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 การวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อปรับปรุงกระบวนการออกแบบลิฟตใ์ห้มีความสูญเปล่าท่ี
ลดลงโดยประยกุตห์ลกัการลีนและไคเซ็น การวิจยัไดด้ าเนินงานตามวงจรคุณภาพ PDCA เร่ิมตน้
จากขั้นตอนการวางแผนงาน (Plan) ซ่ึงไดศ้ึกษาขอ้มูลผลิตภณัฑแ์ละกระบวนการออกแบบลิฟต์
ของบริษทักรณีศึกษา แลว้คดัเลือกกลุ่มผลิตภณัฑลิ์ฟตท่ี์เป็นการออกแบบพิเศษ ไดแ้ก่ Class C, D 
และ E จากนั้นไดว้ิเคราะห์ดว้ยความสูญเปล่าในกระบวนการออกแบบ และวิเคราะห์ขั้นตอนท่ี
สร้างคุณค่าและไม่สร้างคุณค่า ซ่ึงพบ 2 ขั้นตอน ท่ีควรปรับปรุง ไดแ้ก่ 1) ขั้นตอนการค านวณ 
ตวัแปรในการออกแบบซ่ึงเป็นขั้นตอนท่ีไม่สร้างคุณค่าแต่จ าเป็นตอ้งท าและเกิดความสูญเปล่า 
จากการใชค้นไม่เหมาะกบังาน และ 2) ขั้นตอนการใชแ้ผน่ตรวจสอบ ซ่ึงเป็นขั้นตอนท่ีไม่สร้าง
คุณค่าและไม่จ าเป็นตอ้งท า และพบความสูญเปล่าจากการใชแ้ผน่ตรวจสอบท่ีซ ้ าซ้อนกนั 2 ขั้นตอน 
จากนั้นจึงปฏิบติัตามแผน (Do) โดยการน าเสนอการปรับปรุงดว้ยวิธีการใหม่ตามแนวทางไคเซ็น 
คือ การวิเคราะห์ ECRS และการใชโ้ปรแกรม Microsoft Excel VBA ในการปรับปรุงกระบวนการ
ออกแบบ แลว้จึงท าการประเมินผล (Check) ซ่ึงพบว่าการปรับปรุงโปรแกรมค านวณตวัแปรส าหรับ
งานออกพิเศษ Class C สามารถลดเวลาได ้40.81% และงานออกแบบพิเศษ Class D, E สามารถ 
ลดเวลาได ้34.20% การปรับปรุงการใชแ้ผน่ตรวจสอบสามารถขจดักระบวนการท่ีสูญเปล่าลง  
2 ขั้นตอนจากทั้งหมด 16 ขั้นตอน ให้เหลือ 14 ขั้นตอนได ้ส าหรับขั้นสุดทา้ยของงานวิจยั คือ  
การด าเนินการ (Action) ให้เหมาะสมไดจ้ดัท ามาตรฐานส าหรับกระบวนการใหม่ท่ีไดป้รบัปรุงไป 
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 The objective of this reseach is to improve the design process for the elevators by 
waste reduction using concepts of Lean and Kaizen. The research applied quality circle PDCA as 
a research methodology. The first step was the Plan phase (P) in which elevator products and 
design processes of the case study company were studied. Next, the elevator products which had 
special designs were selected to be studied, which were products class C, D, and E. Then, each 
step of the design processes was analyzed for its wastes and value creation as value-added or non-
value added activities. This study found 2 steps that need to be improved. The first one was the 
step of design variable calculation which was identified as non-value added but necessary and 
waste of inappropriate assignment between operator and work. Another one was the step of the 
design checksheet usage which was identified as non-value added and unnecessary and waste of 2 
steps redundant worksheets. In the Do phase (D), the improved design processes were determined 
and implemented using ECRS technique of Kaizen, as well as Microsoft Excel VBA. Performing 
the Check phase (C), it was found that time used for calculating design variables was reduced by 
40.81%, and 34.0% for the class C and class D, E of the elevators, respectively. Moerover, 
rearranging the design checksheet, the overall steps of the design processes were reduced by 2 
steps, from 16 steps to 14 steps. In the final phase, which was Action (A), the improved elevator 
design process was established as the standardized design process for the company. 
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บทที่ 1 

บทน า 
 

ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
 ลิฟตเ์ป็นเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าท่ีอ านวยความสะดวกและช่วยเพิ่มความรวดเร็วให้กบัผูโ้ดยสาร
ในการเดินทางระหว่างชั้นต่าง ๆ ภายในอาคาร ส านกังาน โรงแรม หรือห้างสรรพสินคา้ ลิฟตท่ี์ผลิต
และใชใ้นแต่ละอาคารจะมีลกัษณะการใชง้านท่ีแตกต่างกนัตามโครงสร้างของอาคาร 
และความตอ้งการของลูกคา้แต่ละราย ซ่ึงอุตสาหกรรมการผลิตลิฟตจ์ะมีลกัษณะเป็นการผลิตตาม
ค าสัง่ซ้ือของลูกคา้ มีรูปแบบและขอ้ก าหนดเชิงเทคนิค ขอ้ก าหนดทางกฎหมายของแต่ละประเทศ
ตลอดจนขอ้ก าหนดดา้นความปลอดภยัท่ีแตกต่างกนั ระบบการผลิตลิฟตจึ์งไม่สามารถผลิตลิฟตไ์ว้
ล่วงหนา้ก่อนไดร้ับค าสัง่ซ้ือจากลูกคา้ ดงันั้นผูผ้ลิตลิฟตต์อ้งมีความสามารถและความช านาญเฉพาะ
ดา้น เพื่อออกแบบและผลิตลิฟตต์ามค าสัง่ซ้ือของลูกคา้ตอ้งการไดอ้ยา่งทนัที 
 บริษทักรณีศึกษาเป็นบริษทัผูผ้ลิตลิฟตโ์ดยสารมีก าลงัการผลิตประมาณ 12,000 ตวัต่อปี 
โดยลิฟตข์องบริษทัไดมี้การจดัจ าหน่ายไปทัว่โลก ปัจจุบนับริษทัมีส่วนแบ่งการตลาดประมาณ 
10% ในตลาดโลก ส าหรับตลาดในประเทศไทยถือเป็นผูน้ าในธุรกิจลิฟต ์โดยในปี 2016 ท่ีผา่นมา
สามารถจ าหน่ายลิฟตไ์ดม้ากกว่า 1,700 ตวั โดยบริษทัให้ความส าคญักบัคุณภาพของผลิตภณัฑ ์
ในทุก ๆ การเคล่ือนไหวท่ีนุ่มนวล ปลอดภยัและสะดวกสบาย 
 การบริการ คือ หวัใจของการด าเนินธุรกิจ บริษทัตระหนกัและให้ความส าคญัในการดูแล
ผลิตภณัฑห์ลงัการขายให้อยูใ่นเกณฑม์าตรฐานโดยค านึงถึงหลกัคุณภาพและความปลอดภยัสูงสุด 
ดงันั้นบริษทัจึงไดอ้อกแบบส ารวจความพึงพอใจของลูกคา้ เพื่อปรับปรุงคุณภาพของผลิตภณัฑ ์โดย
สอบถามลูกคา้ในกลุ่มประเทศเอเชียตะวนัออก กลุ่มประเทศอาเซียน กลุ่มประเทศตะวนัออกกลาง 
กลุ่มประเทศเอเชียใตแ้ละประเทศไทย สอบถามตวัแทนจ าหน่ายและติดตั้งจ านวน 72 ประเทศ โดย
สอบถามในดา้นคุณภาพ ดา้นความปลอดภยัของผลิตภณัฑ ์ดา้นการบรรจุผลิตภณัฑแ์ละระยะเวลา
การส่งมอบของผลิตภณัฑ ์โดยให้ลูกคา้ประเมินคะแนนความพึงพอใจท่ีมีต่อผลิตภณัฑ ์ 
เกณฑก์ารให้คะแนนสูงสุด 5 คะแนนและนอ้ยท่ีสุด 1 คะแนน ตามล าดบั ดงัสรุปเป็นตารางท่ี 1-1 
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ตารางท่ี 1-1  ผลส ารวจความพึงพอใจโดยรวมของลูกคา้ 
 

ปี ผลิตภัณฑ์ การบรรจุผลิตภัณฑ์ ระยะเวลาการส่งมอบ 
2014 4.16 3.76 2.91 
2015 4.25 3.52 3.33 
2016 4.21 4.00 3.20 

 
 ผลตอบรับของลูกคา้จากปี 2016 ล่าสุด พบว่า หวัขอ้ท่ีไดร้ับคะแนนน้อยท่ีสุดจาก 
การส ารวจ คือ หวัขอ้ระยะเวลาการส่งมอบไดค้ะแนนอยูท่ี่ 3.20 คะแนน และหวัขอ้ท่ีลูกคา้พึงพอใจ
มากสุด คือ เร่ืองคุณภาพของผลิตภณัฑท่ี์ไดค้ะแนนความพึงพอใจจากลูกคา้ถึง 4.21 คะแนน 
ตารางท่ี 1-2  ระยะเวลาการผลิตของลิฟต ์
 เพื่อรักษาให้ลูกคา้เกิดความพึงพอใจในระดบัสูงต่อผลิตภณัฑอ์ยา่งต่อเน่ือง บริษทัได้
พิจารณาหวัขอ้ระยะเวลาการส่งมอบท่ีส่งผลกระทบต่อความพึงพอใจของลูกคา้สูงสุด โดยเร่ิมตน้
ศึกษาช่วงเวลาของกระบวนการออกแบบและการผลิตจนถึงการส่งมอบให้ลูกคา้ โดยมีระยะเวลาใน
แต่ละกระบวนการ ดงัตารางท่ี 1-2 
 
ตารางท่ี 1-2  ระยะเวลาการผลิตของลิฟต ์
 

ระดับความยากของลิฟต์ 
ระยะเวลา (วัน) 

Class A, B Class C Class D Class E 

การยนืยนัขอ้ก าหนดทางเทคนิค 5 5 5 5 

การออกแบบ 10 15 25 25 

การวางแผนการผลิต 5 5 5 5 

กระบวนการผลิต 20 20 20 20 

การตรวจสอบคุณภาพ 5 5 5 5 

การส่งมอบ 10 10 10 10 

ระยะเวลารวมของการผลิตลิฟต ์ 55 60 70 70 
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 จากตารางระยะเวลาการผลิตจะเห็นไดว้่าการผลิตลิฟต ์1 ตวั จะใชเ้วลานอ้ยท่ีสุดจาก 
Class A และ Class B คือ 55 วนั ใชร้ะยะเวลามากสุดจาก Class D และ Class E คือ 70 วนั โดยใช้
เวลายนืยนัขอ้ก าหนดเชิงเทคนิค 5 วนั การออกแบบ 10–25 วนั ระยะเวลาการวางแผนการผลิต 5 วนั 
ระยะเวลากระบวนการผลิต 20 วนั ระยะเวลาการควบคุมคุณภาพ 5 วนั และใชเ้วลาการส่งมอบ
สินคา้ 10 วนั โดยระยะเวลารวมของการผลิตจะเพิ่มข้ึนตามเวลาของการออกแบบ 
 จากความหลากหลายของลูกคา้ท่ีตอ้งการลกัษณะของลิฟตท่ี์แตกต่างกนั โครงสร้างของ
อาคารท่ีแตกต่างกนั ความแตกต่างทางดา้นกฎหมาย ตลอดจนความสวยงามของลิฟตท่ี์แตกต่างกนั
ท าให้เกิดขอ้ก าหนดของขั้นตอนต่าง ๆ เพื่อสร้างคุณค่าให้กบัลูกคา้ และขั้นตอนการออกแบบให้มี
ความสอดคลอ้งกบัความตอ้งการลูกคา้ เพื่อตอบสนองต่อความตอ้งการในทุก ๆ ดา้น และขั้นตอน
เหล่านั้นท่ีสร้างตามความตอ้งการของลูกคา้ไดก้ลายเป็นความสูญเปล่าไป โดยคุณค่าของลิฟตท่ี์
ลูกคา้ตอ้งการ จะประกอบไปดว้ยขนาดของลิฟตท่ี์ลูกคา้ตอ้งการ ผนงัหรือหลงัคาห้องโดยสารท่ีใช้
วสัดุท่ีลูกคา้ตอ้งการ ต าแหน่งหรือระยะติดตั้งตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ ฟังกช์ัน่การใชง้านครบตาม
ก าหนด สินคา้ส่งมอบถึงลูกคา้ตามระยะเวลาท่ีก าหนด ผลิตภณัฑไ์ดม้าตรฐานมีความปลอดภยัสูง
หรือราคาท่ีเหมาะสมอยา่งคุม้ค่า เป็นตน้ อยา่งไรกต็ามหากการสร้างหรือผลิตคุณค่าออกมาแลว้
ไม่ไดต้รงตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ นัน่แสดงให้เห็นว่าเกิดความสูญเปล่าเกิดข้ึน ในทางตรงกนัขา้ม 
ถา้นกัออกแบบสร้างคุณค่าเกินกว่าท่ีลูกคา้ตอ้งการยอ่มเกิดการสูญเปล่าเกิดข้ึนดว้ยเช่นกนั 
 จากแนวคิดของลีน (Lean) ท่ีมุ่งเนน้การขจดัความสูญเปล่าในทุก ๆ กระบวนการท างาน
โดยการจ าแนกกระบวนการในการท างานเป็น 2 ส่วน ไดแ้ก่ กระบวนการท่ีท าแลว้เกิดคุณค่า 
(Value added) และกระบวนการท่ีท าแลว้ไม่เกิดคุณค่า (Non-value added) ซ่ึงแบ่งยอ่ยไดเ้ป็น  
ไม่เกิดคุณค่าแต่จ าเป็นตอ้งท า และไม่เกิดคุณค่าและไม่จ าเป็นตอ้งท า โดยหลกัแนวคิดลีนจะขจดั
กระบวนการท่ีไม่เกิดคุณค่าหรือท าให้กระบวนการนั้น ๆ ให้ใชเ้วลานอ้ยท่ีสุดดว้ยคุณภาพท่ีสูงสุด 
โดยใชห้ลกัการ การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Continuously improvement) ในทุก ๆ กระบวนการ
ท างานและการท าให้กระบวนการท างานง่ายข้ึน ซ่ึงอาศยัการพิจารณาจากความสมัพนัธ์ 
ในส่ิงรอบ ๆ ตวัและอาศยัการมีส่วนร่วมของพนกังานอยา่งเต็มท่ี 
 ดงันั้นบริษทัจึงมุ่งเนน้การปรับปรุงกระบวนการออกแบบซ่ึงเป็นกระบวนการเร่ิมตน้
ก่อนกระบวนผลิตและเป็นกระบวนการท่ีมีระยะเวลาแปรผนัตามระดบัความยากของลิฟต์  
โดยการลดความสูญเปล่าในกระบวนการออกแบบลิฟตแ์ละเพิ่มคุณค่าในกระบวนการท่ีส่งผล 
ต่อความพึงพอใจท่ีมีต่อลูกคา้ โดยใชก้ารประยกุตแ์นวคิดลีนและไคเซ็น 
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วตัถุประสงค์ของงานวิจยั 
 เพื่อปรับปรุงกระบวนการออกแบบลิฟตใ์ห้มีความสูญเปล่าท่ีลดลงโดยประยกุตห์ลกัการ
ลีนและไคเซ็น 
 

ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับจากการวจิยั 
 1.  ประสิทธิภาพของกระบวนการออกแบบลิฟตเ์พิ่มข้ึน 
 2.  ลดความสูญเปล่าในกระบวนการออกแบบลิฟต ์
 3.  เป็นแนวทางในการประยกุตใ์ชร้ะบบลีนในกระบวนการออกแบบผลิตภณัฑ ์
 4.  สร้างวิสยัทศันใ์ห้นกัออกแบบมีการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองในทุก ๆ กระบวนการ
ท างาน 
 

ขอบเขตของงานวจิยั 
 1.  ศึกษากระบวนการออกแบบลิฟตใ์นกลุ่ม Class C Class D และ Class E ซ่ึงเป็น 
การออกแบบพิเศษ 
 2.  ศึกษาประเภทการใชง้านของลิฟตแ์บบ ลิฟตโ์ดยสาร 
 3.  ศึกษากระบวนการออกแบบดา้นความสวยงามแบบจากบริษทัผลิตลิฟต์ 
 4.  ศึกษารายละเอียดท่ีเก่ียวกบัวิธีการ ขั้นตอน กระบวนการผลิต ทรัพยากร และเวลา 
ในแต่ละขั้นตอนการออกแบบ 
 



 

 

บทที่ 2 
ทฤษฎีที่เกี่ยวข้องและงานวิจัยที่เกีย่วข้อง 

 

กระบวนการโดยทัว่ไปของการพัฒนาผลิตภัณฑ์ 
 การพฒันาผลิตภณัฑเ์พื่อตอบสนองความตอ้งการท่ีเปล่ียนแปลงไปของผูบ้ริโภค 
เป็นตวัผลกัดนัให้เกิดการปรับปรุงผลิตภณัฑเ์ดิมหรือสร้างผลิตภณัฑใ์หม่เกิดข้ึน เม่ือตลาดเกิดการ
แข่งขนัสูงข้ึนบริษทัผูผ้ลิตตอ้งปรับตวัเพื่อรักษาส่วนครอบครองตลาดไว ้โดยการขยายเวลาของ
วงจรชีวิตของผลิตภณัฑใ์ห้นานข้ึน การพฒันาผลิตภณัฑเ์ดิมหรือเลียนแบบคู่แข่งขนั หรือการสร้าง
ผลิตภณัฑใ์หม่ท่ีเกิดจากผลิตภณัฑเ์ดิมข้ึนมา ดงันั้นขั้นตอนส าหรับการพฒันาผลิตภณัฑท์ัว่ไป 
(Ulrich, 2003) ประกอบดว้ย 6 เฟส ดงัภาพท่ี 2-1 ดงัน้ี 
 

 
 

ภาพท่ี 2-1  กระบวนการโดยทัว่ไปของการพฒันาผลิตภณัฑ ์6 เฟส 
 
 1.  เฟสท่ี 0: การวางแผน (Planning) 
 กิจกรรมการวางแผนเรียกว่า "เฟสท่ีศูนย"์ เน่ืองจากเป็นการเร่ิมตน้การอนุมติัโครงการ
และเปิดตวักระบวนการพฒันาผลิตภณัฑท่ี์เกิดข้ึนจริง เฟสน้ีเร่ิมตน้ดว้ยกลยทุธข์ององคก์ร รวมถึง
การประเมินดา้นการพฒันาเทคโนโลยแีละวตัถุประสงคท์างการตลาด ผลลพัธข์องเฟสการวางแผน
น้ี คือ พนัธกิจของโครงการซ่ึงระบุตลาดเป้าหมายส าหรับผลิตภณัฑ ์เป้าหมายทางธุรกิจสมมติฐาน 
ท่ีส าคญัและขอ้จ ากดัต่าง ๆ 
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 2.  เฟสท่ี 1: การพฒันาแนวคิด (Concept development) 
 ในเฟสการพฒันาแนวคิดจะมีการระบุความตอ้งการของตลาดเป้าหมาย เพื่อสร้าง 
การประเมินผลแนวคิดส าหรับผลิตภณัฑอ่ื์น ๆ การเลือกแนวคิดหน่ึงแนวคิดหรือหลายแนวคิด 
เพื่อพฒันาและทดสอบต่อไป แนวคิดของผลิตภณัฑ ์คือ รายละเอียดของรูปแบบฟังกช์นัและ
คุณลกัษณะของผลิตภณัฑ ์โดยการก าหนดขอ้ก าหนด การวิเคราะห์ผลิตภณัฑท่ี์สามารถแข่งขนัได ้
และเหตุผลทางเศรษฐกิจของโครงการ 
 3.  เฟสท่ี 2:  การออกแบบระดบัระบบ (System level design) 
 เฟสการออกแบบระดบัระบบ จะรวมไปถึงค าจ ากดัความของสถาปัตยกรรมของ
ผลิตภณัฑ ์การแยกส่วน (Decomposition) ของผลิตภณัฑล์งในระบบยอ่ย (Subsystems) 
และส่วนประกอบโครงร่างส าหรับการประกอบขั้นสุดทา้ยของระบบการผลิตมกัจะถูกก าหนดไว้
ในช่วงน้ีเช่นกนั ผลลพัธ์ของเฟสน้ีมกัมีรูปแบบทางเรขาคณิต (Geometric) ของผลิตภณัฑ์
ขอ้ก าหนดเฉพาะของแต่ละระบบยอ่ยของผลิตภณัฑ์ และแผนภาพการไหลของกระบวนการขั้นตน้
ส าหรับกระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ย 
 4.  เฟสท่ี 3: การออกแบบรายละเอียด (Detail design) 
 เฟสการออกแบบรายละเอียดประกอบดว้ยขอ้ก าหนดทาง เรขาคณิต (Geometry) 
วสัดุ (Material) และความคลาดเคล่ือน (Tolerance) ของช้ินส่วนทั้งหมดของผลิตภณัฑแ์ละการระบุ
ส่วนประกอบมาตรฐานทั้งหมดท่ีตอ้งซ้ือจากซพัพลายเออร์ มีการสร้างแผนงานและเคร่ืองมือ
ส าหรับแต่ละส่วนท่ีจะผลิตข้ึนภายในระบบการผลิต ผลลพัธข์องเฟสน้ี คือ เอกสารควบคุมส าหรับ
ผลิตภณัฑ ์(Control documentation) แบบของผลิตภณัฑ ์(Drawing) หรือไฟลค์อมพิวเตอร์ท่ีอธิบาย
รูปทรงเรขาคณิตของแต่ละส่วนและเคร่ืองมือการผลิต (Production tooling) ขอ้ก าหนดของช้ินส่วน
ท่ีตอ้งซ้ือ แผนการส าหรับการผลิต (Process plans) และการประกอบผลิตภณัฑ ์สองประเด็นส าคญั
ท่ีกล่าวถึงในเฟสการออกแบบรายละเอียด คือ ตน้ทุนการผลิตและประสิทธิภาพท่ีดี 
 5.  เฟสท่ี 4: การทดสอบและการปรับแต่ง (Testing and Refinement) 
 เฟสการทดสอบและการปรับแต่งจะเก่ียวขอ้งกบัการสร้างและประเมินผลผลิตภณัฑรุ่์น
ก่อนการผลิตหลายรูปแบบ 
 ตวัตน้แบบชนิด Alpha มกัสร้างข้ึนโดยมีช้ินส่วนในการผลิตซ่ึงท่ีเป็นเพียงรูปทรง
เรขาคณิต และมีคุณสมบติัทางวตัถุเหมือนกนัส าหรับเป็นตน้แบบของผลิตภณัฑ ์แต่ไม่จ าเป็น 
ตอ้งใชก้ระบวนการท่ีเกิดข้ึนจริงในการผลิต ตวัตน้แบบ Alpha จะไดร้บัการทดสอบเพื่อพจิารณาว่า
ผลิตภณัฑจ์ะท างานไดต้ามท่ีไดร้ับการออกแบบหรือไม่ และผลิตภณัฑส์ามารถตอบสนอง 
ความตอ้งการท่ีส าคญัของลูกคา้ได้ 
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 ตวัตน้แบบ Beta มกัจะถูกสร้างข้ึนพร้อมกบัช้ินส่วนท่ีจดัเตรียมส าหรับกระบวนการผลิต
จริงแต่จะยงัไม่ประกอบ โดยใชก้ระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ย ตวัตน้แบบ Beta จะไดร้ับ 
การประเมินผล และไดร้ับการทดสอบในสภาพแวดลอ้มการใชง้านจริง เป้าหมายของตวัตน้แบบ 
เบตา้ คือ การผลลพัธเ์ก่ียวกบัประสิทธิภาพ (Performance) และความน่าเช่ือถือ (Reliability)  
เพื่อระบุการเปล่ียนแปลงทางวิศวกรรมท่ีจ าเป็นส าหรับผลิตภณัฑข์ั้นสุดทา้ย 
 6.  เฟสท่ี 5: การทดลองการผลิต (Production ramp-up) 
 ในระยะการทดลองการผลิตจะท าโดยใชร้ะบบการผลิตท่ีตอ้งการ จุดประสงค ์คือ 
การฝึกอบรมพนกังานและเพื่อหาแนวทางท่ีเหลืออยูใ่นกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑท่ี์ผลิต 
ในระหว่างการผลิตน้ี บางครั้ งจะมีให้กบัลูกคา้ท่ีตอ้งการและไดร้ับการประเมินอยา่งรอบคอบ  
เพื่อระบุขอ้บกพร่องท่ีเหลืออยู ่การเปล่ียนจากการผลิตไปสู่การผลิตท่ีต่อเน่ืองมกัจะค่อยเป็นค่อยไป 
ในบางช่วงของการเปล่ียนแปลงน้ีผลิตภณัฑจ์ะเปิดตวัและพร้อมให้บริการส าหรับการกระจาย 
อยา่งกวา้งขวาง 
 

กระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ 
 กระบวนการพฒันาผลิตภณัฑใ์หม่ สามารถแบ่งออกเป็น 8 เฟส (Kotler & Kevin, 2009) 
ดงัภาพท่ี 2-2 
 

 
 
