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This thesis aims to Evaluate the Lean Manufacturing System Application, Case Study 

of Bleching & Dyeing Factory Co., Ltd. The data collected the through questionnaires, and 
analyzed by the SPSS program for Windows and data from a report of the company’s 
performance during  2007 - 2010 were analyzed by the Minitab program. The findings are as 
follows: 

1. In context Evaluation; it was found that the employees participating in the Lean 
system was falling in high level.  

2. In input Evaluation; it was found that the employees participating in the Lean 
system was falling in average level.  

3. In process Evaluation; it was found that the employees participating in the Lean 
system was falling in high level. 

4. In product Evaluation; the growth rate of the company’s products was 
0.18%/month. The growth rate of production quality was 0.71%/month. The growth rate of 
rework was -1.23%/month.  

Means before and after implementation of the Lean system to the company’s 
products were 28,058 folds/month and 30,640 folds/month, respectively.  

Means before and after implementation of the Lean system to the company’s 
production quality were 52.85% and 72.88%, respectively.  

Means before and after implementation of the Lean system to the company’s rework 
were 65.88% and 36.36%, respectively.   

5. In outcome Evaluation; the growth rate of the company’s efficiency was 
0.19%/month and the company’s effectiveness was 0.11%/month.  

Means before and after implementation of the Lean system of the company’s 
efficiency were 3.19 and 3.49, respectively.  

Means before and after implementation of the Lean system of the company’s 
effectiveness were 19,063 folds/month and 20,053 folds/month, respectively. 

6. In impact Evaluation; it was found that the employees participating in the Lean 
system was falling in average level.  
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บทที1่ 
บทนํา 

 
ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
                นับตั้งแตอดีตจนถึงปจจุบัน แนวความคิดเกี่ยวกับการบริหารจัดการทางการผลิตท่ี
นํามาใชในการบริหารจัดการองคกร  มีการเปล่ียนแปลงและมีวิวัฒนาการอยูตลอดมา เพ่ือให
เหมาะสมกับสภาพแวดลอมและสถานการณท่ีแตกตางกันไป ดวยเหตุนี้จึงมีผูคิดคนแนวความคิด
ในการบริหารจัดการแบบตางๆเพ่ือใหเหมาะสมกับสภาพการแข็งขันทางธุรกิจ  ซ่ึง ณ ปจจุบันมีการ
แขงขันกันสูงมากท้ังในดานความหลากหลายของผลิตภัณฑ ดานคุณภาพ  ดานราคา  และดานความ
รวดเร็วในการสงมอบสินคา  ดังนั้นจึงเปนท่ีมาของระบบการจัดการแบบลีนซ่ึงถือวาเปน
แนวความคิดท่ีสนองตอบตอการดําเนินการทางธุรกิจ  ณ ปจจุบันได 

ระบบการผลิตแบบลีน จึงเปนอีกเครื่องมือหนึ่งทางการบริหารจัดการ  ท่ีมีลักษณะเดนท่ี
เนนคุณคาของผลิตภัณฑ โดยพยายามท่ีจะกําจัดองคประกอบท่ีไมทําใหเกิดคุณคาออกไป  ใน
ขณะเดียวกันก็พัฒนาปรับปรุงกระบวนการท่ีกอใหเกิดมูลคาเพ่ิมท่ีลูกคาตองการโดยหลักการระบบ
การผลิตแบบลีนจะมุงเนนในการระบุคุณคาจากมุมมองของลูกคาเสาะหาหลักการในการพัฒนา
กระบวนการผลิตท่ีสามารถเพ่ิมคุณคาโดยมีเปาหมายในการทําใหกระบวนการเพ่ิมคุณคา(value 
Stream) ไรรอยตอหรือสามารถผลิตไดตรงตามความตองการอยางตอเนื่องเม่ือเปนท่ีตองการเทานั้น
ซ่ึงหมายความวาผลิตภัณฑจะผานกระบวนการเพ่ิมคุณคาอันหนึ่งไปสูกระบวนการเพ่ิมคุณคาอีก
กระบวนการหนึ่งอยางตอเนื่องระหวางดําเนินการ  ซ่ึงท้ังหมดนี้เกิดขึ้นจากแรงดึง(pull) หรือความ
ตองการของลูกคา 

ระบบการผลิตแบบลีน ใหความสําคัญกับแนวความคิดท่ีวา "ทําใหถูกตั้งแตตน" ในทาง
ทฤษฎีของลีนแลว  "การทําใหถูก" ในท่ีนี้หมายถึงการทํางานท่ีปองกันความผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นได
อยางส้ินเชิง ซ่ึงเปนสาระสําคัญของหลักการระบบการผลิตแบบลีนโดยจะตองมีการวิเคราะห
รายละเอียดของการพัฒนาผลิตภัณฑและกระบวนการผลิตอยางลึกซ่ึง เพ่ือระบุท่ีมาหรือตนตอของ
ปญหาท่ีอาจมีอยูอยางตอเนื่อง โดยหวังวาการกําจัดตนเหตุปญหาเหลานี้จะทําใหความผิดพลาดท่ี
เกิดขึ้นซํ้าๆในกระบวนการผลิตหมดไป (ณรงคเกียรติ  นักสอน2552 :1)  
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จากการศึกษาของ  ชนะ  อุทวราพงศ (2551) ไดศึกษาเรื่อง  การประยุกตใชการผลิต
แบบลีน ในอุตสาหกรรมการออกแบบตามคําส่ังซ้ือ  พบวา   การประยุกตใชการผลิตแบบลีน ใน
อุตสาหกรรมการออกแบบตามคําส่ังซ้ือสามารถเวลาของกระบวนการผลิตเหลือ 67.2 ช.ม  จากเดิม
ใชเวลาในการผลิต  80 ช.ม  การผลิตแบบลีนจะเปนอีกเครื่องมือหนึ่งท่ีใชสามารถนํามาประยุกตใช
ไดกับทุกๆองคการ เพ่ือใชในการพัฒนา  ปรับปรุงกระบวนการผลิต  และสรางความพึงพอใจใหกับ
ลูกคาไดเปนอยางด ี 

ผูศึกษาซ่ึงเปนพนักงานท่ีปฏิบัติงานภายในองคการ  จึงสนใจท่ีจะศึกษาเพ่ือใหทราบถึง
ผลการประเมินของการนําระบบการผลิตแบบลีน มาใชในองคการ  เพ่ือเปนขอมูลนําเสนอใหกับ
ผูบริหารเพ่ือใชในการพัฒนา  ปรับปรุง  และวางนโยบายใหองคกรสามารถบรรลุวัตถุประสงคและ
เปาหมายขององคกรใหประสบความสําเร็จ 
 
วัตถุประสงคการศึกษา 

ในการศึกษาการประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ    กรณีศึกษา 
: บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด มีวัตถุประสงคงานวิจัยดังนี ้

1. เพ่ือประเมินผลของนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ กรณีศึกษา : บริษัท 
อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด โดยแยกเปนแตละดานดังนี้ 

1.1เพ่ือประเมินบริบท (context evaluation) ผลของนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช
ในองคการ กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด ในดานความเหมาะสมของระบบ
การผลิตแบบลีนตอนโยบายของบริษัท 

1.2เพ่ือประเมินปจจัยนําเขา (input evaluation) ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีน
มาใชในองคการ กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด  ในดานความเหมาะสมของ
การบริหารทรัพยากรของบริษัทตอระบบการผลิตแบบลีน 

1.3เพ่ือประเมินกระบวนการ (process evaluation) ผลของการนําระบบการผลิตแบบ
ลีนมาใชในองคการ กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด ในดานผลของการปรับปรุง
กระบวนการทํางาน(procedure  flowchart) โดยใชหลักการผลิตแบบลีน 

1.4เพ่ือประเมินผลผลิต (product evaluation) ท่ีไดจากการนําระบบการผลิตแบบลีน
มาใชในองคการ  กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด   

1.5เพ่ือประเมินผลลัพธ (outcome evaluation) ท่ีไดจากการนําระบบการผลิตแบบ
ลีนมาใชในองคการ  กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด   

1.6เพ่ือประเมินผลกระทบ (impact evaluation) ท่ีไดจากการนําระบบการผลิตแบบ
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ลีนมาใชในองคการ กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด ในดานผลกระทบตอ
ทรัพยากรทางการผลิตของบริษัทหลังจากการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  

2.เพ่ือศึกษาปญหา อุปสรรค และขอเสนอแนะ แนวทางการพัฒนา เกี่ยวกับการนําระบบ
การผลิตแบบลีนมาใชในองคการ กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด    

 
สมมุติฐานการศึกษา 

การนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก 
ยอม  จํากัด จะสามารถทําใหองคกรมี กระบวนการทํางานท่ีดีขึ้น,ผลผลิตเพ่ิมขึ้น,คุณภาพของการ
ผลิตดีขึ้น (RFT : right  first  time)   , ผลิตภาพ (productivity)เพ่ิมขึ้น ,ผลิตผล (product yield)
เพ่ิมขึ้น มีการจัดการทรัพยากรทางการผลิตท่ีดีขึ้น และ งานซอม (%rework)ลดลง 
 
ขอบเขตของการศึกษา 

การศึกษาคนควาในครั้งนี้มุงศึกษาปจจัยตางๆท่ีมีความสัมพันธตอการประเมินผลการ
นําระบบการผลิตแบบลีน มาใชในองคการ กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด และ
เพ่ือท่ีจะจํากัดขอบเขตในการศึกษาในครั้งนี้ใหชัดเจนยิ่งขึ้น  ผูศึกษาจึงไดกําหนดขอบเขตใน
การศึกษาไว  ดังนี ้

1.ขอบเขตพ้ืนท่ีการศึกษางานวิจัย การนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ คือ ท่ี
บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด ตําบลออมนอย  อําเภอกระทุมแบบ  จังหวัดสมุทรสาคร 

2. ขอบเขตระยะเวลา ผูศึกษาจะใชเวลาในการศึกษาครั้งนี้รวมท้ังส้ิน 1 ป ตั้งแตเดือน
กันยายน 2552 ถึงเดือนกันยายน 2553 

3. ขอบเขตประชากร ประชากรในการศึกษาครั้งนี้ คือ พนักงานบริษัท อุตสาหกรรม 
ฟอก ยอม โดยผูวิจัยจะเก็บขอมูลจากกลุมตัวอยางท่ีเปนพนักงานท่ีไดรับการบรรจุตามรายช่ือ
พนักงานของแผนกฝายบุคคลรวบรวมไวลาสุดในป พ.ศ. 2553 

4. ขอบเขตดานตัวแปร 
4.1 ดานบริบท (context evaluation)  ศึกษาจากความเหมาะสมของระบบการผลิต

แบบลีนตอนโยบายของบริษัท 
4.2 ดานปจจัยนําเขา (input evaluation)  ศึกษาจากความเหมาะสมของการบริหาร

ทรัพยากรของบริษัทตอระบบการผลิตแบบลีน 
4.3 ดานกระบวนการ  (process evaluation)     ศึกษาจากผลของการปรับปรุง

กระบวนการทํางาน(Procedure  Flowchart)โดยใชหลักการผลิตแบบลีน 
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4.4 ดานผลผลิต (product evaluation)  ศึกษาจาก 
4.4.1 ผลผลิตของบริษัท  

   4.4.2  คุณภาพของการผลิต(RFT : right  first  time) 
   4.4.3 งานซอม(%rework) 

4.5 ดานผลลัพธ (outcome evaluation) ศึกษาจาก 
4.5.1 ผลิตภาพ(productivity) 

   4.4.2  ผลิตผล (product Yield)   
4.6 ดานผลกระทบ(impact evaluation) ศึกษาจากผลกระทบตอทรัพยากรทางการ

ผลิตของบริษัทหลังจากการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช 
4.7 ปญหา อุปสรรค และขอเสนอแนะ แนวทางการพัฒนา เกี่ยวกับการนําระบบ 

การผลิตแบบลีนมาใชในองคการ  ศึกษาจากการสรุปโครงการ 
 
ขั้นตอนของการศึกษา 

การศึกษาวิจัยเรื่องการประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ
กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด  มีขัน้ตอนในการศึกษาวิจัย 5 ขั้นตอน ดังนี้ 
 1. การศึกษาขอมูลจากเอกสาร ส่ิงพิมพ วารสาร ผลงานการศึกษาวิจัยตางๆ  บทความ
ทางวิชาการ  สถิติ  ขอมูลของหนวยงานท้ังจากภาครัฐและภาคเอกชนวรรณกรรมท่ีเกี่ยวของกับ
การศึกษาซ่ึงเปนไปตามวัตถุประสงคในการศึกษาครั้งนี ้
 2. การศึกษาและการเก็บขอมูล       โดยผูศึกษาไดทําการเก็บขอมูลในพ้ืนท่ีเบ้ืองตน 
(reconnaissance survey) ผูศึกษาไดทําการหาขอมูลเกี่ยวกับการประเมินผลการนําระบบการผลิต
แบบลีนมาใชในองคการ    กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด เพ่ือนําขอมูลท่ีไดมา
กําหนดประเด็นคําถามในการสรางแบบสอบถามตอไป 
 3. การวิเคราะหขอมูล ผูศึกษาไดแบงประเด็นการวิเคราะหขอมูล ดังนี้ คือ 
 3.1การวิเคราะหขอมูลเบ้ืองตนซ่ึงไดมาจากการตอบแบบสอบถามแลวทําการศึกษา
วิเคราะหไปพรอมๆ กับการเก็บขอมูล โดยมีการจัดแบงแยกเปนหมวดหมูในประเด็นตาง ๆ แลว
พิจารณาขอมูลท่ีไดมาวาตรงตามวัตถุประสงคครั้งนี้หรือไม เพ่ือใหครอบคลุมวัตถุประสงคท่ีได
กําหนดไว 

3.2 การวิเคราะหขอมูลรวมเม่ือไดขอมูลเบ้ืองตนแลวผูศึกษาจะทําการวิเคราะห และ
ตรวจสอบขอมูลท่ีไดมาท้ังหมด จนสามารถไดขอสรุปท่ีชัดเจนเปนภาพรวมตามประเด็นท่ีตองการ
เพ่ือนําไปสรุปผลการศึกษาตอไป 



 5 

 4. การสรุปผลการศึกษา  ผูศึกษาจะนําผลท่ีวิเคราะหขอมูลแลวสรุปผลการศึกษาครั้งนี้ 
ดวยการบรรยายในประเด็นท่ีเกี่ยวกับ การประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ    
กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด 
 5. การเสนอแนะ  การเสนอความคิดเห็นถึงประเด็นท่ียังไมไดศึกษาวิจัย  หรือในการ 
ศึกษาเรื่องตอไปควรจะมีการศึกษาเรื่องใด และผลการศึกษาเรื่องปจจัยตางๆ ท่ีมีผลตอการ
ประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการสามารถนําไปใชใหเกิดประโยชนในดาน
ตางๆ ไดอยางไร 
 
คําจํากัดความที่ใชในการศึกษา 

1.ระบบลีน หมายถึง ระบบการผลิตท่ีมุงเนนในเรื่องการไหล (flow) ของงานเปนหลัก 
โดยทําการกําจัดความสูญเปลา (waste) ตาง ๆ ของงาน และ เพ่ิมคุณคา (value) ใหกับตัวสินคาอยาง
ตอเนื่อง  เพ่ือใหลูกคาเกิดความพึงพอใจสูงสุด (customer  Satisfaction) 

2.การประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ กรณีศึกษา : บริษัท 
อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด หมายถึง การใชเทคนิคทางการวิจัย เพ่ือใหไดมาซ่ึงสารสนเทศ
เกี่ยวกับการดําเนินงาน  โดยใชวัดประสิทธิผลของโครงการและชวยในการตัดสินใจเกี่ยวกับ
โครงการไดอยางถูกตอง  ดานบริบท ดานปจจัยนําเขา ดานกระบวนการ ดานผลผลิต ดานผลลัพธ 
และ ดานผลกระทบ 

2.1 การประเมินบริบท (context evaluation) หมายถึง  การประเมินผลการนําระบบ
การผลิตแบบลีนมาใชในองคการ    กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด ในดาน
ความเหมาะสมของระบบการผลิตแบบลีนตอนโยบายของบริษัท 

2.2 การประเมินปจจัยนําเขา (input evaluation) หมายถึง การประเมินผลการนําระบบ
การผลิตแบบลีนมาใชในองคการ กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด  ในดานความ
เหมาะสมของการบรหิารทรัพยากรของบริษัทตอระบบการผลิตแบบลีน 

2.3  การประเมินกระบวนการ (process evaluation)  หมายถึง   การประเมินผลการนํา 
ระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ    กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด ใน
ดานผลของการปรับปรุงกระบวนการทํางาน(procedure  flowchart)โดยใชหลักการผลิตแบบลีน 

2.4   การประเมินผลผลิต (product evaluation) หมายถึง  การประเมินผลการนําระบบ 
การผลิตแบบลีนมาใชในองคการ    กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด  ไดแก 
ผลผลิตของบริษัท , คุณภาพของการผลิต (RFT : right  first  time)  และ %งานซอม(%rework) 

2.5 การประเมินผลลัพธ(outcome evaluation) หมายถึง  การประเมินผลการนําระบบ
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การผลิตแบบลีนมาใชในองคการ    กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด ไดแก  ผลิต
ภาพ(productivity) และ ผลิตผล (product Yield)   

2.6 การประเมินผลกระทบ (impact evaluation) หมายถึง การประเมินผลการนําระบบ
การผลิตแบบลีนมาใชในองคการ   กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด ไดแก 
ผลกระทบตอทรัพยากรทางการผลิตของบริษัทหลังจากการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช 

2.7 ผลผลิตของบริษัท หมายถึง ปริมาณผลิตภัณฑท่ีเปนไปตามมาตรฐานท่ีลูกคา
กําหนด 

2.8 คุณภาพของผลิตภัณฑ  (RFT : right  first  time) หมายถึง การผลิตผลิตภัณฑแบบ
ครั้งเดียวผานโดยไมมีการนํากลับมากระบวนการเดิมอีกครั้ง 

2.9 งานซอม (%rework) หมายถึง ผลิตภัณฑไมเปนไปตามมาตรฐานท่ีลูกคากําหนดท่ี
ตองวนกลับไปผลิตใหม 

2.10 ผลิตภาพ(productivity) หมายถึง ความสามารถในการผลิตผลิตภัณฑเปรียบเทียบ
กับปจจัยเขาทางการผลิต 

        2.11 ผลิตผล (product Yield) หมายถึง ความสามารถในการเปล่ียนแปลงวัตถุดิบไป
เปนผลิตภัณฑท่ีลูกคาตองการ 
 
กรอบแนวคิดในการศึกษาศึกษา 

การวิจัยในครั้งนี้จะทําการศึกษา เรื่องของการประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีน
มาใชในองคการ  กรณีศึก  : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด เปนการวิจัยเชิงประเมินผล 
(evaluative Research) ใชวิธีการศึกษาแบบผสมผสานระหวางการศึกษาเชิงปริมาณ (quantitative 
study) และการศึกษาเชิงคุณภาพ (qualitative study)  โดยใชรูปแบบการประเมินตามกรอบแนวคิด
ของแบบจําลองซิบ(CIPP MODEL)และ แบบจําลอง ซีเอสอี-ยูซีแอลเอ (CSE-UCLA evaluation) 
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แผนภูมิแสดงกรอบแนวคิดในการประเมินการนําระบบการแบบลีนมาใชในองคการ กรณีศึกษา : 
บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด 
 
 
 
 
 
 
 

Context  
 (สภาพแวดลอม) 

Input 
(ปจจัยนําเขา) 

Process  
 (กระบวนการ) 

นโยบายของ
บริษัท 
อุตสาหกรรม 
ฟอก ยอม จํากัด 

                                                                                                                             

การบริหารทรัพยากรของ
บริษัท 

ดานทรัพยากรบุคคล 
(human  resoures)  
1.การฝกอบรมเกี่ยวกับ
ระบบลนี 
2.ทักษะ,ความสามารถใน
การปฏิบัติงาน  และ
ประสบการณทํางาน 
ดานโครงสรางพ้ืนฐาน 
(infrastructure)  
1.อาคารสถานที่  
2.อุปกรณ เคร่ืองจักรที่ใชใน
กระบวนการผลิต 
3.ระบบการสื่อสาร  
สภาพแวดลอมในการ
ทํางาน(work  environment) 
ไดแก อุณหภูมิ และเสียง 
 

กระบวนการ
ทํางาน(procedure  
flowchart) 
 

 -ผลผลิตของบริษัท 
 -คุณภาพของผลิตภัณฑ(right  
first  time)  
-งานซอม(%rework)  
 

Impact(ผลกระทบ) 
ทรัพยากรทางการผลิตของบริษัท 
ดานทรัพยากรบุคคล(human 
resoures)  
ไดแก ทักษะการปฏิบัติงาน   
ดานโครงสรางพ้ืนฐาน 
(infrastructure)  
1.อาคารสถานที่  
2.อุปกรณเคร่ืองจักรที่ใชใน
กระบวนการผลิต   
3.ระบบการสื่อสาร  
สภาพแวดลอมในการทํางาน(work  
environment) ไดแก อุณหภูมิ  และ
เสียง 
 

Outcome 
(ผลลัพธ) 

-ผลิตภาพ(productivity)  
-ผลิตผล (product yield) 

Product   
(ผลผลิต) 
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ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการศึกษา 
                 ประโยชนทางวิชาการ 

1.ผลของการศึกษาจะชวยใหทราบถึงผล การนําเอาระบบการผลิตแบบลีนมาใชใน
องคการ  กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด 

2.ผลของการศึกษาจะชวยใหทราบถึงปจจัยท่ีสนับสนุนสงเสริม รวมท้ังปญหาและ
อุปสรรคในการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชองคการ  กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก 
ยอม จํากัด 

 
ประโยชนทางปฏิบัติ  

1.สะทอนใหเห็นผลของการดําเนินงานของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชใน
องคการ    กรณีศึกษา :  บริษัท  อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด ในดานบริบท ปจจัยนําเขา 
กระบวนการดําเนินงาน  ผลผลิตท่ีไดจากการดําเนินงาน ตลอดจนผลสําเร็จของโครงการ 

2.ผลของการศึกษาทําใหทราบถึงปญหา อุปสรรค ในการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช
ในองคการ    กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด เพ่ือนําไปใชในการปรับปรุงการ
ดําเนินงานใหบรรลุตามเปาหมาย 

3.ใชเปนขอมูลนําเสนอตอผูบริหารบริษัท เพ่ือใชในการตัดสินใจกําหนดนโยบาย
เกี่ยวกับ การนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ    กรณีศึกษา :  บริษัท อุตสาหกรรม 
ฟอก ยอม  จํากัด 
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บทท่ี2 
ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 
 การคนควาอิสระเร่ือง “การศึกษาการประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชใน
องคการกรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด” นี้ ผูศึกษา ไดศึกษาแนวคิด ทฤษฎี เอกสาร
ตาง ๆ และผลงานวิจัยท่ีเกี่ยวของเพ่ือเปนแนวทางในการศึกษา ดังนี้ 
 

1. แนวคิดเกี่ยวกับการประเมินผล 
1.1ความหมายของการประเมิน 
1.2จุดมุงหมายของการประเมิน 
1.3ความสําคัญในการประเมิน 
1.4กระบวนการแนวคิดและแบบจําลองการประเมิน 

2. ทฤษฎีเร่ืองหลักการผลิตแบบลีน (lean manufacturing) 
2.1หลักการเบ้ืองตน 
2.2วิวัฒนาการผลิตสูระบบการผลิตปจจุบัน 
2.3 ประวัติของระบบการผลิตแบบลีน 
2.4 มุมมองแบบลีน: นิยาม 
2.5 หลักการพ้ืนฐานของการผลิตแบบลีน 
2.6 กุญแจสูความสําเร็จสําหรับแนวคิดแบบลีน 
2.7 เคร่ืองมือและเทคนิคของระบบการผลิตแบบลีน 
2.8ผลท่ีไดจากการมีระบบการผลิตแบบลีน 

3.การบริหารทรัพยากร ( resource management) ตามขอกําหนดในการจัดการคุณภาพ ISO 
9001 : 2000  

4.เกี่ยวกับบริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด 
5.งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
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1.แนวคิดเกี่ยวกับการประเมินผล 
1.1ความหมายของการประเมิน 

การประเมินผลใดก็ตาม พ้ืนฐานของผูที่จะทําการประเมินจะตองรับทราบและเขาใจ
ความหมายของการประเมินผลใหชัดเจน จะเกิดความคิดรวบยอดหรือมโนทัศนท่ีสามารถมองเห็น
ภาพรวมของงานต้ังแตเริ่มตนจนสิ้นสุด ท้ังนี้ไดมีนิยามความหมายไวมากมาย ทั้งท่ีคลายคลึงและ
แตกตางกัน ดังนี้ 
  

Riecken (อางถึงใน  ปุระชัย  เปยมสมบูรณ 2544 : 8-12)  กลาววา  การประเมินหมายถึง 
การวัดผลทั้งท่ีพึงปรารถนา  และไมพึงปรารถนาอันสืบเนื่องมาจากการดําเนินงานที่กําลังกระทําอยู  
เพ่ือท่ีมุงไปสูวัตถุประสงคท่ีตองการ  โดยวิธีการประเมินผลจะตองประกอบไปดวยกระบวนในการ
พิจารณากําหนดคุณคาหรือระดับความสําเร็จในการบรรลุถึงวัตถุประสงคที่กําหนดไว  ดังนี้คือ 

1.กําหนดวัตถุประสงค 
2.ระบุเกณฑมาตรฐานวัดความสําเร็จ 
3.พิจารณาและอธิบายถึงระดับความสําเร็จ 
4.เสนอแนะสําหรับโครงการตอไป 

 
เยาวดี  วิบูลยศรี (2540  : 91-96) ใหความหมายของการประเมินผลทางการศึกษาวา เปน

กระบวนการตีความหมาย (interpretation) และ ตัดสินคุณคา (value judgement)  จากสิ่งท่ีวัดไดและตอง
อาศัยวิธีการอยางมีระบบแบบแผน  ในการรวบรวมขอมูลตลอดจน เหตุผลประกอบการพิจารณาในการ
ตัดสินวา  กิจกรรมท่ีจะศึกษานั้นดีหรือเลวอยางไร  มีความเหมาะสม  ไมเหมาะสมประการใด  ซึ่งการ
ประเมินผลท่ัวๆไปมักจะใชการประเมินผลท้ังการประเมินความกาวหนา (formative  evaluation ) และ
การประเมินสรุปรวม (summative  evaluation) รวมท้ังมีการประเมินตามแผนการประเมินท่ีตั้งไว  โดย
การประเมินความกาวหนาเปนการประเมินเพ่ือปรับปรุงเปนสําคัญ  และมักจะใชในระหวางการ
ดําเนินการหรือ การพัฒนาโครงการ ท้ังนี้ ถือวาเปนการประเมินเพ่ือตรวจสอบการดําเนินการวาเปนไป
ตามแผนท่ีวางไวหรือไมอยางไร  หรือใชในการตรวจสอบความกาวหนาในการดําเนินการของกิจกรรม
หรือโครงการวาดําเนินการไดผลเพียงใด ในสวนการประเมินสรุปรวมมักจะใชประเมินหลังสิ้นสุด
โครงการเพื่อสรุปยอความในแตละขั้นตอนโดยขอมูลท่ีไดจากการประเมินในระยะตางๆจะนํามาใชใน
การประเมินสรุปรวมซึ่งสวนใหญแลวจะรวบรวมผลการประเมินจาก  การประเมินความกาวหนา  ซึ่ง
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ผลสรุปที่ไดจะเปนการรายงานถึงสถานะภาพของโครงการวาบรรลุเปาหมายหรือไมอยางไร ตลอดจน
รายงานสภาพการดําเนินการท่ีผานมาวาประสบผลสําเร็จหรือลมเหลวเพียงใด  ขอมูลท่ีไดนี้จะนําไปสู
การพิจารณาของผูบริหารโครงการวาสมควรดําเนินการตอหรือยกเลิก 
 

ประชุม  รอดประเสริฐ (2539 : 72) กลาววา การประเมิน หรือ การประเมินผล มี
ความหมายตรงกับคําในภาอังกฤษวา  evaluation  ซึ่งหมายถึง  กระบวนการรวบรวมและวิเคราะห
ขอมูลเพ่ือการตัดสินใจดําเนินการสิ่งใดสิ่งหนึ่ง 
 

พงศสัณห  ศรีสมทรัพย (2539 : 17) กลาววา  การประเมินโครงการหมายถึง  การ
ตรวจสอบขอเท็จจริงท่ีเกิดขึ้นจากการดําเนินงานของโครงการท้ังทางบวกและทางลบ  ทั้งทางตรงและ
ทางออม  ดวยการใชระเบียบวิธีท่ีนาเช่ือถือ  เชนระเบียบวิธีวิจัย (research  method) เปนเครื่องมือเพ่ือ
ตรวจสอบขอเท็จจริงท่ีไดจากการดําเนินงานของโครงการ  สวนใหญจะเนนไปท่ีการคนหาผลลัพธ
สุดทายของโครงการ(outcome) เรียกการดําเนินงานดังกลาววาเปนการวิจัยดําประเมินผล (evaluation  
research)   
 

เยาวดี  รางชัยกุลวิบูลยศรี (2538 : 23) ไดใหความหมายของการประเมินวา การประเมิน 
(evaluation) หมายถึงกระบวนการตัดสินคุณคาสิ่งใดสิ่งหนึ่งอยางมีหลักเกณฑ  และกระบวนการ
ประเมิน  ประกอบดวย 3 ขั้นตอน คือ 

1. การเลือกสิ่งท่ีประเมิน  
2. การพัฒนาและกระบวนการเพื่ออธิบายสิ่งท่ีตองการประเมิน 
3.การสังเคราะหหลักฐาน(เปนกระบวนการหนึ่งของการประเมินดวย) 

 
สมหวัง  พิธิยานุวัฒน  และคณะ (2537 : 21) ไดใหความหมายของการประเมินวาเปน

กระบวนการท่ีกอใหเกิดสารสนเทศ (เชิงคุณคา) เพ่ือชวยใหผูมีอํานาจตัดสินใจเพ่ือเลือกทางเลือกท่ีดี
และมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด 
 

สมพร  แสงชัย (2536 : 24) กลาวถึงความหมายของการประเมินผลวา  หมายถึงการ
เปรียบเทียบผลท่ีเกิดขึ้นจริง (actual  result)  กับผลท่ีคาดวาจะไดรับ (expected  result)  โดยชี้ใหเห็นวา  
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ผลท่ีเกิดขึ้นจริงเมื่อเปรียบเทียบกับผลที่ไดรับแลวตรงกับเปาหมายท่ีกําหนดไวหรือไม  ซึ่งแบงออกเปน  
4  ประการคือ 

1.ผลท่ีคาดหวังและปรารถนาจะใหเกิด 
2.ผลท่ีคาดหวังแตไมพึงปรารถนา 
3.ผลท่ีไมคาดหวังวาจะเกิดแตพึงปรารถนา 
4.ผลท่ีไมคาดหวังวาจะเกิด และ ไมพึงปรารถนา 
 
ชัชแมน (Suchman  อางถึงใน  วิจิตรา  กีรติเกษม  2536 : 10) กลาววาการประเมินผล

เปนเพียงการติดตามผลการปฏิบัติ  ซึ่งมุงวัดผลการบรรลุถึงความสําเร็จของวัตถุประสงคท่ีตองการของ
โครงการ  และเปนกระบวนการศึกษาพิจารณาเกี่ยวกับกระบวนการในการพิจารณากําหนดคุณคา 
(value) หรือระดับความสําเร็จในการบรรลุวัตถุประสงคท่ีกําหนดไวต้ังแตตน กระบวนการประเมินผล
ดังกลาวอยางนอยประกอบดวยขั้นตอนดังนี้ 

1.กําหนดวัตถุประสงค 
2.ระบุเกณฑมาตรฐานวัดความสําเร็จ 
3.พิจารณาและอธิบายถึงระดับความสําเร็จ 
4.เสนอแนะสําหรับโครงการตอไป 

 
โรเบิรต  อีเสต็ค(Rubert E.Stake อางถึงใน  วิจิตรา  กีรติเกษม  2536 : 10) กลาววา การ

ประเมินผลเปนกระบวนการเกี่ยวกับการตัดสินใจคุณคาของสิ่งใดสิ่งหนึ่งซึ่งประกอบดวยองคประกอบ
พ้ืนฐาน  4  ประการ  คือ 

1.กําหนดเปาหมายและจุดมุงหมาย  ไดแก การถามวาสภาพท่ีตองการคืออะไร 
2.การเก็บรวบรวมขอมูลและการกระทําไดแก การตอบคําถามวาสภาพท่ีเปนจริงคือ

อะไร 
3.การเปรียบเทียบสภาพท่ีเปนจริง กับสภาพท่ีตองการวามีความเหมือนหรือตางกัน

อยางไร 
4.การตัดสินใจจากผลการเปรียบเทียบสภาพท่ีเปนจริงกับสภาพท่ีตองการ 
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ดิลก  ดิลกานนท (2533 : 84-91) กลาววา การประเมินเปนการติดตามวิเคราะห
กระบวนการดําเนินงานอยางมีระบบ  ผลจากการประเมินจะเปนขอมูลสําคัญสําหรับผูบริหารโครงการ
นั้นๆในการพิจารณาตัดสินใจที่จะปรับปรุง แกไข วางแผนการดําเนินโครงการ  สืบตอไป หรือ จะ
ยกเลิกโครงการนั้น  ในการดําเนินโครงการอยางมีระบบนั้นจะตองมี  การประเมินอยางสม่ําเสมอจะ
ขาดไมได 
 

ปุระชัย  เปยมสมบูรณ (2529 : 11) สรุปความหมายของการประเมินไววาเปนการวิจัยปะ
ยุกต  ซึ่งไดนําเอาระเบียบวิธีการวิจัยทางสังคมศาสตรมาประยุกตใชโดยมีจุดประสงค  ดังตอไปนี้ 

1. ศึกษาความสัมพันธเชิงสาเหตุ  และผลระหวางนโยบายและแผนงาน โครงการ(หรือ
ตัวแปรอิสระ)กับผลลัพธหรือผลกระทบ(หรือตัวแปรตาม)ท้ังที่พึงปรารถนาและไมพึงปรารถนา 

2. ศึกษาเปรียบเทียบระหวางผลลัพธและผลกระทบท่ีพึงปรารถนา   กับวัตถุประสงค
และเปาหมาย 

3. เพื่อสังเกต รวบรวมเกี่ยวกับผลลัพธ  และผลกระทบขางเคียง   ท่ีอาจไมเคยคาดคิดไว
ลวงหนา 

 
จากความหมายดังกลาวผูศึกษาสรุปความหมายของการประเมิน  หมายถึง กระบวนการ

อยางมีแบบแผนในการติดตามวิเคราะหกระบวนการดําเนินงาน เพ่ือเปรียบเทียบผลท่ีเกิดขึ้นจริง(Actual 
Result)  กับผลท่ีคาดวาจะไดรับ (Expected  Result) โดยผลจากการประเมินจะเปนขอมูลสําคัญสําหรับ
ผูบริหารในการพิจารณาตัดสินใจ ปรับปรุง  แกไข  หรือจะทําการยกเลิกโครงการนั้น  เม่ือทําการ
เปรียบเทียบกับผลที่ไดรับแลวไมตรงกับเปาหมายท่ีกําหนด 

 
1.2จุดมุงหมายของการประเมิน 

จุดมุงหมายของการประเมินผลไดมีผูใหความหมาย หรือคํานิยามไวดังนี้ 
ประชุม  รอดประเสริฐ  ( 2539 : 74 – 75 )  กลาววา  การประเมินมีจุดหมายเฉพาะ  ดังนี้ 
1.เพ่ือแสดงใหเห็นเหตุผลที่ชัดเจนของการดําเนินการอันเปนพ้ืนฐานที่สําคัญในการ

ตัดสินใจวาลักษณะใดในการดําเนินการมีความสําคัญมากท่ีสุดซึ่งจะตองทําการประเมินประสิทธิผล  
และมีขอมูลใดท่ีจะตองเก็บไวเพ่ือการวิเคราะห 

2.เพ่ือรวบรวมหลักฐานความเปนจริงและขอมูลท่ีจําเปนเพ่ือนําไปสูการพิจารณา
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ประสิทธิภาพของโครงการ  
3. เพื่อวิเคราะหขอมูลและขอเท็จจริงตางๆ  เพ่ือนําไปสูการสรุปผลในการดําเนินการ 
4.เพ่ือเปนขอมูลในการสนับสนุนการตัดสินใจในการปรับปรุงการดําเนินการใหมี

ประสิทธิภาพมากย่ิงขึ้น 
 

สมบูรณ  ตันยะ  ( 2541 : 13 – 14 ) สรุปจุดมุงหมายการประเมินไว 3 ประการ  คือ   
1.การประเมินเพ่ือวินิจฉัย  เปนการประเมินเพ่ือหาขอบกพรองหรือเปนปญหาอุปสรรค

ในการดําเนินการ  ซึ่งอาจมาจากสภาพแวดลอม  ตัวบุคคล  ทรัพยากร  งบประมาณ  เปนตน 
2.การประเมินเพื่อการปรับปรุง  เปนการประเมินในระหวางการดําเนินการ  โดย

พิจารณาวาจุดมุงหมายที่ต้ังไวตรงกับความตองการประโยชน  และยอมรับไดหรือไม  และใชผลการ
ประเมินมาปรับปรุงดําเนินการใหเหมาะสม และเกิดประสิทธิภาพตอไป 

3.การประเมินเพ่ือตัดสินเพ่ือสรุปเปนการประเมินผลเพ่ือพิจารณาวาการดําเนินการท่ี
ผานมามีประสิทธิภาพและมีประสิทธิผลหรือไม  ปกติการประเมินนี้จะประเมินเม่ือสิ้นสุดการ
ดําเนินการแลวโดยใหความหมายการประเมินประสิทธิภาพของงานวาการประเมินเปนการตรวจสอบ
วาผูปฏิบัติงานปฏิบัติตามขั้นตอนโดยเครงครัดหรือไม  และไดผลตามท่ีกําหนดหรือไมมีความสูญเปลา
มากนอยเพียงใด  ถามีความสูญเปลามากแสดงถึงมีประสิทธิภาพตํ่า  ในสวนความหมายของการ
ประเมินประสิทธิผลของงาน  หมายถึง  การตรวจสอบดูวาผลของการดําเนินงานนั้นเหมาะสมมากนอย
เพียงใด  ถาผลท่ีไดไมสอดคลองกับความตองการถือวามีประสิทธิภาพตํ่า 

 
ประชุม  รอดประเสริฐ  ( 2539  : 76 ) สรุปการประเมินโครงการมีความมุงหมายตาม

เหตุผลดังนี ้
1. เพ่ือพิจารณากับคุณคาและความคาดคะเนคุณประโยชนของโครงการ 
2. เพ่ือเปนการเพ่ิมประสิทธิภาพการบริหารโครงการ 
3. เพ่ือเปนการตรวจสอบและปรับปรุงแกไขการดําเนินโครงการ 
4. เพ่ือเปนการวิเคราะหขอดีขอเสีย หรือขอจํากัดของโครงการเพื่อการตัดสินใจในการ

สนับสนุนโครงการ 
5. เพ่ือตรวจสอบวาการดําเนินโครงการวาไดบรรลุถึงเปาหมายมากนอยเพียงใด 
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Anderson  และ  Bale  ( อางถึงใน  สมบัติ  สุวรรณพิทักษ  2531 : 52 ) กลาววา  การ
ประเมินโครงการมีจุดมุงหมายดังนี้  คือ 

1.เพ่ือการจัดหาขอมูลหรือสารสนเทศตางๆท่ีนําไปใชในการตัดสินใจเกี่ยวกับการ
ดําเนินงานของโครงการซึ่งประกอบดวยกิจกรรมตางๆเกี่ยวกับการกําหนดความตองการของโครงการ
การตรวจสอบทางความคิด  และความถูกตองทางวิทยาการตลอดจนการประเมินความเพียงพอของ
วิทยาการตางๆ  ที่จําเปนตองใชในการดําเนินโครงการ 

2.เพ่ือจัดหาขอมูลท่ีนํามาใชในการตัดสินใจเกี่ยวกับการดําเนินงานของโครงการในสอง
ลักษณะ  คือ  จะดําเนินตอไปหรือไมหรือจะขยายโครงการออกไป  ซึ่งมีความหมายเกี่ยวกับการ
ประเมินผลสรุปเม่ือสิ้นโครงการนั่นเอง 

3.เพ่ือการจัดหาขอมูลท่ีจะนํามาใชในการตัดสินใจเกี่ยวกับการปรับปรุง  หรือการ
เปลี่ยนตัวโครงการ มีความหมายอยางเดียวกับการประเมินเพื่อปรับปรุงโครงการ หรือประเมินผลระยะ
สั้น 

4.เพ่ือการจัดหาขอมูลท่ีจะนําไปใชในการคิดคนการดําเนินงานของโครงการ 
5.เพ่ือหาขอมูลตางๆ  ท่ีจะสรางความเขาใจเกี่ยวกับกระบวนการจิตวิทยาสังคมและดาน

อื่นๆ 
         
 จากจุดมุงหมายของการประเมิน ผูศึกษาสรุปไดวา เปนการพิจารณาผลของการ
ดําเนินงานตามโครงการ วามีคุณคาหรือประโยชน  มีประสิทธิผลและประสิทธิภาพมากนอยเพียงใด  
เพ่ือพิจารณาถึงผลวาควรตัดสินใจยกเลิก ปรับปรุง  หรือพัฒนาโครงการ  หรือ  การดําเนินการตางๆ  
และเปนเคร่ืองมือในการตรวจสอบความบกพรอง ความสําเร็จหรือ  ความลมเหลวของโครงการ  ทั้ง
ดานของกระบวนการ  ขั้นตอนการดําเนินงาน และผลผลิตของโครงการ 

 
1.3ความสําคัญในการประเมิน 

ประชุม  รอดประเสริฐ  ( 2539  : 27 – 35 ) ไดกลาวถึง  ความสําคัญของการประเมิน
โครงการพอสรุปได  ดังนี้  

1.การประเมินชวยใหการกําหนดวัตถุประสงคและมาตรฐานของการดําเนินงานมีความ
ชัดเจน 

2.การประเมินโครงการชวยใหการใชทรัพยากรเปนไปอยางคุมคา  หรือเกิดประโยชน
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เต็มท่ี  ท้ังนี้เพราะการประเมินโครงการจะตองวิเคราะหทุกสวนของโครงสราง 
3.การประเมินโครงการชวยใหแผนงานบรรลุวัตถุประสงค 
4.การประเมินโครงการมีสวนชวยในการแกปญหาอันเกิดจากผลกระทบของโครงการ  

และสามารถทําใหโครงการเกิดความเสียหายนอยลง 
5.การประเมินโครงการมีสวนสําคัญในการชวยควบคุมคุณภาพของงาน 
6.การประเมินโครงการมีสวนชวยในการสรางขวัญ  และกําลังใจใหผูปฏิบัติงานตาม  

โครงการ 
7.การประเมินโครงการชวยในการตัดสินใจการบริหารโครงการ 
8.คุณคาท่ีไดจากการประเมิน 

 
ศิริชัย  กาญจนวาสี  ( 2530  : 66 – 68 ) กลาววา  การประเมินเปนเร่ืองท่ีสําคัญ  เพราะ

การประเมินเปนการตัดสินคุณคาของสิ่งท่ีประเมิน  ซึ่งมีนักทฤษฎีหลายทานไดศึกษาและวางแนวทาง
ในการประเมินเพ่ือกําหนดคุณคาของสิ่งตางๆ  และไดพัฒนารูปแบบการประเมินเพ่ือกําหนดคุณคานี้
เร่ือยมา  คือ  R. W. Tylor , M. Scriven, G.E. Guba และ  Y.S. Lincoln,  และคนอื่นๆ  ซึ่งสามารถสรุป
ความหมายของคุณคาท่ีไดจากการประเมิน  ออกเปน 2 ประเภท คือ 

คุณคาภายใน ( intrinsic value )  หมายถึงคุณคาท่ีมีอยูในตัวของสิ่งนั้น  ซึ่งตรงกับ
ภาษาอังกฤษวา“Merit” เปนคุณคาท่ีแฝงเรนอยูในสิ่งนั้นตลอดเวลาไมขึ้นกับบริบท  เชน  คุณคาของ
ทองคํา  หรือคุณคาของความเปนคน  เปนตน  และไมสามารถประเมินคุณคานี้ได  โดยงาย  ซึ่งคุณคา
ภายในนี้  เปนสวนสําคัญในการกระตุนและจูงใจในสิ่งนั้น 

คุณคาภายนอก  ( extrinsic  value  ) เปนคุณคาท่ีอยูภายนอกและขึ้นอยูกับสถานการณ
แวดลอม  สามารถตีคาไดอยางเปนปรนัย  เชน  ราคาทองคํา  หรือพิจารณาคุณคาของคนที่ผลของงาน
หรือความรูความสามารถ  หรือคุณคาที่พิจารณาจากผลลัพธในการดําเนินการตามโครงการตางๆดวย 
 

Gcba  และ  Lincoln  ( อางถึงใน ศิริชัย  กาญจนวาสี  2530  :  67 )  ไดสรุปความสัมพันธ
ระหวางคุณคาภายในกับคุณคานอก  วา  คุณคาท้ังสองตางเปนตัวแปรท่ีสามารถเปลี่ยนแปลงไดตาม
กาลเวลา  การตัดสินคุณคาภายในนั้นขึ้นอยูกับลักษณะที่อยูภายในของสิ่งนั้น  คุณคาของมันจึงคอนขาง
คงท่ี  สวนคุณคาภายนอกขึ้นอยูกับปฏิสัมพันธของสิ่งนั้นกับบริบท  เชน  เนื้อหา  เวลา  กลุมบุคคลและ
องคประกอบท่ีเกี่ยวของ  นอกจากนั้นยังสรุปวา  การประเมินเปนกิจกรรมที่กําหนดคุณคาของสิ่งนั้นๆ  
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และการประเมินเพ่ือกําหนดคุณคาจะตองต้ังอยูบนหลักการท่ีมีกิจกรรมเปนระบบแบบแผนมุงท่ีจะ
บรรลุความสําเร็จตามท่ีกําหนดไว  โดยมีองคประกอบท่ีสอดคลองกันระหวางบริบทกับปจจัยเบ้ืองตน
และการดําเนินงานตามลําดับความเหมาะสม  ซึ่งการประเมินจะประกอบดวยตัวช้ีบงท่ีสําคัญ 2 ตัว  
ไดแก   

1.ประสิทธิผล ( effectiveness )  เปนวิธีการโดยเปรียบเทียบกันระหวางผลท่ีไดจากการ
ประเมินกับวัตถุประสงคของการดําเนินงานที่ได  ต้ังไวอยางครอบคลุม  โดยพิจารณาความเหมาะสม
ของบริบทในการดําเนินงานดานความจําเปน ( needs  ) ในการพัฒนา  และความเปนไปได  (  
feasibility  )  ในดานความพรอมของทรัพยากรและแนวโนมของการเกิดผลตามท่ีคาดหวัง 

2.ประสิทธิภาพ  (  efficiency  )  เปนวิธีการตัดสินคุณคาของสิ่งที่ประเมิน  โดยศึกษา
จากความสัมพันธระหวางปจจัยปอนกับผลลัพธท่ีได  ความสัมพันธดังกลาวสามารถวิเคราะหออกมา
เปนประสิทธิภาพภายใน  (  internai  efficiency  )  และประสิทธภาพภายนอก  (  externai  efficiency  )  
ซึ่งประสิทธิภาพภายในนั้นศึกษาจากปริมาณและคุณภาพของปจจัยปอนกับ  ผลผลิตท่ีได  วาเปนไป
ตามความคาดหวังเพียงใด  สวนประสิทธิภาพภายนอก  เปนการมองจากภายนอก  เชน  คาใชจายท่ีเปน
ตนทุน  ความถูกตองของขอมูล  และการทันเวลาของสารสนเทศ 
 

จากความสําคัญของการประเมิน  ผูศึกษาสรุปไดวา  การประเมินชวยเปนขอมูล
สนับสนุนโครงการ เพ่ือใหผูท่ีเกี่ยวของสามารถใชในการวางแผนโครงการ  แกไขจุดบกพรอง และเปน
ขอมูลในการตัดสินใจในการดําเนินโครงการตอ หรือสิ้นสุดโครงการลง จึงสามารถเปนขอมูล
สนับสนุนทําใหโครงการประสบความสําเร็จ และบรรลุวัตถุประสงคขององคกรได 

 
1.4กระบวนการแนวคิดและแบบจําลองการประเมิน 

แซมมวล  เฮย(Samuel  Hayes 1977 อางถึงใน  จินดาลักษณ   วัฒนสินธุ  2530)  กําหนด
ขั้นตอนในการประเมินไว  4 ขั้นตอน ดังนี้ 

1.พิจารณารายละเอียด และ วัตถุประสงคในการประเมิน 
2.พิจารณาขอมูลท่ีตองใชเพ่ือวัดวัตถุประสงคและวัดผลกระทบตางๆของการพัฒนา

องคกร 
3.ทําการเก็บรวบรวมขอมูลทําไดหลายวิธีคือ  การสังเกต  การออกแบบสอบถาม  การ

สัมภาษณ  เปนตน  ขอท่ีควรคํานึงคือ  เปนขอมูลที่ถูกตอง เช่ือถือไดปราศจากอคติ  ทันสมัยและมีความ
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สมบูรณ 
4.วิเคราะหแปรความหมายของขอมูลและสรุปผล  เชน  การใชสถิติวิเคราะห  การใชตัว

