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บทคัดย่อ 

งานวิจยันีJ มีวตัถุประสงคเ์พืLอนาํระบบการผลิตแบบลีน ซิกซ์ ซิกมา (Lean Six Sigma) มาประยุกตใ์ชใ้น
การช่วยปรับปรุงกระบวนการใหก้บัสายการผลิตตวัอยา่งและเพิLมกาํลงัการผลิตให้ตอบสนองต่อความตอ้งการของ
ลกูคา้ ซึL งปัจจุบนัโรงงานสามารถผลิต ผลิตภณัฑ ์FF-600 ไดจ้าํนวน 120 หน่วยต่อวนั แต่ลูกคา้ตอ้งการ 150 หน่วย
ต่อวนั จึงตอ้งปรับปรุงกระบวนการผลิตใหม่ โดยใช ้Lean Six sigma ซึL งจากการศึกษาเวลาและวิเคราะห์ VSM 
พบว่าเกิดกระบวนการคอขวดทีLกระบวนการเชืLอมดว้ยคน ซึL งใชเ้วลาในการทาํงาน (Cycle Time) 360 วินาที ซึL ง
มากกว่าอตัราความตอ้งการในการผลิต (Takt Time) คือ 176 วินาที เนืLองจากการเชืLอมดว้ยคนมียอดการผลิตไม่
สมํLาเสมอ ทางผูว้ิจยัจึงมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหม่โดยใชเ้ทคโนโลยีการเชืLอมดว้ยหุ่นยนต ์(Robot) ช่วย
ในการผลิตโดยปรับ Lay –Out สายการผลิตใหม่ ใหส้ามารถเพิLมกาํลงัผลิตจาก 120 หน่วยต่อวนั เป็น 150 หน่วย
ต่อวนั ทาํใหส้ามารถลดกระบวนการคอขวดกระบวนการเชืLอมดว้ยคน จดัสมดุลการผลิต และสร้างงานมาตรฐาน 
(Standardized Work)  จากผลการวิจยั แสดงว่าสามารถเพิLมกาํลงัการผลิต จาก 120 หน่วยต่อวนั เป็น 145 หน่วยต่อ
วนั คิดเป็น 20.83% ซึL งมี Productivity จาก 3 หน่วย/ชัLวโมงแรงงาน เพิLมเป็น 8.8 หน่วย/ชัLวโมงแรงงาน สามารถ
เพิLมมลูค่าผลิตภณัฑไ์ด ้2,943,000 บาทต่อปี 
 
คําสําคัญ: ระบบการผลิตแบบลีน, ซิกซ์ ซิกมา, ผลิตภาพการผลิต 



ฤทธิชัย สังฆทพิย์ และคณะ / วารสารวชิาการปทุมวนั ปีทีb 9 ฉบบัทีb 26 กนัยายน - ธันวาคม 2562 

15 

Abstract 
This aim of research is to apply Lean Six Sigma manufacturing system for improving of line production 

sample process and for increasing the process quantity to complete the customer satisfaction. Nowadays, many 
factories can manufacture FF-600 products up to 120 units/day but customers request 150 units/day. Therefore, 
a new manufacturing process using Lean Six Sigma from evaluation of time and value stream mapping (VSM) 
is improved in this research. The result reveals that a process of bottleneck using a manual welding process uses 
cycle time 360 seconds more than Takt Time which uses 176 seconds. Because the total productivity of manual 
frame welding is not fixed, Moreover, the new manufacturing process with adjusting Lay-Out of the 
manufacturing system is improved by using robot welding technology in order to increase production capacity 
from 120 units /day to 150 units/day that can reduce the process of bottleneck using the manual welding to 
balance the process and build up the standardize work. The results show that the new process can increase 
production capacity from 120 units/day to 145 units/day equal to 20.83%. The productivity increases from 3 
units/labor hour to 8.8 units/labor hour, resulting in an increase of the productivity up to 2,943,000 bath/year.  
 