ภาพท่ี 2-2  กระบวนการพฒันาผลิตภณัฑใ์หม่ 8 ขั้นตอน 
 
 1.  การสร้างแนวความคิดเก่ียวกบัผลิตภณัฑใ์หม่ (Idea generation) เป็นการคน้หา
ความคิดต่าง ๆ ท่ีเป็นไปไดแ้ละมองเห็นช่องทางท่ีจะขายผลิตภณัฑน์ั้น การคิดคน้ผลิตภณัฑใ์หม่ 
แบ่งออกเป็น 2 แหล่งดว้ยกนั คือ 
  1.1  แหล่งภายในองคก์ร ไดแ้ก่ 
   1.1.1  พนกังานขาย (Salespersons) ถือเป็นบุคคลท่ีอยูใ่กลชิ้ดกบัผูบ้ริโภค และ
ทราบถึงความตอ้งการของผูบ้ริโภคมากท่ีสุด 
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   1.1.2  ฝ่ายวจิยัและพฒันา (R&D Specialists) เป็นบุคคลท่ีใกลชิ้ดกบัการพฒันา
เทคโนโลยใีหม่ ๆ 
   1.1.3  ผูบ้ริหารระดบัสูง (Top management) เป็นบุคคลท่ีทราบถึง จุดอ่อน จุดแขง็
ของบริษทั จึงเป็นเหมือนผูก้  าหนดทิศทางการพฒันาผลิตภณัฑใ์หม่ 
  1.2  แหล่งภายนอกองคก์ร ไดแ้ก่ 
   1.2.1  ลูกคา้ (Customers) ถือเป็นแหล่งขอ้มูลท่ีมีความส าคญัมาก เน่ืองจาก
ผลิตภณัฑท่ี์บริษทัจะเสนอขายนั้นจ าเป็นอยา่งยิง่ ท่ีจะตอ้งตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้เป็น
หลกั 
   1.2.2  สมาชิกในช่องทางการจดัจ าหน่าย (Channel members) เป็นอีกแหล่งขอ้มูล
หน่ึงท่ีทราบถึงความตอ้งการของลูกคา้ เช่น พ่อคา้ส่ง พ่อคา้ปลีก ตวัแทนจ าหน่าย เป็นตน้ 
   1.2.3  คู่แข่งขนั (Competitors) การเคล่ือนไหวทางการแข่งขนั รวมถึงกลยทุธข์อง
คู่แข่งกเ็ป็นอีกแหล่งขอ้มูลหน่ึงท่ีช่วยบริษทัในการคิดคน้ผลิตภณัฑใ์หม่ 
 2.  การประเมินและคดัเลือกแนวความคิด (Idea screening) หลงัจากไดแ้นวความคิด
เก่ียวกบัผลิตภณัฑใ์หม่แลว้ กจ็ะตอ้งมีการน าแนวความคิดเหล่านั้นมา ท าการประเมิน 
ถึงความเป็นไปไดแ้ละคดัเลือกแนวความคิดท่ีดีและเหมาะสมท่ีสุดมาท าการพฒันาและทดสอบ
แนวความคิดต่อไป โดยการประเมินและคดัเลือกแนวความคิดจะช่วยลดตน้ทุนท่ีเกิดข้ึน 
อนัเน่ืองมาจากความคิดท่ีเป็นไปไม่ได ้การประเมินและคดัเลือกแนวความคิดมีส่วนประกอบท่ี
ส าคญั 2 ส่วน ดงัน้ี 
  2.1  การประเมินโอกาสดา้นตลาด (Evaluating market opportunity) เป็นการพิจารณา
ถึงความเป็นไปไดเ้ก่ียวกบัผลิตภณัฑใ์หม่ เช่น ตลาดเป้าหมาย ขนาดของตลาด ยอดขาย ภาวการณ์
แข่งขนัดา้นราคา รายได ้ตน้ทุน และก าไร รวมถึงความสามารถบรรลุวตัถุประสงคข์องบริษทัและ
ความสอดคลอ้งกบัทรัพยากรของบริษทั 
  2.2  เคร่ืองมือให้คะแนนความคิดเก่ียวกบัผลิตภณัฑใ์หม่ (Product idea rating 
devices) เป็นการกลัน่กรองความคิดเห็นดว้ยวิธีการให้คะแนน โดยพิจารณาจากปัจจยัทางดา้น 
ต่าง ๆ คือ การเงิน กฎหมาย การผลิต วตัถุดิบ การตลาด เคร่ืองมือเคร่ืองใช ้เป็นตน้ ทางบริษทัจะ
แสดงความเห็นเก่ียวกบัผลิตภณัฑใ์หม่ในรูปแบบมาตรฐาน ผา่นการทดสอบจากกรรมการ  
 3.  การพฒันาและทดสอบแนวความคิด (Concept development and Testing) เม่ือได้
แนวความคิดท่ีดีและเหมาะสมท่ีสุดจากขั้นตอนท่ีสองแลว้ ขั้นต่อไปเป็นการน าแนวความคิดท่ีผา่น
การคดัเลือกแลว้นั้นมาพฒันาให้มีความชดัเจนมากข้ึนและน าไปทดสอบกบักลุ่มผูบ้ริโภคเป้าหมาย 
เพื่อวดัความรู้สึกและการยอมรับในผลิตภณัฑต์วัใหม่ 
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  3.1  การพฒันาแนวความคิด (Concept development) เป็นความพยายามของบริษทั 
ในการสร้างความคิดเก่ียวกบัผลิตภณัฑใ์หเ้กิดข้ึนกบัผูบ้ริโภค โดยวิธีการตั้งค าถามให้กบัดา้นต่าง ๆ 
ของผลิตภณัฑ ์เช่น ใครเป็นผูบ้ริโภคผลิตภณัฑ ์คุณค่าของผลิตภณัฑคื์ออะไร โอกาสท่ีจะใช้
ผลิตภณัฑ ์เป็นตน้ ซ่ึงค าถามเหล่าน้ีจะท าให้บริษทัสามารถก าหนดทางเลือกเก่ียวกบัแนวคิด
ผลิตภณัฑไ์ดอ้ยา่งเหมาะสม 
  3.2  การก าหนดต าแหน่งผลิตภณัฑ ์(Product and Brand positioning) เป็นการ
พิจารณาถึงลกัษณะสินคา้ของบริษทัและคู่แข่งขนัตามความรู้สึกของผูบ้ริโภค โดยบริษทัตอ้งเลือก
ว่า จุดเด่นของผลิตภณัฑคื์ออะไร เพื่อท่ีจะน ามาก าหนดต าแหน่งของผลิตภณัฑว์่าอยูใ่นต าแหน่งใด
เม่ือเปรียบเทียบกบัคู่แข่ง 
  3.3  การทดสอบแนวความคิด (Concept testing) เป็นการทดสอบผลิตภณัฑก์บักลุ่ม
ผูบ้ริโภคท่ีเป็นเป้าหมาย เพื่อหาแนวคิดท่ีสามารถจูงใจและเป็นท่ีตอ้งการของกลุ่มผูบ้ริโภคได้ 
(Kotler, 2007) หรือเป็นการน าความคิดท่ีเก่ียวกบัผลิตภณัฑท่ี์พฒันาแลว้ไปทดสอบกบัผูบ้ริโภค 
เพื่อดูปฏิกิริยาของผูบ้ริโภคท่ีมีต่อผลิตภณัฑ ์
  3.4  การวิเคราะห์คุณสมบติัต่าง ๆ ร่วมกนั (Conjoint analysis) เป็นการวดั 
ความพึงพอใจของผูบ้ริโภคท่ีมีต่อผลิตภณัฑโ์ดยการวิเคราะห์คุณสมบติัต่าง ๆ ร่วมกนั เป็นวิธีการ
ทดสอบความคิดเห็นวิธีหน่ึงโดยผูว้ิจยัพฒันาคุณสมบติัดา้นอ่ืน ๆ ของผลิตภณัฑเ์ดิม ซ่ึงมี
วตัถุประสงคเ์พื่อหาล าดบัความตอ้งการของผูบ้ริโภค แลว้น ามาปรับปรุงคุณสมบติัผลิตภณัฑ ์
ดา้นต่าง ๆ มากหรือนอ้ยตามล าดบัความตอ้งการของผูบ้ริโภค วิธีน้ีจะวดัความพึงพอใจของ
ผูบ้ริโภคท่ีมีต่อผลิตภณัฑส์ าหรับทางเลือกต่าง ๆ ผลลพัธท่ี์ไดจ้ะใชเ้พื่อพิจารณาลกัษณะผลิตภณัฑ์
ท่ีมีความสามารถจูงใจไดสู้งสุด ซ่ึงจะสามารถพยากรณ์ยอดขายและส่วนครองตลาดได้ 
 4.  การพฒันากลยทุธก์ารตลาด (Marketing strategy development) เป็นการพฒันา
เคร่ืองมือทางการตลาด เพื่อใชใ้นการแนะน าผลิตภณัฑใ์หม่เขา้สู่ตลาด ให้สามารถตอบสนอง 
ความตอ้งการของตลาดเป้าหมาย ประกอบดว้ย 3 ส่วน คือ 
  4.1  ขนาด โครงสร้าง และพฤติกรรมของตลาดเป้าหมาย (Target market’s size, 
structure and behavior) เป็นการวางแผนก าหนดต าแหน่งของผลิตภณัฑ ์ยอดขาย (Sales) 
ส่วนครองตลาด (Market share) และเป้าหมายก าไร (Profit) ในระยะ 2-3 ปีแรก 
  4.2  การพฒันากลยทุธก์ารตลาด (Marketing strategy) ประกอบดว้ย 
   4.2.1  การก าหนดต าแหน่งผลิตภณัฑ ์(Product positioning) และกลยทุธด์า้น
ผลิตภณัฑอ่ื์น (Other product strategies) 
   4.2.2  กลยทุธด์า้นราคา (Price strategies) 
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   4.2.3  กลยทุธด์า้นการจดัจ าหน่าย (Distribution strategies) 
   4.2.4  กลยทุธด์า้นการส่งเสริมการตลาด (Promotion strategies) 
  4.3  ยอดขายและก าไรตามเป้าหมายและกลยทุธท์างการตลาดในระยะยาว (Long-run 
sales and profit goals and marketing mix strategies) เป็นการวางแผนกิจกรรมทางการตลาดใน
ระยะยาว ซ่ึงเป็นกิจกรรมในอนาคตท่ีจะท าให้บริษทัสามารถบรรลุวตัถุประสงคต์ามท่ีวางแผนไว  ้
 5.  การวิเคราะห์ทางธุรกิจ (Business analysis) เป็นการตรวจสอบยอดขาย ตน้ทุน 
และก าไรจากการวางแผนโครงการส าหรับผลิตภณัฑใ์หม่ เพือ่คน้หาปัจจยัท่ีสามารถสร้างความ 
พึงพอใจใหต้รงตามวตัถุประสงคข์องบริษทั ซ่ึงเป็นการประมาณความตอ้งการของตลาดหรือ
ยอดขาย การประมาณตน้ทุนหรือก าไรท่ีจะเกิดข้ึนจากแนวความคิดผลิตภณัฑใ์หม่ว่าเป็นไปตาม
เป้าหมายท่ีวางไวห้รือไม่ หากผลลพัธท่ี์ไดเ้ป็นท่ีน่าพึงพอใจ ผูบ้ริหารจะน าผลิตภณัฑน์ั้นเขา้สู่
ขั้นตอนการพฒันาผลิตภณัฑใ์หม่ต่อไป องคป์ระกอบท่ีใชใ้นการวิเคราะห์ ไดแ้ก่ 
  5.1  การคาดคะเน ยอดขายรวม (Estimating total sales) เป็นการคาดคะเน ยอดขาย
เพื่อพิจารณาว่าสูงพอท่ีจะท าใหเ้กิดก าไรไดห้รือไม่ 
  5.2  การคาดคะเน ยอดขายท่ีซ้ือทดแทน (Estimating replacement) เป็นการประมาณ
การยอดขายจากการซ้ือสินคา้เพื่อทดแทนสินคา้เดิม 
  5.3  การคาดคะเน ยอดขายท่ีซ้ือซ ้ า (Estimating repeat sales) สินคา้ท่ีผูซ้ื้อตอ้งใช้
ประจ าสม ่าเสมอและคุณค่าต่อหน่วยต ่าถือว่าตอ้งมีการซ้ือซ ้ าเกิดข้ึนถา้อตัราการซ้ือซ ้ าสูงแสดงให้
เห็นว่าผูซ้ื้อเกิดความพึงพอใจในสินคา้ 
 6.  การพฒันาผลิตภณัฑ ์(Product development) เป็นการน าแนวความคิดผลิตภณัฑใ์หม่
ท่ีผา่นการวิเคราะห์ทางธุรกิจมาวิจยัและพฒันา โดยการสร้างสินคา้ข้ึนมาจ าลองแบบทุกอยา่ง
เหมือนของจริง ในขั้นน้ีจะใชเ้งินลงทุนมากและจะตอ้งตอบค าถามเก่ียวกบัผลิตภณัฑว์่าสามารถ
เปล่ียนแปลงผลิตภณัฑโ์ดยใชเ้ทคนิคต่าง ๆ ไดห้รือไม่ และลูกคา้จะยอมรับเพียงใดเพื่อท าให้
ผลิตภณัฑส์ามารถตอบสนองความตอ้งการของผูบ้ริโภคได้ 
 7.  การทดสอบตลาด (Market testing) เป็นการน าผลิตภณัฑท่ี์พฒันาแลว้ไปทดสอบกบั
ตลาดเป้าหมาย โดยสินคา้ท่ีน าไปทดสอบตอ้งมีตราสินคา้ มีการบรรจุหีบห่อและก าหนดโปรแกรม
การตลาดส าหรับสินคา้ดงักล่าวไวด้ว้ยวตัถุประสงคใ์นการทดสอบตลาด คือ เพื่อจะศึกษาว่า
ผูบ้ริโภคและคนกลางมีปฏิกิริยาต่อการใชสิ้นคา้อย่างไร เป็นการหาขอ้บกพร่องต่าง ๆ เพื่อน ามา
ปรับปรุงแกไ้ข ตลอดจนท าให้ทราบถึงขนาดของตลาดถา้สินคา้เป็นท่ียอมรับในกลุ่มผูบ้ริโภคท่ี
ทดสอบและขนาดของตลาดจะมากนอ้ยเพียงใดข้ึนอยูก่บัขนาดของเงินทุน ความเส่ียง ระยะเวลา 
และตน้ทุนของการทดสอบ สินคา้ใดท่ีมีการลงทุนสูงจ าเป็นตอ้งมีการทดสอบเพื่อลดความเส่ียง 
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ในทางตรงกนัขา้มถา้ตอ้งรีบน าผลิตภณัฑอ์อกสู่ตลาดเน่ืองจากมีเวลาจ ากดั ธุรกิจอาจตอ้งยอมเส่ียง
กบัการท่ีผลิตภณัฑจ์ะลม้เหลวแทนการสูญเสียโอกาสทางการตลาด 
 8.  การด าเนินธุรกิจ (Commercialization) เป็นการตดัสินใจน าผลิตภณัฑใ์หม่ออกสู่ตลาด
หลงัจากทดสอบผลิตภณัฑ ์ซ่ึงขั้นน้ีบริษทัจะใชต้น้ทุนมากท่ีสุด เพราะตอ้งผลิตสินคา้เต็มท่ีและตอ้ง
ตดัสินใจเก่ียวกบัจ านวนการผลิตท่ีเหมาะสม ในขั้นน้ีถือว่าเป็นขั้นแนะน าผลิตภณัฑใ์หม่ 
(Introduction stage) 
 

แนวคดิทางด้านการผลิตแบบลีน 
 แนวคิดแบบลีนในระดบันามธรรม (Abstract level) ท่ีไม่ใช่ในระดบัรูปธรรม (Concrete 
level) อยา่งการผลิตแบบลีน หรือระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota Production System: TPS)  
จะพบว่า ความสูญเปล่าในมุมมองของแนวคิดแบบลีนนั้น ก าหนดมาจากลูกคา้และความตอ้งการ
ของลูกคา้ จะเรียกกิจกรรมท่ีท าไปแลว้แต่ลูกคา้ไม่ตอ้งการไม่ว่าจะท ามากเกินไปหรือท านอ้ยไป 
ว่าเป็น “ความสูญเปล่า (Waste)” และจะไม่เกิดข้ึนถา้สามารถท าหรือตอบสนองไดพ้อดีกบั 
ความตอ้งการของลูกคา้ นัน่กคื็อ หวัใจของแนวคิดการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just in time) 
ซ่ึงแสดงออกมาในมุมมองการตอบสนองต่อลูกคา้ (วิทยา สุหฤทด ารง, 2552) 
 ลีน (Lean) ในความหมายน้ี คือ “การเพิ่มคุณค่าของสินคา้หรือบริการในสายตาของลูกคา้ 
โดยการขจดัหรือลดความสูญเปล่าในกระบวนการท างาน" ในระยะแรกนิยมใชใ้นโรงงาน
อุตสาหกรรม ต่อมามีการดดัแปลงมาใชใ้นกระบวนการดา้นอ่ืน ๆ อีก เช่น ดา้นการบริการสุขภาพ 
การก่อสร้าง การศึกษา ดา้นการเงิน หน่วยงานราชการ หรือแมแ้ต่ในกองทพั (กลุ่มพฒันาระบบ
บริหาร, 2558) 
 1.  ประวติัของระบบการผลิตแบบลีน 
 การผลิตแบบลีน เป็นแนวคิดท่ีมีระบบแผนในการระบุและก าจดัความสูญเปล่าหรือส่ิงท่ี
ไม่เพิ่มคุณค่าภายในกระแสคุณค่าของกระบวนการ โดยอาศยัการด าเนินการตามความตอ้งการของ
ลูกคา้ดว้ยระบบการผลิตแบบดึง (Pull system) ท าใหเ้กิดสภาพคล่องตวั มีการไหลอยา่งต่อเน่ือง 
และท าการปรับปรุงพฒันาอยา่งต่อเน่ือง เพื่อสร้างคุณค่าให้แก่ระบบอยูเ่สมอ แนวคิดการผลิตแบบ
ลีน ถูกใชเ้ป็นเป้าหมายหลกัในการก าจดัความสูญเปล่าท่ีไม่ช่วยให้เกิดคุณค่าเพิ่ม มุ่งเนน้การระบุ
คุณค่าในมุมมองของลูกคา้ การผลิตแบบลีนจึงเป็นการผลิตท่ีมีการวางแผน ออกแบบ 
และการจดัการกระบวนการ ระบบทรัพยากร และมาตรฐานต่าง ๆ อยา่งเหมาะสม โดยเป็นระบบ
การผลิตท่ีมุ่งเนน้การไหลของผลิตภณัฑห์รืองาน (ฐิติพร มุสิกะนนัทน,์ 2558) 
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 ระบบการผลิตแบบลีน มีตน้ก าเนิดจากไทอิจิ โอโนะ (Taiichi Ohno) คิดระบบการผลิต
แบบโตโยตา้ (Toyota Production System: TPS) ของประเทศญ่ีปุ่นข้ึนมา เขาไดเ้ดินทางไปดูงาน 
ท่ีบริษทัผลิตรถยนต ์ฟอร์ด ท่ีประเทศสหรัฐอเมริกา นัน่คือ จุดก าเนินความคิดเร่ืองระบบการผลิต
แบบโตโยตา้ ท่ีมุ่งเนน้การไหลของงานหลกั (Flow) โดยส่ิงต่าง ๆ ท่ีขดัขวางการไหลของงานจะถูก
เรียกว่า เป็นความสูญเปล่า (Waste/ Muda) ท่ีจะตอ้งก าจดัออกไป โดย เจมส์ วอแม็ก เป็นผูเ้รียก
ระบบการผลิตดงักล่าวว่าเป็นระบบการผลิตแบบลีนและเผยแพร่จนเป็นท่ีรู้จกั (พฤทธิพงศ ์
โพธิวราพรรณ, 2548) 
 มีหลกัการท่ีส าคญั คือ การผลิตในจ านวนท่ีลูกคา้ตอ้งการ ภายในเวลาท่ีเหมาะสมและ
คุณสมบติัตรงกบัความตอ้งการของลูกคา้ นอกจากน้ีเป้าหมายการผลิตแบบโตโยตา้ คือ การผลิตท่ีมี
คุณภาพสูงสุด ตน้ทุนต ่าสุดและเวลาตั้งแต่การผลิตจนส่งมอบสั้นท่ีสุด โดยถือว่าคลงัสินคา้เป็น
ตน้ทุน จึงตอ้งท าการผลิตโดยไม่ให้เหลือคลงัสินคา้ ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ ประกอบดว้ย 
การผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just in Time: JIT) และระบบการผลิตแบบอตัโนมติั (Autonomation 
หรือ Jidoka)  
 2.  หลกัการพื้นฐานของการผลิตแบบลีน 
 แนวคิดเร่ืองลีน ท่ีเจมส์ วอแม็ก กล่าวไวใ้นหนงัสือช่ือ “Lean Thinking” หลกัการ
พื้นฐานของการผลิตแบบลีนมี 5 ประการ คือ การนิยามคุณค่าการวิเคราะห์สายธารคุณค่า การไหล 
การผลิตแบบดึง/ การผลิตแบบทนัเวลาพอดี และความสมบูรณ์แบบ และยงัค านึงถึงการปรับปรุง
อยา่งต่อเน่ืองในแต่ละโครงสร้างหลกัตามการหมุนของวงลอ้การผลิตแบบลีน 
  2.1  การนิยามคุณค่า (Value definition) ในหลกัการน้ีเสนอให้สามารถระบุคุณค่าของ
ผลิตภณัฑห์รือบริการให้ได ้ว่าคุณค่าของสินคา้ท่ีผลิตมีคุณค่าอยูท่ี่ใด ตรงกบัความตอ้งการของ
ลูกคา้หรือไม่ การระบุว่าสินคา้หรือบริการมีคุณค่าอยูท่ี่ใดอาจเปรียบเทียบกบัคู่แข่ง 
(Benchmarking) กไ็ด ้และกระบวนการท่ีปราศจากการสูญเปล่า (Waste-free) เป็นกระบวนการท่ี
ด าเนินการไปอยา่งถูกตอ้งใชเ้วลาและความพยายามท่ีจะก าจดัความสูญเปล่าออกจากกระบวนการ 
ดงันั้นกระบวนการท่ีสร้างคุณค่าจึงเป็นส่ิงส าคญั แต่จ าเป็นตอ้งมองในมุมของลูกคา้ (Customer’s 
perspective) ไม่ใชม้องจากมุมของผูผ้ลิต (Producer’s perspective) ลูกคา้จะเป็นคนสุดทา้ยท่ีก าหนด
คุณค่า ดว้ยเหตุความสูญเปล่าประเภทหน่ึงของของเสีย (Waste/ Muda) คือ กระบวนการท่ีลูกคา้ 
ไม่ตอ้งการ บริษทัท่ีผลิตแบบลีน จะด าเนินการเพื่อก าหนดคุณค่าในตวัผลิตภณัฑแ์ละความสามารถ
ของผลิตภณัฑใ์นการเสนอราคาให้กบัลูกคา้ การท่ีสามารถระบุไดว้่าสินคา้หรือบริการท่ีเป็นผลิตผล
ขององคก์รมีคุณค่าอย่างไรนั้น นบัเป็นบนัไดขั้นแรกของแนวคิดลีนซ่ึงจะท าให้ลูกคา้เกิด 
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ความพึงพอใจ อนัจะส่งผลต่อการด าเนิน ธุรกิจต่อไปทั้งยงัสามารถน าคุณค่าท่ีลูกคา้ตอ้งการนั้นมา
เป็นแนวทางในการด าเนินการผลิตดว้ย  
  2.2  การวิเคราะห์สายธารคุณค่า (Value stream analysis) หลกัการนิยามคุณค่า 
เป็นพื้นฐานส าคญั ส าหรับการวิเคราะห์สายธารคุณค่า ซ่ึงในการวิเคราะห์เร่ิมตน้ดว้ยแผนภาพ
กระบวนการ (Process mapping) ก าหนดแต่ละขั้นตอนตามกระบวนการผลิตซ่ึงในแต่ละขั้นตอน 
จะมีค าถามว่า “มีคุณค่าเพิ่มให้กบัผลิตภณัฑต์ามทรรศนะของลูกคา้หรือไม่” ซ่ึงเป็นขั้นตอน 
ท่ีมีผลต่อการเพิ่มคุณค่าของความสามรถของผลิตภณัฑห์รือคุณภาพ โดยทัว่ไปจะเก่ียวขอ้งกบั 
การเปล่ียนแปลงวตัถุดิบให้เป็นภณัฑ ์การก าจดัส่ิงท่ีไม่เกิดคุณค่าเพิ่มในกระบวนการซ่ึงเป็นส่ิงท่ีดี
ในการเพิ่มคุณค่าและเพิ่มประสิทธิภาพ 
  แผนภาพกระบวนการสามารถท าไดโ้ดยสร้างแผนภาพการไหลของคุณค่า (Value 
Stream Mapping: VSM) โดยท่ี Value stream คือ กิจกรรมหรืองานทั้งหมด (เป็นส่ิงท่ีเกิดคุณค่าและ
ไม่เกิดคุณค่าเพิ่ม) ท่ีท าให้ผลิตภณัฑใ์ห้กบัลูกคา้ ดงันั้น VSM คือ การเขียนแผนภาพแสดงถึง 
การไหลของวตัถุดิบและขอ้มูลสารสนเทศในการผลิตของกระบวนการต่าง ๆ เพื่อเขา้ใจว่าอะไร คือ 
การไหลของคุณค่าของผลิตภณัฑแ์ลว้จะพบกบักิจกรรม 3 ประเภทดงัน้ี 
   2.2.1  ขั้นตอนของการสร้างคุณค่าเพิ่มในการไหลและกระบวนการ (Value added 
flow and activities) เป็นขั้นตอนของการเปล่ียนแปลงเพื่อให้เหมาะสมในเร่ืองหนา้ท่ีการท างานของ
วตัถุดิบ และน าไปสู่กระบวนการสุดทา้ยท่ีไดผ้ลิตภณัฑ ์
   2.2.2  ขั้นตอนของการสร้างซ่ึงไม่ก่อให้เกิดคุณค่าแต่จ าเป็น (Necessary but non 
value adding) เร่ิมตั้งแต่ขั้นตอนปัจจุบนัของระบบในกระบวนการผลิตท่ีอาจจะรวมถึง 
การตรวจสอบ การรอคอย และการขนส่ง 
   2.2.3  ขั้นตอนของการสร้างซ่ึงไม่ก่อให้เกิดคุณค่าและควรจะก าจดัออกทนัที 
(Non-value added flow and activities) 
  2.3  การไหล (Flow) การท าให้คุณค่าเกิดการไหลอยา่งต่อเน่ือง การท าให้สายการผลิต
สามารถปฏิบติังานไดอ้ยา่งสม ่าเสมอตลอดเวลา โดยไม่มีการขดัขวางหรือหยดุการผลิตดว้ยเหตุ 
อนัใดกต็าม ให้งานสามารถไหลไปไดอ้ยา่งต่อเน่ือง เหมือนเช่น น ้าในแม่น ้า ซ่ึงแมว้่าระดบัน ้า 
จะลดต ่าลงแต่กย็งัไหลอยูเ่สมอ องคก์รต่าง ๆ ตอ้งการมุ่งเน้นในเร่ืองของการไหลของผลิตภณัฑ์
แบบรวดเร็ว (Rapid product flow) โดยการก าจดัอุปสรรคต่าง ๆ ระยะทางท่ีอยูร่ะหว่างแผนกท่ี
เก่ียวขอ้งกบัการท างาน ท่ีท าให้แผนผงัการท างานของพนกังานและเคร่ืองมือเก่ียวกบั 
การผลิตเปล่ียนแปลงไป 
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  2.4  การผลิตแบบดึง (Pull)/ การผลิตแบบทนัเวลาพอดี (JIT) แนวคิดแบบลีนสินคา้ 
คงคลงัหรือวสัดุคงคลงัจะถูกพิจารณาเป็นเร่ืองการสูญเปล่า ฉะนั้นการผลิตภณัฑท่ี์ขายไม่ไดจ้ะเป็น
การสูญเปล่า เช่นเดียวกนั ดงันั้นการให้ลูกคา้เป็นผูดึ้งคุณค่าของกระบวนการ คือ การท าการผลิต
เม่ือลูกคา้มีความตอ้งการสินคา้นั้นและผลิตแค่เพียงพอกบัท่ีลูกคา้ตอ้งการ โดยหมายถึง ทั้งลูกคา้
ภายในและภายนอกเป็นการผลิตท่ีเขา้ใกลก้บัลกัษณะของการผลิตตามสัง่ (Made to order) ไม่ใช่
การผลิตเพื่อเกบ็และรอการขาย (Made to stock) ซ่ึงการผลิตเพื่อเกบ็และรอการขาย ถือเป็น 
ความสูญเปล่าชนิดหน่ึงท่ีเกิดข้ึนเพราะการอคอย (Waiting) วตัถุประสงคข์องการผลิตแบบ 
ทนัเวลาพอดี คือ การสร้างความสมดุลของการไหล โดยน า Takt time มาใชเ้ป็นเคร่ืองมือใน 
การจดัสมดุลของการไหลโดย Takt time นั้นเป็นตวัค านวณมาตรฐานของคุณค่าบนความตอ้งการ
ของลูกคา้และเป็นความรวดเร็วท่ีก าหนดใหใ้นกระบวนการผลิต ในระบบการผลิตแบบลีน Takt 
time จึงเป็นเคร่ืองมือท่ีเช่ือมระหว่างการผลิตกบัลูกคา้และเป็นตวัก าหนดอตัราการผลิต  
การประเมินสภาพการผลิต การค านวณแนวทางการท างาน การพฒันาเส้นทางส าหรับการเคล่ือนท่ี
ของผลิตภณัฑซ่ึ์งน าไปสู่การคน้หาปัญหาและหาค าตอบท่ีตอ้งการ 
  2.5  ความสมบูรณ์แบบ (Perfection) หลงัจากท่ีเขา้ใจความตอ้งการของลูกคา้ 
และเขา้ใจในคุณค่าของสินคา้ท่ีผลิต จดัท าผงัของคุณค่า ให้ลูกคา้เป็นผูดึ้งงานและก าหนดกิจกรรม
ในการผลิตแลว้ต่อมา กคื็อ การพยามยามเพิ่มคุณค่า (Value) ให้กบัสินคา้และบริการอยา่งเน่ือง
รวมถึงการคน้หาความสูญเปล่า (Waste) ให้พบและก าจดัอยา่งต่อเน่ือง ซ่ึงกคื็อ แนวคิดของ PDCA 
(Plan-Do-Check-Action) การท าให้ประสบความส าเร็จไดน้ั้นไดร้ับผลมาจากการท างานท่ีมี
ประสิทธิภาพ ควรเนน้โอกาสท่ีจะปรับปรุงในเร่ืองของการลดเวลา พื้นท่ี ตน้ทุน และการลดความ
ผดิพลาดเก่ียวกบัการสร้างผลผลิตและการจดัการซ่ึงเป็นผลตอบสนองไปยงัความตอ้งการของลูกคา้ 
โดยทัว่ไปองคป์ระกอบ 3 ประการท่ีแนวคิดแบบลีนมุ่งเนน้ ไดแ้ก่ ประการแรก บรรลุถึง 
การออกแบบผลิตภณัฑแ์ละกิจกรรมในกระบวนการผลิตซ่ึงเป็นกระบวนการเพิ่มคุณค่าในสายตา
ลูกคา้ ประการท่ีสอง เป็นการวางโครงสร้างระบบการไหลอย่างต่อเน่ือง ระบบคงคลงัเป็นศูนย ์ 
การผลิตแบบทนัเวลาพอดีของเสียเป็นศูนย ์และประการท่ีสาม ความสมบูรณ์แบบ คือ การเพิ่ม
คุณค่ามากท่ีสุดโดยการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองหรือ Kaizen ดงันั้น การบริหารและการด าเนินงาน 
ขั้นต่อไปควรค านึงถึง การปรับปรุงอยา่งเน่ืองท่ีเป็นไปได ้
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กุญแจสู่ความส าเร็จส าหรับแนวคดิแบบลีน 
 1.  ความสูญเปล่าในการออกแบบ 
 ตามแนวคิดของลีนการท าความเขา้ใจว่าอะไรคือ คุณค่า (Value) และความสูญเปล่า 
(Waste) ตั้งแต่การออกแบบผลิตภณัฑ ์การจดัซ้ือวตัถุดิบ การเตรียมการผลิต การผลิต การขาย 
และการเรียกเกบ็เงินซ่ึงถือเป็นกิจกรรมโดยปกติขององคก์ร สามารถจ าแนกตามลกัษณะของ 
การเกิดคุณค่าได ้2 ประเภท (ประดิษฐ ์วงศม์ณีรุ่ง, สมเจตน ์เพิ่มพูนธญัญะ, พรเทพ เหลือทรัพยสุ์ข, 
และนพดล อ่ิมเอม, 2552) 
  1.1  กิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่า (Value Added: VA) กิจกรรมใด ๆ กต็ามท่ีมีคุณค่าใน 
การด าเนินงานทั้งขอ้มูลและการเปล่ียนแปลงรูปร่างของวตัถุดิบ แลว้ลูกคา้เห็นว่ากิจกรรมนั้น ๆ  
ท าให้ผลิตภณัฑมี์คุณค่าเพิ่มมากข้ึน กิจกรรมประเภทน้ีองคก์รตอ้งรักษาไวเ้พราะสร้างประโยชน์
ให้แก่องคก์ร เช่น การออกแบบผลิตภณัฑ ์กระบวนการแปรสภาพ เป็นตน้ 
  1.2  กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่า (Non-Value Added: NVA) กิจกรรมใด ๆ กต็ามท่ีใช้
ทรัพยากร เช่น เวลา พนกังาน เคร่ืองจกัร พื้นท่ี เป็นตน้ แต่ไม่มีส่วนในการเพิ่มความพึงพอใจ 
แก่ลูกคา้ กิจกรรมประเภทน้ีจะเกิดความสูญเปล่าและสามารถแบ่งออกได ้2 ประเภท คือ 
   1.2.1  กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่าแต่จ าเป็นตอ้งท าแต่มีความจ าเป็นต่อการด าเนินงาน
ขององคก์ร คือ กิจกรรมท่ีไม่ท าให้ผลิตภณัฑห์รือบริการมีคุณค่าเพิ่มข้ึน แต่จ าเป็นตอ้งมีในระบบ
เช่น การตรวจสอบคุณภาพการออกแบบ เป็นตน้ 
   1.2.2  กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่าและไม่สร้างประโยชนใ์ห้แก่องคก์ร คือ กิจกรรม 
ใด ๆ ท่ีไม่จ าเป็นและไม่สร้างความพึงพอใจแก่ลูกคา้ เช่น การรอคอย การเคล่ือนยา้ย เป็นตน้ 
 2.  ความสูญเปล่าในส านกังาน 
 การท าลีนในส านกังาน จะตอ้งระบุ วิเคราะห์ ความไร้ประสิทธิภาพของกระบวนงาน
โดยการขจดัความสูญเปล่าซ่ึง ความสูญเปล่า (Waste) หมายถึง การท างานหรือบริการใด ๆ ท่ีท า
แลว้ไม่ไดเ้กิดคุณค่าต่อลูกคา้และลูกคา้ไม่ยินดีจ่ายเงิน เช่น การรอคอย การท างานซ ้ าซ้อน  
การผดิพลาด ท าในส่ิงท่ีลูกคา้ไม่ตอ้งการ หรือการเสียเวลาคน้หาส่ิงของต่าง ๆ เป็นตน้  
ความสูญเปล่าในส านกังานมี 8 ประการ (กลุ่มพฒันาระบบบริหาร, 2558) ดงัภาพท่ี 2-3 
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ภาพท่ี 2-3  ความสูญเปล่า 8 ประการ (สิริพงศ ์จึงถาวรรณ, ม.ม.ป.) 
 