แบบตางๆ  เชน  การวิเคราะหตนทุนผลประโยชน  การวิเคราะหตนทุนประสิทธิผล 
 

กิบสันและคณะ (Gibson,1982) ไดกลาวถึงขั้นตอนของการประเมินองคกร  ดังนี้ 
1.กําหนดวัตถุประสงคของการประเมินผลการพัฒนาองคกร 
2.ระบุกิจกรรมท่ีจะตองปฏิบัติเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงค 
3.วัดผลกระทบของกิจกรรมพัฒนาองคกร 
4.กําหนดจุดพ้ืนฐานในการเปรียบเทียบการพัฒนาองคกร  เปนตน 
5.ใชการออกแบบวิจัยในการประเมิน (ประเมินโดยใชกลุมทดลองและกลุมควบคุม) 
6.ติดตามผลท่ีคาดวาจะเกิดขึ้น 

 

แนวคิดและรูปแบบการประเมินของสคริพเวน  (Scriven’s  Evaluation  Ideologies  and  Model) 
สคริพเวน (อางถึงใน สุพัฒน  สุกมลสันต, พรรณิภา  หิตะศักดิ์ และสุวรรณา  สถลชา  

2540:155-175)  ไดกําหนดความหมายของการประเมิน  “การประเมิน  เปนกิจกรรมท่ีเกี่ยวของกับการ
รวบรวมขอมูล  การตัดสินเลือกใชเคร่ืองมือเพ่ือเก็บรวบรวมขอมูล  และการกําหนดตัวชี้วัดและเกณฑ
ในการประเมิน”  และมีความพยายามที่จะสรางแนวคิดและรูปแบบการประเมินท่ีผสมผสานแนวคิด
ของไทเลอรและครอนบาคเขาดวยกัน โดยไดจําแนกประเภทของการประเมินออกเปน  2  ประเภท  
ไดแก 

1. การประเมินยึดเปาหมายของหลัก เปนการประเมิน  ที่ใชเปาหมายของโครงการเปน
เกณฑในการพิจารณาวาการดําเนินการนั้นบรรลุเปาหมายของโครงการหรือไม โดยแบงการประเมิน
เปน  2 ระยะ  คือ 

1.1การประเมินระหวางดําเนินการ  (formative  evaluation)    มีเปาหมายของการ
ประเมินเพ่ือหาขอดีขอบกพรองท่ีเกิดขึ้น  ในระหวางการดําเนินโครงการ เพ่ือนําไปใชเปนแนวทางใน
การพัฒนาการดําเนินโครงการระยะตอไป 

1.2การประเมินผลรวม  (summative  evaluation)  มีเปาหมาย คือ ผลผลิตท่ีเกิดขึ้นเม่ือ
โครงการสิ้นสุดแลว ซึ่งเปนตัวช้ีวัดคุณคาความสําเร็จของโครงการ  ท่ีจะสามารถนําไปใชเปนแนวทาง
ในการพัฒนาปรับปรุงโครงการอื่นท่ีมีลักษณะคลายคลึงกันใหประสบผลสําเร็จเปนอยางดี   
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2. การประเมินท่ีไมยึดเปาหมายเปนหลัก เปนการประเมินท่ีไมไดมุงเนนเฉพาะผลผลิตท่ี
เกิดขึ้นตามเปาหมายเทานั้น  แตจะนําผลกระทบอื่น ๆ มารวมพัฒนาในการตัดสินคุณคาดวยระบบ
คุณธรรม    ซึ่งสอดคลองกับแนวคิดทางการวิจัยเชิงคุณภาพ ท่ีสามารถรวบรวมขอมูลสารสนเทศ จาก
กลุมเปาหมายที่มีความซับซอน  ดังนั้นการประเมินตามแนวทางนี้ควรท่ีจะมีการออกแบบการประเมิน
ใหมีความยืดหยุนในการเก็บรวบรวมขอมูลท่ีมีคุณคาอันจะชวยสงเสริมใหการประเมินโครงการมี
ประสิทธิภาพ ในสวนท่ีจะใชขอมูลสารสนเทศท่ีสอดคลองกับความเปนจริงมากกวา  แตมีความยุงยาก
ท่ีเกิดขึ้น คือ การพิจารณาอยางครอบคลุมในการดําเนินการโครงการใด ๆ  ที่ตัวช้ีวัด เกณฑและเครื่องมือ 
ท่ีใชในการประเมินจะระบุเปนแนวทางที่ชัดเจนไดคอนขางยาก  นอกจากนี้  สคริพเวนไดจําแนกการ
ประเมินตามสิ่งท่ีประเมินออกเปน  2  ลักษณะ ไดแก 

2.1การประเมินคุณคาภายใน  (intrinsic  evaluation)  เปนการประเมินคุณคาของสิ่งท่ี
เกี่ยวของกับโครงการ อาทิ  จุดประสงค  โครงสราง  เนื้อหา  หรือประสิทธิภาพของเคร่ืองมือที่ใช เปน
ตน  ซึ่งอาจกลาวไดวา การประเมินวิธีการนี้เปนการประเมินเพ่ือเตรียมความพรอมกอนท่ีจะเริ่ม
ดําเนินการโครงการ 

2.2การประเมินความคุมคา  (payoff  evaluation)  เปนการประเมินในสวนที่ผลของการ
ดําเนินโครงการมีตอผูรับบริการจากโครงการ 
 

แนวคิดและรูปแบบการประเมินของสเตค  (Stake’s  Concepts  and  Model  of  Evaluation) 
ขนิษฐา  วิทยาอนุทาศ  และ  ณัฐฏา  สรรพศรี(2540 :176)  อธิบายแนวคิด  การประเมินของ  

Stake  วาเปนการนําแนวคิดของ  L. Cronbach  และ M. Scriven  มาสรางเปน  รูปแบบการประเมินท่ีมี
ระบบ  (  sytematic  )  ขึ้น  โดยพยายามนําแนวคิดท่ีเปนนามธรรมของ  ท้ังสองทาน  มาอยูในลักษณะ
รูปธรรมท่ีสามารถมองเห็นชัดเจนย่ิงขึ้น 

1.ความหมายของการประเมิน 
ความหมายของการประเมินตามแนวคิดของ   Stake  หมายถึง  การบรรยาย  และตัดสิน

คุณคาโปรแกรมทางการศึกษา  ซึ่งเนนการบรรยายและตัดสินคุณคาในสิ่งท่ีถูกประเมิน  โดยอาศัย
ผูทรงคุณวุฒิ  หรือผูเชี่ยวชาญในการตัดสินคุณคาของสิ่งท่ีประเมิน 

2.จุดมุงหมายในการประเมิน 
จุดมุงหมายในการประเมินตามแนวคิดของ   Stake  เพ่ือเก็บรวบรวมขอมูลจากหลายๆ

แหลง  แลวนํามาจัดระบบระเบียบใหมีความหมายในการประเมิน  โดย   Stake  ไดสรางแบบจําลอง
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แหงความคิดเกี่ยวกับการประเมินขึ้นเรียกวา Stake s  countenance  model  เนนวาการประเมินตองมี 2 
สวน คือ สวนบรรยาย  และสวนตัดสินคุณคา 

3.วิธีการประเมิน 
วิธีการประเมินนั้น   Stake  แบงการประเมินเปน 2 สวน  คือ  การบรรยาย  ( descriptive  ) 

และการตัดสินคุณคา(  judgement  ) มีรายละเอียดการประเมินดังนี้ 
3.1 การบรรยาย ( descriptive  ) ผูเช่ียวชาญหรือผูประเมินตองหาขอมูลท่ีเกี่ยวของกับ

โครงการใหไดมากท่ีสุด   
3.2 เปาหมายหรือความคาดหวัง  (  goals  or  intents  ) เปาหมายตองครอบคลุมนโยบาย

ท้ังหมด  ความคาดหวังประกอบดวย 3 สวน  คือ 
3.2.1สิ่งนําหรือปจจัยเบ้ืองตนเปนสภาพท่ีมีอยูกอน 
3.2.2ปฏิบัติการหรือกระบวนการ  ซึ่งเปนการดําเนินการตามโครงการประกอบดวย

กิจกรรมตางๆมากมาย 
3.3.3ผลลัพธหรือผลผลิต  เปนผลท่ีเกิดจากการดําเนินการตามโครงการ 

3.3  สิ่งท่ีเปนจริงหรือสังเกตได  (  observation  )  เปนสิ่งที่เกิดขึ้นจริงในสภาพความเปน
จริง  มีสวนประกอบครบ 3 สวน  คือ  สิ่งนํา  ปฏิบัติการ  และผลลัพธ 

3.4  การติดสินคุณคา  (  judgement  )  เปนสวนที่จะตัดสินวาโครงการประสบผลสําเร็จ
หรือไม  เพียงใด  นักประเมินตองพยายามศึกษาดูวา  มาตรฐานอะไรบางท่ีเหมาะสมในการท่ีจะนํามา
เปรียบเทียบเพ่ือชวยในการตัดสินใจ  โดยท่ัวไปเกณฑท่ีใชมี 2 ชนิด  คือ 

3.4.1เกณฑสัมบูรณ  (adsolute  criterion  ) เปนเกณฑท่ีเราต้ังไวอาจจะเกิดขึ้นกอน
โดยมีความเปนอิสระจากพฤติกรรมของกลุม 

3.4.2เกณฑสัมพันธ  (  relative  criterion  )  เปนเกณฑที่ไดมาจากพฤติกรรมของกลุม
ถาผูประเมินไมสามารถหามาตรฐานท่ีจะนํามาเปรียบเทียบได  ตองพยายาม หาโครงการอื่นที่มีลักษณะ
คลายคลึงหรือสอดคลองกันมาเปรียบเทียบเพ่ือชวยในการ ตัดสินใจสําหรับความคลายคลึงสอดคลอง
ของโครงการมี 2 ลักษณะ คือ 

3.4.2.1เปนความสอดคลองเชิงเหตุผล  ( logical  )  โดยพิจารณาตาม 
แนวต้ัง  ตามแบบจําลอง( contingence ) 

3.4.2.2เปนความสอดคลองท่ีเกิดขึ้นจริงหรือ  เปนความสอดคลองเชิง 
ประจักษ (  mpirical  )โดยพิจารณาตามแนวนอนตามแบบจําลอง(  congruence  )   



 
 

 

21 

  
4.รูปแบบการประเมิน 

รูปแบบวิธีการประเมินตามแนวคิดและแบบจําลองของ  Stake  ดังแสดงไวในภาพท่ี1 
 

  ความคาดหวัง สิ่งท่ีเกิดขึ้นจริง   มาตรฐาน การตัดสิน 
                                                       (obserration)                               (standards)     (judgement) 
 
    หลักการ               ปจจัยเบ้ืองตน 
   (rationale)                                                        (antecedents) 
      การปฏิบัติ 
                (transactions) 
 

  ผลผลิต 
              (outcomes) 

 เมตริกบรรยาย                                                    เมตริกตัดสินคุณคา                                    
(deacription)                                                         (judgement) 

 
ภาพท่ี 1   เมตริกบรรยายและเมตริกตัดสินคุณคา 
ท่ีมา : เยาวดีรางชัยกุล  วิบูลยศรี, การประเมินโครงการแนวคิดและแนวปฏิบัต ิ(กรุงเทพฯ : สํานักพิมพ
แหงจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ,2540 ) , 39. 
 

แนวคิดและรูปแบบการประเมินซิบของสตัฟเฟลบีม  (Stufflebeam’s  CIPP  Model) 
Stufflebeam (อางถึงใน จําเนียร  สุขหลาย และคณะ 2540:205-217) ไดใหความหมายของ

การประเมินวา  เปนกระบวนการของการระบุ  หรือกําหนดขอมูลท่ีตองการ  รวมถึงการดําเนินการเก็บ
รวบรวมขอมูล    แลวนํามาจัดทําใหเปนสารสนเทศท่ีมีประโยชน  เพื่อนําเสนอสําหรับใชเปนทางเลือก
ในการประกอบการตัดสินใจตอไป 

Stufflebeam เสนอรูปแบบการประเมินท่ีเรียกวา CIPP Model ยอมาจากคําวา context - 
input -process - product model ซึ่งเนนการนําการประเมินไปใชเพ่ือการตัดสินใจเลือกทางเลือกตาง ๆ   
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โดยมีแนวคิดพ้ืนฐาน  คือ 
 

 

ภาพท่ี 2  ความคิดพ้ืนฐานการประเมินของสตัฟเฟลบีม 
ท่ีมา : จําเนียร  สุขหลาย และคนอื่น ,ๆรวมบทความทางการประเมินโครงการ (กรุงเทพฯ : สํานักพิมพ
แหงจุฬาลงกรณีมหาวิทยาลัย,2540 ) , 205-217. 
 

สตัฟเฟลบีม  ไดจําแนกขั้นตอนของการประเมิน  เปน 3 ขั้นตอน  คือ 
ขั้นตอนท่ี  1  กําหนด  หรือระบุขอมูลท่ีตองการ 
ขั้นตอนท่ี  2  การเก็บรวบรวมขอมูล 
ขั้นตอนท่ี  3  วิเคราะหและจัดการสารสนเทศ  เพ่ือนําเสนอผูบริหาร 
 
สตัฟเฟลบีมไดนําเสนอแผนภูมิแสดงความสัมพันธระหวางการตัดสินใจและประเภทของ

การประเมินกับการตัดสินใจ  ดังภาพท่ี2 
 
 
 
 
 
 
 

การดําเนินกิจกรรม 
ของโครงการ 

การตัดสินใจ การประเมินโครงการ 
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ภาพท่ี 3  ความสัมพันธระหวางรูปแบบการประเมินและการตัดสินใจของสตัฟเฟลบีม 
ท่ีมา : จําเนียร  สุขหลาย และคนอื่น ,ๆรวมบทความทางการประเมินโครงการ (กรุงเทพฯ : สํานักพิมพ
แหงจุฬาลงกรณีมหาวิทยาลัย,2540 ) , 217. 
 
วิธีการประเมินตามรูปแบบการประเมินโครงการของ Stufflebeam  ประกอบไปดวยการประเมิน 4 
ดาน คือ  

1.  การประเมินสภาวะแวดลอม (context evaluation : c) เปนรูปแบบพ้ืนฐานของการ
ประเมินโดยทั่ว ๆ ไป ที่มี จุดมุงหมายเพ่ือหาหลักการและเหตุผลที่จะนําไปใชในการกําหนด
วัตถุประสงคของโครงการ โดยเนนดานสภาพแวดลอม ความตองการ และเงื่อนไขท่ีเปนจริงตาง ๆ 
เกี่ยวกับสภาพแวดลอม นอกจากนั้นยังชวยในการวินิจฉัยปญหาเพ่ือใหไดขอมูลพ้ืนฐานท่ีเปน
ประโยชนตอการตัดสินใจ การวินิจฉัยปญหา และการพัฒนาวัตถุประสงค เปนผลใหเกิดการปรับปรุง
โครงการใหม วิธีการประเมินสภาวะแวดลอม เร่ิมจากการวิเคราะหความคิดหลักเพ่ือกําหนดขอบเขต
การศึกษาจากขอมูลเชิงประจักษเพ่ือคนหาสิ่งท่ียังขาดอยู จากนั้นใชทั้งขอมูลเชิงประจักษและความคิด
หลักรวมกันประกอบกับการใชทฤษฎีและความเห็นของผูเช่ียวชาญ เพ่ือตัดสินวาปญหาเบ้ืองตนท่ีตอง

ประเภทของการประเมิน ประเภทของการตัดสินใจ 

การประเมินสภาพแวดลอมลอม 
การตัดสินใจเพ่ือการวางแผน 

การประเมินปจจัยเบ้ืองตน การตัดสินใจเพ่ือกําหนดโครงสราง 

การประเมินกระบวนการ การตัดสินใจเพ่ือนําโครงการ 
ไปปฏิบัติ 

การประเมินผลผลิต การตัดสินใจเพ่ือทบทวนโครงการ 
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ไดรับการแกไขมีอะไรบาง  
2.  การประเมินปจจัยเบ้ืองตน (input evaluation : i) มีจุดมุงหมายเพ่ือการจัดหาขอมูลเพ่ือใช

ในการตัดสินวิธีการของการใชทรัพยากรตาง ๆ เพ่ือให การดําเนินโครงการบรรลุจุดมุงหมายที่กําหนด
ไว สิ่งท่ีทําการประเมินไดแก ความสามารถของหนวยงานหรือตัวแทนในการจัดโครงการ ยุทธวิธีท่ีใช
เพ่ือใหบรรลุจุดมุงหมายของโครงการ วิธีท่ีใชในการดําเนินการตลอดจนการไดรับความชวยเหลือตาง 
ๆ เชนหนวยงานที่จะชวยเหลือ เวลา เงินทุน อาคารสถานท่ี และอุปกรณเคร่ืองมือ เปนตน สิ่งสําคัญของ
การประเมินปจจัยเบ้ืองตนคือ ผลของการประเมินจะตองใหขอสนเทศท่ีทําใหทราบวาจะตองอาศัย
ความชวยเหลือจากภายนอกหรือไม ในการบรรลุจุดมุงหมายจะตองใชวิธีการอะไร จะใชของเดิมท่ีมีอยู
แลว หรือใชวิธีท่ีคิดคนขึ้นมาใหม และจะใชแบบแผนการดําเนินงานอยางไร  

3.  การประเมินกระบวนการ (process evaluation : p) มีบทบาทสําคัญในการใหขอมูล
ยอนกลับแกผูรับผิดชอบและผูดําเนินการทุกขั้นตอน การประเมินกระบวนการนี้จะเร่ิมปฏิบัติหลังจากท่ี
โครงการไดรับอนุมัติและลงมือปฏิบัติตามโครงการแลว โดยมีวัตถุประสงคในการประเมิน 3 ประการ
คือ เพ่ือหาขอบกพรองของโครงการในระหวางท่ีมีการปฏิบัติ เพ่ือหาขอมูลตาง ๆ ท่ีจะนํามาใชในการ
ตัดสินใจเกี่ยวกับการดําเนินงานของโครงการ และเพ่ือเก็บรวบรวมขอมูลตาง ๆ ที่ไดจากการดําเนิน
โครงการ   โดยมีการบันทึกไวเปนหลักฐานทุกขั้นตอน  

4.  การประเมินผลผลิต (product evaluation : p) มีจุดมุงหมายไมเพียงแตเพ่ือตรวจสอบผลท่ี
เกิดขึ้นเมื่อสิ้นสุดโครงการเทานั้น แตรวมถึงการประเมินผลผลิตระหวางดําเนินโครงการดวยวิธีการ
ประเมินผลผลิตจะตองกําหนดจุดมุงหมายในลักษณะท่ีเปนนิยามเชิงปฏิบัติการ กําหนดเกณฑท่ีใชใน
การวัดใหสัมพันธกับวัตถุประสงค เปรียบเทียบผลการวัดท่ีไดกับเกณฑมาตรฐานท่ีกําหนดไวกอนแลว 
ท้ังนี้ไดจําแนกการตัดสินใจของผูบริหารในการบริหารโครงการเปน 4 ลักษณะ ดังนี้ 

4.1การตัดสินใจเกี่ยวกับการวางแผน  (planing  decisions) เปนการตัดสินใจท่ีใชขอมูล
จากการประเมินสภาพแวดลอมท่ีไดนําไปกําหนดวัตถุประสงคของโครงการใหสอดคลองกับแผนการ
ดําเนินการ  หรือ เรียกวาเปนผลท่ีคาดหวัง  

4.2การตัดสินใจเกี่ยวกับโครงสราง (structuring decisions) เปนการตัดสินใจท่ีใชขอมูล
จากปจจัยเบ้ืองตนท่ีไดนําไปใชในการกําหนดโครงสรางของแผนงาน  และขั้นตอนของการดําเนิน
โครงการ  หรือเรียกวาวิธีการที่คาดหวัง  

4.3การตัดสินใจเกี่ยวกับการปฏิบัติ (implementing decisions) เปนการตัดสินใจท่ีใช
ขอมูลจากการประเมินกระบวนการ  เพื่อพิจารณาควบคุมการดําเนินโครงการใหเปนไปตามแผน  และ
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ปรับปรุงแกไขการดําเนินการใหมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด   หรือเรียกวา วิธีการที่เกิดขึ้นจริง 
4.4การตัดสินใจเม่ือสิ้นสุดโครงการ (recycling decisions) เปนการตัดสินใจท่ีใชขอมูล

จากการโอกาสตอไป  หรือเรียกวาผลที่เกิดขึ้นจริง 
 

การวิจัยประเมินผลแบบซีเอสอี-ยูซีแอลเอ (CSE-UCLAevaluation) 
ช่ือนี้ไดรับกําหนดตามสถาบันตนคิดคือ Center for the Study fo Evaluation University of 

California at Los Angeles กลาวไดวา การวิจัยประเมินผลแบบซีเอสอีไดมุงความสนใจไปท่ีการวิจัย
ประเมินผลท้ังกระบวนการเชนเดียวกับการวิจัยประเมินผลแบบซิปโดยครอบคลุมเริ่มตนตั้งแตขั้นตอน
การวางแผน การดําเนินงาน จนกระท่ังเสร็จสิ้นนโยบาย/แผนงาน/โครงการ การวิจัยประเมินผลแบบซี
เอสอี ประกอบดวย5 ขั้นตอนสําคัญ   กลาวคือ    

ขั้นตอนท่ี 1 เปนการมุงศึกษาคําถามที่เรียกวาอะไรคือปญหาที่จะตองแกไข ปญหานี้มี
ขอบเขตเหมาะสมแกการท่ีจะกําหนดเปาประสงคและวัตถุประสงคหรือไม  และระดับความแตกตาง
ระหวางความมุงหวังกับควมเปนจริงเปนอยางไร  มากหรือนอยเพียงใด  ขอมูลที่จําเปนในขั้นตอนแรก
จึงมีลักษณะพรรณนาเกี่ยวกับชุมชน ระบบยอยตางๆรวมตลอดถึงสังคมโดยสวนรวม  จุดมุงหมายของ
ขั้นตอนนี้ก็เพ่ือการระบุปญหาที่ตองแกไข  ความตองการของประชาชน และชองวางระหวางความ
มุงหวังกับความเปนจริงในระยะกอนเริ่มการดําเนินงานตามนโยบาย/แผนงานโครงการ โดยอาศัยขอมูล
เชิงประจักษแทนท่ีจะอาศัยเพียงความเห็นสวนตัวของบุคคลท่ีมีสวนเกี่ยวของกับนโยบายแผนงาน/
โครงการเทานั้น   

ขั้นตอนท่ี 2 เปนการศึกษาหาทางเลือกท่ีดีท่ีสุดซึ่งสามารถใชเปนมรรควิธีในการท่ีจะ
นําไปสูความสําเร็จตามวัตถุประสงคและเปาประสงคดังท่ีไดเสนอไวในขั้นตอนแรก  การพิจารณาเลือก
มรรควิธีใดหรือไมนั้น จะตองคํานึงถึงความเปนไปไดท้ังทางทฤษฎีและปฏิบัติรวมท้ังแนวโนมของ
ผลกระทบตามมาตรการตางๆที่มีตอประชากรกลุมเปาหมาย การตัดสินใจเลือกมาตรการจึงมีความ
จําเปนย่ิงท่ีจะตองอาศัยขอมูลเชิงประจักษ ท่ีมีความแกรงพอที่จะใชเปนดัชนีบงบอกแนวโนมของ
ผลกระทบได ซึ่งไมเปนการงายนักท่ีนักวิจัยประเมินผลแสวงหาขอมูลดังกลาว ในขณะที่การดําเนินงาน
ตามนโยบาย/แผนงาน/โครงการยังไมไดดําเนินการอยางแทจริง  และถาขอมูลเชิงประจักษสําหรับใช
เปนพ้ืนฐานของการตัดสินใจในขั้นตอนนี้มีนอยเกินไป หรือมีคุณภาพตํ่าก็นับไดวาเปนการริเริ่ม
นโยบาย/แผนงาน/โครงการท่ีมีความเสี่ยงมากตอความลมเหลว เพราะในความเปนจริง นโยบาย/
แผนงาน/โครงการอาจไมสงผลลัพธในระดับท่ีมีประสิทธิ์ผลสูงตามความคาดหวังก็เปนได  กลาวโดย
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ยอการตัดสินใจในขั้นตอนนี้เกี่ยวของกับการเลือกมรรควิธี หรือมาตรการท่ีพ่ึงปรารถนาเพ่ือนําไปสูการ
วางแผนเพ่ือพัฒนาเปนนโยบาย/แผนงาน/โครงการตอไป   

ขั้นตอนที่ 3 เปนการดําเนินงานตามนโยบาย/แผนงาน/โครงการกลาวไดวา การวิจัย
ประเมินผลในขั้นตอนท่ีมีจุดมุงหมายเพ่ือตอบคําถามท่ีวา การดํา เนินงานตามนโยบาย/แผนงาน/
โครงการไดเปนไปตามกระบวนการท่ีไดวางไวในขั้นตอนท่ีสองหรือไม และมีปญหาอุปสรรคประการ
ใด อยางไร การสังเกตการณไมวาในลักษณะเปดเผยหรือปกปดของนักวิจัยประเมินผลประกอบกับการ
สัมภาษณ  ไมวาจะสัมภาษณประชาชนผูรับบริการ เจาหนาท่ีผูปฏิบัติ หรือผูบริหารเกี่ยวกับการ
ปฏิบัติงานตามนโยบาย/แผนงาน/โครงการยอมเปนประโยชนตอการเสริมสรางความรูความเขาใจอยาง
ลึกซึ้งภายใตสภาวการณตางๆท่ีเกิดขึ้นระหวางการดําเนินงานตามนโยบาย/แผนงาน/โครงการ ใน
ขั้นตอนของการดําเนินงาน นักวิจัยประเมินผลมักประสบอยูเสมอวาแผนปฏิบัติการท่ีไดวางไวใน
ขั้นตอนท่ีสองมีขอจํากัดบางประการท่ีไมสามารถปฏิบัติตามได จึงจําเปนตองมีการแกไขปรับเปลี่ยน
ในชวงระหวางการใหบริการสาธารณะ การปรับปรุงแกไขนี้มิอาจกระทําไดตามอําเภอใจของนัก
บริหารหรือนักปฏิบัติ แตจะตองกระทําดวยความรอบคอบไตรตรองจากการพิจารณารวมกันโดยทุก
ฝายท่ีเกี่ยงของกับนโบาย/แผนงาน/โครงการ   รวมท้ังมีการรวบรวมหลักฐานขอมูลไวเพ่ือเปน
ประโยชนตอการวิจัยประเมินผล  การปรับเปลี่ยนจะกระทําไดก็ตอเม่ือมีขอมูลเพียงพอท่ีจะแสดงวา
แผนปฏิบัติการท่ีไดวางไวต้ังแตชวงตนมีลักษณะไมสอดคลองกับสภาพความเปนจริงและอาจกอใหเกิด
ผลเสียหายตอนโนบาย/แผนงาน/โครงการ     

ขั้นตอนท่ี 4 จัดเปนขั้นตอนตอเนื่องใกลชิดกับขั้นตอนท่ีสาม   กลาวคือท้ังสองขั้นตอนยัง
มุงท่ีการปรับเปลี่ยนการดําเนินงานตามนโยบาย/แผนงาน/โครงการ ใหสามารถบรรลุถึงวัตถุประสงค
ไดแนนอนย่ิงขึ้น   ความแตกตางระหวางสองขั้นตอนนี้อยูตรงท่ีวา   ในขณะท่ีขั้นตอนท่ีสามมุงความ
สนใจท่ีขบวนการ   ขั้นตอนท่ีสี่มุงเนนท่ีผลลัพธโดยใหความสนใจวาสวนใดประสบความสํารวจมาก
หรือนอยกวาสวนอื่นของโคงการขั้นตอนนี้มีความหมายครอบคลุมถึงการสรุปรวมขอมูลตางๆท่ีเก็บ
รวบรวมไวต้ังแตขั้นตอนท่ีสามเพื่อประโยชนในการมองภาพรวมของการดําเนินงานตามนโยบาย/
แผนงาน/โครงการ  และการแสวงหาคําตอบสําหรับคําถามที่วา   ทําไมนโบาย/แผนการ/โครงการ จึง
ประสบความสําเร็จ  แตทําไมสวนอื่นจึงไมเปนเชนนั้น   

ขั้นตอนท่ี 5 จัดเปนการพิจารณาศึกษาถึงประสิทธิผลหรือคุณคาของนโยบาย/แผนงาน/
โครงการ โดยสวนรวมวา สามารถบรรลุถึงวัตถุประสงคและเปาประสงคท่ีวางไวหรือไม ระดับใด ผล
การประเมินในขั้นตอนสุดทายนี้ยอมเปนประโยชนตอผูบริหารโดยการตัดสินใจสนับสนุนหรือเลิกลม
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นโยบาย/แผนงาน/โครงการ    
จากท่ีไดกลาวมานี้จะเห็นไดวา   การวิจัยประเมินผลแบบซีเอสอีมีลักษณะท่ีคลายคลึงกับ

การวิจัยประเมินผลแบบซิปอยางมาก   กลาวคือ   การวิจัยประเมินผลท้ังสองประเภทไดใหความสนใจ
ตอนโบาย/แผนงาน/โครงการตั้งแตแรกเริ่มในขั้นของการวางแผนและมุงเนนความสําคัญของการ
ปรับเปลี่ยนกระบวนการดําเนินงานจนกวาการดําเนินงานจะมีลักษณะ “เขาท่ีเขาทาง”  อยางไรก็ดี   ขอ
แตตางประการแรกระหวางการวิจัยประเมินผลท้ังสองประเภทก็คือ   ในขณะท่ีการวิจัยปรเมินผลแบบ
ซิปไดเล็งเห็นการประเมินขบวนการเปนขั้นตอนเดียว  การวิจัยประเมินผลแบบซีเอสอีไดแยกการ
ประเมินกระบวนการออกเปนสองขั้นตอนซึ่งไดแก  ขั้นตอนของการดําเนินงานและขั้นตอนของการ
ปรับปรุงการดําเนินงานตามนโยบาย/แผนงาน/โครงการ   ขอแตกตางประการท่ีสองก็คือ   การวิจัย
ประเมินแบบซิปมุงเนนท่ีผลกระทบภายในของนโยบาย/แผนงาน/โครงการ    ในขณะท่ีการวิจัย
ประเมินผลแบบซีเอสอีเนนความสําคัญท้ังผลกระทบภายในและผลกระทบภายนอกของนโยบาย/
แผนงาน/โครงการเชนเดียวกับการวิจัยประเมินผลสรุปรวมของสชิเวน (ปุระชัย  เปยมสมบูรณ  2529) 

สรุปแบบจําลองซิบ(CIPP MODEL)และแบบจําลอง ซีเอสอี-ยูซีแอลเอ (CSE-UCLA 
evaluation) เปนแบบการประเมินควบคูไปกับกิจกรรมทุกๆขั้นตอนของโครงการโดยเร่ิมต้ังแต กอนเริ่ม
โครงการ  ระหวางดําเนินโครงการ  และจบโครงการ  กอนเริ่มโครงการเปนการประเมินปจจัยเขา(input 
evaluation) เพ่ือหาขอมูลประกอบการตัดสินใจกอนการนําโครงการไปปฏิบัติจริง  เพ่ือใหไดขอมูลใน
การสนับสนุนใหโครงการประสบความสํา เร็จ  การประเมินระหวางดําเนินโครงการ(process 
evaluation)  เปนการประเมินขั้นตอนของการปรับปรุงเพ่ือหาขอมูลประกอบการตัดสินใจในขณะท่ี
กําลังดําเนินโครงการเพ่ือใชเปนขอมูลยอนกลับ(feed back) แกผูท่ีมีสวนรับผิดชอบ หรือผูดําเนิน
โครงการ  ใชในการหาจุดบกพรองของกระบวนการ   การประเมินหลังจบโครงการ เปนการประเมินผล
ผลิต(product evaluation) หรือการประเมินผลเม่ือเสร็จสิ้นโครงการเพื่อใชเปนขอมูลในการวางนโยบาย
ของโครงการตอไป  และใชเปนขอมูลนําเสนอตอผูบริหารเพ่ือใชในการตัดสินใจเกี่ยวกับโครงการวา
ควรดําเนินตอหรือควรสิ้นสุดโครงการลง  ดังนั้น รูปแบบจําลองซิบ(CIPP MODEL)และแบบจําลอง ซี
เอสอี-ยูซีเอลเอ (CSE-UCLAevaluation) จึงเปนแบบการประเมินท่ีเหมาะสมตองานวิจัยในคร้ังนี้เพ่ือใช
ในการประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ กรณีศึกษาบริษัท  อุสาหกรรม  ฟอก  
ยอม  จํากัด 
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2.ทฤษฎีเรื่องหลักการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 
2.1หลักการเบื้องตน 

การแขงขันของธุรกิจในปจจุบันทําใหภาคอุตสาหกรรมการผลิตตองปรับตัวเพื่อความ
อยูรอดระบบการผลิตแบบลีน (lean manufacturing system) เปนระบบที่ไดรับการยอมรับทั่วโลกวาเปน
ระบบการผลิตท่ีสามารถลดตนทุน ลดความสูญเปลา และลดความสูญเสียโอกาสทางการผลิตได ท้ังยัง
เปนระบบท่ีสรางมาตรฐาน และแนวคิดสําคัญในการผลิตรวมถึงสงเสริมการปรับปรุงอยางตอเนื่อง
ตลอดเวลาอีกดวย จากระบบการผลิตแบบโตโยตา (toyota production system: TPS) ไดมีการพัฒนา
เปนกระบวนทัศนใหม (new paradigm) ของการผลิตคือ การผลิตแบบลีน ซึ่งกระบวนทัศนนี้มีแนวคิด
ใหเห็นและเขาใจกระบวนการผลิตมากขึ้น และเปนระบบสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคา
ไดเปนอยางดี ระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนการพัฒนาดานการบริหารเวลาและการทํางานโดยการลด
ความสูญเปลา (waste/muda) เม่ือโตโยตาตองการท่ีจะใหระบบมีความยืดหยุน และลดเวลาต้ังแตการ
สั่งซื้อจนถึงการขนสงในกรณีท่ีเปนการสั่งซื้ออยางเรงดวน  หลักการท่ีสําคัญ คือการลดชวงเวลาโดย
การกําจัดทุกสิ่งทุกอยางท่ีไมมีคุณคาเพ่ิมในตัวผลิตภัณฑซึ่งความสูญเปลา (waste/muda) ที่สําคัญใน
กระบวนทัศนของระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ การผลิตมากเกินไป (overproduction) และการจัดเก็บ
ไวจนกระทั่งกลายเปนสินคาท่ีสะสมไวนานในคลังสินคา (inventory) ทําใหเกิดการรักษาท่ียุงยาก จาก
รูปแบบการผลิตท่ีเปนแบบแบทช (batches)ของผลิตภัณฑขนาดใหญที่มุงเนนในเร่ืองของความ
ประหยัดเวลาในการผลิตแบบจํานวนมาก ซึ่งอุปสรรคเหลานี้สามารถปองกันและแกไขไดภายใตการ
ผลิตแบบลีน ท่ีมีเครื่องจักรที่เหมือนกัน การดําเนินงานในทางที่เหมือนกันแตสามารถมองเห็นความ
แตกตางในการปองกันปญหาอยางสมบูรณแบบ 

ผูบริหารอุตสาหกรรมในระดับโลกมีแนวโนมที่จะใชการผลิตแบบลีน เปนการผลิต
จํานวนมากตามความตองการของลูกคา (mass customization) ที่เปนทางเลือกท่ีดีกวาการผลิตแบบ
จํานวนมาก (mass production) โดยการจัดการอยางงาย ๆ นั่นคือ   การรวมกลุมเครื่องจักรจาก
กระบวนการและสรางรูปแบบการไหลช้ินเดียว (one-piece flow) เปนกลุมสินคาที่คลายกันที่ทําใหเกิด
ประสิทธิผล ความยืดหยุน และคุณภาพ ซึ่งมีการประสานรวมระหวางโรงงานกับลูกคาที่ตองการขอ
ไดเปรียบในการแขงขัน ในบางบริษัทตองการสรางวิสาหกิจแบบลีนท่ีเช่ือมตอระหวางโรงงานแบบลีน 
(lean factories) ซึ่งทําใหไดผลลัพธท่ีคุมคา (นิพนย   บัวแกว 2547). 
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2.2 วิวัฒนาการผลิตสูระบบการผลิตปจจุบัน 
วิวัฒนาการผลิตเร่ิมจากการผลิตแบบงานฝมือ (craft production) มาเปนแบบผลิตแบบ

จํานวนมาก (mass production) แตในปจจุบันการผลิตไดมีลักษณะเปลี่ยนแปลงไป ดังตารางท่ี1 จะเห็น
ไดวาภายใตการผลิตในยุคปจจุบัน การผลิตแบบลีนจะเหมาะสมตรงกับลักษณะการผลิตท่ีลูกคาตองการ
มากท่ีสุด โดยมีการลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิตและมีการปรับปรุงอยางตอเนื่อง (continuous 
improvement) 

 
ตารางท่ี 1 เปรียบเทียบลักษณะการผลิตแบบตาง  ๆ
 
ลักษณะ การผลิตแบบงานฝมือ การผลิตแบบจํานวนมาก การผลิตในปจจุบัน 
ผลิตภัณฑ หลากหลายหรือความความ 

ตองการลูกคา 
แบบเดียวกัน หลากหลายหรือตามความ 

ตองการของลูกคา 
การควบคุม 
การผลิต 

ผลิตตามสั่ง ผลิตตามการพยากรณ ผลิตตามความตองการของลูกคา 

เทคโนโลยี 
การผลิต 

ทักษะของชางฝมือ ความแมนยําของเคร่ืองจักร 
ทักษะยอย ๆ ของแรงงาน 

การควบคุมดวยคอมพิวเตอร 
ความแมนยําของเครื่องจักรสูง 
ทักษะยอย ๆของแรงงาน 

วิธีการผลิต ดวยมือ การใชสวนท่ีแทนกันได 
เคร่ืองจักรอัตโนมัติ แรงงาน 
สายพาน 

การใชสวนที่แทนกันได 
เครื่องจักรอัตโนมัติ แรงงาน 
หุนยนต 

ความ
ตองการ 
ของตลาด 

มีอยางจํากัด ตลาดนําหนาความสามารถใน 
การผลิต 

ตลาดมีความสําคัญนอยกวา 
ความสามารถในการผลิต 

ความ
ตองการ 
ของลูกคา 

มีเพียงพอใหไปใชงาน มีเพียงพอใหไปใชงาน 
คุณสมบัติของสินคา ตนทุน 

คุณภาพตามความตองการของ 
ลูกคา คุณสมบัติของสินคา 
ตนทุน เวลาในการสงมอบ 

 
ท่ีมา :  Spann, M. Adams, M. and Rahman, M,Transferring Lean Manufacturing to Small 
Manufacturers: The Role of NIST-MEP(Huntsville: university of alabama , 1997), 1-4. 
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สรุปวิวัฒนาการผลิตสูระบบการผลิตแบบปจจุบัน  ผูศึกษาสรุปไดวาวิวัฒนาการผลิตมี
การเปลี่ยนแปลงอยางตอเนื่องจากการผลิตแบบงานฝมือ  มาเปนผลิตแบบจํานวนมาก จนมาถึงการผลิต
แบบปจจุบัน  การเปลี่ยนแปลงของวิวัฒนาการผลิต ดังกลาว ไดมีความสัมพันธกับความตองการของ
ตลาดและความตองการของลูกคาท่ีมีการเปลี่ยนแปลงตามไปดวย  

2.3 ประวัติของระบบการผลิตแบบลีน 
การผลิตแบบลีน (lean manufacturing) เกิดขึ้นเปนคร้ังแรกเมื่อ ป ค.ศ. 1990 จากหนังสือ

ช่ือ“the machine that changed the world” ซึ่งเขียนโดยศาสตราจารยด็อกเตอร เจมส วอแม็ก แหงMIT 
(massachusetts institute of technology) หนังสือเลมนี้ไดกลาวถึงการศึกษาวิเคราะหเปรียบเทียบโรงงาน
ประกอบรถยนตของญี่ปุน สหรัฐอเมริกา และยุโรปวาทําไมญี่ปุนจึงประสบความสําเร็จในการดําเนิน
ธุรกิจการผลิตรถยนตมากกวาสหรัฐอเมริกา และยุโรป ผลการศึกษาพบวาญี่ปุนมีระบบการผลิตท่ี
เรียกวา “ลีน” นั่นเอง โดยการศึกษาไดทําขึ้นท่ีโรงงานผลิตรถยนตโตโยตาท่ีประเทศสหรัฐอเมริกา 

กอนหนานั้นในชวงป ค.ศ. 1945-1970 ไทอิจิ โอโนะ (talichi ohno) วิศวกรการผลิตและ
อดีตรองประธานบริษัท toyota motor morporation ไดคิดระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota 
production system : TPS) ซึ่งบางทีเรียกวา  ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (just in time 
manufacturing System) ขึ้นมา โดยสวนหนึ่งของระบบนี้ไดมาจากระบบขอเสนอแนะ (Suggestion 
System) ท่ีเสนอโดยพนักงานนั่นเอง ดวยเหตุดังกลาวจึงไดนําไปสูการพัฒนารูปแบบการผลิตโดยเนน
ตนทุนการผลิตตํ่า โดยมีผูนําสําคัญอยาง อิจิ โตโยดะ (eiji toyoda) และไทอิจิ โอโนะ แหง toyota motor 
ในป 1950 โตโยดะ ไดเย่ียมชมโรงงาน ford river rouge เพื่อเรียนรูวิธีการผลิตแบบจํานวนมาก (mass 
production) จึงเห็นวาฟอรดไดใชสายการผลิตแบบตอเนื่อง (continuous manufacturing system)ทําให
โตโยดะไดเห็นรูปแบบการผลิตรถไดถึงวันละ 7000 คันตอวัน 

ขณะนั้นทาง toyota motor สามารถผลิตไดนอยกวา 2,700 คัน หลังจากท่ีไดทําการเย่ียม
ชมและศึกษาโรงงานของ ford ประมาณหนึ่งเดือน โตโยตาไดสรุปวาระบบวิธีการผลิตแบบจํานวนมาก 
ไมเหมาะสมกับรูปแบบการผลิตของโตโยตา   ดังนั้น  โตโยตาจึงตองการสรางรถยนตท่ีมีรูปแบบท่ี
หลากหลายภายในโรงงาน ซึ่งแตกตางจากรูปแบบการผลิตของฟอรด (ford) อยางสิ้นเชิงและยังขาด
ความพรอมทางดานเงินทุน จึงไมสามารถเพ่ิมการลงทุนทางดานเทคโนโลยีช้ันสูงได เม่ือเขากลับถึง
ญี่ปุนจึงไดเรียก ไทอิจิ โอโนะ วิศวกรการผลิต เพื่อรวมพัฒนาระบบการผลิต เมื่อโอโนะไดศึกษา
แนวทางของการผลิตแบบจํานวนมากทําใหเห็นขอจํากัดหลายประการ ดังนั้นจึงไดออกแบบระบบเพ่ือ
ลดความสูญเปลาและเนนประสิทธิภาพสูงสุด ดวยตนทุนท่ีต่ํากวาและมีความยืดหยุนกวาแนวทางการ
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ผลิตแบบจํานวนมาก ระบบที่พัฒนาขึ้นจึงรูจักกันดีในนาม ระบบการผลิตแบบโตโยตาและไดเปน
ตนแบบของการผลิตแบบทันเวลาพอดี หรือ การผลิตแบบลีน 

โดยมุงลดความสูญเปลาจากการใชทรัพยากรท่ีไมไดสรางมูลคาเพ่ิมใหกับสินคา (non 
value added : nva) และรวมถึงแนวทางปรับปรุงกระบวนการอยางตอเนื่องดวยการลงทุนในทรัพยากร
มนุษย (human capital) โดยไมเนนการลงทุนในเทคโนโลยีชั้นสูง แตจะมุงการปรับปรุงโดยมีพนักงาน
เปนตัวขับเคลื่อนท่ีสําคัญและสอดคลองกับปรัชญาคุณภาพ อยางการจัดการดานคุณภาพรวมท้ังองคกร 
จึงสงผลใหญี่ปุนสามารถแขงขันในตลาดโลกและทําใหธุรกิจของอเมริกาตองดําเนินการปรับตัวในชวง
ทศวรรษ 1980 

กลาวกันวากอนหนาท่ีโอโนะจะคิดระบบการผลิตแบบโตโยตาขึ้นมา เขาไดเดินทางไป
ดูงานที่บริษัทผลิตรถยนตฟอรดท่ีสหรัฐอเมริกา นั่นคือ จุดกําเนิดความคิดเร่ืองระบบการผลิตแบบโต
โยตา ท่ีมุงเนนการไหลของงานหลัก (flow) โดยสิ่งตาง ๆ ท่ีขัดขวางการไหลของงานจะถูกเรียกวาเปน
ความสูญเปลา (waste/muda) ท่ีจะตองกําจัดออกไป จากท่ีกลาวมาสรุปไดวาระบบการผลิตแบบลีน 
(lean manufacturing system) มีจุดกําเนิดมาจากระบบการผลิตแบบโตโยตานั่นเอง โดยเจมส วอแม็ก
เปนผูเรียกระบบการผลิตดังกลาววาเปนระบบการผลิตแบบลีน     และเผยแพรจนเปนท่ีรูจัก (นิพนย   
บัวแกว 2547 : 10-11) 

สรุปประวิติของระบบการผลิตแบบลีน  ผูศึกษาสรุปไดวา เริ่มต้ังแต  อิจิ  โตโยดะ และ 
ไทอิจิโอโนะ  ของบริษัทโตโยตา ไดเขาไปเย่ียมชมการผลิตของโรงงาน ford  river  rouge ซึ่งเปน
โรงงานผลิตรถยนตเหมือนกับโตโยตา  แตโรงงานแหงนี้สามารถผลิตรถยนตไดมากถึงวันละ  7000 คัน
ตอวัน  สวนโตโยตาสามารถผลิตไดนอยกวา 2,700 คัน  เม่ือ  อิจิ  โตโยดะ และ ไทอิจิโอโนะ กลับ
ประเทศญี่ปุนจึงไดนําความรูจากโรงงาน  ford  river  rouge มาพัฒนาโตโยตา โดยคิดคนระบบการผลิต
แบบใหมท่ีลดความสูญเปลาในการผลิต  และเนนท่ีประสิทธิภาพจนกลายมาเปนระบบการผลิตแบบโต
โยตา โดยที่ระบบการผลิตแบบลีนมีพ้ืนฐานมาจากระบบการผลิตแบบโตโยตาท่ีไดรับการเผยแพรโดย 
เจมส  วอแม็ก 

 
2.4 มุมมองแบบลีน : นิยาม 

American society for quality (ASQ) ใหคําจํากัดความของระบบการผลิตแบบลีนไววา
เปนการเร่ิมพิจารณาการกําจัดของเสียท้ังหมดในกระบวนการท่ีโรงงานผลิต หลักการของลีนรวมถึง
เวลาการรอคอยเปนศูนย (zero waiting time) สินคาคงคลังเปนศูนย (zero inventory) การตารางเวลาการ
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ผลิต (scheduling) (ระบบการดึงของลูกคาภายในแทนที่ระบบผลัก) การไหลของกลุมผลิตภัณฑ (ลด
ขนาดกลุม) การปรับสมดุลการผลิตและลดเวลาการผลิต (cutting actual processtimes) (monden, 1998) 

National institute of standards and technology manufacturing extension 
Partnership(NIST-MEP) ไดใหคําจํากัดความของระบบการผลิตแบบลีนไววาเปนระบบท่ีมุงเนนการ
จําแนกและกําจัดความสูญเปลาในกิจกรรมตลอดจนการพัฒนาอยางตอเนื่องโดยทําใหการไหลของ
ผลิตภัณฑเกิดมาจากการดึงของลูกคา เพ่ือการตอบสนองความพึงพอใจของลูกคาอยางสูงสุด(Spann et 
al., 1997) 

Production system design laboratory at the massachusetts institute of technology ใหคํา
จํากัดความของการผลิตแบบลีนไวคือการกําจัดความสูญเปลาในทุกๆสวนของการผลิต ซึ่งรวมท้ังสวน
ความสัมพันธกับลูกคา สวนการออกแบบผลิตภัณฑ สวนเช่ือมโยงกับซัพพลายเออร และในสวนการ
บริหารโรงงาน (Feld, 2001) 

William G. Nickels et al. (2002) ใหคําจํากัดความของการผลิตแบบลีนไววาเปนการ
ผลิตสินคาโดยใชทุกสิ่งในกระบวนการผลิตนอยท่ีสุดโดยเปรียบเทียบกับระบบการผลิตแบบจํานวน
มาก 

ระบบการผลิตแบบโตโยตา(TheToyota Production System) ใหคําจํากัดความของการ
ผลิตแบบลีนไววาเปนปรัชญาของการลดของเสียอยางตอเนื่องในทุก ๆ พ้ืนท่ี และทุกกิจกรรม ซึ่งเปน
ระบบท่ีประเทศสหรัฐอเมริกาสรางมาจากการรวมเอาเทคนิคระบบการผลิตของญี่ปุน ซึ่งนิยามโดย 

Allen et al. (2001) ไดใหคําจํากัดความของการผลิตแบบลีนไววาเปนการติดตามความ
สูญเปลาเพื่อกําจัดใหหมดไปจากระบบอยางไมมีท่ีสิ้นสุดโดยความสูญเปลานั้นคือทุกๆสิ่งท่ีไมเกิด
คุณคาแกผลิตภัณฑ 