Keywords: Lean Manufacturing, Six Sigma, Productivity 
 
1. บทนํา 

จากวิกฤตการณ์เศรษฐกิจในปัจจุบนั อุตสาหกรรมต่างๆ มากมายทีLประสบปัญหาจนกระทัLงปิดตวัลงเอง 
จึงทาํใหมี้การแข่งขนัรุนแรงมากขึJนในอุตสาหกรรมทุกประเภท ซึL งปัจจยัสําคญัทีLเป็นตวักาํหนดทีLจะทาํให้องคก์ร
อยู่รอดมี ส่วนแบ่งการตลาดและการสร้างกาํไรให้แก่องค์กร ได้แก่ ต้นทุนการผลิต คุณภาพ และเวลาทาง
ผูป้ระกอบการจึงจาํเป็นตอ้งมีการจดัการการผลิต เพืLอทีLจะนาํไปสู่เป้าหมายอนัไดแ้ก่ ตน้ทุนทีLตํLา คุณภาพสูง และ
ระยะเวลานาํสัJน ซึL งปัจจุบนั Lean และ Six Sigma [1-7]ไดเ้ป็นทีLยอมรับว่าเป็นแนวทางสนบัสนุนการพฒันาผลิต
ภาพทัLวทัJงองคก์รโดยมุ่งการปรับปรุงกระบวนการ ซึL งส่งผลต่อการลดตน้ทุนจากความสูญเปล่าและการยกระดบั
คุณภาพ สําหรับแนวทาง Six Sigma จะมุ่งเน้นการลดความผนัแปรและปรับปรุงค่าผลผลิตในกระบวนการ 
(Process Yield) ดว้ยการใชเ้ครืLองมือทางสถิติสาํหรับการแกปั้ญหา (Statistical Tools) ส่วนแนวทางลีนจะมุ่งการ
ลดความสูญเปล่าและปรับปรุงการไหลให้เกิดความต่อเนืLอง แต่องค์กรชัJนนาํหลายแห่งทีLไดน้าํแนวทางของลีน 
หรือ Six Sigma ไปดาํเนินการพบว่าแนวทางทัJงสองนีJ มีขอ้จาํกดั ดงัเช่น โครงการ Six Sigma จะมุ่งการขจดัของ
เสีย (Eliminate Defect) แต่ไม่กาํหนดแนวทางกระบวนการไหลอย่างเหมาะสมทีLสุด  ซึL งการบูรณาการ  Lean กบั 
Six Sigma ในการผลิตจะสนบัสนุนต่อการลดตน้ทุนและสร้างผลตอบแทนให้กบัธุรกิจสูงสุด 

ในกรณีศึกษาไดใ้ชข้อ้มลูโรงงานผลิตพดัลมอุตสาหกรรม ซึL งปัจจุบนัผลิตภณัฑพ์ดัลมโครงโลหะ FF-600 
สามารถผลิตไดจ้าํนวน 120 หน่วย/วนั แต่ลกูคา้ตอ้งการ 150 หน่วย/วนั ทาํใหไ้ม่เพียงพอสาํหรับความตอ้งการของ
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ลูกคา้ จากเหตุผลดงักล่าวผูวิ้จยัจึงตอ้งปรับปรุงกระบวนการผลิตใหม่ โดยใชเ้ทคนิค Lean Six sigma 5 ขัJนตอน 
ประกอบดว้ย การกาํหนด การวดั/การประเมิน การวิเคราะห์/ตรวจสอบขอ้มูล/ การหาทางปรับปรุงแกไ้ข และการ
ควบคุม มาควบคุมการผลิตและควบคุม คุณภาพเพืLอให้ไดป้ริมาณผลิตภณัฑเ์พียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ 
และ ควบคุมกระบวนการผลิตโดยการแกปั้ญหาทีการลดกระบวนการเชืLอมดว้ยคน และจดัสายการผลิตใหม่เพืLอ
เพิLมประสิทธิภาพการเชืLอมของหุ่นยนต ์ (Robot) ให้เตม็ประสิทธิภาพเพืLอความคุม้ค่าและเกิดประโยชน์สูงสุด
ต่อไป 
 
2. การดาํเนินงานวจิยั 

ทางผูวิ้จัยได้ออกแบบและระบุขัJนตอนในการการดําเนินการการผลิตผลิตภัณฑ์ของบริษัท เพืLอใช้
ปรับปรุงกระบวนการผลิตให้เพียงพอและสอบคลอ้งกบัความตอ้งการของลูกคา้ ตามหลกัทฤษฎีของ Lean Six 
Sigma ดงัแสดงขัJนตอนการดาํเนินการ Lean Six Sigma ดงัแดสงในรูปทีL 1 
 

 
 