  2.1  ผลผลิตท่ีบกพร่อง (Defects) หมายถึง กระบวนงานท่ีท าให้เกิดความบกพร่อง 
และกระบวนงานท่ีตอ้งแกไ้ขงานช้ินนั้น (การท างานให้ถูกต้องในครั้ งแรก ดีกว่าตอ้งมานัง่แกไ้ขใน
ภายหลงั) การแกไ้ขงานเป็นค่าใชจ่้ายท่ีเพิ่มข้ึนขององคก์ร ตวัอยา่งเช่น การกรอกขอ้มูลผดิ การใส่
รหสัผดิ การก าหนดมาตรฐานผดิพลาด การส่งเอกสารท่ียงัไม่เรียบร้อย การท าเอกสารหาย ลงขอ้มูล
ในเอกสารผดิ บุคลากรไม่พอเพียงต่อการให้บริการ เป็นตน้  
  2.2  การผลิตมากเกินไป (Over production) หมายถึง การผลิตก่อนท่ีจะมีค าสัง่ซ้ือหรือ
ก่อนมีการร้องขอเป็นความสูญเปล่าท่ีพบมากท่ีสุด เช่น การท าเอกสารซ ้ าซ้อน การท ารายงานท่ีไม่มี
ใครอ่าน การท าส าเนาเพิ่มการพิมพง์าน เดิมซ ้ า ส่งอีเมลเ์ดิมซ ้า เป็นตน้ 
  2.3  การรอคอย (Waiting) หมายถึง ทุกการรอคอย (รอคอย ผูค้น ลายเซ็น ข่าวสาร 
ฯลฯ) เป็นส่ิงท่ีเห็นไดง่้ายและแกไ้ขไดง่้าย ตวัอยา่งเช่น การลงนามรับรองในเอกสารท่ีไม่จ าเป็น 
ตอ้งพึ่งพาผูอ่ื้นในการท างาน การรอคอยขอ้มูลข่าวสาร โปรแกรมคอมพิวเตอร์ต่างรุ่น ตอ้งอาศยั
ทรัพยากรจากต่างกลุ่มงาน เป็นตน้ 
  2.4  ใชค้นไม่คุม้ค่า (Non-utilized Talent) หมายถึง การใชง้านคนไดไ้ม่เต็มศกัยภาพท่ี
เขามีอยูห่รือมอบหมายงานท่ีเขาไม่ไดใ้ชท้กัษะ ความรู้ ความสามารถท่ีจะก่อประโยชนใ์นการสร้าง
คุณค่าให้กบังาน ตวัอยา่งเช่น ท างานไม่ทนัก าหนด กระจายงานไม่สมดุล การขาดงานสูง หรือออก
จากงานสูง การประเมินทกัษะก่อนรับท างานไม่สมบูรณ์ ไม่มีส่วนร่วมในการพฒันางาน  
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  2.5  การขนส่ง (Transportation) หมายถึง การขนส่งท่ีท าให้ตอ้งเสียเวลาภายใน
ส านกังาน ตวัอยา่งเช่น การส่งเอกสารท่ีไม่ไดใ้ช ้ภาระการจดัเกบ็เอกสารการท างานมากเกินไป 
การส่งอีเมลใ์นรายช่ือท่ีไม่ทนัสมยั เป็นตน้  
  2.6  สินคา้คงคลงั (Inventory) หมายถึง กองงานท่ีคัง่คา้ง การมีส่ิงอุปกรณ์เกิน 
ความจ าเป็น ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีท าให้เสียเวลา หรือเสียพื้นท่ีโดยเปล่าประโยชน ์เช่น เอกสารรอการลงนาม 
งานท่ีรอให้ผูอ่ื้นท าต่อ เอกสารลา้สมยั อุปกรณ์ลา้สมยั ขาดการอบรมบุคลากรหรือการทดแทนท่ีไม่
พอเพียง การสัง่ซ้ืออุปกรณ์มากเกินพอดี เป็นตน้ 
  2.7  การเคล่ือนไหว (Motion) หมายถึง ทุกการเคล่ือนไหว (ผูค้น เอกสาร ส่ือสารทาง
อิเลก็ทรอนิกส์ ท่ีไม่เกิดคุณค่า) เกิดจากการออกแบบส านกังานท่ีไม่ดี อุปกรณ์ท่ีลา้สมยัไม่มี
ประสิทธิภาพ หรือส่ิงอุปกรณ์ท่ีไม่พอเพียง อยูไ่กลเกินท่ีจะใชอ้ยา่งสะดวก ตวัอยา่งเช่น การคน้หา
เอกสาร การคน้หาไฟลใ์นคอมพิวเตอร์ การหาขอ้มูลข่าวสารจากหนงัสือคู่มือ ถือเอกสารไปยงั
แผนกอ่ืน เป็นตน้ 
  2.8  กระบวนงานซ ้ าซ้อน (Excess processing) หมายถึง การท างานซ ้ าซ้อนเพื่อ
ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ภายนอก หรือลูกคา้ภายใน เป็นงานท่ีทา้ทายท่ีสุดในการคน้หา
ความสูญเปล่าในกระบวนงาน ตวัอยา่งเช่น การท ารายงานซ ้ าซ้อน การกรอกขอ้มูลเดิมซ ้ า 
การเผยแพร่ขอ้มูลท่ีผดิ ๆ การท าเอกสารซ ้ าซ้อน การวางแผนงานไม่ดี เป็นตน้ 
 3.  ความสูญเปล่าในกระบวนการ 
 แผนภูมิสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) คือ เคร่ืองมือท่ีใชเ้ขียนแผนภาพ
ท่ีแสดงถึงเส้นทางการผลิตของผลิตภณัฑ ์ซ่ึงแผนภาพจะแสดงทั้งการไหลของวตัถุดิบและขอ้มูลใน
การผลิตนั้น มีประโยชนใ์นการใชจ้ าแนกหรือระบุถึงขั้นตอนท่ีเป็นการเพิ่มคุณค่าและท่ีไม่เพิ่ม
คุณค่าให้กบัผลิตภณัฑ ์หรือท่ีเรียกว่า ความสูญเปล่า แลว้จึงหาวิธีการเพื่อท าการก าจดัความสูญเปล่า
นั้นออกไป ลกัษณะของ VSM จะเป็นเคร่ืองมือง่าย ๆ คือ ใชเ้พียงกระดาษกบัดินสอเท่านั้นกท็ าให้
มองเห็นกิจกรรม และการไหลทั้งหมดในการเคล่ือนยา้ยสินคา้ตั้งแต่วตัถุดิบจนไปสู่ผูบ้ริโภคขั้น
สุดทา้ย ซ่ึงเพื่อความสะดวก และง่ายต่อการพิจารณาแผนภาพนั้นไดมี้การใชค้อมพิวเตอร์เขา้มาช่วย
ในการวาดแผนภาพน้ี VSM ถือเป็นเคร่ืองมือพื้นฐานในการท่ีจะพยายามผลกัดนัองคก์รให้เขา้สู่ 
การผลิตแบบลีนก่อนท่ีจะไปใชเ้คร่ืองมืออ่ืน ๆ 
 การไหลของวตัถุดิบและขอ้มูลท่ี VSM คือ การไหลของวตัถุดิบจะเร่ิมมาจากผูจ้ดัส่ง
วตัถุดิบ (Supplier) ส่งมาให้โรงงานผูผ้ลิตและเม่ือไดผ้ลิตภณัฑส์ าเร็จรูปแลว้โรงงานผู ้ผลิตจะส่งให้
ผูแ้ทนจ าหน่าย (Distributor) เป็นผูจ้  าหน่ายออกไปจนถึงมือผูบ้ริโภคขั้นสุดทา้ย ในขณะท่ีการไหล
ของขอ้มูลจะมีทิศทางกลบักนักบัการไหลของวตัถุดิบ คือ ผูแ้ทนจ าหน่ายจะไดร้ับขอ้มูล 
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ความตอ้งการของลูกคา้โดยตรง และขอ้มูลความตอ้งการนั้นจะถูกใชร่้วมกนัทั้งผูแ้ทนจ าหน่าย 
โรงงานท่ีผลิตและผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ 
  3.1  การก าหนดความตอ้งการของลูกคา้ (Customer requirement) เน่ืองจาก VSM 
เป็นเคร่ืองมือในแนวคิดการผลิตแบบลีนซ่ึงมุ่งก าจดัความสูญเปล่าต่าง ๆ ในกระบวนการผลิต
เพื่อให้สินคา้หรือบริการนั้นสามารถตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา้ ดงันั้นก่อนท่ีจะเขา้สู่
ขั้นตอนในการท า VSM ส่ิงแรกท่ีจ าเป็นตอ้งค านึงถึง คือ การสามารถเขา้ใจถึงความตอ้งการของ
ลูกคา้ไดอ้ยา่งแทจ้ริงเราจึงจะสามารถตอบสนองความตอ้งการนั้นไดอ้ยา่งถูกตอ้งจนท าให้ลูกคา้ 
มีความพึงพอใจ การจะเขา้ถึงความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่งแทจ้ริงนั้นสามารถท าไดโ้ดยการวิจยั
ตลาด โดยการส ารวจตลาด การออกแบบสอบถาม รวมไปถึงวิธีการใด ๆ ท่ีให้ไดม้าซ่ึงขอ้มูล 
ความตอ้งการของลูกคา้หรือผูบ้ริโภคขั้นสุดทา้ยอยา่งแทจ้ริง 
  3.2  กลุ่มผลิตภณัฑ ์(Product family) ทราบว่าผลิตภณัฑใ์ดเป็นผลิตภณัฑท่ี์ลูกคา้
ตอ้งการและมีขั้นตอนการผลิตเป็นอยา่งไรแลว้ ก่อนท่ีจะเร่ิมท าการเขียนแผนภาพนั้นถา้ผลิตภณัฑ์
ท่ีผา่นขั้นตอนแรกมาแลว้มีเพียงชนิดเดียวกจ็ะสามารถขา้มขั้นตอนน้ีไปสู่ขั้นตอนท่ี 3 ไดเ้ลย 
  3.3  การเขียนแผนภาพสถานการณ์ปัจจุบนั (Current state drawing) เม่ือเลือก
ผลิตภณัฑห์รือกลุ่มผลิตภณัฑท่ี์ตอ้งการไดแ้ลว้ ขั้นตอนต่อไปเป็นการวาดแผนภาพกระบวนการ
ผลิตท่ีแสดงทั้งการไหลของวตัถุดิบ และการไหลของขอ้มูลในกระบวนการผลิตท่ีก าลงัด าเนินการ
อยูใ่นปัจจุบนัของผลิตภณัฑห์รือกลุ่มผลิตภณัฑน์ั้น เพื่อท าให้มองเห็นถึง ความสูญเปล่าต่าง ๆ  
ท่ีซ่อนอยูแ่ละหาทางก าจดัความสูญเปล่าเหล่านั้นออกไป แผนภาพท่ีไดจ้ากการวาดในขั้นตอนน้ี  
จะเรียกว่า แผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณ์ปัจจุบนั (Current state mapping) ขั้นตอน 
การวาดแผนภาพจะแบ่งเป็น External mapping และ Internal mapping (Feld, 2000) 
  แผนภูมิภายนอก (External mapping) คือ การวาดแผนภาพท่ีแสดงความสมัพนัธ์
ระหว่างองคก์ร คือ ระหว่างโรงงานผลิตเองกบัผูส่้งวตัถุดิบ (Supplier) และกบัลูกคา้ (Customer) 
  แผนภูมิภายใน (Internal mapping) คือ การวาดแผนภาพท่ีแสดงถึงกิจกรรมใน
กระบวนการผลิตทั้งหมด ซ่ึงเป็นกิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งเฉพาะภายในองคก์รของเรา โดยท่ีผูว้าดจะตอ้ง
ออกไปสงัเกตการณ์ในกระบวนการจริง ๆ เพื่อเกบ็รายละเอียดทั้งหมด และการวาดกจ็ะตอ้งเร่ิมจาก
การสงัเกตท่ีกระบวนการหลงัสุดยอ้นกลบัไปขา้งหนา้ คือ จากฝ่ายขนส่งสินคา้ (Shipping) 
ยอ้นกลบัไปจนถึงการรับวตัถุดิบจากผูส่้งวตัถุดิบ (Supplier) เหตุผล กคื็อ จะท าให้สามารถเขา้ใจ
การไหลของการผลิตนั้นไดง่้ายกว่า 
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  3.4  การวิเคราะห์คุณค่า (Analysis mapping) เม่ือไดแ้ผนภาพกระบวนการผลิต 
ในสถานการณ์ปัจจุบนัแลว้ จะน าแผนภาพท่ีไดน้ี้มาท าการวิเคราะห์และปรับปรุง โดยใช ้
หลกัการก าจดัความสูญเปล่า ซ่ึงไม่ถือว่าเป็นการเพิ่มคุณค่าออกจากระบบ เพื่อให้ไดก้ระบวนการ
ผลิตใหม่ท่ีมีประสิทธิภาพดีข้ึนจากเดิม ซ่ึงความสูญเปล่าต่าง ๆ ท่ีอยูภ่ายในกระบวนการผลิตและ
การไหลนั้น แผนภาพ VSM สามารถแสดงให้เห็นไดจ้ากความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ ไดแ้ก่  
การผลิตเกินความจ าเป็น (Overproduction) ของคงคลงั (Inventory) การเคล่ือนยา้ย (Transportation) 
กระบวนการผลิตท่ีไม่จ าเป็นหรือไม่เหมาะสม (Inappropriate processing) ของเสีย (Defect)  
การรอคอย (Waiting) และการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ าเป็น (Motion) 
  3.5  การเขียนแผนภาพสถานการณ์อนาคต (Future state drawing) ขั้นตอนน้ีเป็น 
การวาดแผนภาพกระบวนการผลิตใหม่ท่ีถูกปรับปรุง โดยการก าจดัความสูญเปล่าต่าง ๆ ออกไป
และปรับปรุงกระบวนการหรือขั้นตอนการผลิตใหม่โดยใชว้ธีิการหรือความรู้ต่าง ๆ แลว้จะไดเ้ป็น
แผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณ์อนาคต (Future state mapping) การปรับปรุงน้ี จะท าให้
ขอ้มูลต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น เวลาน าเปล่ียนแปลงไปดว้ย ซ่ึงจะตอ้งแสดงไวใ้ห้เห็นในแผนภาพ 
เน่ืองจากการปรับปรุงแผนภาพกระบวนการผลิตน้ียงัไม่ไดน้ ามาใชใ้นกระบวนการผลิตจริง 
ดงันั้นบางครั้ งอาจใชก้ารจ าลองสถานการณ์เขา้มาช่วยเพื่อท าให้เห็นค่าต่าง ๆ ท่ีเปล่ียนแปลงไป 
  3.6  การน าไปใชง้าน (Implementation) 
  เม่ือสงัเกตไดว้่าค่าท่ีแสดงถึงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเช่น ค่าเวลาน า  
รอบเวลาการผลิต ท่ีไดจ้ากแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณ์อนาคตมีค่าท่ีแสดงว่า  
ประสิทธิภาพดีข้ึนจากกระบวนการผลิตแบบเดิม เรากส็ามารถน ากระบวนการผลิตใหม่ท่ีปรับปรุง
แลว้นั้นไปใชใ้นกระบวนการผลิตจริงไดต่้อไป แต่ถา้หากพบว่ายงัสามารถปรับปรุงหรือก าจดั 
ความสูญเปล่าในจุดใดไดอี้ก กส็ามารถท าให้แผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณ์อนาคต 
นั้นเปล่ียนเป็นแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณ์ปัจจุบนั 
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ความหมายและแนวคดิในการปรังปรุงงานแบบไคเซ็น 
 ไคเซ็น (Kaizen) เป็นค าจากภาษา ญ่ีปุ่น แสดงในภาพท่ี 2-4 ซ่ึงค าว่า “KAI” มีความหมาย
คือ ความต่อเน่ือง (Continuous) ส่วนค าว่า “ZEN” มีความหมาย คือ การปรับปรุง (Improvement) 
ให้ดีข้ึน ดงันั้น ไคเซ็น (Kaizen) จึงให้ความหมายว่า การเปล่ียนแปลงเพื่อให้ดีข้ึนหรือการปรับปรุง
ให้ดีข้ึนอยา่งต่อเน่ือง 
 

 
 
ภาพท่ี 2-4  ไคเซ็นในภาษาญ่ีปุ่น (หลกัการบริหาร, 2557) 
 
 การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Continuous improvement) คือ การปรับปรุงเลก็ ๆ นอ้ย ๆ  
ท่ีเกิดข้ึนจากความพยายามอยา่งต่อเน่ือง ค่อยเป็นค่อยไปในการปรับปรุงจากมาตรฐานเดิมท่ีมีอยูใ่ห้ 
ดีข้ึนรวมถึงการปรับปรุงการท างานประจ าวนัให้ดียิง่ข้ึน การปรับปรุงน้ีอาจไม่จ าเป็นตอ้งใชเ้ทคนิค
พิเศษใด ๆ เพียงแต่ใชส้ามญัส านึกของพนกังานทุกคนในองคก์ร ตั้งแต่ระดบับน จนถึงระดบัล่าง 
ในการตรวจสอบงานของตนเองและตั้งใจปฏิบติังานให้ดียิง่ข้ึนกว่าเดิม (บูรณะศกัด์ิ มาดหมาย, 
2551) ปกติในแต่ละวนัเราใชเ้วลากบังาน 3 ประเภทน้ี 
 1.  งานประเภท A: ท างานประจ าวนั 
 2.  งานประเภท B: ปรับปรุงงาน 
 3.  งานประเภท C: แกไ้ขปัญหาเฉพาะหนา้ 
 ซ่ึง “การปรับปรุงงาน” จะถูกบีบออกไปโดยงาน A และงาน C จึงตอ้งพยายาม ผลกัดนั
ให้ “การปรับปรุงงาน” เป็นส่วนหน่ึงของงานในแต่ละวนั (งานประจ าถูกปรับปรุงให้ดีข้ึน) สุดทา้ย
จะส่งผลให้ “การแกไ้ขปัญหาเฉพาะหนา้” นอ้ยลง 
 ไคเซ็น (Kaizen) เป็นหลกัการปฏิบติัท่ีส่งเสริมคุณภาพและการเพิ่มผลผลิตมีท่ีมาจาก 
การปรับปรุงงานในดา้นอุตสาหกรรม ซ่ึงสามารถน าไปประยุกตใ์ชใ้นงานต่าง ๆ ไดทุ้กงานเพราะ
หลกัส าคญัของไคเซ็น คือ การปรับปรุงการเปล่ียนแปลงวิธีการคิด วิธีการท างาน แบบท่ีท าต่อเน่ือง 
โดยไม่มีวนัส้ินสุด เป็นการเปล่ียนแปลงท่ีไม่ตอ้งใชน้วตักรรมหรือเทคโนโลย ีและไม่ใช่ 
การเปล่ียนแปลงแบบกา้วกระโดด หรือปรับโครงสร้าง (บูรชยั ศิริมหาสาคร, 2560) 
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เทคนิควธีิการปฏบิัติและการติดตามผลของไคเซ็น 
 วงจรการควบคุมคุณภาพ หรือ PDCA (Plan-Do-Check-Act) เป็นกิจกรรมพื้นฐาน 
ในการพฒันาประสิทธิภาพและคุณภาพของการด าเนินงาน ซ่ึงประกอบดว้ย 4 ขั้นตอน คือ  
วางแผน ปฏิบติั ตรวจสอบ และปรับปรุงการด าเนินกิจกรรม ส่งผลให้การด าเนินงานมี
ประสิทธิภาพและมีคุณภาพเพิ่มข้ึน วงจร PDCA น้ีไดพ้ฒันาข้ึนโดย ดร.ชิวฮาร์ท (Walter 
Shewhart) ต่อมา ดร.เดมม่ิง (W.Edwards Deming) ไดน้ ามาเผยแพร่จนเป็นท่ีรู้จกักนั (บูรณะศกัด์ิ 
มาดหมาย, 2551) และสามารถน ามาพิจารณาน าไปสู่แนวทางปฏิบติัของไคเซ็น (Kaizen) ดงัภาพท่ี 
2-5 
 

 
 
ภาพท่ี 2-5  วงจรการควบคุมคุณภาพ PDCA 
 
 1.  การร่วมวางแผน (Plan: P) 
 เป็นส่วนประกอบของวงจรท่ีมีความส าคญั เน่ืองจากการวางแผนเป็นจุดเร่ิมตน้ของงาน
และเป็นส่วนส าคญัท่ีจะท าให้การท างานในส่วนอ่ืน เป็นไปอยา่งมีประสิทธิผล การวางแผนใน
วงจร เดมม่ิง เป็นการหาองคป์ระกอบของปัญหา โดยวิธีการระดมความคิด การหาสาเหตุของปัญหา 
การหาวิธีการแกปั้ญหา การจดัท าตารางการปฏิบติังาน การก าหนดวิธีด าเนินการ การก าหนดวิธีการ
ตรวจสอบ และประเมินผล ในขั้นตอนน้ี มีการด าเนินการดงัน้ี 
  1.1  ตระหนกัและก าหนดปัญหาท่ีตอ้งการแกไ้ขหรือปรับปรุงให้ดีข้ึน โดยสมาชิก 
แต่ละคนร่วมมือและประสานกนัอยา่งใกลชิ้ด ในการระบุปัญหาท่ีเกิดข้ึน ในการด าเนินงาน 
เพื่อท่ีจะร่วมกนัท าการศึกษาและวิเคราะห์หาแนวทางแกไ้ขต่อไป 