การออกแบบและจัดการอยางถูกตองเหมาะสมในครั้งแรกท่ีดําเนินการและมุงเนนถึง
กระบวนการท่ีเพ่ิมคุณคาซึ่งวิธีการนี้เปนวิธีการทํางานท่ีปองกันความผิดพลาดที่เกิดขึ้นไดอยางสมบูรณ
แบบและเปนแนวทางท่ีกอใหเกิดการปรับตัวในสภาวะการแขงขันที่ขึ้นอยูกับเวลา (time based 
Competition) เพ่ือใหองคกรมีความคลองตัว (agility) ใชทรัพยากรอยางจํากัด สะดวกรวดเร็วลดตนทุน 
ลดเวลาที่ไมจําเปน และเพ่ิมคุณภาพในระบบการผลิต โดยวิธีการแบบลีนท่ีเปนองคกรรวม (holistic) 
แบงออกเปน 2 แบบ ดังภาพท่ี 4  แบบแรก การผลิตแบบลีนจะเนนทางดานการผลิต สวนแบบท่ีสอง 
วิสาหกิจแบบลีนจะประสานรวมระบบการผลิตท่ีเกี่ยวของกับโซอุปาทาน โดยมีหลักการเดียวกันคือ
การกําจัดความสูญเปลาเพ่ือสรางคุณภาพ 
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ภาพท่ี4  ลักษณะมุมมองแบบลีน 
ท่ีมา : Allen, J. Robinson, C. and Stewart D ,Lean Manufacturing: A Plant Floor Guide( Michigan : 
SME, 2001) 
 

การผลิตแบบลีน (lean manufacturing) เปนปรัชญาการผลิต ที่มีพ้ืนฐานความแตกตาง
ของแนวคิดในการผลิต จากการไหลในการผลิตต้ังแตวัตถุดิบจนกลายเปนผลิตภัณฑ และต้ังแตการ
ออกแบบผลิตภัณฑจนถึงการบริการลูกคา โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือกําจัดความสูญเปลา(Waste/Muda) 
และผลิตสินคาใหตรงกับความตองการของลูกคา ดังภาพท่ี 5  
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ภาพท่ี 5  แนวคิดการผลิตแบบลีน 
ท่ีมา : Allen, J. Robinson, C. and Stewart D ,Lean Manufacturing: A Plant Floor Guide( Michigan : 
SME, 2001) 
 

จากนิยามของระบบลีน  ผูศึกษาสรุปไดวา เปนการออกแบบและจัดการอยางถูกตอง
เหมาะสมในครั้งแรก  เพื่อมุงเนนการกําจัดของเสีย  ลดเวลาในการรอคอยการผลิต  กําจัดความสูญเปลา
ในการผลิต  สิ้นคาคงคลังเปนศูนย  ผลิตสิ้นคาใหตรงกับความตองการของลูกคา เพ่ือใหลูกคาเกิดความ
พึงพอใจ 

 
2.5 หลักการพ้ืนฐานของการผลิตแบบลีน 

แนวคิดเร่ืองลีน ที่เจมส วอแม็ก กลาวไวในหนังสือช่ือ “lean thinking” หลักการพ้ืนฐาน
ของการผลิตแบบลีนมี 5 ประการคือ การนิยามคุณคา การวิเคราะหสายธารคุณคา การไหล การดึง/
ทันเวลาพอดี และความสมบูรณแบบ ดังภาพท่ี 6 และยังคํานึงถึงการปรับปรุงอยางตอเนื่องในแตละ
โครงสรางหลักตามการหมุนของวงลอการผลิตแบบลีน 



 
 

 

35 

  
 
ภาพท่ี 6 หลักการพ้ืนฐานของการผลิตแบบลีน 
ท่ีมา : Feld, W. M, Lean Manufacturing : tools, techniques, and how to use them (Florida : St. Lucie 
Press, 2001) 
 

2.5.1 การนิยามคุณคา (Value Definition) ในหลักการนี้เสนอใหสามารถระบุคุณคา
ของผลิตภัณฑหรือบริการใหได วาคุณคาของสินคาท่ีผลิตมีคุณคาอยูท่ีใด ตรงกับความตองการของ
ลูกคาหรือไม การระบุวาสินคาหรือบริการมีคุณคาอยูท่ีใดอาจเปรียบเทียบกับคูแขง (benchmarking) ก็
ไดและกระบวนการท่ีปราศจากการสูญเปลา (waste-free) เปนกระบวนการท่ีดําเนินไปอยางถูกตองโดย
ตองใชเวลาและความพยายามท่ีจะกําจัดความสูญเปลาออกจากกระบวนการ ดังนั้นกระบวนการท่ีสราง
คุณคาจึงเปนสิ่งสําคัญ แตจําเปนตองมองในมุมของลูกคา(customer’s perspective) ไมใชมองจากมุม
ของผูผลิต ( producer’s perspective) ลูกคาจะเปนคนสุดทายท่ีกําหนดคุณคา ดวยเหตุนี้ความสูญเปลา
ประเภทหนึ่งของของเสีย (waste/muda) คือกระบวนการท่ีลูกคาไมตองการ บริษัทที่ผลิตแบบลีนจะ
ดําเนินการเพ่ือกําหนดคุณคาในตัวผลิตภัณฑและความสามารถของผลิตภัณฑในการเสนอราคาใหกับ
ลูกคา การท่ีสามารถระบุไดวาสินคาหรือบริการที่เปนผลิตผลขององคกรมีคุณคาอยางไรนั้น นับเปน
บันไดขั้นแรกของแนวคิดลีนซึ่งจะทําใหลูกคาเกิดความพึงพอใจ อันจะสงผลตอการดําเนินธุรกิจตอไป
ท้ังยังสามารถนําคุณคาท่ีลูกคาตองการนั้นมาเปนแนวทางในการดําเนินการผลิต   ดังนั้นการคนหาและ
วิจัยความตองการของลูกคาจึงเปนสิ่งสําคัญ และควรใชเครื่องมือท่ีเรียกวา  quality function 
deployment(QFD) 
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เทคนิคของ QFD เปนเทคนิคท่ีนําความตองการของลูกคามาวิเคราะหเปรียบเทียบกับ
ความสามารถของตนเองและคูแขงในการบรรลุความตองการของลูกคานั้น เพ่ือหาทางในการ
ตอบสนองความตองการของลูกคา เปนการนําความตองการของลูกคามากําหนดสิ่งท่ีจะตองทําดังนั้น 
การทราบความตองการของลูกคาถือเปนสิ่งสําคัญย่ิง ผูผลิตหรือผูใหบริการพึงระลึกเสมอวา 

1. คุณคาของสินคาหรือบริการจะถูกตัดสินโดยลูกคาเสมอ 
2. ผูผลิตหรือผูใหบริการหนาที่ในการสรางคุณคานั้นใหแกสินคาหรือบริการ      ท่ีจะ

นําเสนอออกสูตลาด 
3. ความตองการของลูกคาและเสียงตอบกลับ ( feedback) คือ สิ่งท่ีกําหนดวาผูผลิต

หรือผูใหบริการจําเปนจะตองทําอะไรตอไปในการพัฒนาสินคาและบริการ เพ่ือความพึงพอใจของ
ลูกคา 

2.5.2 การวิเคราะหสายธารคุณคา (value stream analysis) หลักการการนิยามคุณคา 
เปนพ้ืนฐานสําคัญสําหรับการวิเคราะหสายธารคุณคา ซึ่งในการวิเคราะหเ ร่ิมตนดวยแผนภาพ
กระบวนการ (process mapping) กําหนดแตละขั้นตอนตามกระบวนการผลิต ซึ่งในแตละขั้นตอนจะมี
คําถามวา “มีคุณคาเพ่ิมใหกับผลิตภัณฑตามทรรศนะของลูกคาหรือไม” ซึ่งเปนขั้นตอนท่ีมีผลตอการ
เพ่ิมคุณคาของความสามารถของผลิตภัณฑหรือคุณภาพ โดยท่ัวไปจะเกี่ยวของกับการเปลี่ยนแปลง
วัตถุดิบใหเปนผลิตภัณฑ การกําจัดสิ่งท่ีไมเกิดคุณคาเพ่ิมในกระบวนการ ซึ่งเปนสิ่งท่ีดีในการเพิ่มคณุคา
และเพ่ิมประสิทธิภาพ 

แผนภาพกระบวนการสามารถทําไดโดยสรางแผนภาพการไหลของคุณคา (value 
stream mapping : vsm) โดยท่ี value stream คือกิจกรรมหรืองานท้ังหมด (เปนสิ่งท่ีเกิดคุณคาเพ่ิมและ
ไมเกิดคุณคาเพ่ิม) ที่ทําใหเกิดผลิตภัณฑใหกับลูกคา ดังนั้น vsm คือการเขียนแผนภาพแสดงถึงการไหล
ของวัตถุดิบและขอมูลสารสนเทศในการผลิตของกระบวนการตาง ๆ ดังภาพท่ี 7 (Allen et al., 2001) 
เม่ือเขาใจวาอะไรคือการไหลของคุณคาของผลิตภัณฑแลว จะพบกับกิจกรรม 3 ประเภทดังนี้ ประเภทท่ี
หนึ่ง ขั้นตอนของการสรางคุณคาเพิ่มในการไหลและกระบวนการ (value added flow and activities) 
เปนขั้นตอนของการเปลี่ยนแปลงเพ่ือใหเหมาะสมในเรื่องหนาท่ีการทํางานของวัตถุดิบ และนําไปสู
กระบวนการสุดทายที่ไดผลิตภัณฑ ประเภทท่ีสอง ขั้นตอนการสรางซึ่งไมกอใหเกิดคุณคาแตจําเปน 
(necessary but non value adding) เริ่มต้ังแตขั้นตอนปจจุบันของระบบในกระบวนการผลิตท่ีอาจจะ
รวมถึงการตรวจสอบ การรอคอย และการขนสง ประเภทท่ีสามขั้นตอนการสรางซึ่งไมกอใหเกิดคุณคา
และควรจะตองกําจัดออกทันที (non value added flow and activities) 
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ภาพท่ี 7 แผนภาพสายธารคุณคา 
ท่ีมา :  นิพนย   บัวแกว,  รูจักระบบการผลิตแบบลีน (กรุงเทพฯ : สมาคมสงเสริมเทคโนโลย(ีไทย-
ญี่ปุน), 2547). 
 

2.5.3 การไหล (flow) การทําใหคุณคาเกิดการไหลอยางตอเนื่อง คือ การทําให
สายการผลิตสามารถปฏิบัติงานไดอยางสมํ่าเสมอตลอดเวลา โดยไมมีการขัดขวางหรือหยุดการผลิตดวย
เหตุอันใดก็ตาม ใหงานสามารถไหลไปไดอยางตอเนื่องเหมือนเชนน้ําในแมน้ํา ซึ่งแมวาระดับน้ําจะลด
ตํ่าลงแตก็ยังไหลอยูเสมอ องคกรตาง ๆ ตองการมุงเนนในเรื่องการไหลของผลิตภัณฑแบบรวดเร็ว 
(rapid product flow) โดยการกําจัดอุปสรรคตาง ๆ และระยะทางท่ีอยูระหวางแผนกท่ีเกี่ยวของกับการ
ทํางาน ทําใหแผนผังการทํางานของพนักงานและเคร่ืองมือที่เกี่ยวกับการผลิตเปลี่ยนแปลงไป 

การไหลของงาน (flow) ถือวาเปนหัวใจของระบบการผลิตแบบลีน และเปนจุดเร่ิมตน
ท่ีจะตองทําใหเกิดขึ้นกอนท่ีจะทําการติดต้ังระบบอื่น ๆ ของระบบการผลิตแบบลีนตอไป การทําให
สายการผลิตเกิดการไหลอยางตอเนื่อง (continuous flow) สามารถทําไดดังนี้ คือ 

1. อยาใหเคร่ืองจักรวางงานดวยเหตุอันใดก็ตาม (idle) 
2. หากเคร่ืองจักรเสีย (breakdown) หรือออกนอกการควบคุม (out of control) ตอง

แกไขใหกลับสูภาวะปกติไดเร็วท่ีสุด 
3. การบํารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงปองกัน (preventive maintenance : pm) เปนสิ่งท่ีตอง
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ใชเวลาไหนนอยท่ีสุด แมวาจะอยูในแผนการผลิตก็ตาม เพราะบางกรณีไมสามารถควบคุมเวลานี้ได  
4. อยาขัดจังหวะการผลิต ดวยเหตุอันใดก็ตาม 
5. จัดกําลังการผลิตของแตละกระบวนการใหมีความสมดุลกัน (line balancing) ซึ่งจะ

ทําใหไมมีงานรอระหวางกระบวนการ (work in process : wip) หรือเกิดคอขวดขึ้น (bottleneck) 
6. ลดปริมาณการขนยาย 
7. ลดการเก็บงานเพ่ือรอการผลิต (waiting) 
8. จัดผังโรงงาน (line layout) ใหเหมาะสม 

 
2.5.4 การดึง (pull) / ทันเวลาพอดี (JIT) ในแนวคิดแบบลีน สินคาคงคลังหรือวัสดุคง

คลังจะถูกพิจารณาเปนเรื่องการสูญเปลา ฉะนั้นการผลิตผลิตภัณฑที่ขายไมไดจะเปนการสูญเปลา
เชนเดียวกัน ดังนั้นการใหลูกคาเปนผูดึงคุณคาของกระบวนการ คือ การทําการผลิตเม่ือลูกคามีความ
ตองการสินคานั้น และผลิตแคเพียงพอกับที่ลูกคาตองการ โดยหมายถึงท้ังลูกคาภายในและภายนอกเปน
การผลิตท่ีเขาใกลกับลักษณะของการผลิตตามสั่ง (made to order) ไมใชการผลิตเพื่อเก็บและรอการขาย 
(made to stock) ซึ่งการผลิตเพ่ือเก็บและรอการขายถือเปนความสูญเปลาชนิดหนึ่งท่ีเกิดขึ้นเพราะการรอ
คอย (waiting) วัตถุประสงคของการผลิตแบบทันเวลาพอดีคือ การสรางความสมดุลและความสัมพันธ
ของปริมาณการผลิตตลอดเวลา จึงไดนํา takt time มาใชเปนเคร่ืองมือในการจัดสมดุลของการไหล โดย 
takt time นั้นเปนตัวคํานวณมาตรฐานของคุณคาบนความตองการของลูกคา และเปนความรวดเร็วท่ี
กําหนดใหในกระบวนการผลิตเพ่ือทําใหไดตามความตองการในระบบการผลิตแบบลีน takt time จึง
เปนเคร่ืองมือท่ีเช่ือมระหวางการผลิตกับลูกคา และเปนตัวกําหนดอัตราการผลิต การประเมินสภาพการ
ผลิต การคํานวณแนวทางการทํางาน การพัฒนาเสนทางสําหรับการเคลื่อนท่ีของผลิตภัณฑ ซึ่งนําไปสู
การคนหาปญหาและหาคําตอบท่ีตองการ 

ในหลักการนี้เปนการบอกใหผูผลิตทํางานแบบยอนหลัง (work backward) คือ นํา
ความตองการของลูกคา (customer requirements) มากําหนดการทํางาน ไมใชทําออกไปเพ่ือรอลูกคามา
ซื้อ การผลิตตองทําเม่ือลูกคาตองการจริง ๆ ไมใชผลิตตามแผนการผลิตของผูผลิต (master production 
plan : MPS) หรือการผลิตแบบตามการพยากรณยอดขาย (sales forecast) ในการใชระบบดึงใหสมบูรณ
แบบ ใหใชกับท้ังลูกคาภายนอก (external customer) ซึ่งก็คือ บริษัทหรือลูกคาที่ซื้อสินคาจากเรา และ
กับท้ังลูกคาภายใน (internal customer) ซึ่งก็คือ บุคคลหรือหนวยงานท่ีเราตองใหการสนับสนุนแกเขา
หรือบุคคลท่ีไดรับผลกระทบจากการทํางานของเรา เชนเดียวกับแนวคิดของการจัดการดานคุณภาพ
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โดยรวม (total quality management : TQM) 
2.5.5ความสมบูรณแบบ (perfection) หลังจากที่เขาใจความตองการของลูกคา รูและ

เขาใจในคุณคาของสินคาท่ีผลิต จัดทําผังของคุณคาและใหลูกคาเปนผูดึงงานและกําหนดกิจกรรมใน
การผลิตแลว ตอมาก็คือ การพยายามเพ่ิมคุณคา (value) ใหกับสินคาและบริการอยางตอเนื่องรวมถึง 
การคนหาความสูญเปลา (waste) ใหพบและกําจัดอยางตอเนื่องตลอดไป ซึ่งก็คือแนวคิดของ PDCA 
(plan-do–check–act) การทําใหประสบความสําเร็จไดนั้นไดรับผลมาจากการทํางานท่ีมีประสิทธิภาพใน
หลักการท่ีไดกลาวไปแลวขางตน ควรเนนโอกาสท่ีจะปรับปรุงในเรื่องของการลดเวลา พ้ืนที่ ตนทุน 
และการลดความผิดพลาดเกี่ยวกับการสรางผลผลิตและการจัดการ ซึ่งเปนผลตอบสนองไปยังความ
ตองการของลูกคา โดยท่ัวไปองคประกอบ 3 ประการท่ีแนวคิดแบบลีนมุงเนน ไดแก ประการแรก 
บรรลุถึงการออกแบบผลิตภัณฑและกิจกรรมในกระบวนการผลิต ซึ่งเปนกระบวนการเพ่ิมคุณคาใน
สายตาลูกคา ประการท่ีสอง เปนการวางโครงสรางระบบการไหลอยางตอเนื่อง ระบบคงคลังเปนศูนย 
การผลิตทันเวลาพอดี ของเสียเปนศูนย และประการที่สามความสมบูรณแบบ คือ การเพ่ิมคุณคามาก
ท่ีสุดโดยการปรับปรุงอยางตอเนื่องหรือ kaizen ดังนั้นการบริการและการดําเนินงานขั้นตอไปควร
คํานึงถึงการปรับปรุงอยางตอเนื่องท่ีเปนไปได 
 

จากหลักการท้ัง 5  ผูศึกษาสรุปไดวา ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) จะ
มุงเนนไปที่การผลิตผลิตภัณฑหรือการบริการที่ลูกคาตองการ โดยการทําความเขาใจในกระบวนการ
ผลิต และบงชี้ความสูญเปลาภายในกระบวนการเหลานั้น และกําจัดความสูญเปลาเหลานั้นทีละขั้นตอน
อยางตอเนื่อง 
 

2.6 กุญแจสูความสําเร็จสําหรับแนวคิดแบบลีน 
2.6.1 การปรับปรุงอยางตอเนื่อง (continuous Improvement) เปนปรัชญาทางธุรกิจท่ี

นิยมใชในประเทศญี่ปุน และเปนที่รูจักกันในคําวา ไคเซ็น (kaizen) เศรษฐกิจญี่ปุนท่ีกาวหนามา
มากกวา 20 ป เพราะไดใช ไคเซ็นในการปรับปรุงอยางตอเนื่องและอยางสมํ่าเสมอ ทําใหบริหารธุรกิจ
ไดตรงเปาหมายและตามความสําคัญ สามารถทําใหธุรกิจปรับตัวตามชวงการเปลี่ยนแปลงมากและนอย
ของปริมาณผลิตภัณฑท่ีกําหนด และเม่ือมีการพัฒนาปรับปรุงมากขึ้นเรื่อย ๆ การรวบรวมกิจกรรมการ
ปรับปรุงเล็ก ๆ สามารถหาสาเหตุท่ีมาจากอิทธิพลหลัก ซึ่งทําใหมีขอไดเปรียบในการแขงขันในระยะ
ยาว 
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2.6.2 การสรางคุณคาเพ่ิม (value creation) การสรางคุณคาตามแนวคิดของลีน คือการ
ทําความเขาใจวาอะไรคือ คุณคา (value) และความสูญเปลา (waste/muda) ท้ังในและนอกองคกรท่ีอยู
ในความสัมพันธตอการผลิต คุณคาเปนสิ่งจําเปนและตองถูกสรางขึ้นในสายตาลูกคาและตามท่ีลูกคา
กําหนด และมีกระบวนการท่ีดําเนินไปอยางถูกตองโดยตองใชเวลาและความพยายามท่ีจะกําจัดการสูญ
เปลาออกจากกระบวนการ โดย ยาซูฮิโร โมเด็น ไดทําการศึกษาระบบการผลิตแบบโตโยตา (toyota 
production system : TPS) และไดแบงลักษณะงานในการผลิตออกเปน3 ประเภท คือ 

1.สิ่งที่ไมเกิดคุณคาเพ่ิม (non value added : NVA) คือ ความสูญเปลาและเปน
กิจกรรมท่ีไมจําเปนซึ่งควรกําจัดออกไป ตัวอยางเชน เวลารอคอย (waiting time) การสุมผลิตภัณฑ
ระหวางการผลิต (work in process : WIP) โดยไมเช่ือมตอเพ่ือเขาสูกระบวนการตอไปในทันที การ
ทํางานหรือกิจกรรมเดียวกันซ้ํา ๆ (double handing) 

2. สิ่งท่ีจําเปนตองมีแตไมเกิดคุณคาเพ่ิม (necessary but non value Addedm 
:NNVA) คือ ความสูญเปลาแตอาจจําเปนตองยอมใหเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ตัวอยางเชน การเดิน
ในระยะไกลเพ่ือหยิบช้ินสวนหรือวัตถุดิบ การเคลื่อนยายอุปกรณหรือเครื่องมือระหวางการผลิต และ
เพ่ือกําจัดการทํางานเชนนี้จําเปนตองมีการเปลี่ยนแปลงการทํางานครั้งใหญ เชน การวางผังโรงงานใน
กระบวนการผลิตใหมซึ่งไมสามารถเปลี่ยนแปลงไดในทันที 

3. สิ่งท่ีเกิดคุณคาเพิ่ม (value added: VA) คือ กิจกรรมท่ีมีคุณคาในการดําเนินงาน
ท่ีเกี่ยวกับการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตต้ังแตขั้นวัตถุดิบหรือช้ินสวนใชในการผลิตวาจะใชแรงงาน
หรือเคร่ืองจักรในการผลิตซึ่งตองใชขอมูลในการตัดสินใจมาก 

ในระบบการผลิตจะเห็นไดวาสิ่งท่ีทําใหเกิดคุณคาเพ่ิมและตนทุนคือการไหล 
(flow) และการดําเนินกิจกรรม(activities) ดังแสดงในภาพท่ี 8  ดังนั้นจึงตองบริหารระบบการทํางาน
นั้นดวยการสรางคุณคาเพ่ิมดวยการจําแนกและกําจัดความสูญเปลา ซึ่งทาอิชิ โอโนะ ไดแสดงความสูญ
เปลาที่กอใหเกิดคุณคาตอลูกคาโดยแบงออกเปน 7 ประการ ไดแก การผลิตที่มากเกินไป (over 
production) การรอคอย (waiting) การขนสง (transporting) การดําเนินการท่ีไมเหมาะสม (inappropriate 
Processing) สินคาคงคลังท่ีไมจําเปน (unnecessary inventory) การเคลื่อนยายท่ีไมจําเปน (unnecessary 
Motions) และขอบกพรอง (Defects) สําหรับเครื่องมือในการจําแนกและกําจัดความสูญเปลา คือ value 
stream mapping (VSM) ท่ีใชในการเขียนแผนภาพเสนทางการไหลของผลิตภัณฑ และวิเคราะหสายธาร
คุณคา (value stream analysis) จากนั้นจะใชเคร่ืองมือทางดานวิศวกรรมอุตสาหการ (industrial 
engineering) ในการปรับปรุงการผลิตตามลักษณะการกําจัดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นของการดําเนินงาน
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ท้ังการไหลและกิจกรรม  
 

 
 
ภาพท่ี 8 คุณคาเพ่ิมจากลักษณะระบบการผลิตท่ีประกอบดวยการไหลและกิจกรรม 
ท่ีมา :  Feld, W. M, Lean Manufacturing : tools, techniques, and how to use them (Florida : St. Lucie 
Press, 2001) 
 

2.6.3 การมุงเนนลูกคา (customer focus) เปนการใหคําปรึกษาและคนควาวิจัยตลาดทํา
ใหองคกรมีแนวทางเดียวกันตามความตองการของลูกคาในดานคุณภาพและการนํามาสูการเช่ือมตอ
ระหวางการผลิตกับลูกคาเพ่ือใหไดการบริการท่ีดีขึ้น ซึ่งการทําใหองคกรมีแนวทางเดียวกันโดยการ
สรางคุณคาแหงวัฒนธรรมการเปนผูนํา (culture leadership values) จากความสัมพันธระหวาง
กระบวนการ การสรางกลยุทธ ลูกคา และคน ดังภาพท่ี 9  จะสงผลใหลูกคามีความซื่อสัตยและภักดีตอ
สินคา และกําไรเพ่ิมขึ้น ซึ่งหัวใจสําคัญของการมุงเนนลูกคาประกอบดวย 

1. เสียงจากลูกคา (voice of the customer) ชวยในการมุงเนนลูกคาคงอยูและ
กระตุนใหทําตามวัตถุประสงคขององคกร เร่ิมจากการใหความสนใจและถายทอดความสัมพันธระดับ
หนาท่ีการทํางานตามโครงสรางขององคกรซึ่งเปนตัวขับเคลื่อนใหเกิดกิจกรรมและแสดงใหเห็นวาทํา
อยางไร ตลอดจนการมีสวนรวมแกไขกับอุปสรรคของหนาท่ีการทํางานเดิม 
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ภาพท่ี 9 การสรางคุณคาแหงวัฒนธรรมการเปนผูนํา (culture leadership values) 
ท่ีมา :  Feld, W. M, Lean Manufacturing : tools, techniques, and how to use them (Florida : St. Lucie 
Press, 2001) 
 

2. การจัดความตองการลูกคาใหมีแนวทางเดียวกัน (customer alignment) สําหรับ
องคกรเปนแนวทางเกี่ยวกับการถายทอดวิสัยทัศน (vision) การมุงเนนที่ลูกคาและคุณคาตอลูกคา 
(customer value) ใหลูกคาเปนสวนหนึ่งขององคกร ซึ่งวิสัยทัศนเปนการกระตุนพนักงานและองคกรให
บรรลุเปาหมาย 

3. ความเชื่อมโยงลูกคาไปยังผลลัพธ (linking the customer to results) เปนการ
สังเกตการวัดการปรับปรุงของเนื้อหาสาระท่ีไปยังลูกคา ผลลัพธเปนการจัดการดวยวิธีการและเกณฑ
การวัดความสัมพันธ 

เคร่ืองมือท่ีชวยใหองคกรมุงเนนลูกคาแบงได 3 สวน คือ (1) การจัดหาบริการลูกคาโดยการ
ใชระบบการจัดความสัมพันธลูกคา (customer relationship management : CRM) เปนการรับรองการ
ตอบสนองอยางรวดเร็ว ซึ่งเปนสิ่งท่ีทําใหประสบความสําเร็จในธุรกิจ (2) การจัดการกระบวนการดาน
คุณภาพ โดยการใช six sigma ลดความแปรปรวนสําหรับการปรับปรุงกระบวนการ (3) การพัฒนา
ผลิตภัณฑตามความตองการของลูกคาโดยใช quality function deployment (QFD) ท่ีมีการวางแผนการ
ติดตอสื่อสารและเทคนิคการจัดเอกสารที่รวบรวมปญหาของกิจกรรมการดําเนินงานในระบบการผลิต
และบริการ มีโครงสรางการวิเคราะหคุณคาตอลูกคา(customer value) ดานหนาท่ีของผลิตภัณฑและการ
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บริการลูกคา 
2.7 เครื่องมือและเทคนิคของระบบการผลิตแบบลีน 

ดังท่ีทราบกันมาแลววาการปรับเปลี่ยนองคกร คงไมสามารถเกิดขึ้นไดในเพียงชั่ว
ขามคืน ซึ่งประกอบดวยกิจกรรมตาง ๆ ดังเชน การปรับปรุงสถานท่ี การใหบริการลูกคา การปรับปรุง
ผลิตภัณฑ การขจัดความสูญเปลา และมุงปองกันไมใหปญหาเดิมเกิดขึ้นซ้ําอีก โดยเคร่ืองมือและ
เทคนิคชวยในการแกปญหาตาง ๆ ดังนี้ 

2.7.1 การจัดสายการผลิตแบบเซลล (cellular manufacturing)สายการผลิตแบบเซลล
เปนผังของโรงงานชนิดหนึ่ง ซึ่งนําเคร่ืองจักรมาวางไวใกลตามลําดับของการผลิต (process sequence) 
หรือตามทิศทางเดินของช้ินงาน (material flow) โดยจะมีคนเคร่ืองมือ และอุปกรณ เปนของตนเอง 
โดยท่ัวไปจะมี 3-12 คน และ 5-15 สถานีทํางาน (work station) ถูกจัดไวรวมกันในหนึ่งเซลล และจะถูก
กําหนดไวแนนอนวาเซลลนี้จะตองผลิตสินคาอะไรหรือรุน (model) ไหน แตสามารถเปลี่ยนชนิดของ
สินคาในการผลิตได หากวาสามารถใชเคร่ืองจักรรวมกันในเซลลนั้น ๆ  ได เซลลจําเปนตองทําใหสมดุล 
(line balancing) เพ่ือรักษาการไหล (flow) ท่ีดีของงาน และควรใชสายการผลิตแบบเซลลรวมกับ
ระบบคัมบัง (kanban) เพ่ือใหเกิดการผลิตแบบดึง (Pull) ตามแนวคิดของลีน 

ไมจําเปนวาทุกโรงงานท่ีจะมีระบบการผลิตแบบลีนตองจัดสายการผลิตแบบเซลล บาง
ลักษณะของผลิตภัณฑอาจไมเหมาะสมสําหรับเซลลก็ได ใหใชหลักการของลีน ไมวาจะเปนระบบคัม
บัง การผลิตที่เนนการไหลของงาน การจัดการกับคอขวด เปนตน กับผังโรงงานท่ีเปนอยูปจจุบัน 

การวางผังโรงงาน คือ การจัดคน เครื่องจักร และวัสดุใหอยูในตําแหนงตาง ๆ เพ่ือการ
ผลิตซึ่งท่ัวไปในโรงงาน สามารถแบงผังออกไดเปน 2 ชนิด ไดแก 

1. ผังโรงงานแบบกระบวนการ (process layout/functional layout/job shop) เปนการจัด
ใหเคร่ืองจักรชนิดเดียวกันอยูในบริเวณเดียวกัน ผังแบบนี้จะทําใหโรงงานถูกแบงออกเปนแผนกตาง ๆ 
จะมีการผลิตสินคาไดหลายชนิดในแผนก (shop) ตาง ๆ ดังแสดงในภาพท่ี 10 

2. ผังโรงงานแบบผลิตภัณฑ (product layout/flow shop) เปนการจัดเครื่องจักรใหวาง
เรียงตามลําดับของขั้นตอนการผลิตหรือตามทิศทางการไหลของช้ินงาน (material flow) นั่นเอง ใน
บริเวณหนึ่งจะผลิตสินคาเพียงอยางเดียว ถามีสินคาหลายชนิดก็จะมีหลายบริเวณ ดังแสดงในรูปภาพท่ี 
11 การจัดสายการผลิตแบบเซลลจัดอยูในผังโรงงานแบบผลิตภัณฑ ตัวอยางสายการผลิตแบบเซลล
แสดงในรูปภาพที่ 12 จากภาพจะเห็นไดวาในหนึ่งหองจะมีอยูหนึ่งเซลล ซึ่งไมจําเปนตองเปนเชนนี้
เสมอ ในหนึ่งหองอาจมีหลายเซลลได ขึ้นอยูกับพ้ืนท่ีท่ีมีอยูและความตองการ (Demand) เปนสําคัญ 



 
 

 

44 

 
 
ภาพท่ี 10 ผังโรงงานแบบกระบวนการ (process layout) 
ท่ีมา :  นิพนย   บัวแกว,  รูจักระบบการผลิตแบบลีน (กรุงเทพฯ : สมาคมสงเสริมเทคโนโลย(ีไทย-
ญี่ปุน), 2547). 
 

 
 

ภาพท่ี 11 ผังโรงงานแบบผลิตภัณฑ (product layout) 
ท่ีมา :  นิพนย   บัวแกว,  รูจักระบบการผลิตแบบลีน (กรุงเทพฯ : สมาคมสงเสริมเทคโนโลย(ีไทย-
ญี่ปุน), 2547). 
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ภาพท่ี 12 ผังโรงงานแบบเซลล (cellular layout) 
ท่ีมา :  นิพนย   บัวแกว,  รูจักระบบการผลิตแบบลีน (กรุงเทพฯ : สมาคมสงเสริมเทคโนโลย(ีไทย-
ญี่ปุน), 2547). 
 

เพ่ือความเขาใจในขอแตกตางของผลลัพธ จากภาพแบบของแผนผังโรงงานระหวางแบบ
กระบวนการและแบบเซลล ใหพิจารณาในตารางท่ี 2 อาจมีขอสงสัยวาทําไมเม่ือใชผังแบบเซลลแลวจึง
มีอัตราการใชงานเคร่ืองจักร (machine utilization) ต่ําลง คําตอบคือ เม่ือใชผังแบบเซลลจะทําใหใชงาน
เคร่ืองจักรนอยลงแตผลิตสินคาไดเทาเดิม นั่นคือ จะทําใหมีกําลังการผลิตเหลือสําหรับความตองการ 
(demand) อาจเพ่ิมขึ้นในอนาคต 
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ตารางท่ี 2 เปรียบเทียบชนิดของผังโรงงาน 
 

 Functional layout Cellular layout 
การเดินทางระหวางแผนก มาก นอย 
เสนทาง วกวน แนนอน เปนระเบียบมาก 
งานรอคิวผลิต 12-30 3-5 
การตอบสนองลูกคา สัปดาห ช่ัวโมง 
รอบสินคาคงคลัง 3-10 15-60 
การควบคุมการผลิต ยาก งาย 
การทํางานเปนทีม ไมสงเสริม สงเสริม 
Quality Feedback วัน นาที 
ทักษะ แคบ กวาง 
การใชเครื่องจักร 85-95% 70-80% 

 

ท่ีมา :  นิพนย   บัวแกว,  รูจักระบบการผลิตแบบลีน (กรุงเทพฯ : สมาคมสงเสริมเทคโนโลย(ีไทย-
ญี่ปุน), 2547). 
 

2.7.2 ไคเซน (Kaizen) ไคเซนเปนภาษาญี่ปุนมีความหมายวา การปรับปรุงอยางตอเนื่อง
ตลอดไป (continual improvement) เนื่องจาก Kai มีความหมายถึง การเปลี่ยนแปลง (change) และ zen 
หมายถึง ดี(good) ไคเซนเปนแนวคิดของการปรับปรุงอยางตอเนื่องตลอดเวลา โดยเนนในความมีสวน
รวม(participation) ของทุกคนเปนหลัก และเชื่อในปริมาณของสิ่งที่ทําการปรับปรุงมากกวาผลท่ีไดจาก
การปรับปรุง (return) คือ เนนการปรับปรุงหลาย ๆ สิ่ง ทําปริมาณมาก ๆ ถึงแมวาผลลัพธท่ีไดจะดีขึ้น
เพียงเล็กนอย (small improvement) แตถาทําไปเร่ือย ๆ อยางตอเนื่อง (continuous) มันก็จะกลายเปนผล
การปรับปรุงท่ียิ่งใหญ (big improvement) ในอนาคต ในขณะท่ีซิกซซิกมาจะเลือกทําโครงงาน (Project) 
ท่ีใหผลตอบแทนทางการเงิน (financial return) ท่ีคุมคาเทานั้น ไมเนนท่ีปริมาณ 

ผลจากการทําไคเซนไมจําเปนตองวัดเปนตัวเงินไดเทานั้น สิ่งท่ีวัดเปนตัวเงินไมได แต
เปนสิ่งท่ีทําใหเกิดการปรับปรุงก็สามารถทําเปนกิจกรรมของไคเซนได การทํากิจกรรมไคเซนอาจเปน
กลุมหรือเดี่ยวก็ได ขึ้นกับเร่ืองท่ีทํา โดยเรื่องท่ีทําไคเซนอาจทําใหเกิดสิ่งเหลานี้ 
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1. ระยะทางการขนยายลดลง 
2. รอบเวลาการผลิต (cycle time) ลดลง 
3. ผลิตภาพเพ่ิมขึ้น 
4. ใชพ้ืนท่ีนอยลง 
5. งานออกดีขึ้น 
6. งานท่ีอยูระหวางกระบวนการ (WIP) ลดลง 
7. คุณภาพดีขึ้น 
8. กระบวนการผลิตสั้นลง 
9. ใชเวลาการตั้งเครื่องจักรลดลง 
10. เพ่ิมความปลอดภัย 
11. ขวัญกําลังใจดีขึ้น 
2.7.3 การผลิตแบบทันเวลาพอดี (just-in-time: JIT)การผลิตแบบทันเวลาพอดี เปน

ระบบการผลิตท่ีนํามาใชเพ่ือสนองปรัชญาในการผลิตท่ีมุงเนนกําจัดความสูญเสียหรือกิจกรรมท่ีไมเกิด
มูลคาตางๆ ออกจากระบวนการ ซึ่งพัฒนาขึ้นโดยบริษัทโตโยตา ประเทศญี่ปุน เพ่ือใหการบริหาร
จัดการวัตถุดิบและช้ินสวนเขาสูกระบวนการผลิตในปริมาณและเวลาที่ตองการ เพ่ือใหผลิตเปนสินคา
ไดพอดีกับความตองการทั้งปริมาณและเวลาท้ังนี้ เพื่อลดความสูญเสียและตนทุนท่ีมาจากการคงคลัง 
และลดงานระหวางกระบวนการอันเปนขอเสียของการผลิตแบบคราวละมาก ๆ 

การผลิตแบบทันเวลาพอดี ถึงแมจะชวยลดความสูญเสียอยางที่เคยมีในการผลิตแบบ
คราวละมาก ๆ ได แตการผลิตแบบทันเวลาพอดีก็จะมีปญหาตรงท่ีตองคอยปรับต้ังกระบวนการและ
การวางแผน รวมถึงการบริหารความรวมมือกับผูผลิตจากภายนอก (supplier) โดยสรุปการผลิตแบบ
ทันเวลาพอดี ตองมีการเปลี่ยนแปลงท่ีตางจากการผลิตคราวละมาก ๆ ดังตอไปนี้ 

1. ตองมีการจัดสมดุลสายการผลิต ใหแตละสถานีงานมีภาระงานเทากัน และสามารถ
รองรับผลิตภัณฑท่ีหลากหลายได 

2. ตองลดหรือกําจัดเวลาที่ใชในการต้ังเคร่ืองเม่ือเปลี่ยนรุนการผลิต (setup time) โดยมี
เปาหมายอยูที่การเปลี่ยนแปลงแตละคร้ังตองไมเกิน 10 นาที หรือท่ีเรียกกันวา SMED (single minute 
exchange of die) 

3. ตองลดขนาดของการผลิตและการสั่งซื้อแตละคราว (lot size) ซึ่งแนนอนวาทําใหเกิด
จํานวนคร้ังของการต้ังเคร่ืองและจํานวนครั้งของการสั่งซื้อที่มากขึ้น 
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4. ตองลดเวลาในการผลิตและสงมอบ (production lead time และ delivery lead time)ซึ่ง
เวลานําในการผลิตสามารถลดลงไดโดยความรวมมือกันระหวางหนวยผลิต สวนการลดเวลานําในการ
สงมอบก็สามารถลดลงไดโดยความรวมมือและการติดตอประสานงานท่ีดีกับผูผลิตจากภายนอก 

5. ตองมีการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงปองกัน     เพื่อใหเครื่องจักรมีความพรอมอยู
ตลอดเวลาซึ่งการผลิตแบบทันเวลา เครื่องจักรจะมีโอกาสหยุดใหบํารุงรักษามากกวาการผลิตคร้ังละ
มาก ๆ 

6. ตองมีแรงงานแบบหลายทักษะ (flexible work force) เชนสามารถใชเครื่องจักรได
สามารถบํารุงรักษาได สามารถตรวจสอบคุณภาพไดและสามารถทํางานอื่นได ซึ่งแตกตางจากการผลิต
คราวละมากๆ ท่ีจะใชแรงงานท่ีเช่ียวชาญเฉพาะอยาง 

7. ตองการผูผลิตจากภายนอกท่ีเช่ือถือได    และมีระบบประกันคุณภาพที่จะไมทําให
ช้ินสวนดอยคุณภาพมาถึงโรงงาน รวมถึงมีระบบประเมินผูผลิตจากภายนอก 

8. ตองขนถายชิ้นงานระหวางหนวยผลิตคราวละนอย ๆ  หรือถาเปนไปไดก็คราวละหนึ่ง
หนวย (small-lot-conveyance หรือ one-piece flow) ท้ังนี้เพ่ือลดเวลานําและลดปริมาณงานระหวาง
กระบวนการ 

2.7.4 การปรับเรียบการผลิต (smooth  production sequence) 
การปรับเรียบการผลิตจะทําใหเกิดการไหลของงานอยางราบเรียบอยางสมํ่าเสมอ (steady flow) ซึ่งจะ
ทําใหการควบคุมการผลิตเปนไปไดอยางงาย การปรับเรียบการผลิต คือ การผลิตงานท่ีมีปริมาณ
สมํ่าเสมอคงท่ีตลอดชวงเวลาในการผลิต โดยผลิตทุกรุน (model) ทุกวัน ตามความตองการของลูกคา 
ถือวาเปนการลดความผันแปร (mura/variation) ในการผลิตการปรับเรียบการผลิตเปนสิ่งท่ีตองทํากอน
การติดต้ังระบบคัมบัง เนื่องจากระบบคัมบังจะใชงานไดดี เมื่อการผลิตมีการไหลของงานอยางราบเรียบ
สมํ่าเสมอกอน โดยท่ัวไปในปจจุบันมีลักษณะการผลิตอยู 2 ลักษณะ คือ การผลิตรุนเดียวกันครั้งละมาก 
ๆ (batch production) และ การผลิตแบบผสมรุน (mixed production) ซึ่งท้ังสองมีลักษณะพิเศษดังตาราง
ท่ี 3 
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ตารางท่ี 3 เปรียบเทียบ batch production กับ mixed production 
 

Batch production Mixed production 
1 สินคาถูกผลิตเปนลอตใหญ สินคาถูกผลิตดวยขนาดลอตที่เหมาะสม 
2 ใชเวลาต้ังเคร่ืองจักรนาน มีการลดเวลาการต้ังเครื่องจักร 
3 ไมนิยมการเปลี่ยนรุนผลิตบอย  ๆ การเปลี่ยนรุนการผลิตบอยเปนปกติ 
4 สินคาคงคลังสูง สินคาคงคลังอยูภายใตการควบคุมปริมาณ 
5 ตอบสนองตอตลาดชา ตอบสนองตอตลาดไดดีกวา 
6 เกิดการผลิตท่ีมากเกินไป มีการควบคุมการผลิตท่ีมากเกินไป 

 

ท่ีมา :  นิพนย   บัวแกว,  รูจักระบบการผลิตแบบลีน (กรุงเทพฯ : สมาคมสงเสริมเทคโนโลย(ีไทย-
ญี่ปุน), 2547). 
 

สมมุติวาในเดือนหนึ่งลูกคาตองการสินคาดังนี้ คือ A B C และ D จํานวน 1,600, 1,200,800 
และ 400 ช้ิน ตามลําดับ และใหเดือนหนึ่งมีวันทํางาน 20 วัน โดยมีเวลาทํางานวันละ 8ช่ัวโมง ดังนั้น 
สามารถปรับเรียบการผลิตไดดังตารางท่ี 4 

 
ตารางท่ี 4 การปรับเรียบการผลิต 
 

สินคา ปริมาณตอเดือน ปริมาณตอวัน takt time (นาทีตอชิ้น) 
A 1,600 80 6 
B 1,200 60 8 
C 800 40 12 
D 400 20 24 

 

ท่ีมา :  นิพนย   บัวแกว,  รูจักระบบการผลิตแบบลีน (กรุงเทพฯ : สมาคมสงเสริมเทคโนโลย(ีไทย-
ญี่ปุน), 2547). 
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การผลิตจะไมไดผลิตเปนแบตช (batch) คือ ผลิตไดเสร็จทีละสินคาในปริมาณความตองการ
ตอเดือน แตจะผลิตสินคาทุกชนิดทุกวัน คือ จะผลิต A B C และ D วันละ 80, 60, 40 และ 20 ช้ิน
ตามลําดับ ซึ่งเปนลักษณะการผลิตแบบ mixed production จะเห็นวาการปรับเรียบการผลิต คือ การ
กระจายภาระ (load) ของการผลิตใหมีความสมํ่าเสมอตลอดชวงการผลิตนั่นเอง ตัวเลขท่ีไดรับจากการ
ปรับเรียบการผลิตจะมีประโยชน 2 สวน คือ ทราบแผนของการผลิตตอวัน และใชตัวเลขนั้นสําหรับการ
จายวัตถุดิบเขาไปในสายการผลิตตามความจําเปนท่ีตองผลิตในแตละวัน ตัวเลข takt time จะทําให
จัดลําดับของการผลิต (production sequence) ไดดังนี้คือ A-B-C-A-B-A-B-C-A-D-A หมายความวา 
ผลิต A ไดหนึ่งตัว แลวก็ผลิต B ตออีกหนึ่งตัว แลวก็ผลิต C ตออีกหนึ่งตัวเรื่อย ๆตามลําดับที่แสดง จน
หระท่ังไดสินคาทั้งหมดครบตามปริมาณความตองการ ซึ่งเทคนิคในการจัดลําดับจะเปนตามตามตาราง
ท่ี 5 โดยวิธีเรียงตัวเลขผลคูณของ takt time จากนอยไปหามาก 

 
ตารางท่ี 5 การใช เวลาแทกคจัดลําดับการผลิต เพ่ือปรับเรียบการผลิตสําหรับ Mixed Production 
 

สินคา A B C D 
takt time 6 8 12 24 

takt time x 1 6 8 12 24 
takt time x 2 12 16 24         
takt time x 3 18 24         
takt time x 4 24         
takt time x 5 30         

 

ท่ีมา :  นิพนย   บัวแกว,  รูจักระบบการผลิตแบบลีน (กรุงเทพฯ : สมาคมสงเสริมเทคโนโลย(ีไทย-
ญี่ปุน), 2547). 
 

2.7.5 การมีมาตรฐานในการทํางาน (work standardization) การมีมาตรฐานการทํางาน 
คือ การมีระบบเอกสาร (documentation) อางอิงไวเปนมาตรฐาน(standard) สําหรับการทํางานและ
ปฏิบัติตามาตรฐานนั้น เม่ือมีการเปลี่ยนแปลงใด ๆ  ก็ตองปรับปรุงเอกสารและอบรมพนักงานใหทําตาม
มาตรฐานที่ไดแกไขนั้น การมีมาตรฐานทําใหสามารถควบคุมการทํางานและผลงานไดงาย รวมถึงใช
สื่อกับพนักงานถึงการปฏิบัติงานไดงายขึ้นดวย นับเปนบันไดขั้นแรก ๆ ของการเพ่ิมผลผลิตเลยก็วาได 
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ตัวอยางของมาตรฐานการทํางานก็คือคูมือการทํางาน (work instruction) ตาง ๆ  นั่นเอง หรืออาจกลาววา
มีระบบ ISO 9000 ก็พอจะกลาวได 

2.7.6 การบํารุงรักษาท่ีทุกคนมีสวนรวม (total productive maintenance : TPM) การ
บํารุงรักษาท่ีทุกคนมีสวนรวมเปนเคร่ืองมือของระบบการผลิตแบบลีน เพื่อการปรับปรุงประสิทธิภาพ
ของการทํางานรวมกันระหวางคนกับเครื่องจักร และทําใหเกิดการใชประโยชนจากเคร่ืองจักรไดสูงสุด
อันจะกอใหเกิดประสิทธิภาพในการผลิต เพ่ือความเขาใจลองพิจารณาความแตกตางของการบํารุงรักษา
แบบเกา และการบํารุงรักษาแบบลีนหรือ TPM ดังตารางท่ี 6 ซึ่งจะพบวาลีนเนนในเร่ืองของทีม
บํารุงรักษาเคร่ืองจักร การท่ีชางเทคนิคสามารถดูแลเคร่ืองจักรไดมากกวาหนึ่งเครื่อง (Multi Skill) การ
ใหความสําคัญการปองกันการเสียหายของเคร่ืองจักรมากกวาการซอม ซึ่งก็คือแนวคิดท่ีวาการปองกัน
ปญหาดีกวาการแกปญหาและการใหผูปฏิบัติงานท่ีเครื่องจักรนั้นดูแลเคร่ืองจักรของตัวเองใหไดมาก
ท่ีสุด โดยมีชางเทคนิคเปนพ่ีเลี้ยงและอบรมเรื่องการดูแลรักษาเคร่ืองจักรให 

พัฒนาการของการซอมบํารุง (maintenance) จนกระท่ังกลายเปน TPM พอจะจําแนก
ออกไดเปน 4 ขั้นตอน คือ 

1. Breakdown Maintenance (BM) คือ จะมีการซอม หรือบํารุงรักษาเคร่ืองจักรก็ตอเม่ือ
เคร่ืองจักรเกิดความเสียหายแลวเทานั้น 

2. preventive maintenance (PM) คือ การบํารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงปองกัน 
3. productive maintenance (PM) คือ การบํารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงปองกันตลอดอายุการ

ใชงาน การออกแบบ เพ่ือใหมีการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรนอยท่ีสุด (maintenance preventive : MP) และ
การปรับปรุงเคร่ืองจักรเพ่ือใหงายตอการบํารุงรักษาและปองกันเคร่ืองเสีย (maintenance improvement : 
MI) 

4.total preventive maintenance (TPM) คือ productive maintenance ที่ไดรวมการ
บํารุงรักษาดวยตนเอง (autonomous maintenance) เขาไปดวย 

 
 
 
 
 
 



 
 

 

52 

ตารางท่ี 6 เปรียบเทียบการบํารุงรักษาแบบเกาและการบํารุงรักษาแบบลีน 
 

การบํารุงรักษาแบบเกา การบํารุงรักษาแบบลีน 
งานของการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 
มีการแบงแยกกันตามหนาท่ี 

ทํางานเปนทีม (productive team) 

พนักงานคนหนึ่งทํางานไดงานเดียว พนักงานหนึ่งคนทําไดหลายงาน (multi skill) 
เนนท่ีการซอมเปนหลัก เนนท่ีการปองกันเปนหลัก 
ใหความสนใจเฉพาะเคร่ืองจักร ใหความสนใจกับคนท่ีปฏิบัติงานท่ีเครื่องนั้น 

 
ท่ีมา :  นิพนย   บัวแกว,  รูจักระบบการผลิตแบบลีน (กรุงเทพฯ : สมาคมสงเสริมเทคโนโลยี(ไทย-
ญี่ปุน), 2547. 
  
