ี มีการย้ายฐานการผลิตเข้ามา สู่ประเทศไทย ตัวอย่าง เ ช่น อุตสาหกรรมรถยนต ์
รถจกัรยานยนต ์ช้ินส่วนยานยนต ์อิเล็กทรอนิก และเคร่ืองยนตเ์รือ เป็นตน้ ปัจจุบนัเคร่ืองยนตเ์รือ
ยี่ห้อซูซูกิมีการผลิตใน 2 สถานท่ี คือ โรงงานโทโยกาว่า บริษทัซูซูกิมอเตอร์ ประเทศญ่ีปุ่น และ 
บริษทัไทยซูซูกิ มอเตอร์ จากการท่ีประเทศญ่ีปุ่นมีปัญหาในดา้นภยัพิบติัทางธรรมชาติ การขาด
แคลนพลงังานจากวกิฤตนิวเคลียร์ ค่าเงินท่ีแขง็ตวัอยา่งต่อเน่ือง และ อตัราค่าจา้งในระดบัสูง ท าให้
มีการขยายฐานการผลิตเคร่ืองยนต์เรือ มาท่ีบริษทัไทยซูซูกิ มอเตอร์ ท่ีมีความพร้อมในการผลิต
เคร่ืองยนตเ์รือ เน่ืองจากมีประสบการณ์ในดา้นการผลิตเคร่ืองยนตเ์รือมาแล้ว ตั้งแต่ พ.ศ. 2542  และ
ในปี พ.ศ. 2555 บริษทัไทยซูซูกิ มอเตอร์ มีแผนท่ีจะเพิ่มอตัราการผลิตเคร่ืองยนตเ์รือจากเดิม ท่ีผลิต
ในปี พ.ศ. 2554  อยูท่ี่ 65,000 เคร่ือง ต่อปี มาเป็น 98,000 เคร่ืองในปี พ.ศ. 2556  หรือเพิ่มข้ึน 50% 
จากเดิม ดงัรูปท่ี 1.1 

 

 
รูปท่ี 1.1 ผลผลิตเคร่ืองยนตเ์รือนแต่ละปีตั้งแต่ปี พ.ศ. 2552-2556 
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 จากท่ีกล่าวมาขา้งตน้ ส่งผลใหบ้ริษทัไทยซูซูกิมอเตอร์ ตอ้งมีการเตรียมพร้อมรับมือในการ
ขยายฐานการผลิตเพิ่ม ไม่ว่าจะเป็นในดา้นของแรงงาน เคร่ืองจกัร สถานท่ีและวิธีการระหวา่งการ
ปฏิบัติงาน และเน่ืองจากการสังเกตพร้อมทั้งศึกษาการท างานในโรงงานกรณีศึกษา พบว่า 
กระบวนการผลิตในแผนกเคร่ืองยนต์เรือ บริษทั ไทยซูซูกิมอเตอร์ มีการใช้แรงงานคนเป็นหลกั 
มากกวา่การใชเ้คร่ืองมือช่วย หรือ ระบบอตัโนมติั และมีการวางผงัโรงงานท่ีท าให้เกิดการเสียเวลา
ในการขนยา้ยวตัถุดิบระหว่างการผลิต ซ่ึงทั้งหมดน้ีส่งผลให้เกิดความสูญเปล่าต่าง ๆ เช่น การขน
ยา้ยท่ีมากเกินความจ าเป็น การเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น การรอคอยงาน เป็นตน้ นอกจากนั้น  ถา้เกิด
ในกรณีท่ีพบของเสียจะตอ้งมีการด าเนินการแกไ้ข เพราะเคร่ืองยนต์เรือมีราคาขายท่ีราคาสูง ซ่ึง
ส่งผลใหมี้กิจกรรมการซ่อมท่ีถือวา่ไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าและเสียเวลาอีกดว้ย จากเหตุผลทั้งหมดน้ี หาก
มีการก าจดัความสูญเปล่า ลดของเสียท่ีเกิดข้ึน และเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการท างานให้กบั
กระบวนการผลิตของเคร่ืองยนต์เรือ จะส่งผลให้เกิดการเพิ่มผลผลิตข้ึนไดอ้ย่างแน่นอน และ ใน
ดา้นของการเป็นกรณีศึกษา และประโยชน์ท่ีจะเกิดกบัโรงงาน  

จากสภาพปัญหาท่ีพบและการศึกษาแนวคิดท่ีผา่นมาพบวา่ ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนรวมถึง
การวางผงัโรงงาน อีกทั้งมีของเสียท่ีเกิดข้ึนระหวา่งกระบวนการ ท าให้ทางผูว้ิจยัจึงมีการรวบรวม
ขอ้มูลต่าง ๆ เพื่อท่ีจะวิเคราะห์ถึงปัญหาดงัน้ี เวลามาตรฐานท่ีใชใ้นการผลิต และสัดส่วนของเสียท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือ ตามรูปท่ี 1.2 และรูปท่ี 1.3 

 

 
รูปท่ี 1.2 เวลามาตรฐานในแต่ละสถานีงาน 
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รูปท่ี 1.3 พาเรโตแสดงปัญหาของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ย 

 
ซ่ึงจากการสังเกต และศึกษากระบวนการท างานของแผนกเคร่ืองยนต์เรือ ท าให้พบ

แนวทางท่ีจะท าการแกไ้ขปัญหาในการก าจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน และ เพิ่มประสิทธิภาพในการ
ท างานได้ จึงเป็นเหตุให้ได้ท าการศึกษาวิเคระห์หาสาเหตุของความสูญเปล่าต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการ รวมถึงมีการน าเคร่ืองมือทางสถิติมาใช้ในการลดของเสียท่ีเกิดข้ึน โดยน าการ
ปรับปรุงกระบวนการตามแนวทางลีน และแนวทางลีน-ซิกซ์ ซิกมา มาช่วยในการแก้ไขปัญหา
ความสูญเปล่าต่าง ๆ และลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ อนัน าไปสู่การเพิ่มผลผลิตท่ีมากข้ึน 
ลดจ านวนของเสีย และ การด าเนินการอย่างมีประสิทธิภาพ เพื่อผลิตเคร่ืองยนต์เรือไดต้ามความ
ตอ้งการของทางโรงงานกรณีศึกษา 

 
1.2 ประวตัิควำมเป็นมำของบริษัท และรำยละเอยีดของโรงงำนกรณศึีกษำ 

บริษทั ไทยซูซูกิมอเตอร์ อยู่ท่ี 31/1 ถนนรังสิต-องค์รักษ์ ต าบลบางยี่โถ อ าเภอธัญบุรี 
จงัหวดัปทุมธานี ประเทศไทย เร่ิมก่อตั้งในปี พ.ศ. 2510 เป็นการร่วมทุนกนัระหว่างกลุ่มร่วมของ
ไทย และบริษทั ซูซูกิมอเตอร์คอเปอเรชัน่ จ  ากดั ประเทศญ่ีปุ่นมีทุนจดทะเบียนท่ี 270,910,000 บาท
และถือว่าเป็นการร่วมทุนคร้ังแรกนอกประเทศญ่ีปุ่นของบริษทั บริษทั ซูซูกิมอเตอร์คอเปอเรชัน่ 
จ  ากัด โดยแรกเร่ิมมีโรงงานผลิตอยู่ท่ีซอยเสนานิคม 1 ถนนพหลโยธิน เขตบางเขต 
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กรุงเทพมหานคร ในเน้ือท่ี 7 ไร่ และมีผลิตภณัฑ์เดียวคือ รถจักรยานยนต์ ต่อมามีการยา้ย
โรงงานผลิตมาท่ี ถนนรังสิต-องครักษ ์ต าบลบางยีโ่ถ เขตธญับุรี จงัหวดัปทุมธานี ซ่ึงมีเน้ือท่ี 199.45 
ไร่ ในปี พ.ศ. 2520 โดยสาเหตุการยา้ย เน่ืองจากการเจริญเติบโตของฐานการผลิต และการรองรับ
การผลิตรถจกัรยานยนต์รุ่นใหม่ ๆ ต่อมาอีกคร้ังในปี พ.ศ. 2542 บริษทั ไทยซูซูกิมอเตอร์ ไดรั้บ
มอบหมายจาก บริษทั ซูซูกิมอเตอร์คอเปอเรชัน่ จ  ากดั ประเทศญ่ีปุ่น ให้ผลิตเคร่ืองยนต์เรือ  เพื่อ
ส่งออกไปยงัทวีปอเมริกา และทวีปยุโรป  ส่งผลให้จนถึงปัจจุบนั บริษทัไทยซูซูกิมอเตอร์มี 
ผลิตภณัฑ์ 2 กลุ่มใหญ่ คือ กลุ่มแรกรถจกัรยานยนต์และช้ินส่วนอะไหล่ ภายใตแ้บรนด์ซูซูกิ กลุ่ม
สองเคร่ืองยนต์เรือ โดยเคร่ืองยนต์เรือมีราคาท่ีสูงต่อช้ิน ซ่ึงกลุ่มลูกคา้เป้าหมายของผลิตภณัฑ์จะ
เป็นนกัท่องเท่ียวท่ีช่ืนชอบการเดินทางทางน ้ า และบุคคลท่ีชอบกีฬาตกปลา ซ่ึงเป็นกลุ่มลูกคา้ท่ีมี
ก าลงัซ้ือสูง แมว้่าจะมีปริมาณการผลิตท่ีน้อยเม่ือเทียบกบักลุ่มรถจกัรยานยนต์ ซ่ึงเป็นผลิตภณัฑ์
หลกัอีกชนิดหน่ึงของบริษทัไทยซูซูกิ มอเตอร์ 

ผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือท่ีบริษทั ไทยซูซูกิมอเตอร์ ไดรั้บความไวว้างใจให้ท าการผลิตจาก
บริษทั ซูซูกิมอเตอร์คอเปอเรชัน่ จ  ากดั ประเทศญ่ีปุ่น โดยในแรกเร่ิม มีการผลิตเพื่อส่งออกไปยงั
ทวีปอเมริกา และทวีปยุโรป แต่ในปัจจุบนัมีการขายทั้งในประเทศและต่างประเทศ เช่นในทวีป
เอเชีย ทวปีอเมริกา และทวปียโุรปดว้ย โดยและมีการท าการผลิตทั้งหมด 2 ชนิดเคร่ืองยนต ์คือ 

1. ชนิดเคร่ืองยนตเ์รือ 2 จงัหวะ ตั้งแต่รุ่น DT 9.9 จนถึงรุ่น DT 40 
2. ชนิดเคร่ืองยนตเ์รือ 4 จงัหวะ ตั้งแต่รุ่น DF 2 จนถึงรุ่น DF 20 
 

 
รูปท่ี 1.4 ตวัอยา่งเคร่ืองยนตเ์รือ 2 จงัหวะ 
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รูปท่ี 1.5 ตวัอยา่งเคร่ืองยนตเ์รือ 4 จงัหวะ 

 
 ในการส่งออกเคร่ืงยนต์เรือประเภท 2 จงัหวะ ส่งออกไปสู่ทวีปเอเชีย 1 ประเทศ ทวีป
อเมริกา 3 ประเทศ ทวีปยุโรป 2 ประเทศ และทวีปแอฟริกา 3 ประเทศ รวม 9 ประเทศ ขณะท่ี 
เคร่ืองยนตเ์รือประเภท 4 จงัหวะส่งออกสู่ ทวปีอเมริกา 6 ประเทศ ทวีปเอเซีย 3 ประเทศ  ทวีปยุโรป 
22 ประเทศ และทวีปแอฟริกา 3 ประเทศ รวมทั้งหมด 34 ประเทศ นอกจากนั้นยงัขายในประเทศ
ไทยด้วย โดยสัดส่วนหลักอยู่ ท่ีการส่งออกต่างประเทศ มี เพียงส่วนน้อยเท่านั้ นท่ีส่งขาย
ภายในประเทศ ส าหรับความตอ้งการเคร่ืองยนตเ์รือในตลาดจะเป็นแบบช่วงฤดูกาล (seasonal) คือ
ในช่วงไตรมาสท่ี 4 ของปี จนถึงไตรมาสท่ี 1 ของปีถดัไปจะมียอดการผลิตท่ีสูง เม่ือเทียบกบัช่วง
ไตรมาสท่ี 2 และ 3 ของทุกปีท่ีมียอดการผลิตต ่ากวา่ ดงัรูปท่ี 1.6 
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รูปท่ี 1.6 ยอดการผลิตของแผนกเคร่ืองยนตเ์รือรายปี 

 
1.3 วตัถุประสงค์ของงำนวจัิย 

ศึกษาเปรียบเทียบแนวทางการปรับปรุงการท างานระหวา่ง แนวทางลีน และ แนวทางลีน-
ซิกซ์ ซิกมา 

 
1.4 ขอบเขตของงำนวจัิย 

ท าการศึกษาและปรับปรุงในส่วนของ สายการผลิต แผนกเคร่ืองยนต์เรือ ของโรงงาน
กรณีศึกษา บริษทัไทยซูซูกิ มอเตอร์ จ  ากดั 

 
1.5 ขั้นตอนกำรศึกษำวจัิยด ำเนินงำน 

1. ศีกษาสภาพปัญหาของโรงงานกรณีศึกษา พร้อมทั้งก าหนดวตัถุประสงค์และขอบเขต
ในการท าวจิยั 

2. ศึกษางานวจิยัและทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง 
3. ศึกษากระบวนการในการผลิตเคร่ืองยนต์เรือ และเก็บรวบรวมข้อมูลท่ีใช้ในการ

วเิคราะห์ 
4. วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาท่ีพบข้ึน และหาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการ

ท างาน 
5. น าแนวทางลีนมาปรับปรุงกระบวนการท างานแก่หน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งและวดัผล 
6. น าแนวทางลีน-ซิกซ์ ซิกมามาปรับปรุงกระบวนการท างานแก่หน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งและ

วดัผล 
7. เปรียบเทียบผลท่ีไดรั้บจากแนวทางลีนและแนวทางลีน-ซิกซ์ ซิกมา 
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8. วเิคราะห์และสรุปผล พร้อมทั้งขอ้เสนอแนะ 
 
1.6 ผลประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับ 

1. สามารถน าวธีิลีน-ซิกซ์ ซิกมา ไปประยุกตก์บัทุกแผนกในโรงงานกรณีศึกษา บริษทัไทย
ซูซูกิ มอเตอร์ จ  ากดัได ้

2. เป็นแนวทางในการน าเอาวิธีลีน-ซิกซ์ ซิกมา ไปใชก้บัอุตสาหกรรมและบริการประเภท
อ่ืน ๆ ต่อไป 

3. เป็นแนวทางในการน าเอาวิธีลีน-ซิกซ์ ซิกมา ไปใช้ในการปรับปรุงการไหลใน
กระบวนการผลิต ควบคู่ไปกบัการลดความผนัแปรในกระบวนการ 



บทที ่2 
ทฤษฏี และงานวจิยัที่เกี่ยวข้อง 

 
2.1 เอกสารและงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 
2.1.1 การผลติแบบลนี (Lean Production) 
 เมื่อคน้หาความหมายของค าว่า “ลีน” ตรง ๆ ตามตวั หมายถึง ผอม บาง หรือ ไม่มีส่วนเกิน 
ซ่ึงตรงกบัการผลิตแบบลีนท่ีเร่ิมจากการพิจารณาถึงคุณค่าในการด าเนินงาน รวมถึง มุ่งตอบสนอง
ความตอ้งการของลกูคา้ และสร้างคุณค่าให้กบัตวัสินคา้ ในท่ีน้ีสินคา้หมายถึง สินคา้ท่ีเป็นส่ิงของ
อยา่งผลิตภณัฑแ์ละสินคา้ท่ีไม่เป็นส่ิงของอยา่งการบริการ และเน้นท่ีความส าคญัในการผลิตสินคา้
ใหถ้กูตอ้งตามคุณภาพ 

การผลิตแบบลีน เกิดข้ึนมาคร้ังแรกในอุตสาหกรรมรถยนต์ โดยแรกเร่ิมการผลิตสินคา้มี
ลกัษณะเป็นงานประเภทหตัถกรรม หรือ งานประเภทฝีมือ ซ่ึงส่งผลใหเ้กิดตน้ทุนการผลิตต่อหน่วย
ท่ีมีราคาค่อนขา้งสูง แต่สามารถตอบสนองไดต้รงกับความตอ้งการของลูกคา้ ต่อมา Henry ford 
แห่ง บริษทั Ford motor ไดม้ีการน าหลกัการการศึกษาเวลา และการศึกษาการเคล่ือนไหวของ Frank 
&Lillian Gilbreth ร่วมกับการจัดการแบบวิทยาศาสตร์ของ Frederick W. Taylor มาใช้ใน
สายการผลิตโดยออกแบบให้มีลกัษณะลา้ยการไหลของน ้ า โดยก าจัดความสูญเปล่าท่ีส่งผลเป็น
อุปสรรคต่อการเคล่ือนท่ีออกไปใหห้มด ใชช้ิ้นส่วนท่ีทดแทนกนัได ้และน าเอาเทคโนโลยีสายการ
ล าเลียงในการผลิตมาใช ้ส่งผลใหเ้วลาในการผลิตลดลง ระบบท่ี Henry ford ใชน้ี้ถกูเรียกว่า “ระบบ
การผลิตแบบเนน้ปริมาณ (Mass Production)”[1] และท าใหต้น้ทุนการผลิตต่อหน่วยลดลง อีกหลาย
ปีต่อมา Eiji Toyoda และ Taiichi Ohno ผูบ้ริหารของบริษทัโตโยตา้ พยายามน าเอาแนวคิดของ Ford 
ไปปรับปรุงระบบการผลิตของบริษทัตนท่ีประเทศญ่ีปุ่น แต่พวกเขาพบว่าสภาพของบริษทัโตโยตา้ 
ไม่เหมาะกบัการน าไปใช้ คือ ประเทศญ่ีปุ่นในขณะนั้น ไดรั้บผลกระทบจากสภาพผูแ้พส้งคราม 
ปัจจยัส่ิงของท่ีช่วยในการผลิตมีอยูอ่ยา่งจ  ากดั จึงร่วมกนัพฒันาระบบการผลิตข้ึนจากประสบการณ์
ท่ีพบ โดยเร่ิมตน้จากการคน้หาและแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนในระดบัปฏิบติัการ การน าขอ้เสนอแนะ
การปรับปรุงงานท่ีไดจ้ากพนกังานมาทดลองปฏิบติั และประยกุตแ์นวคิดของระบบซุปเปอร์มาเก็ต
หรือระบบดึง มาสร้างระบบการผลิตท่ีเรียกว่า “ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota Production 
System : TPS)”[1] หรือท่ีรู้จักกันดีในช่ือของระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time 
Production System : JIT)[1] ดงันั้นเราอาจกล่าไดว้่าผูริ้เร่ิมแนวคิดของระบบ Lean ก็คือ Henry Ford 
แต่ผูน้  าแนวคิดมาประยกุตใ์ชจ้นเกิดผลลพัธเ์ป็นรูปธรรมก็คือบริษทัโตโยตา้  หรืออีกนัยหน่ึงระบบ
การผลิตแบบโตโยตา้ ก็คือวิธีปฏิบติัท่ีเป็นเลิศ (Best Practice) ของระบบ Lean 
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รูปท่ี 2.1 วิวฒันาการของการผลิตแบบ Lean [1] 

 
การผลิตแบบลีนใชห้ลกัการเพ่ือมุ่งเนน้ในการคน้หา และขจดัความสูญเปล่าต่าง ๆ ทั้ง 7+1 

ประการ(7+1 wastes) ท่ีเกิดข้ึนตลอดทั้งกระบวนการ และส่งผลให้เกิดการผลิตอย่างต่อเน่ืองและ
ไหลล่ืนมากท่ีสุดทั้งในกระบวนการผลิต การออกแบบ การติดต่อส่ือสารกบัทั้งผูรั้บเหมา และลูกคา้ 
การส่งมอบ รวมไปถึงการบริหารงานในระหว่างวนั ซ่ึงท าให้สามารถรถลดเวลาท่ีใช ้ลดตน้ทุนใน
การผลิต เพ่ิมผลก าไร และท าให้กระบวนการผลิตได้ต่อเน่ืองอย่างพอดีทั้งในด้านของการผลิต 
กระบวนการ การขนส่ง และความส าคญัอีกขอ้หน่ึงในการน าการผลิตแบบลีนมาใชคื้อ ความเขา้ใจ
ในการผลิตแบบลีน เพราะการผลิตแบบลีนไม่ใช่การน าเคร่ืองมือท่ีส าเร็จรูปมใชใ้นการจดัการ
องคก์ร แต่มนัเป็นการผสมผสานระหว่างแนวคิด กิจกรรมและวิธีการอยา่งลงตวั เพื่อผลกัดนัองคก์ร
ใหเ้ป็นไปในทิศทางท่ีถกูตอ้งและเหมาะสม โดยแนวคิดในการผลิตแบบลีนมี 5 ขั้นตอน ดงัน้ี 

1. การระบุคุณค่าของสินคา้  คุณค่าของสินคา้เป็นส่ิงท่ีเกิดจากความต้องการของ
ลกูคา้เป็นผูร้ะบุ โดยไม่ควรก าหนดคุณค่าในมุมมองขององค์กรเอง ก่อนจะเพ่ิม
คุณค่าองคก์รตอ้งท าความเขา้ใจเก่ียวกบัคุณค่าก่อน โดยองค์กรจ าเป็นตอ้งทราบ
วิธีการตอบสนองความพอใจแก่ลูกคา้ การเพ่ิมคุณค่า หรือ Value-added Work 
อาจจะเรียกอย่างหน่ึงว่าการลดงานท่ีไม่เพ่ิมคุณค่า หรือการลดความสูญเปล่า 
(Waste)      

การผลิตแบบเนน้
ปริมาณ 

การผลิตแบบงาน
หตัถกรรม 

การผลิตแบบ Lean 

ตน้ทุนในการผลิต 

ความ
ยดืหยุ่
นใน
การ
ผลิต 

สูง 
ต ่า 

สูง 

ต  ่า 
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2. การสร้างสายธารแห่งคุณค่าในทุกๆ กระบวนการท่ีเกิดข้ึน เป็นการจดัท าผงัแห่ง
คุณค่า (Value Stream Mapping : VSM) ซ่ึงเป็นการระบุกิจกรรมท่ีตอ้งท าทั้งหมด
ตั้งแต่การรับวตัถุดิบเขา้ท่ีประตูโรงงานของผูผ้ลิต จนกระทัง่สินคา้ไดถู้กส่งถึง
ประตูโรงงานของบริษทัลกูคา้  

3. การท าให้กิจกรรมต่างๆ มีคุณค่าเพ่ิมอย่างต่อเน่ือง  โดยพยายามท าให้ก  าจัดส่ิง
เหล่าน้ีออกจากกะบวนการ คือ การออ้ม การยอ้นกลบั การคอย ของเสีย 

4. การใชร้ะบบดึงในกระบวนการ (Pull) ระบบการผลิตแบบดึงเป็นเคร่ืองมือชนิด
หน่ึงของลีน ซ่ึงระบบดึงหมายถึง ระบบงานท่ีกระบวนการถดัไป หรือลูกคา้เป็นผู ้
ดึงช้ินงาน หรือสินคา้จากกระบวนการผลิตก่อนหน้าเม่ือมีความตอ้งการ จากนั้น
กระบวนการก่อนหน้าจะผลิตช้ินงาน ระบบการผลิตแบบดึงมีแนวคิดคล้าย
ซุปเปอร์มาเก็ต ช่วยในการควบคุมการผลิต และเคร่ืองมือท่ีน ามาช่วยในระบบดึงก็
คือ คัมบัง ซ่ึงคมับงัเป็นระบบสั่งการผลิตใช้เพ่ือตอบสนองความตอ้งการอย่าง
รวดเร็ว โดยคมับงัจะช่วยให้กระบวนการไหลของงานดีข้ึน สามารถลดปริมาณ
สินคา้คงคลงั 

5. การพฒันาสู่ความสมบูรณ์ คือการก าจดัความสูญเปล่า 7 ประการ ความสูญเปล่าใน
กระบวนการท างาน 

 
2.1.1.1 สายธารแห่งคุณค่า (The value steam mapping) [15] 
 ในการผลิตแบบลีน มีเคร่ืองมือและเทคนิคท่ีสามารถแสดงล าดบัขั้นตอนของกระบวนการ
ในแต่ละกระบวนการ เพื่อให้เขา้ใจถึงความสามารถของกระบวนการโดยรวมทั้งหมด ในมุมมอง
ของลกูคา้ โดยมุ่งเนน้ท่ีแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการการไหลของทรัพยากรในระบบ และ
ในส่วนสารสนเทศ รวมถึงในห่วงโซ่อุปทาน และจากท่ีกล่าวมาท าให้สามารถระบุถึงการก าจัด
ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในแต่ละกระบวนการได ้ซ่ึงเคร่ืองมือชนิดนั้นเรียกว่า “สายธารแห่งคุณค่า” 
และในแนวคิดสายธารแห่งคุณค่า (Value steam thinking) ไดแ้ยกกิจกรรมท่ีก่อให้เกิดมูลค่า และ
กิจกรรมท่ีก่อใหเ้กิดความสูญเปล่าท่ีตอ้งก  าจดัท้ิง โดยน าขอ้มลูท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์สถานการณ์ใน
ปัจจุบนั มาเทียบกบัขอ้มลูหลงัจากการปรับปรุง 
 แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า เป็นเคร่ืองมือและเทคนิคท่ีมุ่งเน้นศึกษาในคุณค่าและความสูญ
เปล่าของกระบวนการในมุมมองของลกูคา้ ดงันั้นแผนผงัสายธารแห่งคุณค่า จึงแสดงส่วนของการ
ไหลในกระบวนการทั้งกระบวนการ ซ่ึงส่งผลให้สามารถระบุถึงกิจกรรม และขอบเขตในทั้ง
กระบวนการได ้และมีการแบ่งกิจกรรมเป็น 3 ประเภท ดงัน้ี  
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1. กิจกรรมท่ีก่อใหเ้กิดคุณค่า (Value adding activity: VA) คือ กิจกรรมท่ีมีคุณค่าใน
การด าเนินงาน ถา้พิจารณาจากมุมมองของลูกคา้จะเห็นไดว้่ากิจกรรมประเภทน้ี
เป็นกิจกรรมท่ีท าใหผ้ลิตภณัฑ ์มีคุณค่าเพ่ิมมากข้ึน ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีลกูคา้เต็มใจจะจ่าย
ค่าตอบแทนเพื่อแลกกบัมนั 

2. กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่า (Non-value adding activity: NVA) คือ กิจกรรมท่ี
ไม่จ  าเป็น ถ้าพิจารณาจากมุมมองลูกค้าจะเห็นได้ว่า กิจกรรมประเภทน้ีเป็น
กิจกรรมท่ีไม่ได้ท าให้ผลิตภัณฑ์หรือบริการมีคุณค่าเพ่ิมมากข้ึน และไม่ได้
จ  าเป็นต้องมี ยกตวัอย่างเช่น เวลารอคอย การรอผลิตภณัฑ์ระหว่างผลิตโดยไม่
เช่ือมต่อเพ่ือเขา้สู่กระบวนการต่อไปในทนัที การท างานหรือกิจกรรมเดียวกนัซ ้ า 
ๆ กิจกรรมเหล่าน้ีเป็นความสูญเปล่าอยา่งเห็นไดช้ดั ควรจะเป็นเป้าหมายแรกท่ีจะ
ท าการแกไ้ขในระยะเวลาอนัสั้น 

3.  กิจกรรมท่ีไม่ ก่อให้เกิดคุณค่าแต่จ  าเ ป็น (Necessary non-value adding 
activity:(N)NVA) คือ กิจกรรมท่ีไม่จ  าเป็น ถา้พิจารณาจากมุมมองลูกคา้จะเห็นได้
ว่า กิจกรรมประเภทน้ีเป็นกิจกรรมท่ีไม่ไดท้ าใหผ้ลิตภณัฑห์รือบริการมีคุณค่าเพ่ิม
มากข้ึน แต่จ  าเป็นตอ้งมี ยกตวัอยา่งเช่น การเดินในระยะไกลเพ่ือหยบิช้ินส่วนหรือ
วตัถุดิบ การเคล่ือนยา้ยอุปกรณ์ หรือเคร่ืองมือระหว่างการผลิต กิจกรรมประเภทน้ี 
เป็นการยากท่ีจะสามารถถูกก  าจดัไดใ้นระยะเวลาอนัสั้น ควรเป็นเป้าหมายใน
ระยะยาว และ อาจจ าเป็นตอ้งท าการเปล่ียนแปลงการท างานคร้ังใหญ่ 

 
2.1.1.2 ความสูญเปล่า 7 ประการ [1] 
 ความสูญเปล่า 7 ประการท่ีมกัถกูน ามาใชใ้นการพิจารณาในการผลิตแบบลีนโดยเป็นการ
ขจดัความสูญเปล่าท้ิง หรือ ท าใหล้ดนอ้ยลงท่ีสุด โดยเป็นการลดความสูญเปล่าท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่า 
(Value added) กบัตวัผลิตภณัฑ์ ไม่ว่าจะเป็นในดา้นแรงงานคน เคร่ืองจกัร วิธีการ วตัถุดิบต่าง ๆ 
โดยความสูญเปล่าในเร่ิมแรกมีเพียง 7 ประการ ต่อมาภายหลงัมีการเพ่ิมเร่ืองของการใชง้านของ
แรงงานคนใหถ้กูกบังานเพ่ิมข้ึนมาเป็น 7 ประการ ดงัน้ี 

1. การผลิตมากเกินความจ าเป็น (Over production) คือ การผลิตสินคา้ท่ีมากเกินความตอ้งการ 
หรือเร็วเกินกว่าความตอ้งการในขณะนั้น เกิดจากแนวคิดท่ีผลิตของออกมาให้มาก โดยไม่
ค านึงถึงความจ าเป็น เป็นผลท าใหเ้กิดอุปสรรคในการไหลของขอ้มูลข่าวสาร หรือ สินคา้ 
และยงัก่อใหเ้กิดสินคา้คงคลงัท่ีมากเกินไป 
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2. กระบวนการท่ีมากเกินความจ าเป็น (Over processing) คือ ขั้นตอนกระบวนการท างานท่ีใช้
ชุดเคร่ืองมือ วิธีการท างาน หรือระบบท่ีไม่เหมาะสม บ่อยคร้ังท่ีพบว่า วิธีการท่ีเรียบง่ายให้
ผลลพัธท่ี์ดีกว่า ดงันั้นกระบวนการท างานท่ีไม่จ  าเป็นในทุก ๆ ขั้นตอนควรจะถูกขจดัให้
หมดไป  

3. การขนยา้ยท่ีมากเกินความจ าเป็น (Conveyance) คือ การเคล่ือนไหวท่ีมากเกินความจ าเป็น 
การขนส่งท่ีมากเกินไปของขอ้มลูข่าวสาร หรือสินคา้ ซ่ึงการเคล่ือนไหวเหล่าน้ีไม่ไดเ้พ่ิม
คุณค่าใด ๆ ใหก้บัผลิตภณัฑ์ และยงัเป็นผลท าให้เกิดเวลาและตน้ทุนท่ีสูญเปล่า ดงันั้นจึง
ควรหาแนวทางในการก าจดัการขนยา้ยท่ีเกินความจ าเป็น หรือท าให้เกิดการขนยา้ยท่ีน้อย
ท่ีสุด  

4. การเก็บวตัถุดิบคงคลงัเกินความจ าเป็น (Unnecessary stock) คือ การเก็บวตัถุดิบท่ีมาก
เกินไป และการล่าชา้ของขอ้มูลข่าวสารหรือผลิตภณัฑ์ระหว่างกระบวนการ สาเหตุจาก
แนวคิดท่ีต้องการมีวตัถุดิบพร้อมตลอดเวลา เพื่อไม่ให้ของขาดมือ หรืออาจเกิดความ
ตอ้งการลดตน้ทุน ซ่ึงถา้หากซ้ือมากจะไดร้าคาท่ีถูกกว่า รวมทั้งการผลิตดว้ยขนาดลอตท่ี
ใหญ่ หรือกระบวนการท่ีใชเ้วลาในการผลิตนาน ก็เป็นผลท าใหเ้กิดอุปสรรคในการบริการ
ลกูคา้ และท าใหเ้กิดตน้ทุนท่ีมากเกินไป 

5. การเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น (Unnecessary motion) คือ การจัดการสถานท่ีท างานท่ีไม่
เหมาะสม เป็นผลท าใหเ้กิดการเคล่ือนไหวท่ีไม่ถูกตอ้งตามหลกัการยศาสตร์ เช่น การกม้
หรือการเอ้ือมท่ีมากเกินไป รวมถึงการเกิดความสูญหายของส่ิงของต่าง ๆ เน่ืองจากลกัษณะ
การจดัเก็บเครืองมือ และอุปกรณ์ท่ีไม่เหมาะสม 