รูปทีL 1 ขัJนตอนการดาํเนินการ Lean Six Sigma 

 
2.1 การพจิารณาเลอืกผลติภัณฑ์เป้าหมาย 

โรงงานทีLเป็นกรณีศึกษาเป็นบริษทัผูผ้ลิตผลิตภณัฑป์ระเภทพดัลมทีLใชใ้นอุตสาหกรรม มีผลิตภณัฑห์ลาย
ผลิตภณัฑ ์ดงัแสดงในรูปทีL 2 ทางผูวิ้จยัจึงพิจารณาเลือกเป้าหมายมาทาํการวิเคราะห์ โดยพิจารณาจากผลิตภณัฑที์L
มีปริมาณความต้องการสูงสุด และผลิตภณัฑ์ทีL มีกําลงัการผลิตไม่เพียงพอ จากการศึกษากระบวนการผลิต
ผลิตภณัฑช์นิดต่างๆของทางบริษทัพบว่าผลิตภณัฑพ์ดัลม FF มีปริมาณความตอ้งการสินคา้มากทีLสุด และเมืLอแยก
ย่อยรุ่นผลิตภณัฑพ์ดัลม FF พบว่า พดัลม FF ขนาด 24 นิJว (FF-600) มีปริมาณความตอ้งการสินคา้มากทีLสุด ดงั
แสดงปริมาณการผลิตผลิตภณัฑแ์ต่ละชนิดของบริษทัในรูปทีL 3 โดยพดัลม FF มีลกัษณะของผลิตภณัฑด์งัแสดง
ในรูปทีL 4 ซึL งปัจจุบนัผลิตภณัฑ ์FF-600 มีกาํลงัการผลิต 120 หน่วยต่อวนั แต่ลูกคา้มีความตอ้งการ 150 หน่วยต่อ
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วนั ซึL งทางบริษทัไมส่ามารถผลิตไดเ้พียงพอกบัความตอ้งการของลกูคา้ ทางผูวิ้จยัจึงเลือกผลิตภณัฑพ์ดัลม FF-600 
มาทาํการวิเคราะห์เพืLอเพิLมปริมาณการผลิตใหเ้พียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ 

 

 
 

รูปทีL 2 ปริมาณความตอ้งการของผลิตภณัฑต่์อปีของผลิตภณัฑแ์ต่ละชนิดของบริษทั 
 

            
 
 
 
2.2 การวเิคราะห์ปัญหา 

ในการผลิตผลิตภณัฑพ์ดัลม FF-600 มีขัJนตอนการผลิต ดงัแสดงแผนภาพการไหลกระบวนการผลิตในรูป
ทีL 5 ซึL งจากการวิเคราะห์ VSM และการจดัสมดุลการผลิต [8-10] ดงัแสดงการวิเคราะห์ VSM ของผลิตภณัฑ ์FF-
600 ในรูปทีL 6  พบว่ากระบวนการเกิดคอขวดทีLกระบวนการเชืLอมดว้ยคน ซึL งกระบวนการเชืLอมดว้ยคนใชเ้วลา 360 
วินาที ซึL งมากกว่า Takt Time คือ 176 วินาที ดงัแสดงภาระงานของขัJนตอนต่างๆในการผลิตพดัลม FF-600 ในรูป

รูปทีL 4 ผลิตภณัฑพ์ดัลม FF รูปทีL 3 ความตอ้งการของผลิตภณัฑพ์ดัลม FF ในแต่ละรุ่น 
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ทีL 7 ซึL งไม่สามารถตอบสนองต่อความตอ้งการได ้และจากการศึกษายอดผลิตต่อวนัพบว่ากระบวนการเชืLอมโครง 
มีปริมาณการผลิตต่อวนัไม่สมํLาเสมอ ดงัแสดงในรูปทีL 8 เนืLองจากกระบวนการผลิตตอ้งใชพ้นกังานในการทาํงาน
ถึง 5 คน ถา้หากมีพนกังานหยดุหรือลาออกจะส่งผลให้กาํลงัการผลิตลดลง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปทีL 8 ปริมาณการผลิตจากกระบวนการเชืLอมโครงพดัลม FF-600 ประจาํเดือน 

รูปทีL 5 แผนภาพการไหลกระบวนการผลิต 
ผลิตภณัฑพ์ดัลม FF-600 

รูปทีL 7 ภาระงานต่างๆของขัJนตอนการผลิตพดัลม FF-600 
 

รูปทีL 6  VSM ของพดัลม FF-600 
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3. การแก้ไขปัญหาและปรับปรุงกระบวนการผลติ 
จากขอ้มูลทีLไดศึ้กษากระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์ FF-600 พบว่า มีความตอ้งการการผลิตสูงสุด 3,650 