การทํา TPM จะใหผลดีดังนี้ คือ 

1. ผลิตภาพของการผลิตดีขึ้น (productivity) เนื่องจากเครื่องจักรไมเสียบอยและไมวางงาน 
2. คุณภาพของสินคาดีขึ้น (quality) เพราะของเสียเกิดขึ้นเม่ือเคร่ืองจักรทํางานผิดปกติไป

จากสภาวะท่ีควรเปน เมื่อเคร่ืองจักรถูกบํารุงรักษาใหอยูในสภาพดีเสมอ ของเสียจึงไมเกิดขึ้น 
3. ตนทุนการผลิตตํ่าลง (cost) เนื่องจากผลิตภาพดีขึ้น 
4. จัดสงสินคาไดตามที่ลูกคาตองการ (delivery) เพราะการไหลของงานเปนไปไดดีขึ้นจาก

การทํา TPM 
5. เสริมสรางความปลอดภัย (safety) เนื่องจากไดรับการดูแลอยางดี จึงทําใหมีสภาพท่ีมี

ความปลอดภัยในการใชงาน 
6. ขวัญกําลังใจในการทํางานดีขึ้น (morale) เพราะสภาพแวดลอมมีความปลอดภัยและ

พนักงานไดมีสวนรวมในงานมากขึ้นจึงทําใหเกิดความภูมิใจในงานท่ีตนเองทําอยู และทําใหรูสึกวา
ตนเองก็มีบทบาทในการปรับปรุงและทําใหบริษัทดีขึ้น 

ทําไมจึงทํา TPM เพราะวา TPM มีจุดประสงคเพ่ือลดความสูญเสีย (loss) ทั้ง 6 ประการท่ี 
เกิดขึ้นในการผลิตซึ่งความสูญเสียท้ัง 6 ประการ (6 big losses) กลาวไดดังนี้ คือ 

1. การที่เคร่ืองจักรเสีย (breakdown) ไมสามารถใชงานได 
2. การปรับตั้งเคร่ืองจักรใหมและการปรับเคร่ือง (set up & adjustment) 
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3. การเปดเคร่ืองโดยไมมีการปฏิบัติงานหรือมีการหยุดงาน (idle & minor stoppage) 
4. ความเร็วของการผลิตตกลง (speed) ทําใหไดสินคานอยลง 
5. การเกิดของเสียและการแกไข (defect & rework) 
6. การเริ่มงานเคร่ืองจักรภายหลังการปรับต้ังหรือเปลี่ยนรุนการผลิต (start up) เนื่องดวยวา

อัตราของดี (yield) จะไตระดับจนถึงปกติจําเปนตองใชเวลา 
 
องคประกอบของ TPM ท้ัง 8 ประการ มีดังนี้ คือ 

1. มุงเนนท่ีการปรับปรุง (focus improvement) ไมวาจะเปนโครงงาน (project) หรือกิจกรรม
กลุมก็ตาม เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการใชงานเครื่องจักรใหไดมากท่ีสุด 

2. การบํารุงรักษาเคร่ืองจักรดวยตนเองโดยผูปฏิบัติงานท่ีเครื่องจักรนั้น ๆ (autonomous 
maintenance/self maintenance) เพ่ือลดความสูญเสียของเคร่ืองจักร เนื่องจากผูท่ีรูจักเคร่ืองจักรดีท่ีสุดก็
คือผูใชงานเคร่ืองจักรนั้นทุกวันนั่นเอง 

3. การวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร (plan maintenance) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการ
ผลิต โดยเปนการทํางานรวมกันระหวางชางเทคนิคและพนักงานปฏิบัติการ (operator) 

4. การฝกอบรมในการดูแลและทํางานกับเคร่ืองจักร (training) เพ่ือเพ่ิมทักษะความชํานาญ
ในการทํางานรวมกับเคร่ืองจักร 

5. การปอนขอมูลกลับของปญหาท่ีเกิดขึ้นจากการใชงานเคร่ืองจักร (early management 
Maintenance) เพ่ือประโยชนสําหรับการปรับปรุงเคร่ืองจักรใหม ไมใหพบปญหาเดิม ๆ 

6. การบํารุงรักษาคุณภาพ (quality maintenance) คือ การทราบวาสะภาวะใดของเคร่ืองจักร
ท่ีจะไมผลิตของเสียออกมา แลวดําเนินการปรับต้ังเครื่องจักรใหเขาสูสภาวะนั้นและรักษาใหอยูใน
สภาวะท่ีเคร่ืองจักรจะผลิตของดีไดตลอดไป 

7.การบริหารท่ีมีประสิทธิภาพของฝายท่ีไมไดเกี่ยวของโดยตรงกับการผลิต (efficient 
administration) เนื่องจากฝายท่ีไมไดเกี่ยวของโดยตรงกับการผลิต ก็แนนอนวาเปนที่สนับสนุนการผลิต
นั่นเอง ดังนั้น จึงมีความสัมพันธและสงผลกระทบตอกันอยางหลีกเลี่ยงไมได 

8.การคํานึงถึงความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม (safety & environment) การดําเนินกิจกรรม 
TPM สามารถวัดผลไดโดยใชตัวช้ีวัดท่ีเรียกวา OEE (overall equipment effectiveness) หรืออาจเรียกได
วาเปนตัวช้ีวัดประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรโดยรวมซึ่ง OEE สามารถคํานวณไดจากผลคูณของอัตราการ
ใชงานของเคร่ืองจักร (availability rate) อัตราความเร็วในการผลิตของเครื่องจักร (performance rate) 
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และอัตราของดีท่ีเคร่ืองจักรผลิตได (quality rate) ซึ่งโรงงานในญี่ปุนท่ีไดรับรางวัล PM ลวนแตมี OEE 
เกิน 85% 

 
OEE = A x P x Q 

โดยท่ี A = Availability Rate 
=  อัตราสวนของเวลาทีเ่ครื่องจักรนั้นปฏิบัติงานไดจริงตอเวลาท่ีมีใน 

  การผลิต หรือ % run 
P =  performance rate 

      = อัตราสวนของจํานวนช้ินงานท่ีเคร่ืองจักรนั้นผลิตไดจริงตอจํานวนช้ินงานท่ี                    
          เครื่องจักรนั้นควรผลิตไดตามกําลังการผลิต 

Q = quality Rate 
 = อัตราสวนของช้ินงานดีที่เคร่ืองจักรนั้นผลิตไดตอจํานวนช้ินงานท่ีเครื่องจักรนั้น    
     ผลิตไดท้ังหมด หรือ ก็คือ yield 

 
ในการบรรลุ OEE ท่ีมากกวา 85% นั้น อาจมีแนวทางดังนี้คือ 

1. A ควรมากกวา 90% นั้นคือ 90% ของเวลาท่ีมีในการผลิตตองเปนเวลาท่ีเดินเครื่องจักรใน
การผลิตจริง ๆ ตองไมมีการวางของเคร่ืองจักร ดวยเหตุใด ๆ เชน การเสียหายของเครื่องจักร
กระบวนการผลิตออกนอกการควบคุม (out of control process) การ PM ท่ีกินเวลายาวนาน โปรดอยา
ลืมวาการทํา PM ก็เปน NVA ดังนั้น ในการคิด availability จึงควรนํา PM มาคํานวณดวย เพื่อไมให
มองขามความสูญเปลาตัวนี้ 

2. P ควรมากกวา 95% นั่นคือ ความเร็วของการผลิตจริงตองมากกวา 95% ของความเร็วใน
การผลิตท่ีควรจะเปนหรือออกแบบไว 

3. Q ควรมากกวา 99% นั่นคือ ตองไดของดีจากการผลิตมากกวารอยละ 99 
4. ในการคํานวณ OEE นั้นควรใชวิธีเดิมในการคํานวณตลอด ไมควรเปลี่ยนวิธีการคํานวณ

เพราะจะทําใหไมทราบวาท่ีดีขึ้นหรือแยลงเกิดจากการเปลี่ยนแปลงการคํานวณหรือเปนเชนนั้น ๆจริง 
และ ตัวเลข OEE เปนตัวเลขในเชิงเปรียบเทียบเทานั้นในโรงงานหนึ่ง ๆ  ในการนําตัวเลข OEEของสอง
โรงงานมาเปรียบเทียบกัน ตองปรับวิธีการคํานวณใหตรงกันเสียกอนจึงจะสามารถเปรียบเทียบได 

ถา OEE ของปท่ีแลวเปน 63% แตปนี้เปน 61% อาจไมไดหมายความวาแยลง นี่คือกับดักท่ี



 
 

 

55 

สําคัญของ OEE เพราะเม่ือเราสามารถทําให yield และความเร็วในการผลิตท่ีดีขึ้น อัตราของเวลาท่ีใช
ในการผลิตจะลดลง ซึ่งอาจทําใหผลคูณท่ีไดต่ําลง ดังนั้น การพิจารณาคา OEE จึงควรดูคา A, P,Q 
ประกอบดวยกัน เพ่ือประโยชนในการปรับปรุง ตัวเลขตาง ๆ ท่ีใชในการคํานวณ OEE ควรมีความ
ถูกตอง เช่ือถือได ตัวเลขและแนวโนมของ OEE ควรติดใหทุกคนทราบและสามารถมองเห็นได 
(visibility) เพื่อความมีสวนรวมในการปรับปรุงใหดีขึ้นและทุกคนทราบวาขณะนี้ OEE อยูท่ีใดของ
เปาหมาย 

2.7.7 แผนภูมิสายธารคุณคา (value steam mapping)   แผนภูมิสายธารคุณคา (value 
stream mapping : VSM) คือเคร่ืองมือท่ีใชเขียนแผนภาพท่ีแสดงถึงเสนทางการผลิตของผลิตภัณฑ ซึ่ง
แผนภาพจะแสดงท้ังการไหลของวัตถุดิบและขอมูลในการผลิตนั้น มีประโยชนในการใชจําแนกหรือ
ระบุถึงขั้นตอนท่ีเปนการเพ่ิมคุณคาและท่ีไมเพ่ิมคุณคาใหกับผลิตภัณฑหรือท่ีเรียกวา ความสูญเปลา 
แลวจึงหาวิธีการเพ่ือทําการกําจัดความสูญเปลานั้นออกไป ลักษณะของ VSM จะเปนเครื่องมืองายๆคือ
ใชเพียงกระดาษกับดินสอเทานั้นก็ทําใหมองเห็นกิจกรรม และการไหลท้ังหมดในการเคลื่อนยายสินคา
ต้ังแตวัตถุดิบจนไปสูผูบริโภคขั้นสุดทาย ซึ่งเพ่ือความสะดวก และงายตอการพิจารณาแผนภาพนั้นไดมี
การใชคอมพิวเตอรเขามาชวยในการวาดแผนภาพนี้ VSM ถือเปนเครื่องมือพ้ืนฐานในการท่ีจะพยายาม
ผลักดันองคกรใหเขาสูการผลิตแบบลีนกอนท่ีจะไปใชเครื่องมืออื่น ๆ 

การไหลของวัตถุดิบและขอมูลท่ี VSM คือการไหลของวัตถุดิบจะเริ่มมาจากผูจัดสง
วัตถุดิบ(supplier) สงมาใหโรงงานผูผลิต และเม่ือไดผลิตภัณฑสําเร็จรูปแลวโรงงานผู ผลิตจะสงให
ผูแทนจําหนาย (distributor) เปนผูจําหนายออกไปจนถึงมือผูบริโภคขั้นสุดทาย ในขณะท่ีการไหลของ
ขอมูลจะมีทิศทางกลับกันกับการไหลของวัตถุดิบคือ ผูแทนจําหนายจะไดรับขอมูลความตองการของ
ลูกคาโดยตรง และขอมูลความตองการนั้นจะถูกใชรวมกันท้ังผูแทนจําหนาย โรงงานท่ีผลิตและผูจัดสง
วัตถุดิบ ขั้นตอนการทํา VSM แสดงดังภาพท่ี 13 คือ 
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ภาพท่ี 13 ขั้นตอนการทําแผนภูมิสายธารคุณคา 
ท่ีมา :  นิพนย   บัวแกว,  รูจักระบบการผลิตแบบลีน (กรุงเทพฯ : สมาคมสงเสริมเทคโนโลย(ีไทย-
ญี่ปุน), 2547). 
 

1. การกําหนดความตองการของลูกคา (customer requirement) เนื่องจาก VSM เปน
เคร่ืองมือในแนวคิดการผลิตแบบลีนซึ่งมุงกําจัดความสูญเปลาตางๆในกระบวนการผลิตเพ่ือใหสินคา
หรือบริการนั้นสามารถตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา ดังนั้นกอนที่จะเขาสูขั้นตอนในการทํา 
VSM สิ่งแรกท่ีจําเปนตองคํานึงถึงคือ การสามารถเขาใจถึงความตองการของลูกคาไดอยางแทจริงเราจึง
จะสามารถตอบสนองความตองการนั้นไดอยางถูกตองจนทําใหลูกคามีความพึงพอในการจะเขาถึง
ความตองการของลูกคาไดอยางแทจริงนั้นสามารถทําไดโดยการวิจัยตลาด โดยการสํารวจตลาด การ
ออกแบบสอบถาม รวมไปถึงวิธีการใดๆท่ีใหไดมาซึ่งขอมูลความตองการของลูกคาหรือผูบริโภคขั้น
สุดทายอยางแทจริง นอกจากนี้ยังรวมถึงการใชเทคนิค quality function deployment (QFD) หรือเรียก
อีกอยางวาเทคนิคบานคุณภาพชวยในการแปลงความตองการของลูกคาไปสูการออกแบบกระบวนการ
ผลิตตอไป ทําใหเราสามารถผลิตผลิตภัณฑท่ีลูกคาตองการไดอยางแทจริง 
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2. กลุมผลิตภัณฑ (product family) เม่ือทราบวาผลิตภัณฑใดเปนผลิตภัณฑท่ีลูกคา
ตองการและมีขั้นตอนการผลิตเปนอยางไรแลว กอนท่ีจะเร่ิมทําการเขียนแผนภาพนั้นถาผลิตภัณฑท่ี
ผานขั้นตอนแรกมาแลวมีเพียงชนิดเดียวก็จะสามารถขามขั้นตอนนี้ไปสูขั้นตอนท่ี 3 ไดเลย แตในกรณีท่ี
ผลิตภัณฑท่ีลูกคาตองการท่ีผานขั้นตอนการกําหนดคุณคานั้นมีหลายชนิด หลายรุน ท่ีมีขั้นตอนการผลิต
แตกตางกัน จะตองทําการเลือกกลุมผลิตภัณฑที่จะนํามาทําการเขียนแผนภาพเสียกอน ซึ่งจะเลือกเปน
กลุมผลิตภัณฑท่ีมีขั้นตอนการผลิตท่ีเหมือนกัน (product family) โดยใชการจัดกลุมตามการวิเคราะหท่ี
เรียกวา product - quantity - rooting analysis : PQR (Gary Conner, 2001) ลักษณะของ PQR analysis 
แสดงใหเห็นดังตารางท่ี 7 

ในตารางท่ี 7 สวนของยังไมไดจัดกลุม (unsorted) จะแสดงปริมาณและขั้นตอนการผลิต
ของผลิตภัณฑประเภทตาง ๆ เชน ขั้นตอนการผลิตของผลิตภัณฑ X - 1 คือ shear - press - bend -weld 
และเม่ือนํามาจัดกลุม (sorted) โดยจัดใหผลิตภัณฑที่มีขั้นตอนการผลิตเหมือนกันอยูกลุมเดียวกัน จาก
ตารางแสดงใหเห็นวาสามารถแบงผลิตภัณฑไดเปน 4 กลุมคือ กลุมที่1 คือ ผลิตภัณฑ X - 1C และ Y - 
10 กลุมที่ 2 คือ X - 20 และ Z - 5 กลุมท่ี 3 คือ X20B และกลุมสุดทายคือ X - 1 เราสามารถเลือกกลุม
ผลิตภัณฑกลุมใดก็ไดนํามาเขียนแผนภาพ VSM ตอไป 
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ตารางท่ี 7 แสดงตัวอยางของ spreadsheet ท่ีทําการวิเคราะห PQR (Gary Conner, 2001) 
 
  Unsorted 
Product name Production 

volume 
Process 

Shear Press Bend Weld 
X-1 1000 1 2 3 4 

X-1C 1500 1  2 3 
X-20 1800  1 2 3 
X20B 900  1  2 
Y-10 700 1  2 3 
Z-5 200  1 2 3 

Sorted      
Product name Production 

volume 
Process 

Shear Press Bend Weld 
X-1C 1500 1  2 3 
Y-10 700 1  2 3 
X-20 1800  1 2 3 
Z-5 200  1 2 3 

X20B 900  1  2 
X-1 1000 1 2 3 4 

 
ท่ีมา :  นิพนย   บัวแกว,  รูจักระบบการผลิตแบบลีน (กรุงเทพฯ : สมาคมสงเสริมเทคโนโลย(ีไทย-
ญี่ปุน), 2547). 
 

3. การเขียนแผนภาพสถานการณปจจุบัน (current state drawing) เม่ือเลือกผลิตภัณฑ
หรือกลุมผลิตภัณฑท่ีตองการไดแลว ขั้นตอนตอไปเปนการวาดแผนภาพกระบวนการผลิตท่ีแสดงทั้ง
การไหลของวัตถุดิบ และการไหลของขอมูลในกระบวนการผลิตที่กําลังดําเนินการอยูในปจจุบันของ
ผลิตภัณฑหรือกลุมผลิตภัณฑนั้น เพ่ือทําใหมองเห็นถึงความสูญเปลาตางๆท่ีซอนอยูและหาทางกําจัด
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ความสูญเปลาเหลานั้นออกไป แผนภาพท่ีไดจากการวาดในขั้นตอนนี้จะเรียกวา แผนภาพกระบวนการ
ผลิตในสถานการณปจจุบัน (current state mapping) ขั้นตอนการวาดแผนภาพจะแบงเปน external 
mapping และ internal mapping (Jared, 2001) 

แผนภูมิภายนอก (external mapping) คือ การวาดแผนภาพท่ีแสดงความสัมพันธระหวาง
องคกร คือ ระหวางโรงงานผลิตเองกับผูสงวัตถุดิบ (supplier) และกับลูกคา (customer)  ดังภาพท่ี 14 
 

 
 
ภาพท่ี 14 ตัวอยาง external mapping 
ท่ีมา :  นิพนย   บัวแกว,  รูจักระบบการผลิตแบบลีน (กรุงเทพฯ : สมาคมสงเสริมเทคโนโลย(ีไทย-
ญี่ปุน), 2547). 
 

แผนภูมิภายใน (internal mapping) คือ  การวาดแผนภาพที่แสดงถึงกิจกรรมใน
กระบวนการผลิตท้ังหมด ซึ่งเปนกิจกรรมท่ีเกี่ยวของเฉพาะภายในองคกรของเรา โดยท่ีผูวาดจะตอง
ออกไปสังเกตการณในกระบวนการจริง ๆ  เพ่ือเก็บรายละเอียดท้ังหมด และการวาดก็จะตองเร่ิมจากการ
สังเกตท่ีกระบวนการหลังสุดยอนกลับไปขางหนา คือจากฝายขนสงสินคา (shipping) ยอนกลับไป
จนถึงการรับวัตถุดิบจากผูสงวัตถุดิบ (supplier) เหตุผลก็คือจะทําใหสามารถเขาใจการไหลของการผลิต
นั้นไดงายกวา ดังภาพท่ี 15 

 



 
 

 

60 

 
 
ภาพท่ี 15 แผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณปจจุบัน (current state mapping) 
ท่ีมา :  นิพนย   บัวแกว,  รูจักระบบการผลิตแบบลีน (กรุงเทพฯ : สมาคมสงเสริมเทคโนโลย(ีไทย-
ญี่ปุน), 2547). 

 

4. การวิเคราะหคุณคา (analysis mapping) เม่ือไดแผนภาพกระบวนการผลิตใน
สถานการณปจจุบันแลว จะนําแผนภาพท่ีไดนี้มาทําการวิเคราะหและปรับปรุงโดยใชหลักการกําจัด
ความสูญเปลาซึ่งไมถือวาเปนการเพิ่มคุณคาออกจากระบบ เพื่อใหไดกระบวนการผลิตใหมท่ีมี
ประสิทธิภาพดีขึ้นจากเดิม ซึ่งความสูญเปลาตาง ๆ ท่ีอยูภายในกระบวนการผลิตและการไหลนั้น
แผนภาพ VSM สามารถแสดงใหเห็นไดจากความสูญเปลาท้ัง 7 ประการ ไดแก การผลิตเกินความ
จําเปน (overproduction), ของคงคลัง (inventory), การเคลื่อนยาย (transportation), กระบวนการผลิตท่ี
ไมจําเปนหรือไมเหมาะสม (inappropriate processing), ของเสีย (defect หรือ rework), การรอคอย 
(waiting) และการเคลื่อนท่ีที่ไมจําเปน (motion) 

นอกจากการปรับปรุงท่ีใชการพิจารณาความสูญเปลาตาง ๆ ในแผนภาพและกําจัด
ออกไปดังท่ีกลาวมาแลวนั้น เรายังสามารถปรับปรุงกระบวนการหรือขั้นตอนการผลิตในแตละขั้นโดย
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ใช take time เปนตัวกําหนดรอบเวลาการผลิตท่ีเหมาะสม take time หาไดจากจํานวนเวลาทํางานในแต
ละวันท้ังหมดหารดวยจํานวนผลิตภัณฑที่ลูกคาตองการในแตละวัน จะไดออกมาเปนเวลาท่ีใชในการ
ผลิตตอชิ้น ซึ่งเราสามารถนํา take time นี้มากําหนดรอบเวลาการผลิตที่เหมาะสมคือ รอบเวลาการผลิต
ไมควรมากกวา take time เพราะถารอบเวลาการผลิตมากกวา take time จะทําใหเกิดงานระหวางการ
ผลิต (work in process) การรอคอย หรือเกิดการเคลื่อนท่ีท่ีไมจําเปนของพนักงาน หรือเกิดความสูญ
เปลาอื่นๆ ในการปรับปรุงกระบวนการหรือขั้นตอนการผลิตเพ่ือใหรอบเวลากาผลิตไมมากกวา take 
time และใหมีประสิทธิภาพกระบวนการดีขึ้น สามารถทําไดโดยใชความรูตางๆทางวิศวกรรมมา
ปรับปรุงตอไป เชนการออกแบบเคร่ืองมือชวยจับ (jig) ชวยในการจับช้ินงานใหเกิดการทํางานท่ีสะดวก
ขึ้น การปรับปรุงขั้นตอนการผลิตใหงายขึ้น การทําใหระบบการผลิตใหเปนการไหลแบบตอเนื่อง การ
วางมาตรฐานการปฏิบัติงานเพื่อชวยลดเวลาในการผลิต เปนตน 

1. การเขียนแผนภาพสถานการณอนาคต (future state drawing) ขั้นตอนนี้เปนการวาด
แผนภาพกระบวนการผลิตใหมท่ีถูกปรับปรุงโดยการกําจัดความสูญเปลาตางๆออกไปและปรับปรุง
กระบวนการหรือขั้นตอนการผลิตใหมโดยใชวิธีการหรือความรูตาง ๆ แลวจะไดเปนแผนภาพ
กระบวนการผลิตในสถานการณอนาคต (future state mapping) การปรับปรุงนี้จะทําใหขอมูลตางๆท่ี
เกี่ยวของ เชน เวลานําเปลี่ยนแปลงไปดวย ซึ่งจะตองแสดงไวใหเห็นในแผนภาพดวยเนื่องจากการ
ปรับปรุงแผนภาพกระบวนการผลิตนี้ยังไมไดนํามาใชในกระบวนการผลิตจริง ดังนั้นบางคร้ังอาจใช
การจําลองสถานการณเขามาชวยเพ่ือทําใหเห็นคาตางๆท่ีเปลี่ยนแปลงไป ตัวอยางแผนภาพกระบวนการ
ผลิตในสถานการณอนาคตแสดงไดดังภาพท่ี 16 ซึ่งจะเห็นไดวามีการปรับปรุงโดยการรวมเคร่ืองจักร 1 
กับ 2 ใหอยูภายในบริเวณเดียวกัน ทําใหการไหลเปนไปแบบทีละช้ิน และทําใหวัตถุดิบเขามาสู
กระบวนการโดยใชหลักเขากอนออกกอน(first in first out : FIFO) ผลของการปรับปรุงนี้ทําใหสามารถ
กําจัดการคงคลังวัสดุระหวางกระบวนการลงไปได ทําใหเวลาลดลงจากเดิม 4.5 วันเหลือเพียง 0.25 วัน 
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ภาพท่ี 16 แผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณอนาคต (future state mapping) 
ท่ีมา :  นิพนย   บัวแกว,  รูจักระบบการผลิตแบบลีน (กรุงเทพฯ : สมาคมสงเสริมเทคโนโลย(ีไทย-
ญี่ปุน), 2547). 
 

2. การนําไปใชงาน (implementation) เม่ือสังเกตไดวาคาท่ีแสดงถึงประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตเชน คาเวลานํา รอบเวลาการผลิต ท่ีไดจากแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณ
อนาคตมีคาท่ีแสดงวาประสิทธิภาพดีขึ้นจากกระบวนการผลิตแบบเดิม เราก็สามารถนํากระบวนการ
ผลิตใหมท่ีปรับปรุงแลวนั้นไปใชในกระบวนการผลิตจริงไดตอไป แตถาหากพบวายังสามารถปรับปรุง
หรือกําจัดความสูญเปลาในจุดใดไดอีก ก็สามารถทําใหแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณ
อนาคตนั้นเปลี่ยนเปนแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณปจจุบัน แลวดําเนินการซ้ําตามขอ 2 ได
ตอไป 

 
2.7.8 ดัชนีวัดผลการปฏิบัติงาน (performance metric)   การมีตัวชี้วัดผลการปฏิบัติงาน

ท่ีลีนเรียกวา performance metric เปนสิ่งที่สําคัญมากในระบบการผลิตแบบลีนเนื่องจากการวัดและการ
นําเสนอทําใหรูวาขณะนี้เราอยูท่ีไหนและจะตองทําอยางไรตอไปใหถึงจุดหมาย  ด้ังนั้น  ตัวชี้วัดจึง
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เปรียบเสมือนเข็มทิศ  บอดวาตองดําเนินการไปในทิศทางใดเพื่อการบรรลุเปาหมาย  กิจกรรมตางๆ  ท่ี
ไดทําลงไปใหผลลัพธท่ีดีหรือไม  สามารถรูไดจากการวัด  การวัดทําใหเกิดความโปรงใส(transparence) 
ในการปฏิบัติงาน  หลายทานอาจเคยไดยินคํากลาวถึง ความสําคัญของการวัดวา “ หากคุณวัดไมได  คุณ
ก็บริหารไมได” (if you can’t measure ,you can’t manage)  

ในทางการบริหารธุรกิจอาจเรียกตัวช้ีวัดสําคัญวา KPI (key performance indicator) ก็
ไมไดตางกันกับ performance metric ของลีน  ซึ่งตองมีการวัดและการนําเสนอใหทุกคนท่ีมีสวนรวมใน
ความสําเร็จเห็นได (visibility) เชนเดียวกัน 

 
การวัดหรือตัววัดท่ีดีควรเปนไปตามหลักการของ SMART  กลาวคือ  
1.เฉพาะเจาะจง  (specific) ควยชี้ชัดวาเปนการวัดอะไร  ท่ีไหน  โดยเจาะจง ไมใช

เปนไปอยางกวางๆ  การไมเจาะจงทําใหมีคําถามตามมามากมายและไมรูวาตองแกไขหรือปรับปรุงท่ี
ไหน 

2.สามารถวัดผลได (measurable) เม่ือสามารถวัดผลไดทําใหติดตามผลงาน (follow up) 
ได  และเกิดความโปรงใสขึ้น  ความโปรงใสทําใหผูทํางานนั้นเกิดกําลังใจในการทํางานนั้นใหเสร็จ 

3.สามารถทําใหบรรลุผลได (achievable) เพราะจะกระตุนใหเกิดกําลังใจในการทํา  แต
ตองทาทายความสามารถดวย 

4.ตรงประเด็น (relevant) หรือเกี่ยวของกับสิ่งท่ีสนใจอยูถาเปนการวัดในแผนกก็ควร
สอดคลองสนับสนุนกับเปาหมายของบริษัทดวย (alignment) 

5.มีกําหนดเวลาท่ีแนนอน (time  bound)  ขอนี้สําคัญมาก  เนื่องจากตัวช้ีวัดท่ีไม
กําหนดเวลาในการบรรลุผลลัพธท่ีตองการ จะขาดการดูแลเอาใจใสติดตาม  ซึ่งทําใหตัววัดไมสามารถพ
ลักดัน (drive) ผลสําเร็จได 
 

การวัดไมจําเปนตองเกี่ยวของกับเรื่องเงิน (financial) เทานั้น  เร่ืองท่ีไมเกี่ยงของกับเงิน
โดยตรง (non financial) ก็ควรวัดใหมีความสมดุลกัน  เชน เรื่องขวัญกําลังใจ (morale) และความ
ปลอดภัยของพนักงาน (safety) เปนตน  การวัดทําใหสามารถบริหารงานไดและเกิดผลลัพธตามท่ี
ตองการ 
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ความบกพรองโดยท่ัวไปของการวัดผลการปฏิบัติงานมีดังนี้คือ 
1. โฟกัสแคบเกินไป (narrow focus) ทําใหแกไขไมทันในบางเร่ืองสําคัญท่ีมองขามไป 
2. โฟกัสการวัดเฉพาะท่ีมีขอมูลพรอมทําใหบางเร่ืองท่ียังไมมีขอมูล (data)   แตเปนสิ่ง

สําคัญถูกมองขามไป 
3. มีตัววัดมากเกินไปทําใหใชขอมูลเพ่ือการปรับปรุงไดไมท่ัวถึง   ทําใหผลลัพธไมดี

เทาที่ควร 
4. ตัววัดมีความขัดแยงกับเปาหมายขององคกร 

 
การวัดโดยท่ัวไปในโรงงานจะเกี่ยวของกับ PQCDSM ไดแก 
1.ผลิตภาพของการผลิต  (productivity) 
2.คุณภาพของสินคาและกระบวนการผลิต (quality) 
3.ตนทุนการผลิต (cost) 
4.การจัดสงที่ตรงเวลา (delivery) 
5.ขวัญกําลังใจของพนักงาน (morale) 
6.ความปลอดภัยในการทํางาน (safety) 

 
ตัวอยางตัวช้ีวัดของลีน (lean metrics)  
1. รอบของสิ้นคาคงคลัง(inventory turn) 
2. จํานวนวันของสินคาคงคลังท่ีมีอยู (days of inventory on-hand) 
3.อัตราของเสีย (defective rate) ซึ่งอาจเปนเปอรเซ็นต  หรือจํานวนช้ินงานเสียตอหนึ่ง

ลานชนิดท่ีผลิต(DPPM : defective part per million) ก็ได  แลวแตลักษณะของอุตสาหกรรม 
4. production lead time หรือ multiple ratio ท่ีไดจากแผนผังคุณคา (value stream 

mapping) 
5. รอบเวลาในการผลิต (cycle time) 
6. take time 
7. อัตราการใชงานเครื่องจักรจริง (up time/%run) 
8. lead time ของการผลิต 
9.ระยะเวลาที่วัตถุดิบเขามาในคลังจนกระทั่งออกจากคลังในรูปของสินคา(dock todock) 
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10. OEE (overall equipment effectiveness) 
11. MTTR (mean time to repair) 
12. MTBF (mean time between failure) 
หากพิจารณาดูจะพบวา ตัววัดผลการปฏิบัติงาน(performance metric) ก็คือตัว C ในวง

ลอของการปรับปรุง PDCA (plan-do-check-action) นั่นเอง  ดังนั้น  ตัววัดผลงานจึงเปนกลไกสําคัญยิ่ง
ในการผลักดันใหเกิดการปรับปรุงอยางตอเนื่อง (continuous improvement) หรือการปรับปรุงอยางกาว
กระโดด (breakthrough  improvement) ก็ตาม 

 
เม่ือจะจัดทําตัววัดผลงาน สิ่งตอไปนี้คือสิ่งท่ีควรพิจารณา 
1. ควรต้ังช่ือตัววัดนั้นวาอะไร  เพ่ือประโยชนในการสื่อความหมาย 
2.ใชตัววัดนี้เพ่ืออะไร  ตองการเห็นการกระทําอะไรเกิดขึ้นเมื่อมีตัววัดนี ้
3. เปาหมายเปนเทาไร 
4.คํานวณตัววัดนั้นอยางไร 
5.ควรวัดบอยแคใหน 
6. ควรรายงานใหผูเกี่ยวของทราบบอยแคใหน 
7.ใครเปนผูวัด 
8.ใครเปนผูรายงาน 
9. ตองเอาขอมูลมาจากให 
10. ใครรับผิดชอบฐานขอมูล  
11. แนวทางในการปรับปรุงอยางไร เม่ือผลจากตัวช้ีวัดเปนไปในทางท่ีไมนาพอใจ 
12. จะทําใหทุกคนเห็นได (visibility) ตัววิธีใด  อาจเปนบอรดขนาดใหญพอเหมาะ  ซึ่ง

คนที่เกี่ยวของสามารถเห็นไดโดยงาย  เพ่ือผลดีในการสื่อสารเปาหมายรวมกันและทําใหทุกคนมีสวน
รวม (participation) ในการบรรลุเปามาย (goal achievement)  (นิพนย   บัวแกว  2547) 
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2.8ผลท่ีไดจากการมีระบบการผลิตแบบลีน 
ไดมีการพิสูจนโดยการปฏิบัติกันมาแลววา  การมีระบบการผลิตแบบลีนจะทําใหเกิดสิ่ง

เหลานี้ขึ้น  ไดแก 
1.สินคาคงคลังลดลง  ในระดับที่ยังคงตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดอยู ซึ่ง

เปนการลดลงท้ังในสวนของวัตถุดิบ(raw material) สินคาในกระบวนการผลิตท่ีมักเรียกกันวา “WIP” 
(work in process) ซึ่งจะลดลงไดระหวาง 30-90% และสินคาสําเร็จรูปท่ีผลิตเสร็จแลว (finished  goods) 
ซึ่งจะลดลงได 50-90% จะเห็นไดวาการท่ีสินคาคงคลังลดลงมีผลตอตนทุนท่ีตํ่าลงโดยจะมีตนทุนท่ี
จําเปนท้ังในแงของปริมาณและในเวลาท่ีเหมาะ 

2.ผลิตภาพเพิ่มขึ้น 5-50% ซึ่งจะทําใหตนทุนตอหนวยตํ่าลง 
3.เวลาในการผลิตลดลง (lead time) 80-90% ทําใหสามารถปรับเปลี่ยนการผลิตและ

ตอบสนองความตองการของลูกคาไดดีขึ้น 
4.ราคาจัดซึ่อลดลง 20-60% หากผูจัดซื้อ (supplier) มีระบบการผลิตแบบลีนดวย 

 
ระบบการผลิตแบบลีนจึงเปนเคร่ืองมือท่ีเหมาะสมกับทุกๆองคกร  ท่ีตองปรับตัวเพ่ือ

รองรับความผันผวน และความไมแนนอนของธุรกิจ จึงเปนเคร่ืองมือท่ีทําเกิดความสามารถในการแข็ง
ขันที่เหนือกวาคูแข็ง ดวยคุณภาพที่เหนือกวา  ตนทุนท่ีต่ํากวา  และการสงมอบท่ีทันเวลา (นิพนย   บัว
แกว2547) 

  
สรุปการผลิตแบบลีน (lean manufacturing system) เปนระบบท่ีไดรับการยอมรับท่ัว

โลกวาเปนระบบการผลิตท่ีสามารถลดตนทุน ลดความสูญเปลา และลดความสูญเสียโอกาสทางการ
ผลิตได ท้ังยังเปนระบบท่ีสรางมาตรฐาน และแนวคิดสําคัญในการผลิตรวมถึงสงเสริมการปรับปรุง
อยางตอเนื่องตลอดเวลาอีกดวย จากระบบการผลิตแบบโตโยตา (toyota production system: TPS) ไดมี
การพัฒนาเปนกระบวนทัศนใหม (new paradigm) ของการผลิตคือ การผลิตแบบลีน ซึ่งกระบวนทัศนนี้
มีแนวคิดใหเห็นและเขาใจกระบวนการผลิตมากขึ้น และเปนระบบสามารถตอบสนองตอความตองการ
ของลูกคาไดเปนอยางดี ระบบการผลิตแบบลีน เปนการพัฒนาดานการบริหารเวลาและการทํางานโดย
การลดความสูญเปลา (waste/muda)   หลักการท่ีสําคัญของการผลิตแบบลีน คือ การลดชวงเวลาโดยการ
กําจัดทุกสิ่งทุกอยางท่ีไมมีคุณคาเพิ่มในตัวผลิตภัณฑซึ่งความสูญเปลา (waste/muda) ที่สําคัญใน
กระบวนทัศนของระบบการผลิตแบบลีน คือ การผลิตมากเกินไป (overproduction) และการจัดเก็บไว
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จนกระท่ังกลายเปนสินคาท่ีสะสมไวนานในคลังสินคา (inventory) ทําใหเกิดการรักษาท่ียุงยาก จาก
รูปแบบการผลิตท่ีเปนแบบแบทช (batches)ของผลิตภัณฑขนาดใหญที่มุงเนนในเร่ืองของความ
ประหยัดเวลาในการผลิตแบบจํานวนมาก ซึ่งอุปสรรคเหลานี้สามารถปองกันและแกไขไดภายใตการ
ผลิตแบบลีน ท่ีมีเครื่องจักรที่เหมือนกัน การดําเนินงานในทางที่เหมือนกันแตสามารถมองเห็นความ
แตกตางในการปองกันปญหาอยางสมบูรณแบบ 

 
3.การบริหารทรัพยากร ( resource management) ตามขอกําหนดในการจัดการคุณภาพ ISO 9001 : 
2000  

1.ประโยชนของการจัดสรรทรัพยากร 
การจัดสรรทรัพยากร ( provision of resources)องคกรตองกําหนดและจัดสรรทรัพยากรท่ี

จําเปนเพ่ือประโยชนดังนี้ 
1.1 เพ่ือดําเนินการและการรักษาระบบบริหารคุณภาพและการปรับปรุงใหมีประสิทธิภาพ

อยางตอเนื่อง 
1.2  เพื่อเพ่ิมความพ่ึงพอใจของลูกคาโดยการตอบสนองตอความตองการของลูกคา 

 
2.ทรัพยากรประกอบไปดวย 

2.1ทรัพยากรบุคคล 
2.1.1. บทท่ัวไป ( general ) 
บุคลากรท่ีทํางานท่ีมีผลกระทบตอคุณภาพของผลิตภัณฑตองเปนผูมีความสามารถ

ทํางานไดบนพ้ืนฐานของการศึกษาการฝกอบรม ทักษะ และประสบการณท่ีเหมาะสม 
2.1.2.เกี่ยวกับความสา มารถในการทํางาน ความตระหนัก แ ละการฝกอบรม

(competency awareness and training ) องคกรตองดําเนินงานดังนี้: 
1.กําหนดความสามารถท่ีจําเปนสําหรับการปฏิบัติงานของบุคลากรท่ีมี

ผลกระทบตอคุณภาพของผลิตภัณฑ 
2.จัดใหมีการฝกอบรมหรือกิจกรรมอื่นๆท่ีสนองตอบตอความตองการของ

ลูกคา 
3.ประเมินประสิทธิผลของกิจกรรมใหชัดเจน 
4.ทําใหเกิดความม่ันใจวาบุคลากรไดตระหนักถึงความสัมพันธและความสําคัญ
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ของกิจกรรม และบทบาทของตนตอการบรรลุวัตถุประสงคคุณภาพ 
5.จัดเก็บรักษาบันทึกท่ีเหมาะสมเกี่ยวกับการศึกษา การฝกอบรม ทักษะ และ

ประสบการณของบุคลากร 
2.2โครงสรางพ้ืนฐาน ( infrastructure ) องคกรตองกําหนด จัดหา และบํารุงรักษา

โครงสรางพ้ืนฐานที่จําเปนเพ่ือใหเปนไปตามขอกําหนดของผลิตภัณฑ โครงสรางพื้นฐานท่ีเหมาะสม 
เชน: 

2.2.1อาคารสถานท่ีทํางานและสิ่งอํานวยความสะดวกท่ีเกี่ยวของเชนสาธารณูปโภค
ตางๆ 

2.2.2 อุปกรณในกระบวนการ ท้ังฮารดแวรและซอฟตแวร 
2.2.3บริการสนับสนุนตางๆ เชน การขนสง หรือการสื่อสาร 
องคกรตองกําหนดและจัดการเกี่ยวกับเง่ือนไขของสภาพแวดลอมในการทํางานท่ี

จําเปน เพื่อการดําเนินงานใหเปนไปตามขอกําหนดของผลิตภัณฑ 
2.3 สภาพแวดลอมในการทํางาน (work  environment) องคกรตองกําหนดและจัดการ

เกี่ยวกับเง่ือนไขของสภาพแวดลอมในการทํางานท่ีจําเปน เพื่อดําเนินงานใหเปนไปตามขอกําหนดของ
ผลิตภัณฑ เชน อุณหภูมิ และเสียง (สุธรรม  รัตนโชติ 2552:311-313) 
 
4.เกี่ยวกับบริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด  
                   บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด เปนบริษัทท่ีดําเนินธุรกิจดานสิ่งทอครบวงจร ต้ังแต
การผลิตเสนดาย ทอผา ยอมผา และยอมเสนดาย กอตั้งมานานกวา 30 ปบนเนื้อท่ี 122 ไร ตั้งอยูเลขท่ี
134,134/2-3 หมู 6 ถนนเศรษฐกิจ 1 ตําบลออมนอย อําเภอกระทุมแบน จังหวัดสมุทรสาคร 74130 บน
เนื้อท่ี 122 ไร  
 

4.1นโยบายของบริษัท 
“บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด  มุงม่ันพัฒนา  สินคามีคุณภาพ  สงครบตรงเวลา  ลูก

คาพอใจ” 
 

จากประสบการณในการผลิตท่ียาวนาน จํานวนบุคลากรท่ีมากกวา 2,800 คน ประกอบกับ
การใชเคร่ืองมือ เครื่องจักร และเทคโนโลยีการผลิตท่ีทันสมัยจากประเทศเยอรมัน ฝร่ังเศส อิตาลี และ
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ญี่ปุน ทําใหบริษัทสามารถผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพสูงแขงขันกับตลาดโลกได ตลอดจนสามารถปรับปรุง
คุณภาพอยางตอเนื่อง จนไดรับการรับรองมาตรฐานคุณภาพ ISO 9001 Version 2000 จากสถาบัน
รับรองคุณภาพ SGS ดวยศักยภาพท่ีมีอยูทําใหบริษัท ฯ สามารถผลิตสินคาที่มีคุณภาพสูงใหลูกคาท้ังใน
ประเทศ และตางประเทศ อาทิ แกรนดสปอรต ฟุตบอลไทย NIKE, ADIDAS และREEBOK  

4.2 ผลิตภัณฑของ อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด 
ผาแจคการด และ แจคการดคอมพิวเตอร (โพลีเอสเตอร,โพลีเอสเตอร เบล็นดส และ ไม

โครไฟเบอร) 
ซ.ีวี.ซี เวเลอร (พ้ืน,ชักเข็ม,แจคการด) 
โพลีเอสเตอร เวเลอร (พื้น,Crushed,แจดการด) 
เทอรร่ี(T/R,CVC,Polyester) 
เทอรร่ี แจคการด (CVC,Polyester) 
เฟร็นช เทอรร่ี (T/C,Polyester) 
ผาหนาเดียว ผาสองหนา(Polyester,Cotton,T/C,CVC,Lycra) 
ผาปเก(Cotton,T/C) 
Polar Fleece(T/R,T/C,Spun polyester,Polyester) 
ผาริบ,หลอบุง(Cotton,T/C,CVC) 
ผาดายสีทอ(Polyester,Cotton,T/C)  

 
4.3 ประวัติการทําลีนของบริษัท 

บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด ไดเร่ิมนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชเมื่อ วันท่ี 26 
เดือนมีนาคม  พ.ศ 2550  เนื่องจากบริษัทไดเล็งเห็นประโยชนของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  
และเพ่ือตองการตอบสนองความตองการของลูกคา 
 

4.4 การนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชใน บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด 
จากการเปลี่ยนแปลงระบบการสั่งซื่อและการสงมอบของลูกคารายใหญของบริษัท ทํา

ใหบริษัทไดรับผลกระทบและตองปรับตัวเปลี่ยนแปลงระบบการผลิต โดยทาง บริษัทลูกคาไดแนะนํา
ระบบการผลิตแบบลีนใหกับทางบริษัท  โดยบริษัทไดเริ่มดําเนินการเกี่ยวกับการนําระบบการผลิตแบบ
ลีนมาใช  ดังนี้ 
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4.4.1. จัดต้ังทีมท่ีปรึกษา 
เมื่อลูกคารายใหญของบริษัท ไดนําระบบการผลิตแบบลีนมาแนะนําใหกับบริษัท 

พรอมกับนําทีมท่ีมีความรูเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีนมาใหความรูแกพนักงานของบริษัทพรอมกับ
การทํากิจกรรมรวมกัน  โดยเริ่มตนกับหัวหนางานระดับสูง  โดยกิจกรรมแรกที่เริ่มตนคือ กิจกรรม 
Kaizen  
  

4.4.2. จัดตั้งหนวยงานท่ีทําหนาท่ีเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีน 
บริษัทไดคัดเลือก และ สรรหา บุคลากร ท่ีมีความรูความเขาใจเกี่ยวกับระบบการ

ผลิตแบบลีน  แลวจัดต้ังเปนหนวยงานโดยมีหนาท่ีดังนี้ 
4.4.2.1ทําหนาท่ีอบรมพนักงานของบริษัทใหมีความรูความเขาใจเกี่ยวกับระบบ

การผลิตแบบลีน 
4.4.2.2 ทําหนาท่ีเกี่ยวกับการจัดทํากิจกรรมที่เกี่ยวของกับระบบการผลิตแบบลีน 

เชน กิจกรรม Kaizen,กิจกรรม Kaizen Suggation 
4.4.2.3 เปนปรึกษาใหกับพนักงาน 

 
4.4.3. ดําเนินกิจกรรมท่ีเกี่ยวของกับระบบการผลิตแบบลีน 

บริษัทไดจัดใหมีกิจกรรมท่ีเกี่ยวของกับระบบการผลิตแบบลีน คือ กิจกรรม 
Kaizen และ กิจกรรม Kaizen  Suggation ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 

4.4.3.1 กิจกรรม Kaizen เปนกิจกรรมท่ีรวบรวมพนักงานทุกระดับมาทํากิจกรรม
รวมกัน โดยจํานวนพนักงานท่ีมาเขารวมกิจกรรมท้ังมด 9-10 คน มีการกําหนดระยะเวลาในการทํา
กิจกรรมท้ังหมด 5 วัน รายละเอียดในการทํากิจกรรมมีดังนี้ 
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ตารางท่ี8 แสดงขั้นตอนการทํากิจกรรม Kaizen 
 

วันท่ี กิจกรรม ผูรับผิดชอบ 
1 1.ทําการคนหาปญหา และกําหนดหัวขอแกไขปญหา  โดยนําขอมูลจากการสรุป

ผลการดําเนินงาน โดยจะทําการเลือกหัวขอทีมี่เปอรเซ็นตตํ่าท่ีสุด ซึ่งหมายถึง 
มีปญหามากท่ีสุด โดยหนวยงานลีนจะทําหนาที่ในการวิเคราะหขอมูล 
 

เจาหนาท่ีลีน 

 2.คัดเลือกสมาชิกท่ีจะเขารวมทํากิจกรรม Kaizen โดยสมาชิกที่จะมาทํากิจกรรม 
จะมาจากพนักงานหลายๆตําแหนง เพ่ือใหเกิดความหลากหลายทางความคิด 

เจาหนาท่ีลีน 

2 1.อบรมเคร่ืองมือท่ีเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีน และหลักการผลิตแบบลีน 
ใหกับสมาชิกในทีมท่ีรวมทํากิจกรรม  

สมาชิกทีม 
Kaizen 

 2. ใหสมชิกในทีมทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาจากหัวขอท่ีไดทําการ
เลือกไว โดยใชเคร่ืองมือการวิเคราะหตามหลักการของระบบการผลิตแบบลีน 