6. การรอคอย (Waiting/Delay) คือระยะเวลารอโดยปราศจากกิจกรรมใด ๆ ของคน ขอ้มูล
ข่าวสาร หรือสินคา้ เป็นผลท าใหเ้กิดอุปสรรคในการไหล และท าใหเ้กิดเวลาน าท่ียาวนาน 

7. การเกิดของเสียและการแกไ้ขงานท่ีเสีย (Defect and rework) คือ ความผดิพลาดท่ีท าให้เกิด
ปัญหาในดา้นคุณภาพของผลิตภณัฑ์ หรือท าให้ความสามารถในการตอบสนองต่อความ
ตอ้งการของลกูคา้ลดลง การแกไ้ขควรหาแนวทางในการป้องกนัการเกิดของเสีย แทนการ
ตรวจซ่อม และซ่อมแซมของเสีย 

 
2.1.2 ซิกซ์ ซิกมา (Six Sigma) 
 ซิกมา ( )[2] เป็นตัวอักษรในภาษากรีก ในวิชาสถิติศาสตร์ใช้เป็นสัญลักษณ์ท่ีมี
ความหมายบ่งบอกถึงความเบ่ียงเบนมาตรฐาน (Standard deviation) ของกระบวนการ ในท่ีน้ีคือ 
กระบวนการผลิต และตวัเลข 6 ในซิกซ ์ซิกมา คือตวัเลขท่ีแสดงถึงความเบ่ียงเบนมาตรฐาน 6 เท่าท่ี
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ครอบคลุมกระบวนการผลิต ซ่ึงส่งผลให้มีจ  านวนของเสียเพียง 3.4 ช้ิน เม่ือผลิตของทั้งหมด 
1,000,000 ช้ิน หรือมีประสิทธิภาพในการผลิตสูงถึง 99.99966 % ดงัแสดงในรูปท่ี 3 ดังนั้น
ความหมายของซิกซ์ ซิกมา คือ เคร่ืองมือท่ีมีเป้าหมายในการก าจัดของเสียทั้งในผลิตภณัฑ์ และ
พฒันาหรือปรับปรุงกระบวนการในดา้นคุณภาพ ตลอดจนสร้างความเช่ือมัน่ให้กบัลูกคา้ในส่วน
ของคุณภาพ โดยน าเคร่ืองมือทางสถิติมาใชใ้นการปรับปรุง 
 

 
รูปท่ี 2.2 การกระจายแบบปกติ ตั้งแต่ +/- 1   จนถึง +/- 6   [16] 

 
โดยทัว่ไป ซิกซ ์ซิกมา มีขั้นตอนในการด าเนินการทั้งหมด 5 ขั้นตอน (D-M-A-I-C) ดงัน้ี  

1. ขั้นตอนการนิยามปัญหา(Define phase)  ในขั้นตอนการก าหนดปัญหานั้น องค์กร

ตอ้งท าการศึกษาเก่ียวกบัปัญหาท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิต โดยท าความเขา้ใจตั้งแต่

กระบวนการผลิต วิธีการท างาน วสัดุอุปกรณ์ท่ีใช ้ขั้นตอนการท างาน จากนั้นตอ้ง

ทราบถึงขอ้มลูการเกิดปัญหาโดยวิเคราะห์จากแนวโนม้การเกิด โดยการเกิดอาจจะ

เป็นในระดบัเดือน หรือวนั ว่ามีแนวโนม้เพ่ิมข้ึนหรือไม่ นอกจากน้ีส่ิงท่ีตอ้งน ามา

พิจารณาเป็นปัจจยัส าคญัในการเลือกปัญหาคือตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนมีผลกระทบมาก

น้อยแค่ไหนต่อองค์กร เทคนิคท่ีใชอ้าจจะเป็นกราฟแท่ง หรือแผนภาพพาเรโต 

เพ่ือช้ีใหช้ดัเจนถึงปัญหาท่ีแทจ้ริง  

2. ขั้นตอนการวดั(Measure phase) ในขั้นตอนการวดัน้ีจะเป็นการวดัและเก็บขอ้มูล

ของสภาพของปัญหาท่ีเกิดข้ึนเพ่ือหาปัจจยัท่ีน่าจะเป็นสาเหตุของปัญหา โดยการ

เก็บขอ้มลูควรจะมีการสร้างผงักระบวนการโดยละเอียด วางแผนในการเก็บขอ้มูล 
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วิเคราะห์ระบบการวัด ท าการเก็บข้อมูล และวิเคราะห์ความสามารถของ

กระบวนการ  

3. ขั้นตอนการวิเคราะห์(Analyze phase) ในขั้นตอนการวิเคราะห์หาสาเหตุ

ขอ้บกพร่องหรือปัญหาท่ีเกิดข้ึน ดงันั้นในขั้นตอนน้ีจะใชว้ิธีการระดมสมองเพื่อ

หาสาเหตุรากเหงา้ของปัญหา 

4. ขั้นตอนการปรับปรุง(Improve phase)  ในการปรับปรุงกระบวนการ ส่ิงท่ีส าคญั

คือการหา้มปิดกั้นความคิดของบุคลากร การระดมสมองตอ้งมีการเปิดกวา้งในการ

แสดงความคิดเห็นโดยอาจจะใชว้ิธีการเขียนใส่กระดาษ เทคนิคในการปรับปรุงท่ี

ใชม้ีไดห้ลากหลายเคร่ืองมือ เลือกตามความเหมาะสมขององคก์ร  

5. ขั้นตอนการควบคุม(Control phase) เป็นการป้องกนัไม่ใหปั้ญหาเดิมเกิดซ ้ าอีก ซ่ึง

การควบคุมเป็นการรักษาระดบัคุณภาพของกระบวนการดว้ย 

 
รูปท่ี 2.3 ขั้นตอน D-M-A-I-C [2] 

 

  ลกัษณะท่ีเด่นชดัของซิกซ ์ซิกมาในมุมมองทางดา้นสถิติ คือ มีการลดความแปรปรวนใน
กระบวนการและ ลดของเสียใหเ้หลือน้อยท่ีสุด โดยมีขอบเขตของกรอบเวลาอย่างชดัเจน มีกลไก
ในการสร้างผลก าไร มีการก าหนดเป้าหมายให้กบัทีมท่ีท าซิกซ์ ซิกมา และมีการแสดงสาเหตุท่ีมา
ของของเสีย ซ่ึงเป็นการตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ ในซิกซ์ ซิกมา มีการรวบรวมท่ีน า

Define phase 

Measure phase 

Analyze phase Improve phase 

Control phase 
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เคร่ืองมือทางสถิติแบบต่าง ๆ มาจดัหมวดหมู่และเลือกน ามาให้อย่างเป็นระบบ ดงันั้น ซิกซ์ ซิกมา 
จึงหมายถึง เคร่ืองมือท่ีน าวิธีการทางสถิติมาใช ้เพื่อมุ่งไปสู่ความสมบูรณ์ของผลิตภณัฑ์ และความ
พึงพอใจดา้นบริการใหแ้ก่ลกูคา้ ขอ้ดีอยา่งหน่ึงของซิกซ ์ซิกมา คือการแปลงหน่วยความแปรปรวน 
ไปเป็นตวัช้ีวดัในดา้นความส าเร็จท่ีมีความแน่นอน กล่าวคือ ผลิตภณัฑ์ท่ีตรงต่อความตอ้งการของ
ลกูคา้หรือไม่ ส่ิงท่ีไม่ตรงกบัความตอ้งการของลกูคา้ ถกูเรียกว่า ของเสีย และหากสามารถระบุและ
วดัความตอ้งการของลูกคา้ได ้จะท าให้สามารถค านวณระดบัของเสีย ผลิตผล และ เปอเซนต์ของ
ผลิตภณัฑไ์ด ้
 
2.1.2.1 องค์ประกอบของซิกซ์ ซิกมา 

1. การใหค้วามสนใจลกูคา้อยา่งจริงจงั 
2. การใชข้อ้มลูและขอ้เท็จจริงมาเป็นตวัผลกัดนัในการบริหารโครงการ 
3. ใหมุ้่งเนน้กบักระบวนการ การจดัการและการปรับปรุง 
4. มีการจดัการในเชิงรุก (Proactive) 
5. มีความร่วมมือและประสานงานกนั 
6. น าไปสู่การผลกัดนัสู่ความสมบูรณ์แบบ  

 
2.1.3 แนวคดิลนี-ซิกซ์ ซิกมา (Lean-six sigma) 
 แนวคิดลีน-ซิกซ ์ซิกมา (Lean-six sigma) เป็นแนวคิดท่ีมีการน าเอาเคร่ืองมือท่ีมีจุดเด่นสอง
ดา้นมาใชร่้วมกนัคือ ระบบการผลิตแบบลีนและ เคร่ืองมือซิกซ ์ซิกมา โดยการผลิตแบบลีนมีจุดเด่น
คือ ท าใหก้ระบวนการ ผลิตไดต่้อเน่ืองอย่างพอดีทั้งในดา้นของการผลิต กระบวนการ การขนส่ง 
และจุดเด่นของซิกซ ์ซิกมา คือ การพฒันาและปรับปรุงกระบวนการในดา้นคุณภาพดา้นลดของเสีย
โดยน าเคร่ืองมือทางสถิติมาใช ้ซ่ึงทั้งคู่มีมุมมองท่ีเหมือนกนั คือ การมุ่งเนน้ไปท่ีลกูคา้  

โดยในการน าไปปฎิบติันั้น จะน าลีนมาใชเ้ป็นมาตรฐาน และน าซิกซ์ ซิกมามาใชใ้นการ
แกปั้ญหา และลดความผนัแปรในกระบวนการผลิต ถึงแนวคิดทั้งสองจะมีแนวคิดและกระบวนการ
ท่ีแตกต่างกัน แต่การน าแนวคิดทั้ งสองมาใช้ในการจัดการปัญหาร่วมกันกลับได้ผลลัพธ์ท่ี
สอดคลอ้งกนั และท าใหเ้กิดแนวทางใหม่ในการจดัการกบัปัญหา 
 
2.1.4 การจดัสมดุลการผลติ (Production line balancing) [26] 
 การจดัสมดุลสายการผลิตในส่วนใหญ่ใชใ้นอุตสาหกรรมท่ีมีการผลิตในปริมาณท่ีมาก 
คงท่ี ไม่มีการแปรผนัมาก และเป็นแบบสายการผลิต มีวิธีการและขั้นตอนถูกก าหนดอย่างชดัเจน 
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ซ่ึงในหน่ึงกระบวนการจะถกูแบ่งเป็นหลายสานีงานยอ่ย ๆ และในแต่ละสถานีงานแต่ละงานมีเวลา
ท่ีใชอ้ยา่งชดัเจน โดยในการปรับปรุงมีจุดมุ่งหมายเพื่อให้เวลาและภาระงานในแต่ละสถานีงาน มี
การสมดุลกนั ลดเวลารอคอยในแต่ละสถานีงาน เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตใหก้บักระบวนการ และ
ในขณะเดียวกนัสามารถผลิตไดต้ามอตัราการผลิตท่ีตอ้งการ 
 การก าหนดการจดัสมดุลการผลิตในสถานีงาน ท าไดโ้ดยการศึกษาและวิเคราะห์แยกเป็น
แต่ละขั้นตอนยอ่ย ๆ ท่ีซ่ึงสามารถประกอบเขา้เป็นผลิตภณัฑ์ได ้โดยในแต่ละขั้นตอนย่อย ๆ จะมี
เวลาท่ีใช ้หลงัจากนั้นจึงน าขั้นตอนของงานเหล่านั้นมาจดัสมดุลใหก้บัในแต่ละสถานีงานไดถ้กูตอ้ง
ตามล าดบั ซ่ึงเวลาท่ีใชก้ารผลิตจ าเป็นตอ้งไดส้มดุลดว้ย ในการจดัสมดุลการผลิตในกระบวนการท่ี
มีการผลิตอยา่งต่อเน่ือง ถือว่ามีความส าคญัในดา้นการออกแบบโรงงาน โรงงานหรือกระบวนการท่ี
มีประสิทธิภาพ มีการจดัสายการผลิตท่ีมีความสมดุล โดยพยายามจดัให้แต่ละสถานีงาน มีขั้นตอน
ในการท างานและใชเ้วลาเท่า ๆ กนั 
 ในการวดัรอบเวลามาตรฐาน (Standard time) ในการผลิต ใชก้ารวดัจากเวลาการท างาน
ของสถานีงานท่ีใชเ้วลาสูงท่ีสุด 
 
2.1.5 หลกัการ ECRS [27] 
 หลกัการ ECRS คือ หลกัการท่ีน าตัวย่อภาษาองักฤษ 4 ตัวมาใช้เป็นหลกัการในการ
ปรับปรุงกระบวนการท างาน มีดงัน้ี 

- E (Eliminate) คือ การหาขั้นตอนท่ีไม่จ  าเห็นและด าเนินการก าจดัออก E ถือว่าเป็นหลกัการ
ท่ีไดป้ระสิทธิผลสูงสุดในการปรับปรุง 

- C (Combine) คือ การหาทางผสมผสานงานเขา้ดว้ยกนั เพ่ือลดขั้นตอนของงานบางส่วน 
โดยในส่วนใหญ่การผสมผสานช่วยใหง้านทั้งระบบง่ายข้ึน 

- R  (Rearrange) คือ การจดัล  าดบัของงานเพื่อสร้างโอกาสในการก าจดังานบางส่วนท่ีไม่
จ  าเป็น หรือโอกาสในการผสมผสานใหม่ 

- S (Simplify) คือ การท าใหข้ั้นตอนง่ายข้ึนเท่าท่ีจะท าได ้โดยท าหลงัจากเม่ือพิจารณา E, C 
และ R ครบถว้นแลว้ 

 
2.2 งานวจิยัที่เกีย่วข้อง 
2.2.1 งานวจิยัที่เกีย่วข้องกบัลนี 

Toni L. Doolen and Maria E. Hacker [17] ไดศ้ึกษาและส ารวจเคร่ืองมือต่าง ๆ ท่ีสามารถ
ประยุกต์ใชใ้นองค์การของลีน เพื่อหาการเลือกใชเ้คร่ืองมือให้ถูกตอ้งเหมาะสมตามหลกัของลีน 
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โดยใชโ้รงงานผลิตภณัฑ์อิเล็กทรอนิกส์ในตะวนัตกเฉียงเหนือของแปซิฟิกเป็นกรณีศึกษา การ
ประสบความส าเร็จจากการใชลี้นในอุตสาหกรรมจ านวนมากเกิดจากการน าส่วนต่าง ๆ ของลีนมา
ประยุกต์ใชอ้ย่างเหมาะสมกบัปัจจยัท่ีเกิดข้ึนจริงในโรงงานอุตสาหกรรม โดยในกรณีศึกษาน้ีใช้
เคร่ืองมือ 7 ชนิดท่ีแตกต่างกนัเพื่อบอกถึงความเหมาะสมของการน าไปใชใ้นสถานการณ์ท่ีแตกต่าง
กนัออกไป 

Jan Riezebos, Warse Klingenberg, Christian Hicks [18] ไดศ้ีกษาทฤษฎีการผลิตแบบลีนท่ี
สามารถใชไ้ดใ้นอุตสาหกรรมผลิต และการบริการ ซ่ึงช่วยในการแข่งขนัในดา้นการผลิต คุณภาพ 
และการให้บริการลูกคา้ โดยอาศยัส่วนของการใชเ้ทคโนโลยีสารสนเทศ ซ่ึงมีวตัถุประสงค์เพื่อ
กล่าวถึงความเหมือนและความแตกต่างของการผลิตแบบลีนและเทคโนโลยีสารสนเทศ ใน
หวัขอ้โลจิสจิกส์ ระบบการจดัการการผลิต และการบ ารุงรักษาโรงงานขั้นสูง 

Tarcisio Abreu Saurin, Cle´ ber Fabricio Ferreira [19] ไดศ้ึกษาเก่ียวกบัผลกระทบในการ
ผลิตแบบลีนภายใตส้ถานการณ์ต่าง ๆ ในการท างานท่ีโรงงานอุตสาหกรรมประกอบเคร่ืองจกัร
การเกษตรในบราซิล โดยมีการเก็บขอ้มลูใน 4 ส่วน คือ ขอ้มูลเชิงคุณภาพในการผลิตแบบลีน บท
สัมภาษณ์ของผูเ้ช่ียวชาญดา้นความปลอดภยั วิศวกรความปลอดถยั และพนักง่นปฎิบติัการดา้น
ความปลอดภยั แบบสอบถามส าหรับพนกังานระดบัปฎิบติัการในสายการผลิต เพื่อประเมินสภาพ
การท างานในปัจจุบนั และ เปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างระบบแบบเก่า Taylorist-Fordist กบั
การท างานในระบบลีนใหม่ และการประชุมผลตอบรับ ซ่ึงในส่วนของการเก็บขอ้มลูน้ีครอบคลุม 4 
กลุ่มการท างานคือ องคก์รในการท างาน การพฒันาอยา่งต่อเน่ือง สุขภาพ และความปลอดภยั  

Fawaz A. Abdulmalek, Jayant Rajgopal [20] ไดศ้ึกษาเก่ียวกบัลีนในส่วนของกระบวนการ
ท างานในโรงงานอุตสาหกรรมแปรรูปเหล็ก และมีการใชแ้ผนผงัสายธารแห่งคุณค่า (Value steam 
mapping) เป็นเคร่ืองมือหลกัในการช้ีเฉพาะบ่งถึง โอกาสส าหรับการน าเทคนิคลีนมาใช ้และอธิบาย
ถึงรูปแบบจ าลองท่ีใชใ้นการพฒันาทั้งก่อนและหลงัการปรับปรุง เช่น การลดเวลาน า และการลด
เวลาในการรอคอยสินคา้ระหว่างกระบวนการ เป็นตน้ 

ณัฐพร ภาสภิรมย ์[21] ไดศึ้กษาแนวทางในการใชแ้นวคิดแบบลีน มาลดจ านวนช้ินส่วนท่ีมี
มากเกินไประหว่างรอการผลิต โดยมุ่งท่ีกระบวนการผลิตเป็นหลกั ซ่ึงมาประยุกต์ใชก้บัโรงงาน
ประกอบชุดรับ-ส่งสญัญาณแสง ในการจดัสมดุลระหว่างการผลิต ปรับปรุงกระบวนการท างานท่ี
ซ ้าซอ้นกนั ปรับเปล่ียนล าดบัขั้นตอนของกระบวนการผลิตใหม่ และวางแผนจดัสรรวตัถุดิบใหม่ 
โดยหลงัจากการปรับปรุงพบว่า ระยะเวลาน าลดลง ขั้นตอนในการท างานลดลง ใชจ้  านวนคนลดลง 
ซ่ึงส่งผลใหก้ารการไหลท่ีเร็วและราบล่ืนข้ึน 
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ทีปกร แกว้เหล็ก [22] ไดน้ าเสนอแนวคิดเก่ียวกบัลีนท่ีสามารถน ามาใชก้ับงานจ าพวก
เอกสาร ดา้นการวางแผน การติดต่อส่ือสาร เป็นตน้ โดยน าการท าแผนผงัสายธารแห่งคุณค่า (Value 
steam mapping) มาใชใ้นกระบวนการเสนอราคา การรับค าสั่งซ้ือ การจดัซ้ือ การวางแผนการผลิต 
และการขนส่ง มีการปรับปรุงโดยใชแ้นวคิดเก่ียวกบัลีน และมีการสร้างแบบจ าลองโปรโมเดลเพื่อ
เปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุงการใชแ้นวคิดลีน โดยหลงัจากการปรับปรุงพบว่าสามารถ
ลดกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าได ้สามารถลดระยะเวลาน า และลดตน้ทุนของกระบวนการ 

สายหยดุ สนธิพนัธศ์กัด์ิ [23] ไดน้ าเสนอแนวทางการผลิตแบบลีน ในการระบุถึงคุณค่าของ
ผลิตภัณฑ์ในมุมมองของลูกค้า และการพฒันาคุณค่าให้กับทุก ๆ กระบวนการในขั้นตอนการ
ด าเนินงาน ในอุตสาหกรรมอาหารก่ึงส าเร็จรูปประเภทบะหมี่ โดยมุ่งเน้นจดัการปรับปรุงในดา้น
การลด หรือก าจดัความสูญเปล่า มีการใชแ้บบสอบถามในการรวบรวมขอ้มลู และมีการวิเคราะห์ถึง
ปัจจยัท่ีมีผลต่อความส าเร็จในการใชแ้นวคิดแบบลีนในการผลิต 

ทิพวรรณ แกว้สงัข ์[24] ไดน้ าเสนอปัจจยัท่ีมีผลต่อการประยุกต์ใชห้ลกักการผลิตแบบลีน 
โดยอาศยัหลกัการวิเคราะห์แบบยอ้นกลบั (Post mortem analysis) ในการศึกษาผลงานโครงการใน
อดีต เพ่ือปรับปรุงน ามาใช้กับโครงการท่ีคาดว่าจะเกิดข้ึนอีก ซ่ึงส่งผลให้โครงการประสบ
ความส าเร็จไดร้วดเร็วในระยะเวลาอนัสั้น โดยการศึกษาคร้ังน้ีใชว้ิธีการสมัภาษณ์และค าถามเป็นไป
ในลกัษณะปลายเปิด ในการศึกษาคร้ังน้ีใชก้รณีศึกษา บริษทัอิเลกทรอนิกส์ และไดส้รุปปัจจยัต่าง ๆ 
ท่ีมีผลกบับริษทักรณีศึกษา 

ออ้มใจ พงษาเกษตร [28] ได้น าเสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตของ
โรงงานผลิตช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ โดยมีวตัถุประสงคเ์พ่ือเพ่ิมผลผลิตในกระบวนการ และมุ่งเน้น
ไปท่ีกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่า พิจารณาขั้นตอนการท างานตลอดทั้งสายงาน โดยจ าแนกให้อยู่
ในรูปแบบของความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ จากนั้นจึงท าการแกไ้ขปรับปรุง โดยอาศยัหลกัการและ
เคร่ืองมือของลีน 

 
2.2.2 งานวจิยัที่เกีย่วข้องกบัลนี-ซิกซ์ ซิกมา 

นพดล เฟ่ืองเด่นขจร [4] ไดน้ าเสนอการประยุกต์ใชแ้นวคิดลีน-ซิกซ์ ซิกมาไปใชใ้นการ
ปรับปรุงเพื่อตอบสนองในอุตสาหกรรมบริการทางทันตกรรม ของคลินิกทันตกรรมพิเศษ 
จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลยั โดยงานวิจยัน้ีมีแนวทางขั้นตอนตามขั้นตอนคือการนิยามปัญหา การวดั 
การวิเคราะห์ หาแนวทางการปรับปรุงและการควบคุมปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง นอกจากน้ียงัน าหลกั
การศึกษาการท างานมาช่วยเป็นเคร่ืองมือในงานวิจยัอีกดว้ย 
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พิมพช์นก ไพศาลภาณุมาศ [5] ไดน้ าเสนองานวิจยัในการลดระยะเวลาน าในการผลิตใน
โรงงานผลิตเลนส์แว่นตา โดยใชแ้นวคิดลีน-ซิกซ์ ซิกมา โดยจะเน้นไปท่ีการวิเคราะห์คุณค่าของ
กระบวนการโดยสร้างแผนผงัสายธารคุณค่ามาใช้ระบุสถานะของการผลิตโรงงานในปัจจุบัน 
นอกจากน้ียงัใชเ้คร่ืองมือเช่น ผงัเครือญาติ ผงัความสมัพนัธม์าช่วยในการหาสาเหตุหลกัของปัญหา 
และพยายามลดความสูญเปล่าของกระบวนการท่ีกระจายอยู่ในกิจกรรมต่างๆในองค์กร เพ่ือเพ่ิม
ศกัยภาพในการแข่งขนัสูงข้ึน 

Siddhartan Ramamoorthy [7] ไดศ้ึกษาสายการประกอบประตูทางเขา้หลกัดา้นบนของ
เคร่ืองบินเจ็ท ชั้นธุรกิจ ในอุตสาหกรรมเคร่ืองบิน โดยน าเสนอแนวคิดเก่ียวกบัการประยุกต์ใชลี้น
และซิกซ์ ซิกมา เขา้ดว้ยกนั ดว้ยการน าสายธารแห่งคุณค่ามาหาและระบุปัญหาท่ีได้รับ เพื่ อท่ีจะ
น าไปแกไ้ข และใชห้ลกั DMAIC ในการแกไ้ขปัญหาเหล่านั้น โดยมีวตัถุประสงค์ คือ การจดัหา
ช้ินส่วนวตัถุดิบ ท่ีใช้ในสายการประกอบ ให้ตรงตามความต้องการใชแ้ละ จัดหาให้ไดท้ันตาม
ตารางเวลาในการท างาน 

 ศิรศกัย เทพจิต [8] ไดศ้ึกษาพฤติกรรมของกระบวนการในการใหบ้ริการตรวจรักษา โดยมี
การใช้ระบบท่ีช่วยในการนัดหมาย และออกแบบระบบจ าลองสถานการณ์ส าหรับการศึกษา
กระบวนการใหบ้ริการ ของกรณีศึกษาหน่วยตรวจโรคอายุรศาสตร์ แผนกผูป่้วยนอก โรงพยาบาล
ตวัอยา่ง โดยการน าเสนอการใชร้ะบบลีน และ ซิกซ ์ซิกมา เพื่อสร้างแบบจ าลองพลวตัของระบบใน
ดา้นอตัราการไหล ด้านประสิทธิภาพของพนักงาน และ ดา้นคุณภาพของกระบวนการ โดยมี
จุดประสงคใ์นการวดั ดงัน้ี ระยะรอบในการท างาน สดัส่วนอตัราการไหล ท่ีใชใ้นการวดัอตัราการ
ไหล ผลผลิตท่ีเพ่ิมข้ึนใช้ในการวดัประสิทธิภาพของพนักงาน คุณภาพของกระบวนการและ
คุณภาพจากคนไขท่ี้มาใชบ้ริการ วดัคุณภาพของกระบวนการ เพื่อใหเ้ห็นถึงผลลพัธ์ของพฤติกรรม
ในระบบของโรงพยาบาล และช่วยในการตดัสินใจเลือกนโยบายท่ีเหมาะสมได ้

 พชัรินทร์ อุ่นเอมใจ [9] ไดน้ าเสนอการประยุกต์ลีน-ซิกซ์ ซิกมาใชก้บักระบวนการใน
มาตรฐานซีเอ็มเอ็มไอ (ระบบมาตรฐานท่ีช่วยในการวางแผน) โดยมี จุดประสงค์พื่อว ัด
ความสามารถขององคก์รตามมาตรฐานซีเอม็เอม็ไอ และน าตวัวดัในการผลิตแบบลีน มาน าเสนอใน
รูปแบบของแบบจ าลองพลวตั ซ่ึงผลท่ีไดคื้อ มีระดบัความสามารถตามเกณฑม์าตรฐานซีเอ็มเอ็มไอ
และลดเวลาท่ีสูญเปล่าไดผ้า่นสภาพแวดลอ้มในอุตสาหกรรมจริง 

กาญจน์ สุนทราภา [10] ไดศ้ึกษากระบวนการในการใหบ้ริการของส านกังานประกนัสงัคม
เขต 6 โดยใชแ้นวคิดและขั้นตอนของลีน-ซิกซ ์ซิกมา ซ่ึงประกอบไปดว้ย การนิยามปัญหา การวดั
เก่ียวกบัปัญหา การวิเคราะป์ปัญหา การหาทางปรับปรุงปัญหา และการควบคุมปัญหา เพื่อหา
แนวทางในการละระยะเวลาและจ านวนขั้นตอนในการให้บริการ โดยก าหนดแนวทางในการ
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ปรับปรุงใหเ้ป็นไปตามแนวทางลีน-ซิกซ ์ซิกมา คือ ออกแบบผงัใหม่ ลดและรวมขั้นตอนท่ีสูญเปล่า 
จดัการการไหลของเอกสารใหม่ จดัสรรเจา้หนา้ท่ีใหเ้หมาะสมกบังาน และ ฝึกอบรมเจา้หนา้ท่ี 

D. Eberts, R. Rottnick et al. [11] ได้ศึกษาการไหลของวตัถุดิบอย่างต่อเน่ืองใน
อุตสาหกรรมเซมิคอนดกัเตอร์และการจดัการองคก์รเก่ียวกบัการไหลของการผลิต โดยใชแ้นวคิดท่ี
ผสมผสานขอ้ดีของลีน และ ซิกซ์ ซิกมา มาใชใ้นการระบุปัญหา การแบ่งแยกปัญหา การสังเกต
ปัญหา การลดและการก าจดัปัญหา เพื่อใชใ้นการลดระยะเวลา ท าให้ปริมาณสินคา้คงคลงัน้อยลง 
และมีความน่าเช่ือถือในการขนส่งมากข้ึน  

เกรียงไกร หวงัวานิชกิจ [12] ไดศ้ึกษาการน าเสนอปัจจยัสนบัสนุนแนวคิดลีน-ซิกซ์ ซิกมา 
ไปใชใ้นภาคธุรกิจ และก าหนดความส าคญัของดชันีช้ีวดั โดยผ่าน 4 มุมมอง คือ มุมมองดา้น
ผลตอบแทนทางการเงิน มุมมองด้านการตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า มุมมองด้าน
ศกัยภาพในการแข่งขัน และมุมมองด้านประสิทธิภาพของระบบและการผลิต ผลท่ีได้จะเป็น
แนวทางส าหรับการวางแผนเก่ียวกบัการสนบัสนุน และจดัล  าดบัความส าคญัในการบริหารจดัการ 

พรเทพ สุขรัตนวงศ ์[13] ไดศึ้กษาระบวนการทดสอบเฮชจีเอ โดยน าขั้นตอนของลีน-ซิกซ ์
ซิกมามาใช ้อนัประกอบไปดว้ย 5 ขั้นตอน ตามหลกั DMAIC และมีการแกปั้ญหาในการลดความ
สูญเปล่าจากการทดสอบเฮชจีเอท่ีเกินความจ าเป็นของลูกคา้ โดยการลดปริมาณการทดสอบท่ีสูญ
เปล่าลง 

Abdul Talib Bon, Norhayati Abdul Rahman [14] ไดศ้ึกษาบริษทัท่ีท างานดา้นการผลิต 
และน าวิธีลีน-ซิกซ ์ซิกมา มาใชใ้นการจดัการดา้นการผลิตโดยท าการลดความสูญเปล่าต่าง ๆ ใน
องคก์ร และปรับปรุงคุณภาพของผลิตภณัฑเ์พ่ือส่งมอบแก่ลกูคา้โดยปราศจากของเสีย อีกทั้งยงัเป็น
การเพ่ิมผลผลิตและคุณภาพสินคา้ โดยมีการใช ้Control chart ในการเปรียบเทียบดว้ย 

ณัสญศ์ยา สิทธิโชควโรดม [29] ไดน้ าเสนอการปรับปรุงกระบวนการผลิตให้ไดคุ้ณภาพ
ตามท่ีลกูคา้ตอ้งการ โดยน าการด าเนินการตามหลกัลีน-ซิกซ์ ซิกมา คือ การก าหนดปัญหา การวดั
สภาพของปัญหา การวิเคราะห์ปัญหา การปรับปรุง และการควบคุม ในโรงงานกรณีศึกษาเส้ือผา้
ส าเร็จรูปท่ีมีปัญหาในดา้นการรักษาคุณภาพใหไ้ดต้ามท่ีลกูคา้ตอ้งการ 



บทที ่3 
วธิีด ำเนินงำนวจิัย 

 
 ในบทน้ีจะกล่าวถึงวธีิการในการด าเนินงานวจิยั โดยจะเร่ิมอธิบายเก่ียวกบัล าดบัขั้นตอนใน
การด าเนินงานวิจัย ลักษณะของข้อมูลโรงงานกรณีศึกษา ข้อมูลของผลิตภัณฑ์ ข้อมูลของ
กระบวนการ และเวลาท่ีใชใ้นการประกอบ รวมภึงปัญหาท่ีพบในกระบวนการ และแนวทางในการ
แกไ้ขปัญหาท่ีพบ 
 
3.1 ล ำดับขั้นตอนในกำรด ำเนินงำนวจัิย 

1. ศีกษาสภาพปัญหาของโรงงานกรณีศึกษา พร้อมทั้งก าหนดวตัถุประสงคแ์ละขอบเขต
ในการท าวจิยั 

2. ศึกษางานวจิยัและทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง 
3. ศึกษากระบวนการในการผลิตเคร่ืองยนต์เรือ และเก็บรวบรวมข้อมูลท่ีใช้ในการ

วเิคราะห์ 
4. วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาท่ีพบข้ึน และหาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการ

ท างาน 
5. น าแนวทางลีนมาปรับปรุงกระบวนการท างานแก่หน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งและวดัผล 
6. น าแนวทางลีน-ซิกซ์ ซิกมามาปรับปรุงกระบวนการท างานแก่หน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้ง

และวดัผล 
7. เปรียบเทียบผลท่ีไดรั้บจากแนวทางลีนและแนวทางลีน-ซิกซ์ ซิกมา 
8. วเิคราะห์และสรุปผล พร้อมทั้งขอ้เสนอแนะ 

 
3.2 ศึกษำข้อมูลโรงงำนกรณศึีกษำ 
 โรงงานกรณีศึกษาเป็น โรงงานผลิตรถจกัรยานยนตแ์ละเคร่ืองยนตเ์รือ ตั้งอยูท่ี่ 31/1 ถนน
รังสิต-องค์รักษ ์ต าบลบางยี่โถ อ าเภอธัญบุรี จงัหวดัปทุมธานี ประเทศไทย ซ่ึงทางผูว้ิจยัไดมี้ความ
สนใจในการศึกษากระบวนการในสายการผลิตของเคร่ืองยนต์เรือ โดยในโรงงานกรณีศึกษามีการ
ผลิตเคร่ืองยนตเ์รือ เพื่อส่งออกไปสู่ต่างประเทศ และขายภายในประเทศ ซ่ึงการผลิตเคร่ืองยนตเ์รือ
ในปัจจุบนัมีพนักงานประจ าแผนกเคร่ืองยนต์เรือประมาณ 200 คน และเม่ือเทียบกับพนักงาน
ทั้งหมดของโรงงานกรณีศึกษาท่ีมีประมาณ 1,200 คน จะคิดเป็น 16.67% ของพนกังานในโรงงาน
ทั้งหมด โดยประจ าอยูท่ี่สายการผลิตหลกั 12-16 คน ข้ึนกบัรุ่นท่ีท าการผลิต และมีการจดัการท างาน
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ให้กบัพนกังานระดบัปฏิบติัการทั้งหมดสามกะท างาน โดยแบ่งเป็นกะละแปดชัว่โมง ในแผนก
เคร่ืองยนตเ์รือ(Outboard Motor, OM) ของบริษทักรณีศึกษามีการแบ่งการท างานเป็น 4 แผนกยอ่ย
เพื่อง่ายต่อการดูแล ควบคุม ประสานงานและติดต่อส่ือสาร คือ แผนก OA(Outboard Assembly) 
โดยหน้าท่ีของแผนก OA คือ แผนกท่ีดูแลสายการผลิต แผนก OE(Outboard Engineering) คือ 
แผนกท่ีช่วยสนับสนุนและปรับปรุงกระบวนการในการผลิตผลิตภัณฑ์เคร่ืองยนต์เรือ แผนก 
OL(Outboard Localization and New Model) คือ แผนกท่ีรับติดต่อส่ือสารกบัลูกคา้ และรับขอ้
ร้องเรียนจากลูกคา้ และแผนก QO (Quality Outboard) คือ แผนกท่ีตรวจวดัคุณภาพของทั้ง
กระบวนการและผลิตภณัฑ์ 

 
รูปท่ี 3.1 ส่วนแบ่งทางการตลาดของผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือทัว่โลกปี พ.ศ. 2555 

 
จากการสอบถามขอ้มูลทางฝ่ายการตลาดและฝ่ายการผลิตพบว่า ทางโรงงานกรณีศึกษามี

ความตอ้งการท่ีจะเพิ่มอตัราการผลิตจากเดิมอยูท่ี่ 65,000 เคร่ืองต่อปี มาเป็น 98,000 เคร่ืองในปี ค.ศ. 
2013 หรือเพิ่มข้ึน 50% จากเดิม และเน่ืองจากตลาดมีลกัษณะท่ีอุปสงคมี์จ านวนมากกวา่อุปทานมาก 
ดงันั้นการเพิ่มอตัราการผลิตใหสู้งข้ึนจึงสามารถขยายส่วนแบ่งทางการตลาดได ้โดยจากเดิม บริษทั
กรณีศึกษามีอตัราการผลิตเคร่ืองยนต์เรือเฉล่ียอยู่ท่ีประมาณ 250 เคร่ืองต่อวนั และเม่ือรวมกบั
ปริมาณท่ีทางโรงงานโทโยกาว่า บริษทัซูซูกิมอเตอร์ ประเทศญ่ีปุ่น ท าการผลิต ท าให้มีส่วนแบ่ง
ทางการตลาดของเคร่ืองยนตเ์รือเทียบเป็นอตัราส่วนประมาณ ร้อยละ 15 ของตลาดเคร่ืองยนตเ์รือ
ทัว่โลก ตามรูปท่ี 3.1 และเม่ือสามารถเพิ่มความสามารถของกระบวนการซ่ึงส่งผลให้มีการเพิ่มข้ึน
ของอตัราการผลิตให้กับทางโรงงานกรณีศึกษาได้จะส่งผลให้มีการคาดการณ์ว่าส่วนแบ่งทาง
การตลาดจะมีแนวโนม้เพิ่มมาเป็น ร้อยละ 25 ของตลาดเคร่ืองยนตเ์รือทัว่โลก 

Yamaha 
30% 

Mercury 
28% 

Suzuki 15% 

Honda 
10% 

other 
17% 

ส่วนแบ่งทำงกำรตลำด 
ของเคร่ืองยนต์เรือ 
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3.3 ข้อมูลของผลติภัณฑ์ 
 เคร่ืองยนตเ์รือท่ีผลิตในโรงงานกรณีศึกษาภายใตแ้บรนด์ SUZUKI ในช่วงแรกมีการผลิต
เพื่อส่งออกไปยงัทวีปอเมริกา และทวีปยุโรป ต่อมาในปัจจุบันมีการขายทั้ งในประเทศและ
ต่างประเทศ เช่นในทวีปเอเชีย ทวีปอเมริกา และทวีปยุโรปดว้ย   และมีการท าการผลิตทั้งหมด 2 
ชนิดเคร่ืองยนต ์คือ 

1. ชนิดเคร่ืองยนตเ์รือ 2 จงัหวะ ตั้งแต่รุ่น DT 9.9 จนถึงรุ่น DT 40 
2. ชนิดเคร่ืองยนตเ์รือ 4 จงัหวะ ตั้งแต่รุ่น DF 2 จนถึงรุ่น DF 20 
เคร่ืองยนตเ์รือประเภท 2 จงัหวะ ส่งออกไปยงัทวีปเอเชีย อเมริกาใต ้ขณะท่ี เคร่ืองยนตเ์รือ

ประเภท 4 จงัหวะส่งออกสู่ ทวีปอเมริกาเหนือ และยุโรป รวมถึงขายในประเทศดว้ยและเน่ืองจาก
ผลิตภัณฑ์เคร่ืองยนต์เรือในรุ่นต่าง ๆ มีจ านวนพนักงานในระดับปฏิบัติการฝ่ายผลิต สถานท่ี 
อุปกรณ์การผลิต ส่วนประกอบของเคร่ืองยนต์เรือ ตลอดจน ขั้นตอนหรือวิธีการในการผลิต
ใกลเ้คียงกนั ดงันั้น ทางผูว้จิยัจึงด าเนินการเลือกรุ่น DF 4 มาเป็นผลิตภณัฑก์รณีศึกษาของผลิตภณัฑ์
เคร่ืองยนตเ์รือในแผนกเคร่ืองยนตเ์รือ 

เคร่ืองยนต์เรือรุ่น DF 4 เป็นรุ่นท่ีทางบริษทัแม่ บริษทัซูซูกิมอเตอร์คอเปอเรชัน่ จ  ากดั 
ประเทศญ่ีปุ่น ไดม้อบความไวว้างใจให้กบัทางโรงงานกรณีศึกษาท าการผลิต โดยรุ่น DF 4 เป็นรุ่น
ท่ีมีน ้ าหนกัเบา มีขนาดท่ีเล็ก เม่ือเทียบกบับรรดารุ่นต่าง ๆ ในผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนต์เรือภายใตแ้บ
รนด์ซูซูกิ โดยสามารถพกพาไปตามสถานท่ีต่าง ๆได ้คุณสมบติัท่ีโดดเด่นของรุ่น DF 4 คือเป็น
เคร่ืองยนต ์4 จงัหวะ มีแรงบิดในระยะกลางดี ซ่ึงเม่ือผนวกกบัน ้ าหนกัท่ีเบาของรุ่น DF 4 ส่งผลให้
เกิดอตัราเร่งท่ีลงตวั ดา้มจบัคนัเร่งถูกออกแบบมาให้ใชง้านไดส้ะดวก และมีการกระจายน ้ าหนกัได้
อย่างลงตวัพอดี ถงัภายในสามารถบรรจุน ้ ามนัได ้1.5 ลิตร โดยจะแสดงคุณสมบติัของผลิตภณัฑ์
เคร่ืองยนตเ์รือรุ่น DF 4 ดงัตารางท่ี 3.1 

 
ตารางท่ี 3.1 คุณสมบติัของผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือรุ่น DF 4 

รำยละเอยีด รุ่น DF4 

RECOMMENDED TRANSOM HEIGHT mm 
S:381 

L:508 

STARTING SYSTEM Manual 
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ตารางท่ี 3.1 คุณสมบติัของผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือรุ่น DF 4(ต่อ) 

Model DF4 

WEIGHT kg** 
S:25.0 

L:26.0 

ENGINE TYPE OHV 

FUEL DELIVERY SYSTEM Carburetor 

NO. OF CYLINDERS 1 

PISTON DISPLACEMENT cm3 138 

BORE X STROKE m/m 62 x 46 

MAXIMUM OUTPUT kW 2.9 

FULL THROTTLE OPERATING RANGE rpm 4,000-5,000 

STEERING Tiller 

CHOKE Manual 

OIL PAN CAPACITY Lit. 0.7 

FUEL TANK CAPACITY Lit. Integral 1.5 

IGNITION SYSTEM Digital CDI 

ALTERNATOR 12V 6A (OP.) 

ENGINE MOUNTING Bushing Type 

TRIM METHOD 
Manual Trim 
and Tilt 

GEAR RATIO 1.92:1 

GEAR SHIFT F-N-R 

EXHAUST 
  

Above Prop 
Exhaust 

PROPELLER SELECTION (Pitch) 6” - 7” 
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3.4 ข้อมูลกระบวนกำร 
 ลกัษณะกระบวนการผลิตของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนตเ์รือในโรงงานกรณีศึกษาท่ีผูท้  าวิจยัได้
ท าการวจิยัจะเป็นไปในลกัษณะประเภทอุตสาหกรรมท่ีมีการใชแ้รงงานคนและเคร่ืองจกัรควบคู่กนั
ไป โดยมีการใช้แรงงานคนเป็นหลกั มีขั้นตอนในการผลิตเคร่ืองยนตเ์รือตามกระบวนการผลิตดงั
รูปท่ี 3.2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.2 Process flow chart ของกระบวนการผลิตเคร่ืองยนตเ์รือ 
 

    

                                  

Machining

     

               

                 

Packaging

                rework
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จากรูปท่ี 3.2 เป็นรูปท่ีแสดง process flow chart ของกระบวนการผลิตเคร่ืองยนตเ์รือ พบวา่ 
1. ช้ินส่วนท่ีใชใ้นการผลิตผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนตเ์รือนั้น มีทั้งช้ินส่วนท่ีมาจากต่างประเทศ

และช้ินส่วนท่ีมาจากภายในประเทศ โดยช้ินส่วนท่ีมาจากต่างประเทศสามารถท่ีจะน าไปสู่ขั้นตอน
การประกอบได้ทันที ในขณะท่ีช้ินส่วนในประเทศจะมีทั้ งในส่วนท่ีต้องผ่านขั้นตอนการ 
Machining กบัการพ่นสีก่อนถึงจะไปสู่ขั้นตอนการประกอบได้ และในส่วนท่ีสามารถเขา้ไปสู่
ขั้นตอนการประกอบไดท้นัที โดยในรูปท่ี 3.3 แสดงรูปพนกังานขณะจดัวตัถุดิบ 

รูปท่ี 3.3 พนกังานขณะจดัวตัถุดิบเพื่อน าไปประกอบการผลิต 
 

2. กระบวนการ Machining เป็นขั้นตอนในการน าช้ินส่วนในประเทศมาท าการกลึงโดยใช้
เคร่ืองจกัรใหไ้ดข้นาดถูกตอ้งตามมาตรฐานจากแบบท่ีก าหนดไว ้ตามรูปท่ี 3.4 พนกังานขณะท างาน
ในแผนก Machining โดยช้ินส่วนท่ีผ่านกระบวนการ Machining จะมีทั้งในส่วนประกอบท่ี
จ าเป็นตอ้งเขา้สู่กระบวนการพน่สีต่อไป และส่วนประกอบท่ีเขา้สู่กระบวนการประกอบได ้

รูปท่ี 3.4 พนกังานขณะท างานในแผนก Machining 
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3. กระบวนการพ่นสี เป็นกระบวนการในการเคลือบสีให้กบัส่วนประกอบเคร่ืองยนตเ์รือ 
โดยส่วนประกอบท่ีจะผา่นกระบวนการพน่สีได ้ตอ้งผา่นการลา้งก าจดัคราบสกปรกและไขมนัก่อน 
ต่อมาจึงมีการท าการอบใหแ้หง้ และท าการพน่สีตามสีใหไ้ดม้าตรฐานตามท่ีก าหนดไวใ้นแบบ แลว้
จึงอบสีใหแ้หง้ดว้ยอุณหภูมิ 150 องศาเซลเซียส 

รูปท่ี 3.5 พนกังานขณะหยบิช้ินส่วนเขา้กระบวนการพน่สี 

รูปท่ี 3.6 ช้ินส่วนท่ีออกมาจากกระบวนการพน่สี 
 

4. กระบวนการประกอบเบ้ืองตน้ จะมีการประกอบในส่วนของเคร่ืองยนต ์ส่วนของท่อน
ล่างเคร่ืองยนตเ์รือ ส่วนของเกียร์ และส่วนของดา้มจบั โดยจุดประสงคใ์นการประกอบเบ้ืองตน้ คือ
การลดเวลาและช่วยสนบัสนุนในการประกอบขั้นสุดทา้ย 

5. กระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ย เป็นการน าส่วนประกอบท่ีผา่นการประกอบเบ้ืองตน้
ไวแ้ลว้ มาประกอบร่วมกบัส่วนประกอบอ่ืน ๆ เช่น  ช้ินส่วนทางไฟฟ้า, ถงัน ้ ามนัเช้ือเพลิง, ท่อ
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น ้ ามนั, คนับงัคบัและสายเคเบิลควบคุมเคร่ืองยนต์ โดยมีการตรวจสอบความถูกตอ้งและความ
เรียบร้อยของการประกอบตาม inspection card ท่ีก าหนดให ้ดงัแสดงตามรูปท่ี 3.7 
 

 
รูปท่ี 3.7 กระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ย 

 
6. กระบวนการทดสอบเคร่ืองยนต์ คือกระบวนการท่ีน าเคร่ืองยนต์เรือท่ีผา่นกระบวนการ

ประกอบขั้นสุดทา้ยมาทดสอบกบัสภาพน ้ าท่ีก าหนดไว ้ ตามรูปท่ี 3.8 โดยเคร่ืองยนตเ์รือท่ีผา่นการ
ทดสอบจะถูกน าเขา้สู่กระบวนการ packaging ต่อไป ในขณะเดียวกนัเคร่ืองยนต์เรือท่ีไม่ผ่านการ
ทดสอบจะถูกส่งไปยงักระบวนการ rework เพื่อแก้ไขหรือซ่อมเคร่ืองยนต์เรือและเม่ือแกไ้ขหรือ
ซ่อมส าเร็จจะถูกส่งไปกระบวนการทดสอบเคร่ืองยนตอี์กคร้ัง 

รูปท่ี 3.8 กระบวนการทดสอบเคร่ืองยนต์ 
 

7. กระบวนการ packaging คือกระบวนการท่ีน าเคร่ืองยนตเ์รือท่ีผา่นกระบวนการทดสอบ
เคร่ืองยนตม์าติดฝาครอบเคร่ืองยนต ์แลว้มาบรรจุลงั ตามรูปท่ี 3.9 และส่งใหฝ่้ายขายต่อไป 
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รูปท่ี 3.9 กระบวนการ packaging 
 

จากการศึกษาข้อมูลกระบวนการโดยทั่วไปของการผลิตเคร่ืองยนต์เรือในโรงงาน
กรณีศึกษาพบว่า กระบวนการ Machining และ กระบวนการพ่นสี มีการใช้เคร่ืองจกัรในการผลิต
เป็นหลกัและเป็นกระบวนการผลิตแบบไม่ต่อเน่ือง กระบวนการประกอบเบ้ืองตน้เป็นการผลิต
แบบ Batch และกระบวนการทดสอบเคร่ืองยนตเ์ป็นกระบวนการท่ีตรวจสอบคุณภาพสินคา้ซ่ึงถือ
วา่ไม่ไดท้  าให้เกิดมูลค่า จะพบวา่มีการประกอบทั้งหมด 2 ขั้นตอน คือ การประกอบเบ้ืองตน้และ
การประกอบขั้นสุดทา้ย โดยในขอบเขตของงานวิจยัท่ีผูท้  าวิจยัไดก้ าหนดไวคื้อ ท าการศึกษาและ
ปรับปรุงในส่วนของ สายการผลิต(Assembly line)  แผนกเคร่ืองยนต์เรือ ของโรงงานกรณีศึกษา 
บริษทัไทยซูซูกิ มอเตอร์ จ  ากดั ในขณะท่ีกระบวนการ Packaging แมว้า่เป็นการผลิตแบบต่อเน่ือง
และใชส้ายการผลิตในการประกอบ แต่มีวธีิการและขั้นตอนท่ีไม่ซบัซอ้น ยุง่ยาก ดงันั้นทางผูว้ิจยัจึง
เลือกท าการวิเคราะห์และปรับปรุงกระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ยท่ีมีการใชแ้รงงานคนเป็นหลกั 
เป็นการผลิตแบบต่อเน่ืองและเป็นการผลิตแบบใชส้ายการผลิต  โดยท่ีการประกอบขั้นสุดทา้ยเป็น
การประกอบโดยใชร้ะบบสายการผลิต ดงันั้นผูท้  าวิจยัจึงไดท้  าการศึกษาและปรับปรุงในส่วนของ
การประกอบขั้นสุดทา้ย ของแผนกเคร่ืองยนต์เรือในโรงงานกรณีศึกษา ซ่ึงในการประกอบขั้น
สุดทา้ยน้ี มีการใช้แรงงานคนเป็นหลกั โดยมีการผลิตเป็นแบบต่อเน่ือง และมีการแบ่งการท างาน
เป็นสถานีการท างานยอ่ย ๆ โดยจ านวนสถานีการท างานในสายการผลิตข้ึนกบัรุ่นท่ีท าการผลิต ซ่ึง
แบ่งตามรุ่นของผลิตภณัฑ์ และในแต่ละรุ่นมีสถานีการท างานท่ีแตกต่างกนัเพียงเล็กน้อย ท าให้
สามารถเลือกตัวอย่างรุ่นของผลิตภัณฑ์เคร่ืองยนต์เรือหน่ึงรุ่น มาแสดงขั้นตอนกระบวนการ
ประกอบขั้นสุดทา้ย โดยการใชรู้ปแบบสายการผลิตมาช่วยในการประกอบ กนั ดงันั้น ทางผูว้ิจยัจึง
ด าเนินการเลือกรุ่น DF 4 มาเป็นรุ่นผลิตภณัฑใ์นกรณีศึกษาดา้นขอ้มูลกระบวนการ โดยในการเลือก
รุ่นผลิตภณัฑท่ี์จะน ามาศึกษาเป็นตน้แบบนั้น นอกจากสายการผลิตท่ีมีสถานีการท างานในลกัษณะ 
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วิธีการท่ีใกล้เคียงกัน ทางผูว้ิจยัได้ใช้เกณฑ์การเลือกโดยใช้ยอดจ านวนการผลิตของผลิตภณัฑ์
เคร่ืองยนตเ์รือในแต่ละรุ่นและยอดปริมาณการขาย ตั้งแต่เดือน ม.ค. ถึงเดือน ส.ค. ปี พ.ศ. 2555 โดย
น าขอ้มูลมาเปรียบเทียบได ้ดงัรูปท่ี 3.10 และรูปท่ี 3.11  

 

 
รูปท่ี 3.10 ปริมาณการผลิตเคร่ืองยนตเ์รือ ตั้งแต่เดือน ม.ค. ถึงเดือน ส.ค. ปี พ.ศ. 2555 

 

 
รูปท่ี 3.11 ปริมาณการขายตั้งแต่เดือน ม.ค. ถึงเดือน ส.ค. ปี พ.ศ. 2555 
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 จากรูปท่ี 3.10 และรูปท่ี 3.11 จะพบวา่ รุ่น DF 4-6 เป็นรุ่นท่ีมีปริมาณการผลิต และยอดขาย
สูงท่ีสุด รวมทั้งจากการท่ีสายการผลิตในผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนต์เรือแต่ละรุ่นมีสถานีการท างานใน
ลกัษณะ วธีิการท่ีใกลเ้คียงกนั ดงันั้น ในงานวจิยัฉบบัน้ี จึงไดเ้ลือกผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือรุ่น DF 4 
ซ่ึงถ้าหากสามารถปรับปรุงกระบวนการท างานของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนต์เรือรุ่น DF 4 ให้เพิ่ม
ผลผลิตได้ จะส่งผลให้ประสิทธิภาพโดยรวมของสายการผลิตดีข้ึน และสามารถประยุกต์ใช้กบั
ผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือรุ่นอ่ืน ๆ ในสายการผลิตได ้

ผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนต์เรือ รุ่น DF 4 ใชว้ิธีแบบสายการผลิตในกระบวนการประกอบขั้น
สุดทา้ย ซ่ึงมีการใชพ้นกังานในกระบวนการน้ีทั้งส้ิน 14 คน โดยกระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ย
สามารถแบ่งการท างานเป็นสถานีงานย่อย ๆ ได้ทั้ งหมด 11 สถานีงาน โดยมีการท างาน คือ 
พนกังานจะประจ าสถานีงาน ณ ต าแหน่งการท างานในแต่ละสถานี และให้ผลิตภณัฑ์ไหลไปในแต่
ละสถานีงานโดยใช ้Tray ท่ีสามารถเขน็ได ้มีลอ้อยูด่า้นใต ้Tray ตามรูปท่ี 3.12 โดยเป็นการเรียงการ
ท างานซ่ึงเร่ิมจากสถานีงานท่ี 1 และเม่ือการท างานในสถานีงานท่ี 1 เสร็จเรียบร้อย จะมีการส่ง
ต่อไปสู่สถานีงานท่ี 2 ท าเช่นน้ีไปเร่ือย ๆ จนครบ 11 สถานีงาน จึงถือไดว้า่เสร็จส้ินกระบวนการ
ประกอบขั้นสุดท้าย โดยท่ีผลิตภณัฑ์ท่ีผ่านกระบวนการประกอบขั้นสุดท้ายจะถูกส่งต่อไปสู่
กระบวนการถดัไป และให้ผลิตภณัฑ์ไหลไปในแต่ละสถานีงาน การไหลของกระบวนการแสดง
ตามรูปท่ี 3.13 และรายละเอียดของกระบวนการแสดงตามตารางท่ี 3.2 

รูปท่ี 3.12 Tray ท่ีสามารถเขน็ได ้
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รูปท่ี 3.13 สถานีงานในกระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ย 
 

           HOUSING DRIVE SHAFT ASS’Y 

           CASE GEAR ASS’Y

           ENGINE ASS’Y     
CARBURETOR

       PLATE NAME

           HANDLE TILLER 

           FUEL TANK

       PLATE NUMBER

           FLYWHEEL COMP MAGNETO

           RECOIL STARTER
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ตารางท่ี 3.2 รายละเอียดสถานีงานของกระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ย 
ล ำดับ
สถำนี
งำน 

ช่ือสถำนีงำน จ ำนวน
พนักงำน

(คน) 

รำยละเอยีดสถำนีงำน 

  1 ขนยา้ย Tray รถเขน็จากสถานีงานสุดทา้ยมาสถานี
งานแรก 

 
1 การติดตั้ง HOUSING 

DRIVE SHAFT 
ASS’Y 

1 
 

พนกังานท าการติดตั้งส่วนประกอบ HOUSING 
DRIVE SHAFT ASS’Y กบั Tray รถเขน็ แลว้ยดึให้
แน่นพร้อมส่งไปสถานีงานถดัไป 
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2 การติดตั้ง GEAR 
CASE ASS’Y 

1 
 

พนกังานท าการติดตั้งส่วนประกอบ GEAR CASE 
ASS’Y เขา้กบัผลิตภณัฑ ์

 
3 การติดตั้ง ENGINE 

ASS’Y 
1 พนกังานท าการประกอบสายไฟเขา้กบัผลิตภณัฑ ์

ต่อมาจึงประกอบ LOWER COVER และ ENGINE 
ASS’Y เขา้กบัผลิตภณัฑ ์
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4 การติด PLATE 
NAME 
 

1 พนกังานติด STICKER PLATE NAME ท่ีตวัของ
ผลิตภณัฑ ์ในบริเวณส่วนของ LOWER COVER 
พร้อมทั้งติด BRACKET FUEL TANK และติด 
Label ท่ี BRACKET FUEL TANK 
 

 
 

5 การติดตั้ง HANDLE 
TILLER 
 

2 พนกังานท าการประกอบ HANDLE TILLER เขา้
กบัผลิตภณัฑ ์และประกอบสาย CABLE RECOIL 
 

 
 
 



40 
 

6 การติดตั้ง FUEL 
TANK 
 

2 พนกังานท าการประกอบ FUEL TANK เขา้กบั
ผลิตภณัฑ์ และติด Label ท่ี FUEL TANK 
 
 

 
 

7 การติด INSPECTION 
CARD 
 

1 พนกังานติด MARK ENGINE START และติดใบ 
INSPECTION CARD เขา้กบัผลิตภณัฑ์ 
 

 
 



41 
 

8 การติดตั้ง 
FLYWHEEL COMP 
MAGNETO 
 

1 พนกังานท าการประกอบ HOSE BREATHER และ 
FLYWHEEL COMP MAGNETO เขา้กบัผลิตภณัฑ ์
 
 

 
 

9 การติดตั้ง RECOIL 
STARTER 
 

1 พนกังานท าการประกอบ RECOIL STARTER 
พร้อมทั้งติด Label ของ RECOIL STARTER เขา้กบั
ผลิตภณัฑ์ 
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10 การเติมน ้ามนั 
 

1 พนกังานท าการประกอบสายไฟใหเ้รียบร้อย พร้อม
ทั้งติด Label ก ากบั และเติมน ้ ามนัเขา้สู่ผลิตภณัฑ ์
 
 

 
 

11 การตรวจการประกอบ 
 

1 ตรวจเช็คการประกอบทั้งหมด พร้อมทั้งบนัทึกใน 
inspection card 
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จากตารางท่ี 3.2 จะพบวา่ปัจจุบนั สายการผลิตในการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑ์
เคร่ืองยนตเ์รือ เป็นรูปแบบท่ีมีการน าช้ินงานจากการประกอบเบ้ืองตน้ และช้ินงานท่ีเก่ียวขอ้ง มา
ประกอบขั้นสุดทา้ยภายใตส้ายการผลิต โดยแบ่งยอ่ยเป็นสถานีงานทั้งหมด 11 สถานี ตามรูปท่ี 3.14 
แผนผงัของโรงงาน ในส่วนของการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนต์เรือ โดยในการ
ท างานของพนักงานในแต่ละสถานี จะมีการปฏิบติัตามระบบมาตรฐาน TOS (Thai Suzuki 
Operation Standard) ซ่ึงเป็นระบบท่ีทางโรงงานกรณีศึกษาไดก้ าหนดให้กบัทางพนกังานระดบั
ปฏิบติัการดา้นการผลิตปฏิบติัตาม 

 

 
รูปท่ี 3.14 แผนผงัของโรงงานส่วนการประกอบขั้นสุดทา้ย 

 
3.5 ข้อมูลของเวลำกำรผลติ 
 เน่ืองจากในการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนตเ์รือ รุ่น DF 4 ของโรงงาน
กรณีศึกษาเป็นลกัษณะการประกอบแบบใชส้ายการผลิต ซ่ึงทางโรงงานกรณีศึกษามีการใช้ระบบ
มาตรฐาน TOS (Thai Suzuki Operation Standard) ซ่ึงระบบน้ี ทางโรงงานกรณีศึกษาไดก้ าหนด
มาตรฐานในการท างานให้กบัทางพนกังานระดบัปฏิบติัการดา้นการผลิตปฏิบติัตาม โดยเร่ิมตั้งแต่
สถานีงานท่ี 1 จนจบสถานีงานท่ี 11 ดงันั้น ในการศึกษาขอ้มูลดา้นเวลาในการผลิต จะท าการยึด
ตามระบบ TOS คือ การศึกษาเวลามาตรฐานซ่ึงแบ่งตามสถานีงาน โดยท าการจบัเวลาการประกอบ
ในแต่ละสถานีงาน แลว้น ามาหาค่าเฉล่ียของเวลามาตรฐาน บวกกบัเวลาเผื่อท่ีโรงงานกรณีศึกษาใช้
อา้งอิงอยู ่ คือ 15%  ซ่ึงเป็นมาตรฐานท่ีถูกก าหนดมาให้ โดยผูว้ิจยัสามารถสรุปเวลามาตรฐานของ
แต่ละสถานีงานไดด้งัตารางท่ี 3.3 
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ตารางท่ี 3.3 เวลามาตรฐานของการท างานในแต่ละสถานีงาน 
สถำนีงำน เวลำมำตรฐำนในกำรท ำงำน(วนิำท)ี 

1 การติดตั้ง HOUSING DRIVE SHAFT ASS’Y 96.54 
2 การติดตั้ง GEAR CASE ASS’Y 78.81 
3 การติดตั้ง ENGINE ASS’Y  86.33 
4 การติด PLATE NAME 99.39 
5 การติดตั้ง HANDLE TILLER  96.89 
6 การติดตั้ง FUEL TANK 81.55 
7 การติด INSPECTION CARD 107.93 
8 การติดตั้ง FLYWHEEL COMP MAGNETO 144.96 
9 การติดตั้ง RECOIL STARTER 128.51 
10 การเติมน ้ามนั 105.87 
11 การตรวจการประกอบ 135.33 

เวลำรวม 1162.11 

  
จากตารางท่ี 3.3 จะพบวา่เวลามาตรฐานของแต่ละสถานีงานไม่ใกลเ้คียงกนั จึงมีการแสดง

ขอ้มูลของเวลามาตรฐานเป็นแผนภูมืแท่งเพื่อความสะดวกและง่ายต่อความเขา้ใจ ดงัรูปท่ี 3.15 ซ่ึง
จะพบว่าสถานีงานท่ีก่อให้เกิดปัญหาคอขวด คือ สถานีการติดตั้ ง FLYWHEEL COMP 
MAGNETO, สถานีการติดตั้ง RECOIL STARTER และ สถานีการตรวจการประกอบ อีกทั้งเม่ือ
พิจารณาถึงความสมดุลของเวลามาตรฐานในแต่ละสถานีงานในภาพรวม จะพบวา่ไม่มีความสมดุล
กนั 

ดงันั้นแนวทางหน่ึงในการปรับปรุงกระบวนการผลิตอยา่งง่ายใหเ้วลามาตรฐานในการผลิต
นอ้ยกวา่ Takt time คือ การเพิ่มแรงงานคน อุปกรณ์ เคร่ืองจกัรมาช่วยในการปรับปรุงการผลิต แต่
เน่ืองจากการแก้ไขปัญหาดังกล่าว เป็นการปรับปรุงเชิงปริมาณ คือ มีอตัราการผลิตต่อคน ต่อ
อุปกรณ์ ต่อเวลา คงท่ี และท าให้เกิดค่าใช้จ่ายในการปรับปรุงเป็นจ านวนมาก ดงันั้นผูว้ิจยัจึงมี
แนวคิดในการน าวิธีการปรับปรุงกระบวนการของลีน และลีน-ซิกซ์ ซิกมามาใช้กับโรงงาน
กรณีศึกษาผลิตเคร่ืองยนต์เรือ และเปรียบเทียบแนวทางทั้งสอง โดย Takt time ของโรงงาน
กรณีศึกษาได้ตัวเลขมาจากฝ่าย Planning ท่ีเป็นผูก้  าหนดจ านวนการผลิตในแต่ละเดือนของ
ผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนตเ์รือทั้งหมด โดยน าเอาความตอ้งการของตลาดมาค านวณกบัความสามารถใน
การผลิตของฝ่ายผลิต จนไดค้่า Take time คือ 110.20 วนิาที 
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รูปท่ี 3.15 เวลามาตรฐานในแต่ละสถานีงาน 