หน่วยต่อเดือน มี Lead Time คือ 9 วนั 20 นาที (จากการวิเคราะห์ VSM) และ Takt Time คือ 176 วินาที ซึL งไม่
ตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า ทางผูวิ้จัยจึงจะแก้ปัญหาทีLการลดกระบวนการเชืLอมด้วยคนและจัด
สายการผลิตใหม ่เพืLอเพิLมประสิทธิภาพการเชืLอมของหุ่นยนต ์(Robot) ใหเ้ตม็ประสิทธิภาพ 
3.1 การเพิbมประสิทธิภาพการผลติ และลดเวลาการผลติ โดย Lean Manufacturing 

ทางผูวิ้จัยจึงได้ทําการวาง Lay-Out  การผลิตของหุ่นยนต์ (Robot) ใหม่ โดยการออกแบบ
โปรแกรมควบคุมหุ่นยนต ์(Robot) ใหม่ ใหท้าํงานสอดคลอ้งกบัอุปกรณ์เสริมทีLสร้างขึJนใหก้บักระบวนการเชืLอม
โดยหุ่นยนต ์(Robot) ใหส้ามารถทาํงานไดดี้ยิLงขึJน ไดแ้ก่ สร้างโต๊ะทาํงานเชืLอมตะแกรง 1 ตวั สร้างทีLวางตะแกรง
แบบหมุน 1 ตวั ทาํรางคู่โครงทีLเชืLอมเสร็จแลว้ 2 ตวั และทาํโต๊ะวางแขนโครง 2 ตวั ดังแสดงในใบแสดงการ
ทาํงานงานมาตรฐานของกระบวนการเชืLอมโครงดว้ยหุ่นยนต ์ (Robot) ในรูปทีL 9 และแสดงการติดตัJงและทาํงาน
จริงของกระบวนการเชืLอมดว้ยหุ่นยนต ์(Robot) ในรูปทีL 10 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
จากนัJนมาทาํการวิเคราะห์ SAN TEN SET พบว่าหุ่นยนต ์(Robot) มีเวลาการทาํงาน 256 วินาที และเวลา

การรอคอยงาน คือ 38 วินาที ส่วนของการเชืLอมดว้ยคนพบว่ามีเวลาทาํงาน 260 วินาที และมีเวลาการรอคอยงาน 
70 วินาที โดยการเชืLอมโครงดว้ยหุ่นยนต ์(Robot) มีกาํลงัการผลิตเพิLมขึJนเป็น 145 ชุดต่อวนั (08.00-17.00 น. รวม 
440 นาที) เมืLอมาวิเคราะห์สมดุลการผลิตหลงัการปรับปรุง พบว่า Cycle Time ของงานเชืLอมดว้ยคนลดลงตํLากว่า 
Takt Time ดงัแสดงในรูปทีL 11 และ Cycle Time ของ Robot มีค่าใกลก้บั Takt Time แสดงว่าหุ่นยนต ์ (Robot) 
สามารถทาํงานไดอ้ย่างเตม็ประสิทธิภาพ และเมืLอวิเคราะห์ VSM พบว่า Lead Time ลดลงจาก 9 วนั 20 นาที เหลือ 
9 วนั 13 นาที ดงัแสดง  ในรูปทีL 12 
 

รูปทีL 10 การติดตัJงและการเชืLอมดว้ยหุ่นยนต ์รูปทีL 9 การทาํงานตามมาตรฐานของกระบวนการเชืLอม
โครงดว้ยหุ่นยนต ์(Robot) 
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3.2 การแก้ไขปัญหาคุณภาพอย่างยัbงยนืด้วย Lean Six Sigma 