สมาชิกทีม 
Kaizen 

3 1. กําหนดวิธีการแกไข สิ่งที่ตองระบุคือ ทําอะไร ทําอยางไร ทําเม่ือไร สมาชิกทีม 
Kaizen 

 2.  สมาชิกทีมลงมือดําเนินการแกไข สมาชิกทีม 
Kaizen 

4 1. ติดตามผลของการทํากิจกรรม สมาชิกทีม 
Kaizen 

 2.จัดทํามาตรฐาน เพ่ือนําไปปฏิบัต ิ สมาชิกทีม 
Kaizen 

5 นําเสนอผลของกิจกรรม สมาชิกทีม 
Kaizen 
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ตารางท่ี 9 แสดงกิจกรรม Kaizen ของ บริษัทอุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด 
 

Event# วันที่ ชื่อเรื่อง 

1 26-30/3/2007 Reduce Lead Time And Inventory Dyeing 2 

2 14-18/5/2007 Reduce leadtime at Labtest 

3 11-15/6/2007 Create pull system to reduce inventory Dyeing 2 

4 25-29/6/2007 Create pull system to reduce inventory 50%. Dyeing 2 

5 9-13/7/2007 Improvement  RFT KS805 Dyeing 2 

6 6-10/8/2007 Improvement RFT KS805 4CA Navy Dyeing 2 

7 14-17/8/2007 5S Progression activity Dyeing 2 

8 27-31/8/2007 เพ่ิม % RFT KS805 Color  Code 47 N Dyeing 2 

9 3-7/09/2007 Safety & 5S Progression activities โกดังผาสีนิตติ้ง 

10 3-7/09/2007 Lab Production (Fabric type/color)#2 ยอมผา 2 

11 10-14/09/2007 Increase OEE at Warp knitting Department วารปนิตติ้ง 

12 17-21/09/2007 
In creased RFT KS # 805 by focus 
- reduce topping  50 % 
 - reduce QC reject RFT dyeing to 0 % 

13 1-5/10/2007 ลดเวลารอคอยการผลิตเคร่ืองทอผาวารปเครื่อง11-16 , 19,20วารปนิตต้ิง 

14 1-5/10/2007 5S & safety progression activities ยอมผา 4 

15 1-5/10/2007 Create Pull System to Reduce Inventory ยอมผา 1 

16 9-13/10/2007 Lab Production ( Fabric type/color)-#1 ยอมผา 1 

17 9-13/10/2007 Improve RFT Washing KS805 YRN5-1560A(reduce %QC reject 
Washing) ยอมผา2 
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ตารางที่ 9  (ตอ) 

   

Event# วันที่ ชื่อเรื่อง 

18 29/10-2/11/2007 Reduce Leadtime Planing ท่ีวางแผน 

19 12-15/11/2007 Reduce Overproduction KS 805 ที่ยอมผา 2,วารปนิตติ้ง 

20 28/11-2/12/2007 Create flow to reduce inventory by 50% ท่ียอมผา 1 

21 28/11-2/12/2007 Reduced Color Reject at QC ท่ียอมผา 2 

22 10-14/12/2007 Reduce Partial Rejected in Batch at Dyehouse 3 

23 17-21/12/2007 Reduce Partial Rejected in Batch at Dyehouse.2 

24 7-11/01/2008 Reduce %QC reject Migration at Dyehouse.1 

25 14-18/01/2008 TPM Implementation & Increase OEE at Dyehouse.2 

26 11-15/02/2008 Reduce  % QC   Reject  Dye  Migration  Week  2 at Dyehouse1 

27 17-21/03/2008 Lead time reduction, Increase formula accuracy at Dyehouse.3 

28 24-28/03/2008 increase % acc. dye planning at Dyehouse.2 

29 24-28/03/2008 
Create pull system in Dye House 3 (From Warehouse to Dyeing) at 
Dyehouse.3 

30 21-25/04/2008 Reduce Leadtime at Delivery department 

31 21-25/04/2008 Reduce lead time to 3 day, Increase RFT to 80% at Yarndye 

32 12-16/05/2008 Increase % detect   defect at Dyehous 2  

33 12-16/05/2008 Increse %RFT at dyeing Dyehouse.3 

34 26-30/05/2008 TPM Implementation & Increase OEE at Scouring machine no.1 at 
Dyehouse.4 

35 7-11/06/2008 Reduce Leadtime W/H knitting to dyehouse.1 at dyehouse.1 
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ตารางที่ 9  (ตอ) 

   

Event# วันที่ ชื่อเรื่อง 

36 7-11/06/2008 Increase OEE at dyeing plant 2 

37 21-25/07/2008 สรางระบบดึงหนวยงานขูดขน-ขัดกระดาษทราย ท่ีแผนกยอมผา2 

38 21-25/07/2008 Increase % QC Accept Color ท่ีแผนกยอมผา 1 

39 28/07-1/08/2008 Detect defect yarn dyed before sending to knitting ท่ีแผนกยอมดาย 

40 28/07-1/08/2008 ลดลีดไทมหนวยงานยอมผา ที่แผนกยอมผา 4 

41 4-8/08/2008 Reduce Barre Issue of 11P282575 ท่ีแผนกนิตต้ิง 

42 13-16/08/2008 Increase OEE at Brushing M/C ท่ีแผนกยอมผา 2 

43 9-16/08/2008 สรางระบบดึงตั้งแตหนวยงานโกดังผาดิบถึงหนวยงานยอมผา.4 ท่ีแผนก
ยอมผา 4 

44 18-22/08/2008 Increase OEE at Dyeing Machine ท่ีแผนกยอมผา 3 

45 25-29/08/2008 ลด %QC reject สีไมเหมือน ที่แผนกยอมผา 4 

46 25-29/08/2008 increase RFT Nylon ที่แผนกยอมผา 2 

47 1-5/09/2008 ลดเวลาการโอนผาสต็อก ท่ีโกดังผาสี, ยอมผา 2, วางแผน 

48 8-12/09/2008 Improve RFT Color on 45B,64M, 4CA( Contain Terasil Red W4BS ) 
ท่ีแผนกยอมผา3 

49 22-26/09/2008 
Increase %Formular Accuracy & Reduce Leadtime Lab Production 
dyehouse.4 

50 6-10/10/2008 Reduce Lead time First batch at Dyehouse 2 

51 10-14/11/2008 Reduce Snagging Problem on KN014/1 at Dyehouse 3 
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ตารางที่ 9  (ตอ) 

   

Event# วันที่ ชื่อเรื่อง 

52 10-14/11/2008 Increase % RFT of 11P282575 (OOA) ท่ีแผนกยอมผา 1 

53 8-12/12/2008 สรางระบบดึงเพ่ือลด WIP ท่ีนิตต้ิง 50 % ท่ีแผนกนิตต้ิง 

54 8-12/12/2008 Reduce 1st time Washing Defect at QC on 095A ท่ีแผนกยอมผา 4 

55 15-19/12/2008 ลดปญหาผายับ  ที่แผนกยอมผา 2 

56 17-22/01/2009 ลด% QC.reject สีไมเหมือนคร้ังแรก Codeสี00A ท่ีแผนกยอมผา 1 

57 2-6/02/2009 ลดปญหาเปอนสี เบอรผา4P322214และ4P282164 ที่แผกยอมผา 3 

58 10-14/02/2009 เพ่ิม %RFT ของ 1st Lot ท่ีแผนกยอมผา4 

59 16-20/02/2009 ลด Lead Time การออกสูตร /ทวนสูตร เบอรผา KS665 ที่แผนกยอมผา 
1 

60 16-20/02/2009 
ลด %QC reject  ปญหาสีตก เบอรผา4P322214 และ 4P282164 YRA6-
506E ที่แผนกยอมผา 3 

61 23-27/02/2009 ลดปญหาคิวซี Reject  ปญหาสีไมเหมือนเบอรผา 4P322102 Color code 
45B ยอมผา1 

62 23-27/02/2009 Increase  % RFT KS698-1 YRA7-428Cยอมผา 4 

63 16-20/03/2009 ลดปญหารอยเก่ียวเบอรผา KN014 ท่ีแผนกยอมผา3 

64 31/03-3/04/2009 TO DEFINE "STANDARD ROUTING"ยอมผา 1 

65 11-15/05/2009 Reduce % off shadeยอมผา 3 

66 20,23-26/06/2009 ลดปญหาผาเปอนเคมี ยอมผา 1 

67 13-17/07/2009 TPM Implementation at dye house 2 
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ตารางที่ 9  (ตอ) 

   

Event# วันที่ ชื่อเรื่อง 

68 13-17/07/2009 ลดเวลารอคอยต้ังแต เขาผา-สลัดน้ําเสร็จของเคร่ืองยอมTC5-10,C13-16 
ยอมผา 1 

69 20-24/07/2009 Improve Pull System to Reduce Inventory Dye3 

70 22-27/07/2009 เพ่ิม % RFT color ( สีดํา ) ท่ี  QCยอมผา 2 

71 27-31/07/2009 Improve %RFT  (Color code_00A) at QC Dye1 

72 27-31/07/2009 ลดเวลาการรอคอยของเคร่ืองยอมยอมผา 4 

73 3-7/08/2009 ลดLead time ตั้งแต เบิกผา จนถึง รับผาดิบครบถูกตอง ท่ีแผนกยอมผา1 

74 3-7/08/2009 ลด Lead time สูตรแรก ( ต้ังแตเปดบิล ถึง แพ็คก้ิง )ยอมผา 2 

75 3-7/08/2009 เพ่ิม %RFT ผาลาย43P282369นิตติ้ง 

76 17-21/08/2009 Reduce Lead time ตั้งแต รับผาดิบครบ - สลัดน้ําเสร็จ ยอมผา1 

77 17-21/08/2009 Create FIFO to Reduce WIP of Sanding product at D4 and special 
Finishing 

78 24-28/08/2009 เพ่ิมRFT  Lab to ยอมทดลอง ยอมผา2 

79 24-28/08/2009 ลดปญหาเสนตรงดําชัด(ทางน้ํามัน) เบอรผา 43P282600 นิตต้ิง 

80 31/8-4/9/2009 Improve %ความแมนยําของสูตรจากLab to Production (เบอรผา 
43P281904)ยอมผา1 

81 31/8-4/9/2009 Increase %EFFวารปนิตต้ิง 

82 7-11/09/2009 ลดปญหาคราบน้ํา ผาSpandexท่ีผานกระบวนการขัด,ขูด ท่ีแผนกยอมผา
2 

83 7-11/09/2009 ลดปญหาเสนตรงขนขึ้น 32P282812 ท่ีแผนกนิตติ้ง 
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ตารางที่ 9  (ตอ) 

   

Event# วันที่ ชื่อเรื่อง 

84 14-17/09/2009 ลดปญหาผายับ เบอรผา 4P322102 ยอมผา1 

85 14-18/09/2009 Reduce Lead time Preparation Dye4 

86 21-25/09/2009 ลดปญหาผายับ (เครื่อง H-8 และ H-13)ยอมผา 2 

87 21-25/09/2009 ลด WIP ผารอสงเขาโกดัง วารปนิตต้ิง 

88 28/09-2/10/2009 เพ่ิมRFT color ท่ีQCครั้งแรก (45B) ที่แผนกยอมผา1 

89 28/09-2/10/2009 ลดปญหาผาเปอน ( เกรด M เครื่อง 170 และ 808 )นิตติ้ง 

90 5-9/10/2009 เพ่ิม %OEE เครื่องรีดยอมผา 2 

91 5-9/10/2009 Reduce % Off Shade DT-04 ยอมผา4 

92 12-16/10/2009  เพิ่ม % On Planยอมผา 1, วางแผน 

93 12-16/10/2009 ลดปญหาคุณภาพดายยอม ท่ีแผนกนิตต้ิง,ยอมดาย 

94 17-22/10/2009 เพ่ิม % On Plan ยอมผา2 

95 17-22/10/2009 ลดปญหาผาลายเอียง ที่แผนกยอมผา4 

96 26-30/10/2009 ลด WIP ยอมผา1 

97 26-30/10/2009 ลด Lead time ต้ังแตรับออรเดอร-QCพรอมสงยอมผา3 

98 2-6/11/2009 ลดเวลารอคอยของเครื่องยอมทดลอง ยอมผา2 

99 2-6/11/2009 ลดปญหาผาเกรด B ลาย No.5 เบอรผา 43P281093-2นิตติ้ง 

100 16-20/11/2009 เพ่ิมประสิทธิภาพเคร่ืองพิมพ NO.2 ที่แผนกพิมพผา 

101 16-20/11/2009 ลดปญหาผาเปอนจุดสี,เปอนคราบสี ยอมผา4 

102 23-27/11/2009 เพ่ิม %RFT เครื่องยอม C4 (สีไมเหมือน+เปอนสี+ยับ)ท่ีแผนกยอมผา 1 
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ตารางที่ 9  (ตอ) 

   

Event# วันที่ ชื่อเรื่อง 

103 30/11-4/12/2009 เพ่ิม RFT (Color) ผา Poly + CD ท่ีแผนกยอมผา2  

104 18-22/01/2010 ลดปญหาผายับ KS698-1ยอมผา 4 

105 18-22/01/2010 เพ่ิม % Ontime ยอมผา3 

106 26-29-01/2010 ลด %QC reject ปญหาเปอนสี+คราบสี ยอมผา1 

107 26-29-01/2010 เพ่ิม % On Timeที่แผนกยอมผา2 

108 8-12/02/2010 ลดปญหาผาเปอนสี (ยกเวนสีขาว) ท่ีแผนกยอมผา 3 

109 8-12/02/2010 ลด Lead time หนวยงานแพ็คก้ิงยอมผา 4  

110 22-26/02/2010 ลดปญหาผาเปอนสี/จุดสี ยอมผา2 

111 22-26/02/2010 เพ่ิม % RFT Color  ยอมผา 1 

112 8-12/03/2010 ลดเวลาเคร่ืองยอมจอดรองาน ท่ีแผนกยอมผา2 

113 8-12/03/2010 ลดปญหาเกรดB ( รอยเกี่ยว KN014 ) ท่ีแผนกยอมผา3 

114 15-19/03/2010 เพ่ิม% Accuracy Packing ที่แผนกยอมผา1 

115 15-19/03/2010 ลดปญหาเสนตรงดําชัด 3P282512/1 นิตต้ิง 

116 29/03-02/04/2010 เพ่ิม % On Time แผนก วารปนิตต้ิง 

117 5-9/04/2010 เพ่ิม %ON TIME (ตั้งแตออรเดอรเขาโรงงาน-เปดบิล) ท่ีแผนกยอมผา 1 

118 26-30/04/2010 Lead time Reduction ยอมผา3 

119 26-30/04/2010 เพ่ิม %Ontime ต้ังแตเปดบิลเสร็จ - QCพรอมสง ยอมผา4 

120 10-14/5/2010 TPM แผนกวารปนิตติ้ง 
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ตารางที่ 9  (ตอ) 

   

Event# วันที่ ชื่อเรื่อง 

121 10-14/5/2010 ลดเวลาเปล่ียนรุนการผลิตเครื่องรีด NO.5 ท่ีแผนกยอมผา2 

122 17-21/5/2010 เพ่ิม % EFF Packing ที่แผนกยอมผา1 

123 17-21/5/2010 Increase %Availability (OEE) Dyehouse3 

124 7-11/06/2010 เพ่ิม%RFT Color ยอมทดลอง -> Production ท่ีแผนกยอมดาย 

125 7-11/06/2010 Increase % OEE Stenter Machine Dyehouse4 

126 14-18/06/2010 ลด Lead-time ต้ังแตงานออกจากLab test ถึง QC ต๊ิก B-Track แผนก
ยอมผา2 

127 28 /06-2/07/2010 เพ่ิม %RFT Lab to Production(New color)แผนกยอมผา3 

128 30/8-3/9/2010 เพ่ิม % RFT Lab to Production ของกลุมสีใหมท่ีเปนสีเทา ที่ยอมผา 2 

129 30/8-3/9/2010 เพ่ิม%RFTเคร่ืองยอม No.C7,C8 ท่ียอมผา 1 

130 6-10/09/2010 เพ่ิม %EFF เครื่องทอวารปนิตต้ิง ที่วารปนิตต้ิง 

131 6-10/09/2010 ลดปญหาผาลาย 51P202925 (EX7650/2) ท่ีนิตต้ิง 

132 13-17/09/2010 Increase % Ontime preparetion ท่ียอมผา 4 

133 4-8/10/2010 เพ่ิม % Ontime first batch ท่ีแผนกยอมผา 2 

134 4-8/10/2010 Reduce Leadtime finishing ท่ียอมผา 1 

135 11-15/10/2010 Setup Reduction at Circular Knitt  ท่ีแผนกนิตต้ิง 

136 11-15/10/2010 Increase Productivity at dyeing machine ท่ีแผนกยอมผา 3 

137 18-22/10/2010 Reduce stenter down time ท่ีแผนกยอมผา 4 
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ตารางที่ 9  (ตอ) 

   

Event# วันที่ ชื่อเรื่อง 

138 8-12/11/2010 ลดปญหาผาเปอนน้ํามัน, สกปรก, คราบน้ํา ที่หนวยรีด แผนกยอมผา 2 

139 15-19/11/2010 ลด Lead time ท่ีหนวยยอม แผนกยอมผา 1 

140 29/11-3/12/2010 ลดปญหาผายับ ที่แผนกยอมผา 4 

141 13-17/12/2010 Reduce Set up time ท่ีแผนกพิมพผา 

142 13-17/12/2010 Increase %OEE Packing M/C ที่แผนกยอมผา 2 

143 20-24/12/2010 ลดปญหาผายับ ที่แผนกยอมผา 1 

144 20-24/12/2010 Improve L/T First Bill at Dyehouse 3 

145 10-14/01/2011 เพ่ิม % Ontime first lot adidas ที่แผนกยอมผา 4 

146 22-28/01/2011 ลดเวลาเปล่ียนรุนการผลิตเครื่องทอวารปนิตต้ิง ท่ีวารปนิตติ้ง 

147 22-28/01/2011 ลดLeadtime Lab ตอรอบ ที่แผนกยอมดาย 

148 7-11/02/2011 Improve %OEE Dyeing M/C ท่ีแผนกยอมผา 1 

149 7-11/02/2011 Improve %OEE Dyeing M/C ท่ีแผนกยอมผา 2 

150 21-25/02/2011 Improve %RFT Color ท่ีแผนกยอมผา 4 

151 21-25/02/2012 Improve %RFT Color ยอมผา 3 

152 21-25/02/2013 Improve %RFT Color ( color code 45B ) ท่ีแผนกยอมผา 1 
 
 

4.4.3.2 กิจกรรม Kaizen  Suggation  เปนกิจกรรมท่ีสงเสริมใหพนักงานมีสวนรวมใน
การแสดงความคิดเห็นเกี่ยวการปรับปรุงขั้นตอนการผลิต กิจกรรม Kaizen  Suggation เปนการรวมทํา
กิจกรรมต้ังแต 2 คนไป โดยมีหัวหนางานระดับสูงเปนท่ีปรึกษา ทางบริษัทจัดใหมีการประกวด
กิจกรรม Kaizen  Suggation เปนประจําทุกเดือน   
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4.4.4.การใหผลตอบแทน 

4.4.4.1 บริษัทไดจัดใหมีการใหรางวัลแก พนักงานที่ไดเขารวมกิจกรรม Kaizen และ 
Kaizen  Suggation ท่ีสามารถทําไดตามเปาหมาย 

4.4.4.2 บริษัทไดมีการประกวด กิจกรรม Kaizen และ Kaizen  Suggation ยอดเย่ียม
ประจําป  

4.4.4.3 พนักงานที่ไดเขารวมกิจกรรม  Kaizen และ Kaizen  Suggation สามารถนําผล
ของกิจกรรมมาใชในการประเมินพิจารณาการปรับคาจางประจําปของพนักงาน 
 

 
ภาพท่ี17  สรุปขั้นตอนของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชใน บ.อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด 

  
 
 
 

 

ประเมินผลการ
ทํา Kaizen 
 

ทําการอบรม 
เกี่ยวกับะบ
บลีน 

ทํากิจกรรม 
Kaizen 

 

เลือกหัวขอการ 
ในการทํา 
Kaizen 

จัดต้ังทีม 
Kaizen 
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สรุปความสัมพันธของขั้นตอนของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ บริษัท 
อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด และแบบจําลองซิบ(CIPP MODEL)และแบบจําลอง ซีเอสอี-ยูซีแอลเอ 
(CSE-UCLA evaluation) มีความสําพันธกันดังนี้ 

กอนเร่ิมโครงการเปนการประเมินบริบท(context evaluation) เพื่อหาขอมูลประกอบการ
ตัดสินใจกอนการนําโครงการไปปฏิบัติจริง  เพ่ือใหไดขอมูลในการสนับสนุนใหโครงการประสบ
ความสําเร็จ  โดยงานวิจัยในคร้ังนี้จะทําการประเมินความเหมาะสมระหวางนโยบายของบริษัท กับ
ระบบการผลิตแบบลีน   

เริ่มโครงการเปนการประเมินปจจัยเขา(input evaluation) เพ่ือหาขอมูลประกอบการ
ตัดสินใจกอนการนําโครงการไปปฏิบัติจริง  เพ่ือใหไดขอมูลในการสนับสนุนใหโครงการประสบ
ความสําเร็จ  โดยงานวิจัยในคร้ังนี้จะทําการประเมินความเหมาะสมของการบริหารทรัพยากรของ
บริษัทตอระบบการผลิตแบบลีน เชน การฝกอบรมเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีน และ ความ
เหมาะสมของโครงสรางพื้นฐานของบริษัท อุตสาหกรรมฟอกยอม เปนการประเมินในขั้นตอนของการ
เลือกสมาชิกทีม Kaizen ท่ีจะมาเขารวมกิจกรรมในการปรับปรุง และ เปนการประเมินขั้นตอนของการ
ฝกอบรมท่ีเกี่ยวของกับระบบการผลิตแบบลีนใหกับสมาชิกทีม Kaizen 

ระหวางดําเนินโครงการ เปนการประเมินกระบวนการ (process evaluation) เพ่ือหาขอมูล
ประกอบการตัดสินใจในขณะท่ีกําลังดําเนินโครงการเพ่ือใชเปนขอมูลยอนกลับ(feed back) แกผูท่ีมี
สวนรับผิดชอบ หรือผูดําเนินโครงการ  ใชในการหาจุดบกพรองของกระบวนการ โดยงานวิจัยในครั้ง
นี้จะทําการประเมินผลของการปรับปรุงกระบวนการทํางาน(procedure  flowchart)โดยใชหลักการผลิต
แบบลีน คือ กิจกรรม Kaizen  

 หลังจบโครงการ เปนการประเมินผลผลิต (product evaluation) หรือ การประเมินผลเม่ือ
เสร็จสิ้นโครงการเพื่อใชเปนขอมูลในการวางนโยบายของโครงการตอไป  และใชเปนขอมูลนําเสนอ
ตอผูบริหารเพ่ือใชในการตัดสินใจเกี่ยวกับโครงการวาควรดําเนินตอหรือควรสิ้นสุดโครงการลง โดย
งานวิจัยในคร้ังนี้จะทําการประเมินผลในหลายๆดานที่ไดจากการทํากิจกรรม Kaizen ไดแก 

การประเมินผลผลิต(product evaluation) ท่ีไดจากการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชใน
องคการ ไดแก 

1. ผลผลิตของบริษัท  
2. คุณภาพของการผลิต(RFT : right  first  time) 
3. งานซอม(%rework 
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การประเมินผลลัพธ(outcome evaluation) ท่ีไดจากการนําระบบประกันคุณภาพแบบระบบ
ลีนมาใชในองคการ ไดแก 

1. ผลิตภาพ(productivity) 
2. ผลิตผล (product Yield)   
การประเมินผลกระทบ(impact evaluation) ท่ีไดจากการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชใน

องคการ ไดแก ศึกษาจากผลกระทบตอทรัพยากรทางการผลิตของบริษัทหลังจากการนําระบบการผลิต
แบบลีนมาใช (บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด 2553) 

 
ดังนั้นจึงไดเลือกแบบจําลองซิบ(CIPP MODEL)และแบบจําลอง ซีเอสอี-ยูซีเอลเอ (CSE-

UCLAevaluation) มาเปนแบบการประเมินของงานวิจัยในคร้ังนี้ เพื่อใหทราบถึงผลการประเมินผลการ
นําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ กรณีศึกษาบริษัท  อุสาหกรรม  ฟอก  ยอม  จํากัด   
 
5.งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

ขจรวิทย  อุตวัฒน  ไดทําการศึกษาเร่ือง ทัศนคติและปจจัยจูงใจของพนักงานในแผนก
ประกันคุณภาพ  ท่ีมีตอการจัดระบบ QS-9000 กรณีศึกษา  ผูสงมอบช้ินสวนรถยนตในกลุมโครงรถของ
บริษัทออโตอัลลายแอนซ(ประเทศไทย) จํากัด  พบวาพนักงานสวนใหญมีทัศนคติและปจจัยจูงใจท่ี
แสดงดวยระดับความคิดเห็นตอการจัดระบบ QS-9000 อยูในระดับท่ีเห็นดวย  โดยทัศนคติและปจจัยจูง
ใจของพนักงานท่ีแสดงออก  จะแตกตางกันตามปจจัยสวนบุคคล  ซึ่งไดแกปจจัยสวนบุคคลทางดาน  
เพศ  อายุ  สถานภาพสมรส  ระดับการศึกษาสูงสุด  รายไดตอเดือน  ตําแหนงงานในปจจุบัน  อายุการ
ทํางาน  และการเขารับการฝกอบรมในหลักสูตรที่เกี่ยวของกับการจัดระบบ QS-9000 

ทัศนคติท่ีมีตอการจัดระบบ QS-9000 ของพนักงานนั้นแบงเปนสองดาน  ดานความ
เหมาะสมและประโยชนตอองคกรนั้น  พนักงานสวนใหญเห็นวาการจัดระบบฯ  มีประโยชนตอ
หนวยงานและบริษัทและรองลงมาคือ  หนวยงานจําเปนตองทําระบบฯ  และดานความเหมาะสมหรือ
ประโยชนตอตัวพนักงานและทีมงานนั้น  พนักงานสวนใหญเห็นวาการจัดระบบฯ  ชวยพัฒนาทักษะ
การทํางานเปนทีม  และรองลงมาคือ  พนักงานทุกคนควรใหความรวมมือในการทําจัดระบบฯ  สวน
ปจจัยจูงใจท่ีมีผลตอการจัดทําระบบ QS-9000 ของพนักงานนั้นพบวา  พนักงานใหความสําคัญกับ
ปจจัยจูงใจในดานตางๆ แตกตางกัน  โดยพนักงานสวนใหญเห็นวานโยบายดายการบริหารขององคกรมี
ผลตอการจัดระบบฯ  รองลงมาคือ  ความรวมมือจากผูบริหารมีผลตอการจัดระบบฯ  และการแบงหนา
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ความรับผิดชอบในแตละหนวยงานมีผลตอการจัดระบบฯ  ตามลําดับ 
  

ชนะชัย   อุทวราพงศ(2552)  ศึกษาเร่ือง การประยุกตใชการผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรม
การออกแบบคําสั่งซื้อ พบวา จากการดําเนินงานวิจัยในกระบวนการผลิตท่ีมีลักษณะอุตสาหกรรมการ
ออกแบบ ตามคําสั่งซื้อ ซึ่งมีระยะเวลาดําเนินการท่ียาวนานไมนอยกวา 180 วัน หรือ 1440 ชั่วโมง 
พบวา ไดเสียระยะเวลาสูญเปลาในหลายๆ ดาน เชน การออกแบบผลิตภัณฑท่ีตองรอคอยการลงนาม
อนุมัติการจัดทําตามแบบของลูกคาไมนอยกวา 30 วัน ซึ่งตรงนี้ถือเปนการสูญเปลาในระดับหนึ่งของ
การออกแบบและดําเนินการ ยังมีการถอดแบบผลิตภัณฑ เพ่ือจัดทํารายกาu3619 วัตถุดิบท่ีไมได
คํานึงถึงรูปแบบกระบวนการผลิตใหสอดคลองกับความตองการท่ีลูกคากําหนด ทําใหในการจัดจาย
วัตถุดิบ มีความวุนวายในการเบิกนําไปใช และการสื่อสารที่ไมชัดเจน การเรียกช่ือวัตถุดิบที่ไม
เหมือนกัน ไมทราบลําดับการผลิตท่ีกอนหลังตองเสียเวลาในการร้ือคนตามคําขอใชวัตถุดิบของหนวย
ผลิต ซึ่งสรางปญหาใหเกิดขึ้นมากมาย 

จากการจําลองสถานการณระบบงานปจจุบันเก็บขอมูลการทํางาน และระยะเวลาทํางานใน
กระบวนการผลิตรวม 80 ช่ัวโมงการทํางานจนผลิตภัณฑ ตูขนาด 22 กิโลโวลล เอาทโกอิ้งสวิตซเกียร
ผลิตออกมาตูแรก และคาดหวังวาสิ้นวันรุงขึ้นจะผลิตเสร็จในตูตอไป จากการสํารวจทําใหพบวา 
สามารถทําไดบางไม ไดบาง จึงเปนท่ีมาของการแกปญหากระบวนการผลิตใหไหลแบบทีละตู ท่ี
ผลิตเสร็จตรงตามระยะเวลาท่ีลูกคาตองการโดยการแกปญหาใชวิธีการผลิตแบบลีน ซึ่งอาศัยเคร่ืองมือ
ลีนมาทําการวิเคราะหการทํางานที่ละหนวยผลิต และมาแบงงานใหเปนหนวยยอย เพ่ือเกิดสมดุลใน
กระบวนการผลิต จากการปรับปรุงกระบวนผลิตใหม ซึ่งผลท่ีเกิดขึ้นเปนที่นาพอใจ สามารถลด
กระบวนการผลิตรวมจากเดิม 10 วันทํางาน เหลือ 8.4 วันทํางาน หรือ 67.2 ช่ัวโมง โดยใชพนักงานเทา
เดิม แตพนักงานทํางานสบายขึ้นจากแนวคิดแบบลีน ดวยเคร่ืองมือลีน เชน (1) การจัดทํา 5ส. (2) การ
ลดเวลาการเปลี่ยนงาน (3)ทํากระบวนการผลิตในจุดยอยใหมีเวลานอยลง (4) จัดทําวิธีปฏิบัติงานเพ่ือ
อางอิงการทํางาน (5)สรางจุดผลิตยอยใหเกิดการไหลอยางตอเนื่อง (6) สามารถตรวจสอบ คุ ณ ภ า พ
หรือความกาวหนาของงานดวยสายตาได (7) สรางการไหลท่ีละช้ิน เพ่ือลดความสูญเปลา (8) สามารถ
ผลิตไดหลายๆ รุนโดยอาศัยจังหวะงานเดียวกัน (9) จัดพ้ืนใหพนักงานมีการเคลื่อนที่ หรือเดินทํางานให
นอยท่ีสุด(10) ใชวิธีการเบิกแบบการด หรือคัมบังเปนตน 

จากการทดลองขางตน เปนแบบจําลองเพ่ือประเมินผลการประยุกตใชเคร่ืองมือของระบบ
การผลิตแบบลีนในแผนภูมิสายธารคุณคาสถานะอนาคตของบริษัทตัวอยาง ซึ่งการวิจัยครั้งนี้จะมีการ
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วัดประสิทธิภาพการปฏิบัติงานเบ้ืองตน ไดแก ระยะเวลาในการผลิตรวม และสินคาคงคลังระหวาง
กระบวนการ โดยใชเครื่องมือของระบบการผลิตแบบลีนเปนแนวทางในการปรับปรุงซึ่ง 2 ปจจัยนี้ได
นํามาประเมินผลกระทบตอแผนภูมิสายธารคุณคาสถานะอนาคตของบริษัทตัวอยางท่ีทําการปรับปรุง 

จากการทดลอง และนําไปประยุกตใชในสถานการณจริง สามารถวัดผลของระบบการผลิต
ของบริษัทตัวอยางไดดังนี้ จากเดิมระยะเวลาของกระบวนการผลิตรวม 4800 นาที หรือ80 ช่ัวโมง คิด
เปน 10 วันทํางาน สามารถปรับปรุงขั้นตอนการทํางานโดยการประยุกตใชเครื่องของระบบการผลิต
แบบลีนในสถานีงานตางๆ เหลือ 4032 นาที หรือ 67.2 ชั่วโมง คิดเปน 8.4 วันทํางาน 

จากผลการทดลอง ชวยใหผูวิจัยประเมินไดวา การลดระยะเวลาการผลิตรวมและลดจํานวน
สินคาคงคลังมีความสัมพันธกัน นอกจากนี้บริษัทตัวอยางสามารถใชระบบการผลิตแบบดึงในการ
ทํางานได 

ปจจัยหรืออุปสรรคอื่นๆ ในทางปฏิบัตินั้น ทําใหแนวคิดแบบลีนและเคร่ืองมือของระบบ
การผลิตแบบลีนตามท่ีกลาวมาทํางานไดไมเต็มท่ี สงผลใหกระบวนการทํางานในแตละการทดลอง
ออกมาไมสมํ่าเสมอ เนื่องจากปญหาท่ีพบในการผลิต เชน เครื่องมือ เครื่องจักรชํารุดเสียหาย และ
พนักงานมีการขาด ลา มาสาย ไมตอเนื่องในการทํางานและอีกกรณีหนึ่งท่ีสําคัญยังมีการตอตานจากฝาย
จัดการ รวมถึงพนักงานท่ีจะนําระบบดังกลาวมาใช 
  

ยุพา  กลอนกลาง(2548) ศึกษาเร่ือง การผลิตแบบลีนในระดับกลยุทธและการจําลอง
สถานการณ  กรณีศึกษา : บริษัท  บางกอกอีเกิลวิง  จํากัด   พบวา แบบจําลองของการผลิตแบบลีนใน
ระดับกลยุทธ จะชวยใหผูบริหารคาดการณเหตุการณในภายภาคหนาไดและสามารถวางนโยบายหรือ
แผนการดําเนินงานหลักของระบบการผลิตแบบลีนในระดับกลยุทธไดอยางมีประสิทธิภาพ  นอกจากนี้
แบบจําลองยังชวยใหผูท่ีไมมีความชํานาญในการนําระบบการแบบลีนมาใช สามารถมองเห็นภาพ
โดยรวมขององคกรแบบลีนและจัดลําดับขั้นตอนในการประยุกตใชเครื่องมือของลีนไดโดยงายอีกดวย
  

ชาตรี  นพกาล ( 2547 ) ศึกษาเรื่อง การประเมินโครงการฝกทักษะกีฬาขั้นพ้ืนฐานเพ่ือตาน
ภัยยาเสพติดในโรงเรียนมัธยมบานนายาว ของตํารวจตระเวนชายแดน  ผลการวิจัยพบวา  ผลการ
ประเมินโครงการฝกทักษะกีฬาขั้นพ้ืนฐานเพ่ือตานภัยยาเสพติดในโรงเรียนมัธยมบานนายาวของตํารวจ
ตระเวนชายแดน 4 ดาน  มีดังนี ้

ดานสภาพแวดลอม ซึ่งประกอบดวยจุดประสงคของโครงการ  ลักษณะของชุมชน  สภาพ
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ความตองการของสังคม  การดําเนินงานของโครงการ  ความเหมาะสมของการจัดโครงการในชุมชน
และลักษณะการสนับสนุนของผูบังคบบัญชา  โดยรวมมีระดับความเหมาะสมมาก 

ดานปจจัยนําเขา ซึ่งประกอบดวยผูเขารวมโครงการ  คุณภาพของบุคลากร  งบประมาณ
สถานท่ีและอุปกรณโดยรวมมีระดับความเหมาะสมปานกลาง 

ดานกระบวนการซึ่งประกอบดวยการดําเนินงานของโครงการและกิจกรรมของโครงการ
โดยรวมมีระดับความเหมาะสมมาก 

ดานผลผลิต  ซึ่งประกอบดวยประสิทธิภาพของผูผานโครงการ  การแสดงออกของ
พฤติกรรมท่ีเปลี่ยนแปลงและประโยชนที่ไดรับโดยรวมมีระดับความเหมาะสมมาก 
 

วีนัส  ปราโมทย  (2547) ศึกษาเร่ือง  การประเมินโครงการทักษะชีวิตปองกันสารเสพติดใน
สถานศึกษาโรงเรียนมัธยมศึกษา  อําเภอแกลง  จังหวัดระยอง  ผลการวิจัยพบวา 

1. การประเมินโครงการทักษะชีวิตปองกันสารเสพติดในสถานศึกษาโรงเรียนมัธยมศึกษา   
อําเภอแกลง  จังหวัดระยอง  ตามความคิดเห็นของครูผูสอนท่ีมีสวนรวมในโครงการและนักเรียน
ผูเขารวมในโครงการ  โดยรวมมีความเหมาะสมอยูในระดับมาก 

2. การประเมินโครงการทักษะชีวิตปองกันสารเสพติดในสถานศึกษาโรงเรียนมัธยมศึกษา
อําเภอ แกลง จังหวัดระยอง  โดยพิจารณาเปนรายดาน  ดังนี้   

2.1 ดานบริบทหรือสภาวะแวดลอม  ตามความคิดเห็นของครูผูสอนท่ีมีสวนรวมใน  
โครงการ  มีความเหมาะสมอยูในระดับมาก 

2.2 ดานปจจัยเบื้องตนตามความคิดเห็นของครูผูสอนที่มีสวนรวมในโครงการมีความ
เหมาะสมอยูในระดับมาก 

2.3 ดานกระบวนการ  ตามความคิดเห็นของครูผูสอนที่มีสวนรวมในโครงการมีความ 
เหมาะสมอยูในระดับมากท่ีสุด และของนักเรียนผูเขารวมโครงการอยูในระดับมาก 

2.4 ดานผลผลิต  ตามความคิดเห็นของครูผูสอนท่ีมีสวนรวมในโครงการ  และนักเรียน
ผูเขารวมโครงการมีความเหมาะสมอยูในระดับมาก 
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บทที่ 3 

ระเบียบวิธีวิจัย 
 

                  การศึกษาวิจัยครั้งนี้เปนการวิจัยเชิงประเมินผล (evaluative research)    เพ่ือศึกษาถึงการ
ประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ    กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก 
ยอม จํากัด ดังนั้น เพ่ือใหการไดมาซ่ึงขอมูลและการวิเคราะหขอมูลเปนไปดวยความถูกตองและ
สอดคลองกับวัตถุประสงคในการศึกษา ผูศึกษาจึงไดกําหนดระเบียบวิธีวิจัยไวเปนขั้นตอน
ตามลําดับดังนี ้

1.  การออกแบบงานวิจัย 

2.  ประชากรและกลุมตัวอยาง 

3.  เครื่องมือท่ีใชในการศึกษาวิจัย 

4.  การเก็บรวบรวมขอมูล 

5.  การวิเคราะหขอมูล 

  6.  สถิติท่ีใชในการวิเคราะหขอมูล 
 

1. การออกแบบงานวิจัย 

การวิจัยในครั้งนี้เปนการวิจัยเชิงประเมินผล (Evaluative Research) ใชวิธีการศึกษาแบบ
ผสมผสานระหวางการศึกษาเชิงปริมาณ (Quantitative study) และการศึกษาเชิงคุณภาพ 
(Qualitative study)  โดยใชรูปแบบการประเมินตามแบบจําลองซิบ(CIPP MODEL)และแบบจําลอง
ซีเอสอี-ยูซีแอลเอ (CSE-UCLAevaluation)  ประมวลผลขอมูลโดยคอมพิวเตอร  โปรแกรม SPSS    
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2.  ประชากรและกลุมตัวอยาง 

งานวิจัยนี้ไดกําหนดประชากรและกลุมตัวอยางเปนดังนี้  
1.ประชากรท่ีใชในการศึกษาครั้งนี้  คือ  พนักงานท่ีปฏิบัติงานในบริษัท อุตสาหกรรม 

ฟอก ยอม จํากัด ตามรายช่ือจากแผนกฝายบุคคล ขอมูลลาสุดวันท่ี 1 เดือนกันยายน พ.ศ 2553 
จํานวนพนักงานท้ังหมด  2800 คน 

2.กลุมตัวอยางท่ีใชในการศึกษาครั้งนี้ คือ พนักงานท่ีปฏิบัติงานในบริษัท อุตสาหกรรม 
ฟอก ยอม จํากัด ตามรายช่ือจากแผนกฝายบุคคล ขอมูลลาสุดวันท่ี 1 เดือนกันยายน พ.ศ 2553 
จํานวนพนักงานท้ังหมด  2800 คน 

คํานวณหาขนาดกลุมตัวอยางท่ีเหมาะสมโดยหลักการคํานวณของยามาแน (Yamane, 
1973 : 583) โดยมีคาความคาดเคล่ือนได 0.05 ดังสูตร  ตอไปนี ้

   n =            N       

           1+Ne2 

โดย   n = จํานวนของขนาดตัวอยาง 

    N = จํานวนรวมท้ังหมดของประชากรท่ีใชศึกษา 

   e = ความผิดผลาดท่ียอมรับได (โดยกําหนดให 
      เทากับ 0.05) 

แทนคา  n = 2,800 

     1+(2,800 x 0.052) 

    = 350  

ดังนั้น  กลุมตัวอยางท่ีใชในการวิจัยในครั้งนี้  เทากับ 350  คน 
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3.  เคร่ืองมือที่ใชในการศึกษาวิจัย 

3.1  ลักษณะของเคร่ืองมือที่ใชในงานวิจัย 

ผูศึกษาไดกําหนดลักษณะของเครื่องมือในการศึกษาวิจัย  และการสรางเครื่องมือท่ี
ใชในการศึกษาวิจัย  ดังนี้ 

1. แบบสอบถาม เพ่ือใชประเมิน ปจจัยนําเขา กระบวนการ ผลกระทบ ปญหา 
อุปสรรค แนวทางการพัฒนา และขอเสนอแนะ โดยเปนแบบสอบถามสําหรับพนักงานในบริษัท 
อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด  มีเนื้อหาดังนี้  

สวนที่ 1 เปนแบบสอบถามความคิดเห็นเกี่ยวกับความเหมาะสมของระบบการผลิต
แบบลีนตอนโยบายของบริษัท จํานวน 5 ขอ ลักษณะของแบบสอบถามเปนแบบมาตราสวน
ประเมินคาตอบ (likert scale) โดยใชระดับการวัดขอมูลประเภทเรียงลําดับ (ordinal scale) เปน
คําถามแบบปลายปด โดยไดกําหนดเกณฑการใหคาคะแนนของแตละขอคําถาม ดังนี้คือ (ธานินทร 
ศิลปจารุ 2551 : 77)  

   มากท่ีสุด กําหนดใหคะแนนเปน  5  คะแนน 

   มาก  กําหนดใหคะแนนเปน  4  คะแนน 
   ปานกลาง กําหนดใหคะแนนเปน  3  คะแนน 
   นอย   กําหนดใหคะแนนเปน 2  คะแนน 
   นอยท่ีสุด กําหนดใหคะแนนเปน  1  คะแนน 

เกณฑการแปลความหมาย เพ่ือจัดลําดับคะแนนเฉล่ียระดับความสําคัญของการ
ประเมินการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ   กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก 
ยอม จํากัดในชวงคะแนนดังตอไปนี้ (ธานินทร ศิลปจารุ 2551 : 77)  

   คาเฉล่ีย 4.50 – 5.00 กําหนดใหอยูในเกณฑมากท่ีสุด 
   คาเฉล่ีย 3.50 – 4.49 กําหนดใหอยูในเกณฑมาก 
   คาเฉล่ีย 2.50 – 3.49 กําหนดใหอยูในเกณฑปานกลาง 
   คาเฉล่ีย 1.50 – 2.49 กําหนดใหอยูในเกณฑนอย 
   คาเฉล่ีย 1.00 – 1.49 กําหนดใหอยูในเกณฑนอยท่ีสุด 

สวนที่ 2 เปนแบบสอบถามความคิดเห็นเกี่ยวกับความเหมาะสมของการบริหาร
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ทรัพยากรของบริษัทตอระบบการผลิตแบบลีนจํานวน 19 ขอ โดยแบงเปน   

1. ดานทรัพยากรบุคคล (human  resoures)  7ขอ 

1.1 การฝกอบรมเกี่ยวกับระบบลีน  4 ขอ 

1.2 ทักษะ,ความสามารถในการปฏิบัติงาน  และประสบการณทํางาน   3 ขอ 

2. ดานโครงสรางพ้ืนฐาน (infrastructure)  10 ขอ  

2.1 อาคารสถานท่ี  3 ขอ 

2.2 อุปกรณ เครื่องจักรท่ีใชในกระบวนการผลิต  4 ขอ 

2.3 ระบบการส่ือสาร 3 ขอ 

ดานสภาพแวดลอมในการทํางาน(work  environment)   ไดแก  อุณหภูมิ และ เสียง  
2  ขอลักษณะของแบบสอบถามเปนแบบมาตราสวนประเมินคาตอบ (likert scale) โดยใชระดับการ
วัดขอมูลประเภทเรียงลําดับ (ordinal scale) เปนคําถามแบบปลายปด โดยไดกําหนดเกณฑการใหคา
คะแนนของแตละขอคําถาม ดังนี้คือ (ธานินทร ศิลปจารุ 2551 : 77)    

   มากท่ีสุด กําหนดใหคะแนนเปน 5 คะแนน 
   มาก  กําหนดใหคะแนนเปน  4  คะแนน 
   ปานกลาง กําหนดใหคะแนนเปน  3  คะแนน 
   นอย  กําหนดใหคะแนนเปน 2  คะแนน 
   นอยท่ีสุด กําหนดใหคะแนนเปน  1  คะแนน 

เกณฑการแปลความหมาย เพ่ือจัดลําดับคะแนนเฉล่ียระดับความสําคัญของการ
ประเมินการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ   กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก 
ยอม จํากัดในชวงคะแนนดังตอไปนี้ (ธานินทร ศิลปจารุ 2551 : 77)  

   คาเฉล่ีย 4.50 – 5.00 กําหนดใหอยูในเกณฑมากท่ีสุด 
   คาเฉล่ีย 3.50 – 4.49 กําหนดใหอยูในเกณฑมาก 
   คาเฉล่ีย 2.50 – 3.49 กําหนดใหอยูในเกณฑปานกลาง 
   คาเฉล่ีย 1.50 – 2.49 กําหนดใหอยูในเกณฑนอย 
       คาเฉล่ีย 1.00 – 1.49 กําหนดใหอยูในเกณฑนอยท่ีสุด 
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สวนที่ 3 เปนแบบสอบถามความคิดเห็นเกี่ยวกับผลของการปรับปรุงกระบวนการ
ทํางาน(Procedure  Flowchart)โดยใชหลักการผลิตแบบลีน จํานวน 13 ขอ โดยแบงเปน สวนของ
ดานสินคาคงคลัง 2 ขอ สวนของดานผลิตภาพ  4 ขอ สวนของเวลาในการผลิต 3 และขอสวนของ
ตนทุนในการผลิต 4 ขอ ลักษณะของแบบสอบถามเปนแบบมาตราสวนประเมินคาตอบ (likert 
scale) โดยใชระดับการวัดขอมูลประเภทเรียงลําดับ (ordinal scale) เปนคําถามแบบปลายปด โดยได
กําหนดเกณฑการใหคาคะแนนของแตละขอคําถาม ดังนี้คือ (ธานินทร ศิลปจารุ 2551 : 77)  

   มากท่ีสุด  กําหนดใหคะแนนเปน 5 คะแนน 
   มาก  กําหนดใหคะแนนเปน  4  คะแนน 
   ปานกลาง กําหนดใหคะแนนเปน  3  คะแนน 
   นอย   กําหนดใหคะแนนเปน 2  คะแนน 
   นอยท่ีสุด กําหนดใหคะแนนเปน  1  คะแนน 
  

เกณฑการแปลความหมาย เพ่ือจัดลําดับคะแนนเฉล่ียระดับความสําคัญของการ
ประเมินการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ   กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก 
ยอม จํากัดในชวงคะแนนดังตอไปนี้ (ธานินทร ศิลปจารุ 2551 : 77)  

   คาเฉล่ีย 4.50 – 5.00 กําหนดใหอยูในเกณฑมากท่ีสุด 
   คาเฉล่ีย 3.50 – 4.49 กําหนดใหอยูในเกณฑมาก 
   คาเฉล่ีย 2.50 – 3.49 กําหนดใหอยูในเกณฑปานกลาง 
   คาเฉล่ีย 1.50 – 2.49 กําหนดใหอยูในเกณฑนอย 
       คาเฉล่ีย 1.00 – 1.49 กําหนดใหอยูในเกณฑนอยท่ีสุด 

สวนที่4 เปนแบบสอบถามความคิดเห็นเกี่ยวผลกระทบตอทรัพยากรทางการผลิต
ของบริษัทหลังจากการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  จํานวน 17 ขอ โดยแบงเปน  

1. ดานทรัพยากรบุคคล (human  resoures) 5 ขอ คือ ทักษะการปฏิบัติงาน    

2.    ดานโครงสรางพ้ืนฐาน (infrastructure)  12 ขอ    

2.1 อาคารสถานท่ี   4 ขอ 

2.2 อุปกรณ เครื่องจักรท่ีใชในกระบวนการผลิต    5 ขอ 
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2.3 ระบบการส่ือสาร 3 ขอ 

ดานสภาพแวดลอมในการทํางาน(work  environment)   อุณหภูมิ และเสียง 2 ขอ
ลักษณะของแบบสอบถามเปนแบบมาตราสวนประเมินคาตอบ (likert scale) โดยใชระดับการวัด
ขอมูลประเภทเรียงลําดับ (ordinal scale) เปนคําถามแบบปลายปด โดยไดกําหนดเกณฑการใหคา
คะแนนของแตละขอคําถาม ดังนี้คือ (ธานินทร ศิลปจารุ 2551 : 77)  