Plan

DoCheck

Action
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  1.2  เกบ็รวบรวมขอ้มูล ส าหรับการวิเคราะห์และตรวจสอบการด าเนินงาน หรือหา
สาเหตุ ของปัญหา เพื่อใชใ้นการปรับปรุง หรือแก ้ไขปัญหาท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงควรจะวางแผนและ
ด าเนินการเกบ็ขอ้มูลให้เป็นระบบระเบียบ เขา้ใจง่าย และสะดวกต่อการใชง้าน เช่น ตาราง
ตรวจสอบ แผนภูมิ แผนภาพ หรือแบบสอบถาม เป็นตน้ 
  1.3  อธิบายปัญหาและก าหนดทางเลือก วิเคราะห์ปัญหา เพื่อใชก้  าหนดสาเหตุ ของ
ความบกพร่อง ตลอดจนแสดงสภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงนิยมใชว้ิธีการเขียนและวิเคราะห์แผนภูมิ
หรือแผนภาพ เช่น แผนภูมิกา้งปลา แผนภูมิพาเรโต และแผนภูมิการควบคุม เป็นตน้ เพื่อให้สมาชิก
ทุกคน ในทีมงานคุณภาพเกิดความเขา้ใจในสาเหตุและปัญหาอยา่งชดัเจน แลว้ร่วมกนัระดม
ความคิด ในการแกปั้ญหา โดยสร้างทางเลือกต่าง ๆ ท่ีเป็นไปได ้ในการตดัสินใจแกปั้ญหา เพื่อมา
ท าการวิเคราะห์และตดัสินใจเลือกท่ีเหมาะสมท่ีสุดมาด าเนินงาน 
 2.  การร่วมปฏิบติัตามแผน (Do: D) 
 เป็นการลงมือปฏิบติัตามแผนท่ีก าหนดไวใ้นตาราง การปฏิบติังาน ทั้งน้ี สมาชิกกลุ่มตอ้ง
มีความเขา้ใจถึงความส าคญัและความจ าเป็นในแผนนั้น ๆ ความส าเร็จของการน าแผนมาปฏิบติัตอ้ง
อาศยัการท างานดว้ยความร่วมมือเป็นอยา่งดี จากสมาชิก ตลอดจนการจดัการทรัพยากรท่ีจ าเป็นตอ้ง
ใชใ้นการปฏิบติังานตามแผนนั้น ๆ ในขั้นตอนน้ี ขณะท่ีลงมือปฏิบติัจะมีการตรวจสอบไปดว้ย หาก
ไม่เป็นไปตามแผนอาจจะตอ้งมีการ ปรับแผนใหม่และเม่ือแผนนั้นใชง้านไดก้น็ าไปใชเ้ป็นแผนและ
ถือปฏิบติัต่อไป 
 3.  การร่วมประเมิน (Check: C) 
 การประเมินดูว่าเม่ือปฏิบติัตามแผนหรือการแกปั้ญหาตามแผนจะเป็นอยา่งไร สภาพ
ปัญหานั้นไดร้ับการแกไ้ขตรงตามเป้าหมายหรือไม่ ซ่ึงอาจจะเกิดจากสาเหตุหลายประการ เช่น ไม่
ปฏิบติัตามแผน ความไม่เหมาะสมของแผน การเลือกใชเ้ทคนิคท่ีไม่เหมาะสม เป็นตน้ 
 4.  การด าเนินการให้เหมาะสม (Action: A) 
 เป็นการกระท าภายหลงัท่ีกระบวนการ 3 ขั้นตอน ตามวงจรไดด้ าเนินการเสร็จแลว้ 
ขั้นตอนน้ีเป็นการน าเอาผลจากขั้นการตรวจสอบ (Check: C) มาด าเนินการให้เหมาะสมต่อไป  
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เทคนิคการคดิหาวธีิปรับปรุงงาน 
 1.  หลกัการปรับปรุงงานดว้ย ECRS 
 ในองคก์รธุรกิจทัว่ไปจะสามารถแบ่งรูปแบบของกระบวนการหน่วยงานออกไดเ้ป็น 
2 ส่วนใหญ่ ๆ คือ ส่วนของงานโรงงานและส่วนของงานสนบัสนุน ทั้ง 2 ส่วนน้ีสามารถก่อให้เกิด
ความสูญเปล่าได ้(ประเสริฐ อคัรประถมพงศ,์ 2552) ซ่ึงอธิบายไดด้งัน้ี 
 ส่วนแรก คือ ส่วนของงานโรงงาน คือ ส่วนท่ีเก่ียวขอ้งโดยตรงกบัการผลิตสินคา้ของ
บริษทั การลดความสูญเปล่าในการผลิตเป็นส่ิงจ าเป็นและควรให้ความส าคญัเป็นอยา่งมาก เพราะ
ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนจะหมายถึงตน้ทุนของสินคา้ท่ีเพิ่มสูงข้ึน หากสามารถลดความสูญเปล่าลงได้
กจ็ะส่งผลให้ประหยดัตน้ทุนการผลิตลงดว้ย ผลท่ีตามมา กคื็อ มีความสามารถในการแข่งขนักบั
คู่แข่งสูงข้ึน 
 ส าหรับส่วนของงานสนบัสนุนนั้นจะหมายถึง หน่วยงานท่ีไม่ไดมี้ความเก่ียวขอ้ง
โดยตรงกบักระบวนการผลิต แต่จะช่วยสนบัสนุนการผลิตนัน่เอง ในส่วนของการสนบัสนุนน้ี 
งานหลกัของส่วนสนบัสนุนจะเป็นเร่ืองท่ีเก่ียวกบังานดา้นเอกสารและขอ้มูลเป็นหลกั เพราะจะตอ้ง
มีการจดัท าเอกสารหรือการบนัทึกต่าง ๆ มากมาย เพื่อเกบ็เป็นขอ้มูลในการสอบกลบัได ้และเพื่อ
ประโยชนใ์นการท างาน 
 หลกัการ ECRS อยูบ่นพื้นฐาน 4 ประการ คือ การก าจดั (Eliminate) การผสาน 
(Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และการท าให้ง่าย (Simplify) ซ่ึงเป็นหลกัการง่าย ๆ ท่ีสามารถ
ใชใ้นการเร่ิมตน้ลดความสูญเปล่า ดงัภาพท่ี 2-6 
 

 
 
ภาพท่ี 2-6  หลกัการปรับปรุงงานดว้ย ECRS (บุญเลิศ คณาธนสาร, 2559) 
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  1.1  การก าจดั (Eliminate) หมายถึง การก าจดัเอกสารท่ีไม่จ าเป็นออกไป หากลอง
พิจารณาเอกสารต่าง ๆ รอบตวั เอกสารบางอยา่งอาจไม่มีความจ าเป็นท่ีจะตอ้งมีกเ็ป็นได ้เรา
สามารถก าจดัออกไปไดเ้ลย 
  1.2  การผสาน (Combine) หมายถึง การรวมเอาเอกสารจากหลาย ๆ แผน่มาไวใ้นแผน่
เดียวกนัได ้ซ่ึงจะท าให้สะดวกส าหรับการวิเคราะห์และลดปริมาณเอกสารท่ีตอ้งจดัเกบ็ลง 
  1.3  การจดัใหม่ (Rearrange) หมายถึง บางครั้ งเอกสารท่ีใชอ้ยูอ่าจมีความซ ้ าซ้อนกนั 
จึงควรมีการจดัเรียงเอกสารใหม่ เพื่อลดความซ ้ าซ้อนและความยุง่ยากในงานเอกสารบางรายการ 
ลงไป 
  1.4  การท าให้ง่าย (Simplify) หมายถึง การจดัรูปแบบของเอกสารให้เขา้ใจง่ายและ
สะดวกเหมาะสมกบัการใชง้าน 
 2.  แผนภูมิพาเรโต (Pareto diagram) 
 แผนภูมิพาเรโต (Pareto diagram) ไดช่ื้อมาจาก Vilfredo Pareto นกัเศรษฐศาสตร์และ
สงัคมศาสตร์ชาวอิตาลี ซ่ึงเป็นผูท่ี้คิดวิธีน้ีข้ึนมา และเผยแพร่ในปลายศตวรรษท่ี 19 โดยใชก้ฎ 80/20 
ซ่ึงมีท่ีมาจากการส ารวจพบว่า ในประเทศอิตาลียคุนั้น มีคนรวย 20% คนจน 80% และใน 20% น้ี 
ครอบครองทรัพยสิ์น 80% ขณะท่ีคน 80% ครอบครองทรัพยสิ์น 20% และ Dr. Joseph M. Juran 
พบว่า ของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตมีอยูม่ากมายหลายประเภท ยงัไดท้ าการวิจยัและพบว่า 
“ส่ิงท่ีส าคญัมาก” ควรจะมีค่าประมาณ 80% จากปริมาณขอ้มูลทั้งหมดส่วน “มีจ านวนนอ้ย” ควรมี
ค่าประมาณ 20% ของจ านวนกลุ่มขอ้มูลทั้งหมด ตวัอยา่งเช่นจ านวนยอดขาย 80% มาจากลูกคา้เพียง
20% ส่วนลูกคา้ท่ีอีกเหลือ 80% มียอดขายรวมกนัเพียง 20% เท่านั้น ดว้ยตวัเลขดงักล่าว หลกัการ 
พาเรโตจึงมีอีกช่ือหน่ึงว่ากฎ 80-20 (80-20 rule) ดงัภาพท่ี 2-7 
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ภาพท่ี 2-7  หลกัการพาเรโต 
 
 ส าหรับประเทศไทย เปรียบเทียบกบัเศรษฐีของประเทศไทย (จากการจดัอนัดบัอภิมหา
เศรษฐีของนิตยสาร Forbes ประจ าปี พ.ศ. 2555) ในอนัดบัตน้ ๆ ซ่ึงไดแ้ก่ คุณธนินท ์เจียรวนนท ์
ผูบ้ริหารเครือเจริญโภคภณัฑ ์หรือซีพี ซ่ึงมีทรพัยสิ์น 210,000 ลา้นบาท คุณ เจริญ สิริวฒันภกัดี 
เจา้ของธุรกิจเคร่ืองด่ืมตราชา้งมีทรัพยสิ์น 165,000 ลา้นบาท ส่วน คุณเฉลียว อยูว่ิทยา เจา้ของธุรกิจ
เคร่ืองด่ืมบ ารุงก าลงักระทิงแดง มีทรัพยสิ์น 150,000 ลา้นบาท จาก 3 อนัดบัแรกกมี็ทรัพยสิ์น
รวมกนัถึง 525,000 ลา้นบาทแลว้ หากรวม 1,000 อนัดบัแรก จะมีทรัพยสิ์นเกิน 1 ลา้นลา้นบาท ซ่ึง
ต่อให้รวมทรัพยสิ์นของคนท่ีเหลือในประเทศทั้งหมด กค็งเทียบไม่ไดก้บัคนกลุ่มแรก สรุปกคื็อ คน
รวยท่ีเป็นคนส่วนนอ้ยของประเทศกลบัถือครองทรัพยสิ์นจ านวนมหาศาล ส่วนคนฐานะปานกลาง
และคนจน ซ่ึงเป็นคนส่วนมากของประเทศกลบัถือครองทรัพยสิ์นเพียงเลก็นอ้ยเท่านั้น (วิบูลย ์ 
พงศพ์รทรัพย,์ 2555) 
 แผนภูมิพาเรโต มีลกัษณะคลา้ยกบักราฟแท่ง หรือ Histogram แตกต่างกนัท่ี แท่งของ
ขอ้มูลตามแนวแกนนอน มีค่าลดลงตามล าดบั หลกัการของแผนภูมิพาเรโต ในการปรับปรุงคุณภาพ 
คือ การหาตวัแปรท่ีมีอิทธิพลต่อคุณภาพ (Quality function) ตวัอยา่งเช่น ถา้เราหาตวัแปรท่ีมี
ผลกระทบต่อคุณภาพ และน ามาหาค่าตวัเลข หรือร้อยละของผลกระทบนั้น จดัล าดบัจากมากไป
นอ้ย น ามาเขียนกราฟโดยให้แกนตั้งดา้นซ้าย เป็นค่าจริงของผลกระทบของตวัแปร ส่วนแกนตั้ง
ดา้นขวา เป็นค่าสะสมของผลกระทบของตวัแปร 

ยอดขาย จ านวนลูกค้า

80%

20%

20%

80%
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 ถา้น าขอ้มูลมาจดัล าดบัลงในตารางจากมากไปนอ้ย จะไดก้ราฟความสมัพนัธ ์2 แบบ คือ 
กราฟแท่งท่ีแสดงตวัเลขหรือร้อยละของความสมัพนัธ ์ไดแ้ก่ 80 40 20 20 20 10 และผลรวมสะสม 
(Cumulative sum) ของร้อยละ ไดแ้ก่ 40 60 70 80 90 95 100 กราฟท่ีไดจ้ะแสดงใหเ้ห็นล าดบัและ
ขนาดของผลกระทบของตวัแปร และแสดงให้เห็นว่าการแกไ้ขปัญหา ตอ้งแกไ้ขท่ีตวัแปรใดก่อน 
แผนภูมิพาเรโต มีประโยชนใ์นการสรุปรวม และประมาณการณ์ถึงขนาดของปัญหา ท่ีจะแกไ้ขได้
จากแต่ละปัจจยั ดงัภาพท่ี 2-8 
 

 
 

ภาพท่ี 2-8  แผนภูมิพาเรโต 
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งานวจิยัทีเ่กี่ยวข้อง 
 พนิดา หวานเพช็ร (2555) ไดน้ าแนวคิด ไคเซ็น มาประยกุตใ์ชใ้นแผนกบญัชีในเดือน
พฤศจิกายน และเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2555 โดยมุ่งเนน้ให้พนกังานท่ีมีจ านวน 7 คน สามารถรองรับ
งานท่ีเพิ่มจากการเปิดท่ีท าการสาขาใหม่ โดยการลดขั้นตอนในบางกระบวนการท่ีไม่ก่อให้เกิด
ประโยชนอ์อกไป การรวมขั้นตอนการปฏิบติังานท่ีซ ้ าซ้อนกนัในแต่ละกระบวนการเขา้ดว้ยกนั 
และการจดัให้เกิดความสม ่าเสมอของการน าส่งเอกสารทางการบญัชีจากร้านคา้ ผลการศึกษาพบว่า 
โดยเฉล่ียพนกังาน 1 คน สามารถรองรับปริมาณงานท่ีเพิ่มข้ึนไดถึ้ง 139.39% จากปริมาณเฉล่ียเดิม
ก่อนการปรับปรุงกระบวนการท างาน และจ านวนขอ้บกพร่องลดลงเหลือ 2.05% ของจ านวน 
การท างานทั้งเดือนธนัวาคม ซ่ึงลดลงจากค่าเฉล่ีย 7.7% ท่ีเกิดข้ึนระหว่างเดือนมกราคม ถึงเดือน
ตุลาคม พ.ศ. 2555 
 จารุวฒัน ์เนตรน่ิม (2560) ท าการศึกษากระบวนการการจดัตรวจนบั การจดัเกบ็ 
และการแจกจ่ายของคลงัสินคา้คงคลงั โดยใชแ้นวคิดตามทฤษฎีไคเซ็น ท่ีใชใ้นการวิจยัในครั้ งน้ี ใช้
เคร่ืองมือท่ีช่ือว่า ECRS เพื่อการปรับปรุงกระบวนการ การท างานภายในคลงัสินคา้ ซ่ึงท าการ
ปรับปรุงอยู ่2 เร่ืองดว้ยกนั คือ การสอบยอดบญัชีระหว่างบญัชีคุมและบญัชีคลงัสอบยอดกนัทุกวนั
และการเร่งรัดในการตดัจ่ายใบเบิก ผลการวิจยัสามารถท าการ ปรับปรุงกระบวนการในการบริหาร
สินคา้คงคลงั ในเร่ืองบญัชีคุมและบญัชีคลงัสอบยอดกนัทุกวนั สามารถลดระยะเวลาในการรอคอย
การปฏิบติังานลงไดจ้ากเดิม ใชร้ะยะเวลาในการส่งเอกสารไปยงับญัชีคุมระยะเวลาประมาณ 5-7 
วนั แต่เม่ือปรับปรุงกระบวนการแลว้สามารถลดระยะเวลาลงเหลือเพียง 1 วนั และระยะเวลายนื
เอกสารจากบญัชีคุมไปเพื่อให้ผูบ้งัคบับญัชาลงนาม เดิมใชร้ะยะเวลา 3-5 วนั ลดลงเหลือเพียง 1-2 
วนั ในเร่ืองการเร่งรัดตดัจ่ายใบเบิก จากเดิมท าการจ่ายสินคา้สปัดาห์ละ 3 วนั จ่ายใบเบิกได ้9 ใบ
เบิก ปรับเป็นท าการจ่ายสินคา้ 5 วนัต่อสปัดาห์ สามารถจ่ายใบเบิกได ้15 ใบเบิกต่อสปัดาห์ เม่ือคิด
เป็นระยะเวลาในการตดัจ่ายใบเบิกภายใน 1 เดือนจากเดิมจ่ายได ้36 ใบเบิก เม่ือปรับปรุงใหม่จ่ายได ้
60 ใบเบิกต่อ 1 เดือน 
 กมลวรรณ สงวนสิริกลุ (2550) งานวิจยัน้ีน าเอาแนวคิดการลดความสูญเปล่าอนัเน่ืองจาก
กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าเพิ่มของลีน (Lean) ในกระบวนการท างานของหน่วยงานรัฐวิสาหกิจ
ตวัอยา่งท่ีประกอบกิจการเก่ียวกบัการขนส่งมวลชนและขนส่งสินคา้ โดยเนน้ไปท่ีแผนกบุคคลและ
แผนกบญัชี ซ่ึงพบปัญหาจากการท ากิจกรรมท่ีไม่จ าเป็น การขนส่งท่ีไม่จ าเป็นและการรอคอยงาน 
โดยน าแนวคิดการลดความสูญเปล่ามาประยกุต ์ซ่ึงประกอบดว้ย 4 แนวทาง คือ การก าจดั 
(Eliminate: E) การผสมผสาน (Combine: C) การจดั ล าดบัใหม่ (Re-sequence: R) และการท าให้ง่าย
ข้ึน (Simplify: S) โดยอาจมีการใชเ้ทคโนโลยสีารสนเทศเขา้มาช่วยเสริมเพื่อให้การท างานมี
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ประสิทธิภาพยิง่ข้ึน ผลท่ีไดร้ับการเนินการปรับปรุงพบว่าความสูญเปล่าในการใชท้รัพยากร ไม่ว่า
จะเป็นทางดา้นเวลาหรือจ านวนเอกสารมีปริมาณลดลงอย่างเห็นไดช้ดั โดยสามารถลดเวลา
ด าเนินงานและปริมาณเอกสารในแผนกบุคคลไดเ้ฉล่ีย 25.50% และ 14.71% ตามล าดบัส่วนแผนก
บญัชีสามารถลดเวลาด าเนินงานและปริมาณเอกสารไดถึ้ง เฉล่ีย 56.85% และ 20.74% ตามล าดบั 
 ศิริชยั ยศวงัใจ (2553) ไดน้ าเสนอวิธีการออกแบบและพฒันาผลิตภณัฑโ์ดยท าการ
เปรียบเทียบดว้ยการออกแบบทางวิศวกรรม หลกัการแปลงหนา้ท่ีทางคุณภาพ (Quality function 
deployment) และหลกัการ Axiomatic design (AD) โดยการออกแบบทางวิศวกรรมนั้นเป็นรูปแบบ
พื้นฐานท่ีประยกุตใ์ชใ้นการหาความตอ้งการในกระบวนการออกแบบเพื่อใชร่้วมกบักระบวน 
การตดัสินใจส่วนการแปลงหนา้ท่ีทางคุณภาพมีการอธิบายในส่วนของเมทริกซ์หลกั 4 ขั้นตอน  
ท่ีประกอบไปดว้ย การวางแผนผลิตภณัฑ ์การแปลงการออกแบบ การวางแผนกระบวนการ  
และการวางแผนปฏิบติัการผลิต ซ่ึงมีกระบวนการคลา้ย ๆ กบัหลกัการ Axiomatic design มีแนวคิด
ในการออกแบบให้เกิดความสมัพนัธก์นัระหว่างความตอ้งการทางหนา้ท่ีกบัพารามิเตอร์ 
ในการออกแบบ (Design parameter; DPs) ท่ีมีหลกัการ 3 ขั้นตอนท่ีประกอบดว้ย แนวคิด 
การออกแบบ (Conceptual design) ออกแบบผลิตภณัฑ ์(Product design) และออกแบบกระบวนการ 
(Process design)  
 จารุพรรณ เพชรสุข (2546) ไดน้ าเสนอวิธีในการคน้หาความสูญเปล่าหลกัของ
กระบวนการผลิตโดยน าแผนภาพสายธารคุณค่าซ่ึงเป็นเคร่ืองมือของการผลิตแบบลีน มาใช้ 
ในการระบุถึงความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในแต่ละกิจกรรม และน าพลวตัของระบบซ่ึงเป็นการจ าลอง
สถานการณ์ของระบบแบบพลวดั ท่ีมีการพิจารณาถึงความสมัพนัธร์ะหว่างปัจจยัท่ีอยูใ่นระบบ  
มาใชใ้นการคน้หาชนิดของความสูญเปล่า โดยน าวิธีการน้ีมาประยกุตใ์ชใ้นการศึกษาความสมัพนัธ์
ระหว่างความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตชุดหวัอ่าน อลัไพน ์ของโรงงานซีเกท เพื่อ
คน้หาความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตน้ีมีผลกระทบซ่ึงกนัและกนั และชนิดของ 
ความสูญเปล่าท่ีเป็นความสูญเสียหลกั คือ ของเสีย โดยมีปริมาณคิดเป็น 45.5% ของเวลาท่ีสูญเสีย
ไปกบัความสูญเปล่าทั้งหมด 
 พฤทธิพงศ ์โพธิวราพรรณ (2548) ไดป้ระยกุตใ์ชก้ารผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรมท่ีมีทั้ง
การผลิตแบบต่อเน่ืองและแบบช่วง หรือเรียกอีกอยา่งว่าอุตสาหกรรมผสม ซ่ึงการวิจยัน้ีไดเ้ลือก
อุตสาหกรรมผลิตเหลก็รูปพรรณเป็นกรณีวิจยั เน่ืองจากเป็นอุตสาหกรรมท่ีมีการผลิตแบบผสม  
ใชเ้คร่ืองมือการผลิตแบบลีน คือ แผนภูมิสายธารคุณค่าจะช่วยจ าแนกคุณค่าของกระบวนการผลิต 
และแบบจ าลองสถานการณ์จะใชว้ิเคราะห์ทางเลือก ประเมิน และพฒันาแผนภูมิสายธารคุณค่า 
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งานวิจยัน้ีจะใชก้ารออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียลเต็มแบบ 23 โดยใชแ้บบจ าลองสถานการณ์
วิเคราะห์ปัจจยัทั้งหมด 3 ปัจจยั ไดแ้ก่ ระบบการผลิต การบ ารุงรักษาแบบทุกคนมีส่วนรวม 
และการลดเวลาปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัร จากผลของการจ าลองขจดัความสูญเปล่าสามารถลด
ระยะเวลาการผลิตรวมจาก 16.24 วนั มาเป็น 8.56 วนั หรือคิดเป็นร้อยละ 47.30 และลดสินคา้ 
คงคลงัระหว่างกระบวนการจาก 96.35 ตนัต่อวนั เหลือ 10.62 ตนัต่อวนั หรือคิดเป็นร้อยละ 88.98 
จากนั้นน ามาสร้างแผนภูมิสายธารคุณค่าสถานะอนาคต 
 รัฐพล เอกลกัษณานนัท ์(2553) ไดก้ารศึกษาการท างานเพื่อลดความสูญเปล่าเพื่อ
ปรับปรุงผลผลิตของโรงงานผลิตเลนส์ส่งออกให้ตอบสนองทนัความตอ้งการของตลาดเลนส์ 
มลัติโคด๊ท่ีสูงข้ึนเฉล่ีย 12.5% ต่อปี โดยปกติแลว้จะตอ้งลงทุนติดตั้งเคร่ืองจกัรเป็นจ านวนเงิน 40  
ลา้นบาท แต่ยงัพบว่า ยงัมีการเพิ่มผลผลิตไดอี้กทางหน่ึง คือ การลดความสูญเปล่าจากการรอคอยใน
การผลิตจากการศึกษาจากโรงงานผูผ้ลิต ตวัอยา่งเลนส์ส่งออกนั้น พบว่า การท างานระหว่างคนกบั
เคร่ืองจกัรนั้นท าให้เกิดการรอคอยท่ีไม่เกิดคุณค่าจึงไดท้ าการเกบ็ขอ้มูลการท างานเพื่อทดสอบ 
การกระจายตวัซ่ึงค่าเวลามาตรฐานนั้นถูกน ามาเรียงในแผนภูมิการไหลจากนั้นกจ็ดัล าดบัการท างาน
ระหว่างคนและเคร่ืองจกัรโดยปัญหาของการรอคอยนั้นไดถู้กวิเคราะห์ดว้ยการใชแ้ผนภูมิกา้งปลา 
โดยท่ีมีกลุ่ม QCC เป็นผูว้ิเคราะห์สาเหตุของปัญหาผลการศึกษาการท างานพบว่าเกิดการรอคอยเป็น
เวลา 1,234 วินาที หรือ 28.69% หลงัจากท าการทดลองแกปั้ญหาจากแนวทางการแกไ้ข และศึกษา
เวลามาตรฐานการท างานแบบใหม่ พบว่า สามารถลดเวลาการรอคอยท่ีไม่ท าให้เกิดคุณค่าเป็นเวลา 
516 วินาที หรือ 12.97% ลดลงถึง 718 วินาที ซ่ึงสามารถเพิ่มผลผลิตได ้จากเดิม 87 เลนส์ เป็น 100 
เลนส์ต่อชัว่โมงโดยท่ีไม่ตอ้งลงทุนติดตั้งเคร่ืองจกัร 
 



 

 

บทที่ 3 
วิธีการด าเนินงานวิจัย 

 
 การด าเนินงานวิจยัเพื่อปรับปรุงกระบวนการออกแบบลิฟตอุ์ตสาหกรรมให้มี
ประสิทธิภาพสูงข้ึนน้ี ไดป้ระยกุตก์รอบแนวคิดของไคเซ็นซ่ึงมีจุดมุ่งหมายเพื่อการพฒันาอยา่ง
ต่อเน่ืองและการมีส่วนร่วมของทีมงานออกแบบผลิตภณัฑ ์โดยการปรับปรุงดว้ยไคเซ็นนั้นจะ
ประกอบดว้ยวงจรคุณภาพ 4 ขั้นตอน ไดแ้ก่ Plan Do Check และ Action พร้อมทั้งงานวิจยัได้
ประยกุตห์ลกัการลีนซ่ึงมุ่งเนน้การลดลความสูญเปล่าในกระบวนการออกแบบและเพิ่มคุณค่าของ
ผลิตภณัฑใ์นมุมมองของลูกคา้เพื่อปรับปรุงและพฒันากระบวนการออกแบบผลิตภณัฑลิ์ฟต์
อุตสาหกรรมให้มีประสิทธิภาพสูงข้ึน ขั้นตอนการวิจยั ดงัตารางท่ี 3-1 
 
ตารางท่ี 3-1  ขั้นตอนการวิจยั 
 

ข้ันตอนหลกั (Phase) ข้ันตอนย่อย น าเสนอ 

1.  การวางแผน 
 (Plan: P) 