จากการการเพิLมประสิทธิภาพการผลิต และลดเวลาการผลิต ของกระบวนการเชืLอมดว้ยหุ่นยนต ์ (Robot) 
จนสามารถผลิตผลิตภณัฑ ์FF -600 ไดต้ามเป้าหมายแลว้ แต่พบว่ายงัเกิดปัญหาในกระบวนการเชืLอมดว้ยหุ่นยนต ์
(Robot) คือ เกิดปัญหาการเชืLอมทะลุ เชืLอมชิJนงานไม่ตรงตาํแหน่ง และเชืLอมชิJนงานไม่ติดดงัแสดงในรูปทีL 13 ทาง
ผูวิ้จยัจึงวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ (FMEA) [11] ของปัญหาจากการเชืLอมดว้ยหุ่นยนต ์ (Robot) โดย
ลาํดบัความสําคญัของขอ้ผิดพลาดและนาํมาประเมินค่าดชันีความเสีLยง (RPN) ไดค่้าดชันีความเสียงของปัญหา
แนวเชืLอมทะลุ แนวเชืLอมไม่ตรงตาํแหน่ง และแนวเชืLอมไม่ติดคือ 175, 140 และ 280 ตามลาํดบั ทางผูวิ้จยัจึงเลือก
ตดัสินใจแกไ้ขปัญหาแนวเชืLอมไม่ติด ดงัแสดงการวิเคราะห์ FMEA และค่า RPN ในตารางทีL 1 
 

 
 

รูปทีL 13 ปัญหาจากการเชืLอมดว้ย Robot 1. แนวเชืLอมทะลุ 2. แนวเชืLอมไม่ตรงตาํแหน่ง 3. แนวเชืLอมไม่ติด 
 

รูปทีL 11 ภาระงานต่างๆของขัJนตอนการผลิต 
พดัลม FF-600 หลงัปรับปรุง 

รูปทีL 12 VSM ของผลิตภณัฑพ์ดัลม FF-600  
หลงัการปรับปรุง 
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ตารางทีL 1 การวิเคราะห์ FMEA ของการเชืLอมดว้ยหุ่นยนต ์(Robot) 

 
เพืLอให้ระบบการวดัมีความแม่นยาํและน่าเชืLอถือ จึงใชก้ารวิเคราะห์ระบบการวดั (Measurement System 

Analysis, MSA) เพืLอหาความคลาดเคลืLอนของเครืLองมือวดั (GR&R) ของเวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ทีLใชเ้ป็นเครืLองมือ
วดั ความกวา้งกระจงั เพืLอยืนยนัระบบวดั พบว่ามีค่า GR&R = 8.65% ซึL งมีค่านอ้ยกว่า 10 % แสดงว่าสามารถ
ยอมรับผลจากระบบวดัได ้

จากนัJนทาํการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการผลิต (Process Capability) วิเคราะห์ความกวา้ง
กระจงัของกระบวนการปัJ มก่อนปรับปรุง เมืLอพิจารณาจากกราฟ Normal Probability  Plot พบว่าขอ้มูลเป็นการ
แจกแจงแบบปกติ มีค่าขีดความสามารถของกระบวนการในระยะสัJน (Cpk) เท่ากบั -1.52  แสดงว่าชิJนส่วน
ดงักล่าวไม่สามารถควบคุมการผลิตได ้เนืLองจากความกวา้งกระจงักวา้งกว่าขนาดกาํหนดทาํให้ขอบประกบของ
กระจงัไม่ติดกนั ส่งผลใหเ้ชืLอมไม่ติด ดงัแสดงในรูปทีL 14 A และ 14 B เมืLอนาํปัญหามาวิเคราะห์เพืLอหาสาเหตุของ
การเชืLอมไม่ติดเกิดขึJนเนืLองจากระยะฉากของกระจังไม่สมํLาเสมอ และเวลาในการกดแช่แม่พิมพ์สัJ นเกินไป
เนืLองจากลิมิตสวิทช์ไม่สามารถตัJงค่าความหน่วงเวลาไดเ้หมาะสม จึงแก้ไขปัญหาโดยการเปลีLยนจากการใช ้ 
Limited  Switch ในการควบคุมเวลาในการกดปั�มแช่เป็น Pressure Switch แทน พบว่าไม่เกิดปัญหากระจงัไม่ได้
ขนาด แลว้นาํกระบวนการปั�มกระจงัทีLผา่นแกไ้ขแลว้มาวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการผลิต อีกครัJ ง  

พบว่ามีค่าขีดความสามารถของกระบวนการในระยะสัJน (Cpk) เท่ากบั 0.92 ส่งผลให้มีโอกาสเกิดปัญหา
เชืLอมไม่ติดเหลือเพียง 0.8% และสามารถควบคุมกระบวนการผลิตได ้ดงัแสดงในรูปทีL 14 C 
 

 