   มากท่ีสุด กําหนดใหคะแนนเปน 5 คะแนน 
   มาก  กําหนดใหคะแนนเปน 4 คะแนน 
   ปานกลาง กําหนดใหคะแนนเปน  3  คะแนน 
   นอย  กําหนดใหคะแนนเปน 2  คะแนน 
   นอยท่ีสุด กําหนดใหคะแนนเปน  1  คะแนน 

เกณฑการแปลความหมาย เพ่ือจัดลําดับคะแนนเฉล่ียระดับความสําคัญของการ
ประเมินการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ   กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก 
ยอม จํากัดในชวงคะแนนดังตอไปนี้ (ธานินทร ศิลปจารุ 2551 : 77)  

   คาเฉล่ีย 4.50 – 5.00 กําหนดใหอยูในเกณฑมากท่ีสุด 
   คาเฉล่ีย 3.50 – 4.49 กําหนดใหอยูในเกณฑมาก 
   คาเฉล่ีย 2.50 – 3.49 กําหนดใหอยูในเกณฑปานกลาง 
   คาเฉล่ีย 1.50 – 2.49 กําหนดใหอยูในเกณฑนอย 
       คาเฉล่ีย 1.00 – 1.49 กําหนดใหอยูในเกณฑนอยท่ีสุด   

สวนที่ 5 เปนแบบสอบถามปลายเปด สําหรับใหพนักงานเขียนปญหา อุปสรรค 
แนวทางการพัฒนา และขอเสนอแนะตอบริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด 

2.วิเคราะหเอกสารสรุป ผลผลิตของบริษัท, คุณภาพของการผลิต(RFT : right  first  
time),ผลิตภาพ(productivity) และ ผลิตผล (product yield)   ของป พ.ศ 2550 ถึงป พ.ศ 2553 เพ่ือใช
ประเมิน ผลผลิต และ ผลลัพธ ของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ    กรณีศึกษา : 
บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด  มีเนื้อหาดังนี ้

สวนที่1 การประเมินผลผลิต(product) ของงานวิจัย ทําการวิเคราะหขอมูลโดยการ
วิเคราะหเนื้อหา (content analysis) ท่ีไดจากเอกสารสรุป ผลผลิต(product), คุณภาพของการผลิต 
(RFT : right  first  time), และ %rework ของป พ.ศ. 2550 ถึงป พ.ศ. 2553 วิเคราะหขอมูลดวยสถิติ
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เชิงพรรณนา (descriptive statistics) ไดแก การใชคาเฉล่ีย, คา UCL , คา LCL และ % growth rate  

สวนที่2 การประเมินผลลัพธ(outcome)โดยทําการวิเคราะหขอมูลโดยการวิเคราะหเนื้อหา 
(content analysis) ท่ีไดจากเอกสารสรุป ผลิตภาพ (productivity) และ ผลิตผล (product yield)   ของป 
พ.ศ. 2550 ถึงป พ.ศ. 2553 วิเคราะหขอมูลดวยสถิติเชิงพรรณนา (descriptive statistics) ไดแก การใช
คาเฉลี่ย, คาUCL , คา LCL และ % growth rate  

3.2 การสรางเคร่ืองมือที่ใชในการวิจัย 

เครื่องมือท่ีใชในการศึกษาวิจัยครั้งนี้  ผูศึกษาไดทําการสรางเปนแบบสอบถาม 
(questionnaire)  แบงเปน 8 ขั้นตอนตามลําดับ  ดังนี้ 

3.2.1  ศึกษาหลักการสรางแบบสอบถาม 

3.2.2  ศึกษาขอมูลจากหนังสือ  เอกสาร  บทความ  และผลงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ  เพ่ือ
นํามาเปนแนวทางในการสรางขอคําถาม (item)  ของแบบสอบถาม 

3.2.3  กําหนดประเด็นและขอบเขตของคําถามใหสอดคลองกับวัตถุประสงค    และ
ผลท่ีคาดวาจะไดรับจากการศึกษา 

3.2.4  ดําเนินการสรางแบบสอบถามฉบับราง 

3.2.5  ผูวิจัยนําแบบสอบถามฉบับรางท่ีสรางขึ้นไปเสนออาจารยท่ีปรึกษา        ซ่ึงมี
ความรูและประสบการณพิจารณาแบบสอบถาม  เพ่ือเปนการทดสอบความเท่ียงตรง (content  
validity) ความครอบคลุมเนื้อหา  และความถูกตองในสํานวนภาษา  (wording) เม่ืออาจารยท่ีปรึกษา
พิจารณาตรวจสอบแลว  ผูวิจัยจึงไดนําแบบสอบถามฉบับรางไปทําการคํานวณหาความเท่ียงตรง
ของแบบสอบถาม  คาความเหมาะสมของเนื้อหาและความถูกตองในสํานวนภาษา  ผลท่ีไดจากการ
คํานวณผูวิจัยไดนําคาดังกลาวมาใชเปนแนวทางสําหรับการปรับปรุงแกไขแบบสอบถาม 

3.2.6  ผูวิจัยนําแบบสอบถามฉบับรางท่ีไดผานการแกไขจากผูเช่ียวชาญแลว  ไป
ทดสอบกอนลองนําไปใชจริง (pre-test)  กับพนักงานของบริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด  
จํานวน 40 คน เพ่ือวิเคราะหหาความเช่ือม่ันของแบบสอบถาม 

3.2.7  คํานวณหาคาความเช่ือม่ันของแบบสอบถาม (reliability)  ดวยวิธีวิเคราะหคา
สัมประสิทธ์ิแอลฟา  ใชสูตรของครอนบัค (Cronbach ’s  alpha) (กัลยา  วานิชยบัญชา, 2546 : 144)  
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โดยคาแอลฟาท่ีไดจะแสดงถึงระดับความคงท่ีของแบบสอบถาม 

3.2.8 ปรับปรุงแกไขแบบสอบถาม  ตามผลจากการวิเคราะหคาความเช่ือม่ันของ
แบบสอบถามกอนนําไปใชจริง 

4. การเก็บรวบรวมขอมูล 

ในการเก็บขอมูลใหไดตามวัตถุประสงคในงานช้ินนี้  ขอมูลและแหลงขอมูลท่ีใชใน
การศึกษา  ประกอบดวย  2 สวน  ไดแก 

1.ขอมูลปฐมภูมิ  (primary  data)  เปนขอมูลท่ีอยูในรูปของการตอบแบบสอบถาม
โดยกลุมตัวอยาง  ท้ังนี้เปนขอมูลท่ีรวบรวมไดจากการเก็บขอมูลภาคสนามในพ้ืนท่ีการศึกษา และ
เปนขอมูลจากการเอกสารสรุป ผลผลิตของบริษัท, คุณภาพของการผลิต(RFT : right  first  time),
ผลิตภาพ(productivity),งานซอม(rework) และ ผลิตผล (product yield)   ของป พ.ศ 2550 ถึงป พ.ศ 
2553 ของบริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด  

2.ขอมูลทุติยภูมิ  (secondary  data)  เปนขอมูลท่ีอยูในรูปของเอกสาร  บทความทาง
วิชาการ  สถิติ  ขอมูลของหนวยงานท้ังจากภาครัฐและภาคเอกชน  วรรณกรรมท่ีเกี่ยวของกับ
การศึกษา  ซ่ึงรวบรวมไดจากหนังสือและรายงานการวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

การวิจัยเชิงประเมินผลครั้งนี้ กําหนดจุดมุงหมายของการประเมินออกเปน 6 ดาน คือ    
ดานบริบท ดานปจจัยนําเขา ดานกระบวนการ  ดานผลผลิต ดานผลลัพธ และดานผลกระทบ 
รวมท้ังศึกษาถึงปญหา อุปสรรค ขอเสนอแนะ แนวทางการพัฒนา สามารถจําแนกจุดมุงหมายของ
การประเมิน ประเด็นท่ีตองการ ประเมินดัชน/ีเกณฑการประเมินและแหลงขอมูลไดดังนี ้
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ตารางท่ี 10 แสดงการกําหนดประเด็นท่ีตองการประเมิน ดัชน/ีเกณฑการประเมินและแหลงขอมูล 
ของการประเมินการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ กรณีศึกษา : บริษัท  
อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด 
 

ประเด็นที่ตองการประเมิน ดัชนี/เกณฑการประเมิน แหลงขอมูล 

1.บริบท 

   -นโยบายของบริษัท 

ความคิดเห็นเกี่ยวกับความเหมาะสมของระบบการ
ผลิตแบบลีนกับนโยบายของบริษัท 

-แบบสอบถาม 

 

2.ปจจัยเขา 

   -การบริหารทรัพยากรของ  
บริษัท 

 

 

ความคิดเห็นเกี่ยวกับความเหมาะสมของการ
บริหารทรัพยากรของบริษัทตอระบบการผลิตแบบ
ลีน 

-ดานทรัพยากรบุคคล (human  resoures) 

1.การฝกอบรมเกี่ยวกับระบบลีน 

2.ทักษะ,ความสามารถการปฏิบัติงานและ  
ประสบการณทํางาน 

-ดานโครงสรางพื้นฐาน (infrastructure) 

1.อาคารสถานท่ี  

2.อุปกรณและเครื่องจักรท่ีใชในกระบวนการผลิต   

3.ระบบการสื่อสาร  

-ดานสภาพแวดลอมในการทํางาน(work  
environment)  ไดแก อุณหภูมิ  และเสียง   

-แบบสอบถาม 

-แบบสอบถาม 

-แบบสอบถาม 
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ตารางท่ี 10 (ตอ) 

ประเด็นที่ตองการประเมิน ดัชนี/เกณฑการประเมิน แหลงขอมูล 

3.กระบวนการ 

   -กระบวนการทํางาน
(procedure  flowchart) 

 

-ความคิดเห็นเกี่ยวกับผลของการปรับปรุง
กระบวนการทํางาน(procedure  flowchart)โดยใช
หลักการผลิตแบบลีน 

-สินคาคงคลัง  

-ผลิตภาพ   

-เวลาในการ 

-ตนทุนในการผลิต 

-แบบสอบถาม 

 

 

 

 

 

4) ผลผลิต 

    -ผลผลิตของบริษัท 

    -คุณภาพของการผลิต   

 

-ปริมาณผลลัพธ/สินคา(Output)   

-%RFT(right  first  time) หรือ %good unit 

-งานซอม(%rework) 

 

 

-เอกสารสรุปผลผลิต
ของบริษัท  

-เอกสารสรุป คุณภาพ
ของผลิตภัณฑ(right  
first  time) 

-เอกสารสรุป %rework 

5)  ผลลัพธ 

    -ผลิตภาพ(productivity)  

    -ผลิตผล (product yield) 

 

-ผลิตภาพ(productivity) = ผลลัพธ(output)/สิ่ง
นําเขา(input)   

-ผลิตผล (product yield) = สิ่งนําเขา(total 
input)(%good unit) + สิ่งนําเขา(total input)(% (1- 
%good unit)(%rework unit) 

-เอกสารสรุปผลิตภาพ
(productivity)  

-เอกสารสรุป ผลิตผล 
(product yield) 
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ตารางท่ี 10 (ตอ) 

ประเด็นที่ตองการประเมิน ดัชนี/เกณฑการประเมิน แหลงขอมูล 

6)ผลกระทบ 

ทรัพยากรทางการผลิตของ
บริษัท 

ความคิดเห็นเกี่ยวผลกระทบตอทรัพยากรทางการ
ผลิตของบริษัทหลังจากการนําระบบการผลิตแบบ
ลีนมาใช   

 -ดานทรัพยากรบุคคล (human  resoures) 

 ไดแก  ทักษะการปฏิบัติงาน   

-ดานโครงสรางพื้นฐาน (infrastructure) 

1.อาคารสถานท่ี  

2.อุปกรณ เครื่องจักรท่ีใชในกระบวนการผลิต  

3.ระบบการสื่อสาร  

-ดานสภาพแวดลอมในการทํางาน(work  
environment)  ไดแก อุณหภูมิ  และเสียง   

-แบบสอบถาม 

 

5.  การวิเคราะหขอมูล 

5.1 ผูวิจัยเก็บรวบรวมแบบสอบถาม และนําแบบสอบถามมาตรวจสอบดูความสมบูรณ 
(completeness)  ของแบบสอบถาม   จากนั้นจึงนํามาวิเคราะหประมวลผลดวยโปรแกรมสําเร็จรูป
ทางสถิติ SPSS และเม่ือวิเคราะหขอมูลแลว ผูวิจัยจะนํามาเสนอผลการศึกษาโดยเสนอขอมูลเชิง
พรรณนา (sescriptive  statistic)  ไดแก  การหาคารอยละ  คาเฉล่ีย  คาเบ่ียงเบนมาตรฐาน  จากนั้น
ผูวิจัยจึงนํามาเสนอผลการศึกษาวิจัยโดยใชขอมูลเชิงพรรณนาประกอบตารางอธิบายขอมูล 

5.2 ผูวิจัยนําขอมูลจากเอกสารสรุป ผลผลิตของบริษัท, คุณภาพของการผลิต(RFT : 
right  first  time),ผลิตภาพ(productivity) และ ผลิตผล (product yield)   ของป พ.ศ 2550 ถึงป พ.ศ 
2553 เพ่ือใชวิเคราะห ผลผลิต และ ผลลัพธ ของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ    
กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด  ผูวิจัยจะนํามาเสนอผลการศึกษาโดยเสนอขอมูล
เชิงพรรณนา (descriptive  statistic)    ไดแก    การหาคารอยละ    คาเฉล่ีย   คาเบ่ียงเบนมาตรฐาน  
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คา UCL  คา LCL และ % growth rate จากนั้นผูวิจัยจึงนํามาเสนอผลการศึกษาวิจัยโดยใชขอมูลเชิง
พรรณนาประกอบตารางอธิบายขอมูล 

 
6. สถิติที่ใชในการวิเคราะหขอมูล 

การศึกษาในครั้งนี้ใชสถิติเพ่ือวิเคราะหขอมูลจากแบบสอบถาม และ วิเคราะหขอมูล
จากเอกสารสรุปผลการดําเนินงานของบริษัท  ดังนี้ การวิเคราะหขอมูลดวยสถิติเชิงพรรณนา 
(descriptive statistics) ไดแก การใชตารางแจกแจงความถ่ี (frequency) การใชตารางแสดงคาเฉล่ีย 
(mean) คาเบ่ียงเบนมาตรฐาน (S.D.) คา UCL  คา LCL และ % growth rate 
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บทที่ 4 
ผลการศึกษา 

 
การศึกษาการประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ  กรณีศึกษา : 

บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด ผูศึกษาไดเก็บตัวอยางจํานวน 350  คน เปนการเก็บขอมูล
โดยใชแบบสอบถาม แลวนํามาวิเคราะหขอมูลดวยโปรแกรม SPSS for Windows และวิเคราะห
ขอมูลจากเอกสารสรุปผลการดําเนินงาน   ของป พ.ศ 2550 ถึงป พ.ศ 2553 แลวนํามาวิเคราะห
ขอมูลดวยโปรแกรม minitab โดยการวิเคราะหครั้งนี้ ผูศึกษาขอนําเสนอผลการวิเคราะหขอมูล
ออกเปน 6  ตอนดังตอไปนี ้

ตอนที่ 1 วิเคราะหการศึกษาการประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชใน
องคการ  กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด ในดาน บริบท(context evaluation) 
ดวยการหาคาเฉล่ีย(mean)  และความเบ่ียงเบนมาตราฐาน(standard deviation) 

ตอนที่ 2 วิเคราะหการศึกษาการประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชใน
องคการ  กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด ในดานปจจัยนําเขา (input evaluation)  
ดวยการหาคาเฉล่ีย(mean)  และความเบ่ียงเบนมาตราฐาน(standard deviation) 

ตอนที่ 3 วิเคราะหการศึกษาการประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชใน
องคการ  กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด ในดานกระบวนการ(process 
evaluation)  ดวยการหาคาเฉล่ีย(mean)  และความเบ่ียงเบนมาตราฐาน(standard deviation) 

ตอนที่ 4 วิเคราะหการศึกษาการประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชใน
องคการ  กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด ในดานผลผลิต(product evaluation) 
ดวยการหาคาเฉล่ีย, คา UCL , คา LCL และ % growth rate 
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ตอนที่ 5 วิเคราะหการศึกษาการประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชใน
องคการ  กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด ในดานผลลัพธ (outcome evaluation) 
ดวยการหาคาเฉล่ีย, คา UCL , คา LCL และ % growth rate 

ตอนที่ 6 วิเคราะหการศึกษาการประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชใน
องคการ  กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด ในดานผลกระทบ (impact evaluation)  
ดวยการหาคาเฉล่ีย(mean)  และความเบ่ียงเบนมาตราฐาน(standard deviation) 

ผลการวิเคราะหขอมูล  

ตอนที่ 1 การประเมินบริบท  

การประเมินบริบท(context evaluation) ของผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชใน
องคการ กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด ในดาน นโยบายของบริษัท   โดยศึกษา
จากความคิดเห็นของพนักงานเกี่ยวกับความเหมาะสมของระบบการผลิตแบบลีนตอนโยบายของ
บริษัท    

 ผูศึกษาไดทําการสรางแบบสอบถามเพ่ือศึกษาความคิดเห็นเกี่ยวกับความเหมาะสมของ
ระบบการผลิตแบบลีนตอนโยบายของบริษัท กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด
โดยไดกําหนดเกณฑการใหคะแนนดังนี้ 
    1   หมายถึง  เห็นดวยนอยท่ีสุด  
   2        หมายถึง  เห็นดวยนอย 
   3   หมายถึง  ปานกลาง 
   4   หมายถึง  เห็นดวยมาก 
   5   หมายถึง  เห็นดวยมากท่ีสุด 
 

สําหรับเกณฑการแปลคาเฉล่ีย ผูศึกษาไดกําหนดคะแนนจากการแบงชวงช้ันออกเปน 
5 ชวงช้ัน โดยคํานวณจากคาเฉล่ียของคะแนนแตละขอ และแปลผลคะแนน ดังนี้ 

 1.00 – 1.80  หมายถึง  เห็นดวยนอยท่ีสุด 
 1.81 – 2.60 หมายถึง  เห็นดวยนอย 
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 2.61 – 3.40 หมายถึง  ปานกลาง 
 3.41 – 4.20 หมายถึง  เห็นดวยมาก 
 4.21 – 5.00 หมายถึง  เห็นดวยมากท่ีสุด 

 

ตารางท่ี  11 ความคิดเห็นเกี่ยวกับความเหมาะสมของระบบการผลิตแบบลีนตอนโยบายของบริษัท 
กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด 

 

ความคิดเห็นเกี่ยวกับความเหมาะสมของระบบการผลิต
แบบลีนตอนโยบายของบริษัท 

 
คาเฉลี่ย 

( X ) 

สวนเบ่ียงเบน
มาตรฐาน 
( S.D. ) 

ระดับ 
ความคิดเห็น 

1.ระบบการผลิตแบบลีน มีความเหมาะสมตอนโยบายของ
บริษัทในบริบทของ “มุงม่ันพัฒนา” 

3.94 0.74 มาก 

2.ระบบการผลิตแบบลีนความเหมาะสมตอนโยบายของ
บริษัทในบริบทของ “สินคามีคุณภาพ” 

3.86 0.75 มาก 

3.ระบบการผลิตแบบลีนความเหมาะสมตอนโยบายของ
บริษัทในบริบทของ “สงครบตรงเวลา” 

3.94 0.75 มาก 

4.ระบบการผลิตแบบลีน มีความเหมาะสมตอนโยบายของ
บริษัทในบริบทของ “ลูกคาพอใจ” 

3.88 0.70 มาก 

รวม 3.91 0.64 มาก 
  

จากตารางท่ี 11 พบวาการประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ  
กรณีศึกษา : บริษัท  อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด ตามความคิดเห็นของพนักงาน ท่ีมีสวนรวมใน
ระบบลีน ในดานบริบท(context evaluation)  โดยรวมมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับมาก มี
คาเฉล่ียเทากับ 3.91 
 เม่ือพิจารณารายประเด็นพบวา ความคิดเห็นเกี่ยวกับความเหมาะสมของระบบการผลิต
แบบลีนตอนโยบายของบริษัท กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด พบวาทุกขอมี
ระดับความคิดเห็นอยูในระดับมาก ไดแก  ความเหมาะสมตอนโยบายของบริษัทในบริบทของ “สง
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ครบตรงเวลา” มีคาเฉล่ียเทากับ 3.94   ความเหมาะสมตอนโยบายของบริษัทในบริบทของ “มุงม่ัน
พัฒนา” มีคาเฉล่ียเทากับ 3.94 ความเหมาะสมตอนโยบายของบริษัทในบริบทของ “ลูกคาพอใจ” มี
คาเฉล่ียเทากับ 3.88  และ ความเหมาะสมตอนโยบายของบริษทัในบริบทของ “สินคามีคุณภาพ” มี
คาเฉล่ียเทากับ 3.86 โดยเรียงตามลําดับคาเฉล่ียจากมากไปหานอย 
 
ตอนที่ 2 การประเมินปจจัยนําเขา (Input evaluation) 

การประเมินปจจัยนําเขา (input evaluation) ของผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช
ในองคการ กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด  ในดานการบริหารทรัพยากรของ
บริษัท โดยศึกษาจากความคิดเห็นของพนักงานเกี่ยวกับความเหมาะสมของการบริหารทรัพยากร
ของบริษัทตอระบบการผลิตแบบลีน โดยแบงแบบสอบถามเปนดานตาง ๆ ดังนี ้

 2.1 ดานทรัพยากรบุคคล (human  resoures) 
 2.2    ดานโครงสรางพ้ืนฐาน (infrastructure)   
 2.3    ดานสภาพแวดลอมในการทํางาน(work  environment)    
   
 ผูศึกษาไดทําการสรางแบบสอบถามเพ่ือศึกษาความคิดเห็นเกี่ยวกับความเหมาะสมของ
การบริหารทรัพยากรของบริษัทตอระบบการผลิตแบบลีน กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก 
ยอม  จํากัดโดยไดกําหนดเกณฑการใหคะแนนดังนี้ 
    1   หมายถึง    เห็นดวยนอยท่ีสุด  
    2        หมายถึง  เห็นดวยนอย 
    3   หมายถึง  ปานกลาง 
    4   หมายถึง  เห็นดวยมาก 
    5   หมายถึง  เห็นดวยมากท่ีสุด 
 

สําหรับเกณฑการแปลคาเฉล่ีย ผูศึกษาไดกําหนดคะแนนจากการแบงชวงช้ันออกเปน 5 
ชวงช้ัน โดยคํานวณจากคาเฉล่ียของคะแนนแตละขอ และแปลผลคะแนน ดังนี้ 

 1.00 – 1.80  หมายถึง  เห็นดวยนอยท่ีสุด 
 1.81 – 2.60 หมายถึง  เห็นดวยนอย 
 2.61 – 3.40 หมายถึง  ปานกลาง 
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 3.41 – 4.20 หมายถึง  เห็นดวยมาก 
 4.21 – 5.00 หมายถึง  เห็นดวยมากท่ีสุด 

 
ตารางท่ี  12 ความคิดเห็นเกี่ยวกับความเหมาะสมของการบริหารทรัพยากรของบริษัทตอระบบการ 
                    ผลิตแบบลีน กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด 
 

ความคิดเห็นเกี่ยวกับความเหมาะสมของการบริหาร
ทรัพยากรของบริษัทตอระบบการผลิตแบบลีน 

 
คาเฉลี่ย 

( X ) 

สวนเบ่ียงเบน
มาตรฐาน 
( S.D. ) 

ระดับ 
ความคิดเห็น 

1.ดานทรัพยากรบุคคล (human  resoures) 3.48 0.57 มาก 
1.1ความเหมาะสมของการฝกอบรมเกี่ยวกับระบบลีน 3.53 0.69 มาก 
1.1.1สถานท่ีใชในการฝกอบรมเกี่ยวกับระบบการผลิต

แบบลีนมีความเหมาะสม 
3.50 0.74 มาก 

1.1.2เวลาท่ีใชในการฝกอบรมเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบ
ลีนมีความเหมาะสม 

3.36 0.81 ปานกลาง 

1.1.3 บริการ/เอกสารท่ีใชในการฝกอบรมเกี่ยวกับระบบ
การผลิตแบบลีนมีความเหมาะสม 

3.33 0.82 ปานกลาง 

1.1.4 เนื้อหาของการฝกอบรมเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบ
ลีนมีความเหมาะสม 

3.50 0.77 มาก 

1.2ความเหมาะสมของทักษะ,ความสามารถในการ
ปฏิบัติงาน และประสบการณทํางานของพนักงาน 

3.47 0.58 มาก 

1.2.1ทักษะการปฏิบัติงานของทานมีความเหมาะสมกับ
ระบบการผลิตแบบลีน 

3.46 0.66 มาก 

1.2.2ความสามารถในการปฏิบัติงานของทานมีความ
เหมาะสมกับระบบการผลิตแบบลีน 

3.50 0.63 มาก 

1.2.3ประสบการณการทํางานของทานมีความเหมาะสม
กับระบบการผลิตแบบลีน 

3.46 0.63 มาก 
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ตารางท่ี 12 (ตอ) 
    

ความคิดเห็นเกี่ยวกับความเหมาะสมของการบริหาร
ทรัพยากรของบริษัทตอระบบการผลิตแบบลีน 

 
คาเฉลี่ย 

( X ) 

สวนเบ่ียงเบน
มาตรฐาน 
( S.D. ) 

ระดับ 
ความคิดเห็น 

2.ดานโครงสรางพื้นฐาน (infrastructure) 3.22 0.66 ปานกลาง 
2.1 ความเหมาะสมของ อุปกรณ,เครื่องจักร 3.50 0.76 มาก 
2.1.1เครื่องจักรท่ีใชในการผลิตของบริษัท  มีปริมาณท่ี
เพียงพอเหมาะสมกับระบบการผลิตแบบลีน 

3.43 0.84 มาก 

2.1.2เครื่องจักรท่ีใชในการผลิตของบริษัท  มีสมรรถนะท่ี
เหมาะสมกับระบบการผลิตแบบลีน 

3.47 0.86 มาก 

2.1.3อุปกรณ และ เครื่องมือ ท่ีใชในงานของทาน  มี
ปริมาณท่ีเพียงพอเหมาะสมกับระบบการผลิตแบบลีน 

3.29 0.78 ปานกลาง 

2.1.4อุปกรณ และเครื่องมือ ท่ีใชในงานของทาน  มีสรรถ
นะท่ี เหมาะสมกับระบบการผลิตแบบลีน 

3.30 0.78 ปานกลาง 

2.2 ความเหมาะสมของอาคารสถานท่ี 2.95 0.97 ปานกลาง 
2.2.1อาคารและสถานท่ีทํางานของทาน  มีขนาดของพื้นท่ี           
ท่ีเหมาะสมกับระบบการผลิตแบบลีน 

3.00 0.89 ปานกลาง 

2.2.2อาคารและสถานท่ีใชในการปฏิบัติงานของทาน มี
ความสะดวกเหมาะสมกับการปฏิบัติงาน  ตามหลักการ
ผลิตแบบลีน 

3.03 0.93 ปานกลาง 

2.2.3การจัดวางอุปกรณ,เครื่องจักร ของบริษัท   มีความ
เหมาะสมตอการไหลของงาน   ตามหลักการผลิตแบบลีน  

2.95 0.97 ปานกลาง 

2.3 ความเหมาะสมของ การสื่อสาร 3.33 0.77 ปานกลาง 
2.3.1วิธีการท่ีใชติดตอสื่อสารภายในบริษัทของทาน มี
ความ เหมาะสมกับระบบการผลิตแบบลีน 

3.66 0.78 มาก 



 

  

105

 

ตารางท่ี 12 (ตอ) 
    

ความคิดเห็นเกี่ยวกับความเหมาะสมของการบริหาร
ทรัพยากรของบริษัทตอระบบการผลิตแบบลีน 

 
คาเฉลี่ย 

( X ) 

สวนเบ่ียงเบน
มาตรฐาน 
( S.D. ) 

ระดับ 
ความคิดเห็น 

2.3.2อุปกรณท่ีใชติดตอสื่อสารภายในบริษัทของทาน มี
ปริมาณท่ีเพียงพอ เหมาะสมกับระบบการผลิตแบบลีน 

3.32 0.78 ปานกลาง 

2.3.3สมรรถณะของอุปกรณท่ีใชติดตอสื่อสารภายใน
บริษัทของทาน มีเหมาะสมกับระบบการผลิตแบบลีน 

3.32 0.81 ปานกลาง 

3.ดานสภาพแวดลอมในการทํางาน(work  environment) 3.19 0.79 ปานกลาง 
3.1ความเหมาะสมของอากาศภายในสถานท่ีทํางาน 2.94 0.98 ปานกลาง 
3.2 ความเหมาะสมของเสียงภายในสถานท่ีทํางาน 3.15 0.79 ปานกลาง 
รวม 3.22 0.55 ปานกลาง 

  

จากตารางท่ี 12 พบวาการประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ  
กรณีศึกษา : บริษัท  อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด ตามความคิดเห็นของพนักงานท่ีมีสวนรวมใน
ระบบลีน ในดานปจจัยนําเขา (input evaluation) โดยรวมมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับปานกลาง 
คาเฉล่ียเทากับ 3.22 

เม่ือพิจารณาเปนรายประเด็น ตามความคิดเห็นของพนักงานท่ีมีสวนรวมในระบบลีน  
พบวามีระดับความคิดเห็นอยูในระดับมาก 1 ขอ คือ ความเหมาะสมดานทรัพยากรบุคคล (human  
resoures) โดยมีคาเฉล่ียเทากับ 3.48 โดยท่ีเหลือมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับปานกลาง คือความ
เหมาะสม ดานโครงสรางพ้ืนฐาน (infrastructure) มีคาเฉล่ียเทากับ 3.22  และความเหมาะสมดาน
สภาพแวดลอมในการทํางาน(work  environment)  มีคาเฉล่ียเทากับ 3.19 โดยเรียงลําดับจากมากไป
หานอย 

เม่ือพิจารณารายขอยอยตามความคิดเห็นของพนักงานท่ีมีสวนรวมในระบบลีนใน
ประเด็นความเหมาะสมดานทรัพยากรบุคคล (human  resoures) พบวาทุกขอมีระดับความคิดเห็นอยู
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ในระดับมาก ไดแก ประเด็นของความเหมาะสมของการฝกอบรมเกี่ยวกับระบบลีน มีคาเฉล่ีย
เทากับ 3.53 เม่ือพิจารณารายขอยอยประเด็นของความเหมาะสมของการฝกอบรมเกี่ยวกับระบบลีน 
พบวามีระดับความคิดเห็นอยูในระดับมาก 2 ขอ ไดแก ความเหมาะสมของสถานท่ีใชในการ
ฝกอบรมเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีน มีคาเฉล่ียเทากับ 3.50 และ ความเหมาะสมของเนื้อหาของ
การฝกอบรมเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีน  มีคาเฉล่ียเทากับ 3.50 โดยท่ีเหลือ 2 ขอ มีระดับความ
คิดเห็นอยูในระดับปานกลาง ไดแก ความเหมาะสมของเวลาท่ีใชในการฝกอบรมเกี่ยวกับระบบการ
ผลิตแบบลีน มีคาเฉล่ียเทากับ 3.36    และความเหมาสมของการบริการ/เอกสารท่ีใชในการฝกอบรม
เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีน มีคาเฉล่ียเทากับ 3.33  ประเด็นความเหมาะสมของทักษะ,
ความสามารถในการปฏิบัติงานและประสบการณทํางานของพนักงาน มีคาเฉล่ียเทากับ 3.47  เม่ือ
พิจารณารายขอยอยประเด็นของ ความเหมาะสมของทักษะ,ความสามารถในการปฏิบัติงานและ
ประสบการณทํางานของพนักงานพบวามีระดับความคิดเห็นอยูในระดับมากทุกขอ คือ 
ความสามารถในการปฏิบัติงานของพนักงานมีความเหมาะสมกับระบบการผลิตแบบลีน มีคาเฉล่ีย
เทากับ 3.50   ทักษะการปฏิบัติงานของพนักงานมีความเหมาะสมกับระบบการผลิตแบบลีน มี
คาเฉล่ียเทากับ 3.46  และประสบการณการทํางานของพนักงานมีความเหมาะสมกับระบบการ
ผลิตแบบลีน มีคาเฉล่ียเทากับ 3.46 

เม่ือพิจารณารายขอยอยตามความคิดเห็นของพนักงานท่ีมีสวนรวมในระบบลีนใน
ประเด็นดานโครงสรางพ้ืนฐาน (infrastructure) พบวามีระดับความคิดเห็นอยูในระดับมาก  1 ขอ 
ไดแก ประเด็นความเหมาะสม อุปกรณ,เครื่องจักร มีคาเฉล่ียเทากับ 3.50  เม่ือพิจารณารายขอยอย
ประเด็นของความเหมาะสมอุปกรณ,เครื่องจักร พบวามีระดับความคิดเห็นอยูในระดับมาก  2 ขอ 
ไดแก เครื่องจักรท่ีใชในการผลิตของบริษัทมีสมรรถนะท่ีเหมาะสมกับระบบการผลิตแบบลีน มี
คาเฉล่ียเทากับ 3.47 และ เครื่องจักรท่ีใชในการผลิตของบริษัทมีปริมาณท่ีเพียงพอเหมาะสมกับ
ระบบการผลิตแบบลีน มีคาเฉล่ียเทากับ 3.43 โดยท่ีเหลือ 2 ขอ มีระดับความคิดเห็นอยูในระดับปาน
กลาง คือ อุปกรณ,เครื่องมือท่ีใชในงานของพนักงานมีสรรถนะท่ีเหมาะสมกับระบบการผลิตแบบ
ลีน มีคาเฉล่ียเทากับ 3.30  และอุปกรณ ,เครื่องมือ ท่ีใชในงานของพนักงานมีปริมาณท่ีเพียงพอ
เหมาะสมกับระบบการผลิตแบบลีนมีคาเฉล่ียเทากับ 3.29  และ 2  ประเด็นท่ีเหลือมีระดับความ
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คิดเห็นอยูในระดับปานกลาง ไดแก ประเด็นความเหมาะสมของการส่ือสาร มีคาเฉล่ียเทากับ 3.33  
เม่ือพิจารณารายขอยอยประเด็นของความเหมาะสมของการส่ือสาร พบวามีระดับความคิดเห็นอยู
ในระดับมาก  1 ขอ คือ วิธีการท่ีใชติดตอส่ือสารภายในบริษัทของพนักงานมีความเหมาะสมกับ
ระบบการผลิตแบบลีน มีคาเฉล่ียเทากับ 3.66 ท่ีเหลือ 2 ขอมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับปาน
กลาง ไดแก อุปกรณท่ีใชติดตอส่ือสารภายในบริษัทของพนักงานมีปริมาณท่ีเพียงพอเหมาะสมกับ
ระบบการผลิตแบบลีน มีคาเฉล่ียเทากับ 3.32 และ สมรรถณะของอุปกรณท่ีใชติดตอส่ือสารภายใน
บริษัทของพนักงานมีเหมาะสมกับระบบการผลิตแบบลีน มีคาเฉล่ียเทากับ 3.32  และประเด็นความ
เหมาะสมของอาคารสถานท่ี มีคาเฉล่ียเทากับ 3.29 เม่ือพิจารณารายขอยอยประเด็นของความ
เหมาะสมของอาคารสถานท่ี พบวาทุกขอมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับปานกลางไดแก อาคาร
และสถานท่ีใชในการปฏิบัติงานของพนักงานมีความสะดวกเหมาะสมกับการปฏิบัติงานตาม
หลักการผลิตแบบลีน มีคาเฉล่ียเทากับ 3.03   อาคารและสถานท่ีทํางานของพนักงานมีขนาดของ
พ้ืนท่ีท่ีเหมาะสมกับระบบการผลิตแบบลีน มีคาเฉล่ียเทากับ3.00 และ การจัดวางอุปกรณ,เครื่องจักร
ของบริษัทมีความเหมาะสมตอการไหลของงานตามหลักการผลิตแบบลีน มีคาเฉล่ียเทากับ 2.95 

เม่ือพิจารณารายขอยอยตามความคิดเห็นของพนักงานท่ีมีสวนรวมในระบบลีนใน
ประเด็นความเหมาะสมดานสภาพแวดลอมในการทํางาน(work  environment) พบวาทุกขอมีระดับ
ความคิดเห็นอยูในระดับปานกลาง ไดแก ความเหมาะสมของเสียงภายในสถานท่ีทํางาน มีคาเฉล่ีย
เทากับ 3.15 และ ความเหมาะสมของอากาศภายในสถานท่ีทํางาน มีคาเฉล่ียเทากับ 2.94  โดย
เรียงลําดับจากมากไปหานอย 

ตอนที่ 3 การประเมินกระบวนการ 

การประเมินกระบวนการ(process evaluation) ของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช
ในองคการ กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด ในดานกระบวนการทํางาน
(procedure  flowchart)  โดยศึกษาจากความคิดเห็นของพนักงานเกี่ยวกับผลของการปรับปรุง
กระบวนการทํางาน(procedure  flowchart)โดยใชหลักการผลิตแบบลีนโดยแบงแบบสอบถามเปน
ดานตาง ๆ ดังนี ้
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3.1 ดานสินคาคงคลัง  

3.2 ดานผลิตภาพ   

3.3ดาน เวลาในการผลิต 

3.4 ดานตนทุนในการผลิต 

 ผูศึกษาไดทําการสรางแบบสอบถามเพ่ือศึกษาความคิดเห็นของพนักงานเกี่ยวกับผล
ของการปรับปรุงกระบวนการทํางาน(procedure flowchart)โดยใชหลักการผลิตแบบลีน  กรณีศึกษา 
: บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัดโดยไดกําหนดเกณฑการใหคะแนนดังนี ้
    1   หมายถึง    เห็นดวยนอยท่ีสุด  
    2        หมายถึง  เห็นดวยนอย 
    3   หมายถึง  ปานกลาง 
    4   หมายถึง  เห็นดวยมาก 
    5   หมายถึง  เห็นดวยมาก 
 สําหรับเกณฑการแปลคาเฉล่ีย ผูศึกษาไดกําหนดคะแนนจากการแบงชวงช้ันออกเปน 5 
ชวงช้ัน โดยคํานวณจากคาเฉล่ียของคะแนนแตละขอ และแปลผลคะแนน ดังนี้ 

 1.00 – 1.80  หมายถึง  เห็นดวยนอยท่ีสุด 
 1.81 – 2.60 หมายถึง  เห็นดวยนอย 
 2.61 – 3.40 หมายถึง  ปานกลาง 
 3.41 – 4.20 หมายถึง  เห็นดวยมาก 
 4.21 – 5.00 หมายถึง  เห็นดวยมากท่ีสุด 
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ตารางท่ี  13 ความคิดเห็นของพนักงานเกี่ยวกับผลของการปรับปรุงกระบวนการทํางาน(procedure   
                    flowchart)โดยใชหลักการผลิตแบบลีน  กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม   
                   จํากัด 
 

ความคิดเห็นของพนักงานเกี่ยวกับผลของการปรับปรุง
กระบวนการทํางาน(procedure  flowchart)โดยใชหลักการ
ผลิตแบบลีน 

 
คาเฉลี่ย 

( X ) 

สวนเบ่ียงเบน
มาตรฐาน 
( S.D. ) 

ระดับ 
ความคิดเห็น 

1.ดานสินคาคงคลัง 3.64 0.79 มาก 
1.1 สามารถชวยลดปริมาณงานรอระหวางกระบวนการ 3.54 0.79 มาก 
1.2 สามารถชวยลดปริมาณวัตถุดิบท่ีรอเขาสูกระบวนการ

ผลิต 
3.46 0.84 มาก 

2.ดานผลิตภาพ 3.58 0.61 มาก 
2.1 สามารถชวยเพิ่มผลผลิตของเครื่องจักร 3.55 0.72 มาก 
2.2 สามารถชวยลดความผิดพลาดท่ีเกิดจากเครื่องจักร 3.46 0.69 มาก 
2.3 สามารถชวยเพิ่มผลผลิตใหกับพนักงาน 3.53 0.69 มาก 
2.4 สามารถชวยลดความผิดพลาดท่ีเกิดจากการปฏิบัติงาน

ของพนักงาน 
3.48 0.73 มาก 

3.ดานเวลาในการผลิต 3.60 0.73 มาก 
3.1 สามารถชวยลดเวลาลดคอยของแตละข้ันตอนการผลิต 3.63 0.81 มาก 
3.2 สามารถชวยลดเวลาในการผลิต 3.58 0.78 มาก 
3.3 สามารถชวยลดเวลาท่ีใชในการปฏิบัติแตละช้ินงานของ

พนักงาน 
3.50 0.73 มาก 

4. ดานตนทุนในการผลิต 3.51 0.65 มาก 
4.1 สามารถชวยลดคาใชจายในการสั่งซื้อวัตถุดิบ  3.42 0.75 มาก 
4.2 สามารถชวยลดคาใชจายท่ีเกิดจากการนํางานมาวน

กลับไปทําใหม 
3.33 0.81 ปานกลาง 

4.3 สามารถชวยลดคาใชจายจากการบํารุงรักษาเครื่องจักร 3.38 0.71 ปานกลาง 
4.4 สามารถชวยลดคาใชจายท่ีเกิดจากกระบวนการท่ีไมเกิด

คุณคากับผลิตภัณฑ 
3.55 0.75 มาก 

รวม 3.47 0.64 มาก 
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จากตารางท่ี 13 พบวาการประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ  
กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด ตามความคิดเห็นของพนักงานท่ีมีสวนรวมใน
ระบบลีน ในดานกระบวน(process evaluation) โดยรวมมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับมาก  มี
คาเฉล่ียเทากับ 3.47 

เม่ือพิจารณาเปนรายประเด็น ตามความคิดเห็นของพนักงานท่ีมีสวนรวมในระบบลีน
ทุกขอพบวามีระดับความคิดเห็นอยูในระดับมาก ไดแก  ดานสินคาคงคลัง มีคาเฉล่ียเทากับ  3.64 
ดานเวลาในการผลิตมีคาเฉล่ียเทากับ 3.60   ดานผลิตภาพมีคาเฉล่ียเทากับ 3.58 ดานตนทุนในการ
ผลิตมีคาเฉล่ียเทากับ 3.51 โดยเรียงลําดับจากมากไปหานอย 

เม่ือพิจารณารายขอยอยตามความคิดเห็นของพนักงาน ท่ีมีสวนรวมในระบบลีนใน
ประเด็นดานสินคาคงคลัง พบวาทุกขอมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับมาก ไดแก ผลของการ
ปรับปรุงกระบวนการทํางานดวยหลักการผลิตแบบลีนสามารถชวยลดปริมาณงานรอระหวาง
กระบวนการ มีคาเฉล่ียเทากับ3.54 และ ผลของการปรับปรุงกระบวนการทํางานดวยหลักการผลิต
แบบลีนสามารถชวยลดปริมาณวัตถุดิบท่ีรอเขาสูกระบวนการผลิต มีคาเฉล่ียเทากับ 3.46 โดย
เรียงลําดับจากมากไปหานอย 

เม่ือพิจารณารายขอยอยตามความคิดเห็นของพนักงาน ท่ีมีสวนรวมในระบบลีนใน
ประเด็นดานผลิตภาพ พบวาทุกขอมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับมาก ไดแก ผลของการปรับปรุง
กระบวนการทํางานดวยหลักการผลิตแบบลีนสามารถชวยเพ่ิมผลผลิตของเครื่องจักร  มีคาเฉล่ีย
เทากับ 3.55   ผลของการปรับปรุงกระบวนการทํางานดวยหลักการผลิตแบบลีนสามารถชวยเพ่ิม
ผลผลิตใหกับพนักงานมีคาเฉล่ียเทากับ 3.53   ผลของการปรับปรุงกระบวนการทํางานดวยหลักการ
ผลิตแบบลีนสามารถชวยลดความผิดพลาดท่ีเกิดจากการปฏิบัติงานของพนักงาน มีคาเฉล่ียเทากับ 
3.48 และ ผลของการปรับปรงุกระบวนการทํางานดวยหลักการผลิตแบบลีนสามารถชวยลดความ
ผิดพลาดท่ีเกิดจากเครื่องจักร มีคาเฉล่ียเทากับ 3.46 โดยเรียงลําดับจากมากไปหานอย 

เม่ือพิจารณารายขอยอยตามความคิดเห็นของพนักงาน ท่ีมีสวนรวมในระบบลีนใน
ประเด็นดานเวลาในการผลิต  พบวาทุกขอมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับมาก ไดแก ผลของการ
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ปรับปรุงกระบวนการทํางานดวยหลักการผลิตแบบลีนสามารถชวยลดเวลาลดคอยของแตละ
ขั้นตอนการผลิต มีคาเฉล่ียเทากับ 3.63  ผลของการปรับปรุงกระบวนการทํางานดวยหลักการผลิต
แบบลีนสามารถชวยลดเวลาในการผลิตมีคาเฉล่ียเทากับ 3.58  และผลของการปรับปรุง
กระบวนการทํางานดวยหลักการผลิตแบบลีนสามารถชวยลดเวลาท่ีใชในการปฏิบัติแตละช้ินงาน
ของพนักงาน มีคาเฉล่ียเทากับ 3.50 โดยเรียงลําดับจากมากไปหานอย 

เม่ือพิจารณารายขอยอยตามความคิดเห็นของพนักงาน ท่ีมีสวนรวมในระบบลีนใน
ประเด็นดานตนทุนในการผลิต  พบวามีระดับความคิดเห็นอยูในระดับมาก 2 ขอ ไดแก ผลของการ
ปรับปรุงกระบวนการทํางานดวยหลักการผลิตแบบลีน สามารถชวยลดคาใชจายท่ีเกิดจาก
กระบวนการท่ีไมเกิดคุณคากับผลิตภัณฑ มีคาเฉล่ียเทากับ 3.55  และผลของการปรับปรุง
กระบวนการทํางานดวยหลักการผลิตแบบลีน สามารถชวยลดคาใชจายในการส่ังซ้ือวัตถุดิบมี
คาเฉล่ียเทากับ 3.42โดยท่ีเหลือ 2 ขอมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับปานกลาง  ไดแก  ผลของการ
ปรับปรุงกระบวนการทํางานดวยหลักการผลิตแบบลีน สามารถชวยลดคาใชจายจากการบํารุงรักษา
เครื่องจักร มีคาเฉล่ียเทากับ 3.38 และ ผลของการปรับปรุงกระบวนการทํางานดวยหลักการผลิต
แบบลีนสามารถชวยลดคาใชจายท่ีเกิดจากการนํางานมาวนกลับไปทําใหม มีคาเฉล่ียเทากับ  3.33 
โดยเรียงลําดับจากมากไปหานอย 

 
ตอนที่ 4 การประเมินผลผลิต  

การประเมินผลผลิต(product evaluation) ท่ีไดจากการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชใน
องคการ กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด โดยศึกษาจาก การวิเคราะหเอกสาร
สรุป ผลผลิตของบริษัท, คุณภาพของการผลิต(RFT : right  first  time) และ งานซอม(%rework)   
ของป พ.ศ 2550  ถึงป  พ.ศ 2553 
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ตารางท่ี 14 แสดงเอกสารสรุป ผลผลิตของบริษทั, คุณภาพของการผลิต(RFT : right  first  time)  
                   และ งานซอม(%rework)   ของป พ.ศ 2550  ถึงป  พ.ศ 2553 
 

เดือน ผลผลิต %RFT unit %rework unit 
January(2550) - 53.68 67.65 
February(2550) - 66.75 55.65 
March(2550) - 63.95 59.04 
April(2550) - 52.64 57.01 
May(2550) - 55.10 62.95 
June(2550) - 52.65 74.01 
July(2550) - 33.83 93.11 

August(2550) - 32.87 78.85 
September(2550) - 32.96 73.35 

October(2550) 28794 63.03 51.86 
November(2550) 28121 44.15 65.47 
December(2550) 29762 48.28 74.59 
January(2551) 28558 39.60 78.60 
February(2551) 30873 52.41 57.15 
March(2551) 28322 53.84 56.08 
April(2551) 26257 50.56 60.72 
May(2551) 23375 51.16 63.93 
June(2551) 27060 56.79 57.96 
July(2551) 24356 50.87 74.18 

August(2551) 27772 53.85 63.15 
September(2551) 30535 56.74 63.19 

October(2551) 30328 53.23 75.58 
November(2551) 28348 63.93 54.51 
December(2551) 28413 61.55 62.53 
January(2552) 27690 64.87 63.65 
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ตารางท่ี 14 (ตอ) 
 

เดือน ผลผลิต %RFT unit %rework unit 
February(2552) 28581 66.47 47.92 
March(2552) 25090 62.41 47.49 
April(2552) 27615 62.97 48.99 
May(2552) 29359 59.94 52.50 
June(2552) 27878 62.95 54.73 
July(2552) 27623 62.99 59.89 

August(2552) 24626 60.21 50.79 
September(2552) 31620 72.66 38.68 

October(2552) 27481 74.93 32.98 
November(2552) 32230 73.29 31.84 
December(2552) 32071 73.66 34.61 
January(2553) 30480 85.67 35.75 
February(2553) 33352 76.58 32.21 
March(2553) 31964 83.04 12.41 
April(2553) 29049 76.21 15.56 
May(2553) 31806 74.67 34.84 
June(2553) 32150 79.79 28.65 
July(2553) 32941 80.13 27.94 