1.1  ศึกษาขอ้มูลผลิตภณัฑลิ์ฟตบ์ริษทักรณีศึกษา 
1.2  ศึกษากระบวนการออกแบบผลิตภณัฑลิ์ฟต ์
1.3  คดัเลือกกลุ่มผลิตภณัฑท่ี์ศึกษา 
1.4  วิเคราะห์ปัญหาการออกแบบเบ้ืองตน้ 
1.5  วิเคราะห์ความสูญเปล่า 
1.6  วิเคราะห์ขั้นตอนสร้างคุณค่าและไม่สร้างคุณค่า 

บทท่ี 3 

2.  การปฏิบติัตามแผน 
 (Do: D) 

2.1  ก าหนดแนวทางการปรับปรุง 
2.2  น าเสนอการปรับปรุงดว้ยวิธีการใหม่ 

บทท่ี 3 
บทท่ี 4 

3.  การประเมิน 
 (Check: C) 

3.1  ประเมินผลการปรับปรุง บทท่ี 4 

4.  การด าเนินการ  
 (Action: A) 

4.1  จดัท าให้เป็นมาตรฐาน บทท่ี 4 
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 จากตารางท่ี 3-1 ขั้นตอนการวิจยัจะประกอบดว้ยขั้นตอนหลกั 4 ขั้นตอนตามกรอบวงจร
คุณภาพของไคเซ็น ซ่ึงแต่ละขั้นตอนหลกัจะประกอบดว้ยขั้นตอนยอ่ย อธิบายไดด้งัต่อไปน้ี 
 1.  ขั้นตอนการวางแผน (Plan: P) ประกอบดว้ยขั้นตอนยอ่ย 6 ขั้นตอน ไดแ้ก่ 
  1.1  ศึกษาขอ้มูลผลิตภณัฑลิ์ฟต ์เป็นการศึกษารายละเอียดขอ้มูลเชิงเทคนิค 
และการออกแบบดา้นความสายงามของลิฟตข์องบริษทักรณีศึกษา 
  1.2  ศึกษากระบวนการออกแบบผลิตภณัฑลิ์ฟต ์ขั้นตอนน้ีเป็นการศึกษากระบวนการ
ออกแบบลิฟตข์องบริษทักรณีศึกษา โดยเนน้กระบวนการออกแบบรูปลกัษณ์ดา้นความสวยงาม 
(Design appearance process) 
  1.3  คดัเลือกกลุ่มผลิตภณัฑท่ี์ศึกษา ขั้นตอนน้ีเป็นการแยกประเภทค าสัง่ออกแบบ
ลิฟตข์องลูกคา้ เป็นกลุ่มหลกั ตามลกัษณะของการออกแบบ โดยงานวิจยัจะมุ่งเนน้ปรับปรุงเฉพาะ
ค าสัง่ซ้ือลิฟตใ์นกลุ่มท่ีเป็นการออกแบบพิเศษ ซ่ึงตอ้งมีการออกแบบช้ินส่วนใหม่ท่ีเพิ่มข้ึนของลิฟต์ 
  1.4  วเิคราะห์ปัญหาการออกแบบเบ้ืองตน้ ขั้นตอนน้ีเป็นการวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึน
ในกระบวนการออกแบบ ผลลพัธท่ี์ไดจ้ากขั้นตอนน้ีจะเป็นขอ้มูลในการก าหนดแนวทางการแกไ้ข
ปัญหาในล าดบัต่อไป 
  1.5  วเิคราะห์ความสูญเปล่า ขั้นตอนน้ีเป็นการวิเคราะห์ความสูญเปล่า 8 ประการ 
ท่ีเกิดข้ึนในแต่ละขั้นตอนการออกแบบลิฟต ์ตามหลกัการลีน ซ่ึงขั้นตอนท่ีมีความสูญเปล่าเกิดข้ึน
จะถูกน ามาพิจารณาเพื่อก าหนดแนวทางการปรับปรุงต่อไป 
  1.6  วเิคราะห์ขั้นตอนท่ีสร้างคุณค่าและไม่สร้างคุณค่า ขั้นตอนน้ีเป็นการวิเคราะห์ 
แต่ละขั้นตอนของการออกแบบลิฟตว์่าเป็นขั้นตอนท่ีก่อให้เกิดคุณค่า (Value added) คือ สามารถ
สร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกคา้ได ้หรือ เป็นขั้นตอนท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าแต่จ าเป็นตอ้งท า 
(Necessary non-value added) หรือ เป็นขั้นตอนท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าและไม่จ าเป็นตอ้งท า (Non-
value added) ซ่ึงสามารถก าจดัออกจากกระบวนการออกแบบลิฟตไ์ด ้
 2.  ขั้นตอนการปฏิบติัตามแผน (Do: D) ประกอบดว้ยขั้นตอนยอ่ย 2 ขั้นตอน ไดแ้ก่ 
  2.1  ก าหนดแนวทางการปรับปรุง ขั้นตอนน้ีเป็นการน าผลการวิเคราะห์จากขั้นตอน
การวางแผน ไดแ้ก่ ปัญหาเบ้ืองตน้ การวิเคราะห์ความสูญเปล่า การวิเคราะห์ขั้นตอนสร้างคุณค่า
และไม่สร้างคุณค่า มาพิจารณาร่วมกนัพร้อมทั้งใชห้ลกัการ ECRS ซ่ึงไดแ้ก่ การก าจดั (Eliminate: 
E) การรวมกนั (Combine: C) การจดัเรียงใหม่ (Rearrange: R) และ การท าให้ง่ายข้ึน (Simplify: S) 
เพื่อก าหนดขั้นตอนและแนวทางท่ีควรไดร้ับการปรับปรุง 
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  2.2  น าเสนอการปรับปรุงดว้ยวิธีการใหม่ ขั้นตอนน้ีเป็นการปรับปรุงกระบวนการ
ออกแบบลิฟตต์ามแนวทางท่ีไดน้ าเสนอในขั้นตอนก่อนหนา้ และประยกุตใ์ชโ้ปรแกรม Microsoft 
Excel VBA เพื่อให้นกัออกแบบสามารถท างานไดส้ะดวกข้ึน 
 3.  ขั้นตอนการประเมินผลการปรับปรุง (Check: C) 
  ขั้นตอนน้ีเป็นการประเมินผลการปรับปรุงการออกแบบลิฟตด์ว้ยวิธีใหม่โดย
เปรียบเทียบกบักระบวนการก่อนปรับปรุง 
 4.  ขั้นตอนการจดัท าให้เป็นมาตรฐาน (Action: A) 
  เป็นขั้นตอนการสร้างมาตรฐานของกระบวนการออกแบบลิฟตต์ามวิธีการใหม่ 

 
ศึกษาข้อมูลผลิตภัณฑ์ลิฟต์บริษัทกรณศึีกษา 
 บริษทักรณีศึกษาเป็นบริษทัผูผ้ลิตลิฟตจ์ากค าสั่งซ้ือของลูกคา้ซ่ึงส่วนใหญ่เป็นลูกคา้
ต่างประเทศ โดยลูกคา้จะระบุคุณลกัษณะของลิฟตท่ี์ตอ้งการเพื่อให้บริษทักรณีศึกษาไดอ้อกแบบ
และผลิตช้ินส่วนทั้งหมดของลิฟต ์โดยจะมีตวัแทนจ าหน่ายในแต่ละประเทศเป็นผูติ้ดตั้งให้กบั
ลูกคา้ ซ่ึงลูกคา้แต่ละรายจะมีความตอ้งการในคุณลกัษณะของลิฟตท่ี์หลากหลายและแตกต่างกนั 
โดยโครงสร้างอาคารท่ีสามารถติดตั้งลิฟตไ์ดน้ั้นตอ้งออกแบบและสร้างให้ไดต้ามมาตรฐาน 
ของลิฟต ์เพื่อให้เขา้ใจถึงอุปกรณส่์วนต่าง ๆ ของลิฟตแ์ละลกัษณะทัว่ไปของลิฟตจ์ะอธิบายลกัษณะ
ของลิฟตไ์ด ้ดงัภาพท่ี 3-1 
 1.  โครงสร้างทางกล-ดา้นช่องอาคารของลิฟต ์ดงัภาพท่ี 3-1 ซ่ึงประกอบไปดว้ยอุปกรณ์
หลายชนิดสามารถอธิบายไดด้งัน้ี 
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ภาพท่ี 3-1  ลกัษณะโครงสร้างทางกล-ดา้นช่องอาคารของลิฟต ์
 
  1.1  มอเตอร์ขบัเคล่ือน (Traction machine) เป็นอุปกรณ์ในการขบัเคล่ือน ส าหรับยก
ตวัลิฟตข้ึ์น-ลง โดยมีมอเตอร์ส่งก าลงัไปท่ีชุดเฟืองผา่นไปยงัลอ้รอก 
  1.2  แผงควบคุมลิฟต ์(Control panel) เป็นตวัควบคุมระบบไฟฟ้าในการท างานของ
ลิฟตท์ั้งหมดเปรียบเสมือนสมองของลิฟต ์เป็นอุปกรณ์สัง่การก าหนดทิศทางการเคล่ือนท่ีของลิฟต ์
ตวัควบคุมความเร็วของลิฟตเ์ม่ือมีความเร็วเกินก าหนด สัง่การประตูใหเ้ปิด-ปิด สมัพนัธก์นัระหว่าง
ประตูฝ่ังอาคารและฝ่ังห้องโดยสาร สัง่การให้ลิฟตไ์ปจอดยงัชั้นต่าง ๆ เม่ือมีการเรียกใชจ้ากทางฝ่ัง
อาคารหรือภายในห้องโดยสาร และสัง่การลิฟตเ์ม่ือเกิดเหตุฉุกเฉินหรือเหตุเพลิงไหม ้
  1.3  รางลิฟต ์(Guide rail) เป็นรางเล่ือนเหลก็ โดยจะยดึกบัผนงัของช่องอาคารของ
ลิฟตใ์นแนวตั้ง ใชบ้งัคบัการเคล่ือนท่ีของลิฟตใ์นแนวด่ิง 
  1.4  ชุดถ่วงน ้าหนกั (Counterweight) เป็นแท่งเหลก็ซ้อนกนัหลาย ๆ แท่ง โดยน ้าหนกั
จะสมัพนัธก์บัน ้าหนกัของลิฟต ์เพื่อให้เกิดความสมดุล เคล่ือนท่ีในทิศทางตรงขา้มกบัลิฟต ์และช่วย
ลดภาระงานของมอเตอร์ขบัเคล่ือนให้ใชก้  าลงัไฟนอ้ยลง 

อุปกรณ์ควบคุมความเร็ว
(Governor) 

สวิทช์ ลดความเร็ว 
(Slowdown Switch) 

 
 
 
 
 

แผงควบคุมลิฟต ์
(Control panel) 

รางลิฟต ์
(Guide rail) 

มอเตอร์ขบัเคล่ือน 
(Traction machine) 

ชุดถ่วงน ้ าหนกั 
(Counterweight) 

 
 
 
 

สายสลิง 
(Hoisting Rope) 

ฐานหอ้งโดยสาร 
(Car platform) 
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  1.5  อุปกรณ์ควบคุมความเร็ว (Governor) เป็นระบบความปลอดภยัท่ีใชส้ าหรับ
ตรวจจบัความเร็วของลิฟตเ์วลาขบัเคล่ือน เม่ือลิฟตเ์คล่ือนท่ีเร็วปกติ ในช่วงแรกจะส่งสญัญาณให้
แผงควบคุมลิฟต ์ตดัระบบไฟฟ้าเพื่อให้ลิฟตล์ดความเร็วลง หากเขา้ช่วงท่ีสองเม่ือลิฟตย์งัคงไม่ลด
ความเร็วลงจะท าหนา้ท่ีเป็นเบรกโดยอุปกรณ์ทางกลจะท างานเพื่อเบรกกบัรางลิฟตใ์ห้ลิฟตห์ยดุ
ในทนัที 
  1.6  สายสลิง (Hoisting rope) คือ สายสลิงท่ีใชแ้ขวนหรือคลอ้ง ตวัลิฟตแ์ละดึงลิฟต์
ให้เคล่ือนท่ีจากการหมุนของมอเตอร์ขบัเคล่ือน โดยสายสลิงจะยดึจากตวัลิฟตไ์ปชุดถ่วงน ้าหนกั 
  1.7  สวติชล์ดความเร็ว (Slowdown switch) เป็นสวิตชป้์องกนัเพื่อความปลอดภยั 
ไม่ให้ลิฟตเ์คล่ือนท่ีเกินระยะท่ีก าหนดท่ีชั้นบนสุดและชั้นล่างสุด จะติดตั้งท่ีต าแหน่งชั้นบนสุดและ
ชั้นล่างสุด โดยติดตั้งกบัรางลิฟต ์
  1.8  ฐานห้องโดยสาร (Car platform) คือ โครงสร้างหลกัของตวัลิฟต ์เป็นพื้นลิฟต ์
ให้ผูโ้ดยสารยนื และใชส้ าหรับติดตั้งผนงัลิฟต ์และเป็นส่วนฐานส าหรับให้ลิฟตเ์คล่ือนท่ีข้ึนหรือลง 
 2.  ลกัษณะภายนอก-ดา้นอาคาร ดงัภาพท่ี 3-2 ซ่ึงมีรายละเอียดดงัน้ี 
 

 
 
ภาพท่ี 3-2  ลกัษณะดา้นความสวยงามภายนอก-ดา้นอาคาร 
 
  2.1  ประตูทางเขา้ดา้นอาคาร (Hatch door) คือ ประตูของลิฟตส์ าหรับเปิด-ปิด 
ให้ผูโ้ดยสารเขา้-ออก และจะมีคียก์ญุแจส าหรับเปิดเม่ือเกิดเหตุฉุกเฉิน เพื่อเปิดประตูเขา้ไปช่วย
ผูโ้ดยสารภายในลิฟตห์รือเพื่อการซ่อมบ ารุงลิฟต ์

วงกบประตู 
(Jamb) 

คานประตู 
(Transom panel) 

ประตูทางเขา้ดา้นอาคาร 
 (Hatch door) 

ชุดอุปกรณ์ส่งสัญญาณและ
บอกสถานะของลิฟต์ 
(Hall position indicator) 
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  2.2  วงกบประตูทางเขา้ดา้นอาคาร (Jamb) เป็นโครงสร้างส าหรับทางเขา้ของประตู
อาคาร มีไวเ้พื่อเสริมความแขง็แรงในการก่อสร้างทางเขา้ของประตูอาคาร 
  2.3  คานประตูทางเขา้ดา้นอาคาร (Transom panel) ท าหนา้ท่ีเป็นคาน ส าหรับ 
ทางเขา้–ออก และเป็นท่ีติดตั้งมอเตอร์ส าหรับเปิดประตูฝ่ังอาคารซ่ึงจะท างานสมัพนัธก์นัประตู
ภายในห้องโดยสาร 
  2.4  ชุดอุปกรณ์ส่งสญัญาณและบอกสถานะของลิฟต ์(Hall position indicator) 
เป็นอุปกรณ์แสดงผลเพื่อบอกสถานะของลิฟตต์วันั้น ๆ ว่าก าลงัอยูท่ี่ชั้นใด ก าลงัข้ึนหรือลง และยงั
แสดงสถานะเม่ือเกิดเหตุเพลิงไหม ้และจะมีปุ่มกดเพื่อเรียกลิฟตไ์ปยงัชั้นต่าง ๆ 
 3.  ลกัษณะทางเขา้-ดา้นช่องอาคารของลิฟต์ 
 อาคารโดยทัว่ไปจะมีทางเขา้ลิฟตเ์พียงดา้นเดียว คือ ท่ีดา้นหนา้ของลิฟต ์ซ่ึงผูโ้ดยสารจะ
สามารถเรียกลิฟตจ์ากฝ่ังอาคารเพื่อข้ึนหรือลงไปยงัชั้นต่าง ๆ ท่ีตอ้งการได ้เม่ือลิฟตม์าถึงชั้นท่ี
ผูโ้ดยสารเรียกใชง้าน ผูโ้ดยสารจะสามารถเขา้ลิฟตไ์ดจ้ากทางเขา้ท่ีประตูหนา้ เม่ือเขา้ไปยงัห้อง
โดยสารแลว้ผูโ้ดยสารตอ้งการไปยงัชั้นใด ใหเ้ลือกชั้นท่ีตอ้งการจากปุ่มท่ีแผงควบคุมภายในลิฟต์
และจะสามารถออกจากลิฟตไ์ดจ้ากทางออกดา้นหนา้เพียงดา้นเดียวเท่านั้น ซ่ึงสามารถแสดง
ลกัษณะโครงสร้างอาคารท่ีมีทางเขา้เพียงดา้นเดียวได้ ดงัภาพท่ี 3-3 
 

 
 
ภาพท่ี 3-3  ลกัษณะของลิฟต ์1 ประตูทางเขา้ 1 ประตูทางออก  
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 บางกรณีท่ีมีอาคารเช่ือมโยงกนั โดยลิฟตจ์ะติดตั้งอยูร่ะหว่างกลางของสองอาคาร หรือ
บางชั้นบริการท่ีไม่สามารถออกจากลิฟตไ์ดจ้ากทางดา้นหน้า ดงันั้นลิฟตจ์ะตอ้งมีประตูส าหรับให ้
ผูโ้ดยสารสามารถเขา้-ออกได ้ทั้งดา้นหนา้ลิฟตแ์ละดา้นหลงัลิฟต ์โดยจะเรียกลิฟตป์ระเภทนั้นว่า
เป็น Two-gate elevator หรือลิฟตท่ี์มีทางเขา้-ออกได ้2 ประตู ซ่ึงสามารถแบ่งยอ่ยไดอี้ก 2 ชนิด คือ 
  3.1  ชนิด 1 ประตูทางเขา้ 2 ประตูทางออก (1 Door 2 Gate) การใชง้านผูโ้ดยสารจะ
สามารถเรียกลิฟตจ์ากฝ่ังอาคารไดท้ั้งดา้นหนา้หรือดา้นหลงัของลิฟตเ์พื่อไปยงัชั้นต่าง ๆ เม่ือถึงชั้น
ท่ีตอ้งการผูโ้ดยสารจะสามารถออกจากลิฟตไ์ดจ้ากประตูลิฟตท่ี์ดา้นหนา้หรือดา้นหลงัตามชั้นท่ี
บริการเพียงดา้นเดียว ตวัอยา่งเช่น ผูโ้ดยสารอยูท่ี่ชั้น 1 ท่ีเป็นทางเขา้ดา้นหนา้แลว้ตอ้งการไปยงัชั้น
ท่ี 2 ซ่ึงมีทางออกดา้นหลงั ผูโ้ดยสารตอ้งกดปุ่มท่ีแผงควบคุมภายในลิฟต ์ท่ีชั้น 2 เพื่อให้ลิฟตไ์ปส่ง
ท่ีชั้น 2 และผูโ้ดยสารจะสามารถออกไดท่ี้ทางออกดา้นหลงัจากท่ีชั้น 2 โดยจะแสดงลกัษณะ
โครงสร้างอาคารท่ีเป็นชนิด 1 ประตูทางเขา้ 2 ประตูทางออกได ้ดงัภาพท่ี 3-4 
 

 
 
ภาพท่ี 3-4  ลกัษณะของลิฟต ์1 ประตูทางเขา้ 2 ประตูทางออก 
 
  3.2  ชนิด 2 ประตูทางเขา้ 2 ประตูทางออก (2 Door 2 Gate) การใชง้านผูโ้ดยสามารถ
เรียกลิฟตจ์ากฝ่ังอาคารไดท้ั้งดา้นหน้าและดา้นหลงัของอาคารเพื่อไปยงัชั้นต่าง ๆ หากไปถึงชั้นท่ี
สามารถออกไดท้ั้ง 2 ทาง โดยประตูลิฟตจ์ะเปิดให้ออกไดท้ั้ง 2 ดา้น เพื่อให้ผูโ้ดยสารออกจากลิฟต ์
ซ่ึงสามารถแสดงไดใ้นภาพท่ี 3-5  
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ภาพท่ี 3-5  ลกัษณะลิฟต ์2 ประตูทางเขา้ 2 ประตูทางออก 
 
 4.  ลกัษณะภายใน-ดา้นห้องโดยสาร ดงัภาพท่ี 3-6 และภาพท่ี 3-7 
 

 
 
ภาพท่ี 3-6  ลกัษณะดา้นความสวยงามภายในห้องโดยสารดา้นหนา้และดา้นขา้ง  

ผนงัหอ้งโดยสาร (Wall) 

ราวจบั (Handrail) 

แผงควบคุมหอ้งโดยสาร 
(Car Operating Panel) 

ประตูหอ้งโดยสาร 
(Car door) 

หลงัคาหอ้งโดยสาร 
(Ceiling) 

พื้นหอ้งโดยสาร 
(Flooring) 
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ภาพท่ี 3-7  ลกัษณะดา้นความสวยงามภายในห้องโดยสารดา้นหลงั 
 
 จากภาพท่ี 3-6 และภาพท่ี 3-7 แสดงลกัษณะดา้นความสวยงามภายในห้องโดยสารท่ี
ดา้นหนา้ ดา้นขา้ง และดา้นหลงั ซ่ึงสามารถแสดงอธิบายรายละเอียดไดด้งัน้ี 
  4.1  หลงัคาห้องโดยสาร (Ceiling) เป็นส่วนท่ีอยูด่า้นบนของห้องผูโ้ดยสารลิฟต ์
เปรียบเสมือนฝ้าเพดานของลิฟต ์โดยจะมีการตกแต่งเพื่อความสวยงามและให้แสงสว่างภายในลิฟต์ 
  4.2  ผนงัห้องโดยสาร (Wall) เป็นผนงัท่ีกนับริเวณโดยรอบของห้องโดยสาร 
ส่วนมากจะตกแต่งผนงัเพื่อความสวยงาม เช่น ใชว้สัดุต่างชนิดกนัภายในห้องโดยสาร ตกแต่งผนงั
ดว้ยการกดัลาย (Etching) ท าสีผนงัดว้ยสีพเิศษ (Special color) ติดตั้งกระจกรอบผนงั ติดตั้งผา้ม่าน 
ติดตั้งโทรศพัทภ์ายในห้องโดยสาร หรือจะติดตั้งแผงควบคุมส าหรับคนพิการ (Wheelchair COP) 
  4.3  ประตูทางเขา้ห้องโดยสาร (Car door) ประตูของลิฟตส์ าหรับเปิด-ปิด ให้
ผูโ้ดยสารเขา้-ออก ภายในห้องโดยสาร ประตูจะเปิดเม่ือถึงชั้นท่ีตอ้งการโดยจะท างานสมัพนัธก์บั
ประตูฝ่ังอาคารและมีระบบความปลอดภยั เช่น เซ็นเซอร์หรืออุปกรณ์ทางกล เพื่อตรวจจบัเม่ือประตู
ก าลงัจะปิดเพื่อไม่ให้เกิดอนัตราย เม่ือลิฟตจ์อดไม่เสมอชั้นระบบทางกลท่ีท างานร่วมกบัประตูฝ่ัง
อาคารจะไม่สามารถท างานให้เปิดประตูไดเ้พื่อป้องการผลดัตกของผูโ้ดยสาร 
  4.4  แผงควบคุมห้องโดยสาร (Car operating panel) เป็นแผงควบคุมลิฟตภ์ายในห้อง
โดยสารและแสดงว่าลิฟตก์ าลงัอยูท่ี่ชั้นใด เป็นอุปกรณ์ท่ีสัง่ให้ลิฟตไ์ปยงัชั้นท่ีตอ้งการ เป็นอุปกรณ์
ควบคุมประตูให้เปิดหรือปิดเม่ือตอ้งการ หากเกิดเหตุฉุกเฉินจะมีปุ่มแจง้ใหเ้จา้หนา้ท่ีภายนอกทราบ 
และยงัแสดงสถานะเม่ือเกิดเหตุไฟไหม ้

พื้นหอ้งโดยสาร 
(Flooring) 

กระจกดา้นหลงั
(Mirror) 

ราวจบั
(Handrail) 

หลงัคาหอ้งโดยสาร 
(Ceiling) 

ผนงัหอ้ง
โดยสาร(Wall) 
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  4.5  ราวจบั (Handrail) ท าหนา้ท่ีเป็นท่ียดึจบัภายในห้องโดยสารและป้องกนัไม่ให้
ผูโ้ดยสารไปพิงผนงัลิฟต ์มีทั้งชนิด ท่อกลมและเป็นแผน่เรียบ กรณีท่ีเป็นลิฟตส์ าหรับโรงพยาบาล 
เม่ือมีการเขน็เตียงคนไขเ้ขา้มาภายในจะป้องกนัเตียงไปกระแทกกบัผนงัหรือส่ิงท่ีตกแต่งภายใน
ลิฟต ์
  4.6  พื้นห้องโดยสาร (Flooring) เป็นช้ินส่วนท่ีติดตั้งอยูด่า้นบนของฐานห้องโดยสาร
ซ่ึงเป็นช้ินส่วนท่ีตกแต่งเพื่อให้ความสวยงาม วสัดุมาตรฐานจะท ามาจาก กระเบ้ืองยาง แผน่
อลูมิเนียมหรือวสัดุอ่ืน ๆ ตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
  4.7  คานประตูห้องโดยสาร (Transom panel) ท าหนา้ท่ีเป็นคานส าหรับประตูดา้นใน
ห้องโดยสาร และปกปิดชุดอุปกรณ์ส าหรับการเปิด-ปิดของประตูลิฟตด์า้นในห้องโดยสารเพื่อ
ความสวยงาม 
  4.8  ผนงัดา้นทางเขา้ (Front return panel) เปรียบเสมือนวงกบประตูดา้นในของลิฟต์ 
และสามารถติดตั้งแผงควบคุมลิฟต ์(COP) ไดห้ากลูกคา้ตอ้งการ 
  4.9  แผน่กนักระแทกดา้นล่าง (Kick plate) แผน่กนักระแทก ท่ีอยูด่า้นล่างของผนงั 
(Wall) เพื่อป้องกนัรอยจากเทา้ของผูโ้ดยสารกระแทกท่ีผนงัด้านล่าง 
 

ศึกษากระบวนการออกแบบผลิตภัณฑ์ลิฟต์ 
 กระบวนการออกแบบความสวยงามของลิฟต ์(Design appearance process)  
ดงัตารางท่ี 3-2 โดยจะอธิบายกระบวนการออกแบบความสวยงามของลิฟตข์องนกัออกแบบ ตั้งแต่
ไดร้ับค าสัง่ซ้ือผา่นทางระบบ MSE ผา่นกระบวนการออกแบบต่าง ๆ จนกระทัง่นกัออกแบบไดส่้ง
งานออกแบบให้ฝ่ายผลิตเพื่อผลิตช้ินงาน โดยมีขั้นตอนไดด้งัน้ี 
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ตารางท่ี 3-2  กระบวนการออกแบบของนกัออกแบบ 
 

ล าดับ กระบวนการออกแบบ 
ลกูค้า 

ฝ่ายออกแบบ 
ฝ่ายผลติ 

Mechanical Electrical Appearance 

01 รับค าสั่งซ้ือลิฟตจ์ากลูกคา้  
 

  

 