 
 เม่ือทราบถึงขอ้มูลเก่ียวกบัเวลามาตรฐานในการท างานของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนตเ์รือรุ่น DF 
4 ท าให้สามารถทราบถึงประสิทธิภาพของสายการผลิต คือการน าเอาเวลารวมในการผลิตหารกบั
จ านวนสถานีงานและเวลาของสถานีงานท่ีมากท่ีสุด ดงัน้ี 
 

ประสิทธิภาพในการผลิต   
∑ เวลามาตรฐานในการท างาน

จ านวนสถานีงาน  สถานีงานท่ีใชเ้วลาสูงสุด
  

  ประสิทธิภาพในการผลิต    1162.11/(11 ×144.96) 
  ประสิทธิภาพในการผลิต   72.88% 
 
3.6 กำรวเิครำะห์สำยธำรแห่งคุณค่ำ 

ในกระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนตเ์รือรุ่น DF 4 ทางผูว้ิจยัไดท้  า
การระบุคุณค่าของสินคา้ [15] โดยในส่วนของการจดัประเภทของกิจกรรม มีการศึกษาขอ้มูลจาก
ความตอ้งการของลูกคา้ ควบคู่กบัการสอบถามจากทางฝ่ายผลิตของโรงงานกรณีศึกษา และ แสดง
แผนผงัการไหลของกระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนต์เรือรุ่น DF 4 ใน
ภาคผนวก ก จะพบวา่ มีกิจกรรมท่ีก่อให้เกิดคุณค่า 10 กิจกรรม จากทั้งหมด 11 กิจกรรม คิดเป็น
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Takt time = 110.20 
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กิจกรรมท่ีก่อให้เกิดคุณค่า 90.91% ซ่ึงการพิจารณาโดยแยกตามสถานีท างานส่งผลให้ไม่สามารถ
มองเห็นปัญหาได้อย่างชัดเจนเน่ืองจากในสถานีท างานกล่าวถึงภาพรวมของสถานีท างาน ไม่
เจาะจงไปถึงขั้นตอนในการท างาน ดงันั้น จึงท าการวิเคราะห์แยกขั้นตอนการประกอบขั้นสุดทา้ย
ของผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือรุ่น DF 4 ได ้ดงัในภาคผนวก ข  
 จากภาคผนวก ข ไดศึ้กษาและพิจารณาขั้นตอนของกระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ยของ
ผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนตเ์รือรุ่น DF 4 พบวา่สามารถจ าแนกกิจกรรมท่ีก่อให้เกิดมูลค่าได ้ 32 กิจกรรม 
จากทั้งหมด 82 กิจกรรม คิดเป็นกิจกรรมท่ีก่อให้เกิดมูลค่า 39.02% ของจ านวนกิจกรรมทั้งหมด 
ดงันั้น จึงควรท าการลดกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่า เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตข้ึน เน่ืองจาก
พบว่า มีกระบวนการท่ีเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่า 23 กิจกรรม และเป็นกิจกรรมท่ีไม่
ก่อให้เกิดมูลค่าแต่จ าเป็น 27 กิจกรรม ซ่ึงคิดเป็น กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่า 28.05% และเป็น
กิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าแต่จ าเป็น 32.93% ดงัในตารางท่ี 3.4 
 
ตารางท่ี 3.4 สรุปขอ้มูลแผนผงัการไหลในการท างานของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนตเ์รือ รุ่น DF 4 ในการ
ประกอบขั้นสุดทา้ย 

หัวข้อ จ ำนวน 
กิจกรรมทั้งหมด 82 ขั้นตอน 
กิจกรรมท่ีก่อใหเ้กิดคุณค่า 32 ขั้นตอน (39.02%) 
กิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่า 23 ขั้นตอน (28.05%) 
กิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าแต่จ าเป็น 27 ขั้นตอน (32.93%) 
ระยะทางท่ีใช ้ 75.5 เมตร 
เวลารวมทั้งหมด 1437.09 วนิาที 
เวลารวมท่ีใช ้ 1162.11 วนิาที 
เวลามาตรฐานท่ีใชใ้นการผลิต 144.96 วนิาที 

 
 จากขอ้มูลเบ้ืองตน้สามารถเขียนแผนผงัสายธารแห่งคุณค่า ไดด้งัรูปท่ี 3.16 
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กระบวนการ Packagingการประกอบเบื้องตน้

2

สถานีงานที่ 1 

1

สถานีงานที ่2 

1

สถานีงานที่ 11 

1

สถานีงานที่ 3 

1

สถานีงานที่ 4 

2

สถานีงานที่ 5 

2

สถานีงานที่ 6 

1

สถานีงานที่ 7 

1

สถานีงานที่ 8 

1

สถานีงานที่ 9 

1

สถานีงานที ่10 

ช ั้นวาง

วางแผนการผลิตและ
แผนการส่ังวตัถุดิบ

ฝ่ายควบคุมการผลิต

ค าส่ังรายสัปดาห์

24.38 วินาที79.04 วินาที 67.31 วินาที 73.33 วินาที 77.39 วินาที 72.07 วินาที 62.49 วินาที 128.96 วินาที 112.51 วินาที 91.37 วินาที 135.33 วินาที

62.33 วินาที 14.50 วินาที16 วินาที16 วินาที 0 วินาที83.55 วินาที19.06 วินาที11.5 วินาที 13 วินาที 24.82 วินาที22 วินาที

C/T = 96.54 วินาที
C/O = 0 วินาที
3  Shifts
Yield = 100%

C/T = 78.81 วินาที
C/O = 0 วินาที
3  Shifts
Yield = 99.45%

C/T = 86.33 วินาที
C/O = 0 วินาที
3  Shifts
Yield = 99.76%

C/T = 99.39 วินาที
C/O = 0 วินาที
3  Shifts
Yield = 100%

C/T = 96.89 วินาที
C/O = 0 วินาที
3  Shifts
Yield = 99.62%

C/T = 81.55 วินาที
C/O = 0 วินาที
3  Shifts
Yield = 100%

C/T = 107.93 วินาที
C/O = 0 วินาที
3  Shifts
Yield = 100%

C/T = 144.96 วินาที
C/O = 0 วินาที
3  Shifts
Yield = 99.73%

C/T = 128.51 วินาที
C/O = 0 วินาที
3  Shifts
Yield = 99.79%

C/T = 105.87 วินาที
C/O = 0 วินาที
3  Shifts
Yield = 100%

C/T = 135.33 วินาที
C/O = 0 วินาที
3  Shifts
Yield = 100%

17.5 วินาที

ช ั้นวาง

แผนการส่ังผลิตชิ้นส่วน ขอ้มูลพยากรณ์ทางการตลาด

 
รูปท่ี 3.16 แผนผงัสายธารแห่งคุณค่า 

 
3.7 สำเหตุของปัญหำทีเ่กดิขึน้ 
 จากกการสอบถามขอ้มูลกบัทางวศิวกรท่ีควบคุมกระบวนการ พนกังานในระดบัปฏิบติัการ
ฝ่ายผลิตและแผนกควบคุมคุณภาพ รวมทั้งจากการเก็บขอ้มูลของผูท้  าวจิยัเอง ท าให้พบปัญหาต่าง ๆ 
ของกระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนตเ์รือ รุ่น DF 4 ท่ีเป็นขอ้จ ากดัในการ
เพิ่มผลผลิตของเคร่ืองยนตเ์รือ และมีการรวบรวมปัญหาต่าง ๆ โดยผูว้ิจยัพบว่าสามารถแยกความ
สูญเปล่าท่ีแบ่งตามหลกัแนวคิดการผลิตแบบลีน 7 ประการ [1] ไดท้ั้งหมด 6 ประการ ดงัน้ี 

1. การผลิตท่ีมากเกินความจ าเป็น 
ในการศึกษากระบวนการท างานของการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนตเ์รือ

รุ่น DF 4 ในดา้นการผลิตมากเกินความจ าเป็น จะพบวา่ รอบเวลาการผลิตในแต่ละสถานีงานไม่
เท่ากนั ท าให้มีการท างานในสถานีก่อนหนา้คา้งอยู ่ซ่ึงส่งผลให้สถานีงานถดัไปไม่สามารถท างาน
ได ้ตามรูปท่ี 3.15 

 
2. กระบวนการท่ีมากเกินความจ าเป็น 
การศึกษากระบวนการท างานของการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนตเ์รือรุ่น 

DF 4 ในดา้นกระบวนการท่ีมากเกินความจ าเป็น จะพบวา่ มีกระบวนการท่ีมากเกินความจ าเป็นอยู ่1 
กิจกรรม คือ กิจกรรมฉีด Airgun ท าความสะอาด (ไม่นบัการรอคอยและการขนยา้ย เพราะจะถูก
น าไปวเิคราะห์ในส่วนของการรอคอยและการขนยา้ยท่ีมากเกินความจ าเป็น) 
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3. การขนยา้ยท่ีมากเกินความจ าเป็น 
การศึกษากระบวนการท างานของการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนตเ์รือรุ่น 

DF 4 ในดา้นการขนยา้ยท่ีมากเกินความจ าเป็น จะพบวา่ การประกอบขั้นสุดทา้ยเป็นการผลิตแบบ
สายการผลิตท่ีส่งจากสถานีหน่ึงไปสถานีหน่ึงต่อเน่ืองกนั และมีการออกแบบให้สถานีแต่ละสถานี
อยูติ่ดกนั เพื่อลดการขนยา้ยท่ีมากเกินความจ าเป็น แต่ยงัพบความสูญเปล่าจากการขนยา้ยท่ีมากเกิน
ความจ าเป็น มี 11 กิจกรรม ดงัตารางท่ี 3.5 
 
ตารางท่ี 3.5 กิจกรรมท่ีเกิดจากการขนยา้ยท่ีมากเกินความจ าเป็น 

ล ำดับที ่ กจิกรรม 
ระยะทำง
(เมตร) 

เวลำ
มำตรฐำนใน
กำรท ำงำน
(วนิำท)ี 

1 ลาก Tray ท่ีสามารถเขน็ไดเ้ขา้สายการผลิต 33.00 62.33 

11 ส่งงานไปสู่สถานีงานถดัไป 2.20 5.50 

16 ส่งงานไปสู่สถานีงานถดัไป 2.20 5.50 

22 ส่งงานไปสู่สถานีงานถดัไป 2.20 5.50 

30 ส่งงานไปสู่สถานีงานถดัไป 2.20 5.50 

46 ส่งงานไปสู่สถานีงานถดัไป 2.20 5.50 

56 ส่งงานไปสู่สถานีงานถดัไป 2.20 5.50 

62 ส่งงานไปสู่สถานีงานถดัไป 2.20 5.50 

69 ส่งงานไปสู่สถานีงานถดัไป 2.20 5.50 

76 ส่งงานไปสู่สถานีงานถดัไป 2.20 5.50 

80 ส่งงานไปสู่สถานีงานถดัไป 2.20 5.50 

รวม 55.00 117.33 

  
จากตารางท่ี 3.5 เพื่อความสะดวกและง่ายต่อการจดัการในการท าการปรับปรุงการขนยา้ย

ท่ีมากเกินความจ าเป็นจึงท าการจดัหมวดหมู่ไดท้ั้งส้ิน 2 หมวดหมู่ คือ กิจกรรมการลาก Tray ท่ี
สามารถเขน็ไดเ้ขา้สายการผลิต และส่งงานไปสู่สถานีงานถดัไป 
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4. การรอคอย 
ในการศึกษากระบวนการท างานของการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนตเ์รือ

รุ่น DF 4 ในดา้นการรอคอย จะพบวา่ กิจกรรมท่ีมีเกิดการรอคอยมีทั้งหมด 3 กิจกรรม ดงัตารางท่ี 
3.6 

 
ตารางท่ี 3.6 กิจกรรมท่ีเกิดจากการรอคอย 

ล ำดับที ่ กจิกรรม 
ระยะทำง
(เมตร) 

เวลำ
มำตรฐำนใน
กำรท ำงำน
(วนิำท)ี 

4 รอพนกังานร่วมสถานีส่งงาน 0 10.14 

39 รอพนกังานร่วมสถานีส่งงาน 0 8.32 

55 รอพนกังานร่วมสถานีส่งงาน 0 7.56 

รวม 0 26.02 

 
จากตารางท่ี 3.6 พบวา่กิจกรรมท่ีก่อใหเ้กิดการรอคอยเกิดจากการท างานท่ีไม่สอดคลอ้งกนั

ของพนกังานท่ีท างานร่วมกนัในสถานีงาน 
 
5. การเก็บวตัถุดิบคงคลงัเกินความจ าเป็น 
ในการศึกษาการเก็บวตัถุดิบคงคลังเกินความจ าเป็นในกระบวนการท างานของการ

ประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนตเ์รือรุ่น DF 4 ตั้งแต่ ม.ค. 55 จนถึง ต.ค. 55 พบวา่ใน
สายการผลิตจะมีการเตรียมพร้อมของวตัถุดิบให้มีการผลิตได้อย่างต่อเน่ือง ตลอดเวลา โดยจะมี
หวัหน้างานคอยตรวจสอบวตัถุดิบก่อนเร่ิมงานทุกคร้ัง ซ่ึงถา้หากมีการเพิ่มผลผลิตข้ึน จะส่งผลท่ี
ตามมา คือมีปัญหาในดา้นการจดัเก็บวตัถุดิบ 

 
6. การเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น  
ในการศึกษาการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็นในกระบวนการท างานของการประกอบขั้นสุดทา้ย

ของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนต์เรือรุ่น DF 4 ตั้งแต่ ม.ค. 55 จนถึง ต.ค. 55 จะพบว่ากิจกรรมท่ีมีการ
เคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็นมีทั้งหมด 34 กิจกรรม ดงัตารางท่ี 3.7 
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ตารางท่ี 3.7 กิจกรรมท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น  

ล ำดับที ่ กจิกรรม 
ระยะทำง
(เมตร) 

เวลำ
มำตรฐำนใน
กำรท ำงำน
(วนิำท)ี 

2 ยก Housing Drive Shaft จากชั้นวาง 1.00 5.00 

5 หยบิ Plug Exhaust จากชั้นวาง 0.50 3.00 

7 หยบิ Handle carrying จากชั้นวาง 0.70 4.50 

9 หยบิ Reverse Lock Arm จากชั้นวาง 0.70 4.50 

12 ยก Gear Case จากชั้นวาง 0.50 3.00 

14 หยบิ Cover Clutch Adjust Hole จากชั้นวาง 0.50 3.00 

17 ยก Engine จากชั้นวาง 0.50 3.00 

19 หยบิ Anode Protection จากชั้นวาง 0.70 4.50 

22 หยบิ Plate Name จากชั้นวาง 0.50 3.00 

24 หยบิ สายAirvent Hose จากชั้นวาง 0.70 4.50 

26 หยบิ Bracket Fuel Tank จากชั้นวาง 0.70 4.50 

28 หยบิ Label จากชั้นวาง 0.70 4.50 

31 หยบิ Handle Clamp จากชั้นวาง 0.50 3.00 

33 หยบิ Rubber Cover จากชั้นวาง 0.50 3.00 

35 หยบิ Cover Swiwel จากชั้นวาง 0.70 4.50 

37 หยบิ Tiller Handle จากชั้นวาง 0.70 4.50 

40 หยบิ Tube Swiwel Lead จากชั้นวาง 0.50 3.00 

42 หยบิ Spark Plug จากชั้น 0.70 4.50 

44 หยบิ Cable Recoil จากชั้นวาง 0.50 3.00 

47 หยบิ  Fuel Tank จากชั้นวาง 0.70 4.50 

49 หยบิ Shoke จากชั้นวาง 0.70 4.50 

51 หยบิ  Key Magneto จากชั้นวาง 0.50 3.00 

53 หยบิ  Flywheel Woodruff จากชั้นวาง 0.50 3.00 
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57 หยบิ Mark Engine Start จากชั้นวาง 0.50 3.00 

59 หยบิ Inspection Card จากชั้นวาง 0.50 3.00 

61 หยบิ Airgun จากชั้นวาง 0.50 3.00 

64 หยบิ Hose Breather จากชั้นวาง 0.50 3.00 

66 หยบิ Flywheel Comp Magneto จากชั้นวาง 0.50 3.00 

68 หยบิ  Swiwel Stop Emergency จากชั้นวาง 0.70 4.50 

71 หยบิ   Recoil Starter จากชั้นวาง 0.50 3.00 

73 หยบิ Label Sitp จากชั้น 0.70 4.50 

75 หยบิสาย Cable NSI จากชั้นวาง 0.50 3.00 

78 หยบิหวัฉีดน ้ามนั 0.70 4.50 

80 หยบิหวัฉีดน ้ามนัเก็บเขา้ท่ี 0.70 4.50 

รวม 20.50 126.50 

  
จากตารางท่ี 3.7 พบว่ากิจกรรมท่ีก่อให้เกิดการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็นเกิดจากการหยิบ

ช้ินส่วนเพื่อน าไปประกอบทั้งหมด 
 

7. ของเสีย 
ในการศึกษาของสียในกระบวนการท างานของการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑ์

เคร่ืองยนตเ์รือรุ่น DF 4 ตั้งแต่ ม.ค. 55 จนถึง ต.ค. 55 จะพบวา่ มีของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
ประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือรุ่น DF 4 ทั้งหมด ตามตารางท่ี 3.8 

 
ตารางท่ี 3.8 สัดส่วนของเสียตั้งแต่ ม.ค. 55 จนถึง ต.ค. 55 

Month Input Output Defect % Yield % Defects 

ม.ค. 2,656 2,619 37 98.61% 1.39% 

ก.พ. 2,635 2,586 49 98.14% 1.86% 

มี.ค. 2,185 2,149 36 98.35% 1.65% 

เม.ย. 1,478 1,454 24 98.38% 1.62% 

พ.ค. 1,735 1,706 29 98.33% 1.67% 
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มิ.ย. 1,285 1,264 21 98.37% 1.63% 

ก.ค. 578 572 6 98.96% 1.04% 

ส.ค. 964 944 20 97.93% 2.07% 

ก.ย. 1,713 1,685 28 98.37% 1.63% 

ต.ค. 2,163 2,128 36 98.34% 1.66% 

รวม 17,392 17,106 286 98.36% 1.64% 

 
จากตารางท่ี 3.8 จะพบวา่ในช่วงเดือน ม.ค. 55 จนถึง ต.ค. 55 พบของเสียจากผลิตภณัฑ์

เคร่ืองยนตเ์รือรุ่น DF 4 ในแต่ละเดือน มีสัดส่วนของเสียในอตัราท่ีใกลเ้คียงกนั และ มีของเสียรวม
ทั้งส้ิน 286 เคร่ือง จากทั้งหมด 17,392 เคร่ือง คิดเป็น 1.64% ดงันั้นเพื่อความสะดวกในการหา
สาเหตุหลกัของปัญหาท่ีท าใหเ้กิดอตัราส่วนของเสียโดยแบ่งเป็นของเสียท่ีเกิดตามกระบวนการต่าง 
ๆ ได ้ดงัตารางท่ี 3.9 และรูปท่ี 3.17 

 
ตารางท่ี 3.9 ของเสียแบ่งตามกระบวนการต่าง ๆ 

กระบวนกำรทีพ่บปัญหำ จ ำนวน 

กระบวนการประกอบเบ้ืองตน้ 13 

กระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ย 100 

กระบวนการ Machining 52 

กระบวนการพน่สี 11 

กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ(Incoming) 55 

ผูผ้ลิต1 4 

ผูผ้ลิต 2 2 

อ่ืน ๆ 49 

รวม 286 
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รูปท่ี 3.17 ของเสียแบ่งตามกระบวนการต่าง ๆ 
 

 จากตารางท่ี 3.9 เป็นตารางแสดงของเสียแบ่งตามกระบวนการต่าง ๆ และรูปท่ี 3.17 รูปท่ี
แสดงของเสียแบ่งตามกระบวนการต่าง ๆ ในผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนตเ์รือรุ่น DF 4 พบวา่กระบวนการ
ท่ีพบของเสียมากท่ีสุดคือ กระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ย ซ่ึงพบของเสียทั้งหมด 100 ช้ิน จาก 286 
ช้ิน หรือคิดเป็น 34.96% ของของเสียทั้งหมด และเน่ืองจากในงานวิจยัมีการศึกษาเฉพาะในส่วน
ของการประกอบขั้นสุดท้าย จึงลงรายละเอียดของปัญหาท่ีพบจากของเสียในการประกอบขั้น
สุดทา้ย ดงัตารางท่ี 3.10 
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ตารางท่ี 3.10 ปัญหาของเสียในการประกอบขั้นสุดทา้ย 

ปัญหำ Total 

บกพร่องจากการประกอบ  49 

ไม่ไดป้ระกอบช้ินส่วน 21 

บกพร่องจากการประกอบเคร่ืองยนต ์ 14 

น ้าร่ัว 9 

ระบบน ้าไหลมีขอ้บกพร่อง 4 

รอยขีดข่วน  2 

บกพร่องจากการเตรียมการประกอบ 1 

GEAR CASE มีรอยขีดข่วน 0 

DRIVE SHAFT HOUSING มีรอยขีดข่วน 0 

TILLER HANDLE มีรอยขีดข่วน 0 

STEERING BRACKET มีรอยขีดข่วน 0 

ENGINE COVER มีรอยขีดข่วน 0 

SWIVEL มีรอยขีดข่วน 0 

ปัญหาสต๊ิกเกอร์ติดไม่เรียบ , ติดไม่ดี 0 

สต๊ิกเกอร์สกปรก  0 

ความเร็วรอบต่อนาทีท่ีสูงต ่ากวา่มาตรฐาน  0 

เคร่ืองยนตเ์สียงดงัผดิปกติ  0 

เคร่ืองยนตมี์น ้ามนัร่ัว  0 

น ้ามนัเคร่ืองมีน ้าปน  0 

การตดัต่อก าลงั คลทัช์ บกพร่อง 0 

รวม 100 

  
จากปัญหาในตารางท่ี 3.10 สามารถท่ีจะสร้างเป็นกราฟพาเรโต เพื่อจดัเรียงล าดบัของของ

เสียท่ีเกิดจากกระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนต์เรือรุ่น DF 4 ได ้ดงัรูปท่ี 
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3.18 และเม่ือสามารถพิจารณาถึงเฉพาะของเสียจากกระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ยเป็นรายเดือน
ไดใ้นตารางท่ี 3.11 
 

 
รูปท่ี 3.18 พาเรโตแสดงปัญหาของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ย 

 
ตารางท่ี 3.11 สัดส่วนของเสียจากการประกอบขั้นสุดทา้ยตั้งแต่ ม.ค. 55 จนถึง ต.ค. 55 

ปี 
2555 

ของเสีย
ทั้งหมด 

ของเสียจำกกำร
ประกอบ 
ขั้นสุดท้ำย 

% Yield 
%ของเสียจำกกำรประกอบขั้น

สุดท้ำย 
% ของเสีย
ทั้งหมด 

ม.ค. 37 7 98.61% 0.26% 1.39% 
ก.พ. 49 23 98.14% 0.87% 1.86% 
มี.ค. 36 12 98.35% 0.55% 1.65% 
เม.ย. 24 11 98.38% 0.74% 1.62% 
พ.ค. 29 10 98.33% 0.58% 1.67% 
มิ.ย. 21 7 98.37% 0.54% 1.63% 
ก.ค. 6 3 98.96% 0.52% 1.04% 
ส.ค. 20 9 97.93% 0.93% 2.07% 
ก.ย. 28 8 98.37% 0.47% 1.63% 
ต.ค. 36 10 98.38% 0.46% 1.62% 
รวม 286 100 98.36% 0.57% 1.64% 
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3.8 แนวทำงในกำรแก้ไขปัญหำ 
 จากปัญหาท่ีพบในการเขา้ไปสอบถามขอ้มูล และการเก็บขอ้มูลของผูท้  าวิจยัในเร่ืองความ
สูญเปล่า จึงมีการก าหนดแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการท างาน ซ่ึงเป็นการแกไ้ขปัญหาความ
สูญเปล่าท่ีพบในกระบวนการ และการเพิ่มผลผลิต โดยใช้แนวทางลีน มาใช้ในการจัดการ
สายการผลิต และหลงัจากนั้น จะมีการน าแนวทางลีน-ซิกซ์ ซิกมา มาประยุกต์ใช้ในการจดัการ
สายการผลิตและน าเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการปรับปรุงกระบวนการท างานทั้งสองอย่างมาเปรียบเทียบ
กนั โดยสรุปแนวทางในการแกไ้ขปัญหาได ้ดงัน้ี 
 

1. ศึกษาการท างานในกระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนตเ์รือ รุ่น 
DF 4 ทุกสถานีงาน โดยใช้หลกัการระบุคุณค่าของกิจกรรม[15] แยกกิจกรรมท่ี
ก่อให้เกิดมูลค่า กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่า และกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าแต่
จ าเป็น พร้อมทั้งสร้างสายธารแห่งคุณค่าในกระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ย 
 

2. ขจดัความสูญเปล่าทั้ง 7+1 ประการออกไปจากกระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ยของ
ผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนตเ์รือ รุ่น DF 4 โดยอา้งอิงวิธีการด าเนินการตามแนวทางลีน จาก
การศึกษา วธีิการด าเนินการปรับปรุงโรงงานกรณีศึกษา [28] ในการขจดัความสูญเปล่า 
มีความสูญเปล่าบางอยา่งท่ีสามารถขจดัไดพ้ร้อมกนั ดงันั้น จึงมีการเลือกขจดัความสูญ
เปล่าทั้งหมด 4 ประการ ตามแนวทาง ดงัน้ี 

 
 แนวทางการลดความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวท่ีมากเกินความจ าเป็น 

ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวท่ีมากเกินความจ าเป็นมีสาเหตุมาจาก มีกิจกรรมท่ีไม่
ก่อให้เกิดคุณค่าในดา้นการเคล่ือนไหวท่ีมากเกินความจ าเป็นอยู ่ดงันั้น ในการลดความสูญเปล่าท่ี
เกิดจากการเคล่ือนไหวท่ีมากเกินความจ าเป็น สามารถท าไดโ้ดยลดหรือขจดักิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิด
คุณค่า ในสถานีงานออกไป โดยท าให้กิจกรรมมีการเคล่ือนไหวให้น้อยท่ีสุด ซ่ึงมีแนวทางในการ
ปรับปรุง ดงัน้ี 

1) ศึกษากระบวนการท างานของการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือรุ่น DF4 
2) จดัท าแผนผงัการไหลของการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนต์เรือรุ่น DF 4 

และท าการระบุคุณค่าของกิจกรรม 
3) วิเคราะห์สายธารแห่งคุณค่าและประเมินกิจกรรมท่ีจ าเป็นต้องแก้ไข โดยเน้นไปท่ีการ

เคล่ือนไหวท่ีมากเกินความจ าเป็น 
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4) ปรับปรุงวิธีการท างานของการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนต์เรือรุ่น DF 4 
โดยใชห้ลกัการ ECRS 
 

 แนวทางการลดความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินความจ าเป็น 
ความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินความจ าเป็นมีสาเหตุมาจาก การผลิตในแต่ละสถานีงาน

มีการใช้ระยะเวลาในการผลิตไม่เท่ากนั อนัเน่ืองมาจากความสามารถในการผลิตของแต่ละสถานี
งานไม่เท่ากนั ส่งผลให้เกิดงานคา้งระหวา่งสถานีงาน ซ่ึงท าให้งานในสถานีถดัไปไม่สามารถผลิต
ไดท้นั และใชร้ะยะเวลาในการผลิตนาน ดงันั้น ในการลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการผลิตมากเกิน
ความจ าเป็น สามารถท าได้โดยขจดัจุดท่ีเป็นคอขวด(Bottleneck) และงานท่ีคา้ง ในสถานีงาน
ระหว่างการผลิต โดยจะต้องปรับให้ความสามารถในการผลิตของแต่ละสถานีงานเท่า หรือ 
ใกลเ้คียงกนั ซ่ึงมีแนวทางในการปรับปรุง ดงัน้ี 

1) ศึกษากระบวนการท างานของการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือรุ่น DF4  
2) วิเคราะห์ขอ้มูลจากขอ้มูลในส่วนของเวลาในกระบวนการท างานการประกอบขั้นสุดทา้ย

ของผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือรุ่น DF 4 และหาจุดท่ีเป็นคอขวดของกระบวนการ 
3) ปรับปรุงวิธีการท างานของการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนต์เรือรุ่น DF 4 

โดยใชห้ลกัการ ECRS  
 

 แนวทางการลดความสูญเปล่าจากการขนยา้ยท่ีมากเกินความจ าเป็น 
ความสูญเปล่าจากการขนยา้ยท่ีมากเกินความจ าเป็นมีสาเหตุมาจากการท่ีพนกังานจ าเป็น

จะตอ้งขนยา้ยงานจากสถานีท่ีตนเองดูแลไปสู่สถานีถดัไป ดงันั้น ในการลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจาก
การขนยา้ยท่ีมากเกินความจ าเป็น สามารถท าไดโ้ดยออกแบบผงัโรงงานใหม่ และ ออกแบบระบบท่ี
ช่วยให้พนกังานขนยา้ยงานจากสถานีท่ีตนเองดูแลไปสู่สถานีถดัไปได้ง่ายข้ึน เพื่อลดการขนยา้ย
ท่ีมากเกินความจ าเป็น ซ่ึงมีแนวทางในการปรับปรุง ดงัน้ี 

1) ศึกษากระบวนการท างานของการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือรุ่น DF4  
2) จดัท าแผนผงัการไหลของการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนต์เรือรุ่น DF 4 

และจดัเก็บขอ้มูลทางดา้นระยะทางในการขนยา้ย และเส้นทางในการขนยา้ย 
3) วิเคราะห์ระยะทางในการขนยา้ย และเส้นทางในการขนยา้ย โดยวิเคราะห์ร่วมกบัแผนผงั

การไหล เพื่อประเมินการลดกิจกรรมท่ีท าใหเ้กิดการขนยา้ยท่ีมากเกินความจ าเป็น 
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4) ปรับปรุงการขนยา้ยของพนกังาน หรือ หาระบบท่ีช่วยให้พนกังานขนยา้ยงานจากสถานีท่ี
ตนเองดูแลไปสู่สถานีถดัไปไดง่้ายข้ึน ในการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนต์
เรือรุ่น DF 4 โดยอาจน าหลกัการ ECRS มาช่วยในการปรับปรุง 
 

 แนวทางการลดความสูญเปล่าจากของเสีย 
ความสูญเปล่าจากการของเสียมีสาเหตุมาจาก ความบกพร่องในการประกอบ และการ

ไม่ไดป้ระกอบช้ินส่วน ตามรูปท่ี…รูปพาเรโตปัญหาของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการประกอบขั้น
สุดท้าย ดังนั้ น ในการลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจากของเสีย สามารถท าได้ออกแบบระบบการ
ตรวจสอบการท างานของพนกังาน ซ่ึงมีแนวทางในการปรับปรุง ดงัน้ี 

1) ศึกษาและเก็บขอ้มูลของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑ์
เคร่ืองยนตเ์รือรุ่น DF 4 

2) รวบรวมปัญหาของเสียและจ านวนของเสีย 
3) จดัล าดบัความส าคญัของปัญหา โดยใช้กราฟพาเรโต และเลือกปัญหาท่ีส าคญัมาท าการ

แกไ้ขโดยใชก้ารวเิคราะห์สาเหตุแบบผงักา้งปลา 
4) ท าการปรับปรุงแกไ้ขของเสียตามแนวทางแกปั้ญหา สร้างมาตรฐานการท างานใหม่ให้กบั

พนกังานและออกแบบระบบการตรวจสอบการท างาน  
 
3. น าแนวทางซิกซ์ ซิกมามาใช้กับกระบวนการประกอบขั้นสุดท้ายของผลิตภัณฑ์

เคร่ืองยนต์เรือ รุ่น DF 4 โดยเน้นท่ีการปรับปรุงคุณภาพและลดความผนัแปรของ
ผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือท่ีออกมาจากกระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ย 



 
 