August(2553) 37221 84.05 22.55 
September(2553) 34152 82.46 21.56 

October(2553) 37612 78.44 22.97 
November(2553) 32570 76.17 27.50 
December(2553) 30197 74.53 26.71 

 

ท่ีมา : ใบรายงานสรุปผลผลิต(product) , %RFT :right  first  time และ %rework ของป พ.ศ. 2550-
2553  ของบริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด 
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ตารางท่ี 15 แสดงคาเฉล่ีย, คา UCL , คา LCL และ % growth rate ของผลผลิตของบริษัท, คุณภาพ 
                   ของการผลิต(RFT : right  first  time) และ งานซอม(%rework)  กอนและหลังการนํา 
                   ระบบการผลิตแบบลีนมาใช 
 

ตัวชี้วัด 
before 

implement 
after 

implement 
%growth 

rate 

ผลผลิต(Product evaluation) 

ผลผลิต 
UCL 33406 37613 

0.18 mean 28058 30640 
LCL 22710 23666 

%RFT 
UCL 71.03 82.92 

0.71 mean 51.85 72.88 
LCL 32.67 62.86 

%rework 
UCL 92.09 50.97 

-1.23 mean 65.88 36.36 
LCL 39.68 21.76 

 

จากตารางท่ี 15 พบวาการประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ  
กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด จากเอกสารสรุปผลการดําเนินงาน ดานผลผลิต
ของบริษัทมีคาเทากับ มีคา %growth rate เทากับ 0.18%/เดือน  %growth rateของ คุณภาพของการ
ผลิต(RFT : right  first  time) มีคาเทากับ 0.71%/เดือน   และ %growth rateของงานซอม(%Rework) 
มีคาเทากับ -1.23%/เดือน      
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ผลผลิตของบริษัท
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Before implement UPL : 33,406

Before implement LPL : 22,710

After implement UPL : 37,613

After implement LPL : 23,666
Before Mean : 28,058

After Mean : 30,640

 

ภาพท่ี 18 กราฟแสดงคาเฉล่ีย, คา UCL , คา LCL ของผลผลิตของบริษัท, กอนและหลังการนํา 
                ระบบการผลิตแบบลีนมาใช  
 

จากภาพท่ี 18 พบวาการประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ  
กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด จากเอกสารสรุปผลการดําเนินงาน ดานผลผลิต
ของบริษัทมีคาเฉล่ียกอนนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชมีคาเทากับ 28058 พับ/เดือน และคาเฉล่ีย
หลังการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชมีคาเทากับ 23666 พับ/เดือน   

คาUCL และคา LCL ของกอนการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชมีคาเทากับ 33406  
พับ/เดือน และ 22710  พับ/เดือน ตามลําดับ  หลังจากนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชมีคาเทากับ 
37613 พับ/เดือน และ 22710  พับ/เดือน 
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ภาพท่ี 19 กราฟแสดงคาเฉล่ีย, คาUCL , คา LCL ของคุณภาพของการผลิต(RFT : Right  first   time)  
                กอนและหลังการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช 

 

จากภาพท่ี 19 พบวาการประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ  
กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด จากเอกสารสรุปผลการดําเนินงาน ดานคุณภาพ
ของการผลิต(RFT : right  first  time) มีคาเฉล่ียกอนนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชมีคาเทากับ 
52.85% และคาเฉล่ียหลังการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชมีคาเทากับ 72.88% 

คาUCL และคา LCL ของกอนการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชมีคาเทากับ 71.03% 
และ 32.67% ตามลําดับ  หลังจากนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชมีคาเทากับ 82.00% และ 62.86% 
ตามลําดับ 
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ภาพท่ี 20  กราฟแสดงคาเฉล่ีย, คาUCL , คา LCL ของงานซอม(%rework)  กอนและหลังการนํา 
                 ระบบการผลิตแบบลีนมาใช 
 

จากภาพท่ี 20 พบวาการประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ  
กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด จากเอกสารสรุปผลการดําเนินงาน ดานงานซอม
(%rework)  มีคาเฉล่ียกอนนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชมีคาเทากับ 65.88% และคาเฉล่ียหลังการ
นําระบบการผลิตแบบลีนมาใชมีคาเทากับ 36.36% 

คาUCL และคา LCL ของกอนนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชมีคาเทากับ 92.09% และ 
39.86% ตามลําดับ  หลังนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชมีคาเทากับ 50.97% และ 21.76% ตามลําดับ 
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ตอนที่ 5 การประเมินผลลัพธ  

ประเมินผลลัพธ (outcome evaluation)ท่ีไดจากการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชใน
องคการ กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด  โดยศึกษาจากการวิเคราะหเอกสาร
สรุป ผลิตภาพ(productivity) และ ผลิตผล (product yield)   ของป พ.ศ 2550 ถึงป พ.ศ 2553 

ตารางท่ี 16 แสดงเอกสารสรุป ผลิตภาพ(productivity) และ ผลิตผล (product yield)  ของป พ.ศ  
                   2550  ถึงป  พ.ศ 2553 
 

เดือน Productivity Product  Yield 
January(2550) - 21220 
February(2550) - 21511 
March(2550) - 20071 
April(2550) - 17004 
May(2550) - 18452 
June(2550) - 16261 
July(2550) - 18276 

August(2550) - 17531 
September(2550) - 18033 

October(2550) 3.04 20344 
November(2550) 2.98 18987 
December(2550) 3.39 20863 
January(2551) 3.02 22144 
February(2551) 3.64 18552 
March(2551) 2.94 19861 
April(2551) 3.52 19232 
May(2551) 2.50 18168 
June(2551) 3.12 18903 
July(2551) 2.93 15591 
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ตารางท่ี 16 (ตอ) 
 

เดือน Productivity Product  Yield 
August(2551) 3.13 16727 

September(2551) 3.32 21223 
October(2551) 3.33 21203 

November(2551) 3.59 19233 
December(2551) 3.45 18112 
January(2552) 3.14 17881 
February(2552) 3.98 16288 
March(2552) 2.65 16444 
April(2552) 3.61 15807 
May(2552) 3.36 17914 
June(2552) 3.12 17523 
July(2552) 3.23 18841 

August(2552) 2.81 17142 
September(2552) 3.51 19229 

October(2552) 2.92 19527 
November(2552) 3.61 20744 
December(2552) 3.70 16021 
January(2553) 3.39 21137 
February(2553) 3.88 22130 
March(2553) 3.38 23516 
April(2553) 3.77 20535 
May(2553) 3.61 21196 
June(2553) 3.48 22717 
July(2553) 3.58 23069 

August(2553) 4.14 25924 
September(2553) 3.87 22118 
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ตารางท่ี 16 (ตอ) 
 

เดือน Productivity Product  Yield 
October(2553) 4.17 21361 

November(2553) 3.56 22845 
December(2553) 3.40 21368 

 

ท่ีมา : ใบรายงานสรุปผลิตภาพ (productivity)  และ ผลิตผล (productield)    ของป พ.ศ. 2550-2553  
ของบริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด 
 
ตารางท่ี 17  แสดงคาเฉล่ีย, คาUCL , คา LCL และ % growth rate ของผลิตภาพ(productivity) และ  
                    ผลิตผล (product yield)   กอนและหลังการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช 
 

ตัวช้ีวัด 
before 

implement 
after 

implement %growth eate 

ผลลัพธ(outcome evaluation) 

productivity 
UCL 4.21 4.67 

0.19 mean 3.19 3.49 

LCL 2.1 2.31 

Product yield 
UCL 23446 24634 

0.11 mean 19063 20053 

LCL 14673 15472 
 

จากตารางท่ี 17 พบวาการประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ  
กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด จากเอกสารสรุปผลการดําเนินงาน %growth 
rateของ ผลิตภาพ(productivity) มีคาเทากับ 0.19%/เดือน  และ %growth rateของ ผลิตผล (product 
yield) มีคาเทากับ 0.11%/เดือน      
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Product  Yield
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Before implement UPL : 23,446

Before implement LPL : 14,673

Before Mean : 19063

After implement UPL : 24,634

After implement LPL : 15,472

After Mean : 20053

 

ภาพท่ี 21 กราฟแสดงคาเฉล่ีย, คาUCL , คา LCL ของผลิตผล (product yield) กอนและหลังการ 
                นําระบบการผลิตแบบลีนมาใช 

 

จากภาพท่ี 21 พบวาการประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ  
กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด จากเอกสารสรุปผลการดําเนินงาน ดานผลิตผล 
(product yield) มีคาเฉล่ียกอนนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชมีคาเทากับ 19063  พับ/เดือน และ
คาเฉล่ียหลังการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชมีคาเทากับ  20053  พับ/เดือน 

คาUCL และคา LCL ของกอนการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชมีคาเทากับ 23446  
พับ/เดือน และ 14673  พับ/เดือน ตามลําดับ  หลังจากนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชมีคาเทากับ 
24634 พับ/เดือน และ 15472  พับ/เดือน ตามลําดับ 
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Productivity
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ภาพท่ี 22 กราฟแสดงคาเฉล่ีย, คาUCL , คา LCL ของผลิตภาพ(productivity) กอนและหลังการนํา 
                ระบบการผลิตแบบลีนมาใช 
 

จากภาพท่ี 22 พบวาการประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ  
กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด จากเอกสารสรุปผลการดําเนินงาน ดานดานผลิต
ภาพ(productivity) มีคาเฉล่ียกอนนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชมีคาเทากับ 3.19  และคาเฉล่ียหลัง
การนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชมีคาเทากับ  3.49 

คาUCL และคา LCL ของกอนการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชมีคาเทากับ 4.21 และ 
2.17 ตามลําดับ  หลังจากนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชมีคาเทากับ 4.67 และ 2.31 ตามลําดับ 
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ตอนที่ 6 การประเมินผลกระทบ  

การประเมินผลกระทบ (impact evaluation) ท่ีไดจากการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช
ในองคการ กรณีศึกษา : บริษัท  อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด  ในดาน ทรัพยากรทางการผลิต  โดย
ศึกษาจากความคิดเห็นของพนักงานเกี่ยวกับผลกระทบตอทรัพยากรทางการผลิตของบริษัทหลังจาก
การนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  โดยแบงแบบสอบถามเปนดานตาง ๆ ดังนี้ 

 1.1 ดานทรัพยากรบุคคล (human  resoures) 
 1.2 ดานโครงสรางพ้ืนฐาน (infrastructure)   
 1.3 ดานสภาพแวดลอมในการทํางาน(work  environment)    
 
 ผูศึกษาไดทําการสรางแบบสอบถามเพ่ือศึกษาความคิดเห็นเกี่ยวผลกระทบตอทรัพยากร
ทางการผลิตของบริษัทหลังจากการนําระบบการผลิตแบบลีน กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม 
ฟอก ยอม  จํากัด โดยไดกําหนดเกณฑการใหคะแนนดังนี้ 
    1  หมายถึง    เห็นดวยนอยท่ีสุด  
    2       หมายถึง  เห็นดวยนอย 
    3  หมายถึง  ปานกลาง 
    4  หมายถึง  เห็นดวยมาก 
    5  หมายถึง  เห็นดวยมากท่ีสุด 

สําหรับเกณฑการแปลคาเฉล่ีย ผูศึกษาไดกําหนดคะแนนจากการแบงชวงช้ันออกเปน 5 
ชวงช้ัน โดยคํานวณจากคาเฉล่ียของคะแนนแตละขอ และแปลผลคะแนน ดังนี้ 

 1.00 – 1.80  หมายถึง  เห็นดวยนอยท่ีสุด 
 1.81 – 2.60 หมายถึง  เห็นดวยนอย 
 2.61 – 3.40 หมายถึง  ปานกลาง 
 3.41 – 4.20 หมายถึง  เห็นดวยมาก 
 4.21 – 5.00 หมายถึง  เห็นดวยมากท่ีสุด 
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ตารางท่ี  18 ความคิดเห็นเกี่ยวผลกระทบตอทรัพยากรทางการผลิตของบริษัทหลังจากการนําระบบ 
                   การผลิตแบบลีน กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด 
 

ความคิดเห็นเกี่ยวผลกระทบตอทรัพยากรทางการผลิต
ของบริษัทหลังจากการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช 

 
คาเฉลี่ย 

() 

สวนเบ่ียงเบน
มาตรฐาน 
( S.D. ) 

ระดับ 
ความคิดเห็น 

1.ดานทรัพยากรบุคคล (human  resoures)    
ทักษะ,ความสามารถในการปฏิบัติงาน 3.61 0.61 มาก 

11.1 ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทําให
ทานมีทักษะการปฏิบัติงานท่ีดีข้ึน 

3.57 0.62 มาก 

11.2ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทําให
ทานมีความสามารถในการปฏิบัติงานท่ีดีข้ึน 

3.58 0.59 มาก 

1.3 ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทําให 
ลดความผิดพลาดท่ีเกิดจากการปฏิบัติงานทานได 

3.58 0.69 มาก 

1.4ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทําให  
ทานสามารถปฏิบัติงานไดหลากหลายตําแหนงมากข้ึน 

3.60 0.64 มาก 

    1.5ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทําให 
     ทานมีความสามารถในการทํางานเปนทีม 

3.58 0.71 มาก 

2.ดานโครงสรางพื้นฐาน (infrastructure) 3.55 0.57 มาก 
2.1 ผลกระทบตอ อุปกรณ,เครื่องจักร 3.46 0.65 มาก 

   2.1.1 ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทํา
ใหเครื่องจักรสามารถเดินเครื่องไดอยางตอเนื่อง โดยไม
พบปญหาเครื่องเสีย 

3.30 0.76 ปานกลาง 

   2.1.2 ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทํา
ใหลดความผิดปกติของเครื่องจักรท่ีสงผลตอคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ 

3.41 0.67 มาก 

   2.1.3 ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทํา
ใหผลิตภัณฑท่ีออกจากเครื่องจักรมีคุณภาพ 

3.50 0.75 มาก 

2.1.4 ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช มีผลทํา
ใหปริมาณผลผลิตของเครื่องจักรท่ีใชในการผลิตเพิ่มข้ึน 

3.79 0.77 มาก 
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ตารางท่ี 18 (ตอ) 

ความคิดเห็นเกี่ยวผลกระทบตอทรัพยากรทางการผลิต
ของบริษัทหลังจากการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช 

 
คาเฉลี่ย 

() 

สวนเบ่ียงเบน
มาตรฐาน 
( S.D. ) 

ระดับ 
ความคิดเห็น 

2.1.5 ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทํา
ใหอุปกรณเครื่องใชตางๆท่ีเกี่ยวกับงานมีการจัดเก็บท่ีเปน
ระเบียบ 

3.61 0.65 มาก 

2.2 ผลกระทบตออาคารสถานท่ี 3.75 0.58 มาก 
2.2.1 ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทํา
ใหมีการช้ีบงพื้นท่ีจัดเก็บวัตถุดิบ,ผลิตภัณฑ,อุปกรณตางๆ 
ไดอยางชัดเจน 

3.72 0.69 มาก 

2.2.2 ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทํา
ใหทานสามารถคนหาอุปกรณตางท่ีใชในงาน ไดอยาง
รวดเร็ว 

3.76 0.64 มาก 

2.2.3 ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทํา
ใหพื้นท่ีปฏิบัติงานของทานมีความปลอดภัยในการทํางาน 

3.65 0.69 มาก 

2.2.4ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทํา
ใหพื้นท่ีท่ีใชทํางาน  มีความเอื้ออํานวยตอการปฏิบัติงาน
ของทาน 

3.55 0.72 มาก 

2.3 ผลกระทบตอการสื่อสาร 3.65 0.63 มาก 
2.3.1 ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทํา
ใหการสื่อสารในบริษัทของทานมีความชัดเจน สามารถ
มองเห็นไดงายดวยตา 

3.62 0.62 มาก 

2.3.2 ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทํา
ใหการสื่อสารในบริษัทของทาน สะดวก รวมเร็ว และ
เขาใจไดงาย 

3.61 0.70 มาก 
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ตารางท่ี 18 (ตอ) 

ความคิดเห็นเกี่ยวผลกระทบตอทรัพยากรทางการผลิต
ของบริษัทหลังจากการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช 

 
คาเฉลี่ย 

() 

สวนเบ่ียงเบน
มาตรฐาน 
( S.D. ) 

ระดับ 
ความคิดเห็น 

2.3.3ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทํา
ใหการสื่อสารในบริษัทของทาน สามารถท่ีจะสอบกลับ
ไดกรณีเม่ือตรวจพบปญหา 

3.64 0.68 มาก 

3.ดานสภาพแวดลอมในการทํางาน(work  environment) 3.24 0.78 ปานกลาง 
3.1 ผลกระทบตออากาศภายในสถานท่ีทํางาน 3.08 0.82 ปานกลาง 
3.2 ผลกระทบตอเสียงภายในสถานท่ีทํางาน 3.15 0.80 ปานกลาง 

รวม 3.37 0.55 ปานกลาง 
 

จากตารางท่ี 18 พบวาการประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ  
กรณีศึกษาบริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด ตามความคิดเห็นของพนักงานท่ีมีสวนรวมใน
ระบบลีน ในดานผลกระทบ (impact evaluation)โดยรวมมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับปานกลาง 
มีคาเฉล่ียเทากับ 3.37 

เม่ือพิจารณาเปนรายประเด็น ตามความคิดเห็นของพนักงานท่ีมีสวนรวมในระบบลี
นพบวามีระดับความคิดเห็นอยูในระดับมาก 2 ขอ คือ ผลกระทบดานทรัพยากรบุคคล (human  
resoures)  มีคาเฉล่ียเทากับ 3.61 และ ผลกระทบดานโครงสรางพ้ืนฐาน (infrastructure) มีคาเฉล่ีย
เทากับ 3.55 โดยท่ีเหลือ 1 ขอ มีระดับความคิดเห็นอยูในระดับปานกลาง คือ ผลกระทบดาน
สภาพแวดลอมในการทํางาน(work  environment)  มีคาเฉล่ียเทากับ 3.24 

เม่ือพิจารณารายขอยอยตามความคิดเห็นของพนักงานท่ีมีสวนรวมในระบบลีนใน
ประเด็นดานทรัพยากรบุคคล (human  resoures) พบวามีทุกขอมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับมาก 
ไดแก ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชมีผลทําใหพนักงานสามารถปฏิบัติงานได
หลากหลายตําแหนงมากขึ้น มีคาเฉล่ียเทากับ 3.60    ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชมีผล
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ทําใหพนักงานมีความสามารถในการปฏิบัติงานท่ีดีขึ้น มีคาเฉล่ียเทากับ 3.58  ผลของการนําระบบ
การผลิตแบบลีนมาใช มีผลทําใหลดความผิดพลาดท่ีเกิดจากการปฏิบัติงานพนักงานได มีคาเฉล่ีย
เทากับ 3.58 และผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทําใหพนักงานมีทักษะการ
ปฏิบัติงานท่ีดีขึ้นมีคาเฉล่ียเทากับ 3.57  โดยเรียงลําดับจากมากหานอย 

เม่ือพิจารณารายขอยอยตามความคิดเห็นของพนักงานท่ีมีสวนรวมในระบบลีนใน
ประเด็นดานโครงสรางพ้ืนฐาน (infrastructure) พบวาทุกขอมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับมาก  
ไดแก ประเด็นของผลกระทบตอของอาคารสถานท่ี มีคาเฉล่ียเทากับ 3.75 พิจารณารายขอยอยใน
ประเด็นของผลกระทบตอของอาคารสถานท่ี  พบวาทุกขอมีระดับความเห็นอยูในระดับมาก  ไดแก 
ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชมีผลทําใหพนักงานสามารถคนหาอุปกรณตางท่ีใชใน
งานไดอยางรวดเร็ว มีคาเฉล่ียเทากับ 3.76    ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทําใหมี
การช้ีบงพ้ืนท่ีจัดเก็บวัตถุดิบ,ผลิตภัณฑ,อุปกรณตางๆ ไดอยางชัดเจน มีคาเฉล่ียเทากับ 3.72  และผล
ของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช มีผลทําใหพ้ืนท่ีปฏิบัติงานของพนักงานมีความปลอดภัยใน
การทํางาน มีคาเฉล่ียเทากับ3.65   ประเด็นผลกระทบตอการส่ือสาร มีคาเฉล่ียเทากับ 3.65 เม่ือ
พิจารณารายขอยอยในประเด็นของผลกระทบตอการส่ือสารพบวาทุกขอมีระดับความเห็นอยูใน
ระดับมาก  ไดแกผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช มีผลทําใหการส่ือสารในบริษัทสามารถ
ท่ีจะสอบกลับไดกรณีเม่ือตรวจพบปญหา มีคาเฉล่ียเทากับ 3.64   ผลของการนําระบบการผลิตแบบ
ลีนมาใช  มีผลทําใหการส่ือสารในบริษัทมีความชัดเจนสามารถมองเห็นไดงายดวยตา มีคาเฉล่ีย
เทากับ 3.62  และผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชมีผลทําใหการส่ือสารในบริษัทสะดวก 
รวดเร็ว และเขาใจไดงาย มีคาเฉล่ียเทากับ 3.61 และ ประเด็นผลกระทบตอ อุปกรณ,เครื่องจักร มี
คาเฉล่ียเทากับ 3.54 เม่ือพิจารณารายขอยอยในประเด็นของผลกระทบตอ อุปกรณ,เครื่องจักร พบวา
มีระดับความคิดเห็นอยูในระดับมาก 4 ขอ ไดแก ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช มีผลทํา
ใหปริมาณผลผลิตของเครื่องจักรท่ีใชในการผลิตเพ่ิมขึ้น มีคาเฉล่ียเทากับ 3.79  ผลของการนําระบบ
การผลิตแบบลีนมาใช มีผลทําใหอุปกรณเครื่องใชตางๆท่ีเกี่ยวกับงานมีการจัดเก็บท่ีเปนระเบียบ มี
คาเฉล่ียเทากับ  3.61  ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชมีผลทําใหผลิตภัณฑท่ีออกจาก
เครื่องจักรมีคุณภาพ  มีคาเฉล่ียเทากับ 3.50  และผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทํา
ใหลดความผิดปกติของเครื่องจักรท่ีสงผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ มีคาเฉล่ียเทากับ  3.41 โดยท่ี
เหลือ 1 ขอมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับปานกลาง คือ ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมา
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ใช  มีผลทําใหเครื่องจักรสามารถเดินเครื่องไดอยางตอเนื่องโดยไมพบปญหาเครื่องเสีย มีคาเฉล่ีย
เทากับ 3.30 

เม่ือพิจารณารายขอยอย ตามความคิดเห็นของพนกังานท่ีมีสวนรวมในระบบลีนใน
ประเด็นดานสภาพแวดลอมในการทํางาน(work  environment)  พบวาทุกขอมีระดับความคิดเห็นอยู
ในระดับปานกลาง ไดแก ผลกระทบตอเสียงภายในสถานท่ีทํางาน มีคาเฉล่ียเทากับ 3.15 และ 
ผลกระทบตออากาศภายในสถานท่ีทํางาน มีคาเฉล่ียเทากับ 3.08 
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บทที่ 5 
สรุปผล อภิปรายผล ขอเสนอแนะ 

 
การศึกษาครั้งนี้ มุงศึกษาถึงการประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชใน

องคการ  กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด โดยมีวัตถุประสงค ดังนี ้
1.เพ่ือประเมินบริบท (context evaluation) ผลของนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชใน

องคการ กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด ในดานความเหมาะสมของระบบการ
ผลิตแบบลีนตอนโยบายของบริษัท 

2.เพ่ือประเมินปจจัยนําเขา (input evaluation) ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมา
ใชในองคการ กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด  ในดานความเหมาะสมของการ
บริหารทรัพยากรของบริษัทตอระบบการผลิตแบบลีน 

3.เพ่ือประเมินกระบวนการ (process evaluation) ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีน
มาใชในองคการ กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด ในดานผลของการปรับปรุง
กระบวนการทํางาน(procedure  flowchart) โดยใชหลักการผลิตแบบลีน 

4.เพ่ือประเมินผลผลิต (product evaluation) ท่ีไดจากการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช
ในองคการ  กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด   

5.เพ่ือประเมินผลลัพธ (outcome evaluation) ท่ีไดจากการนําระบบการผลิตแบบลีนมา
ใชในองคการ  กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด   

6.เพ่ือประเมินผลกระทบ (impact evaluation) ท่ีไดจากการนําระบบการผลิตแบบลีนมา
ใชในองคการ กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด ในดานผลกระทบตอทรัพยากร
ทางการผลิตของบริษัทหลังจากการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  

7. เพ่ือศึกษาปญหา   อุปสรรค   และขอเสนอแนะ   แนวทางการพัฒนา เกี่ยวกับการนํา
ระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด    
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โดยกลุมตัวอยางท่ีใชในการศึกษาครั้งนี้ คือ กลุมตัวอยางท่ีใชในการศึกษาครั้งนี้ คือ 
พนักงานท่ีปฏิบัติงานในบริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด ตามรายช่ือจากแผนกฝายบุคคล 
ขอมูลลาสุดวันท่ี 1 เดือนกันยายน พ.ศ 2553 จํานวนกลุมตัวอยางท้ังหมด  350  คน 

สําหรับเครื่องมือท่ีใชในการเก็บรวบรวมขอมูล คือ แบบสอบถาม ซ่ึงทําการแบง
แบบสอบถามออกเปน 5 สวน ดังนี้ สวนแรก คือ การสอบถามขอมูลความคิดเห็นเกี่ยวกับความ
เหมาะสมของระบบการผลิตแบบลีนตอนโยบายของบริษัท   เพ่ือใชในการประเมินบริบทของผล
การนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ  สวนท่ีสองคือ การสอบถามขอมูลความคิดเห็น
เกี่ยวกับความเหมาะสมของการบริหารทรัพยากรของบริษัทตอระบบการผลิตแบบลีน เพ่ือใชใน
การประเมินปจจัยนําเขาของผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ สวนท่ีสามคือ การ
สอบถามขอมูลความคิดเห็นเกี่ยวกับผลของการปรับปรุงกระบวนการทํางาน(procedure  flowchart)
โดยใชหลักการผลิตแบบลีนเพ่ือใชในการประเมินกระบวนการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชใน
องคการ  สวนท่ีส่ีคือ  การสอบถามขอมูลความคิดเห็นเกี่ยวกับผลกระทบตอทรัพยากรทางการผลิต
ของบริษัทหลังจากการนําระบบการผลิตแบบลีน เพ่ือใชในการประเมินประเมินผลกระทบท่ีไดจาก
การนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ  สวนท่ีหาคือ การสอบถามขอมูลเกี่ยวกับ
ขอเสนอแนะของผูตอบแบบสอบถาม และ เอกสารสรุป ผลการดําเนินงานของบริษัท ซ่ึงมี
รายละเอียดดังนี้ ผลผลิตของบริษัท, คุณภาพของการผลิต(RFT : right  first  time),ผลิตภาพ
(productivity) และ ผลิตผล (product yield)   ของป พ.ศ 2550 และ พ.ศ 2553 เพ่ือใชประเมิน 
ผลผลิต และ ผลลัพธ ของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ    กรณีศึกษา : บริษัท 
อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด   

  
การวิเคราะหขอมูลผลการศึกษาการประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชใน

องคการ  กรณีศึกษาบริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด  ผูศึกษาคนควาไดดําเนินการวิเคราะห
ขอมูล ตามลําดับ  ดังนี ้

ตอนที่ 1 วิเคราะหการศึกษาการประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชใน
องคการ  กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด ในดาน บริบท(context evaluation) 
ดวยการหาคาเฉล่ีย(mean)  และความเบ่ียงเบนมาตราฐาน(standard deviation) 

ตอนที่ 2 วิเคราะหการศึกษาการประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชใน
องคการ  กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด ในดานปจจัยนําเขา (input evaluation)  
ดวยการหาคาเฉล่ีย(mean)  และความเบ่ียงเบนมาตราฐาน(standard deviation) 
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ตอนที่ 3 วิเคราะหการศึกษาการประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชใน
องคการ  กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด ในดานกระบวนการ(process 
evaluation)  ดวยการหาคาเฉล่ีย(mean)  และความเบ่ียงเบนมาตราฐาน(standard deviation) 

ตอนที่ 4 วิเคราะหการศึกษาการประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชใน
องคการ  กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด ในดานผลผลิต(product evaluation) 
ดวยการหาคาเฉล่ีย, คา UCL , คา LCL และ % growth rate 

ตอนที่ 5 วิเคราะหการศึกษาการประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชใน
องคการ  กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด ในดานผลลัพธ (outcome evaluation) 
ดวยการหาคาเฉล่ีย, คา UCL , คา LCL และ % growth rate 

ตอนที่ 6 วิเคราะหการศึกษาการประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชใน
องคการ  กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด ในดานผลกระทบ (impact evaluation)  
ดวยการหาคาเฉล่ีย(mean)  และความเบ่ียงเบนมาตราฐาน(standard deviation) 
 
สรุปผลการวิเคราะะหขอมูล 

ผลการวิเคราะหขอมูลเกี่ยวกับการประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชใน
องคการ  กรณีศึกษาบริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม  จํากัด  สรุปผลไดดังนี ้  

สวนที่ 1   ดานบริบท (Context evaluation) 
ดานบริบท (context evaluation) ตามความคิดเห็นของพนักงาน ท่ีมีสวนรวมในระบบ

ลีน โดยรวมมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับมาก เม่ือพิจารณารายประเด็น พบวา  ทุกขอมีระดับ
ความคิดเห็นอยูในระดับมาก  โดยขอท่ีมีระดับความคิดเห็นอันดับหนึ่ง คือ  ความเหมาะสมตอ
นโยบายของบริษัทในบริบทของ “สงครบตรงเวลา” และ ขอท่ีมีระดับความคิดเห็นอันดับสอง คือ   
ความเหมาะสมตอนโยบายของบริษัทในบริบทของ “มุงม่ันพัฒนา” อันดับท่ีสาม คือ ความ
เหมาะสมตอนโยบายของบริษัทในบริบทของ “ลูกคาพอใจ” อันดับสุดทาย คือ ความเหมาะสมตอ
นโยบายของบริษัทในบริบทของ “สินคามีคุณภาพ” 

  
สวนที่ 2   ดานปจจัยนําเขา (Input evaluation) 
ดานปจจัยนําเขา (input evaluation) ตามความคิดเห็นของพนักงานท่ีมีสวนรวมในระบบ

ลีน โดยรวมมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับปานกลาง  
เม่ือพิจารณารายประเด็น พบวา มีระดับความคิดเห็นอยูในระดับมาก 1 ขอ คือ ความ

เหมาะสมดานทรัพยากรบุคคล (human  resoures) โดยท่ีเหลือมีระดับความคิดเห็นความคิดเห็นอยู
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ในระดับปานกลาง คือ ความเหมาะสมดานโครงสรางพ้ืนฐาน (infrastructure)  และ ความเหมาะสม
ดานสภาพแวดลอมในการทํางาน(work  environment)   

เม่ือพิจารณารายขอยอยตามความคิดเห็นของพนักงานท่ีมีสวนรวมในระบบลีนใน
ประเด็นความเหมาะสมดานทรัพยากรบุคคล (human  resoures) พบวาทุกขอมีระดับความคิดเห็นอยู
ในระดับมาก ไดแก ประเด็นของความเหมาะสมของการฝกอบรมเกี่ยวกับระบบลีน เม่ือพิจารณา
รายขอยอยประเด็นของความเหมาะสมของการฝกอบรมเกี่ยวกับระบบลีน พบวามีระดับความ
คิดเห็นอยูในระดับมาก 2 ขอ ไดแก ความเหมาะสมของสถานท่ีใชในการฝกอบรมเกี่ยวกับระบบ
การผลิตแบบลีน และ ความเหมาะสมของเนื้อหาของการฝกอบรมเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีน  
โดยท่ีเหลือ 2 ขอ มีระดับความคิดเห็นอยูในระดับปานกลาง ไดแก ความเหมาะสมของเวลาท่ีใชใน
การฝกอบรมเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีน และความเหมาสมของการบริการ/เอกสารท่ีใชในการ
ฝกอบรมเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีน    ประเด็นความเหมาะสมของทักษะ,ความสามารถในการ
ปฏิบัติงานและประสบการณทํางานของพนักงาน เม่ือพิจารณารายขอยอยประเด็นของความ
เหมาะสมของทักษะ,ความสามารถในการปฏิบัติงานและประสบการณทํางานของพนักงานพบวามี
ระดับความคิดเห็นอยูในระดับมากทุกขอ คือ ความสามารถในการปฏิบัติงานของพนักงานมีความ
เหมาะสมกับระบบการผลิตแบบลีน ทักษะการปฏิบัติงานของพนักงานมีความเหมาะสมกับระบบ
การผลิตแบบลีน และประสบการณการทํางานของพนักงานมีความเหมาะสมกับระบบการผลิตแบบ
ลีน  

เม่ือพิจารณารายขอยอยตามความคิดเห็นของพนักงานท่ีมีสวนรวมในระบบลีนใน
ประเด็นดานโครงสรางพ้ืนฐาน (infrastructure) พบวามีระดับความคิดเห็นอยูในระดับมาก  1 ขอ 
ไดแก ประเด็นความเหมาะสม อุปกรณ,เครื่องจักร เม่ือพิจารณารายขอยอยประเด็นของความ
เหมาะสมอุปกรณ,เครื่องจักร พบวามีระดับความคิดเห็นอยูในระดับมาก  2 ขอ ไดแก เครื่องจักรท่ี
ใชในการผลิตของบริษัทมีสมรรถนะท่ีเหมาะสมกับระบบการผลิตแบบลีน และเครื่องจักรท่ีใชใน
การผลิตของบริษัทมีปริมาณท่ีเพียงพอเหมาะสมกับระบบการผลิตแบบลีน โดยท่ีเหลือ 2 ขอ มี
ระดับความคิดเห็นอยูในระดับปานกลาง คือ อุปกรณ,เครื่องมือท่ีใชในงานของพนักงานมีสรรถนะ
ท่ีเหมาะสมกับระบบการผลิตแบบลีน และอุปกรณ ,เครื่องมือ ท่ีใชในงานของพนักงานมีปริมาณท่ี
เพียงพอเหมาะสมกับระบบการผลิตแบบลีน และ 2  ประเด็นท่ีเหลือมีระดับความคิดเห็นอยูใน
ระดับปานกลาง ไดแก ประเด็นความเหมาะสมของการส่ือสาร  เม่ือพิจารณารายขอยอยประเด็นของ
ความเหมาะสมของการส่ือสาร พบวามีระดับความคิดเห็นอยูในระดับมาก  1 ขอ คือ วิธีการท่ีใช
ติดตอส่ือสารภายในบริษัทของพนักงานมีความเหมาะสมกับระบบการผลิตแบบลีน ท่ีเหลือ 2 ขอมี
ระดับความคิดเห็นอยูในระดับปานกลาง ไดแก อุปกรณท่ีใชติดตอส่ือสารภายในบริษัทของ
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พนักงานมีปริมาณท่ีเพียงพอเหมาะสมกับระบบการผลิตแบบลีน และสมรรถณะของอุปกรณท่ีใช
ติดตอส่ือสารภายในบริษัทของพนักงานมีเหมาะสมกับระบบการผลิตแบบลีน และประเด็นความ
เหมาะสมของอาคารสถานท่ี เม่ือพิจารณารายขอยอยประเด็นของความเหมาะสมของอาคารสถานท่ี 
พบวาทุกขอมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับปานกลางไดแก  อาคารและสถานท่ีใชในการ
ปฏิบัติงานของพนักงานมีความสะดวกเหมาะสมกับการปฏิบัติงานตามหลักการผลิตแบบลีน อาคาร
และสถานท่ีทํางานของพนักงานมีขนาดของพ้ืนท่ีท่ีเหมาะสมกับระบบการผลิตแบบลีน และการจัด
วางอุปกรณ,เครื่องจักรของบริษัทมีความเหมาะสมตอการไหลของงานตามหลักการผลิตแบบลีน  

เม่ือพิจารณาเปนรายกิจกรรมยอยในประเด็นของสภาพแวดลอมในการทํางาน (work  
environment) พบวา  ทุกขอมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับปานกลาง ไดแก ความเหมาะสมของ
เสียงภายในสถานท่ีทํางาน และ ความเหมาะสมของอากาศภายในสถานท่ีทํางาน  

 
สวนที่ 3   ดานกระบวนการ (Process evaluation) 
ดานกระบวนการ (process evaluation) ตามความคิดเห็นของพนักงานท่ีมีสวนรวมใน

ระบบลีน โดยรวมมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับมาก  
เม่ือพิจารณารายประเด็น พบวา  ทุกขอพบวามีระดับความคิดเห็นอยูในระดับมาก โดย

ขอท่ีมีระดับความคิดเห็นอันดับหนึ่ง คือ  ดานสินคาคงคลัง อันดับสอง คือ ดานเวลาในการผลิต  
อันดับสาม คือ ดานผลิตภาพ  อันดับสุดทาย คือ ดานตนทุนในการผลิต 

เม่ือพิจารณาเปนรายกิจกรรมยอยในประเด็นของสินคาคงคลัง  พบวา  ทุกขอมีระดับ
ความคิดเห็นอยูในระดับมาก ไดแก ผลของการปรับปรุงกระบวนการทํางานดวยหลักการผลิตแบบ
ลีนสามารถชวยลดปริมาณงานรอระหวางกระบวนการ และ ผลของการปรับปรุงกระบวนการ
ทํางานดวยหลักการผลิตแบบลีนสามารถชวยลดปริมาณวัตถุดิบท่ีรอเขาสูกระบวนการผลิต  

เม่ือพิจารณาเปนรายกิจกรรมยอยในประเด็นของผลิตภาพ  พบวา  ทุกขอมีระดับความ
คิดเห็นอยูในระดับมาก ไดแก ผลของการปรับปรุงกระบวนการทํางานดวยหลักการผลิตแบบลีน
สามารถชวยเพ่ิมผลผลิตของเครื่องจักร  ผลของการปรับปรุงกระบวนการทํางานดวยหลักการผลิต
แบบลีนสามารถชวยเพ่ิมผลผลิตใหกับพนักงาน  ผลของการปรับปรุงกระบวนการทํางานดวย
หลักการผลิตแบบลีนสามารถชวยลดความผิดพลาดท่ีเกิดจากการปฏิบัติงานของพนักงาน และ ผล
ของการปรับปรุงกระบวนการทํางานดวยหลักการผลิตแบบลีนสามารถชวยลดความผิดพลาดท่ีเกิด
จากเครื่องจักร  

เม่ือพิจารณาเปนรายกิจกรรมยอยในประเด็นของเวลาในการผลิต  พบวา ทุกขอมีระดับ
ความคิดเห็นอยูในระดับมาก ไดแก ผลของการปรับปรุงกระบวนการทํางานดวยหลักการผลิตแบบ
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ลีนสามารถชวยลดเวลาลดคอยของแตละขั้นตอนการผลิต   ผลของการปรับปรุงกระบวนการทํางาน
ดวยหลักการผลิตแบบลีนสามารถชวยลดเวลาในการผลิต  และผลของการปรับปรุงกระบวนการ
ทํางานดวยหลักการผลิตแบบลีนสามารถชวยลดเวลาท่ีใชในการปฏิบัติแตละช้ินงานของพนักงาน  

เม่ือพิจารณาเปนรายกิจกรรมยอยในประเด็นของดานตนทุนในการผลิต พบวา  ระดับ
ความคิดเห็นอยูในระดับมาก 2 ขอ ไดแก ผลของการปรับปรุงกระบวนการทํางานดวยหลักการผลิต
แบบลีนสามารถชวยลดคาใชจายท่ีเกิดจากกระบวนการท่ีไมเกิดคุณคากับผลิตภัณฑ  และผลของ
การปรับปรุงกระบวนการทํางานดวยหลักการผลิตแบบลีนสามารถชวยลดคาใชจายในการส่ังซ้ือ
วัตถุดิบ โดยท่ีเหลือ 2 ขอมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับปานกลาง ไดแก  ผลของการปรับปรุง
กระบวนการทํางานดวยหลักการผลิตแบบลีนสามารถชวยลดคาใชจายจากการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
และ ผลของการปรับปรุงกระบวนการทํางานดวยหลักการผลิตแบบลีนสามารถชวยลดคาใชจายท่ี
เกิดจากการนํางานมาวนกลับไปทําใหม  
 

สวนที่ 4    ดานผลผลิต (Product evaluation) 
เอกสารสรุปผลการดําเนินงาน ในดานผลผลิตของบริษัทมีคาเทากับ มีคา %growth Rate 

เทากับ 0.18%/เดือน  ดานคุณภาพของการผลิต(RFT : right  first  time) มีคา %growth rate เทากับ 
0.71%/เดือน   และ ดานงานซอม(%rework)มีคา %growth rate เทากับ -1.23%/เดือน      

เอกสารสรุปผลการดําเนินงาน ในดานผลผลิตของบริษัทมีคาเฉล่ียกอนนําระบบการ
ผลิตมา ใชเทากับ 28058 พับ/เดือน และคาเฉล่ียหลังการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชเทากับ 
30640 พับ/เดือน  

คาUCL และคา LCL ของกอนนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชมีคาเทากับ 33406  พับ/
เดือน และ 22710  พับ/เดือน ตามลําดับ  หลัง นําระบบการผลิตแบบลีนมาใชมีคาเทากับ 37613 พับ/
เดือน และ 22710  พับ/เดือน 

 
จากเอกสารสรุปผลการดําเนินงาน ในดานคุณภาพของการผลิต(RFT : right  first  time) 

มีคาเฉล่ียกอนนําระบบการผลิตมา ใชเทากับ 52.85% และคาเฉล่ียหลังการนําระบบการผลิตแบบ
ลีนมาใชเทากับ 72.88% 

คาUCL และคา LCL ของกอนนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชมีคาเทากับ 71.03% และ 
32.67% ตามลําดับ  หลัง นําระบบการผลิตแบบลีนมาใชมีคาเทากับ 82.00% และ 62.86% 
ตามลําดับ 
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จากเอกสารสรุปผลการดําเนินงาน ในดานงานซอม(%rework)  มีคาเฉล่ียกอนนําระบบ
การผลิตมา ใชเทากับ 65.88% และคาเฉล่ียหลังการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชเทากับ 36.36% 

คาUCL และคา LCL ของกอนนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชมีคาเทากับ 92.09% และ 
39.86% ตามลําดับ  หลังนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชมีคาเทากับ 50.97% และ 21.76% ตามลําดับ 

 
สวนที่ 5   ดานผลลัพธ (Outcome evaluation) 
จากเอกสารสรุปผลการดําเนินงาน ในดานผลิตภาพ(productivity) มีคา %growth rate 

เทากับ 0.19%/เดือน  และ ผลิตผล (product yield)มีคา %growth rate เทากับ 0.11%/เดือน      
จากเอกสารสรุปผลการดําเนินงาน ในดานผลิตผล (product yield) มีคาเฉล่ียกอนนํา

ระบบการผลิตมา ใชเทากับ 19063  พับ/เดือน และคาเฉล่ียหลังการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช
เทากับ  20053  พับ/เดือน 

คาUCL และคา LCL ของกอนนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชมีคาเทากับ 23446  พับ/
เดือน และ 14673  พับ/เดือน ตามลําดับ  หลัง นําระบบการผลิตแบบลีนมาใชมีคาเทากับ 24634 พับ/
เดือน และ 15472  พับ/เดือน ตามลําดับ 

 
จากเอกสารสรุปผลการดําเนินงาน ในดานดานผลิตภาพ(productivity) มีคาเฉล่ียกอนนํา

ระบบการผลิตมา ใชเทากับ 3.19  และคาเฉล่ียหลังการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชเทากับ  3.49 
คาUCL และคา LCL ของกอนนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชมีคาเทากับ 4.21 และ 2.17 

ตามลําดับ  หลัง นําระบบการผลิตแบบลีนมาใชมีคาเทากับ 4.67 และ 2.31 ตามลําดับ 
 

สวนที่ 6   ดานผลกระทบ (Impact evaluation) 
ดานผลกระทบ (impact evaluation) ตามความคิดเห็นของพนักงานท่ีมีสวนรวมใน

ระบบลีน โดยรวมมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับปานกลาง   
เม่ือพิจารณารายประเด็น พบวา ระดับความคิดเห็นอยูในระดับมาก 2 ขอ คือ ผลกระทบ

ดานทรัพยากรบุคคล (human  resoures)  และ ผลกระทบดานโครงสรางพ้ืนฐาน (infrastructure) 
โดยท่ีเหลือ 1 ขอ มีระดับความคิดเห็นอยูในระดับปานกลาง คือ ผลกระทบดานสภาพแวดลอมใน
การทํางาน(work  environment)   

เม่ือพิจารณารายขอยอยตามความคิดเห็นของพนักงานท่ีมีสวนรวมในระบบลีนใน
ประเด็นดานทรัพยากรบุคคล (human  resoures) พบวามีทุกขอมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับมาก 
ไดแก ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชมีผลทําใหพนักงานสามารถปฏิบัติงานได
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หลากหลายตําแหนงมากขึ้น  ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชมีผลทําใหพนักงานมี
ความสามารถในการปฏิบัติงานท่ีดีขึ้น ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช มีผลทําใหลด
ความผิดพลาดท่ีเกิดจากการปฏิบัติงานพนักงานได และผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  
มีผลทําใหพนักงานมีทักษะการปฏิบัติงานท่ีดีขึ้น  โดยเรียงลําดับจากมากหานอย 

เม่ือพิจารณารายขอยอยตามความคิดเห็นของพนักงานท่ีมีสวนรวมในระบบลีนใน
ประเด็นดานโครงสรางพ้ืนฐาน (infrastructure) พบวาทุกขอมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับมาก  
ไดแก ประเดน็ของผลกระทบตอของอาคารสถานท่ี  พิจารณารายขอยอยในประเด็นของผลกระทบ
ตอของอาคารสถานท่ี  พบวาทุกขอมีระดับความเห็นอยูในระดับมาก  ไดแก ผลของการนําระบบ
การผลิตแบบลีนมาใชมีผลทําใหพนักงานสามารถคนหาอุปกรณตางท่ีใชในงานไดอยางรวดเร็ว   
ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทําใหมีการช้ีบงพ้ืนท่ีจัดเก็บวัตถุดิบ,ผลิตภัณฑ,
อุปกรณตางๆ ไดอยางชัดเจน  และผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช มีผลทําใหพ้ืนท่ี
ปฏิบัติงานของพนักงานมีความปลอดภัยในการทํางาน   ประเด็นผลกระทบตอการส่ือสาร เม่ือ
พิจารณารายขอยอยในประเด็นของผลกระทบตอการส่ือสารพบวาทุกขอมีระดับความเห็นอยูใน
ระดับมาก  ไดแกผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช มีผลทําใหการส่ือสารในบริษัทสามารถ
ท่ีจะสอบกลับไดกรณีเม่ือตรวจพบปญหา  ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทําให
การส่ือสารในบริษัทมีความชัดเจนสามารถมองเห็นไดงายดวยตา   และผลของการนําระบบการ
ผลิตแบบลีนมาใชมีผลทําใหการส่ือสารในบริษัท สะดวก รวดเร็ว และเขาใจไดงาย   และประเด็น
ผลกระทบตอ อุปกรณ,เครื่องจักร  เม่ือพิจารณารายขอยอยในประเด็นของผลกระทบตอ อุปกรณ
,เครื่องจักร พบวามีระดับความคิดเห็นอยูในระดับมาก 4 ขอ ไดแก ผลของการนําระบบการผลิต
แบบลีนมาใช มีผลทําใหปริมาณผลผลิตของเครื่องจักรท่ีใชในการผลิตเพ่ิมขึ้น   ผลของการนํา
ระบบการผลิตแบบลีนมาใช มีผลทําใหอุปกรณเครื่องใชตางๆท่ีเกี่ยวกับงานมีการจัดเก็บท่ีเปน
ระเบียบ   ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช มีผลทําใหผลิตภัณฑท่ีออกจากเครื่องจักรมี
คุณภาพ และผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทําใหลดความผิดปกติของเครื่องจักร
ท่ีสงผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ  โดยท่ีเหลือ 1 ขอมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับปานกลาง คือ 
ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทําใหเครื่องจกัรสามารถเดินเครื่องไดอยางตอเนื่อง
โดยไมพบปญหาเครื่องเสีย  

เม่ือพิจารณาเปนรายกิจกรรมยอยในประเด็นของสภาพแวดลอมในการทํางาน (work  
environment) พบวา  ทุกขอมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับปานกลาง ไดแก ผลกระทบตอเสียง
ภายในสถานท่ีทํางาน และ ผลกระทบตออากาศภายในสถานท่ีทํางาน 
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การอภิปรายผล 
ผลการวิเคราะหขอมูลเกี่ยวกับการประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชใน

องคการ  กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด ผูวิจัยมุงหวังอภิปรายผลในประเด็น
สําคัญ  ดังนี ้