 
02 ท าความเขา้ใจรายละเอียดและศึกษาขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคของลิฟต์      
03 แจง้เปล่ียนแปลงการแกไ้ขใหก้บัลูกคา้หรือแผนกอ่ืน ๆ      
04 ประชุมหาแนวทางการออกแบบและทบทวนการออกแบบ       
05 ใชโ้ปรแกรมค านวณรายการช้ินส่วนทัว่ไปของลิฟต ์      
06 ใชแ้ผน่ตรวจสอบทัว่ไป (ก่อนการออกแบบ)      
07 ใชแ้ผน่ตรวจสอบทางเขา้-ออก 2 ดา้น (ก่อนการออกแบบ)      
08 ใชแ้ผน่ตรวจสอบแบบช้ินงานใหม่ (ก่อนการออกแบบ)      
09 ตรวจสอบรายการช้ินส่วนทัว่ไปของลิฟตเ์ทียบกบัคู่มือมาตรฐาน      
10 ค านวณตวัแปรต่าง ๆ ท่ีใชใ้นแบบช้ินงาน      
11 ตรวจสอบแบบช้ินงานโดยจ าลองการประกอบดว้ย Auto CAD      
12 สร้างแบบช้ินงานใหม่ จากการตรวจสอบและแกไ้ข      
13 ใชแ้ผน่ตรวจสอบทัว่ไป (หลงัการออกแบบ)      
14 ใชแ้ผน่ตรวจสอบทางเขา้-ออก 2 ดา้น (หลงัการออกแบบ)      
15 ใชแ้ผน่ตรวจสอบแบบช้ินงานใหม่ (หลงัการออกแบบ)      
16 ส่งงานออกแบบใหก้บัฝ่ายผลิต      

 สัญลกัษณ์ :  เร่ิมต้น/ ส้ินสุด กระบวนการ ส่งข้อมูล  
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 จากตารางท่ี 3-2 จะสามารถอธิบายกระบวนการออกแบบไดด้งัน้ี 
 1.  นกัออกแบบไดร้ับค าสัง่ซ้ือลิฟตจ์ากลูกคา้ ผา่นระบบ Manufacturing specification 
for elevator (MSE) โดยลูกคา้จะระบุขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคท่ีตอ้งการ เช่น ขนาดของลิฟต ์วสัดุท่ี
ตอ้งการ ระยะการติดตั้งท่ีดา้นโครงสร้างอาคาร ขนาดช่องอาคารของลิฟต ์หรือความสูงอาคาร 
 2.  ท าความเขา้ใจรายละเอียดและศึกษาขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคของลิฟต ์ดว้ยการจดัล าดบั
จากความยาก-ง่าย จากขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคหรือหากมีช้ินส่วนใด ๆ ท่ีตอ้งสัง่ซ้ือจากภายนอกบริษทั
จะตอ้งให้ความส าคญัเป็นอนัดบัแรกและจะตอ้งท าความเขา้ใจขอ้ก าหนดต่าง ๆ ของลิฟตจ์ากกลุ่ม
ประเทศนั้น เพราะแต่ละประเทศจะมีขอ้ก าหนดเฉพาะของลิฟตท่ี์แตกต่างกนั หากเป็นขอ้ก าหนด
เชิงเทคนิคท่ีเป็นมาตรฐาน ลูกคา้จะสามารถระบุคุณลกัษณะเฉพาะไดโ้ดยตรง แต่เม่ือมีขอ้ก าหนด
เชิงเทคนิคใด ๆ ท่ีลูกคา้ตอ้งการ จะตอ้งระบุขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคไวท่ี้ Remark เพื่อให้นกัออกแบบ
สามารถสงัเกตไดง้่ายและสามารถการวางแผนการออกแบบได ้
 3.  แจง้เปล่ียนแปลงการแกไ้ขให้กบัลูกคา้หรือแผนกอ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง โดยแผนก
ออกแบบจะมีส่วนงานยอ่ย 3 ส่วน ไดแ้ก่ แผนกออกแบบเคร่ืองกล (Mechanical) แผนกออกแบบ
ความสวยงาม (Appearance) และแผนกออกแบบระบบไฟฟ้า (Electrical) เม่ือในกรณีท่ี 
นกัออกแบบไดท้ าการแกไ้ขแบบช้ินส่วนของลิฟตใ์หม่ ซ่ึงส่งผลกระทบต่อแบบของลิฟตแ์ละท าให้
การติดตั้งของลิฟตเ์ปล่ียนแปลงไป ในกรณีเช่นน้ีนกัออกแบบจะตอ้งแจง้ขอ้มูลการเปล่ียนแปลงให้
แผนกอ่ืน ๆ ทราบหรือเป็นการแจง้ขอ้มูลให้ลูกคา้ทราบโดยจะตอ้งแจง้ผา่นไปยงัแผนก Sale 
engineering เพื่อให้บุคคลท่ีดูแลเฉพาะของลูกคา้ประเทศนั้น ๆ ส่งอีเมลเพื่อติดต่อกบัลูกคา้ 
 4.  จดัประชุมเพื่อหาแนวทางการออกแบบและทบทวนการออกแบบ ทีมออกแบบจะจดั
ประชุมโดยเชิญให้ผูช้  านาญดา้นการออกแบบเขา้ร่วมประชุม โดยให้ค าแนะน า ขอ้ควรระวงั  
และสรุปแนวทางการออกแบบจากขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคท่ีลูกคา้ตอ้งการ เพื่อให้การออกแบบลิฟต์
ถูกตอ้งและสมบรูณ์มากท่ีสุด 
 5.  ใชโ้ปรแกรมค านวณรายการช้ินส่วนทัว่ไปของลิฟต ์ทางบริษทัจะมีโปรแกรมท่ีช่ือว่า 
ELMES ซ่ึงจะค านวณขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคของลิฟตจ์าก MSE โดยเทียบกบัคู่มือมาตรฐาน 
(Standard manual) ของลิฟต ์ซ่ึงโปรแกรมจะค านวณหมายเลขของช้ินงาน (Drawing number) ของ
ลิฟตท์ั้งหมด หากเป็นขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคของลิฟตท่ี์นอกเหนือจากมาตรฐาน โปรแกรม ELMES 
จะไม่สามารถค านวณไดท้ั้งหมด ดงันั้นนกัออกแบบจะตอ้งตรวจสอบความถูกตอ้งจากผล 
ของการค านวณท่ีผดิพลาด 
 6.  ใชแ้ผน่ตรวจสอบทัว่ไป ก่อนการออกแบบ นกัออกแบบจะตอ้งระบุรายละเอียดของ
ลิฟต ์เช่น ช่ือโปรเจ็ค หมายเลขค าสัง่ซ้ือ ระบุแนวทางการออกแบบลงในแผน่ตรวจสอบ  
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โดยนกัออกแบบจะตอ้งน า Remark จากขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคของลูกคา้ใส่ไวท่ี้ดา้นล่างของแผ่น
ตรวจสอบ เพื่อเตือนนกัออกอีกครั้ งเม่ือออกแบบเสร็จ 
 7.  ใชแ้ผน่ตรวจสอบทางเขา้-ออก 2 ดา้น ก่อนการออกแบบ โดยนกัออกแบบจะตอ้ง 
ระบุรายละเอียดของลิฟต ์เช่น ช่ือโปรเจ็ค หมายเลขค าสัง่ซ้ือ โดยแผน่ตรวจสอบจะแสดงลกัษณะ
ของช่องอาคารของลิฟต ์นกัออกแบบจะตอ้งระบุชนิดของช้ินส่วนท่ีตอ้งออกแบบและจ านวน
ช้ินส่วนท่ีออกแบบทั้งดา้นหน้าและดา้นหลงัของลิฟต ์เพื่อใหน้กัออกแบบสามารถออกแบบจ านวน
ช้ินส่วนไดถู้กตอ้งและสามารถเขา้ใจขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคของลูกคา้ไดง่้ายข้ึน 
 8.  ใชแ้ผน่ตรวจสอบแบบช้ินงานใหม่ ก่อนการออกแบบ โดยนกัออกแบบจะตอ้งระบุ
รายละเอียดของลิฟต ์เช่น ช่ือโปรเจ็ค หมายเลขค าสัง่ซ้ือ และหมายเลขของแบบช้ินงานท่ีสร้างใหม่ 
โดยจะมี Check list จากความผดิพลาดท่ีเคยเกิดข้ึนมาแลว้ ใหน้กัออกแบบตรวจสอบก่อนการสร้าง
แบบช้ินงานใหม่เพื่อป้องกนัความผดิพลาดของนกัออกแบบ 
 9.  ตรวจสอบรายการช้ินส่วนทัว่ไปของลิฟตเ์ทียบกบัคู่มือมาตรฐาน เม่ือโปรแกรม 
ELMES ไดค้ านวณรายการช้ินส่วนทัว่ไปของลิฟตอ์อกมาแลว้ นกัออกแบบจะตอ้งตรวจสอบ 
ความผดิพลาดจากโปรแกรมท่ีไดค้ านวณออกมา หากเป็นกรณีท่ีขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคอยู่นอกเหนือ
มาตรฐาน นกัออกแบบจะตอ้งแกไ้ขรายการช้ินส่วนทัว่ไปของลิฟตด์ว้ยตนเอง เพราะโปรแกรม 
ELMES ไม่สามารถค านวณได ้
 10.  ค านวณตวัแปรต่าง ๆ ท่ีใชใ้นแบบช้ินงาน กรณีท่ีตอ้งสร้างแบบช้ินงานใหม่ 
นกัออกแบบจะตอ้งค านวณค่าตวัแปรจากสูตรต่าง ๆ ในแบบช้ินงาน เน่ืองจากแบบช้ินงานท่ีเป็น
มาตรฐาน (Standard drawing) นั้นจะอยูใ่นรูปแบบ Family tree ซ่ึงขนาดหรือระยะต่าง ๆ 
ในแบบช้ินงานจะถูกแทนค่าเป็นตวัแปร 
 11.  ตรวจสอบแบบช้ินงานโดยจ าลองการประกอบดว้ยโปรแกรม Auto CAD โดยท่ี 
นกัออกแบบจะตอ้งจ าลองช้ินงานของลิฟตจ์ากขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคท่ีลูกคา้ขอ ในรูปแบบ 2 มิติ 
หรือ 3 มิติ เพื่อให้สามารถเห็นการประกอบหรือการติดตั้งไดช้ดัเจนยิง่ข้ึน จากการใชโ้ปรแกรม
เขียนแบบ Auto CAD เพื่อหาผลกระทบจากขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคของลูกคา้ ท่ีอยูน่อกเหนือจาก
มาตรฐานการออกแบบและผลกระทบจากการติดตั้งกบัช้ินส่วนต่าง ๆ 
 12.  สร้างแบบช้ินงานใหม่จากการตรวจสอบและแกไ้ข เม่ือจ าลองลิฟตห์รือช้ินงานจาก
โปรแกรมเขียนแบบ Auto CAD แลว้พบว่าส่งผลกระทบต่อช้ินส่วนอ่ืน นกัออกแบบจะตอ้งสร้าง
แบบช้ินงานใหม่ (New drawing) โดยการแกไ้ข (Modify) จากแบบช้ินส่วนนั้น ๆ ให้สามารถติดตั้ง
หรือประกอบกบัช้ินส่วนได ้โดยการอา้งอิงแบบช้ินงานจากมาตรฐานเทียบกบัแบบช้ินงานท่ีแกไ้ข
ใหม่และขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคของลูกคา้ 
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 13.  ใชแ้ผน่ตรวจสอบทัว่ไป หลงัการออกแบบ เม่ือออกแบบรายการช้ินส่วนทัว่ไปของ
ลิฟต ์เสร็จจะตอ้งตรวจสอบหลงัการออกแบบอีกครั้ ง เพื่อป้องกนัความผดิพลาดท่ีอาจเกิดข้ึน และ
ตระหนกัถึงความผดิพลาดท่ีอาจเกิดข้ึนไดจ้าก Check list ในแผน่ตรวจสอบ 
 14.  ใชแ้ผน่ตรวจสอบทางเขา้-ออก 2 ดา้น หลงัการออกแบบ การออกแบบลิฟตท่ี์มี
ลกัษณะการเปิดประตูแบบ 2 ทางออก จะเป็นการออกแบบท่ีพิเศษกว่าปกติทั้งจ านวนช้ินส่วนต่อ
ชั้นท่ีมีทางเขา้-ออก 2 ดา้น จะตอ้งออกแบบทั้ง 2 ดา้น ให้ถูกตอ้ง ดงันั้นหลงัการออกแบบจะตอ้งใช้
แผน่ตรวจสอบน้ี เพื่อให้นกัออกแบบตระหนกัถึงความผดิพลาดท่ีอาจเกิดข้ึนได ้
 15.  ใชแ้ผน่ตรวจสอบแบบช้ินงานใหม่ หลงัการออกแบบ เม่ือนกัออกแบบสร้างแบบ
ช้ินงานใหม่ นกัออกแบบจะตอ้งค านวณตวัแปรของแบบช้ินงานและจ าลองการติดตั้งหรือประกอบ
ช้ินส่วนเพื่อหาผลกระทบต่าง ๆ ดงันั้นเพื่อป้องกนัความผดิพลาด นกัออกแบบจะตอ้งใชแ้ผน่
ตรวจสอบน้ี เพื่อตระหนกัถึงความผดิพลาดท่ีอาจเกิดข้ึนไดห้ลงัออกแบบ 
 16.  ส่งงานออกแบบให้กบัฝ่ายผลิต หลงัการตรวจสอบทั้งหมดแลว้ นกัออกแบบจะตอ้ง
อนุมติัการงานออกแบบผา่นระบบ ELMES โดยระบบจะส่งรายการช้ินส่วนทัว่ไปให้กบัฝ่ายผลิต
เพื่อผลิตช้ินส่วนต่อไป 

 
คดัเลือกกลุ่มผลิตภัณฑ์ทีศึ่กษา 
 จากกระบวนการออกแบบความสวยงามของลิฟต ์สามารถจ าแนกความยากของ 
งานออกแบบไดเ้ป็น Class A B C และ E โดยสรุปไดเ้ป็นตารางท่ี 3-3 ดงัน้ี 
 
ตารางท่ี 3-3  การจ าแนก Class ตามความยากจากงานออกแบบ 
 

Class 
ลกัษณะ 

การออกแบบ 

ข้อก าหนด 
เชิงเทคนิค 
ของลูกค้า 

การส่ังซ้ือ 
ช้ินส่วนใหม่ 

การออกแบบ 
ช้ินส่วนใหม่ 

การส่ังซ้ือ 
จากแบบ 

ช้ินส่วนใหม่ 

งานออกแบบ 
เป็นคร้ังแรก 

A Standard Standard No No No No 
B Semi-Standard Remark Yes/ No No No No 
C Special Remark Yes/ No 1 item No No 
D Special Remark Yes/ No > 1 item Yes/ No No 
E Special Remark Yes/ No > 1 item Yes/ No Yes 
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 จากตารางท่ี 3-3 งานออกแบบมาตรฐาน Class A และ B เป็นงานออกแบบท่ีไม่ผา่น 
การออกแบบจากนกัออกแบบ เน่ืองจากเป็นงานออกแบบมาตรฐาน โดยสามารถใชโ้ปรแกรม
ค านวณรายการช้ินส่วนต่าง ๆ ของลิฟตไ์ดส้มบูรณ์ ส าหรับกรณีท่ีไม่มีการสัง่ซ้ือช้ินส่วนมาตรฐาน
และไม่มีการระบุขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคของลูกคา้ท่ีเป็นมาตรฐาน จะสามารถจ าแนกให้เป็นงาน
ออกแบบ Class A หากมีการระบุขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคของลูกคา้ท่ีเป็น Remark จะจ าแนกให้เป็น
งานออกแบบ Class B 
 งานออกแบบพิเศษ Class C เป็นงานออกแบบท่ีพิเศษท่ีต่างจากมาตรฐาน ซ่ึงจะมี 
การออกแบบช้ินส่วนใหม่จากขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคนั้น ๆ เพียง 1 ช้ินส่วน 
 ส าหรับงานออกแบบพิเศษ Class D และ Class E เป็นงานออกแบบท่ีพิเศษต่างจาก
มาตรฐาน โดยจะตอ้งมีการสร้างแบบช้ินส่วนใหม่จากขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคนั้น ๆ ตั้งแต่ 1 ช้ินส่วน
ข้ึนไป กรณีงานออกแบบ Class E จะเป็นงานออกแบบท่ีพิเศษเฉพาะ คือ เป็นงานออกแบบท่ีมี 
การร้องขอขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคนั้น ๆ มาเป็นครั้ งแรก 
 1.  เกบ็รวบรวมขอ้มูล 
 ผูว้ิจยัไดเ้กบ็ตวัอยา่งค าสัง่ซ้ือลิฟต ์เพียงบางส่วนจากจ านวนของลิฟตท่ี์ไดมี้การสัง่ซ้ือเขา้
มา จ านวน 230 ตวั โดยใชก้ารบนัทึกขอ้มูลกระบวนการออกแบบทั้ง 16 ขั้นตอน จากการจดักลุ่ม
ตามตารางท่ี 3-2 การจ าแนกความยากของงานออกแบบบ สามารถแบ่งออกแบบ 3 กลุ่มยอ่ย คือ 
  1.1  งานออกแบบมาตรฐาน Class A และ Class B 
  1.2  งานออกแบบพิเศษ Class C 
  1.3  งานออกแบบพิเศษ Class D และ Class E 
 ส าหรับงานออกแบบมาตรฐาน Class A จะไม่ผา่นงานออกแบบจึงไม่น ามาวิเคราะห์ร่วม
ดว้ย ดงันั้นจึงเกบ็ขอ้มูลเป็น 2 ชุด คือ ขอ้มูลงานออกแบบพิเศษ Class C และขอ้มูลงานออกแบบ
พิเศษ Class D และ Class E โดยจะเกบ็ขอ้มูลจากงานออกแบบจากจ านวนค าสั่งซ้ือเป็นเวลา 1 เดือน 
เพื่อน ามาวิเคราะห์ ดงัตารางท่ี 3-4 และตารางท่ี 3-5  
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ตารางท่ี 3-4  ขอ้มูลการจบัเวลางานออกแบบพิเศษ Class C 
 

ล าดับ กระบวนการออกแบบ 
เวลาออกแบบ 

เร็วสุด 
(นาที) 

เวลาออกแบบ 
นานสุด 
(นาที) 

เวลาออกแบบ 
เฉลีย่ 
(นาที) 

ร้อยละ 
Standard 
Deviation 

Confidence 
Interval (95.00%) 

1 รับค าสั่งซ้ือลิฟตจ์ากลูกคา้  2 7 4.4 100% 1.74 0.26 
2 ท าความเขา้ใจรายละเอียดและศึกษาขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคของลิฟต์ 14 56 33.4 100% 12.09 1.80 
3 แจง้เปล่ียนแปลงการแกไ้ขใหก้บัลูกคา้หรือแผนกอ่ืน ๆ 13 84 26.3 100% 17.44 2.59 
4 ประชุมหาแนวทางการออกแบบและทบทวนการออกแบบ  11 19 15.2 100% 2.59 0.38 
5 ใชโ้ปรแกรมค านวณรายการช้ินส่วนทัว่ไปของลิฟต ์ 7 19 13.1 100% 3.68 0.55 
6 ใชแ้ผน่ตรวจสอบทัว่ไป (ก่อนการออกแบบ) 7 14 10.5 100% 2.19 0.33 
7 ใชแ้ผน่ตรวจสอบทางเขา้-ออก 2 ดา้น (ก่อนการออกแบบ) 11 22 16.8 16% 3.09 0.46 
8 ใชแ้ผน่ตรวจสอบแบบช้ินงานใหม่ (ก่อนการออกแบบ) 7 15 10.7 37% 2.46 0.37 
9 ตรวจสอบรายการช้ินส่วนทัว่ไปของลิฟตเ์ทียบกบัคู่มือมาตรฐาน 90 220 153.8 100% 38.64 5.75 
10 ค านวณตวัแปรต่าง ๆ ท่ีใชใ้นแบบช้ินงาน 22 126 77.6 37% 31.06 4.62 
11 ตรวจสอบแบบช้ินงานโดยจ าลองการประกอบดว้ย Auto CAD 136 479 292.8 37% 99.47 14.80 
12 สร้างแบบช้ินงานใหม่ จากการตรวจสอบและแกไ้ข 174 1053 317.4 37% 153.06 22.77 
13 ใชแ้ผน่ตรวจสอบทัว่ไป (หลงัการออกแบบ) 7 14 10.6 100% 2.10 0.31 
14 ใชแ้ผน่ตรวจสอบทางเขา้-ออก 2 ดา้น (หลงัการออกแบบ) 7 11 8.9 16% 1.29 0.19 
15 ใชแ้ผน่ตรวจสอบแบบช้ินงานใหม่ (หลงัการออกแบบ) 7 11 9.2 37% 1.39 0.21 
16 ส่งงานออกแบบใหก้บัฝ่ายผลิต 7 9 8.0 100% 0.79 0.12 
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ตารางท่ี 3-5  ขอ้มูลการจบัเวลางานออกแบบพิเศษ Class D และ Class E 
 

ล าดับ กระบวนการออกแบบ 
เวลาออกแบบ 

เร็วสุด 
(นาที) 

เวลาออกแบบ 
นานสุด 
(นาที) 

เวลาออกแบบ 
เฉลีย่ 
(นาที) 

ร้อยละ 
Standard 
Deviation 

Confidence 
Interval (95.00%) 

1 รับค าสั่งซ้ือลิฟตจ์ากลูกคา้  2 7 4.6 100% 1.72 0.47 
2 ท าความเขา้ใจรายละเอียดและศึกษาขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคของลิฟต์ 16 55 33.7 100% 10.72 2.93 
3 แจง้เปล่ียนแปลงการแกไ้ขใหก้บัลูกคา้หรือแผนกอ่ืน ๆ 13 86 51.9 100% 25.68 7.01 
4 ประชุมหาแนวทางการออกแบบและทบทวนการออกแบบ  9 30 18.1 100% 6.79 1.85 
5 ใชโ้ปรแกรมค านวณรายการช้ินส่วนทัว่ไปของลิฟต ์ 8 22 14.5 100% 4.38 1.20 
6 ใชแ้ผน่ตรวจสอบทัว่ไป (ก่อนการออกแบบ) 7 14 10.6 100% 2.08 0.57 
7 ใชแ้ผน่ตรวจสอบทางเขา้-ออก 2 ดา้น (ก่อนการออกแบบ) 18 23 20.0 7% 2.45 3.90 
8 ใชแ้ผน่ตรวจสอบแบบช้ินงานใหม่ (ก่อนการออกแบบ) 7 15 11.1 83% 2.26 0.68 
9 ตรวจสอบรายการช้ินส่วนทัว่ไปของลิฟตเ์ทียบกบัคู่มือมาตรฐาน 107 359 222.0 100% 63.18 17.24 
10 ค านวณตวัแปรต่าง ๆ ท่ีใชใ้นแบบช้ินงาน 20 122 69.9 83% 31.39 9.43 
11 ตรวจสอบแบบช้ินงานโดยจ าลองการประกอบดว้ย Auto CAD 125 462 287.8 83% 95.84 28.79 
12 สร้างแบบช้ินงานใหม่ จากการตรวจสอบและแกไ้ข 174 1572 345.8 83% 282.30 84.81 
13 ใชแ้ผน่ตรวจสอบทัว่ไป (หลงัการออกแบบ) 7 14 11.0 100% 2.22 0.61 
14 ใชแ้ผน่ตรวจสอบทางเขา้-ออก 2 ดา้น (หลงัการออกแบบ) 7 10 9.0 7% 1.41 2.25 
15 ใชแ้ผน่ตรวจสอบแบบช้ินงานใหม่ (หลงัการออกแบบ) 7 11 9.0 83% 1.50 0.45 
16 ส่งงานออกแบบใหก้บัฝ่ายผลิต 7 9 8.1 100% 0.81 0.22 
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 จากกลุ่มตวัอยา่งของลิฟตท่ี์เป็นงานออกแบบพิเศษ Class C ซ่ึงมีจ านวนค าสัง่ซ้ือลิฟต์
รวมทั้งหมด 176 ค าสัง่ซ้ือ พบว่า ขั้นตอนการออกแบบท่ีตอ้งด าเนินการในทุกค าสัง่ซ้ือของลูกคา้ 
ไดแ้ก่กระบวนการท่ี 1 2 3 4 5 6 9 13 และ 16 ส าหรับขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคท่ีมีการสร้างแบบช้ินงาน
ใหม่ คิดเป็นร้อยละ 37 มีจ านวน 65 ค าสัง่ซ้ือ และขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคท่ีมีทางเขา้-ออก 2 ดา้น มี
จ านวนทั้งหมด 29 ตวั คิดเป็นร้อยละ 16 โดยขั้นตอนท่ีใชเ้วลาออกแบบเฉล่ียนานท่ีสุด 3 ล าดบัแรก 
คือ กระบวนการสร้างแบบช้ินงานใหม่ (Min=174 นาที Max=1053 นาที S.D.=153.06 และ  
95% CI.=22.77) กระบวนการตรวจสอบแบบช้ินงาน โดยจ าลองการประกอบดว้ยโปรแกรม 
Auto CAD (Min=136 นาที Max=479 นาที S.D.=99.47 และ 95% CI.=14.80) และกระบวนการ
ตรวจสอบรายการช้ินส่วนทัว่ไปของลิฟตเ์ทียบกบัคู่มือมาตรฐาน (Min=90 นาที Max=220 นาที 
S.D.=38.64 และ 95% CI.=5.75) 
 จากขอ้มูลการจบัเวลางานออกแบบพิเศษ Class D และ Class E จากกลุ่มลิฟตต์วัอยา่ง 
จ านวน 54 ค าสัง่ซ้ือ ส าหรับขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคท่ีมีการสร้างแบบช้ินงานใหม่ คิดเป็นร้อยละ 83 
จากจ านวน 44 ค าสัง่ซ้ือ และขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคท่ีมีทางเขา้-ออก 2 ดา้น มีจ านวน 4 ค าสัง่ซ้ือ 
คิดเป็นร้อยละ 7 โดยผลจากกลุ่มตวัอยา่ง 3 กระบวนการแรกท่ีใชเ้วลาเฉล่ียนานท่ีสุดจะคลา้ยกบั 
งานออกแบบพิเศษ Class C ดงัน้ี คือ กระบวนการสร้างแบบช้ินงานใหม่ (Min=174 นาที 
Max=1,572 นาที S.D.=282.30 และ 95% CI.=84.81) กระบวนการตรวจสอบแบบช้ินงานโดยการ
จ าลองการประกอบดว้ยโปรแกรม Auto CAD (Min=125 นาที Max=462 นาที S.D.=95.84 และ  
95% CI.=28.79) และกระบวนการตรวจสอบรายการช้ินส่วนทัว่ไปของลิฟตเ์ทียบกบัคู่มือมาตรฐาน 
(Min=107 นาที Max=359 นาที S.D.=63.18 และ 95% CI.=17.24) 
 2.  การจดัเรียงเวลาการออกแบบดว้ยแผนภูมิพาเรโต 
 เม่ือน าขอ้มูลการจบัเวลางานออกแบบพิเศษ Class C Class D และ Class E น ามาจดัเรียง
เวลาการออกแบบเฉล่ียของแต่ละกระบวนการจากมากท่ีสุดไปยงักระบวนการท่ีใชเ้วลาเฉล่ียนอ้ย
ท่ีสุด โดยใชก้ารวิเคราะห์จากแผนภูมิพาเรโต เพื่อเลือกกระบวนการท่ีมีเปอร์เซ็นตเ์ฉล่ียสะสมจาก
กระบวนการท่ีใชเ้วลามากสุดเกินกว่า 80% ดงัตารางท่ี 3-6 และตารางท่ี 3-7 
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ตารางท่ี 3-6  การจดัล าดบัความส าคญัของงานออกแบบพิเศษ Class C 
 

ล าดับ กระบวนการออกแบบ 
เวลา
เฉลีย่ 
(นาที) 