บทที ่4 
การด าเนินการปรับปรุงกระบวนการท างานโดยใช้แนวทางลนี 

 
บทน้ีจะกล่าวถึงขั้นตอนของการปรับปรุงระบวนการท างาน โดยการน าแนวทางลีน มาใช้

ในการปรับปรุงกระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนตเ์รือรุ่น DF 4 และวดัผล
การปรับปรุง ซ่ึงในการน าแนวทางแต่ละแนวทางมาใช ้ไดมี้การวิเคราะห์ปัญหาของกระบวนการ
ประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนตเ์รือรุ่น DF 4 มาก่อนในบทก่อนหนา้น้ี และปรับปรุง
ตามแนวทางลีน จากการศึกษา วิธีการด าเนินการปรับปรุงโรงงานกรณีศึกษา [28] นอกจากนั้นไดมี้
การรวบรวมปัญหาและค่าต่าง ๆ ก่อนการปรับปรุง เพื่อน ามาเปรียบเทียบดว้ย 

 
4.1 การน าแนวทางลนีมาปรับปรุงกระบวนการท างาน 
 ในการปรับปรุงกระบวนการท างานโดยใชแ้นวทางลีน เป็นหลกัการท่ีมุ่งเนน้ ในการคน้หา
และขจดัความสูญเปล่าต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการท่ีทางผูว้ิจยัท าการวิจยั คือ กระบวนการ
ประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือรุ่น DF 4 ซ่ึงผลลพัธ์ท่ีคาดหวงัไวคื้อสามารถส่งผล
ให้เกิดการผลิตอยา่งต่อเน่ือง และไหลล่ืนมากท่ีสุด โดยเร่ิมจากท าการวิเคราะห์สายธารแห่งคุณค่า
พร้อมทั้งระบุคุณค่าของสินคา้ และลดกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่า โดยในการศึกษาปัญหาท่ี
เกิดข้ึน พบว่าในการแก้ไขความสูญเปล่า 7 ประการของกรณีศึกษา มีความสูญเปล่าบางตวั ใช้
วิธีการในการปรับปรุงเหมือนกนั ดงันั้นสามารถท่ีจะแกไ้ขโดยการก าจดั ความสูญเปล่าทั้งหมด 4 
ประการ คือความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวท่ีมากเกินความจ าเป็น ความสูญเปล่าจากการผลิตมาก
เกินความจ าเป็น ความสูญเปล่าจากการขนยา้ยท่ีมากเกินความจ าเป็น และความสูญเปล่าจากของเสีย 
โดยเร่ิมจากการปรับปรุงความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวท่ีมากเกินความจ าเป็นก่อน ตามมาดว้ย 
ความสูญเปล่าจากการขนยา้ยท่ีมากเกินความจ าเป็น ความสูญเปล่าจากของเสีย ตามล าดบั และความ
สูญเปล่าจากการผลิตมากเกินความจ าเป็นมาเป็นล าดบัทา้ยสุด  
 การวเิคราะห์สายธารแห่งคุณค่าพร้อมทั้งระบุคุณค่าของสินคา้เป็นเคร่ืงมือท่ีใชแ้สดงล าดบั
ของขั้นตอน เพื่อให้เขา้ใจถึงความสามารถของกระบวนการในมุมมองของลูกคา้ และสามารถระบุ
ถึงปัญหาของความสูญเปล่าได ้โดยแยกกิจกรรมในกระบวนการเป็นกิจกรรมท่ีก่อให้เกิดมูลค่า และ
กิจกรรมท่ีก่อให้เกิดความสูญเปล่า หรือ ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า ในการแสดงขั้นตอนกระบวนการผา่น
แผงผงัการไหล ซ่ึงในงานวิจยัฉบบัน้ีผูว้ิจยัไดท้  าการศึกษาในส่วนของกระบวนการประกอบขั้น
สุดทา้ยของผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือรุ่น DF 4 มีสายธารแห่งคุณค่า ดงัตารางในภาคผนวก ก และ ข 
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4.1.1 การปรับปรุงการลดความสูญเปล่าจากการเคลือ่นไหวทีม่ากเกนิความจ าเป็น 
ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวท่ีมากเกินความจ าเป็น มีสาเหตุอนัเน่ืองมาจากการท่ีมี

กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าตามมุมมองของลูกคา้ ดงันั้น ในการผลิตผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนตเ์รือรุ่น 
DF 4 จึงมีการเคล่ือนไหวท่ีมากเกินความจ าเป็น ซ่ึงส่งผลให้ก าลงัในการผลิตผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนต์
เรือลดลงและใช้ระยะเวลามากข้ึนในการผลิตในแต่ละคร้ัง ดว้ยเหตุดงักล่าว การปรับปรุงการลด
ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวท่ีมากเกินความจ าเป็น จึงไดน้ าแนวทางในการแกไ้ขปัญหาท่ีได้
กล่าวไวใ้นบทท่ีแล้ว มาด าเนินการปรับปรุงการลดความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวท่ีมากเกิน
ความจ าเป็น ซ่ึงมีขั้นตอนในการด าเนินการปรับปรุงการลดความสูญเปล่า ดงัน้ี 

1. ศึกษากระบวนการท างานของการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนตเ์รือรุ่น 
DF 4 เพื่อใหเ้ขา้ใจภาพกวา้งทั้งหมดของการผลิตในแต่ละสถานีงาน 

2. ท าแผนผงัการไหลเพื่อหากิจกรรมท่ีก่อให้เกิดคุณค่า และ หากิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิด
คุณค่า ในดา้นความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวท่ีมากเกินความจ าเป็น ตามตารางใน
ภาคผนวก ข 

3. พิจารณาถึงสถานท่ีตั้งของช้ินส่วนและจุดท่ีพนกังานยนืท างาน รวมถึงเวลามาตรฐานท่ี
ใชใ้นการท างาน ระยะทาง จ านวนพนกังาน 

4. จากการศึกษาขั้นตอนในการท างานพบวา่มีกิจกรรมท่ีมีการเคล่ือนไหวท่ีมากเกินความ
ความจ าเป็นถึง 34 กิจกรรม โดยทั้ งหมดเป็นการหยิบช้ินส่วนมาเพื่อประกอบ
ผลิตภณัฑ์ คิดเป็นเวลาสูญเปล่าทั้งหมด 126.50 วินาที ใชร้ะยะทางทั้งส้ิน 20.50 เมตร 
ซ่ึงจากการสังเกต สามารถแกไ้ขปัญหาไดโ้ดยการออกแบบวิธีการหยิบช้ินส่วนของ
พนกังานประกอบใหม่ เพื่อความสะดวกของพนกังานประกอบ และลดความสูญเปล่า
จากการเคล่ือนไหวท่ีมากเกินความจ าเป็น โดยช้ินส่วนท่ีมีขนาดเล็ก สามารถท่ีจะใช ้
tray ท่ีมีช่องเก็บของวางยดึไวบ้น tray ท่ีเป็นรถลากของพนกังาน เพื่อลดระยะเวลาและ
ระยะทางท่ีสูญเปล่าในการหยิบช้ินส่วน นอกจากนั้น ส่งผลให้พนักงานท างานได้
สะดวกยิง่ข้ึนและเป็นการช่วยเตือนพนกังานให้ประกอบช้ินส่วนครบถว้นอีกทางหน่ึง 
ดงัรูปท่ี 4.1 และ 4.2 
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รูปท่ี 4.1 ก่อนการปรับปรุง 
 

 
รูปท่ี 4.2 Tray ท่ีมีช่องเก็บของวางไวบ้น Tray ท่ีเป็นรถลากของพนกังาน (หลงัปรับปรุง) 

 
4.1.2 การปรับปรุงการลดความสูญเปล่าจากการขนย้ายทีม่ากเกินความจ าเป็น 

ความสูญเปล่าจากการขนยา้ยท่ีมากเกินความจ าเป็น มีสาเหตุอนัเน่ืองมาจากการท่ีพนกังาน
จ าเป็นจะตอ้งขนยา้ยงานจากสถานีท่ีตนเองดูแลไปสู่สถานีถดัไป ดงันั้น ในการผลิตผลิตภณัฑ์
เคร่ืองยนต์เรือรุ่น DF 4 จึงมีการขนยา้ยท่ีมากเกินความจ าเป็น ซ่ึงส่งผลให้ก าลงัในการผลิต
ผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนตเ์รือลดลง ดว้ยเหตุดงักล่าว การปรับปรุงการลดความสูญเปล่าจากการขนยา้ย
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ท่ีมากเกินความจ าเป็น จึงไดน้ าแนวทางในการแกไ้ขปัญหาท่ีไดก้ล่าวไวใ้นบทท่ีแลว้ มาด าเนินการ
ปรับปรุง ซ่ึงมีขั้นตอนในการด าเนินการปรับปรุงการลดความสูญเปล่า ดงัน้ี 

1. ศึกษากระบวนการท างานของการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนตเ์รือรุ่น 
DF 4 เพื่อใหเ้ขา้ใจภาพกวา้งทั้งหมดของการผลิตในแต่ละสถานีงาน 

2. ท าแผนผงัการไหลเพื่อหากิจกรรมท่ีก่อให้เกิดคุณค่า และ หากิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิด
คุณค่า ในดา้นความสูญเปล่าจากการขนยา้ยท่ีมากเกินความจ าเป็น รวมถึงระยะทางท่ี
ใช ้ตามตารางในภาคผนวก ข 

3. จากตารางในภาคผนวก ข จะพบวา่ปัจจยัหลกัท่ีท าให้เกิดความสูญเปล่าจากการขนยา้ย
ท่ีมากเกินความจ าเป็น คือ การขนยา้ย tray เขา้สู่จุดเร่ิมตน้และ การขนยา้ยงานระหวา่ง
สถานีงาน 

4. ท าการปรับปรุงโดยน าระบบอติัโนมติัมาช่วยขนยา้ยงานระหวา่งสถานีงานให้รวดเร็ว
ข้ึน รวมถึงสามารถลดความลา้ของพนกังานอนัเน่ืองจากการเล่ือน tray ได ้โดยรูปท่ี 
4.3 และ รูปท่ี 4.4 แสดงรูปก่อนและหลงัการน าระบบอติัโนมติัมาใชใ้นกระบวนการ
ผลิตขั้นสุดทา้ย 

รูปท่ี 4.3 ก่อนการติดตั้งระบบอติัโนมติั 
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รูปท่ี 4.4 หลงัการติดตั้งระบบอติัโนมติั 

 
 4.1.3 การปรับปรุงการลดความสูญเปล่าจากของเสีย 

ความสูญเปล่าจากของเสีย มีสาเหตุอนัเน่ืองมาจากจาก ความบกพร่องในการประกอบ และ
การไม่ไดป้ระกอบช้ินส่วน ตามรูปท่ี 4.6 รูปพาเรโตปัญหาของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการประกอบ
ขั้นสุดทา้ย ดงันั้น ในการผลิตผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือรุ่น DF 4 จึงมีการเกิดของเสีย ซ่ึงส่งผลให้เกิด
ปัญหาทางดา้นคุณภาพของผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือ ดว้ยเหตุดงักล่าว การปรับปรุงการลดความสูญ
เปล่าจากของเสีย จึงได้น าแนวทางในการแก้ไขปัญหาท่ีได้กล่าวไวใ้นบทท่ีแล้ว มาด าเนินการ
ปรับปรุงการลดความสูญเปล่าจากของเสีย ซ่ึงมีขั้นตอนในการด าเนินการปรับปรุงการลดความสูญ
เปล่า ดงัน้ี 

1. ศึกษาข้อมูลของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการประกอบขั้นสุดท้ายของผลิตภัณฑ์
เคร่ืองยนตเ์รือรุ่น DF 4 เพื่อน าไปวเิคราะห์หาปัจจยัส าคญัท่ีท าใหเ้กิดของเสียข้ึน 

2. รวบรวมปัญหาของของเสีย ตามตารางท่ี 4.1 และจดัเรียงความส าคญัของปัญหาโดยใช้
แผนผงัพาเรโต ตามรูปท่ี 4.5 
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ตารางท่ี 4.1 ปัญหาของเสียในการประกอบขั้นสุดทา้ย 

ปัญหา Total 

บกพร่องจากการประกอบ  49 

ไม่ไดป้ระกอบช้ินส่วน 21 

บกพร่องจากการประกอบเคร่ืองยนต ์ 14 

น ้าร่ัว 9 

ระบบน ้าไหลมีขอ้บกพร่อง 4 

รอยขีดข่วน  2 

บกพร่องจากการเตรียมการประกอบ 1 

GEAR CASE มีรอยขีดข่วน 0 

DRIVE SHAFT HOUSING มีรอยขีดข่วน 0 

TILLER HANDLE มีรอยขีดข่วน 0 

STEERING BRACKET มีรอยขีดข่วน 0 

ENGINE COVER มีรอยขีดข่วน 0 

SWIVEL มีรอยขีดข่วน 0 

ปัญหาสต๊ิกเกอร์ติดไม่เรียบ , ติดไม่ดี 0 

สต๊ิกเกอร์สกปรก  0 

ความเร็วรอบต่อนาทีท่ีสูงต ่ากวา่มาตรฐาน  0 

เคร่ืองยนตเ์สียงดงัผดิปกติ  0 

เคร่ืองยนตมี์น ้ามนัร่ัว  0 

น ้ามนัเคร่ืองมีน ้าปน  0 

การตดัต่อก าลงั คลทัช์ บกพร่อง 0 

รวม 100 
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รูปท่ี 4.5 พาเรโตแสดงปัญหาของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ย 

 
3. จากการวเิคราะห์ตามแผนผงัพาเรโต จะพบวา่ ของเสียส่วนใหญ่เกิดจากความบกพร่อง

ในการประกอบ และการไม่ไดป้ระกอบช้ินส่วน ซ่ึงคิดเป็น ร้อยละ 70 ของของเสีย
ทั้งหมดในกระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนต์เรือ รุ่น DF 4 ดงันั้นจึงท าการหา
สาเหตุของปัญหาดว้ยวธีิผงักา้งปลา(Fishbone diagram) เพื่อหาแนวทางแกไ้ข 

 

บกพร่องจากการ
ประกอบ

MachineMan

Method Material Environment

พนักงานใหม่

พนักงานเก่า

ไม่มีความรู้ในด้านการ
ประกอบ

มีความเลินเล่อในการ
ประกอบ

มีความเลินเล่อในการ
ประกอบ

มีขั้นตอนการ
ประกอบที่
ซับซอ้น

 
รูปท่ี 4.6 ผงักา้งปลาแสดงปัญหาบกพร่องจากการประกอบ 
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รูปพาเรโตแสดงปญัหาของเสยีทีเ่กดิจากกระบวนการประกอบข ัน้สุดทา้ย
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ไม่ได้ประกอบ
ชิ้นส่วน

MachineMan

Method Material Environment

พนักงานใหม่

พนักงานเก่า

ไม่มีความรู้ในด้านการ
ประกอบ

มีความเลินเล่อในการ
ประกอบ

มีความเลินเล่อในการ
ประกอบ

มีขั้นตอนการ
ประกอบที่
ซับซอ้น

มีชิ้นส่วนประกอบ
เยอะ

 
รูปท่ี 4.7 ผงักา้งปลาแสดงปัญหาไม่ไดป้ระกอบช้ินส่วน 

 
4. จากการใช้แผนผงัก้างปลาเพื่อหาสาเหตุของปัญหาทั้ ง ปัญหาบกพร่องจากการ

ประกอบ (ร้อยละ 49) และปัญหาไม่ไดป้ระกอบช้ินส่วน (ร้อยละ 21) ท าให้มีการ
ปรับปรุงในดา้นการติดขั้นตอนการท างานช่วยเตือนพนกังานเก่าประกอบในสายการ
ประกอบ เพื่อป้องกนัการประมาทเน่ืองจากการท างานท่ีใช้ระยะเวลายาวนาน และมี
การอบรมความรู้ในดา้นการประกอบให้กบัพนกังานใหม่ หรือ พนกังานชัว่คราว (Sub 
contract) ท่ีจะเขา้มาท างานในสายการประกอบใหม่ นอกจากนั้นมีการออกแบบ ฟิก
เจอร์ใหม่ เพื่อช่วยป้องกนัการลืมประกอบช้ินส่วน และ บกพร่องในการประกอบดว้ย  

 
4.1.4 การปรับปรุงการลดความสูญเปล่าจากการผลติมากเกนิความจ าเป็น 
 ความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินความจ าเป็น มีสาเหตุอนัเน่ืองมาจากรอบเวลามาตรฐาน
จากการผลิตในแต่ละสถานีงานไม่เท่ากนั ซ่ึงส่งผลให้งานท่ีผลิตในสถานีก่อนหน้า มาคา้งท่ีสถานี
งานถดัไปมาก จนเกิดการผลิตไม่ทนัในสถานีงานถดัไป ดงันั้น ในการผลิตผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนตเ์รือ
รุ่น DF 4 จึงใชร้ะยะเวลาท่ียาวนานในการผลิต ซ่ึงส่งผลให้ก าลงัในการผลิตผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนต์
เรือลดลง ดว้ยเหตุดงักล่าว การปรับปรุงการลดความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินความจ าเป็น จึง
ไดน้ าแนวทางในการแกไ้ขปัญหาท่ีไดก้ล่าวไวใ้นบทท่ีแลว้ มาด าเนินการปรับปรุงการลดความสูญ
เปล่าจากการผลิตมากเกินความจ าเป็น ซ่ึงมีขั้นตอนในการด าเนินการปรับปรุงการลดความสูญเปล่า 
ดงัน้ี 
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1. ศึกษากระบวนการท างานของการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนตเ์รือรุ่น 
DF 4 เพื่อใหเ้ขา้ใจภาพกวา้งทั้งหมดของการผลิตในแต่ละสถานีงาน 

2. น าขอ้มูลเวลามาตรฐานท่ีไดจ้ากการการศึกษากระบวนการท างานของการประกอบขั้น
สุดทา้ยของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนตเ์รือรุ่น DF 4 ตามรูปท่ี 4.8 มาพิจารณาหาจุดท่ีเป็นจุด
คอขวด 

 

 
รูปท่ี 4.8 เวลามาตรฐานในแต่ละสถานีงาน 

 
3. จากรูปท่ี 4.8 ขั้นตอนท่ีเป็นจุดคอขวด คือ การติดตั้ ง FLYWHEEL COMP 

MAGNETO(สถานีงานท่ี 8) การตรวจการประกอบ(สถานีงานท่ี 11) และการติดตั้ง 
RECOIL STARTER(สถานีงานท่ี 9) ท่ีใชเ้วลาทั้งหมดคือ 144.96, 135.33 และ 128.51 
วนิาที ตามล าดบั 

4. ท าการปรับปรุงการผลิตท่ีมากเกินความจ าเป็น เพื่อให้เกิดการปรับเรียบของเวลาท่ีใช้
ในแต่ละสถานีงานให้มีความสมดุล ใกลเ้คียงกนัและลดปัญหาการผลิตท่ีมากเกินไป
จากจุดคอขวด โดยน าหลกัการ ECRS มาช่วย ดงัท่ีแสดงใน ภาคผนวกท่ี ง เช่น ใน
ขั้นตอนการท างานของสถานีงานท่ี 8 การติดตั้ง FLYWHEEL COMP MAGNETO 
จาก 7 ขั้นตอน เป็น 5 ขั้นตอน โดยสามารถลดเวลาได ้39.37 วินาที จากการน าเอา
ขั้นตอนการหยิบและติดตั้ง Swiwel Stop Emergency แยกออกไป โดยในขั้นตอนการ
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ท างานของสถานีงานท่ี 11 การตรวจการประกอบ มีการแยกขั้นตอนการตรวจการ
ประกอบจากเดิมใช ้พนกังานท างาน 1 คนซ่ึงใชร้ะยะเวลาในการท างานท่ียาวนาน มี
การปรับปรุงเป็นใช้พนกังาน 2 คนในการตรวจการประกอบ โดยสามารถลดเวลาได ้
37.74 วนิาที  

 
4.2 ผลการน าแนวคิดลนีมาปรับปรุงกระบวนการท างาน 
 ขั้นตอนการปรับปรุงกระบวนการท างานจากการใช้แนวทางการลดความสูญเปล่าท่ีแบ่ง
ตามหลกัแนวคิดการผลิตแบบลีน 7 ประการ พบว่าได้เกิดความเปล่ียนแปลงทั้งในขั้นตอนการ
ท างาน เวลามาตรฐานในการท างาน ระยะทาง ซ่ึงจะแสดงไวใ้นตารางแผนผงัการไหลของ
ผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนตเ์รือ รุ่น DF 4 ในการประกอบขั้นสุดทา้ย และ ตารางแผนผงัการไหลในการ
ท างานของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนตเ์รือ รุ่น DF 4 ในการประกอบขั้นสุดทา้ย ในภาคผนวกท่ี ค และ ง 
ซ่ึงจะแสดงถึงความสามารถในการปรับปรุงกระบวนการ จากการใช้แนวทางลีน ในกรณีศึกษา
โรงงานผลิตเคร่ืองยนตเ์รือ และไดผ้ล ดงัน้ี 
 
4.2.1 ผลการลดความสูญเปล่าจากการผลติมากเกนิความจ าเป็น 
 หลงัจากขั้นตอนการปรับปรุงกระบวนการท างานในแนวทางลีน จากการลดความสูญเปล่า
ในการผลิตมากเกินความจ าเป็น พบวา่ไดผ้ล ดงัน้ี 

1. ในสถานีงานท่ีเป็นจุดคอขวด คือสถานีงานท่ี 8 การติดตั้ ง FLYWHEEL COMP 
MAGNETO มีการปรับปรุงจากเดิม 7 ขั้นตอน เป็น 5 ขั้นตอน โดยก่อนการปรับปรุงใช้
เวลาทั้งหมด 144.96 วนิาที และหลงัการปรับปรุงใชเ้วลาทั้งหมด 105.59 วินาที สามารถลด
เวลาได ้39.37 วินาที จากการน าเอาขั้นตอนการหยิบและติดตั้ง Swiwel Stop Emergency 
แยกออกไป 

2. ในสถานีงานท่ีเป็นจุดคอขวด คือสถานีงานท่ี 11 การตรวจการประกอบ มีการแยกขั้นตอน
การตรวจการประกอบจากเดิมใช้ พนกังานท างาน 1 คนซ่ึงใช้ระยะเวลาในการท างานท่ี
ยาวนานคือ 135.33 วินาที มีการปรับปรุงเป็นใชพ้นกังาน 2 คนในการตรวจการประกอบ 
ท าใหเ้หลือระยะเวลาในการท างานเป็น 100.74 วนิาที โดยสามารถลดเวลาได ้37.74 วนิาที 

3. ในสถานีงานท่ีเป็นจุดคอขวด คือสถานีงานท่ี 9 การติดตั้ง RECOIL STARTER มีการ
ปรับปรุงจากเดิม 7 ขั้นตอน เป็น 5 ขั้นตอน โดยก่อนการปรับปรุงใช้เวลาทั้งหมด 144.96 
วนิาที และหลงัการปรับปรุงใชเ้วลาทั้งหมด 105.59 วินาที สามารถลดเวลาได ้39.37 วินาที 
จากการน าเอาขั้นตอนการหยบิและติดตั้งสาย Cabel NSI แยกออกไป 
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4.2.2 ผลการลดความสูญเปล่าจากการขนย้ายทีม่ากเกนิความจ าเป็น 
หลงัจากขั้นตอนการปรับปรุงกระบวนการท างานในแนวทางลีน จากการลดความสูญเปล่าใน

การขนยา้ยท่ีมากเกินความจ าเป็น พบวา่ไดผ้ลจากการเปล่ียนการขนยา้ย จากเดิมมีการขนยา้ย Tray 
ดว้ยการเล่ือน มาเป็นระบบอติัโนมติั โดยสามารถประหยดัเวลาในการขนยา้ยไดถึ้ง 2.5 วินาทีในแต่
ละการขนยา้ย หรือคิดเป็นเวลาท่ีลดลง ร้อยละ 45.45 และสามารถลดเวลาการขนยา้ยในการ
ประกอบผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือ รุ่น DF 4 ได ้25วนิาที 

 
4.2.3 ผลการปรับปรุงการลดความสูญเปล่าจากการรอคอย 

 หลงัจากขั้นตอนการปรับปรุงกระบวนการท างานในแนวทางลีน จากการลดความสูญเปล่า
ในการรอคอย จากเดิมมีความสูญเปล่าจากการรอคอยทั้งหมด 27.52 วินาที เม่ือท าการปรับปรุง
พบวา่มีความสูญเปล่าจากการอคอยเหลือ 17.58 วินาที โดยสามารถลดเวลาจากความสูญเปล่าใน
การรอคอย 9.94 วนิาที 

 
4.2.4 ผลการปรับปรุงการลดความสูญเปล่าจากการเคลือ่นไหวทีม่ากเกินความจ าเป็น 

 หลงัจากขั้นตอนการปรับปรุงกระบวนการท างานในแนวทางลีน จากการลดความสูญเปล่า
ในจากการเคล่ือนไหวท่ีมากเกินความจ าเป็น พบวา่ไดผ้ล คือ ลดกิจกรรมความสูญเปล่าจากจากการ
เคล่ือนไหวท่ีมากเกินความจ าเป็น เดิมทั้งหมด 34 กิจกรรม หลงัการปรับปรุงพบวา่กิจกรรมความ
สูญเปล่าจากจากการเคล่ือนไหวท่ีมากเกินความจ าเป็นเหลือ 27 กิจกรรม โดยสามารถลดกิจกรรมท่ี
เกิดจากเคล่ือนไหวท่ีมากเกินความจ าเป็นไดถึ้งร้อยละ 17.65 
 
4.2.5 ผลการปรับปรุงการลดความสูญเปล่าจากของเสีย 

 หลงัจากขั้นตอนการปรับปรุงกระบวนการท างานในแนวทางลีน จากการลดความสูญเปล่า
จากของเสีย พบว่าไดผ้ลของเสียท่ีเกิดจากการบกพร่องจากการประกอบ และการไม่ไดป้ระกอบ
ช้ินส่วน รวมกนัก่อนการปรับปรุงอยูท่ี่ ร้อยละ 70 (ตั้งแต่เดือน ม.ค. 55 ถึง ต.ค. 55) และเม่ือท าการ
ปรับปรุงพบว่า ของเสียจากการบกพร่องจากการประกอบ และการไม่ไดป้ระกอบช้ินส่วน ลดลง
เหลือ 
 
4.3 ผลสรุปการปรับปรุงกระบวนการท างาน 
 จากผลการปรับปรุงกระบวนการท างาน พิจารณาจากภาคผนวก ข ตารางแผนผงัการไหล
ของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนต์เรือ รุ่น DF 4 ในการประกอบขั้นสุดทา้ย หลงัการปรับปรุงตามแนวทาง
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ลีน ภาคผนวก ง ตารางแผนผงัการไหลในการท างานของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนตเ์รือ รุ่น DF 4 ในการ
ประกอบขั้นสุดทา้ย หลงัการปรับปรุงตามแนวทางลีน และในตารางท่ี 4.2 ตารางเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง ตามแนวทางลีน 
 
ตารางท่ี 4.2 เปรียบเทียบประสิทธิภาพก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง ตามแนวทางลีน 
 ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

เวลาทั้งหมดทีใ่ช้ในการผลติ 1437.09 วนิาที 1375.15 วนิาที 

เวลาทีใ่ช้ในการผลติ 144.96 วนิาที 106.29 วนิาที 

จ านวนสถานีงาน 11  สถานีงาน 11  สถานีงาน 

จ านวนขั้นตอนการท างาน 82 ขั้นตอน 76 ขั้นตอน 

สัดส่วนของข้ันตอนที่ท าให้เกิด
คุณค่า 

ร้อยละ 39.02 ร้อยละ 42.11 

ผลผลติต่อวนั 198 270 

ประสิทธิภาพในการผลติ 72.88% 92.56% 
 

รูปท่ี 4.9 เวลาในสถานีงานเปรียบเทียบก่อนและหลงัปรับปรุง 
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จากตารางท่ี 4.2 เป็นตารางเปรียบเทียบประสิทธิภาพก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง ตาม
แนวทางลีน ภาคผนวก ค ภาคผนวก ง และรูปท่ี 4.9 รูปท่ีแสดงถึงเวลาในสถานีงานเปรียบเทียบ
ก่อนและหลงัปรับปรุง แสดงใหเ้ห็นถึงผลจากการปรับปรุงระบวนการท างานตามแนวทางลีน ซ่ึงมี
ผลให้ขั้นตอนและเวลาในการท างานลดลง ดงันั้นจึงส่งผลกบัผลิตผลของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนตเ์รือ 
รุ่น DF4 ใหมี้การผลิตในปริมาณท่ีสูงข้ึน ดงัรูปท่ี 4.10 รูปแสดงผลผลิตของผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือ
รุ่น DF4 โดยท าการเปรียบเทียบกนัในช่วงตั้งแต่เดือนพฤศจิกายน ถึงเดือนมกราคม เน่ืองจากขอ้มูล
ยอดการผลิตของเคร่ืองยนต์เรือ เป็นแบบช่วงฤดูกาล ตามท่ีได้กล่าวไวใ้นบทท่ี 1 ดงันั้น จึงน า
ช่วงเวลาเดียวกนัในแต่ละปี มาเปรียบเทียบกนั 
 

 
รูปท่ี 4.10 ผลผลิตของผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือเฉพาะรุ่น DF4 

 
จากรูปท่ี 4.11 รูปแสดงสัดส่วนของเสียก่อนและหลงัปรับปรุงตามแนวทางลีน พบว่า 

สัดส่วนของเสียตั้งแต่เดือน ม.ค. 55 จนถึง ต.ค. 55 มีค่าเฉล่ียท่ี 0.57% และเม่ือท าการปรับปรุง
กระบวนการท างานตามแนวทางลีน สัดส่วนของเสียลดลงอยูท่ี่ 0.17% 
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รูปท่ี 4.11 สัดส่วนของเสียก่อนและหลงัปรับปรุงตามแนวทางลีน 

 
 นอกจากนั้น เม่ือท าการปรับปรุงกระบวนการท างานตามแนวทางลีน จึงท าการเขียน
แผนผงัสายธารแห่งคุณค่า ไดด้งัรูปท่ี 4.12 
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2

สถานีงานที่ 1 

1

สถานีงานที ่2 

1

สถานีงานที่ 11 

1

สถานีงานที่ 3 

1

สถานีงานที่ 4 

1

สถานีงานที่ 5 

2

สถานีงานที่ 6 

1

สถานีงานที่ 7 

1

สถานีงานที่ 8 

1

สถานีงานที่ 9 

2

สถานีงานที ่10 

ช ั้นวาง

วางแผนการผลิตและ
แผนการส่ังวตัถุดิบ

 ่ายควบคุมการผลิต

ค าส่ังรายสัปดาห์

9.82 วินาที79.04 วินาที 92.41 วินาที 84.34 วินาที 84.88 วินาที 75.08 วินาที 91.75 วินาที 96.59 วินาที 95.79 วินาที 49.09 วินาที 91.37 วินาที

62.33 วินาที 51.65 วินาที10.5 วินาที9 วินาที 9 วินาที78.05 วินาที13.88 วินาที13.5 วินาที 13.5 วินาที 10.5 วินาที15 วินาที

C/T = 86.54 วินาที
C/O = 0 วินาที
3  Shifts
Yield = 100%

C/T = 105.91 วินาที
C/O = 0 วินาที
3  Shifts
Yield = 99.92%

C/T = 97.84 วินาที
C/O = 0 วินาที
3  Shifts
Yield = 100%

C/T = 99.88 วินาที
C/O = 0 วินาที
3  Shifts
Yield = 100%

C/T = 85.58 วินาที
C/O = 0 วินาที
3  Shifts
Yield = 99.62%

C/T = 105.63 วินาที
C/O = 0 วินาที
3  Shifts
Yield = 99.87%

C/T = 87.87 วินาที
C/O = 0 วินาที
3  Shifts
Yield = 100%

C/T = 105.59 วินาที
C/O = 0 วินาที
3  Shifts
Yield = 99.85%

C/T = 106.29 วินาที
C/O = 0 วินาที
3  Shifts
Yield = 99.86%

C/T = 100.74 วินาที
C/O = 0 วินาที
3  Shifts
Yield = 100%

C/T = 100.37 วินาที
C/O = 0 วินาที
3  Shifts
Yield = 100%

7.5 วินาที

ช ั้นวาง

แผนการส่ังผลิตชิ้นส่วน ขอ้มูลพยากรณ์ทางการตลาด

 
รูปท่ี 4.12 แผนผงัสายธารแห่งคุณค่า 
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บทที่ 5 
การด าเนินการปรับปรุงกระบวนการท างานโดยใช้แนวทางลีน-ซิกซ์ ซิกมา 