สวนที่ 1  การประเมินดานบริบท (Context evaluation) ตามความคิดเห็นของพนักงาน 
ท่ีมีสวนรวมในระบบลีน พบวาโดยรวมมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับมาก เม่ือพิจารณาราย
ประเด็น พบวา  ทุกขอมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับมาก  โดยขอท่ีมีระดับความคิดเห็นอันดับ
หนึ่ง คือ  ความเหมาะสมตอนโยบายของบริษัทในบริบทของ “สงครบตรงเวลา” และ ขอท่ีมีระดับ
ความเหมาะสมอันดับสอง คือ   ความเหมาะสมตอนโยบายของบริษัทในบริบทของ “มุงม่ันพัฒนา” 
อันดับท่ีสาม คือ ความเหมาะสมตอนโยบายของบริษัทในบริบทของ “ลูกคาพอใจ” อันดับสุดทาย 
คือ ความเหมาะสมตอนโยบายของบริษัทในบริบทของ “สินคามีคุณภาพ”  ท่ีเปนเชนนี้เปนเพราะ 
นโยบายของบริษัท  อุตสาหกรรม  ฟอก  ยอม จํากัด มีความสอดคลองกับแนวคิดการผลิตแบบลีน 
(นิพนย   บัวแกว 2547)  กลาววาระบบการผลิตแบบลีนมีแนวคิดท่ีมุงเปาหมายเพ่ือเพ่ิมผลิตภาพ 
เชน  การลดตนทุน  ลดลอบเวลาการผลิต  การปรับปรุงคุณภาพ และ การตอบสนองความตองการ
ของลูกคา 

สวนที่ 2   การประเมินดานปจจัยนําเขา (Input evaluation) ตามความคิดเห็นของ
พนักงานท่ีมีสวนรวมในระบบลีน พบวา โดยรวมมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับปานกลาง  

เม่ือพิจารณารายประเด็น พบวา มีระดับความคิดเห็นอยูในระดับมาก 1 ขอ คือ ความ
เหมาะสมดานทรัพยากรบุคคล (human  resoures) โดยท่ีเหลือมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับปาน
กลาง คือ ความเหมาะสมดานโครงสรางพ้ืนฐาน (infrastructure)  และ ความเหมาะสมดาน
สภาพแวดลอมในการทํางาน(work  environment)   

เม่ือพิจารณาเปนรายกิจกรรมยอยในประเด็นของทรัพยากรบุคคล (human  resoures)  
พบวา พบวาทุกขอมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับมาก ไดแก ความเหมาะสมของการฝกอบรม
เกี่ยวกับระบบลีน และ ความเหมาะสมของทักษะ,ความสามารถในการปฏิบัติงาน และ
ประสบการณทํางานของพนักงาน ท่ีเปนเชนนี้เปน เพราะ บริษัทอุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด ได
เลงเห็นถึงความสําคัญในดานความรูความสามารถของพนักงาน จึงไดจัดใหมีการฝกอบรมเกี่ยวกับ
ระบบการผลิตแบบลีนเพ่ือให พนักงานมีความรูความเขาใจ และ สามารถปฏิบัติงานไดอยางถูกตอง 
สอดคลองกับหลักการบริหารทรัพยากร(resource  management) ของ ผศ.ดร. สุธรรม  รัตนโชติ
(2552:311-313) ท่ีกลาววา บุคลากรท่ีทํางานท่ีมีผลกระทบตอคุณภาพของผลิตภัณฑตองเปนผูท่ีมี
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ความสามารถในการทํางานไดบนพ้ืนฐานของการศึกษาการฝกอบรม  ทักษะ  และประสบการณท่ี
เหมาะสม 

เม่ือพิจารณาเปนรายกิจกรรมยอยในประเด็นของโครงสรางพ้ืนฐาน (infrastructure) 
พบวา  มีระดับความคิดเห็นอยูในระดับปานกลาง   ไดแก ความเหมาะสม อุปกรณ,เครื่องจักร ท่ีเปน
เชนนี้เปนเพราะ บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด มี อุปกรณ,เครื่องจักร ท่ีใชอยูปจจุบันมีมา
ตั้งแตเริ่มกอตั้งบริษัท หรือ มีมาตั้งแตกอนท่ีบริษัทจะนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช สงผลให
รูปแบบในการจัดวางอุปกรณ,เครื่องจักร ท่ีใชในการผลิตแตละเครื่องไมมีความสําพันธ และ 
ตอเนื่องกัน สงผลทําใหกระบวนการผลิตไมมีความตอเนื่อง  และยังสงผลไปถึงเรื่องการส่ือสารใน
แตละขั้นตอนการผลิต  เปนผลทําใหความเหมาะสมของโครงสรางพ้ืนฐาน (infrastructure) ตอ
ระบบการผลิตแบบลีนมีความคิดเห็นอยูในระดับปานกลาง 

เม่ือพิจารณาเปนรายกิจกรรมยอยในประเด็นของสภาพแวดลอมในการทํางาน (work  
environment) พบวา  ทุกขอมีระดบัความคิดเห็นอยูในระดับปานกลาง ไดแก ความเหมาะสมของ
เสียงภายในสถานท่ีทํางาน และ ความเหมาะสมของอากาศภายในสถานท่ีทํางาน ท่ีเปนเชนนี้เปน
เพราะ เนื่องจากสภาพงานของบริษัท อุตสาหกรรม  ฟอก  ยอม  จํากัด เปนอุตสาหกรรมท่ีตองใช
เครื่องจักรท่ีใชความรอนสูงในกระบวนการผลิตหลายๆขั้นตอน และ เครื่องจักรท่ีใชยังพบวามีเสียง
ดังเม่ือทําการผลิตอีกดวย จึงทําใหสภาพแวดลอมในการทํางานของพนักงานมีความเหมาะสมอยูใน
ระดับปานกลาง 

สวนที่ 3    การประเมินดานกระบวนการ(Process evaluation) ตามความคิดเห็นของ
พนักงานท่ีมีสวนรวมในระบบลีน โดยรวมมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับมาก  

เม่ือพิจารณารายประเด็น พบวา  ทุกขอมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับมาก โดยขอท่ีมี
ระดับความเหมาะสมอันดับหนึ่ง คือ  ดานสินคาคงคลัง อันดับสอง คือ ดานเวลาในการผลิต  อันดับ
สาม คือ ดานผลิตภาพ  อันดับสุดทาย คือ ดานตนทุนในการผลิต 

เม่ือพิจารณาเปนรายกิจกรรมยอยในประเด็นของสินคาคงคลัง  พบวาทุกขอมีระดับ
ความคิดเห็นอยูในระดับมาก ไดแก ผลของการปรับปรุงกระบวนการทํางานดวยหลักการผลิตแบบ
ลีนสามารถชวยลดปริมาณงานรอระหวางกระบวนการ และ ผลของการปรับปรุงกระบวนการ
ทํางานดวยหลักการผลิตแบบลีนสามารถชวยลดปริมาณวัตถุดิบท่ีรอเขาสูกระบวนการ 

เม่ือพิจารณาเปนรายกิจกรรมยอยในประเด็นของผลิตภาพ  พบวาทุกขอมีระดับความ
คิดเห็นอยูในระดับมาก ไดแก ผลของการปรับปรุงกระบวนการทํางานดวยหลักการผลิตแบบลีน
สามารถชวยเพ่ิมผลผลิตของเครื่องจักร  ผลของการปรบัปรุงกระบวนการทํางานดวยหลักการผลิต
แบบลีนสามารถชวยเพ่ิมผลผลิตใหกับพนักงาน  ผลของการปรับปรุงกระบวนการทํางานดวย
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หลักการผลิตแบบลีนสามารถชวยลดความผิดพลาดท่ีเกิดจากการปฏิบัติงานของพนักงาน และ ผล
ของการปรับปรุงกระบวนการทํางานดวยหลักการผลิตแบบลีนสามารถชวยลดความผิดพลาดท่ีเกิด
จากเครื่องจักร  

เม่ือพิจารณาเปนรายกิจกรรมยอยในประเด็นของเวลาในการผลิต  พบวาทุกขอมีระดับ
ความคิดเห็นอยูในระดับมาก ไดแก ผลของการปรับปรุงกระบวนการทํางานดวยหลักการผลิตแบบ
ลีนสามารถชวยลดเวลาลดคอยของแตละขั้นตอนการผลิต   ผลของการปรับปรุงกระบวนการทํางาน
ดวยหลักการผลิตแบบลีนสามารถชวยลดเวลาในการผลิต  และผลของการปรับปรุงกระบวนการ
ทํางานดวยหลักการผลิตแบบลีนสามารถชวยลดเวลาท่ีใชในการปฏิบัติแตละช้ินงานของพนักงาน 

เม่ือพิจารณาเปนรายกิจกรรมยอยในประเด็นของดานตนทุนในการผลิต พบวาระดับ
ความคิดเห็นอยูในระดับมาก 2 ขอ ไดแก ผลของการปรับปรุงกระบวนการทํางานดวยหลักการผลิต
แบบลีนสามารถชวยลดคาใชจายท่ีเกิดจากกระบวนการท่ีไมเกิดคุณคากับผลิตภัณฑ  และผลของ
การปรับปรุงกระบวนการทํางานดวยหลักการผลิตแบบลีนสามารถชวยลดคาใชจายในการส่ังซ้ือ
วัตถุดิบ โดยท่ีเหลือ 2 ขอมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับปานกลาง ไดแก  ผลของการปรับปรุง
กระบวนการทํางานดวยหลักการผลิตแบบลีนสามารถชวยลดคาใชจายจากการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
และ ผลของการปรับปรุงกระบวนการทํางานดวยหลักการผลิตแบบลีนสามารถชวยลดคาใชจายท่ี
เกิดจากการนํางานมาวนกลับไปทําใหม  

ท่ีเปนเชนนี้เปนเพราะ เปนผลมาจากการท่ีบริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด  ไดนํา
ระบบการผลิตแบบลีนมาปรับปรุง และพัฒนาองคกร  จึงทําใหผลกระทบท่ีเกิดขึ้นจากการปรับปรุง
กระบวนการทํางาน และผลกระทบจากการปรับปรุงกระบวนการผลิต ในดานตางๆ  ของบริษัท ดี
ขึ้น  ซ่ึงสอดคลองกับ แนวคิดเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีน (นิพนย   บัวแกว 2547)  กลาววา 
ผลกระทบท่ีไดจากปรับปรุงกระบวนการดวยระบบการผลิตแบบลีน คือ ทําให มีสินคาคงคลังลดลง 
ผลิตภาพของบริษัทเพ่ิมขึ้น เวลาในการผลิตสินคาลดลง  และ ราคาในการจัดซ้ือลดลง   

สวนที่ 4 การประเมินผลผลิต (Product evaluation) 
ดานผลผลิตของบริษัทมีคา %growth rate เทากับ 0.18%/เดือน มีคาเฉล่ียกอนและหลัง

การนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชเทากับ 28058 พับ/เดือน และ 30640 พับ/เดือน ตามลําดับ 
หมายความวา ผลจากการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  ทําใหบริษัทมีผลผลิตเพ่ิมขึ้นเดือนละ 
0.18% ตอเดือน หรือ หลังจากการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  ทําใหบริษัทมีผลผลิตเพ่ิมขึ้นจาก
เดิมเฉล่ียเดือนละ 2582 พับ/เดือน  

ดานคุณภาพของการผลิต(RFT : right  first  time) มีคา %growth rateเทากับ 0.71%/
เดือน มีคาเฉล่ียกอนและหลังการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชเทากับ 52.85% และ  72.88% 
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ตามลําดับ หมายความวา ผลจากการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  ทําใหบริษัทมีคุณภาพของการ
ผลิต(RFT : right  first  time) เพ่ิมขึ้นเดือนละ 0.71% ตอเดือน หรือ หลังจากการนําระบบการผลิต
แบบลีนมาใช  ทําใหบริษัทมีคุณภาพของการผลิต(RFT : right  first  time) เพ่ิมขึ้นจากเดิมเฉล่ีย
เดือนละ 20.03%   

ดานงานซอม(%rework) มีคา %growth rate เทากับ -1.23%/เดือนมีคาเฉล่ียกอนและ
หลังการนําระบบการผลิตแบบลีนมา ใชเทากับ 65.88% และ 36.36%  ตามลําดับ  หมายความวา ผล
จากการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  ทําใหบริษัทมีงานซอม(%rework) ลดลงเดือนละ 1.23% ตอ
เดือน หรือ หลังจากการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  ทําใหบริษัทมีงานซอม(%rework) ลดลง
จากเดิมเฉล่ียเดือนละ 29.52%  ท่ีเปนเชนนี้เปนเพราะ เปนผลมาจากการท่ีบริษัท อุตสาหกรรม ฟอก 
ยอม จํากัด  ไดนําระบบการผลิตแบบลีนมาปรับปรุง และพัฒนาองคกร  และเปนผลมาจากการ
ปรับปรุงในดานผลิตภาพของบริษัท ซ่ึงสงผลกระทบทําให ผลผลิตของบริษัทเพ่ิมขึ้น  คุณภาพของ
การผลิต(RFT : right  first  time) เพ่ิมขึ้น และ บริษัทมี งานซอม(%rework) ท่ีลดลง ซ่ึงสอดคลอง
กับ แนวคิดเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีน (นิพนย   บัวแกว 2547).กลาววา ผลกระทบท่ีไดจาก
ปรับปรุงกระบวนการดวยระบบการผลิตแบบลีน คือ ทําให มีสินคาคงคลังลดลง ผลิตภาพของ
บริษัทเพ่ิมขึ้น เวลาในการผลิตสินคาลดลง  และ ราคาในการจัดซ้ือลดลง 

สวนที่ 5  การประเมินผลลัพธ (Outcome evaluation) 
ดานผลิตภาพ(productivity) มีคา %growth rate เทากับ 0.19%/เดือน  มีคาเฉล่ียกอนและ

หลังนําระบบการผลิตมาแบบลีนมาใช เทากับ 3.19  และ 3.49 ตามลําดับ หมายความวา ผลจากการ
นําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  ทําใหบริษัทมีผลิตภาพ(productivity)เพ่ิมขึ้นเดือนละ 0.19% หรือ 
หลังจากการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  ทําใหบริษัทมีผลิตภาพ(productivity) เพ่ิมขึ้นจากเดิม
เฉล่ียเดือนละ 0.3   

ดานผลิตผล (product yield) มีคา %growth rate เทากับ 0.11%/เดือน  มีคาเฉล่ียกอนและ
หลังนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชเทากับ 19063  พับ/เดือน และ 20053 พับ/เดือน ตามลําดับ 
หมายความวา ผลจากการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  ทําใหบริษัทมีผลิตผล (product yield) 
เพ่ิมขึ้นเดือนละ 0.11% หรือ หลังจากการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  ทําใหบริษัททมีผลิตภาพ
(productivity) เพ่ิมขึ้นจากเดิมเฉล่ียเดือนละ 990 พับ/เดือน ท่ีเปนเชนนี้เปนเพราะ เปนผลมาจากการ
ท่ีบริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด  ไดนําระบบการผลิตแบบลีนมาปรับปรุง และพัฒนา
องคการ และเปนผลลัพธท่ีเกิดจากการปรับปรุงในดาน การเพ่ิมผลิตภาพของบริษัท ในดานสินคา
คงคลังท่ีลดลง และ ดานเวลาในการผลิตท่ีลดลง สงผลทําใหบริษัทมีผลิตภาพ(productivity) เพ่ิมขึ้น 
และ สงผลตอ ผลิตผล (product yield) ท่ีเพ่ิมขึ้นดวยเชนกัน    ซ่ึงสอดคลองกับ แนวคิดเกี่ยวกับ
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ระบบการผลิตแบบลีน (นิพนย   บัวแกว 2547).กลาววา ผลกระทบท่ีไดจากปรับปรุงกระบวนการ
ดวยระบบการผลิตแบบลีน คือ ทําให มีสินคาคงคลังลดลง ผลิตภาพของบริษัทเพ่ิมขึ้น เวลาในการ
ผลิตสินคาลดลง  และ ราคาในการจัดซ้ือลดลง 

สวนที่ 6 การประเมินดานผลกระทบ (Impact evaluation) ตามความคิดเห็นของ
พนักงานท่ีมีสวนรวมในระบบลีน โดยรวมมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับปานกลาง   

เม่ือพิจารณารายประเด็น พบวา ระดับความคิดเห็นอยูในระดับมาก 2 ขอ คือ ผลกระทบ
ดานทรัพยากรบุคคล (human  resoures)  และ ผลกระทบดานโครงสรางพ้ืนฐาน (infrastructure) 
โดยท่ีเหลือ 1 ขอ มีระดับความคิดเห็นอยูในระดับปานกลาง คือ ผลกระทบดานสภาพแวดลอมใน
การทํางาน(work  environment)   

เม่ือพิจารณาเปนรายกิจกรรมยอยในประเด็นของทรัพยากรบุคคล (human  resoures)  
พบวามีระดับความคิดเห็นอยูในระดับมากคือทักษะ,ความสามารถในการปฏิบัติงาน,ประสบการณ
ทํางาน ท่ีเปนเชนนี้เปนเพราะ บริษัทไดเห็นถึงความสําคัญของการมีสวนรวมของพนักงาน และ 
เปดโอกาสใหพนักงานมีสวนรวมในการทํากิจกรรมเกี่ยวกับการปรับปรุง และการพัฒนาองคกร ไม
วาจะเปนพนักงานระดับปฏิบัติการ หรือ เปน ผูบริหารระดับสูง ตัวอยางเชน กิจกรรม kaizen,kaizen 
suggastion ซ่ึงสอดคลองกับระบบการผลิตแบบลีน(นิพนย   บัวแกว 2547). ซ่ึงเปนระบบท่ีมุงเนน
ใหพนักงานทุกคนในองคกรมีสวนรวมตอกิจกรรมการปรับปรุงอยางตอเนื่องโดยมีผูบริหาร
ระดับสูงใหการสนับสนุน และกระจายอํานาจตัดสินใจใหกับพนักงานปฏิบัติการ นอกจากนี้ยังมี
การสนับสนุนดวยการฝกอบรมใหกับพนักงาน พ่ือพัฒนาทักษะและสรางวัฒนธรรมการปรับปรุง
อยางตอเนื่อง 

เม่ือพิจารณาเปนรายกิจกรรมยอยในประเด็นของโครงสรางพ้ืนฐาน (infrastructure) ทุก
ขอมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับมาก  ไดแก ผลกระทบตอของอาคารสถานท่ี  ผลกระทบตอการ
ส่ือสาร และ ผลกระทบตอ อุปกรณ,เครื่องจักร ท่ีเปนเชนนี้เปนเพราะ เปนผลมาจากการท่ีบริษัท 
อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด  ไดนําระบบการผลิตแบบลีนมาปรับปรุง และพัฒนาองคกร ซ่ึง
บริษัทจัดใหมีกิจกรรม 5 ส  มีการใชระบบแนวคิดการควบคุมดายสายตา(Visual control) ภายใน
บริษัท ซึงสงผลทําให พ้ืนท่ีในการทํางานของพนักงานมีความสะดวกตอการทํางาน มีการจัดเก็บ
อุปกรณตางๆอยางเปนระเบียบ การช้ีบงอุปกรณ วัตถุดิบ และ ผลิตภัณฑตางๆ มองเห็นงายดวย
สายตา ซ่ึงสอดคลองกับแนวคิดเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีน(นิพนย   บัวแกว 2547)  กลาววา 
การดําเนินกิจกรรม 5 ส เปนกิจกรรมพ้ืนฐานสําคัญท่ีสนับสนุนแนวคิดการผลิตแบบลีน และ มุง
ขจัดความสูญเปลาดวยการปรับปรุงสถานท่ีทํางานใหเปนระเบียบ และกลาววาสารสนเทศใน
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สถานท่ีทํางาน จะตองมองเห็นไดงายสําหรับพนักงาน ซ่ึงทําใหสามารถจําแนกความผิดปกติท่ี
เกิดขึ้น และใหพนักงานทุกคนมีสวนรวมตอการดําเนินกิจกรรมตางๆใหเปนไปอยางตอเนื่อง  

เม่ือพิจารณาเปนรายกิจกรรมยอยในประเด็นของสภาพแวดลอมในการทํางาน(work  
environment) พบวา  ทุกขอมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับปานกลาง ไดแก ผลกระทบตอเสียง
ภายในสถานท่ีทํางาน และ ผลกระทบตออากาศภายในสถานท่ีทํางาน ท่ีเปนเชนนี้เปนเพราะ 
เนื่องจากสภาพงานของบริษัท อุตสาหกรรม  ฟอก  ยอม  จํากัด เปนอุตสาหกรรมท่ีตองใช
เครื่องจักรท่ีใชความรอนสูงในกระบวนการผลิตหลายๆขั้นตอน และ เครื่องจักรท่ีใชยังพบวามีเสียง
ดังเม่ือทําการผลิตอีกดวย จึงทําใหภายในสภาพแวดลอมในการทํางานของพนักงานจึงไมมีความ
เหมาะสม  ดังนั้นในการปรับปรุงแกไขปญหาดังกลาวจึงไมไดถูกการแกไขในสาเหตุและใน
ประเด็นหลัก  แตทางบริษัท อุตสาหกรรม  ฟอก  ยอม  ก็ไดทําการแกไขในสวนท่ีสามารถแกไขได 
เชน การติดตั้งพัดลมไอน้ํา  การติดตั้งพัดลมดูดอากาศ  เปนตน  แตยังไมเพียงพอตอสภาพแวดลอม
ในการทํางานท่ีดี 
 
ขอเสนอแนะจากงานวิจัย 

1. ในดานบริบท (Context evaluation) 
จากผลการศึกษาความเหมาะสมของระบบการผลิตแบบลีนตอนโยบายของบริษัท 

พบวาโดยรวมมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับมาก ดังนั้นบริษัทควรท่ีเพ่ิมวิธีการท่ีจะส่ือสารให
พนักงานทุกระดับไดมีเขาใจเกี่ยวกับความหมายของนโยบายบริษัทเพ่ิมมากขึ้น เพ่ือทําใหพนักงาน
ปฏิบัติงานไดตรงตามเปาหมายของบริษัทไดมากยิ่งขึ้น 

 
2. ดานปจจัยนําเขา (Input evaluation) 
จากผลการศึกษาความเหมาะสมของการบริหารทรัพยากรของบริษัทตอระบบการผลิต

แบบลีน พบวาในดานความเหมาะสมของโครงสรางพ้ืนฐาน (infrastructure) และในดานความ
เหมาะสมของสภาพแวดลอมในการทํางาน (work  environment) ตอระบบการผลิตแบบลีน มีความ
คิดเห็นอยูในระดับปานกลาง  

2.1ดังนั้นบริษัทควรท่ีจะมีการปรับปรุงในเรื่องของวิธีการส่ือสาร และการจัดวาง
อุปกรณเครื่องจักรภายในบริษัท  เพ่ือใหกระบวนการผลิตมีความสัมพันธ และมีความตอเนื่องกัน 
สงผลให เอ้ืออํานวยตอการปฏิบัติงานมากขึ้น และสงผลตอผลตอการดําเนินงานของบริษัทไดดี
ยิ่งขึ้น 
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2.2ดังนั้นบริษัทควรท่ีจะมีการปรับปรุงในเรื่องของระดับเสียงและสภาพอากาศ
ภายในสถานท่ีทํางานของบริษัทเพ่ิมมากขึ้น เพ่ือใหมีความสอดคลองตอระบบการผลิตแบบลีน 
และ เอ้ืออํานวยตอการปฏิบัติงานมากขึ้น อันจะสงผลตอผลการดําเนินงานของบริษัทไดดียิ่งขึ้น 

 
3. ดานกระบวนการ (Process evaluation) 
จากผลการศึกษาในดานผลของการปรับปรุงกระบวนการทํางาน(procedure  flowchart)

โดยใชหลักการผลิตแบบลีน พบวาในดานตนทุนในการผลิตมีระดับความคิดเห็นอยูในระดับปาน
กลาง 2 ขอ คือ สามารถชวยลดคาใชจายจากการบํารุงรักษาเครื่องจักร  และสามารถชวยลดคาใชจาย
ท่ีเกิดจากการนํางานมาวนกลับไปทําใหม  

3.1ดังนั้นบริษัทควรท่ีจะเนนปรับปรุงกระบวนการท่ีทําใหเกิดของเสียใหมากขึ้นซ่ึง
จะสามารถลดคาใชจายท่ีเกิดจากการนํางานวนกลับไปทําใหม 

3.2ดังนั้นบริษัทควรท่ีจะปรับปรุงกระบวนการ หรือ เนนเรื่องของการปรับปรุงแบบ 
TPM (total productive maintenance) :ซ่ึงเปนกิจกรรมท่ีมุงลดความสูญเสียในสายการผลิต และ
สรางประสิทธิผลใหกับเครื่องจักรสูงสุด ท่ีจะสามารถชวยลดคาใชจายจากการบํารุงรักษาเครื่องจักร
ใหกับบริษัทได 
 

4. ผลผลิต (Product evaluation) 
จากผลการศึกษาดานผลผลิตของบริษัท พบวา คาของUCL และคา LCL ยังมีความกวาง

อยูเม่ือทําการเปรียบเทียบระหวางกอนและหลังจากการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช นั้นหมายถึง
วายังมีความแปรผันในกระบวนการผลิตอยูในปริมาณมาก ดังนั้นบริษัทควรท่ีจะปรับปรุงในดาน
ผลิตภาพของบริษัท อยางตอเนื่อง และ หาปจจัยอ่ืนๆท่ีสงผลตอผลิตภาพของบริษัท เพ่ือดําเนินการ
แกไขและปรับปรุงดวยแนวคิดเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีน ซ่ึงจะสงผลกระทบทําให ผลผลิต
ของบริษัท,  คุณภาพของการผลิต (RFT : right  first  time) และ งานซอม(%rework)  ของบริษัทดี
มากขึ้น 

 
5. ผลลัพธ (Outcome evaluation) 
จากผลการศึกษาดานผลลัพธของบริษัท พบวา คาของUCL และคา LCL ยังมีความกวาง

อยูเม่ือทําการเปรียบเทียบระหวางกอนและหลังจากการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช นั้นหมายถึง
วายังมีความแปรผันในกระบวนการผลิตอยูในปริมาณมาก บริษัทควรท่ีจะใหความรูแกพนักงาน
เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีนอยางตอเนื่อง และสงเสริมในเรื่องของกิจกรรมเกี่ยวกับระบบการ
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ผลิตแบบลีน  เพ่ือใหพนักงานไดมีสวนรวมในการปรับปรุง และแกไข เนื่องจากพนักงานเปนปจจัย
เขาท่ีสําคัญ เพ่ือจะสงผลตอผลลัพธตอการนําระบบการการผลิตมาใชใหมากขึ้น 

 
6. ดานผลกระทบ (Impact evaluation) 
จากผลการศึกษาผลของการปรับปรุงกระบวนการทํางาน(procedure flowchart)โดยใช

หลักการผลิตแบบลีน พบวาในดานสภาพแวดลอมในการทํางาน(work  environment) มีระดับความ
คิดเห็นอยูในระดับปานกลาง ดังนั้นบริษัทควรท่ีจะมีการปรับปรุงและแกไขปญหาในเรื่องของ 
ระดับเสียงภายในสถานท่ีทํางาน และ สภาพอากาศภายในสถานท่ีทํางาน เพ่ือใหมีความเหมาะสม
กับการปฏิบัติงานของพนักงานใหมากขึ้น เพ่ือใหมีความสอดคลองตอระบบการผลิตแบบลีน และ 
เอ้ืออํานวยตอการปฏิบัติงานมากขึ้น อันจะสงผลตอผลการดําเนินงานของบริษัทไดดียิ่งขึ้น 

 
ขอเสนอแนะในการทําวิจัยคร้ังตอไป 

1.การศึกษาครั้งนี้เปนการศึกษาการประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชใน
องคการ    กรณีศึกษา : บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด เทานั้น ดังนั้น จึงควรมีการศึกษาใน
บริษัทอ่ืน ๆ ท่ีมีการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช เพ่ือนําผลการศึกษาท่ีไดมาใชเปนแนวทางใน
การปรับปรุงและพัฒนาใหองคกรมีความสอดคลองกับความตองการของลูกคาในยุคปจจุบัน 

2.ควรมีการศึกษาความตองการของผูท่ีเกี่ยวของทุกฝาย ท่ีมีสวนรวมตอการดําเนินงาน
ของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช เพ่ือท่ีจะไดทราบถึงความตองการของผูท่ีเกี่ยวของและนํา
ขอมูลท่ีไดมาแกไข ปรับปรุงโครงการ ใหตรงตามวัตถุประสงคของการนําระบบการผลิตมาใชใน
องคกรมากยิ่งขึ้น 
   
 



 145

บรรณานุกรม 
ภาษาไทย 
ขนิษฐา   วิทยาอนุมาศ  และนัฐฏา  สรรพศรี . แบบจําลองการประเมินเคานทีแนซของสเต็ก. 

 กรุงเทพฯ : สํานักพิมพแหงจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย,2540. 
จําเนียร  สุขหลาย และคณะ. แบบจําลอง CIPP . กรุงเทพฯ : สํานักพิมพแหงจุฬาลงกรณ 

มหาวิทยาลัย , 2540. 
ดิหลก  ดิลกานนท. รูปแบบการประเมินโครงการ . กรุงเทพฯ : กรมสามัญศึกษา, 2533 . 
ชนะ  อุทวราพงศ. “การประยุกตใชการผลิตแบบลีน ในอุตสาหกรรมการออกแบบตามคําส่ังซ้ือ”. 

วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต    สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ  มหาวิทยาลัยเทคโนโลย ี
พระจอมเกลาพระนครเหนือ,2552. 

ณรงคเกียรติ  นักสอน. 18 FACTORIES  BEST  PRACTICE .กรุงเทพฯ : สมาคมสงเสรมิ 
เทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุน), 2552 . 

นิพนย   บัวแกว .  รูจักระบบการผลิตแบบลีน . กรุงเทพฯ : สมาคมสงเสริมเทคโนโลย ี
(ไทย-ญี่ปุน), 2547 . 

นิรดารก  เวชยานนท . การประเมินบุคคล .  กรุงเทพฯ : เสมาธรรม , 2543 . 
บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด. เว็บไซตบริษัทวาย.อาร.ซี. เท็กซไทล  [ออนไลน].  เขาถึงเม่ือ  

20 ธันวาคม 2553. เขาถึงไดจาก http://www.yrctextile.com/ 
ประชุม  รอดประเสริฐ. การบริหารโครงการ.  พิมพครั้งท่ี3 . กรุงเทพฯ : เนติกุลการพิมพ, 2539. 
ปุระชัย  เปยมสมบูรณ .  การวิจัยและการประเมินผล : หลักการและกระบวนการ . กรุงเทพฯ : 

การพิมพพระนคร, 2529 . 
ผศ.ดร. สุธรรม  รัตนโชต ิ. การจัดการคุณภาพสมัยใหม(Modern  Quality  Management) . 

กรุงเทพฯ : สํานักพิมพทอป , 2552 . 
เยาวดี  รางชัยกุล  วิบูลยศร ี. การประเมินโครงการ  แนวคิดและแนวปฏิบัต ิ .กรุงเทพ ฯ: สํานักพิมพ 

แหงจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2538. 
เยาวดี  วิบูลยศร ี. การประเมินโครงการ. กรุงเทพฯ : สํานักพิมพแหงจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย,2540. 
ยุพา  กลอนกลาง .  “การผลิตแบบลีนในระดับกลยุทธและการจําลองสถานการณ  กรณีศึกษา : 

บริษัท บางกอกอีเกิลวิง  จํากัด”. วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต  สาขาวิศวกรรม 
อุสาหการ  มหาวิทยาลัยสถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ,2548. 

ศิริชัย  กาญจนวาสี .  ทฤษฎีการประเมิน . กรุงเทพฯ : จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย.  สํานักพิมพ 
สงบลักษณะ, 2530 . 



 146

สมบัติ  สุวรรณพิทักษ.  การประเมินโครงการ  : ทฤษฎีและการปฎิบัติ .  กรุงเทพฯ : ม.ป.ท., 2531. 
สมบูรณ  ตันยะ. การประเมินทางการศึกษา .  นครราชสีมา :  ภาควิชาทดสอบและวิจัยการศึกษา 

คณะครุศาสตร  สถาบันราชภัฏนครราชสีมา, 2541. 
สมหวัง  พิธิยานุวัฒน  และคณะ . โครงการ-การประเมิน . กรุงเทพฯ : จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 

2537. 
สุพัฒน  สุกมลสันต ,พรรณิภา  หิตะศักดิ์  และสุวรรณา  สถลชา . แบบจําลองท่ียึดจุดมุงหมายเปน

หลัก . กรุงเทพฯ : สํานักพิมพแหงจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย,2540.  
 
 
ภาษาอังกฤษ 
Allen, J. Robinson, C. and Stewart D .Lean Manufacturing: A Plant Floor Guide. Michigan : 

SME, 2001. 
Feld, W. M. Lean Manufacturing : tools, techniques, and how to use them . Florida : St. Lucie 

Press, 2001. 
Spann, M. Adams, M. and Rahman,M. Transferring Lean Manufacturing to Small Manufacturers: 

The Role of NIST-MEP . Huntsville :University of Alabama , 1997. 
William G. Nickels, James M. McHugh, and Susan M. McHugh .Understanding Business .6th ed. 

New York : McGraw-Hill, 2002. 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

148

แบบสอบถามเพ่ือการวิจัย 
 

เร่ือง การประเมินผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ    กรณีศึกษา : บริษัท 
อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด 

 
คําชี้แจง : แบบสอบถามชุดนี้เปนสวนหนึ่งในการศึกษาของนักศึกษาระดับปริญญาโท คณะ

วิทยาการจัดการ  สาขาการจัดการภาครัฐและเอกชน  มหาวิทยาลัยศิลปากร  โดยได
จัดทําขึ้นเพ่ือศึกษา ผลการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใชในองคการ     กรณีศึกษา : 
บริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม จํากัด  ขอมูลท่ีไดรับจากทานท้ังหมด  จะใชเพ่ือการ
ศึกษาวิจัยเทานั้น  โดยนําเสนอในรูปผลรวม  มิใชรายบุคคล  จึงไมกระทบกระเทือน
ตอการประกอบอาชีพ  ผูวิจัยขอความอนุเคราะหจากทานไดโปรดสละเวลาอันมีคา
ของทานตอบแบบสอบถามตามความจริงจนครบถวน  เพ่ือท่ีจะทําใหผลการวิจัยนี้
ไดผลสมบูรณตามความมุงหมาย  และขอขอบคุณท่ีทานไดใหความรวมมือเปนอยาง
สูง  

 
 แบบสอบถามชุดนี้ประกอบดวยขอคําถาม  4  สวน  ไดแก 

สวนที่ 1 แบบสอบความคิดเห็นเกี่ยวกับความเหมาะสมของระบบการผลิตแบบลีน
ตอนโยบายของบริษัท 

สวนที่ 2  แบบสอบถามความคิดเห็นเกี่ยวกับความเหมาะสมของการบริหาร
ทรัพยากรของบริษัทตอระบบการผลิตแบบลีน 

สวนที่ 3   ปนแบบสอบถามความคิดเห็นเกี่ยวกับผลของการปรับปรุงกระบวนการ
ทํางาน(Procedure  Flowchart)โดยใชหลักการผลิตแบบลีน 

สวนที่ 4   เปนแบบสอบถามความคิดเห็นเกี่ยวผลกระทบตอทรัพยากรทางการผลิต
ของบริษัทหลังจากการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  
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สวนที่ 1  แบบสอบความคิดเห็นเกี่ยวกับความเหมาะสมของระบบการผลิตแบบลีนตอนโยบายของ
บริษัท ของผูตอบแบบสอบถามคําช้ีแจง : กรุณาเขียนเครื่องหมาย     ลงใน (   ) หนาขอความ
ท่ีเปนจริงเกี่ยวกับตัวผูตอบแบบสอบถาม 
   
ระบบการผลิตแบบลีนมีความเหมาะสมตอนโยบายของ
บริษัททานเพียงใด 

มาก
ที่สุด มาก ปาน

กลาง นอย นอย
ที่สุด 

1.ระบบการผลิตแบบลีน มีความเหมาะสมตอนโยบายของ
บริษัทในบริบทของ “มุงม่ันพัฒนา” 

 

     

2.ระบบการผลิตแบบลีนความเหมาะสมตอนโยบายของ
บริษัทในบริบทของ “สินคามีคุณภาพ” 
 

     

3.ระบบการผลิตแบบลีนความเหมาะสมตอนโยบายของ
บริษัทในบริบทของ “สงครบตรงเวลา” 
 

     

4.ระบบการผลิตแบบลีน มีความเหมาะสมตอนโยบายของ
บริษัทในบริบทของ “ลูกคาพอใจ” 
 

     

5.ระบบการผลิตแบบลีน มีความเหมาะสมตอนโยบายของ
บริษัท 
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สวนที่ 2  แบบสอบถามความคิดเห็นเกี่ยวกับความเหมาะสมของการบริหารทรัพยากรของบริษัทตอ
ระบบการผลิตแบบลีน  ของผูตอบแบบสอบถามคําช้ีแจง : กรุณาเขียนเครื่องหมาย     ลงใน    
(   ) หนาขอความท่ีเปนจริงเกี่ยวกับตัวผูตอบแบบสอบถาม 
การบริหารทรัพยากรของบริษัทมีความเหมาะสมตอระบบ
การผลิตแบบลีนเพียงใด 

มาก
ที่สุด 

มาก ปาน
กลาง 

นอย นอย
ที่สุด 

ดานทรัพยากรบุคคล (Human  Resources)  : ความเหมาะของการฝกอบรมเกี่ยวกับระบบลีน 
 

1.สถานท่ีใชในการฝกอบรมเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีน
มีความเหมาะสม 

     

2.เวลาท่ีใชในการฝกอบรมเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีนมี
ความเหมาะสม 

     
 

3.บริการ/เอกสารท่ีใชในการฝกอบรมเกี่ยวกับระบบการ
ผลิตแบบลีนมีความเหมาะสม 

     

4.เนื้อหาของการฝกอบรมเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีนมี
ความเหมาะสม 

     

ดานทรัพยากรบุคคล (Human  Resources)  : ความเหมาะของทักษะ,ความสามารถ และ ประสบการณ 
 

5.ทักษะการปฏิบัติงานของทานมีความเหมาะสมกับระบบ
การผลิตแบบลีน 

     

6.ความสามารถในการปฏิบัติงานของทานมีความเหมาะสม
กับระบบการผลิตแบบลีน 

     

7.ประสบการณการทํางานของทานมีความเหมาะสมกับ
ระบบการผลิตแบบลีน 

     

โครงสรางพ้ืนฐาน(Infrastructure)   : ความเหมาะของอุปกรณ,เคร่ืองจักร 
 

8.เครื่องจักรท่ีใชในการผลิตของบริษัท  มีปริมาณท่ีเพียงพอ
เหมาะสมกับระบบการผลิตแบบลีน 

     

9.เครื่องจักรท่ีใชในการผลิตของบริษัท  มีสมรรถนะท่ี
เหมาะสมกับระบบการผลิตแบบลีน 
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การบริหารทรัพยากรของบริษัทมีความเหมาะสมตอระบบ
การผลิตแบบลีนเพียงใด 

มาก
ที่สุด 

มาก ปาน
กลาง 

นอย นอย
ที่สุด 

10. อุปกรณ และ เครื่องมือ ท่ีใชในงานของทาน  มีปริมาณท่ี
เพียงพอเหมาะสมกับระบบการผลิตแบบลีน 

     

11.อุปกรณ และเครื่องมือ ท่ีใชในงานของทาน  มีสรรถนะท่ี 
เหมาะสมกับระบบการผลิตแบบลีน 
 

     

โครงสรางพ้ืนฐาน(Infrastructure)   : ความเหมาะของอาคารสถานที ่ 
 

12.อาคารและสถานท่ีทํางานของทาน  มีขนาดของพ้ืนท่ี           
ท่ีเหมาะสมกับระบบการผลิตแบบลีน 

     

13.อาคารและสถานท่ีใชในการปฏิบัติงานของทาน มีความ
สะดวกเหมาะสมกับการปฏิบัติงาน  ตามหลักการผลิตแบบ
ลีน 

     

14.การจัดวางอุปกรณ,เครื่องจักร ของบริษัท   มีความ
เหมาะสมตอการไหลของงาน   ตามหลักการผลิตแบบลีน  

     

โครงสรางพ้ืนฐาน(Infrastructure)  : ความเหมาะของการส่ือสารของบริษัท 
 

15.วิธีการท่ีใชติดตอส่ือสารภายในบริษัทของทาน มีความ 
เหมาะสมกับระบบการผลิตแบบลีน 

     

16.อุปกรณท่ีใชติดตอส่ือสารภายในบริษัทของทาน มี
ปริมาณท่ีเพียงพอ เหมาะสมกับระบบการผลิตแบบลีน 

     

17.สมรรถณะของอุปกรณท่ีใชติดตอส่ือสารภายในบริษัท
ของทาน มีเหมาะสมกับระบบการผลิตแบบลีน 

     

สภาพแวดลอมในการทํางาน(work  environment) : อุณหภูมิ และ เสียง 
18.อุณหภูมิภายในบริษัทของทาน มีอุณหภูมิท่ีความ
เหมาะสมกับการปฎิบัติงาน 

     

19.ระดับเสียงภายในบริษัทของทาน มีระดับเสียงท่ี
เหมาะสมกับการปฎิบัติงาน 
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สวนที่ 3  เปนแบบสอบถามความคิดเห็นเกี่ยวกับผลของการปรับปรุงกระบวนการทํางาน
(Procedure  Flowchart)โดยใชหลักการผลิตแบบลีน  ของผูตอบแบบสอบถามคําช้ีแจง : กรุณาเขียน
เครื่องหมาย     ลงใน (   ) หนาขอความท่ีเปนจริงเกี่ยวกับตัวผูตอบแบบสอบถาม 
การปรับปรุงกระบวนการทํางาน โดยใชหลักการผลิตแบบ
ลีนมีผลกระทบตอบริษัทเพียงใด 

มาก
ที่สุด 

มาก ปาน
กลาง 

นอย นอย
ที่สุด 

ดานสินคาคงคลัง 
1.ผลของการปรับปรุงกระบวนการผลิตดวยระบบการผลิต
แบบลีน สามารถชวยลดปริมาณงานรอระหวางได
กระบวนการผลิต 

     

2.ผลของการปรับปรุงกระบวนการผลิต ดวยระบบการผลิต
แบบลีน สามารถชวยลดปริมาณของวัตถุดิบท่ีรอเขาผลิตได 

     

ดานผลิตภาพ 
3. ผลของการปรับปรุงกระบวนการผลิต ดวยระบบการผลิต
แบบลีน สามารถชวยเพ่ิมผลผลิตของเครื่องจักรได 

     

4.ผลของการปรับปรุงกระบวนการผลิต ดวยระบบการผลิต
แบบลีน สามารถชวยลดความผิดพลาดจากเครื่องจักรท่ีใช
ในการผลิตได 

     

5.ผลของการปรับปรุงวิธีการทํางาน ดวยระบบการผลิต
แบบลีน สามารถชวยเพ่ิมผลผลิตใหกับทานได 

     

6.ผลของการปรับปรุงกระบวนการผลิต ดวยระบบการผลิต
แบบลีน สามารถชวยลดความผิดพลาดจากการปฏิบัติงาน
ของทานได 

     

ดานเวลาในการผลิต 
7. ผลของการปรับปรุงกระบวนการผลิต ดวยระบบการผลิต
แบบลีน สามารถชวยลดเวลาในการรอคอยของแตละ
ขั้นตอนการผลิตได 

     

8. ผลของการปรับปรุงกระบวนการผลิต ดวยระบบการผลิต
แบบลีน  สามารถชวยลดเวลาท่ีใชในการผลิตได 
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การปรับปรุงกระบวนการทํางาน โดยใชหลักการผลิตแบบ
ลีนมีผลกระทบตอบริษัทเพียงใด 

มาก
ที่สุด 

มาก ปาน
กลาง 

นอย นอย
ที่สุด 

9. ผลของการปรับปรุงวิธีการทํางาน ดวยระบบการผลิต
แบบลีน   สามารถชวยลดเวลาในการปฏิบัติงานของแตละ
ช้ินงานของทานได 
 

     

ดานตนทุนในการผลิต 
10.ผลของการปรับปรุงกระบวนการผลิต ดวยระบบการ
ผลิตแบบลีน  สามารถชวยลดคาใชจายในการส่ังซ่ือวัตถุดิบ 
ได 

     

11. ผลของการปรับปรุงกระบวนการผลิต ดวยระบบการ
ผลิตแบบลีน สามารถชวยลดตนทุนท่ีเกิดจากการนํางานมา
วนกลับไปทําใหมได 

     

12. ผลของการปรับปรุงกระบวนการผลิต ดวยระบบการ
ผลิตแบบลีน สามารถชวยลดคาใชจายจากการบํารุงรักษา
เครื่องจักรได 

     

13. ผลของการปรับปรุงกระบวนการผลิต ดวยระบบการ
ผลิตแบบลีน สามารถชวยลดตนทุนท่ีเกิดจากกระบวนการท่ี
ไมเกิดคุณคากับผลิตภัณฑ 
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สวนที่ 4  เปนแบบสอบถามความคิดเห็นเกี่ยวผลกระทบตอทรัพยากรทางการผลิตของบริษัท
หลังจากการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช   ของผูตอบแบบสอบถามคําช้ีแจง : กรุณาเขียน
เครื่องหมาย     ลงใน (   ) หนาขอความท่ีเปนจริงเกี่ยวกับตัวผูตอบแบบสอบถาม 
ระบบการผลิตแบบลีนมีผลกระทบตอทรัพยากรทางการ
ผลิตของบริษัทเพียงใด 

มาก
ที่สุด 

มาก ปาน
กลาง 

นอย นอย
ที่สุด 

ดานทรัพยากรบุคคล (Human  Resources)    : ทักษะ,ความสามารถ ของพนักงาน 
 

11. ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทําให
ทานมีทักษะการปฏิบัติงานท่ีดีขึ้น 

     

12. ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทําให
ทานมีความสามารถในการปฏิบัติงานท่ีดีขึ้น 

     

3.ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทําให 
ลดความผิดพลาดท่ีเกิดจากการปฏิบัติงานทานได 

     

  4. ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทําให  
ทานสามารถปฏิบัติงานไดหลากหลายตําแหนงมากขึ้น 

     

5.ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทําให 
     ทานมีความสามารถในการทํางานเปนทีม 

     

    ดานโครงสรางพ้ืนฐาน(Infrastructure)  : อุปกรณ,เคร่ืองจักร ของบริษัท 
 

   6. ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทําให
เครื่องจักรสามารถเดินเครื่องไดอยางตอเนื่อง โดยไมพบ
ปญหาเครื่องเสีย 

     

   7. ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทําให 
    ลดความผิดปกติของเครื่องจักรท่ีสงผลตอคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ 

     

   8. ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทําให
ผลิตภัณฑท่ีออกจากเครื่องจักรมีคุณภาพ 

     

9.ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช มีผลทําให 
ปริมาณผลผลิตของเครื่องจักรท่ีใชในการผลิตเพ่ิมขึ้น 
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ระบบการผลิตแบบลีนมีผลกระทบตอทรัพยากรทางการ
ผลิตของบริษัทเพียงใด 

มาก
ที่สุด 

มาก ปาน
กลาง 

นอย นอย
ที่สุด 

   10.ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทําให
อุปกรณเครื่องใชตางๆท่ีเกี่ยวกับงานมีการจัดเก็บท่ีเปน
ระเบียบ 

     

    ดานโครงสรางพ้ืนฐาน(Infrastructure)  : อาคารสถานที่ ของบริษัท 
 

11.ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทําให 
มีการช้ีบงพ้ืนท่ีจัดเก็บวัตถุดิบ,ผลิตภัณฑ,อุปกรณตางๆ ได
อยางชัดเจน 

     

12.ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทําให 
ทานสามารถคนหาอุปกรณตางท่ีใชในงาน ไดอยางรวดเร็ว 

     

13.ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทําให
พ้ืนท่ีปฏิบัติงานของทานมีความปลอดภัยในการทํางาน 

     

14.ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทําให
พ้ืนท่ีท่ีใชทํางาน  มีความเอ้ืออํานวยตอการปฏิบัติงานของ
ทาน 

     

ดานโครงสรางพ้ืนฐาน(Infrastructure)    : การส่ือสารของบริษัท 
 

15.ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทําให
การส่ือสารในบริษัทของทานมีความชัดเจน สามารถ
มองเห็นไดงายดวยตา 
 

     

16.ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทําให
การส่ือสารในบริษัทของทาน สะดวก รวมเร็ว และเขาใจได
งาย 
 

     

17.ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทําให
การส่ือสารในบริษัทของทาน สามารถท่ีจะสอบกลับได
กรณีเม่ือตรวจพบปญหา 
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ระบบการผลิตแบบลีนมีผลกระทบตอทรัพยากรทางการ
ผลิตของบริษัทเพียงใด 

มาก
ที่สุด 

มาก ปาน
กลาง 

นอย นอย
ที่สุด 

ดานสภาพแวดลอมในการทํางาน(work  environment) ไดแก อุณหภูมิ และ เสียง 
 

18ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทําให
อุณหภูมิภายในบริษัทของทาน มีอุณหภูมิท่ีความเหมาะสม
กับการปฎิบัติงาน 

     

19.ผลของการนําระบบการผลิตแบบลีนมาใช  มีผลทําให  
เสียงภายในบริษัทของทาน มีระดับเสียงท่ีเหมาะสมกับการ
ปฎิบัติงาน 

     

 

 
สวนที่ 5 แบบสอบถามปลายเปด สําหรับใหพนักงานเขียนปญหา อุปสรรค แนวทางการพัฒนา และ
ขอเสนอแนะตอบริษัท อุตสาหกรรม ฟอก ยอม   จํากัด 
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