เปอร์เซ็นต์ 
เวลาเฉลีย่
สะสม 

12 สร้างแบบช้ินงานใหม ่ 317.4 31.5% 
11 ตรวจสอบแบบช้ินงานโดยการจ าลองประกอบดว้ย Auto CAD 292.8 60.5% 
9 ตรวจสอบรายการช้ินส่วนทัว่ไปของลิฟตเ์ทียบกบัคู่มือมาตรฐาน 153.8 75.7% 
10 ค านวณตวัแปรต่าง ๆ ท่ีใชใ้นแบบช้ินงาน 77.6 83.4% 
2 ท าความเขา้ใจรายละเอียดและศึกษาขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคของลิฟต์ 33.4 86.8% 
3 แจง้เปล่ียนแปลงการแกไ้ขใหก้บัลูกคา้หรือแผนกอ่ืน ๆ 26.3 89.4% 
7 ใชแ้ผน่ตรวจสอบทางเขา้-ออก 2 ดา้น (ก่อนการออกแบบ) 16.8 91.0% 
4 ประชุมหาแนวทางการออกแบบและทบทวนการออกแบบ  15.2 92.5% 
5 ใชโ้ปรแกรมค านวณรายการช้ินส่วนทัว่ไปของลิฟต ์ 13.1 93.8% 
8 ใชแ้ผน่ตรวจสอบแบบช้ินงานใหม่ (ก่อนการออกแบบ) 10.7 94.9% 
13 ใชแ้ผน่ตรวจสอบทัว่ไป (หลงัการออกแบบ) 10.6 95.9% 
6 ใชแ้ผน่ตรวจสอบทัว่ไป (ก่อนการออกแบบ) 10.5 97.0% 
15 ใชแ้ผน่ตรวจสอบแบบช้ินงานใหม่ (หลงัการออกแบบ) 9.2 97.9% 
14 ใชแ้ผน่ตรวจสอบทางเขา้-ออก 2 ดา้น (หลงัการออกแบบ) 8.9 98.8% 
16 ส่งงานออกแบบใหก้บัฝ่ายผลิต 8.0 99.6% 
1 รับค าสั่งซ้ือลิฟตจ์ากลูกคา้  4.4 100.0% 
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ตารางท่ี 3-7  การจดัล าดบัความส าคญัของงานออกแบบพิเศษ Class D และ Class E 
 

ล าดับ กระบวนการออกแบบ 
เวลา
เฉลีย่ 
(นาที) 

เปอร์เซ็นต์ 
เวลาเฉลีย่
สะสม 

12 สร้างแบบช้ินงานใหม ่ 345.8 30.7% 
11 ตรวจสอบแบบช้ินงานโดยการจ าลองประกอบดว้ย Auto CAD 287.8 56.2% 
9 ตรวจสอบรายการช้ินส่วนทัว่ไปของลิฟตเ์ทียบกบัคู่มือมาตรฐาน 222.0 75.9% 

10 ค านวณตวัแปรต่าง ๆ ท่ีใชใ้นแบบช้ินงาน 69.9 82.1% 
3 แจง้เปล่ียนแปลงการแกไ้ขใหก้บัลูกคา้หรือแผนกอ่ืน ๆ 51.9 86.7% 
2 ท าความเขา้ใจรายละเอียดและศึกษาขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคของลิฟต์ 33.7 89.7% 
7 ใชแ้ผน่ตรวจสอบทางเขา้-ออก 2 ดา้น (ก่อนการออกแบบ) 20.0 91.5% 
4 ประชุมหาแนวทางการออกแบบและทบทวนการออกแบบ  18.1 93.1% 
5 ใชโ้ปรแกรมค านวณรายการช้ินส่วนทัว่ไปของลิฟต ์ 14.5 94.4% 
8 ใชแ้ผน่ตรวจสอบแบบช้ินงานใหม่ (ก่อนการออกแบบ) 11.1 95.4% 

13 ใชแ้ผน่ตรวจสอบทัว่ไป (หลงัการออกแบบ) 11.0 96.3% 
6 ใชแ้ผน่ตรวจสอบทัว่ไป (ก่อนการออกแบบ) 10.6 97.3% 

14 ใชแ้ผน่ตรวจสอบทางเขา้-ออก 2 ดา้น (หลงัการออกแบบ) 9.0 98.1% 
15 ใชแ้ผน่ตรวจสอบแบบช้ินงานใหม่ (หลงัการออกแบบ) 9.0 98.9% 
16 ส่งงานออกแบบใหก้บัฝ่ายผลิต 8.1 99.6% 
1 รับค าสั่งซ้ือลิฟตจ์ากลูกคา้ 4.6 100.0% 
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 เม่ือน าขอ้มูลจากตารางท่ี 3-6 และตารางท่ี 3-7 มาท าการจดัล าดบัความส าคญัของงาน
ออกแบบพิเศษ Class C Class D และ Class E โดยการสร้างเป็นกราฟของพาเรโต เพื่อให้สามารถ
เขา้ใจไดง่้ายข้ึน โดยเลือกกระบวนการท่ีใชเ้ปอร์เซ็นตเ์วลาสะสมเฉล่ียถึง 80% มาแสดงเป็นภาพท่ี 
3-8 และภาพท่ี 3-9 ดงัน้ี 
 

 
 
ภาพท่ี 3-8  กราฟพาเรโตแสดงเวลาของงานออกแบบพิเศษ Class C 
 

 
 
ภาพท่ี 3-9  กราฟพาเรโตแสดงเวลาของงานออกแบบพิเศษ Class D และ Class E 
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วเิคราะห์ปัญหาการออกแบบเบ้ืองต้น 
 จากคุณลกัษณะของลิฟตท่ี์มีความหลากหลาย ท าให้ลูกคา้สามารถเลือกลกัษณะของลิฟต์
ท่ีมีลกัษณะพิเศษ (Special) หรือลิฟตท่ี์นอกเหนือจากมาตรฐาน (Out of standard) ไดต้ามตอ้งการ 
ท าให้นกัออกแบบไม่สามารถออกแบบไดต้ามมาตรฐาน ดงันั้นนกัออกแบบตอ้งสร้างแบบช้ินงาน
ใหม่ท่ีใชง้านชัว่คราว (Temporary drawing) ส าหรับค าสัง่ซ้ือนั้น ๆ ส่งผลให้ตอ้งเพิ่มกระบวนการ
ออกแบบและเพิ่มระยะเวลาการออกแบบให้มากข้ึนจากเวลามาตรฐาน 
 1.  การระบุขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคของลูกคา้ 
 เม่ือลูกคา้สัง่ซ้ือลิฟตผ์า่นทางระบบ Manufacturing specification for elevator (MSE) 
หากมีการระบุขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคท่ีตอ้งการเป็นพิเศษ (Special) ลงในรายการขอ้สงัเกตทัว่ไป 
(General basic remarks) จากการระบุรายละเอียดของลิฟตโ์ดยทัว่ไปซ่ึงไม่สามารถระบุได ้จะแสดง
ตวัอยา่งการระบุของลูกคา้ ดงัตารางท่ี 3-8 และตารางท่ี 3-9 
 
ตารางท่ี 3-8  ตวัอยา่งขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคของลิฟตท่ี์ลูกคา้ต้องการ 
 

รายละเอียดของลิฟต์ท่ีต้องการ (MSE) 

จ านวนชั้นบริการ (Service stops) 5 ชั้น 

ลกัษณะทางเขา้ (Entrance) 2 ประตูทางเขา้ 2 ประตูทางออก 

ความกวา้งผนงัห้องโดยสาร (Car internal width) 2,000 มิลลิเมตร 

ความลึกของห้องโดยสาร (Car internal depth) 1,400 มิลลิเมตร 

ความกวา้งประตูทางเขา้ห้องโดยสาร (Entrance width)  900 มิลลิเมตร 

ความสูงภายในห้องโดยสาร (Car internal height) 2,100 มิลลิเมตร 

ชนิดของประตู (Door type) เปิดก่ึงกลางประตู (Center opening) 

แผงควบคุมห้องโดยสาร (Car operating panel) Remark 
 
 เม่ือลูกคา้ตอ้งการขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคท่ีพิเศษจะตอ้งระบุรายละเอียดของลิฟต ์(MSE) 
ให้เป็น Remark แลว้จึงระบุรายละเอียดท่ีตอ้งการเป็นพิเศษลงในรายการขอ้สงัเกตทัว่ไป (General 
basic remarks) ซ่ึงสามารถแสดงไดใ้นตารางท่ี 3-9 
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ตารางท่ี 3-9  รายการขอ้สงัเกตทัว่ไปท่ีลูกคา้ระบุ 
 

รายการข้อสังเกตท่ัวไป (General basic remarks) 

แผงควบคุมห้องโดยสาร 
(Car operating panel) 

ติดตั้งท่ีผนงัห้องโดยสารดา้นขวาจากดา้นหนา้ จ านวน 2 ช้ิน 

 
 จากขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคท่ีลูกคา้ตอ้งการในตารางท่ี 3-9 พบวา่ ไม่สามารถออกแบบได้
ตามมาตรฐาน ซ่ึงต าแหน่งการติดตั้งตามมาตรฐาน ดงัภาพท่ี 3-8 
 

 
 
ภาพท่ี 3-10  ตวัอยา่งลิฟตต์ามมาตรฐานจากมุมมองดา้นบน (Top view) 
 
 จากมาตรฐานการออกแบบท่ีความลึกของห้องโดยสาร คือ 1,400 มิลลิเมตร สามารถ
ติดตั้งแผงควบคุมห้องโดยสาร ท่ีผนงัห้องโดยสารไดเ้พียงดา้นละ 1 ตวัเพียงเท่านั้น ท าให ้
นกัออกแบบจะตอ้งออกแบบพิเศษ โดยการจดัเรียงผนงัดา้นท่ีมีแผงควบคุมภายในลิฟต์ใหม่ 
เพื่อเปล่ียนแปลงระยะติดตั้ง ปรับแกร้ะยะติดตั้งของหลงัคากบัผนงั และผนงักบัพื้นลิฟต ์ซ่ึงสามารถ
แสดงตวัอยา่งการติดตั้งแผงควบคุมภายในลิฟตท่ี์ลูกคา้ตอ้งการ ดงัภาพท่ี 3-9 
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ภาพท่ี 3-11  ตวัอยา่งลิฟตท่ี์ลูกคา้ตอ้งการจากมุมมองดา้นบน (Top view) 
 

วเิคราะห์ความสูญเปล่า 
 จากความสูญเปล่าในส านกังาน 8 ประการ หากกระบวนการออกแบบใด ๆ สามารถ 
ลดเวลาการออกแบบลงไดห้รือมีกระบวนการออกแบบใด ๆ ท่ีจ าเป็นท่ีตอ้งขจดัออก เพื่อให้
สามารถออกแบบไดอ้ยา่งราบร่ืนและสะดวกรวดเร็วยิง่ข้ึน จึงใชก้ารจ าแนกกระบวนการท่ีสร้าง
คุณค่าให้กบังานออกแบบ ซ่ึงส่งผลให้ฝ่ายผลิตสามารถท างานไดเ้ร็วข้ึนตามไปดว้ย หรือนกั
ออกแบบสามารถออกแบบช้ินส่วนเพื่อให้ฝ่ายผลิตสามารถผลิตช้ินงานจากงานออกแบบได ้โดยท่ี
ไม่เกิดปัญหาจากการออกแบบ ดงันั้นจึงสามารถวิเคราะห์กระบวนการออกแบบ ดงัตารางท่ี 3-10 
 



 

 

54 

ตารางท่ี 3-10  การจ าแนกกระบวนการออกแบบความสูญเปล่า 8 ประการ 
 

ล าดับ กระบวนการออกแบบ 

8 Waste 

Defects Over 
production Waiting 

Non-
utilized 
Talent 

Transportation Inventory Motion Excess 
Processing 

1 รับค าสั่งซ้ือลิฟตจ์ากลูกคา้  





 


 

2 ท าความเขา้ใจรายละเอียดและศึกษาขอ้ก าหนดเชิงเทคนิค 


      

3 แจง้เปล่ียนแปลงการแกไ้ขใหก้บัลูกคา้หรือแผนกอ่ืน ๆ 


   


 

4 ประชุมหาแนวทางการออกแบบและทบทวนการออกแบบ  





 


 

5 ใชโ้ปรแกรมค านวณรายการช้ินส่วนทัว่ไปของลิฟต ์  


 


 

6 ใชแ้ผน่ตรวจสอบทัว่ไป (ก่อนการออกแบบ)  


 


 

7 ใชแ้ผน่ตรวจสอบทางเขา้-ออก 2 ดา้น (ก่อนการออกแบบ)  


 


 

8 ใชแ้ผน่ตรวจสอบแบบช้ินงานใหม่ (ก่อนการออกแบบ)  


 


 

9 ตรวจสอบรายการช้ินส่วนทัว่ไปเทียบกบัคู่มือมาตรฐาน        

10 ค านวณตวัแปรต่าง ๆ ท่ีใชใ้นแบบช้ินงาน        

11 ตรวจสอบแบบช้ินงานโดยจ าลองการประกอบดว้ย Auto CAD        

12 สร้างแบบช้ินงานใหม ่        

13 ใชแ้ผน่ตรวจสอบทัว่ไป (หลงัการออกแบบ)        

14 ใชแ้ผน่ตรวจสอบทางเขา้-ออก 2 ดา้น (หลงัการออกแบบ)        

15 ใชแ้ผน่ตรวจสอบแบบช้ินงานใหม่ (หลงัการออกแบบ)        

16 ส่งงานออกแบบใหก้บัฝ่ายผลิต        
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 จากตารางท่ี 3-10 จะพบความสูญเปล่าในส านกังาน 8 ประการ จากกระบวนการ
ออกแบบความสวยงามของลิฟต ์ไดด้งัน้ี 
 1.  ความสูญเปล่าจากความบกพร่อง (Defects) เกิดความสูญเปล่าทั้งหมด 4 กระบวนการ 
ไดแ้ก่ กระบวนการล าดบัท่ี 5 การใชโ้ปรแกรมค านวณรายการช้ินส่วนทัว่ไปของลิฟต ์
เม่ือโปรแกรม ELMES ไม่สามารถค านวณไดส้มบูรณ์ เน่ืองจากการระบุขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคใน 
MSE เป็น Remark ท าให้การค านวณรายการช้ินส่วนทัว่ไปของลิฟตจ์ากโปรแกรม ELMES เกิด
ขอ้ผดิพลาดข้ึน จึงท าให้เกิดความสูญเปล่าจากความผดิพลาดของโปรแกรม 
 กระบวนการล าดบัท่ี 9 การตรวจสอบรายการช้ินส่วนทัว่ไปของลิฟตเ์ทียบกบัคู่มือ
มาตรฐาน เม่ือโปรแกรม ELMES ไม่สามารถค านวณรายการช้ินส่วนไดส้มบูรณ์ ท าให้การค านวณ
รายการช้ินส่วนทัว่ไปของลิฟตค์วามจากโปรแกรม ELMES มีขอ้ผดิพลาด และนกัออกแบบตอ้ง
แกไ้ขขอ้ผดิพลาดท่ีเกิดข้ึน จึงท าให้เกิดความสูญเปล่าจากการแกไ้ขขอ้ผดิพลาดในกระบวนการน้ี 
 กระบวนการล าดบัท่ี 10 การค านวณตวัแปรในแบบช้ินงานของส่วนประกอบลิฟต ์การ
ค านวณตวัแปรของแบบช้ินงานท่ีมีขนาดเกินขอบเขต ซ่ึงมาจากการระบุขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคของ
ลูกคา้ ท าให้แบบช้ินงานไม่สามารถผลิตหรือติดตั้งได ้ท าใหน้กัออกแบบตอ้งแกไ้ขแบบช้ินงานให้
สามารถผลิตหรือติดตั้งได ้จึงเกิดความสูญเปล่าในกระบวนการน้ี 
 กระบวนการล าดบัท่ี 12 การสร้างแบบช้ินงานใหม่ เม่ือมีการระบุขอ้ก าหนดเชิงเทคนิค
ของลูกคา้มาเป็นพิเศษ ท าให้นกัออกแบบตอ้งสร้างแบบช้ินงานจากแบบช้ินงานมาตรฐานโดยแกไ้ข
ให้แบบช้ินงานให้ตรงตามขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคของลูกคา้ ซ่ึงการแกไ้ขบางครั้ งพบความผดิพลาด
จากการออกแบบช้ินงานใหม่ จึงท าให้เกิดความสูญเปล่าเกิดข้ึนในกระบวนการน้ี 
 2.  ความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินไป (Over production) เน่ืองจากเป็นการออกแบบ
เม่ือไดร้ับค าสัง่ซ้ือจากลูกคา้เพียงเท่านั้น นกัออกแบบจึงจะเร่ิมท างาน เม่ือมีค าสัง่ซ้ือมาจากลูกคา้ 
ท าให้ไม่เกิดการท างานก่อนมีค าสัง่ซ้ือ 
 3.  ความสูญเปล่าจากการรอคอย (Waiting) พบว่า เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการ
ล าดบัท่ี 3 คือ กระบวนการแจง้เปล่ียนแปลงการแกไ้ขให้กบัลูกคา้หรือแผนกอ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 
เป็นกระบวนการท่ีตอ้งรอคอยการตอบกลบัจากแผนกอ่ืน ๆ รอคอยการตรวจสอบจากการติดตั้งท่ี
เก่ียวขอ้งกบัแผนกอ่ืน ๆ ท่ีส่งผลกระทบต่อช้ินส่วนของความสวยงาม การรอคอยจากการยนืยนั
อีเมลจ์ากลูกคา้ เป็นตน้ ท าให้เกิดความสูญเปล่าจากการรอคอยในกระบวนการน้ี 
 4.  ความสูญเปล่าจากการใชค้นไม่คุม้ค่า (Non-utilized talent) กระบวนการล าดบัท่ี 10 
การค านวณตวัแปรท่ีใชใ้นแบบช้ินงาน ปัจจุบนัแบบช้ินส่วนมาตรฐานไดมี้การปรับปรุงระบบ 
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การสร้างแบบใหม่โดยใชง้านร่วมกบัโปรแกรม Microsoft Excel VBA ท าให้นกัออกแบบสามารถ
สร้างตารางช้ินส่วนหรือตวัแปรไดอ้ยา่งรวดเร็ว แต่นกัออกแบบยงัคงตอ้งค านวณตวัแปรเหล่านั้น
ดว้ยเคร่ืองคิดเลข ท าให้เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการน้ี  
 5.  ความสูญเปล่าจากการขนส่ง (Transportation) จากกระบวนการล าดบัท่ี 3 การแจง้
เปล่ียนแปลงการแกไ้ขให้กบัลูกคา้หรือแผนกอ่ืน ๆ พบว่า เกิดความสูญเปล่าในการตอบกลบัหรือ
การยนืยนัอีเมลจ์ากลูกคา้ท่ีอยูต่่างประเทศ ซ่ึงมีช่วงเวลาท่ีต่างกนัท าให้การรบัส่งขอ้มูล 
เกิดความสูญเปล่าจากระยะทางท่ีห่างไกลและความต่างของช่วงเวลาได ้
 6.  ความสูญเปล่าจากสินคา้คงคลงั (Inventory) จากการหาแนวทางการออกแบบหรือ
เอกสารส าหรับการออกแบบในขอ้ก าหนดเชิงเทคนิค พบว่า เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการ
ล าดบัท่ี 2 การท าความเขา้ใจรายละเอียดและศึกษาขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคของลิฟต ์เป็นความสูญเปล่า
จากการสืบคน้ขอ้มูลแนวทางออกแบบหรือขอ้ก าหนดของลิฟตไ์ม่พบ เน่ืองจากการจดัเกบ็เอกสาร
ท่ีไม่ดี บางขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคมีแนวทางการออกแบบท่ีไม่ปรับปรุงใหใ้หม่ข้ึน ท าให้นกัออกแบบ
ตอ้งใชเ้อกสารท่ีไม่ไดป้รับปรุงขอ้มูลหรือถูกจดัเกบ็ไวเ้ป็นเวลานาน ท าให้ไห้เกิดความสูญเปล่า
เกิดข้ึนในกระบวนการน้ีและอาจเกิดความผดิพลาดจากการออกแบบได้ 
 7.  ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหว (Motion) ลกัษณะของงานออกแบบไม่มี 
ความจ าเป็นตอ้งเคล่ือนท่ีหรือเคล่ือนไหวร่างกาย เพราะนกัออกแบบจะออกแบบจากคอมพิวเตอร์
ส่วนตวัท่ีโต๊ะท างานของตนเอง จึงไม่เกิดความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวท่ีเกินจ าเป็น 
 8.  ความสูญเปล่าจากกระบวนงานซ ้ าซ้อน (Excess processing) การท างานท่ีมี 
ขั้นตอนมากเกินความจ าเป็นและมากเกินความตอ้งการของลูกคา้ ท าให้เกิดความสูญเปล่าจาก
กระบวนการออกแบบ ทั้งหมด 4 กระบวนการ ไดแ้ก่ กระบวนการล าดบัท่ี 6 การใชแ้ผน่ตรวจสอบ
ทัว่ไป (ก่อนการออกแบบ) กระบวนการล าดบัท่ี 7 การใชแ้ผน่ตรวจสอบทางเขา้-ออก 2 ดา้น 
(ก่อนการออกแบบ) กระบวนการล าดบัท่ี 13 การใชแ้ผน่ตรวจสอบทัว่ไป (หลงัการออกแบบ) 
และกระบวนการล าดบัท่ี 14 การใชแ้ผน่ตรวจสอบทางเขา้-ออก 2 ดา้น (หลงัการออกแบบ) 
ซ่ึงกระบวนการเหล่าน้ีเป็นการใชแ้ผน่ตรวจสอบทั้งหมด ท าให้เกิดการท างานซ ้ าซ้อน 
 

วเิคราะห์ขั้นตอนสร้างคุณค่าและไม่สร้างคุณค่า 
 เพื่อจ าแนกกระบวนการท่ีก่อให้เกิดคุณค่าเพิ่ม (Value added) กระบวนการท่ีไม่ก่อเกิด
คุณค่าแต่จ าเป็นตอ้งท า (Necessary non-value added) และกระบวนการท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าและ 
ไม่จ าเป็นตอ้งท า (Non-value added) สามารถประเมินกระบวนการออกแบบ ดงัตารางท่ี 3-11 
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ตารางท่ี 3-11  การจ าแนกกระบวนการออกแบบจาก Value added, Necessary non-value added และ Non value added 
 
ล าดับ กระบวนการออกแบบ Value Added Necessary Non Value Added Non Value Added

1 รับค าสั่งซ้ือลิฟตจ์ากลูกคา้    

2 ท าความเขา้ใจรายละเอียดและศึกษาขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคของลิฟต์   

3 แจง้เปล่ียนแปลงการแกไ้ขใหก้บัลูกคา้หรือแผนกอ่ืน ๆ   

4 ประชุมหาแนวทางการออกแบบและทบทวนการออกแบบ    

5 ใชโ้ปรแกรมค านวณรายการช้ินส่วนทัว่ไปของลิฟต ์   

6 ใชแ้ผน่ตรวจสอบทัว่ไป (ก่อนการออกแบบ)   

7 ใชแ้ผน่ตรวจสอบทางเขา้-ออก 2 ดา้น (ก่อนการออกแบบ)   

8 ใชแ้ผน่ตรวจสอบแบบช้ินงานใหม่ (ก่อนการออกแบบ)   

9 ตรวจสอบรายการช้ินส่วนทัว่ไปของลิฟตเ์ทียบกบัคู่มือมาตรฐาน   

10 ค านวณตวัแปรต่าง ๆ ท่ีใชใ้นแบบช้ินงาน   

11 ตรวจสอบแบบช้ินงานโดยจ าลองการประกอบดว้ย Auto CAD   

12 สร้างแบบช้ินงานใหม่ จากการตรวจสอบและแกไ้ข   

13 ใชแ้ผน่ตรวจสอบทัว่ไป (หลงัการออกแบบ)   

14 ใชแ้ผน่ตรวจสอบทางเขา้-ออก 2 ดา้น (หลงัการออกแบบ)   

15 ใชแ้ผน่ตรวจสอบแบบช้ินงานใหม่ (หลงัการออกแบบ)   

16 ส่งงานออกแบบใหก้บัฝ่ายผลิต   
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 จากการประเมินตามลกัษณะของกระบวนการท่ีการเกิดคุณค่า สามารถสรุปไดด้งัน้ี 
 1.  กระบวนการท่ีก่อให้เกิดคุณค่าเพิ่ม (Value added) เม่ือพจิารณากระบวนการท่ี 
ส่งผลต่อความพึงพอใจจากมุมมองของลูกคา้เป็นหลกั ไดแ้ก่ กระบวนการรับค าสัง่ซ้ือลิฟต ์
จากลูกคา้ กระบวนการท าความเขา้ใจรายละเอียดและศึกษาขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคของลิฟต ์
กระบวนการแจง้เปล่ียนแปลงการแกไ้ขให้กบัลูกคา้หรือแผนกอ่ืน ๆ กระบวนการประชุม 
หาแนวทางการออกแบบและทบทวนการออกแบบ กระบวนการใชโ้ปรแกรมค านวณ 
รายการช้ินส่วนทัว่ไปของลิฟต ์กระบวนการตรวจสอบรายการช้ินส่วนทัว่ไปของลิฟตเ์ทียบกบั 
คู่มือมาตรฐาน กระบวนการตรวจสอบแบบช้ินงานโดยจ าลองการประกอบดว้ยโปรแกรม  
Auto CAD กระบวนการสร้างแบบช้ินงานใหม่ และกระบวนการส่งงานออกแบบให้กบัฝ่ายผลิต 
 2.  กระบวนการท่ีไม่ก่อเกิดคุณค่าแต่จ าเป็นตอ้งท า (Necessary non-value added) 
ส าหรับกระบวนการออกแบบท่ีไม่ส่งผลต่อความพึงพอใจของลูกคา้แต่มีความจ าเป็นตอ้งท าและไม่
สามารถขจดักระบวนการนั้นออกจากงานออกแบบได ้แมว้่ากระบวนการเหล่านั้นจะไม่ก่อให้เกิด
คุณค่า คือ การค านวณตวัแปรท่ีใชใ้นแบบช้ินงาน 
 3.  กระบวนการท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าและไม่จ าเป็นตอ้งท า (Non value added) ส าหรับ
กระบวนการท่ีสามารถขจดัออกจากงานออกแบบไดโ้ดยไม่ลดคุณค่าและสร้างพึงพอใจให้แก่ลูกคา้ 
ไดแ้ก่ กระบวนการใชแ้ผน่ตรวจสอบทัว่ไป (ก่อน/ หลงั การออกแบบ) กระบวนการใชแ้ผน่
ตรวจสอบทางเขา้-ออก 2 ดา้น (ก่อน/ หลงั การออกแบบ) และกระบวนการใชแ้ผน่ตรวจสอบแบบ
ช้ินงานใหม่ (ก่อน/ หลงั การออกแบบ) 
 

ก าหนดแนวทางการปรับปรุง 
 จากปัญหาของงานออกแบบดา้นความสวยงามนั้นจะตอ้งอาศยัส่วนประกอบส าคญัจาก
การวางแผน (Plan: P) เพื่อให้วงจรคุณภาพ PDCA ด าเนินไปไดอ้ยา่งมีประสิทธิผล ดงันั้นขั้นตอน
การวางแผนงานสามารถด าเนินการ โดยน าผลจากการวิเคราะห์หาสาเหตุจากตารางท่ี 3-10 
การจ าแนกกระบวนการออกแบบความสูญเปล่า 8 ประการ และตาราง 3-11 การจ าแนก
กระบวนการออกแบบดว้ย Value added ผูว้ิจยั ไดค้ดัเลือกกระบวนการท่ีควรปรับปรุงดว้ยหลกัการ
ปรับปรุงงานของไคเซ็น คือ ECRS ดงัตารางท่ี 3-12 
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ตารางท่ี 3-12  สรุปการวิเคราะห์ปัญหาเบ้ืองตน้ดว้ยหลกัการ ECRS 
 