 
บทน้ีจะกล่าวถึงขั้นตอนของการปรับปรุงระบวนการท างาน โดยการน าแนวทางลีน-ซิกซ ์

ซิกมา มาใชใ้นการปรับปรุงกระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนต์เรือรุ่น DF 4 
และวดัผลการปรับปรุง ซ่ึงในการน าแนวทางลีน-ซิกซ์ ซิกมามาใช ้ไดม้ีการวิเคราะห์ปัญหาใหม่
หลงัจากในบทก่อนหน้า ท่ีมีการน าแนวทางลีนมาปรับปรุงกระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ยของ
ผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนต์เรือรุ่น DF 4 และในบทน้ีจะน าการด าเนินการปรับปรุงกระบวนการตาม
แนวทางซิกซ์ ซิกมา ทั้ง 5 ขั้นตอน คือ ขั้นตอนการนิยามปัญหา ขั้นตอนการวดั ขั้นตอนการ
วิเคราะห์ ขั้นตอนการปรับปรุง และขั้นตอนการควบคุม โดยอ้างอิงขั้นตอนงานวิจัยจาก
อุตสาหกรรมเส้ือผา้ส าเร็จรูป [29] มาใส่ในกระบวนการประกอบขั้นสุดท้ายของผลิตภัณฑ์
เคร่ืองยนตเ์รือรุ่น DF 4 ท่ีผ่านการปรับปรุงตามแนวทางลีนมาแลว้ นอกจากนั้นไดมี้การรวบรวม
ปัญหาและค่าต่าง ๆ หลงัการปรับปรุงตามแนวทางลีน และ ผลท่ีได้จากแนวทางลีน-ซิกซ์ ซิกมา 
เพื่อน ามาเปรียบเทียบดว้ย 

 
5.1 การเลอืกทีมงานในการด าเนินการปรับปรุงกระบวนการท างาน 
 การปรับปรุงกระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนต์เรือรุ่น DF 4 ตาม
แนวทางลีน-ซิกซ ์ซิกมา จ  าเป็นตอ้งมีการเลือกจดัตั้งทีมงานในการด าเนินการปรับปรุง โดยมีการ
ก าหนดบุคคคลท่ีเก่ียวขอ้งทั้งหมด 6 คน ประกอบดว้ย 

1. ผูจ้ดัการใหญ่ฝ่ายวิศวกร   1 ท่าน 
2. ผูจ้ดัการแผนกวิศวกรเคร่ืองยนตเ์รือ 1 ท่าน 
3. วิศวกรประจ าแผนกเคร่ืองยนตเ์รือ 2 ท่าน 
4. หวัหนา้คนงานประจ าสายการผลิต 1 ท่าน 
5. ผูว้ิจยั     1 ท่าน 
โดยมีวตัถุประสงคใ์นการจดัตั้งทีมงาน เพ่ือปรับปรุงกระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ยของ

ผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือรุ่น DF 4 ใหม้ีประสิทธิภาพท่ีสูงข้ึน 
 
5.2 ขั้นตอนการนิยามปัญหา 
 จากขั้นตอนด าเนินการในงานวิจยัฉบบัน้ี ท าใหท้ราบว่า การปรับปรุงกระบวนการท างาน 
ตามแนวทางลีน-ซิกซ ์ซิกมา จะตอ้งท าการด าเนินการหลงัจากมีการปรับปรุงกระบวนการท างาน
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ตามแนวทางลีนใหเ้สร็จส้ินก่อน ดงันั้น ในขั้นตอนการนิยามปัญหา จึงเป็นปัญหาหลงัจากท่ีเกิดการ
ปรับปรุงกระบวนการท างานตามแนวทางลีน หรือ เป็นปัญหาท่ียงัไม่ไดรั้บการแกไ้ข ดว้ยเหตุนั้น 
จึงจ  าเป็นต้องมีการรวบรวมสมองของทีมงาน เพื่อระดมความคิดในการวิเคราะห์ปัญหาใน
กระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือรุ่น DF 4 และเลือกปัญหาท่ีเหมาะสม
มาด าเนินการปรับปรุงต่อไป 
 
5.2.1 กระบวนการท างานหลงัจากการปรับปรุงตามแนวทางลนี 

ในกระบวนการประกอบขั้นสุดท้ายของผลิตภัณฑ์เคร่ืองยนต์เรือ รุ่น DF 4 มีการใช้
พนักงานในการประกอบทั้งส้ิน 14 คน โดยแบ่งการท างานเป็นสถานีงานย่อย ๆ ไดท้ั้งหมด 11 
สถานีงาน การเรียงการท างานเร่ิมจากสถานีงานท่ี 1 และเมื่อการท างานในสถานีงานท่ี 1 เสร็จ
เรียบร้อย จะมีการส่งต่อไปสู่สถานีงานท่ี 2 ท าเช่นน้ีไปเร่ือย ๆ จนครบ 11 สถานีงาน และเป็นการ
ท างานแบบต่อเน่ือง การไหลของกระบวนการแสดงตามรูปท่ี 5.1  

เวลาท่ีทางโรงงานกรณีศึกษาใชท้ั้งก่อนและหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการตามแนวทาง
ลีน มีการใชต้ามระบบมาตรฐาน TOS (Thai Suzuki Operation Standard) ซ่ึงระบบน้ี ทางโรงงาน
กรณีศึกษาไดก้  าหนดมาตรฐานในการท างานให้กับทางพนักงานระดบัปฏิบติัการด้านการผลิต
ปฏิบติัตาม โดยเร่ิมตั้งแต่สถานีงานท่ี 1 จนจบสถานีงานท่ี 11 โดยผูว้ิจยัสามารถสรุปเวลามาตรฐาน
ของแต่ละสถานีงานหลงัจากการปรับปรุงตามแนวทางลีนไดด้งัตารางท่ี 5.1 

ตารางท่ี 5.1 เวลามาตรฐานของการท างานในแต่ละสถานีงานหลงัการปรับปรุงตามแนวทางลีน 
สถานีงาน เวลามาตรฐานในการท างาน(วินาที) 

การติดตั้ง HOUSING DRIVE SHAFT ASS’Y 86.54 
การติดตั้ง GEAR CASE ASS’Y 105.91 
การติดตั้ง ENGINE ASS’Y 97.84 
การติด PLATE NAME 99.88 
การติดตั้ง HANDLE TILLER 85.58 
การติดตั้ง FUEL TANK 105.63 
การติด INSPECTION CARD 87.87 
การติดตั้ง FLYWHEEL COMP MAGNETO 105.59 
การติดตั้ง RECOIL STARTER 106.29 
การเติมน ้ามนั 100.37 
การตรวจการประกอบ 100.74 

เวลารวม 1082.24 
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การติดตั้ง HOUSING DRIVE SHAFT ASS Y 

การติดตั้ง CASE GEAR ASS Y

การติดตั้ง ENGINE ASS Y และ 
CARBURETOR

การติด PLATE NAME

การติดตั้ง HANDLE TILLER 

การติดตั้ง FUEL TANK

การติด PLATE NUMBER

การติดตั้ง FLYWHEEL COMP MAGNETO

การติดตั้ง RECOIL STARTER

การเติมน ้ามนั

การตรวจการประกอบ

 
รูปท่ี 5.1 สถานีงานในกระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ย หลงัการปรับปรุงตามแนวทางลีน 

 
 



76 

 

5.2.2 การนิยามปัญหา 
 ในการนิยามปัญหา โดยการศึกษากระบวนการท างานท่ีผา่นการปรับปรุงกระบวนการตาม
แนวทางลีนแลว้ พบว่า สามารถท าการแก้ไขปัญหาได้ตามสถานีงาน โดยการลดระยะเวลา
มาตรฐานในการผลิต และเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต รวมถึงลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ 
ประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือ รุ่น DF 4 โดยปัญหาหลกัท่ีควรแกไ้ข คือ การลด
ระยะเวลามาตรฐานเพ่ือเพ่ิมผลผลิตใหสู้งข้ึนจากเดิม และลดของเสียท่ีเกิดข้ึน 
 
5.3 ขั้นตอนการวดั 
 การด าเนินงานตามแนวทางลีน-ซิกซ ์ซิกมา ขั้นท่ีสอง คือ ขั้นตอนการวดั ในขั้นตอนการวดั 
การท่ีจะสามารถวดัปัญหาไดน้ั้น จ  าเป็นจะตอ้งก าหนดดชันีท่ีใชช้ี้วดัปัญหาเสียก่อน ถึงจะน าไปสู่
การวางแผนการเก็บขอ้มลู 
 
5.3.1 ค่าดัชนีชี้วดั 
 ในขั้นตอนการวดัโดยส่วนใหญ่ตามแนวทางซิกซ ์ซิกมา ท่ีประกอบไปดว้ยการวดัผลและ
การเก็บขอ้มลู มกัจะมีการก าหนดตวัค่าดชันีช้ีวดั เพ่ือใหผู้ว้ิจยัตระหนกัถึงความจ าเป็นของการเก็บ
ขอ้มลู โดยในปัญหาของการประกอบขั้นสุดทา้ยของของผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือ รุ่น DF 4 นั้น คือ 
เวลามาตรฐานในการผลิต และสัดส่วนของเสีย ท่ีถึงจะผ่านการปรับปรุงกระบวนการท างานตาม
แนวทางลีนแลว้ แต่เน่ืองจากผูว้ิจัยต้องการเปรียบเทียบการปรับปรุงกระบวนการท างานตาม
แนวทางทั้งสองอยา่ง จึงจ  าเป็นตอ้งท าการปรับปรุงเพ่ือให้เห็นถึงผลท่ีได ้รวมถึงประสิทธิภาพใน
การผลิตดว้ย ดงันั้น ผูว้ิจยัจึงท าการก าหนดดชันีช้ีวดั 3 ตวั คือ 

1. ประสิทธิภาพในการผลิต = ∑เวลามาตรฐานในการท างาน/(จ  านวนสถานีงาน*
สถานีงานท่ีใชเ้วลาสูงสุด) 

2. เวลามาตรฐานในการผลิต = หาค่าเฉล่ียของเวลามาตรฐาน บวกกบัเวลาเผื่อท่ี
โรงงานกรณีศึกษาใชอ้า้งอิงอยู ่ คือ 15% 

3. สดัส่วนของเสีย = ปริมาณของเสีย /  ปริมาณท่ีผลิต 
 
5.3.2 การเกบ็ข้อมูล 
 หลงัจากท่ีไดก้  าหนดตวัค่าดชันีช้ีวดั ท าการด าเนินการเก็บขอ้มูล เพ่ือน าไปค านวณหาค่า
ดชันีช้ีวดัต่อ โดยไดน้ าช่วงเวลาหลงัจากการปรับปรุงตามแนวทางลีน มาเป็นการเก็บขอ้มลูก่อนการ
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ปรับปรุงตามแนวทางลีน-ซิกซ์ ซิกมา คือเร่ิมเก็บขอ้มูลตั้งแต่เดือน พฤศจิกายน 2555 ถึง เดือน
มกราคม 2556 รวมทั้งส้ิน 3 เดือน พบว่ามีรายละเอียดของขอ้มลู ดงัน้ี 

1. การเก็บเวลามาตรฐานในการผลิต เร่ิมเก็บหลงัจากมีการปรับปรุงกระบวนการ
ท างานตามแนวทางลีน โดยท าการบนัทึกเวลาการท างานตามแต่ละสถานีงาน และ
ท าการเก็บตวัอยา่งขอ้มลูของแต่ละสถานีงาน 5 ตวัอยา่ง เพื่อน าไปหาค่าเฉล่ียและ
บวกเพ่ิมดว้ยเวลาเผือ่ท่ีโรงงานกรณีศึกษาใชอ้า้งอิงอยู ่ คือ 15% 

2. การเก็บข้อมูลประสิทธิภาพในการผลิต เ ร่ิมเก็บหลังจากมีการปรับปรุง
กระบวนการท างานตามแนวทางลีน โดยการน าเวลามาตรฐานในการผลิตของแต่
ละสถานีงาน มารวมกนัให้เกิดเป็นผลรวมของเวลามาตรฐาน และน าผลคูณของ
จ านวนสถานีงานในการประกอบขั้นสุดทา้ยของของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนต์เรือ รุ่น 
DF 4 และเวลามาตรฐานของสถานีงานท่ีใชเ้วลาสูงสุด ซ่ึงคือ สถานีงานท่ี 9 การ
ติดตั้ง RECOIL STARTER มาหารกนั จะไดป้ระสิทธิภาพในการผลิตของการ
ประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือ รุ่น DF 4 

3. การเก็บขอ้มลูสดัส่วนของเสีย เร่ิมเก็บหลงัจากมีการปรับปรุงกระบวนการท างาน
ตามแนวทางลีน โดยเร่ิมเก็บขอ้มูลของเสียและขอ้มูลปริมาณการผลิตผลิตภณัฑ์
เคร่ืองยนต์เรือ รุ่น DF 4 ตั้งแต่เดือน พฤศจิกายน 2555 ถึง เดือนมกราคม 2556 
และน ามาเปรียบเทียบกนั เพ่ือหาสดัส่วนของเสียต่อไป 

 
5.3.3 ผลการวดัสภาพปัญหาหลงัการปรับปรุงตามแนวทางลนี 

ในงานวิจัยฉบับน้ีมีการเก็บข้อมูลตามค่าดัชนีช้ีวดั เพ่ือให้สามารถท าการเปรียบเทียบ
กระบวนการท างานจากการใช้แนวทางลีน และแนวทางลีน-ซิกซ์ ซิกมา ภายใต้กระบวนการ
ประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือ รุ่น DF 4 เดียวกนั ซ่ึงค่าดชันีช้ีวดัท่ีใชใ้นการวดัผล 
คือ เวลามาตรฐานในการผลิต ประสิทธิภาพในการผลิต และขอ้มูลสัดส่วนของเสีย มีรายละเอียด
ของค่าดชันีช้ีวดั ดงัน้ี 

 
1. เวลามาตรฐานในการผลิต 

ในการด าเนินการเก็บข้อมูลเวลามาตรฐานในการผลิต มีการเก็บข้อมูลหลังจากการ
ปรับปรุงกระบวนการท างานจากการใชแ้นวทางลีน เสร็จส้ิน โดยเร่ิมท าการเก็บขอ้มูลในช่วงเดือน
พฤศจิกายน 2555 ถึง เดือนมกราคม 2556 รวมทั้งหมด 3 เดือน 
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รูปท่ี 5.2 เวลามาตรฐานในแต่ละสถานีงานเมื่อผา่นการปรับปรุงตามแนวทางลีน 

 
 จากรูปท่ี 5.2 เวลามาตรฐานในการท างานหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการท างานโดยการ
ใชแ้นวทางลีน พบว่าสถานีท่ีใชเ้วลาสูงสุด คือ สถานีงานท่ี 9 การติดตั้ง RECOIL STARTER ใช้
เวลาทั้งหมด 106.29 วินาที และไม่ปรากฎจุดคอขวดท่ีเด่นชดั 
 

2. ประสิทธิภาพในการผลิต 
ในการเก็บข้อมูลด้านประสิทธิภาพในการผลิต มีการเก็บข้อมูลหลงัจากการปรับปรุง

กระบวนการท างานจากการใช้แนวทางลีน เสร็จส้ิน โดยเร่ิมท าการเก็บข้อมูลในช่วงเดือน
พฤศจิกายน 2555 ถึง เดือนมกราคม 2556 รวมทั้งหมด 3 เดือน พบว่า ผลรวมของเวลามาตรฐานใน
การท างานหลงัการปรับปรุงกระบวนการท างานจากการใชแ้นวทางลีนหมด 1082.84 วินาที และมี
จ  านวนสถานีงานทั้งส้ิน 11สถานีงาน และสถานีงานท่ีใชเ้วลาสูงสุด คือ สถานีงานท่ี 9 การติดตั้ง 
RECOIL STARTER ใชเ้วลาทั้งหมด 106.29 วินาที 

 

ประสิทธิภาพในการผลิต   
 เวลามาตรฐานในการท างาน

จ านวนสถานีงาน  สถานีงานท่ีใชเ้วลาสูงสุด
  

  ประสิทธิภาพในการผลิต    1082.84/(11 ×106.29) 
  ประสิทธิภาพในการผลิต   92.56% 
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เวลามาตรฐานในการท างานหลงัการใช้แนวทางลนี 

Takt time = 110.20 
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3. ขอ้มลูสดัส่วนของเสีย 
ในขั้นตอนการเก็บข้อมูลด้านประสิทธิภาพในการผลิต มีการเก็บข้อมูลหลงัจากการ

ปรับปรุงกระบวนการท างานจากการใชแ้นวทางลีน เสร็จส้ิน โดยเร่ิมท าการเก็บขอ้มูลในช่วงเดือน
พฤศจิกายน 2555 ถึง เดือนมกราคม 2556 รวมทั้งหมด 3 เดือน พบว่า มีของเสียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือรุ่น DF 4 ทั้งหมด ตามตารางท่ี 5.2 

 
ตารางท่ี 5.2 สดัส่วนของเสียหลงัการปรับปรุงตามแนวทางลีนในกระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ย 

เดือน เข้า ออก ของเสียรวม ของเสีย % Yield %ของเสีย % ของเสียรวม 

พ.ย. 55 1823 1808 15 3 99.18% 0.16% 0.87% 

ธ.ค. 55 1867 1852 15 2 99.20% 0.11% 0.82% 

ม.ค. 56 2235 2213 22 5 99.02% 0.22% 1.01% 

รวม 5925 5873 52 10 99.12% 0.17% 0.88% 

 จากตารางท่ี 3.5 จะพบว่าในช่วงเดือนพฤศจิกายน 2555 ถึง เดือนมกราคม 2556 พบของเสีย
จากผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือรุ่น DF 4 ในแต่ละเดือน มีสดัส่วนของเสียในกระบวนการประกอบขั้น
สุดทา้ยในอตัราท่ีใกลเ้คียงกนั และ มีของเสียรวมทั้งส้ิน 10 เคร่ือง จากของเสียทั้งหมด 52 เคร่ือง ใน
เคร่ืองยนตท่ี์ตรวจสอบทั้งหมด 5,925เคร่ือง คิดเป็น 0.17% ของผลิตภณัฑท่ี์ผลิตได ้ 
 
5.4 ขั้นตอนการวเิคราะห์ 

จากแผนการของทางบริษทักรณีศึกษา ท่ีมีความตอ้งการในการเพ่ิมอตัราการผลิตเคร่ืองยนตเ์รือ 
ดว้ยเหตุน้ี ในขอบเขตของงานวิจยัท่ีผูว้ิจยัไดท้  าการปรับปรุง และสามารถท าใหเ้ปรียบเทียบผลลพัธ์
กบัการปรับปรุงกระบวนการท างานจากการน าแนวทางลีนมาใช ้ท าให้มีการวิเคราะห์ปัญหาใน
กระบวนการประกอบขั้นสุดท้ายของผลิตภัณฑ์เคร่ืองยนต์เรือรุ่น DF 4 โดยปัญหา คือ เวลา
มาตรฐานในการผลิต ประสิทธิภาพในการผลิต และสดัส่วนของเสีย ดงันั้นจึงจ  าเป็นตอ้งหาสาเหตุ
ของปัญหา โดยการน าเคร่ืองมือทางวิศวกรรมอุตสาหการมาช่วยในการวิเคราะห์ เช่น การวิเคราะห์ 
4M เคร่ืองมือ 7QC ดา้น และ เม่ือท าการวิเคราะห์หาสาเหตุเสร็จส้ิน จึงท าการสรุปสาเหตุและหา
แนวทางแกไ้ขต่อไป 
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5.4.1 การวเิคราะห์แผนภูมกิระบวนการไหล 
 แผนภูมิกระบวนการไหล ของการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือ รุ่น DF 
4 มีการจัดสัญลักษณ์ท่ีแสดงถึงประเภทของกิจกรรม 5 ประเภท ประกอบด้วย การท างาน 
(สญัลกัษณ์วงกลม,     ) การขนส่ง (สญัลกัษณ์ลกูศร,       ) การรอคอย (สญัลกัษณ์ตวัอกัษร D,       ) 
การตรวจสอบ (สัญลกัษณ์ส่ีเหล่ียม,      ) การจดัเก็บ (สัญลกัษณ์สามเหล่ียม,     ) โดยในแต่ละ
สัญลกัษณ์จะแสดงถึงบทบาทหน้าท่ีของแต่ละกิจกรรมได้ ดังนั้นในการศึกษาการประกอบขั้น
สุดทา้ยของผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือ รุ่น DF 4 สามารถน ามาสรุปเป็นแผนผงัการไหลและแผนผงัใน
การท างาน เพื่อเป็นแนวทางในการวิเคราะห์ไดด้งัภาคผนวก ค และภาคผนวกท่ี ง 
 จากตารางภาคผนวก ง พบว่ามีการจดัประเภทกิจกรรมตามแผนภูมิกระบวนการไหล ไดด้งั
ตารางท่ี 5.3 ซ่ึงกิจกรรมของการท างานมี 33 กิจกรรม หรือ 43.42 % ของกิจกรรมทั้งหมด นอกนั้น
เป็น การขนส่ง การรอคอย การตรวจสอบ และการจัดเก็บ 50.00%, 3.95%, 2.63% และ 0% 
ตามล าดบั ดงันั้น สรุปไดว้่ามีส่วนท่ีเป็นกิจกรรมการท างาน 43.42%  
 
ตารางท่ี 5.3 สรุปกิจกรรมในการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือ รุ่น DF 4 

กจิกรรม สัญลกัษณ์ จ านวน (กจิกรรม) เปอร์เซนต์ 

การท างาน  33 43.42 
การขนส่ง  38 50.00 
การรอคอย  3 3.95 
การตรวจสอบ  2 2.63 
การจดัเก็บ  0 0.00 
 
5.4.2 การวเิคราะห์ 4M 
 การวิเคราะห์ 4M คือ การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาในดา้นผูป้ฏิบติัการ (Man) ดา้น
เคร่ืองจกัร (Machine) ดา้นวิธีการ (Method) และดา้นวตัถุดิบ (Material) เพื่อง่ายต่อการหาสาเหตุ
และสะดวกในการจัดหมวดหมู่ ซ่ึงเมื่อน าการวิเคราะห์ 4M มาใช้ในการหาสาเหตุของปัญหาใน
กระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือ รุ่น DF 4 มีรายละเอียด ดงัน้ี 
 

1) ดา้นผูป้ฏิบติังาน 
เน่ืองจากในกรณีศึกษากระบวนการท างานกระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑ์

เคร่ืองยนต์เรือ รุ่น DF 4 มีการใชแ้รงงานคนในการท างานเป็นหลกั ดงันั้น ผูป้ฏิบติังานจึงส่งผล
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กระทบกบัประสิทธิภาพในการผลิตเป็นอยา่งมาก ในปัญหาท่ีเกิดจากผูป้ฏิบติังานท่ีพบไดจ้ากการ
สงัเกตและสอบถาม คือ 

 ผูป้ฏิบติังานประจ าไม่พร้อมในการท างาน เน่ืองจากพกัผ่อนไม่เพียงพอ เมื่อยลา้ 
เป็นตน้ 

 ผูป้ฏิบติังานประจ ามีไม่เพียงพอกบัการท างาน เน่ืองจากการขาด ลากิจ หรือลาป่วย 
 ผูป้ฏิบติังานใหม่ท่ีมาทดแทน ไม่มีทกัษะเพียงพอในการท างาน 

 
2) ดา้นเคร่ืองจกัร 

เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการกระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือ รุ่น DF 
4 มกัจะมีลกัษณะเป็นเคร่ืองจกัรขนาดเลก็ท่ียดึติดกบัท่ี เพื่อง่ายต่อการเก็บ และใชง้าน นอกจากน้ีมี
การส ารองเคร่ืองจกัร อะไหล่ และสามารถเบิกเรียกใชไ้ด ้เมื่อเกิดปัญหากบัเคร่ืองจกัร ท าให้ทาง
ผูว้ิจยัพบว่า ปัญหาดา้นเคร่ืองจกัรไม่มีความเก่ียวขอ้งกบัตวัดชันีช้ีวดัท่ีทางผูว้ิจยัไดก้  าหนดข้ึน จึงไม่
กล่าวถึงในดา้นน้ี  

 
3) ดา้นวิธีการ 

เน่ืองจากในกรณีศึกษากระบวนการท างานกระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑ์
เคร่ืองยนตเ์รือ รุ่น DF 4 วิธีการในการท างานส่งผลกบัอตัราการผลิต และประสิทธิภาพในการผลิต 
โดยลกัษณะการประกอบขั้นสุดท้ายของผลิตภัณฑ์เคร่ืองยนต์เรือ รุ่น DF 4 เป็นสายการผลิต
แบบต่อเน่ือง ปัญหาท่ีเกิดจากการสงัเกตและสอบถามในดา้นวิธีการ คือ 

 ขั้นตอนในการประกอบท่ีซบัซอ้น และมีจ  านวนขั้นตอนมาก แต่ละขั้นตอนใช้
เวลาในการประกอบท่ีต่างกนั 

 การไม่ปฏิบติังานตามขั้นตอนวิธีการ 
 การท างานเป็นแบบต่อเน่ือง จ  าเป็นตอ้งรอใหส้ถานีงานก่อนหนา้ท างานเสร็จก่อน

ถึงจะเร่ิมท างานสถานีงานถดัไปได ้ในกรณีท่ีเกิดเหตุฉุกเฉิน จะเกิดการเสียเวลาได ้
 

4) ดา้นวตัถุดิบ 
วตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิตจะมีแผนกท่ีคอยตรวจสอบในดา้นน้ีอยู่และอยู่นอกเหนือขอบเขต

ของงานวิจยัของผูว้ิจยั ท าใหไ้ม่น ามาพิจารณาในดา้นน้ี 
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การขาด
ประสิทธิภาพใน

การท างาน

MachineMan

Method Material

ไม่พร้อมท างาน

คนงานไม่พอ

เมื่อยล้า

พกัผ่อนไม่เพียงพอ

ขาด

ขั้นตอนในการ
ประกอบ

ลา

พนักงานใหม่

ไม่มีทักษะ

ซับซ้อน

ไม่ปฏิบัติตามขั้นตอน
รองาน

 
รูปท่ี 5.3 แผนผงักา้งปลาแสดงสาเหตุในการขาดประสิทธิภาพในการท างาน 

 
 
5.4.3 สรุปสาเหตุและแนวทางแก้ไข 

ปัญหาจากการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือ รุ่น DF 4 มีหลายปัจจยัและ
บางปัจจยัเป็นปัญหาท่ีไม่สามารถควบคุมได ้ดงันั้นจึงจ  าเป็นตอ้งมีการสรุปและเลือกหาสาเหตุเพ่ือ
มาท าการปรับปรุงแก้ไข โดยในการเลือกหาสาเหตุต้องท าการเลือกหาสาเหตุท่ีทางโรงงาน
กรณีศึกษาสามารถควบคุมได ้และเป็นปัญหาท่ีส่งผลกระทบกบัการผลิต รวมถึงไม่มีขอ้จ  ากดัดา้น
เวลา  

โดยในการหาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดจากการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนต์
เรือ รุ่น DF 4 คือการจดัปัญหาท่ีสามารถควบคุมได ้และไม่สามารถควบคุมได ้ดงัตารางท่ี 5.4 และ
หาสาเหตุและแนวทางแกไ้ขดงัตารางท่ี 5.5 
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ตารางท่ี 5.4 สาเหตุท่ีควบคุมไดแ้ละควบคุมไม่ได ้
ปัจจยัที่ควบคุมได้ ปัจจยัที่ควบคุมไม่ได้ 

Man -ผูป้ฏิบัติงานใหม่ท่ีมาทดแทน 
ไม่มีทักษะ เพี ย งพอในการ
ท างาน 

 

Man - ผูป้ฏิบติังานประจ าไม่พร้อมใน
การท างาน เน่ืองจากพกัผ่อนไม่
เพียงพอ เมื่อยลา้ เป็นตน้ 
-ผูป้ฏิบติังานประจ ามีไม่เพียงพอ
กบัการท างาน เน่ืองจากการขาด 
ลากิจ หรือลาป่วย 

Method -ขั้นตอนในการประกอบและ
จ านวนขั้ นตอนมาก  แ ต่ละ
ขั้นตอนใชเ้วลาในการประกอบ
ท่ีต่างกนั 
-การไม่ปฏิบติังานตามขั้นตอน
วิธีการ 
-การท างานเป็นแบบต่อเน่ือง 
จ  าเป็นตอ้งรอให้สถานีงานก่อน
หน้าท างานเสร็จก่อนถึงจะเร่ิม
ท างานสถานีงานถดัไปได้ ใน
กรณีท่ีเกิดเหตุฉุกเฉิน จะเกิด
การเสียเวลาได ้

Method  

 
ปัจจัยท่ีจะน ามาแก้ไขและปรับปรุง คือ ปัญหาท่ีเกิดจากปัจจัยท่ีควบคุมไดมี้ทั้งหมด 4 

ปัจจยั แบ่งเป็นปัญหาท่ีเกิดจากผูป้ฏิบติังาน 1 ปัจจยั และปัญหาท่ีเกิดจากวิธีการ 3 ปัจจยั ในบาง
ปัจจัยสามารถใช้แนวทางในการแก้ไขปัญหาท่ีเหมือนกันได้ ท าให้การสรุปแนวทางแก้ไขจึง
จ าเป็นตอ้งมีการวิเคราะห์เพ่ือป้องกนัการแกไ้ขท่ีซ ้าซอ้น และเสียเวลา ดงันั้นจึงท าการสรุปแนวทาง
ท่ีใชใ้นการแกไ้ขได ้ดงัตารางท่ี 5.5 
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ตารางท่ี 5.5 ปัจจยัและแนวทางในการแกไ้ข 
 ปัจจยั แนวทางในการแก้ไข 

1 ผูป้ฏิบัติงานใหม่ ท่ีมาทดแทน ไม่มี
ทกัษะในการท างาน 

ฝึกอบรม 

2 ขั้นตอนในการประกอบซบัซอ้น หลกัการ ECRS 
3 ไม่ปฏิบติังานตามขั้นตอน ออกแบบอุปกรณ์ช่วยการปฎิบติั 
4 เกิดการรอคอย หลกัการ ECRS 
 
5.5 ขั้นตอนการปรับปรุง 

ในตารางท่ี 5.5 แสดงถึงแนวทางท่ีใชใ้นการแกไ้ขปัญหา ซ่ึงสามารถแบ่งแนวทางเป็น 2 
ประเด็น ดงัน้ี 

 การจดัการฝึกอบรมใหก้บัพนกังานใหม่ หรือ Sub contact ท่ีมาท างาน ใหเ้ขา้ใจถึง
ขั้นตอนในการท างาน และความเข้าใจในเร่ืองการผลิตโดยสายการผลิต 
แบบต่อเน่ือง 

 การใชห้ลกัการ ECRS และการออกแบบขั้นตอนการประกอบในแต่ละสถานีให้
เขา้ใจง่าย 

 
5.5.1 การฝึกอบรมผู้ปฏิบัตงิาน 

การอบรมผูป้ฏิบติังานมีจุดประสงคเ์พื่อให้ผูป้ฏิบติังานใหม่เขา้ใจในส่วนของสถานีงานท่ี
ตนเองดูแลในกระบวนการประกอบขั้นสุดท้ายของผลิตภัณฑ์เคร่ืองยนต์เรือรุ่น DF4 และให้
ผูป้ฏิบัติงานเดิมท่ีท างานประจ าได้เข้าใจในส่วนของสถานีงานท่ีในกระบวนการประกอบขั้น
สุดทา้ยของผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือรุ่น DF4 มากยิง่ข้ึน โดยมีขั้นตอนในการด าเนินงาน ดงัน้ี 

1) ก าหนดรายช่ือผูป้ฏิบติังานท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งกบักระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ย
ของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนต์เรือรุ่น DF4 โดยผูป้ฏิบติังานเท่ีเก่ียวขอ้งประกอบดว้ย 
ผูป้ฏิบติังานในส่วนของการผลิต หวัหนา้คุมสายการผลิต และช่างซ่อมบ ารุงรักษา 

2) ก าหนดขอบเขตการฝึกอบรมให้แก่ผูป้ฏิบติังานท่ีเก่ียวขอ้ง โดยในขอบเขตการ
ฝึกอบรมท่ีบรรยายจะประกอบดว้ยส่วนของขั้นตอนในการประกอบช้ินส่วนของ
กระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนต์เรือรุ่น DF4 ของแต่ละ
สถานีงาน และอธิบายถึงจุดส าคญัท่ีใชใ้นการตรวจสอบผลิตภณัฑ์ 
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3) เก็บข้อมูลในส่วนหลังจาการฝึกอบรม โดยจัดให้มีการประชุมเพื่อแจง้ผลการ
ปรับปรุงใหผู้ป้ฏิบติังานท่ีเก่ียวขอ้งทราบ 