Item Process Responsibility
Model Year(s) / Vehicle(s) Key Date
Core Team

แนวเชืLอมทะลุ ชิJนงานเสียรูปร่าง ไม่ตดิกนั 5
เดินแนวเชืLอมยาวเกนิไป/

ไฟไม่คงทีL
5                      -

ทกุชิJนดว้ย

สายตา
7 175

แนวเชืLอมไม่ตดิ ชิJนงานเสียรูปร่าง ไม่ตดิกนั 5 ลวดไม่ละลาย/ไฟไม่คงทีL 4                      -
ทกุชิJนดว้ย

สายตา
7 140

แนวเชืLอมไม่ตรง

ตาํแหน่ง
ชิJนงานเสียรูปร่าง ไม่ตดิกนั 5

ชิJนงานไม่ไดข้นาด/การ

บดิเบีJยวของชิJนงาน/
8                      -

ทกุชิJนดว้ย

สายตา
7 280

Potential Failure Modes and Effects Analysis (Process FMEA)

RPNOCC Controls 
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Controls 

Detection 

Current Process control 
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Failure

Process 
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Requirement
Potential Failure 

Mode

FF-600
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รูปทีL 14 ค่า A. ขอบประกบกระจงัไม่ติดกนั (Cpk = -1.20) 
B. ความกวา้งกระจงัไม่ไดข้นาด (Cpk = -1.52) และ C. กระจงัหลงัการปรับปรุง (Cpk = 0.92) 

 
 
ตารางทีL 2 FMEA จากการกาํหนดมาตรฐานเครืLองปั�มใหม่ 

Potential Failure Modes and Effects Analysis (Process FMEA) 

Recommended 
Action(s) 

Responsibility & 
Target 

Completion Date 

Action Result 

Action Taken Sev. Occ. Det. RPN 

ปรับแกเ้ครืLองปั�ม
กระจงั 

Lean Team 
ชิJนงานกระจงัไดข้นาดตาม

กาํหนด 
6 3 5 90 

C 

A 

B 
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จากนัJนทาํการกาํหนดมาตรฐานเครืLองปั�มใหม่ แลว้นาํมาวิเคราะห์ FMEA พบว่า ดชันี RPN ลดลงจาก 
280 เหลือ 90 ดงัแสดงตารางทีL 2  แสดงว่าสามารถควบคุมการปั�มกระจงัไดข้นาดตามกาํหนด ส่งผลให้ไม่เกิด
ปัญหาการเชืLอมไม่ติด การเชืLอมทะลุ และการเชืLอมไม่ตรงตาํแหน่ง 
 
4. สรุปผลการวจิยั 

จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตพดัลม FF-600 โดยการประยกุตใ์ช ้Lean Six Sigma  สามารถเพิLมมูลค่า
ให้กบับริษทัโดยเพิLมปริมาณการผลิต จาก 120 หน่วยต่อวนั เพิLมขึJนเป็น 145 หน่วยต่อวนั คิดเป็น 20.83% มี 
Productivity จาก 3% เพิLมเป็น 8.8% สามารถเพิLมมลูค่าได ้2,943,000 บาทต่อปี โดยแบ่งเป็นรายการดงันีJ  1. สามาร
เพิLมมูลค่าผลิตภณัฑจ์าก 11,880,000 ต่อปี เพิLมขึJนเป็น 14,355,000 บาทต่อปี คิดเป็น 20.83% 2. สามารถลด
ค่าแรงงานพนกังานเชืLอมจาก 480,000 บาทต่อปี ลงลงเหลือ 192,000 บาทต่อปีคิดเป็น 60% และ 3. สามารถลดค่า
ทาํงานนอกเวลา (OT) จาก 216,000 บาทต่อปี ลดลงเหลือ 36,000 บาทต่อปี คิดเป็น 83.33 % 

อย่างไรก็ตามการนําแนวคิดลีนมาประยุกต์ใช้เพืLอให้ประสบผลสําเร็จตามวตัถุประสงค์นัJน ผูบ้ริหาร
ระดบัสูงขององคก์รจะตอ้งใหค้วามสาํคญัและใหก้ารสนบัสนุนอยา่งจริงจงัถึงจะสาํเร็จได ้
  
เอกสารอ้างอิง  
[1] ณรงคฤ์ทธิ�  สนใจธรรม และ จิตรวิถี สิทธิธรรม, “การปรับปรุงกระบวนการผลิตดว้ยหลกัแนวคิดแบบลีน:

กรณีศึกษาบริษัทผลิตชุดชัJนในสตรี,” การประชุมวิชาการข่ายงานวิศวกรรมอุตสาหการ ประจาํปี 2558,
กรุงเทพฯ, 2558, หนา้ 17-25. 