 
5.5.2 อุปกรณ์ช่วยส าหรับผู้ปฏิบัตงิาน 

การออกแบบอุปกรณ์ช่วยส าหรับปฏิบัติงานมีจุดประสงค์เพื่อช่วยลดสัดส่วนของเสีย 
ส่งผลใหเ้กิดการออกแบบอุปกรณ์ใหผู้ป้ฏิบติังานท างานไดส้ะดวก ไม่ยุ่งยาก โดยมีขั้นตอนในการ
ด าเนินงาน ดงัน้ี 
 

1) การเก็บขอ้มูลของเสียเร่ิมตั้งแต่หลงัการปรับปรุงกระบวนการดว้ยแนวทางลีน 
ในช่วงเดือนพฤศจิกายน 2555 ถึง เดือนมกราคม 2556 รวมทั้งหมด 3 เดือน พบ
สาเหตุของเสีย ดงัตารางท่ี 5.6 และรูปท่ี 5.4 
 

 
รูปท่ี 5.4 พาเรโตแสดงปัญหาของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ย 

 
ตารางท่ี 5.6 สดัส่วนของเสีย 

เดือน เข้า ออก ของเสียรวม ของเสีย % Yield %ของเสีย % ของเสียรวม 

พ.ย. 55 1823 1808 15 3 99.18% 0.16% 0.87% 

ธ.ค. 55 1867 1852 15 2 99.20% 0.11% 0.82% 
ม.ค. 56 2235 2213 22 5 99.02% 0.22% 1.01% 

รวม 5925 5873 52 10 99.12% 0.17% 0.88% 
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2) ในปัญหาการบกพร่องจากการประกอบและไม่ไดป้ระกอบช้ินส่วนพบว่า ส่วน
ใหญ่ปัญหาเกิดในสถานีงานท่ี 3 สถานีการติดตั้ง ENGINE ASS’Y และสถานีงาน
ท่ี 8 สถานีการติดตั้ง FLYWHEEL COMP MAGNETO ท าให้มีการออกแบบ
อุปกรณ์ช่วยส าหรับปฏิบติังาน ดงัน้ี  
 สายรัดสีแยกช่องสายต่อท่อ จากเดิมเป็นตวัอกัษรท่ีเล็กเห็นไม่ชัดเจน 

เปล่ียนเป็นใชแ้ถบสีมาช่วยใหท้ างานสะดวกและลดขอ้ผดิพลาด 
 แถบระดบัสีในการต่อช้ินส่วน จากปัญหาช้ินส่วนประกอบไม่แน่นและ

เกิดอาการหลวม เปล่ียนมาใชแ้ถบขั้นเพ่ือตรวจสอบการต่อช้ินส่วนให้
แน่นสนิท 

นอกจากน้ี การออกแบบอุปกรณ์ช่วยส าหรับผูป้ฏิบติังาน ท าใหร้ะยะเวลาในสถานี
งานท่ี 6 และสถานีงานท่ี 8 ลดลงดว้ย 

3) เก็บข้อมูลในส่วนหลงัจาการปรับปรุงโดยการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการ
ปฏิบติังาน และน ามาเปรียบเทียบ 

 
5.5.3 หลกัการ ECRS 

ในการประชุมของทีมงาน พบว่าการน าหลกัการ ECRS มาใชเ้ป็นการเพ่ิมประสิทธิภาพใน
การผลิตได ้ดงันั้นจึงมีการระดมความคิดเพื่อลดเวลามาตรฐานและเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต 
โดยมีขั้นตอนในการด าเนินงาน ดงัน้ี 

 
1) ท าการเลือกสถานีงานท่ีใชเ้วลาในการท างานมากท่ีสุด จากรูปท่ี 5.5 พบว่าสถานี

งานท่ีใชเ้วลามากท่ีสุด คือ สถานีงานท่ี 9 สถานีการติดตั้ง RECOIL STARTER 
สถานีงานท่ี 2 สถานีการติดตั้ง GEAR CASE ASS’Y สถานีงานท่ี 6 สถานีการ
ติดตั้ง FUEL TANK และสถานีงานท่ี 8 สถานีการติดตั้ง FLYWHEEL COMP 
MAGNETO 
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รูปท่ี 5.5 เวลามาตรฐานในแต่ละสถานีงาน หลงัการปรับปรุงกระบวนการตามแนวทางลีน 

 
ตารางท่ี 5.7 จดัอนัดบัสถานีงานตามเวลามาตรฐาน 

ล าดบั สถานีงานที ่ เวลามาตรฐาน 

1 9 การติดตั้ง RECOIL STARTER 106.29 

2 2 การติดตั้ง GEAR CASE ASS’Y 105.91 

3 6 การติดตั้ง FUEL TANK 105.63 

4 8 การติดตั้ง FLYWHEEL COMP MAGNETO 105.59 

5 11 การตรวจการประกอบ 100.74 

6 10 การเติมน ้ ามนั 100.37 

7 4 การติด PLATE NAME 99.88 

8 3 การติดตั้ง ENGINE ASS’Y 97.84 

9 7 การติด INSPECTION CARD 87.87 

10 1 การติดตั้ง HOUSING DRIVE SHAFT ASS’Y 86.54 

11 5 การติดตั้ง HANDLE TILLER 85.58 

 
2) ท าการศึกษาและเลือกสถานีงานมาปรับปรุง โดยพิจารณาถึงเวลาท่ีใช้ในการ

ท างาน ดังจะสรุปไดใ้นตารางท่ี 5.7 ซ่ึงพบว่า สถานีงานท่ีสมควรปรับปรุง คือ 
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เวลามาตรฐานในการท างานหลงัการใช้แนวทางลนี 
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สถานีงานท่ี 9 สถานีการติดตั้ง RECOIL STARTER สถานีงานท่ี 2 สถานีการ
ติดตั้ง GEAR CASE ASS’Y สถานีงานท่ี 6 สถานีการติดตั้ง FUEL TANK และ
สถานีงานท่ี 8 สถานีการติดตั้ง FLYWHEEL COMP MAGNETO 

 
3) ท าการปรับปรุงในส่วนของการจัดสมดุลสายการผลิตโดยการปรับสมดุลใน

กระบวนการประกอบเบ้ืองตน้ท่ีใชเ้วลาในการประกอบนอ้ยกว่าประกอบบางส่วน
ของกระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ย เพ่ือลดเวลาในการประกอบขั้นสุดทา้ยใน
ผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือรุ่น DF 4 ในสถานีงานท่ี 2 สถานีการติดตั้ง GEAR CASE 
ASS’Y ซ่ึงขอ้มลูเวลาในการประกอบแต่ละกระบวนการ ดงัแสดงในตารางท่ี 5.8 
ซ่ึงพบว่าการประกอบเบ้ืองตน้ Gear case part ท่ีส่งช้ินส่วนให้กบัสถานีงานท่ี 2 
เป็นหลกัมีเวลารวมท่ีใชใ้นการผลิตเพียง 383.30 วินาที ดงันั้นจึงมีการปรึกษากบั
ทางทีมงานถึงการลดขั้นตอนการท างานในสถานีงานท่ี 2 โดยจดัการแบ่งบาง
ขั้นตอนท่ีสามารถท าไดใ้หก้บัทางการประกอบเบ้ืองตน้ เพื่อลดระยะเวลาในการ
ผลิตของสถานีงานท่ี 2 ซ่ึงสามารถลดขั้นตอนการหยิบ และติดตั้ง Cover Clutch 
Adjust Hole ออกจากสถานีงานท่ี 2 ได ้
 

ตารางท่ี 5.8 เวลารวมของกระบวนการผลิตเคร่ืองยนตเ์รือรุ่น DF 4 

กระบวนการ 
เวลารวม 
(วนิาที) 

การประกอบเบ้ืองตน้ 

Engine part 803.26 

Lower part 571.06 

Gear case part 383.30 

Tiller handle part 238.87 

กระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ย 1082.24 
 

4) ท าการปรับปรุงในส่วนของการจัดสมดุลสายการผลิต โดยจัดผงั Layout ให้
สะดวกต่อการท างานมากยิ่งข้ึนในส่วนของสถานีงานท่ี 9 สถานีการติดตั้ ง 
RECOIL STARTER สถานีงานท่ี 6 สถานีการติดตั้ง FUEL TANK และสถานีงาน
ท่ี 8 สถานีการติดตั้ง FLYWHEEL COMP MAGNETO ตวัอยา่ง เช่น 
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 ในสถานีงานท่ี 6 สถานีการติดตั้ง FUEL TANK มีการยกเลิกการใชโ้ต๊ะ
เก็บของเปล่ียนเป็นใชส้ายพานล าเลียง เพื่อลดระยะทางในการเดินไปหยบิ
ของผูป้ฏิบติังาน และเพื่อความรวดเร็วในการปฏิบติังาน ผลท่ีไดคื้อ จาก
เดิมใช้เวลาในการหยิบ 4.50 วินาที เมื่อท าการเปล่ียนแปลง เหลือใช้
ระยะเวลาในการหยบิ 3.00 วินาที ดงัแสดงในรูปท่ี 5.6 และรูปท่ี 5.7 

 

 
รูปท่ี 5.6 Layout ช้ีสถานีงานท่ี 6 

 
 

 
รูปท่ี5.7 Layout ก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 

STATION 6 

STATION 6 

ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 
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 ในสถานีงานท่ี 9 สถานีการติดตั้ง RECOIL STARTER มีการเปล่ียน 
Layout เพ่ือง่ายต่อการหยิบช้ินส่วนมาประกอบ ผลท่ีได ้คือสามารถลด
ระยะเวลาได ้1.50 วินาที ดงัแสดงผลในภาคผนวก จ และ ภาคผนวก ฉ 

 
5) เก็บข้อมูลในส่วนหลังจาการปรับปรุงโดยการจัดสมดุลการผลิต และน ามา

เปรียบเทียบ 
 

5.6 ขั้นตอนการควบคุม 
การควบคุมสภาพแวดลอ้มต่าง ๆ ให้อยู่ในสภาพหลงัการปรับปรุงจ าเป็นจะต้องมีการ

ก าหนดขั้นตอน ระเบียบการ ให้เป็นมาตรฐาน ส าหรับผูป้ฏิบติังานท่ีเก่ียวขอ้ง โดยการท าให้เป็น
มาตรฐานจะต้องมีการใช้ร่วมกับการจดัฝึกอบรมให้แก่ผูป้ฏิบติังานอย่างสม ่าเสมอ นอกจากน้ี
จะตอ้งมีทีมงานในการวดัผลและประเมินผลตลอดเวลา 

 
5.7 ผลการปรับปรุงตามแนวทางลนี-ซิกซ์ ซิกมา 

การปรับปรุงกระบวนการตามแนวทางลีน-ซิกซ ์ซิกมาในงานวิจยัน้ีมีการเลือกค่าดชันีช้ีวดั
ท่ีน ามาใชว้ดัผลของการปรับปรุงกระบวนการ 3 ค่า คือ ค่าประสิทธิภาพในการผลิต เวลามาตรฐาน 
และสดัส่วนของเสีย โดยท าการปรับปรุงกระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนต์
เรือรุ่น DF 4 ไดผ้ล ดงัน้ี 

จากตารางท่ี 5.9 มีการเปรียบเทียบประสิทธิภาพก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง ตาม
แนวทางลีน-ซิกซ์ ซิกมา และรูปท่ี 5.8 รูปท่ีแสดงเวลาในสถานีงานเปรียบเทียบก่อนและหลงั
ปรับปรุง แสดงใหเ้ห็นถึงผลจากการปรับปรุงระบวนการท างานตามแนวทางลีน-ซิกซ์ ซิกมา ซ่ึงมี
ผลใหข้ั้นตอนและเวลาในการท างานลดลง ดงันั้นจึงส่งผลกบัผลิตผลของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนต์เรือ 
รุ่น DF4 ใหมี้การผลิตในปริมาณท่ีสูงข้ึน และรูปท่ี 5.9 รูปแสดงผลผลิตของผลิตภณัฑ์เคร่ืองยนต์
เรือรุ่น DF4 จากเดิมก่อนการปรับปรุง (ผ่านการปรับปรุงตามแนวทางลีนแลว้) มีผลผลิตรวม 3 
เดือนท่ี 5,688 เคร่ือง หลงัจากเพ่ิมการปรับปรุงกระบวนการตามแนวทางซิกซ์ ซิกมา มีปริมาณ
ผลผลิตเพ่ิมข้ึนเป็น 6,969 เคร่ือง 
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ตารางท่ี 5.9 เปรียบเทียบประสิทธิภาพ ตามแนวทางลีน-ซิกซ ์ซิกมา 
 ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

เวลาทั้งหมดที่ใช้ในการผลติ 1375.15 วินาที 1338.31วินาที 
เวลาที่ใช้ในการผลติ 106.29 วินาที 102.74 วินาที 

จ านวนสถานีงาน 11  สถานีงาน 11  สถานีงาน 
จ านวนขั้นตอนการท างาน 76 ขั้นตอน 74 ขั้นตอน 

สัดส่วนของขั้นตอนที่ท าให้เกดิ
คุณค่า 

ร้อยละ 42.11 ร้อยละ 45.95 

ผลผลติต่อวนั 270 280 
ประสิทธิภาพในการผลติ 92.56% 93.55% 
 

 
รูปท่ี 5.8 เวลาในสถานีงานเปรียบเทียบก่อนและหลงัปรับปรุง 
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รูปท่ี 5.9 ผลผลิตของผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือเฉพาะรุ่น DF4 

 
จากรูปท่ี 5.10 และตารางท่ี 5.10 รูปแสดงสัดส่วนของเสียก่อนและหลงัปรับปรุงตาม

แนวทางลีน พบว่า สดัส่วนของเสียตั้งแต่เดือน พ.ย. 55 จนถึง ม.ค. 55 มีค่าเฉล่ียท่ี 0.17% และเมื่อท า
การปรับปรุงกระบวนการท างานตามแนวทางลีน-ซิกซ ์ซิกมา สดัส่วนของเสียลดลงอยูท่ี่ 0.01% 

 
ตารางท่ี 5.10 สดัส่วนของเสียเปรียบเทียบกนัของกระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ย 
เดือน เข้า ออก ของเสียรวม ของเสีย % Yield %ของเสีย % ของเสียรวม 

พ.ย. 55 1823 1808 15 3 99.18% 0.16% 0.87% 
ธ.ค. 55 1867 1852 15 2 99.20% 0.11% 0.82% 
ม.ค. 56 2235 2213 22 5 99.02% 0.22% 1.01% 

รวม 5925 5873 52 10 99.12% 0.17% 0.88% 

ก.พ. 55 2652 2641 11 0 99.59% 0.00% 0.44% 
มี.ค. 56 2713 2702 11 1 99.59% 0.04% 0.42% 
เม.ย. 56 1782 1773 9 0 99.49% 0.00% 0.55% 

รวม 7147 7116 31 1 99.57% 0.01% 0.43% 
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รูปท่ี 5.10 สดัส่วนของเสียก่อนและหลงัปรับปรุงตามแนวทางลีน-ซิกซ ์ซิกมา 
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บทที ่6 
สรุปผล 

 
 ในบทน้ีจะกล่าวถึง ผลการปรับปรุงกระบวนการท างานในการประกอบขั้นสุดทา้ยของ
ผลิตภัณฑ์เคร่ืองยนต์เรือรุ่น DF 4 ตามแนวทางลีน และแนวทางลีน-ซิกซ์ ซิกมา ในดา้นเวลา
มาตรฐานท่ีใช้ในการผลิต ประสิทธิภาพในการผลิต รวมถึงจ านวนการผลิตเคร่ืองยนต์เรือ และ
สดัส่วนของเสียท่ีพบ ก่อนและหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการท างานทั้งสองแนวทางดว้ย 
 
6.1 สรุปผลการปรับปรุงกระบวนการท างาน 
 
ตารางท่ี 6.1 สรุปการปรับปรุงกระบวนการท างาน 

 ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุงลีน1 หลังการปรับปรุงลีน-
ซิกซ์ ซิกมา2 

ผลต่างระหว่างลีน 
และลีน-ซิกซ์ ซิกมา3 

เวลาทั้งหมดที่
ใช้ในการผลิต 

1437.09 วินาท ี 1375.15 วินาท ี 1338.31 วินาท ี 36.84 วินาที 

เวลามาตรฐาน
ที่ใช้ในการผลิต 

144.96 วินาท ี 106.29 วินาท ี 102.74 วินาท ี 3.55 วินาท ี

จ านวนสถานี
งาน 

11 สถานี 11 สถานี 11 สถานี - 

จ านวนขั้นตอน
การท างาน 

82 ขั้นตอน 76 ขั้นตอน 74 ขั้นตอน 2 ขั้นตอน 

ขั้นตอนที่ท าให้
เกิดคุณค่า 

33 ขั้นตอน 35 ขั้นตอน 34 ขั้นตอน 1 ขั้นตอน 

ผลผลิตต่อวัน 198 เคร่ือง 270 เคร่ือง 280 เคร่ือง 10 เคร่ือง 
ประสิทธิภาพ
ในการผลิต 

72.88% 92.56% 93.55% 0.99% 

สัดส่วนของเสีย 0.57 % 0.17% 0.01% 0.16% 

หมายเหตุ : (3) = (2) – (1) 
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รูปท่ี 6.1 เปรียบเทียบเวลาในสถานีงาน 

 
 จากตารางท่ี 6.1 และรูปท่ี 6.1 เม่ือพิจารณาถึงค่าดชันีชั้วดัท่ีใช ้คือ เวลามาตรฐานท่ีใชใ้น
การผลิต ประสิทธิภาพในการผลิต และสัดส่วนของเสีย พบว่าหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการ
ท างานทั้งตามแนวทางลีน และตามแนวทางลีน-ซิกซ ์ซิกมา มีรายละเอียด ดงัน้ี 

1. ประสิทธิภาพการผลิตก่อนการปรับปรุงกระบวนการท างานอยูท่ี่ 72.88% หลงัจากการปรุง
กระบวนการท างานทั้งตามแนวทางลีน และตามแนวทางลีน-ซิกซ ์ซิกมา ประสิทธิภาพการ
ผลิตเพ่ิมมาเป็น 92.56% และ 93.55% ตามล าดบั นอกจากนั้น เม่ือพิจารณาถึงประสิทธิภาพ
การผลิตท่ีเพ่ิมข้ึนของการปรับปรุงกระบวนการท างานทั้งสองแนวทาง ในการเปรียบเทียบ
กบั ก่อนการปรับปรุงกระบวนการท างาน พบว่า การปรับปรุงกระบวนการท างานตาม
แนวทางลีนและแนวทางลีน-ซิกซ์ ซิกมา มีประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึน 27% และ 28.36% 
ตามล าดับ ในขณะเดียวกันผลท่ีเพ่ิมข้ึนจากการน าซิกซ์ ซิกมามาใส่ ได้ประสิทธิภาพ
เพ่ิมข้ึน 1.07% ดงัจะพิจารณาไดใ้นตารางท่ี 6.2 

2. ก่อนการปรับปรุงกระบวนการ ใชเ้วลาในการผลิต 144.96 วินาทีต่อเคร่ือง หลงัจากการปรุง
กระบวนการท างานทั้งตามแนวทางลีน และตามแนวทางลีน-ซิกซ์ ซิกมา ใชเ้วลาในการ
ผลิต 106.29 วินาทีต่อเคร่ือง และ 102.74 วินาทีต่อเคร่ือง ตามล าดับ นอกจากนั้น เม่ือ
พิจารณาถึงเวลามาตรฐานท่ีใชใ้นการผลิต ท่ีดีข้ึนของการปรับปรุงกระบวนการท างานทั้ง
สองแนวทาง ในการเปรียบเทียบกบั ก่อนการปรับปรุงกระบวนการท างาน พบว่า การ
ปรับปรุงกระบวนการท างานตามแนวทางลีนและแนวทางลีน -ซิกซ์ ซิกมา ใช้เวลา
มาตรฐานในการผลิต ลดลง 26.68% และ 29.13% ตามล าดบั ในขณะเดียวกนัผลท่ีเพ่ิมข้ึน
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จากการน าซิกซ ์ซิกมามาใส่ ท าใหเ้วลามาตรฐานในการผลิตลดลง 3.34% ดงัจะพิจารณาได้
ในตารางท่ี 6.2 

3. สัดส่วนของเสียก่อนการปรับปรุงกระบวนการท างานอยู่ท่ี  0.57% หลงัจากการปรุง
กระบวนการท างานทั้งตามแนวทางลีน และตามแนวทางลีน-ซิกซ์ ซิกมา สัดส่วนของเสีย
ลดลงป็น 0.17% และ 0.01% ตามล าดบั นอกจากนั้น เม่ือพิจารณาถึงสัดส่วนของเสียหลงั
การปรับปรุงกระบวนการท างาน ในการเปรียบเทียบกบั ก่อนการปรับปรุงกระบวนการ
ท างาน พบว่า การปรับปรุงกระบวนการท างานตามแนวทางลีนและแนวทางลีน-ซิกซ์ ซิก
มา มีสัดส่วนของเสียลดลง 70.18% และ 98.25% ตามล าดบั ในขณะเดียวกนัผลท่ีเพ่ิมข้ึน
จากการน าซิกซ์ ซิกมามาใส่ ท าให้สัดส่วนของเสียลดลง 94.12% ดงัจะพิจารณาไดใ้น
ตารางท่ี 6.2 

 
ตารางท่ี 6.2 เปรียบเทียบค่าดชันีช้ีวดั กบั ก่อนการปรับปรุงกระบวนการท างาน 

ดัชนีช้ีวัด 
ผลก่อนการ
ปรับปรุง1 

หลังการปรับปรุง 
ผลที่เพิ่มขึ้น6 

(%) 
ลีน ลีน-ซิกซ์ ซิกมา 

ผล2 ผลต่าง4(%) ผล3 ผลต่าง5(%) 

เวลามาตรฐาน
ที่ใช้ในการผลิต 

144.96 วินาที 106.29 วินาที 26.68% 102.74 วินาที 29.13% 3.34% 

ประสิทธิภาพ
ในการผลิต 

72.88% 92.56% 27.00% 93.55% 28.36% 1.07% 

สัดส่วนของ
เสีย 

0.57% 0.17% 70.18% 0.01% 98.25% 94.12% 

 หมายเหตุ : (4) =             

   
 x 100, (5) = 

            

   
 x 100 และ (6) =              

   
 x 100 

 
6.2 ความคุ้มค่าในการเพิม่การปรับปรุงกระบวนการท างานแนวทางซิกซ์ ซิกมาใน แนวทางลนี 

การสรุปผลถึงความคุม้ค่าในการเพ่ิมการปรับปรุงกระบวนการท างานโดยแนวทางซิกซ ์ซิก
มา ใน แนวทางลีน จ  าเป็นตอ้งเปรียบเทียบผลท่ีไดรั้บกบัค่าลงทุนท่ีใชไ้ปในการเพ่ิมการปรับปรุง
กระบวนการท างานโดยแนวทางซิกซ ์ซิกมา โดยในกรณีผลท่ีไดรั้บสูงกว่าค่าลงทุนท่ีใชไ้ปจะถือว่า
คุม้ค่า และถา้ผลท่ีไดรั้บต ่ากว่าค่าลงทุนท่ีใชไ้ปจะถือว่าไม่คุม้ค่า ซ่ึงค่าลงทุนในกรณีศึกษาน้ี คือ ค่า
ท างานล่วงเวลาของทีมงานท่ีเพ่ิมข้ึนมาจากเดิมในการปรับปรุงท่ีใชร้ะยะเวลทั้งหมด 1 เดือน รวม
เป็นมลูค่าประมาณ สองหมื่นถึงสองหมื่นห้าพนับาท นอกจากนั้นไม่รวมถึงค่าฝึกอบรมส าหรับซิ 
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กซ์ ซิกมา และเวลาในการผลิตท่ีเสียไปเน่ืองจากการปรับปรุงกระบวนการท างาน โดยเมื่อน ามา
เทียบกบั ผลผลิตต่อวนัท่ีไดห้ลงัจากการเพ่ิมแนวทางซิกซ ์ซิกมาเขา้ไป ซ่ึงมีผลผลิตเพ่ิมข้ึนเพียง 10 
เคร่ืองต่อวนั ดงันั้น ความคุม้ค่าในการเพ่ิมการปรับปรุงกระบวนการท างานโดยแนวทางซิกซ ์ซิกมา 
ในแนวทางลีน จึงไม่คุม้มากนัก แต่การเพ่ิมหน้าท่ีของบุคลากรในดา้นการปรับปรุงกระบวนการ
โดยเฉพาะ และการน าสถิติมาช่วยในการวิเคราะห์ ก็เป็นขอ้ดีท่ีไม่อาจปฏิเสธไดเ้ช่นกนั 



บทที ่7 
การเปรียบเทียบกระบวนการท างาน 

 
 ในบทน้ีจะกล่าวถึง การวิเคราะห์กระบวนการท างานตามแนวทางลีน และตามแนวทางลีน-
ซิกซ ์ซิกมา ในโรงงานกรณีศึกษาประเภทเคร่ืองยนตเ์รือ 
 
7.1 การเปรียบเทียบขั้นตอนการปรับปรุงกระบวนการท างาน 
 ก่อนการปรับปรุงกระบวนการท างานมีการเก็บขอ้มูลยอ้นหลงั 10 เดือนตั้งแต่ ม.ค. 55 ถึง 
ต.ค. 55 และระหว่างนั้นมีการปรับปรุงกระบวนการท างานโดยใชแ้นวทางลีน พร้อมทั้งเก็บขอ้มูล
หลงัจากการปรับปรุง ตั้งแต่เดือนพ.ย. 55 ถึงม.ค. 56 รวมทั้งส้ิน เก็บขอ้มลูประมาณ 3 เดือน สุดทา้ย
มีการเก็บขอ้มลูหลงัการปรับปรุงกระบวนการท างานตามแนวทางลีน-ซิกซ ์ซิกมา ทั้งส้ินประมาณ 3 
เดือน เร่ิมตั้งแต่ ก.พ. 56 ถึง เม.ย. 56 
 การปรับปรุงกระบวนการท างานตามแนวทางลีน ในงานวิจยัชุดน้ี มีการมุ่งเนน้ท่ีการคน้หา 
และขจดัความสูญเปล่าต่าง ๆ  ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนต์
เรือ เพื่อช่วยใหเ้กิดการผลิตอยา่งต่อเน่ือง และไหลล่ืนมากท่ีสุด จะพบว่า การปรับปรุงกระบวนการ
ตามแนวทางลีนจะเป็นการปรับปรุงทั้งกระบวนการ ในการหาความสูญเปล่า โดยเร่ิมจากการ
วิเคราะห์สายธารแห่งคุณค่า พร้อมทั้งระบุกิจกรรมท่ีก่อใหเ้กิดคุณค่า หลงัจากนั้นจึงมีการปรับปรุง 
โดยแบ่งหวัขอ้ในการปรับปรุงตามหลกัความสูญเปล่า 7 ประการ 
 การปรับปรุงกระบวนการท างานตามแนวทางลีน-ซิกซ์ ซิกมาคือการน าแนวทางซิกซ์ ซิก
มา มาใชก้บัแนวทางลีน ท่ีมีการปรับปรุงกระบวนการท างานมาในตอนก่อนหน้าของงานวิจยัชุดน้ี 
โดยในการน าแนวทางซิกซ ์ซิกมามาใช ้ไดมี้การน าเอาขั้นตอนทั้ง 5 ขั้นตอนของซิกซ์ ซิกมามาใช้
คือ ขั้นตอนการนิยามปัญหา ขั้นตอนการวดั ขั้นตอนการวิเคราะห์ ขั้นตอนการปรับปรุง และ
ขั้นตอนการควบคุม นอกจากน้ีก่อนการเร่ิมขั้นตอนการปรับปรุงกระบวนการตามแนวทางซิกซ ์ซิก
มามีการแต่งตั้งทีมงานส าหรับการปรับปรุงกระบวนการโดยเฉพาะอีกดว้ย 
 
7.2 การเปรียบเทียบผลที่ได้จากการปรับปรุงกระบวนการท างาน 
 ผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงกระบวนการท างานตามแนวทางลีน  พบว่า ประสิทธิภาพในการ
ผลิต เวลามาตรฐานท่ีใชใ้นการผลิตต่อเคร่ืองและ สัดส่วนของเสีย มีผลลพัธ์ท่ีดีข้ึนอย่างเห็นไดช้ดั 
เน่ืองจาก การใชแ้นวทางลีนในการปรับปรุงกระบวนการท างานเป็นการมองทั้งกระบวนการ และ
แก้ไขให้ประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึนทั้งกระบวนการ ในขณะท่ีผลท่ีได้จากการปรับปรุงกระบวนการ



99 
 

ท างานตามแนวทางลีน-ซิกซ์ ซิกมา คือการเพ่ิมเขา้ไปของแนวทางซิกซ์ ซิกมา ในการปรับปรุง
กระบวนการท างานตามแนวทางลีน มีเพียงสดัส่วนของเสียท่ีลดลงอยา่งเห็นไดช้ดั ในขณะท่ีดชันีช้ี
วดัตัวอ่ืน ๆ ทั้งประสิทธิภาพในการผลิตและเวลามาตรฐานในการผลิต มีผลลพัธ์ท่ีดีข้ึนเพียง
เล็กน้อย เมื่อเทียบกับผลท่ีได้จากการปรับปรุงกระบวนการท างานตามแนวทางลีน ทั้ งน้ีอาจ
เน่ืองจากการแนวทางซิกซ ์ซิกมาสนใจในโครงการท่ีเป็นปัญหาท่ีเจาะเขา้ไปเฉพาะจุด ท าให้ผลท่ี
ได ้เม่ือมองทั้งกระบวนการ จึงไม่มีค่าท่ีเพ่ิมอย่างเห็นไดช้ดัเหมือนการปรับปรุงกระบวนการตาม
แนวทางลีน 
 
7.3 ผลการเปรียบเทียบการปรับปรุงกระบวนการท างาน 
 จากขั้นตอนการปรับปรุงกระบวนการท างานและผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงกระบวนการ
ท างานทั้งสองแนวทาง ทั้งแนวทางลีนและแนวทางลีน-ซิกซ์ ซิกมา พบว่า ในโรงงานกรณีศึกษา
ผลิตเคร่ืองยนต์เรือ ท่ีมีการผลิตแบบสายการผลิต โดยใชแ้รงงานคนเป็นหลกั การปรับปรุงตาม
แนวทางลีน มีความเหมาะสมกบัโรงงานกรณีศึกษามากกว่า ดงัจะเห็นไดจ้ากผลลพัธ์ท่ีไดใ้นการ
ปรับปรุงกระบวนการท างานทั้งสองแนวทาง แต่ในขณะเดียวกนัแนวทางซิกซ์ ซิกมาท่ีมีจุดเด่นใน
การน าบุคลากรท่ีมีหน้าท่ีหลกั และความสามารถเฉพาะในดา้นการปรับปรุงกระบวนการมาใช ้
รวมทั้งการน าวิชาสถิติมาช่วยในการวิเคราะห์ และน าเสนอ เพ่ือให้ง่ายต่อการเขา้ใจ ซ่ึงถือว่าเป็น
ขอ้ดีท่ีแนวทางลีนขาดหายไป ดงันั้นการใชแ้นวทางลีนกบัโรงงานกรณีศึกษาผลิตเคร่ืองยนต์เรือ 
รวมถึงการเพ่ิมหนา้ท่ีของบุคลากรในดา้นการปรับปรุงกระบวนการโดยเฉพาะ และการน าสถิติมา
ใชก้บัแนวทางลีน จึงน่าจะเป็นแนวทางท่ีเหมาะสมส าหรับโรงงานกรณีศึกษาผลิตเคร่ืองยนต์เรือ
มากท่ีสุด 
 
7.4 ข้อเสนอแนะ 

- เน่ืองจากข้อจ ากัดด้านเวลา ในงานวิจัยคร้ังต่อไป เพ่ือให้เห็นภาพท่ีชัดเจนข้ึนในการ
เปรียบเทียบแนวทางลีน และแนวทางซิกซ์ ซิกมา ควรท่ีจะหารุ่นผลิตภณัฑ์ท่ีใกลเ้คียงกนั
ในด้านขั้นตอนท่ีใช้ในการผลิต สภาพแวดลอ้ม จ  านวนเคร่ืองมือ คน เคร่ืองจักร และ
วตัถุดิบจ านวนสองรุ่น มาแยกศึกษา เพ่ือท่ีจะสามารถบ่งช้ีไดถึ้งความต่างของการปรับปรุง
กระบวนการทั้งสองแนวทางได ้

- ในการปรับปรุงกระบวนการท างานตามแนวทางซิกซ ์ซิกมา ควรไดรั้บการสนับสนุนจาก
ผูบ้ริหารให้ชัดเจน และควรให้อ  านาจในการปรับปรุงกระบวนการกับทีมงานปรับปรุง
อยา่งเต็มท่ีเพื่อใหไ้ดก้ารปรับปรุงท่ีดีท่ีสุด 
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ภาคผนวก ก. 

ตารางแผนผงัการไหลของผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือ รุ่น DF 4 ในการประกอบขั้นสุดทา้ย 

ล าดบั
ที่ 

กจิกรรม 
เวลา

มาตรฐาน 
(วนิาท)ี 

จ านวน
คน(คน) 

สัญลกัษณ์ ชนิด
ของ

กจิกรรม 
     

1 การติดตั้ง HOUSING 
DRIVE SHAFT ASS’Y 

193.08 2 
     VA 

2 การติดตั้ง GEAR CASE 
ASS’Y 

78.81 1 
     VA 

3 การติดตั้ง ENGINE 
ASS’Y  

86.33 1 
     VA 

4 การติด PLATE NAME 99.39 1      VA 
5 การติดตั้ง HANDLE 

TILLER  
193.78 2 

     VA 

6 การติดตั้ง FUEL TANK 163.1 2      VA 
7 การติด PLATE 

NUMBER 
107.93 1 

     VA 

8 การติดตั้ง FLYWHEEL 
COMP MAGNETO 

144.96 1 
     VA 

9 การติดตั้ง RECOIL 
STARTER 

128.51 1 
     VA 

10 การเติมน ้ ามนั 105.87 1      VA 
11 การตรวจการประกอบ 135.33 1      NVA 
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ภาคผนวก ข. 

ตารางแผนผงัการไหลในการท างานของผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือ รุ่น DF 4 ในการประกอบขั้น
สุดทา้ย 

กจิกรรม 
ระยะทา
ง(เมตร) 

เวลา
มาตรฐาน
ในการ
ท างาน
(วนิาที) 

จ านวน
คน
(คน) 

สัญลกัษณ์ 
ชนิดของ
กจิกรรม 

 

    

1 
ลาก Tray ท่ีสามารถ
เข็นไดเ้ขา้
สายการผลิต 

33.00 62.33 1/4 
   

 

 
(N)NVA 

2 
ยก Housing Drive 
Shaft จากชั้นวาง 

1.00 5.00 1/4 
   

 

 
(N)NVA 

3 

ติดตั้ง  Housing 
Drive Shaft กบั  
Tray ท่ีสามารถเข็น
ได ้

  19.07 1/4 
 

    
VA 

4 
รอพนกังานร่วม
สถานีส่งงาน 

  10.14 1/4      NVA 

5 
หยบิ Plug Exhaust 
จากชั้นวาง 

0.50 3.00 1/7 
 

    
(N)NVA 

6 ติดตั้ง  Plug Exhaust   27.36 1/7 
   

 

 
VA 

7 
หยบิ Handle 
carrying จากชั้นวาง 

0.70 4.50 1/7 
 

    
NVA 

8 
ติดตั้ง  Handle 
carrying 

  31.62 1/7 
 

    
VA 

9 
หยบิ Reverse Lock 
Arm จากชั้นวาง 

0.70 4.50 1/7 
 

    
NVA 
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10 
ติดตั้ง Reverse Lock 
Arm 

  20.06 1/7 
 

    
VA 

11 
ส่งงานไปสู่สถานี
งานถดัไป 

2.20 5.50 1/7 
 

    
(N)NVA 

12 
ยก Gear Case จาก
ชั้นวาง 

0.50 3.00 1/5 
 

    
(N)NVA 

13 ติดตั้ง Gear Case   48.25 1/5 
 

    
VA 

14 
หยบิ Cover Clutch 
Adjust Hole จากชั้น
วาง 

0.50 3.00 1/5 
 

    
NVA 

15 
ติดตั้ง Cover Clutch 
Adjust Hole 

  19.06 1/5 
 

    
VA 

16 
ส่งงานไปสู่สถานี
งานถดัไป 

2.20 5.50 1/5 
 

    
(N)NVA 

17 
ยก Engine จากชั้น
วาง 

0.50 3.00 1/5 
 

    
(N)NVA 

18 ติดตั้ง Engine   48.23 1/5 
 

    
VA 

19 
หยบิ Anode 
Protection จากชั้น
วาง 

0.70 4.50 1/5 
 

    
NVA 

20 
ติดตั้ง Anode 
Protection 

  25.10 1/5 
 

    
VA 

21 
ส่งงานไปสู่สถานี
งานถดัไป 

2.20 5.50 1/5 
 

    
(N)NVA 

22 
หยบิ Plate Name 
จากชั้นวาง 

0.50 3.00 1/9 
 

 

   
(N)NVA 

23 ติดตั้ง Plate Name   20.26 1/9 
 

    
VA 

24 
หยบิ สายAirvent 
Hose จากชั้นวาง 

0.70 4.50 1/9 
 

    
NVA 
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25 
เสียบสายAirvent 
Hose 

  20.43 1/9 
 

    
VA 

26 
หยบิ Bracket Fuel 
Tank จากชั้นวาง 

0.70 4.50 1/9 
    

 

NVA 

27 
ติด Bracket Fuel 
Tank  

  28.45 1/9 
   

 

 
VA 

28 
หยบิ Label จากชั้น
วาง 

0.70 4.50 1/9 
   

 

 
NVA 

29 ติด Label   8.25 1/9 
 

    
VA 

30 
ส่งงานไปสู่สถานี
งานถดัไป 

2.20 5.50 1/9 
 

 

   
(N)NVA 

31 
หยบิ Handle Clamp 
จากชั้นวาง 

0.50 3.00 1/9 
   

 

 
(N)NVA 

32 ติดตั้ง Handle Clamp   15.68 1/9 
   

 

 
VA 

33 
หยบิ Rubber Cover 
จากชั้นวาง 

0.50 3.00 1/9 
   

 

 
NVA 

34 ติด Rubber Cover   8.15 1/9 
    

 

VA 

35 
หยบิ Cover Swiwel 
จากชั้นวาง 

0.70 4.50 1/9 
    

 

NVA 

36 ติด Cover Swiwel   19.77 1/9 
   

 

 
VA 

37 
หยบิ Tiller Handle 
จากชั้นวาง 

0.70 4.50 1/9 
   

 

 
NVA 

38 ติดตั้ง Tiller Handle   28.47 1/9 
   

 

 
VA 

39 
รอพนกังานร่วม
สถานีส่งงาน 

  9.82 1/9           NVA 

40 
หยบิ Tube Swiwel 
Lead จากชั้นวาง 

0.50 3.00 1/7 
   

 

 
(N)NVA 

41 
ติดตั้งTube Swiwel 
Lead 

  19.27 1/7 
   

 

 
VA 
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42 
หยบิ Spark Plug 
จากชั้น 

0.70 4.50 1/7 
 

 

   
NVA 

43  ติดตั้ง Spark Plug   27.34 1/7 
 

 

   
VA 

44 
หยบิ Cable Recoil 
จากชั้นวาง 

0.50 3.00 1/7 
 

    
NVA 

45 
ประกอบ Cable 
Recoil 

  34.28 1/7 
 

    
VA 

46 
ส่งงานไปสู่สถานี
งานถดัไป 

2.20 5.50 1/7 
 

    
(N)NVA 

47 
หยบิ  Fuel Tank จาก
ชั้นวาง 

0.70 4.50 1/4  

    
(N)NVA 

48 ติดตั้ง Fuel Tank   42.91 1/4 
 

    
VA 

49 
หยบิ Shoke จากชั้น
วาง 

0.70 4.50 1/4 
 

    
NVA 

50 ติดตั้ง Shoke   29.64 1/4 
  

 

  
VA 

51 
หยบิ  Key Magneto 
จากชั้นวาง 

0.50 3.00 1/6 
 

    
(N)NVA 

52 ติดตั้ง Key Magneto   27.56 1/6 
 

    
VA 

53 
หยบิ  Flywheel 
Woodruff จากชั้น
วาง 

0.50 3.00 1/6 
 

    
NVA 

54 
ติดตั้ง Flywheel 
Woodruff 

  34.93 1/6 
 

    
VA 

55 
รอพนกังานร่วม
สถานีส่งงาน 

  7.56 1/6           NVA 

56 
ส่งงานไปสู่สถานี
งานถดัไป 

2.20 5.50 1/6 
 

    
(N)NVA 

57 
หยบิ Mark Engine 
Start จากชั้นวาง 

0.50 3.00 1/7 
 

    
(N)NVA 



110 

 

58 
ติด Mark Engine 
Start 

  14.56 1/7 
 

    
VA 

59 
หยบิ Inspection 
Card จากชั้นวาง 

0.50 3.00 1/7  

    
NVA 

60 ติด Inspection Card   9.82 1/7 
 

    
VA 

61 
หยบิ Airgun จากชั้น
วาง 

0.50 3.00 1/7  

    
(N)NVA 

62 
ฉีด Airgun ท าความ
สะอาด 

  69.05 1/7 
     

(N)NVA 

63 
ส่งงานไปสู่สถานี
งานถดัไป 

2.20 5.50 1/7 
     

(N)NVA 

64 
หยบิ Hose Breather 
จากชั้นวาง 

0.50 3.00 1/7 
     

(N)NVA 

65 ติดตั้ง Hose Breather   44.56 1/7 
 

    
VA 

66 
หยบิ Flywheel 
Comp Magneto จาก
ชั้นวาง 

0.50 3.00 1/7  

    
NVA 

67 
ติดตั้ง Flywheel 
Comp Magneto 

  52.03 1/7  

    
VA 

68 
หยบิ  Swiwel Stop 
Emergency จากชั้น
วาง 

0.70 4.50 1/7 
 

    
NVA 

69 
ติดตั้ง Swiwel Stop 
Emergency 

  32.37 1/7  

    
VA 

70 
ส่งงานไปสู่สถานี
งานถดัไป 

2.20 5.50 1/7 
 

    
(N)NVA 

71 
หยบิ   Recoil Starter 
จากชั้นวาง 

0.50 3.00 1/7 
 

    
(N)NVA 

72 ติดตั้ง Recoil Starter   63.42 1/7 
 

    
VA 
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73 
หยบิ Label Sitp จาก
ชั้น 

0.70 4.50 1/7 
 

    
NVA 

74 ติด Label Sitp   15.45 1/7 
 

    
VA 

75 
หยบิสาย Cable NSI 
จากชั้นวาง 

0.50 3.00 1/7 
     

NVA 

76 ติดสาย Cable NSI   33.64 1/7 
     

VA 

77 
ส่งงานไปสู่สถานี
งานถดัไป 

2.20 5.50 1/7 
     

(N)NVA 

78 หยบิหวัฉีดน ้ ามนั 0.70 4.50 1/4 
 

    
(N)NVA 

79 เติมน ้ ามนั   91.37 1/4 
     

VA 

80 
หยบิหวัฉีดน ้ ามนั
เก็บเขา้ท่ี 

0.70 4.50 1/4 
     

(N)NVA 

81 
ส่งงานไปสู่สถานี
งานถดัไป 

2.20 5.50 1/4 
     

(N)NVA 

82 
ตรวจการประกอบ
ทัว่ไปทั้งหมดดว้ย
สายตา 

  135.33 1 
     

NVA 

รวม 75.5 1437.09 14 33 45 3 1 0 
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ภาคผนวก ค. 

ตารางแผนผงัการไหลของผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือ รุ่น DF 4 ในการประกอบขั้นสุดทา้ย หลงัการ
ปรับปรุงกระบวนการตามแนวทางลีน 

ล าดบั
ที่ 

กจิกรรม 
เวลา

มาตรฐาน 
(วนิาท)ี 

จ านวน
คน(คน) 

สัญลกัษณ์ ชนิด
ของ

กจิกรรม 
     

1 การติดตั้ง HOUSING 
DRIVE SHAFT ASS’Y 

86.54 2      VA 

2 การติดตั้ง GEAR CASE 
ASS’Y 

105.91 1      VA 

3 การติดตั้ง ENGINE 
ASS’Y  

97.84 1      VA 

4 การติด PLATE NAME 99.88 1      VA 
5 การติดตั้ง HANDLE 

TILLER  
85.58 2      VA 

6 การติดตั้ง FUEL TANK 105.63 2      VA 
7 การติด PLATE 

NUMBER 
87.87 1      VA 

8 การติดตั้ง FLYWHEEL 
COMP MAGNETO 

105.59 1      VA 

9 การติดตั้ง RECOIL 
STARTER 

106.29 1      VA 

10 การตรวจการประกอบ 100.74 1      NVA 
11 การเติมน ้ ามนั 100.37 1      VA 

 

 

 



113 

 

ภาคผนวก ง. 

ตารางแผนผงัการไหลในการท างานของผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือ รุ่น DF 4 ในการประกอบขั้น
สุดทา้ย หลงัการปรับปรุงกระบวนการตามแนวทางลีน 

กจิกรรม 
ระยะทาง
(เมตร) 

เวลา
มาตรฐาน
ในการ
ท างาน
(วนิาที) 

จ านวน
คน
(คน) 

สัญลกัษณ์ 
ชนิดของ
กจิกรรม 

 

    

1 
ลาก Tray ท่ีสามารถ
เข็นไดเ้ขา้
สายการผลิต 

33.00 62.33 1/4 
   

 

 
(N)NVA 

2 
ยก Housing Drive 
Shaft จากชั้นวาง 

1.00 5.00 1/4 
   

 

 
(N)NVA 

3 

ติดตั้ง  Housing 
Drive Shaft กบั  
Tray ท่ีสามารถเข็น
ได ้

  19.07 1/4 
 

    
VA 

4 
รอพนกังานร่วม
สถานีส่งงาน 

  0.14 1/4      (N)NVA 

5 ติดตั้ง  Plug Exhaust   27.36 1/5 
 

    
VA 

6 
หยบิ Handle 
carrying จากชั้นวาง 

0.50 4.50 1/5  

    
(N)NVA 

7 
ติดตั้ง  Handle 
carrying 

  31.62 1/5  

    
VA 

8 
ติดตั้ง Reverse Lock 
Arm 

  20.06 1/5 
 

    
VA 

9 
ส่งงานไปสู่สถานี
งานถดัไป 

2.20 3.00 1/5 
 

    
(N)NVA 
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10 
ยก Gear Case จาก
ชั้นวาง 

0.50 3.00 1/7 
 

    
(N)NVA 

11 ติดตั้ง Gear Case   48.25 1/7 
 

    
VA 

12 
หยบิ Cover Clutch 
Adjust Hole จากชั้น
วาง 

0.50 3.00 1/7 
 

    
NVA 

13 
ติดตั้ง Cover Clutch 
Adjust Hole 

  19.06 1/7 
 

    
VA 

14 
หยบิ Anode 
Protection จากชั้น
วาง 

0.70 4.50 1/7 
 

    
NVA 

15 
ติดตั้ง Anode 
Protection 

  25.10 1/7 
 

    
VA 

16 
ส่งงานไปสู่สถานี
งานถดัไป 

2.20 3.00 1/7 
 

    
(N)NVA 

17 
ยก Engine จากชั้น
วาง 

0.50 3.00 1/7 
 

    
(N)NVA 

18 ติดตั้ง Engine   48.23 1/7 
 

    
VA 

19 
หยบิ สายAirvent 
Hose จากชั้นวาง 

0.50 4.50 1/7 
 

    
NVA 

20 
เสียบสายAirvent 
Hose 

  20.43 1/7 
 

    
VA 

21 
หยบิ Handle Clamp 
จากชั้นวาง 

0.50 3.00 1/7 
 

    
NVA 

22 
ติดตั้ง Handle 
Clamp 

  15.68 1/7  

    
VA 

23 
ส่งงานไปสู่สถานี
งานถดัไป 

2.20 3.00 1/7  

    
(N)NVA 

24 ติดตั้ง Plate Name   20.26 1/9 
 

    
VA 
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25 
หยบิ Bracket Fuel 
Tank จากชั้นวาง 

0.70 4.50 1/9  

    
(N)NVA 

26 
ติด Bracket Fuel 
Tank  

  28.45 1/9 
    

 

VA 

27 ติด Label   8.25 1/9 
   

 

 
VA 

28 
หยบิ Rubber Cover 
จากชั้นวาง 

0.50 3.00 1/9 
   

 

 
NVA 

29 ติด Rubber Cover   8.15 1/9 
 

    
VA 

30 
หยบิ Cover Swiwel 
จากชั้นวาง 

0.70 4.50 1/9 
 

 

   
NVA 

31 ติด Cover Swiwel   19.77 1/9 
 

    
VA 

32 
ส่งงานไปสู่สถานี
งานถดัไป 

2.20 3.00 1/9 
 

    
(N)NVA 

33 
หยบิ Tiller Handle 
จากชั้นวาง 

0.70 4.50 1/6 
   

 

 
(N)NVA 

34 ติดตั้ง Tiller Handle   28.47 1/6 
 

    
VA 

35  ติดตั้ง Spark Plug   27.34 1/6 
 

    
VA 

36 
หยบิ Tube Swiwel 
Lead จากชั้นวาง 

0.50 3.00 1/6  

    
NVA 

37 
ติดตั้ง Tube Swiwel 
Lead 

  19.27 1/6 
 

    
VA 

38 
ส่งงานไปสู่สถานี
งานถดัไป 

2.20 3.00 1/6  

    
(N)NVA 

39 
หยบิ  Fuel Tank 
จากชั้นวาง 

0.70 4.50 1/6           (N)NVA 

40 ติดตั้ง Fuel Tank   42.91 1/6 
 

    
VA 

41 
หยบิ Cable Recoil 
จากชั้นวาง 

0.50 3.00 1/6  

    
NVA 

42 ประกอบ Cable   34.28 1/6 
 

 

   
VA 
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Recoil 

43 
ติด Mark Engine 
Start 

  14.56 1/6 
 

 

   
VA 

44 
รอพนกังานร่วม
สถานีส่งงาน 

  6.38 1/6 
 

    
NVA 

45 
หยบิ Shoke จากชั้น
วาง 

0.70 4.50 1/7 
 

    
(N)NVA 

46 ติดตั้ง Shoke   29.64 1/7  

    
VA 

47 
หยบิ  Key Magneto 
จากชั้นวาง 

0.50 3.00 1/7  

    
NVA 

48 ติดตั้ง Key Magneto   27.56 1/7 
 

    
VA 

49 
หยบิ  Flywheel 
Woodruff จากชั้น
วาง 

0.50 3.00 1/7 
 

    
NVA 

50 
ติดตั้ง Flywheel 
Woodruff 

  34.93 1/7 
  

 

  
VA 

51 
ส่งงานไปสู่สถานี
งานถดัไป 

2.20 3.00 1/7 
 

    
(N)NVA 

52 
หยบิ Inspection 
Card จากชั้นวาง 

0.50 3.00 1/5  

    
(N)NVA 

53 ติด Inspection Card   9.82 1/5 
 

    
VA 

54 
หยบิ Airgun จากชั้น
วาง 

0.50 3.00 1/5 
 

    
(N)NVA 

55 
ฉีด Airgun ท าความ
สะอาด 

  69.05 1/5           (N)NVA 

56 
ส่งงานไปสู่สถานี
งานถดัไป 

2.20 3.00 1/5 
 

    
(N)NVA 

57 
หยบิ Hose Breather 
จากชั้นวาง 

0.50 3.00 1/5 
     

(N)NVA 
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58 
ติดตั้ง Hose 
Breather 

  44.56 1/5 
 

    
VA 

59 
หยบิ Flywheel 
Comp Magneto จาก
ชั้นวาง 

0.50 3.00 1/5  

    
NVA 

60 
ติดตั้ง Flywheel 
Comp Magneto 

  52.03 1/5 
 

    
VA 

61 
ส่งงานไปสู่สถานี
งานถดัไป 

2.20 3.00 1/5  

    
(N)NVA 

62 
หยบิ  Swiwel Stop 
Emergency จากชั้น
วาง 

0.70 4.50 1/5 
 

    
(N)NVA 

63 
ติดตั้ง Swiwel Stop 
Emergency 

  32.37 1/5 
 

    
VA 

64 
หยบิ   Recoil Starter 
จากชั้นวาง 

0.50 3.00 1/5 
 

    
NVA 

65 ติดตั้ง Recoil Starter   63.42 1/5 
 

    
VA 

66 
ส่งงานไปสู่สถานี
งานถดัไป 

2.20 3.00 1/5 
     

(N)NVA 

67 ติด Label Sitp   15.45 1/5 
 

    
VA 

68 
หยบิสาย Cable NSI 
จากชั้นวาง 

0.50 3.00 1/5 
 

    
(N)NVA 

69 ติดสาย Cable NSI   33.64 1/5 
 

    
VA 

70 
ตรวจการประกอบ
ทัว่ไปดว้ยสายตา 1 

  37.59 1/5 
 

    
NVA 

71 
รอพนกังานร่วม
สถานีส่งงาน 

  11.06 1/5 
 

    
NVA 

72 
ตรวจการประกอบ
ทัว่ไปดว้ยสายตา 2 

  97.74 ½  

    
NVA 
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73 
ส่งงานไปสู่สถานี
งานถดัไป 

2.20 3.00 ½ 
 

    
(N)NVA 

74 หยบิหวัฉีดน ้ ามนั 0.70 4.50 1/3  

    
(N)NVA 

75 เติมน ้ ามนั   91.37 1/3 
 

    
VA 

76 
หยบิหวัฉีดน ้ ามนั
เก็บเขา้ท่ี 

0.70 4.50 1/3 
 

    
(N)NVA 

รวม 70.80 1375.15 14 32 39 3 2 0 
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ภาคผนวก จ. 

ตารางแผนผงัการไหลของผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือ รุ่น DF 4 ในการประกอบขั้นสุดทา้ย หลงัการ
ปรับปรุงกระบวนการตามแนวทางลีน-ซิกซ ์ซิกมา 

ล าดบั
ที่ 

กจิกรรม 
เวลา

มาตรฐาน 
(วนิาท)ี 

จ านวน
คน(คน) 

สัญลกัษณ์ ชนิด
ของ

กจิกรรม 
     

1 การติดตั้ง HOUSING 
DRIVE SHAFT ASS’Y 

86.54 2      VA 

2 การติดตั้ง GEAR CASE 
ASS’Y 

96.85 1      VA 

3 การติดตั้ง ENGINE 
ASS’Y  

96.34 1      VA 

4 การติด PLATE NAME 99.88 1      VA 
5 การติดตั้ง HANDLE 

TILLER  
85.58 2      VA 

6 การติดตั้ง FUEL TANK 100.13 2      VA 
7 การติด PLATE 

NUMBER 
87.87 1      VA 

8 การติดตั้ง FLYWHEEL 
COMP MAGNETO 

100.23 1      VA 

9 การติดตั้ง RECOIL 
STARTER 

102.74 1      VA 

10 การตรวจการประกอบ 100.74 1      NVA 
11 การเติมน ้ ามนั 100.37 1      VA 
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ภาคผนวก ฉ. 

ตารางแผนผงัการไหลในการท างานของผลิตภณัฑเ์คร่ืองยนตเ์รือ รุ่น DF 4 ในการประกอบขั้น
สุดทา้ย หลงัการปรับปรุงกระบวนการตามแนวทางลีน-ซิกซ ์ซิกมา 

กจิกรรม 
ระยะท
าง

(เมตร) 

เวลา
มาตรฐาน
ในการ
ท างาน
(วนิาที) 

จ านว
นคน
(คน) 

สัญลกัษณ์ 
ชนิดของ
กจิกรรม 

 

    

1 
ลาก Tray ท่ีสามารถ
เข็นไดเ้ขา้
สายการผลิต 

33 62.33 1/4 
   

 

 
(N)NVA 

2 
ยก Housing Drive 
Shaft จากชั้นวาง 

1 5.00 1/4 
   

 

 
(N)NVA 

3 
ติดตั้ง  Housing Drive 
Shaft กบั  Tray ท่ี
สามารถเข็นได ้

  19.07 1/4 
 

    
VA 

4 
รอพนกังานร่วม
สถานีส่งงาน 

  0.14 1/4      (N)NVA 

5 ติดตั้ง  Plug Exhaust   27.36 1/5 
 

    
VA 

6 
หยบิ Handle carrying 
จากชั้นวาง 

0.5 4.50 1/5  

    
(N)NVA 

7 
ติดตั้ง  Handle 
carrying 

  31.62 1/5  

    
VA 

8 
ติดตั้ง Reverse Lock 
Arm 

  20.06 1/5 
 

    
VA 

9 
ส่งงานไปสู่สถานีงาน
ถดัไป 

2.2 3.00 1/5 
 

    
(N)NVA 

10 ยก Gear Case จากชั้น 0.5 4.00 1/5 
 

    
(N)NVA 
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วาง 

11 ติดตั้ง Gear Case   48.25 1/5 
 

    
VA 

12 
หยบิ Anode 
Protection จากชั้นวาง 

0.7 4.50 1/5 
 

    
NVA 

13 
ติดตั้ง Anode 
Protection 

  25.10 1/5 
 

    
VA 

14 
ส่งงานไปสู่สถานีงาน
ถดัไป 

2.2 3.00 1/5 
 

    
(N)NVA 

15 ยก Engine จากชั้นวาง 0.5 3.00 1/5 
 

    
(N)NVA 

16 ติดตั้ง Engine   48.23 1/7 
 

    
VA 

17 
หยบิ สายAirvent 
Hose จากชั้นวาง 

0.5 3.00 1/7 
 

    
NVA 

18 
เสียบสายAirvent 
Hose 

  20.43 1/7 
 

    
VA 

19 
หยบิ Handle Clamp 
จากชั้นวาง 

0.5 3.00 1/7 
 

    
NVA 

20 ติดตั้ง Handle Clamp   15.68 1/7  

    
VA 

21 
ส่งงานไปสู่สถานีงาน
ถดัไป 

2.2 3.00 1/7  

    
(N)NVA 

22 ติดตั้ง Plate Name   20.26 1/9 
 

    
VA 

23 
หยบิ Bracket Fuel 
Tank จากชั้นวาง 

0.7 4.50 1/9  

    
(N)NVA 

24 
ติด Bracket Fuel 
Tank  

  28.45 1/9 
    

 

VA 

25 ติด Label   8.25 1/9 
   

 

 
VA 

26 
หยบิ Rubber Cover 
จากชั้นวาง 

0.5 3.00 1/9 
   

 

 
NVA 

27 ติด Rubber Cover   8.15 1/9 
 

    
VA 

28 หยบิ Cover Swiwel 0.7 4.50 1/9 
 

 

   
NVA 
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จากชั้นวาง 

29 ติด Cover Swiwel   19.77 1/9 
 

    
VA 

30 
ส่งงานไปสู่สถานีงาน
ถดัไป 

2.2 3.00 1/9 
 

    
(N)NVA 

31 
หยบิ Tiller Handle 
จากชั้นวาง 

0.7 4.50 1/6 
   

 

 
(N)NVA 

32 ติดตั้ง Tiller Handle   28.47 1/6 
 

    
VA 

33  ติดตั้ง Spark Plug   27.34 1/6 
 

    
VA 

34 
หยบิ Tube Swiwel 
Lead จากชั้นวาง 

0.5 3.00 1/6  

    
NVA 

35 
ติดตั้ง Tube Swiwel 
Lead 

  19.27 1/6 
 

    
VA 

36 
ส่งงานไปสู่สถานีงาน
ถดัไป 

2.2 3.00 1/6  

    
(N)NVA 

37 
หยบิ  Fuel Tank จาก
ชั้นวาง 

0.7 4.50 1/6           (N)NVA 

38 ติดตั้ง Fuel Tank   42.91 1/6 
 

    
VA 

39 
หยบิ Cable Recoil 
จากชั้นวาง 

0.5 3.00 1/6  

    
NVA 

40 
ประกอบ Cable 
Recoil 

  34.28 1/6 
 

 

   
VA 

41 
ติด Mark Engine 
Start 

  14.56 1/6 
 

 

   
VA 

42 
รอพนกังานร่วม
สถานีส่งงาน 

  0.88 1/6 
 

    
NVA 

43 
หยบิ Shoke จากชั้น
วาง 

0.5 3.00 1/7 
 

    
(N)NVA 

44 ติดตั้ง Shoke   29.64 1/7  

    
VA 

45 หยบิ  Key Magneto 0.5 3.00 1/7  

    
NVA 
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จากชั้นวาง 

46 ติดตั้ง Key Magneto   27.56 1/7 
 

    
VA 

47 
หยบิ  Flywheel 
Woodruff จากชั้นวาง 

0.5 3.00 1/7 
 

    
NVA 

48 
ติดตั้ง Flywheel 
Woodruff 

  30.93 1/7 
  

 

  
VA 

49 
ส่งงานไปสู่สถานีงาน
ถดัไป 

2.2 3.00 1/7 
 

    
(N)NVA 

50 
หยบิ Inspection Card 
จากชั้นวาง 

0.5 3.00 1/5  

    
(N)NVA 

51 ติด Inspection Card   9.82 1/5 
 

    
VA 

52 
หยบิ Airgun จากชั้น
วาง 

0.5 3.00 1/5 
 

    
(N)NVA 

53 
ฉีด Airgun ท าความ
สะอาด 

  69.05 1/5           (N)NVA 

54 
ส่งงานไปสู่สถานีงาน
ถดัไป 

2.2 3.00 1/5 
 

    
(N)NVA 

55 
หยบิ Hose Breather 
จากชั้นวาง 

0.5 3.00 1/5 
     

(N)NVA 

56 ติดตั้ง Hose Breather   44.56 1/5 
 

    
VA 

57 
หยบิ Flywheel Comp 
Magneto จากชั้นวาง 

0.5 3.00 1/5  

    
NVA 

58 
ติดตั้ง Flywheel 
Comp Magneto 

  50.25 1/5 
 

    
VA 

59 
ส่งงานไปสู่สถานีงาน
ถดัไป 

2.2 3.00 1/5  

    
(N)NVA 

60 
หยบิ  Swiwel Stop 
Emergency จากชั้น
วาง 

0.5 3.00 1/5 
 

    
(N)NVA 
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61 
ติดตั้ง Swiwel Stop 
Emergency 

  32.37 1/5 
 

    
VA 

62 
หยบิ   Recoil Starter 
จากชั้นวาง 

0.5 3.00 1/5 
 

    
NVA 

63 ติดตั้ง Recoil Starter   63.42 1/5 
 

    
VA 

64 
ส่งงานไปสู่สถานีงาน
ถดัไป 

2.2 3.00 1/5 
     

(N)NVA 

65 ติด Label Sitp   15.45 1/5 
 

    
VA 

66 
หยบิสาย Cable NSI 
จากชั้นวาง 

0.5 3.00 1/5 
 

    
(N)NVA 

67 ติดสาย Cable NSI   33.64 1/5 
 

    
VA 

68 
ตรวจการประกอบ
ทัว่ไปดว้ยสายตา 1 

  37.59 1/5 
 

    
NVA 

69 
รอพนกังานร่วม
สถานีส่งงาน 

  11.06 1/5 
 

    
NVA 

70 
ตรวจการประกอบ
ทัว่ไปดว้ยสายตา 2 

  97.74 1/2  

    
NVA 

71 
ส่งงานไปสู่สถานีงาน
ถดัไป 

2.2 3.00 1/2 
 

    
(N)NVA 

72 หยบิหวัฉีดน ้ ามนั 0.7 4.50 1/3  

    
(N)NVA 

73 เติมน ้ ามนั   91.37       VA 

74 
หยบิหวัฉีดน ้ ามนัเก็บ
เขา้ท่ี 

0.7 4.50       (N)NVA 
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ประวตัผู้ิเขียนวทิยานิพนธ์ 
 
 นายคุณัช สุขสมานวงศ ์เกิดวนัท่ี 8 มิถุนายน 2528 ท่ีกรุงเทพมหานคร ส าเร็จการศึกษา
ระดับมธัยมศึกษาปีท่ี 6 จากโรงเรียนหาดใหญ่วิทยาลยั จังหวดัสงขลา ส าเร็จการศึกษาระดับ
ปริญญาบณัฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ ภาควิชาวิศวกรรมอุตสหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
มหาวิทยาลยัสงขลานครินทร์ ในปีการศึกษา 2551 และเขา้ศึกษาต่อในหลกัสูตรวิศวกรรมศาสตร
มหาบณัฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลยั ปีการศึกษา 2554 
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