[2] อิสรา ธีระวฒัน์สกุล และ ชยสุ เครือวิทย,์ “การเพิLมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตพืJนกระเบืJองคอนกรีต
พิมพ์ลายโดยใชเ้ทคนิคลีน,” การประชุมวิชาการข่ายงานวิศวกรรมอุตสาหการ ประจาํปี 2557, กรุงเทพฯ, 
2557, หนา้ 14-23. 

[3] แสนศกัดิ�  ภาคลาํเจียก และ ปริญญ ์บุญกนิษฐ, “การปรับปรุงกระบวนการจดัซืJอวตัถุดิบดว้ยแนวคิดการผลิต
แบบลีน กรณีศึกษา: บริษทั ซีวิกา้ (ประเทศไทย) จาํกดั,” การประชุมวิชาการข่ายงานวิศวกรรมอุตสาหการ 
ประจาํปี 2557, กรุงเทพฯ, 2557, หนา้ 20-27. 

[4] ประเสริฐ ศรีบุญจนัทร์ สมจิตร ลาภโนนเขวา และ นฎัฐา มีมุข, “การปรับปรุงกระบวนการผลิตถงันํJามนัใต้
ดินดว้ยระบบการผลิตแบบลีน,” การประชุมวิชาการข่ายงานวิศวกรรมอุตสาหการ ประจาํปี 2555, เพชรบุรี, 
2555, หนา้ 274-280. 

[5] ขวญัใจ โชคไพบูลย ์และ ทศพล เกียรติเจริญผล, “การลดเวลาปรับตัJงเครืLองจกัรของกระบวนการพิมพโ์ดยใช้
เทคนิคการผลิตแบบลีน,” การประชุมวิชาการข่ายงานวิศวกรรมอุตสาหการ ประจาํปี 2555, เพชรบุรี, 2555, 
หนา้ 175-185. 



R. Sangkatip, et al. / Pathumwan Academic Journal, Vol. 9, No. 26, September - December 2019 

24 

[6] ทองพูน ทองดี และ สาวิตรี ทับเลิก, “การประยุกต์แผนทีL เส้นทางลีนก่อนนําไปปฏิบัติด้วยการจําลอง
สถานการณ์. บริษทัโทเทิลเพอร์ฟอร์แมนซ์เทคนิค คอนซลัแทนท์,” การประชุมวิชาการข่ายงานวิศวกรรมอุต
สาหการ ประจาํปี 2555, เพชรบุรี, 2555, หนา้ 225-235. 

[7] ลกัขณา ฤกษ์เกษม และ ภาสุระ องักุลานนท์, “การประยุกต์ใช้ลีนร่วมกับหลกัการอาคารสีเขียวสําหรับ
อุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดยอ่ม (SMEs),” การประชุมวิชาการข่ายงานวิศวกรรมอุตสาหการ ประจาํปี 
2555, เพชรบุรี, 2555, หนา้ 155-161. 

[8] มนัส ศรีสวสัดิ�  วฒันชัย ประสงค์ และ ณฐา คุปตษัเฐียร, “การประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบดึงใน
อุตสาหกรรมผลิตหัวเตาแก๊ส,” การประชุมวิชาการข่ายงานวิศวกรรมอุตสาหการ ประจาํปี 2554, ชลบุรี, 
2554, หนา้ 1972-1979. 

[9] มนสั ศรีสวสัดิ�  วฒันชยั ประสงค ์ และ ณฐา คุปตษัเฐียร, “การปรับปรุงผงัโรงงานเพืLอเพิLมผลิตภาพการผลิต 
กรณีศึกษา : โรงงานผลิตหัวเตาแก๊ส,” การประชุมวิชาการข่ายงานวิศวกรรมอุตสาหการ ประจาํปี 2554, 
ชลบุรี, 2554, หนา้ 1973-1982. 

[10] M.L. George, J. Maxey, D. Rowlands and M. Price, The Lean Six Sigma Pocket Tool Box:A Quick 
Reference Guide to 100 Tools for Improving Quality and Speed, McGraw Hill Companies, USA, 2012.  

[11] T. Pyzdek and P. Keller, Six Sigma Handbook, 4th edition, McGraw Hill Education, New York, 2014. 