กระบวนการออกแบบ  
เวลาเฉลีย่ Class 

 
8 Waste  Value Added  ECRS 

C D, E D O W N T I M E  VA NNVA NVA  E C R S 

รับค าสั่งซ้ือลิฟตจ์ากลูกคา้  4.4 4.6               

ท าความเขา้ใจและศึกษาขอ้ก าหนดเชิงเทคนิค  33.4 33.7             

แจง้เปล่ียนแปลงการแกไ้ขใหก้บัลูกคา้หรือแผนกอ่ืน ๆ  26.3 51.9           

ประชุมและทบทวนการออกแบบ  15.2 18.1               

ใชโ้ปรแกรมค านวณรายการช้ินส่วนทัว่ไปของลิฟต์  13.1 14.5              

ใชแ้ผน่ตรวจสอบทัว่ไป (ก่อนออกแบบ)  10.5 10.6           

ใชแ้ผน่ตรวจสอบทางเขา้-ออก 2 ดา้น (ก่อนออกแบบ)  16.8 20.0           

ใชแ้ผน่ตรวจสอบแบบช้ินงานใหม่ (ก่อนออกแบบ)  10.7 11.1            

ตรวจสอบรายการช้ินส่วนเทียบกบัคู่มือมาตรฐาน  153.8 222.0              

ค านวณตวัแปรต่าง ๆ ท่ีใชใ้นแบบช้ินงาน  77.6 69.9           

ตรวจสอบแบบช้ินงานดว้ย Auto CAD  292.8 287.8               

สร้างแบบช้ินงานใหม่ จากการตรวจสอบและแกไ้ข  317.4 345.8              

ใชแ้ผน่ตรวจสอบทัว่ไป (หลงัออกแบบ)  10.6 11.0           

ใชแ้ผน่ตรวจสอบทางเขา้-ออก 2 ดา้น (หลงัออกแบบ)  8.9 9.0           

ใชแ้ผน่ตรวจสอบแบบช้ินงานใหม่ (หลงัออกแบบ)  9.2 9.0            

ส่งงานออกแบบใหก้บัฝ่ายผลิต  8.0 8.1               
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 จากตารางท่ี 3-12 เป็นการรวมหวัขอ้การปรับปรุงโดยให้ความส าคญักบักระบวนการท่ี
ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าและไม่จ าเป็นตอ้งท า (NVA) และกระบวนการท่ีไม่ก่อเกิดคุณค่าแต่จ าเป็น 
ตอ้งท า (NNVA) โดยประยกุตห์ลกัการปรับปรุงงานของไคเซ็น คือ ECRS เพื่อลดความสูญเปล่าท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการออกแบบ สามารถสรุปหวัขอ้การปรับปรุงไดด้งัน้ี 
 1.  การปรับปรุงการค านวณตวัแปรท่ีใชใ้นแบบช้ินงาน เป็นกระบวนการท่ีไม่ก่อเกิด
คุณค่าแต่จ าเป็นตอ้งท า (NNVA) จากการน าตวัแปรท่ีไดจ้ากการค านวณไปใชแ้ทนค่าให้กบั 
แบบช้ินงาน กระบวนการน้ีจะเกิดความสูญเปล่าจากความบกพร่อง (Defects) และการใชค้น 
ไม่คุม้ค่า (Non-utilized Talent) จากการค านวณตวัแปรท่ีอาจเกิดความผดิพลาดโดยใชเ้คร่ืองคิดเลข 
สามารถปรับปรุงไดด้ว้ยการน าหลกัการปรับปรุงของไคเซ็น ไดแ้ก่ การขจดั (Eliminate: E) 
การค านวณดว้ยเคร่ืองคิดเลข แลว้เปล่ียนเป็นการใชโ้ปรแกรมค านวณแทน และการท าให้ง่ายข้ึน 
(Simplify: S) ดว้ยการน าโปรแกรม Excel VBA เขา้มาช่วยค านวณ ท าให้การค านวณ มีความถูกตอ้ง
และรวดเร็วยิง่ข้ึน 
 2.  การปรับปรุงการใชแ้ผน่ตรวจสอบทัว่ไปและท่ีทางเขา้-ออก 2 ดา้น (ก่อนและหลงั 
การออกแบบ) กระบวนการน้ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าและไม่จ าเป็นตอ้งท า (NVA) โดยนกัออกแบบ
จะตอ้งตรวจสอบทั้ง ก่อนและหลงัการออกแบบ ดว้ยการใชแ้ผน่ตรวจสอบทัว่ไปและแผน่
ตรวจสอบทางเขา้-ออก 2 ดา้น ท าให้กระบวนการน้ีเป็นกระบวนการออกแบบท่ีซ ้ าซ้อน (Excess 
processing) จ านวน 4 ขั้นตอน ซ่ึงสามารถปรับปรุงดว้ยการใชห้ลกัการปรับปรุงงานของไคเซ็น 
ไดแ้ก่ การขจดั (Eliminate: E) การใชแ้ผน่ตรวจสอบท่ีท าซ ้ าซ้อนกนัทั้ง 2 ชนิด ออก ใชก้ารรวมกนั 
(Combine: C) ของแผน่ตรวจสอบทัว่ไปและแผน่ตรวจสอบทางเขา้-ออก 2 ดา้น แลว้จดัเรียงใหม่ 
(Rearrange: R) โดยน าส่วนประกอบต่าง ๆ ของแผน่ตรวจสอบทั้งสองมาจดัเรียงโครงสร้างใหม่
และการท าให้ง่ายข้ึน (Simplify: S) ดว้ยการน าโปรแกรม Excel VBA เขา้มาช่วยในการตรวจสอบ 
 ดงันั้นจึงสามารถก าหนดเป้าหมายท่ีสรุปไดจ้ากหวัขอ้การปรับปรุง ดงัตารางท่ี 3-13 
 
ตารางท่ี 3-13  ผลจากการคดัเลือกกระบวนการท่ีจะปรับปรุง 
 

การปรับปรุง วิธีการปรับปรุง เป้าหมายการปรับปรุง 

1.  การค านวณตวัแปร 
ท่ีใชใ้นแบบช้ินงาน 

Eliminate Simplify และ 
Excel-VBA 

ลดเวลาเฉล่ียของ ขั้นตอนน้ี
ลง 10% 

2.  การใชแ้ผน่ตรวจสอบ Eliminate Combine Rearrange 
Simplify และ Excel-VBA 

ขจดักระบวนการท่ีไม่
จ าเป็นได ้



 

 

บทที่ 4 
ผลการด าเนินงานวิจัย 

 
 ส าหรับบทน้ีผูว้ิจยัไดด้ าเนินการตามหลกัการปรับปรุงงานของไคเซ็น คือ ECRS 
และประยกุตใ์ชโ้ปรแกรม Microsoft Excel VBA เพื่อให้นกัออกแบบสามารถปฎิบติังานไดส้ะดวก 
รวดเร็วและง่ายต่อการใชง้านยิง่ข้ึน จากกระบวนการออกแบบท่ีไดค้ดัเลือกจากขั้นตอนการก าหนด
แนวทางปรับปรุงในบทท่ี 3 ซ่ึงมีหวัขอ้การปรับปรุงดงัต่อไปน้ี 
 1.  การปรับปรุงการค านวณตวัแปรท่ีใชใ้นแบบช้ินงาน 
 จากการก าหนดแนวทางการปรับปรุงงานในกระบวนการออกแบบความสวยงามของ
ลิฟต ์พบว่า กระบวนการน้ีเป็นกระบวนการท่ีไม่ก่อเกิดคุณค่าแต่จ าเป็นตอ้งท า จึงไดน้ า 
การปรับปรุงดว้ย ECRS และประยกุตใ์ช ้VBA มาปรับปรุงในกระบวนการน้ี 
 เน่ืองจากกระบวนการน้ีส่งผลต่อกระบวนการสร้างแบบช้ินงานใหม่และกระบวนการ
ตรวจสอบแบบช้ินงานดว้ยการประกอบแบบช้ินงานจากโปรแกรม Auto CAD เพราะจะใชผ้ลลพัธ์
ท่ีไดจ้ากการค านวณตวัแปรไปแทนค่าลงในแบบช้ินงานให้ไดข้นาดหรือระยะ ตรงตามขอ้ก าหนด
เชิงเทคนิคของลูกคา้ท่ีก าหนดมา 
 2.  การปรับปรุงการใชแ้ผน่ตรวจสอบทัว่ไปและแผน่ตรวจสอบทางเขา้-ออก 2 ดา้น 
 จากความสูญเปล่าในกระบวนการท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าและไม่จ าเป็นตอ้งท า พบว่า 
กระบวนการท่ีเก่ียวขอ้งกบัการใชแ้ผน่ตรวจสอบทั้ง 3 ชนิด คือ การใชแ้ผน่ตรวจสอบทัว่ไป 
การใชแ้ผน่ตรวจสอบส าหรับทางเขา้-ออก 2 ดา้น และการใชแ้ผน่ตรวจสอบส าหรับแบบช้ินงาน 
เป็นกระบวนการท่ีควรปรับปรุง เพราะเกิดความสูญเปล่าจากการใชแ้ผน่ตรวจสอบท่ีซ ้ าซ้อนทั้ง 3 
ชนิด ดงันั้นจึงปรับปรุงกระบวนการเหล่าน้ีดว้ยการปรับปรุงงานดว้ย ECRS และการประยกุตใ์ช ้
VBA 
 แต่ส าหรับกระบวนการใชแ้ผน่ตรวจสอบแบบช้ินงานใหม่จะไม่น ามาปรับปรุงร่วมกบั
แผน่ตรวจสอบทั้ง 2 ชนิดท่ีเหลือ เน่ืองดว้ยลกัษณะการตรวจสอบท่ีแตกต่างกนัและลกัษณะ 
โครงร่างท่ีไม่เหมือนกนั ผูว้ิจยัจึงไดป้รับปรุงแผน่ตรวจสอบเพียง 2 ชนิด คือ แผน่ตรวจสอบทัว่ไป  
และแผน่ตรวจสอบส าหรับทางเขา้-ออก 2 ดา้น เพียงเท่านั้น 
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การปรับปรุงด้วยวธีิการใหม่ 
 จากบทท่ี 3 วงจรคุณภาพ PDCA ไดด้ าเนินการมาถึงขั้นตอนหลกัของการปฏิบติัตามแผน 
(Do) ซ่ึงต่อเน่ืองกบัขั้นตอนย่อย คือ การก าหนดแนวทางการปรับปรุง ส าหรับขั้นตอนยอ่ยต่อไปน้ี
จะปรับปรุงกระบวนการออกแบบไดด้งัต่อไปน้ี 
 1.  การปรับปรุงการค านวณตวัแปรท่ีใชใ้นแบบช้ินงาน 
 ส าหรับงานออกแบบผลิตภณัฑลิ์ฟต ์เม่ือนกัออกแบบไดส้ร้างแบบช้ินงานใหม่ (New 
drawing) หรือท าการตรวจสอบการประกอบช้ินงานดว้ยโปรแกรม Auto CAD ในรูปแบบ 
การตรวจสอบแบบ 2 มิติ หรือ 3 มิติ จากขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคท่ีถูกก าหนดโดยลูกคา้ ผา่นทางระบบ 
MSE นกัออกแบบจะน าผลลพัธข์องตวัแปรท่ีไดจ้ากรายการช้ินส่วนทัว่ไปของลิฟต ์(GPL) ซ่ึงมา
จากขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคของลิฟตน์ั้น ๆ น าไปใชส้ าหรับออกแบบหรือตรวจสอบ 
  1.1  ก่อนการปรับปรุง จะแสดงตวัอยา่งแบบช้ินงานมาตรฐานไดใ้นภาพตวัอยา่งท่ี 4-1 
 

 
 
ภาพท่ี 4-1  ตวัอยา่งแบบช้ินงานก่อนการค านวณ 
 
  การก าหนดขนาดมาตรฐาน (Standard dimensions) ของแบบช้ินงานจะถูกก าหนดให้
เป็นค่าตวัแปร (Variable) เช่น AA BB หรือ JJ เพื่อให้แบบช้ินงานมีขนาดท่ีสามารถแปรผนั 
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ไดต้ามขนาดช้ินส่วนของลิฟตท่ี์ลูกคา้ตอ้งการ โดยค่าตวัแปรท่ีสามารถเปล่ียนแปลงได ้จะถูก
ก าหนดขอบเขตมาตรฐาน (Scope) ไวห้ากตวัแปรใด ๆ ท่ีมีผลลพัธเ์กินกว่าขอบเขต (Out of scope) 
ของตวัแปรในแบบช้ินงานนั้นจะไม่สามารถติดตั้งได ้
  เม่ือตอ้งการน าแบบช้ินส่วนไปออกแบบหรือผลิต นกัออกแบบจะตอ้งท าให้แบบ
ช้ินงานมีรายละเอียดท่ีสมบูรณ์ โดยน าตวัแปรจากรายการช้ินส่วนทัว่ไป (GPL) แทนค่าลงในแบบ
ช้ินงาน แลว้ค านวณค่าตวัแปรเหล่านั้นดว้ยเคร่ืองคิดเลข เสร็จแลว้จึงน าผลลพัธท่ี์ไดจ้ากเคร่ืองคิด
เลขไปแทนค่าลงในแบบช้ินงานอีกครั้ งเพื่อให้แบบช้ินงานมีขนาดท่ีถูกตอ้ง หรือให้สามารถเรียกใช้
งานช้ินส่วนย่อยอ่ืน ๆ เพื่อมาประกอบเขา้ดว้ยกนัเพื่อให้ไดแ้บบช้ินงานท่ีสมบูรณ์ 
  ตวัอยา่งต่อไปน้ี จะเป็นการแทนค่าตวัแปรลงในแบบช้ินงานดงัภาพท่ี 4-2 โดยท่ีมี
หมายเลขแบบ (Drawing No.) คือ WA001 หมายเลขกลุ่มของแบบ (Group No.) คือ G01 ตวัแปร 
(Variable) คือ AA = 2,000 BB = 1,400 และ JJ = 900 เม่ือแทนค่าจากรายการช้ินส่วนทัว่ไปลงใน 
แบบช้ินงานจะแสดงไดใ้นภาพท่ี 4-2 ดงัน้ี 
 

 
 
ภาพท่ี 4-2  ตวัอยา่งแบบช้ินงานหลงัการแทนค่าตวัแปร 
 
  จากภาพท่ี 4-2 การแทนค่าตวัแปรลงในแบบช้ินงานก่อนออกแบบ จะตอ้งปร้ิน 
แบบช้ินงานออกแบบมาก่อน แลว้จึงแทนค่าจากการค านวณดว้ยเคร่ืองคิดเลข ซ่ึงอาจเกิดความ
ผดิพลาดได ้หากแบบช้ินงานมีความซบัซ้อนหรือมีการเรียกแบบช้ินงานยอ่ยจากแบบช้ินส่วนอ่ืน ๆ 
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น ามาประกอบเขา้ดว้ยกนั เช่น แบบช้ินงานหมายเลข WA001 G01 ซ่ึงเป็นแบบช้ินงานการประกอบ 
Level 0 จะเรียกใชง้านแบบช้ินส่วน Level 1 ท่ีหมายเลข SW001 G01 มาประกอบภายใน Level 0 
และภายในแบบช้ินส่วนยอ่ย Level 1ท่ีหมายเลข SW001 G01 นั้นเรียกแบบช้ินงานยอ่ยอ่ืน ๆ เช่น 
Level 2 3 4 หรือ 5 มาประกอบเขา้ดว้ยกนั เพื่อให้แบบช้ินงาน Level 0 ประกอบไดส้มบูรณ ์
  1.2  หลงัปรับปรุง เพื่อให้นกัออกแบบเกิดความสะดวกและง่ายต่อการออกแบบ จึงได้
ปรับปรุงโดยการน าโปรแกรม Microsoft Excel VBA เขา้มาช่วยส าหรับการค านวณและการเรียก
ช้ินงานยอ่ยอ่ืน ๆ โดยจะเขียนค าสัง่ลงในโมดูล (Module) แลว้น าค่าตวัแปรต่างจากรายการช้ินส่วน
ทัว่ไป (GPL) น ามาค านวณร่วมกบัไฟล ์ZIPHYOU ซ่ึงเป็นไฟลจ์ากระบบของแบบช้ินงานภายใน
บริษทักรณีศึกษา ซ่ึงจะใชโ้ครงสร้างการท างานของโปรแกรมหลกัและโปรแกรมรองไดด้งัต่อไปน้ี 
   1.2.1  การท างานของโปรแกรมหลกั จะแสดงในแผนภูมิการไหลของ
โปรแกรมหลกั ดงัภาพท่ี 4-3 เร่ิมดว้ยขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
 

เร่ิมโปรแกรมหลัก

เก็บค่าตวัแปรจาก GPL

คน้หาไฟล์ HYOU

ต่อ

เจอ
ไม่เจอ

ต่อ

จบกระบวนการ

ให้คดัลอกไฟล์ HYOU ไปไวท่ี้
ไดรฟ์กลาง

อ่านขอ้มูลจากไฟล์ HYOU

แปลงลง Excel

แสดง item  ที่เรียกจาก GPL

แสดง  G no. และ L No. ที่เรียกจาก GPL

ค านวณตวัแปรจาก GPL และ L no.

แทนค่าตวัแปรตัวลงในรายการ item

คดักรอง Item ที่เรียกใช ้และคน้หา Error

 
 
ภาพท่ี 4-3  แผนภูมิการไหลของโปรแกรมหลกั 
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    1.2.1.1  เกบ็ค่าตวัแปรของรายการช้ินส่วนทัว่ไป (GPL) เช่น หมายเลขแบบ 
(Drawing No.) หมายเลขกลุ่ม (Group No.) หมายเลขรายการ (List No.) และค่าตวัแปรของลิฟตท่ี์
ไดจ้ากขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคของลูกคา้ 
    1.2.1.2  คน้หาไฟล ์HYOU จากไดรฟ์กลาง ว่ามีหรือไม่ ถา้ไม่เจอให้แสดง
ขอ้ความแจง้เตือนว่าไม่พบไฟลใ์นไดรฟ์กลาง และถา้เจอไฟลใ์ห้โปรแกรมด าเนินการกระบวนการ
ต่อไปซ่ึงจะแสดงขอ้ความแจง้เตือนในภาพท่ี 4-4 
 

 
 
ภาพท่ี 4-4  ขอ้ความแจง้เตือนไฟล ์HYOU 
 
    1.2.1.3  อ่านขอ้มูลจากไฟล ์HYOU ของบริษทัจะมีขอ้มูลท่ีเป็นรูปแบบ คัน่
เซลลด์ว้ยเคร่ืองหมาย “|” แลว้ท าให้ขนาดไฟลเ์ลก็ลงดว้ยการบีบอดัไฟลใ์ห้เป็นไฟล ์Zip ส าหรับ
การอ่านไฟลจ์ะใชค้ าสั่ง Open OpenfileName For Input As #1 แลว้ส้ินสุดชุดค าสัง่ดว้ยค าสัง่ Close 
โดยท่ี “OpenfileName” จะเป็นท่ีอยูไ่ฟล ์HYOU 
 

 
 
ภาพท่ี 4-5  รูปแบบไฟล ์HYOU 
 
    1.2.1.4  แปลงขอ้มูลกลบัไปในไฟล ์Excel เม่ืออ่านไฟล ์HYOU เสร็จจะแปลง
ขอ้มูลรอบละ 1 บรรทดัจนกว่าจะส้ินสุดไฟล ์โดยใชค้ าสัง่ Do Until และ EOF ดงัภาพท่ี 4-6 
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ภาพท่ี 4-6  ชุดค าสัง่เปิดไฟล ์HYOU เพื่อการแสดงผลใน Excel 
 
    1.2.1.5  แสดงรายการช้ินส่วน (item) ท่ีเรียกจากรายการช้ินส่วนทัว่ไป (GPL) 
ในหนา้หลกัของโปรแกรม 
    1.2.1.6  แสดงหมายเลขกลุ่ม (Group No.) และหมายเลขรายการ (List No.) ท่ี
เรียกใชง้านจากรายการช้ินส่วนทัว่ไป (GPL) 
 

 
 
ภาพท่ี 4-7  การแสดงรายการช้ินส่วน 
 

รายการช้ินส่วน G No. 
L No. 
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    1.2.1.7  ค านวณตวัแปรจากรายการช้ินส่วนทัว่ไป (GPL) และหมายเลขรายการ 
(List No.) การค านวณจะเร่ิมตน้การคน้หาตวัแปรท่ีจะน ามาแทนท่ี 
    โดยใชค้ าสัง่ คือ “Replace(สูตรท่ีจะค านวณ, ตวัแปรท่ีคน้หา, ขนาดท่ีน ามา
แทนท่ี)” โดยสูตรท่ีจะน ามาค านวณ คือ JJ/2 ตวัแปรท่ีคน้หา คือ JJ ขนาดท่ีน ามาแทนท่ี คือ 1,200 
จะไดผ้ลการแทนท่ี คือ 1,200/2 หลงัจากนั้นจะใชค้ าสัง่การค านวณ คือ 
“Application.Evaluate(Replace(สูตรท่ีจะค านวณ, ตวัแปรท่ีคน้หา, ขนาดท่ีน ามาแทนท่ี))” ซ่ึงจะได้
ผลลพัธจ์ากการค านวณ คือ 600 
    1.2.1.8  แทนค่าตวัแปรตวัลงในรายการช้ินส่วน (item) เม่ือค านวณตวัแปรได้
แลว้ จะน าค่าท่ีไดไ้ปแทนท่ีในรายการช้ินส่วน (item) 
    1.2.1.9  คดักรองรายการช้ินส่วน (item) ท่ีเรียกใชแ้ละคน้หาความผดิพลาด 
(Error) หากมีตวัแปรใดท่ีไม่สามารถค านวณไดห้รือตารางการค านวณหลุดขอบเขต (Out of scope) 
จะแจง้เตือนความผดิพลาด (Error) ท่ีเกิดข้ึน ดงัภาพท่ี 4-8 ตวัอยา่งท่ีมีการค านวณหลุดขอบเขต เช่น 
ตวัแปร BB คือ 1,100 ท่ีไดจ้ากรายการช้ินส่วนทัว่ไป (GPL) น าค่าตวัแปร BB = 1,100 ท่ีไดไ้ป
ค านวณตวัแปร G และ M ซ่ึงค่าตวัแปรทั้งสองมีขอบเขตจากตวัแปร BB คือ 1,199 < BB < 2,879 
ท าให้ตวัแปร G และ M จะหลุดขอบเขต (Out of scope) จากตาราง 
 

 
 
ภาพท่ี 4-8  การแจง้เตือน Error หลงัจากการค านวณ  

Error 
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   1.2.2  การท างานของโปรแกรมรอง Next level จะแสดงแผนภูมิการไหลในภาพท่ี 
4-9 และมีขั้นตอนยอ่ยดงัต่อไปน้ี 
 

เร่ิมต้น Next level

รอค าสั่ง

จดัเรียงรายช่ือ item ที่เรียกใชท้ ั้งหมด

แสดง Userform

ค านวณดว้ย
โปรแกรมหลกั

ผูใ้ช ้เลือก
 Dwg No, G No, L No.

 
 
ภาพท่ี 4-9  แผนภูมิการไหลของโปรแกรมรอง Next level 
 
    1.2.2.1  แสดง User form เม่ือผูใ้ชเ้ลือก Next level จากหนา้หลกัของโปรแกรม 
ซ่ึงจะแสดงหนา้ต่าง ดงัภาพท่ี 4-10 
 

 
 
ภาพท่ี 4-10  รูปร่างของของโปรแกรมรอง Next level 
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    1.2.2.2  แสดงรายช่ือแบบช้ินงาน (item) ท่ีรายการช้ินส่วนทัว่ไป (GPL) 
เรียกใช ้โดยช่องแรกจะแสดง Level ของแบบช้ินงานทั้งหมด ส่วนช่องท่ีสองจะแสดงช่ือหมายเลข
แบบช้ินงานหลกัท่ีเลือกจากช่อง Level ส าหรับช่องสุดทา้ยจะแสดงหมายเลขแบบช้ินงานย่อย 
    1.2.2.3  รอค าสัง่ เพื่อให้ผูใ้ชง้านเลือกหมายเลขแบบช้ินงานก่อน แลว้จึงกด
ค านวณตวัแปรของหมายเลขแบบท่ีเลือก 
    1.2.2.4  ส่งหมายเลขแบบช้ินงานยอ่ยท่ีผูใ้ชเ้ลือก ส่งกลบัไปยงัชุดค าสัง่หลกั
ของโปรแกรม โดยให้โปรแกรมหลกัค านวณตวัแปรต่อไป 
 2.  กระบวนการใชแ้ผน่ตรวจสอบ 
 นกัออกแบบจะใชแ้ผน่ตรวจสอบก่อนการออกแบบและหลงัการออกแบบ เพื่อสรุป
ขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคก่อนการออกแบบและตรวจสอบความถูกตอ้งของการออกแบบ เทียบกบั
ขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคท่ีลูกคา้ตอ้งการ โดยภายในแผน่ตรวจสอบแต่ละแผน่จะมีการระบุ หมายเลข
โปรเจ็ค (Project No.) หมายเลขค าสัง่ซ้ือ (Order No.) ระบุรายละเอียดของขอ้ก าหนดเชิงเทคนิค
ส าหรับดา้นโดยสาร ดา้นอาคาร ระบุรายการขอ้สังเกต (Remarks) ทุกขอ้ท่ีลูกคา้ตอ้งการ ไวท่ี้กรอบ
ดา้นล่างของแผน่ตรวจสอบ เพื่อตรวจสอบขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคก่อนการออกแบบและหลงัจากท่ี
ไดอ้อกแบบเสร็จ นกัออกแบบจะตอ้งตรวจสอบอีกครั้ งจากรายการตรวจเช็ค (Check list) หลงั 
การออกแบบซ่ึงนกัออกแบบจะตอ้งปฏิบติัตามขอ้ควรระวงัต่าง ๆ ให้ครบทุกขอ้ควรระวงัและตอ้ง
ตรวจสอบรายการขอ้สงัเกต (Remarks) ท่ีลูกคา้ตอ้งการอีกครั้ ง ว่าไดอ้อกแบบครบทุกขอ้ก าหนด
เชิงเทคนิคแลว้หรือไม่ 
  2.1  ก่อนการปรับปรุง กระบวนการท่ีเกิดความซ ้ าซ้อนของการออกแบบ คือ 
กระบวนการใชแ้ผน่ตรวจสอบทัว่ไปและการใชแ้ผน่ตรวจสอบส าหรับทางเขา้-ออก 2 ดา้น ซ่ึงจะ
แสดงแผน่ตรวจสอบแบบเดิมก่อนการปรับปรุง ดงัภาพท่ี 4-11 แผน่ตรวจสอบทัว่ไป และ 
ภาพท่ี 4-12 แผน่ตรวจสอบส าหรับทางเขา้-ออก 2 ดา้น ไดด้งัน้ี 
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ภาพท่ี 4-11  แผน่ตรวจสอบทัว่ไปก่อนปรับปรุง  
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ภาพท่ี 4-12  แผน่ตรวจสอบทางเขา้-ออก 2 ดา้น ก่อนปรับปรุง  
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  2.2  หลงัปรับปรุง เพื่อให้นกัออกแบบทุกคนมีส่วนร่วมส าหรับการปรับปรุง 
แผน่ตรวจสอบใหม่ของแผนก ผูว้ิจยัจึงไดจ้ดัประชุมภายในแผนก เพื่อสรุปแนวทางการปรับปรุง
ใหม่จากแผน่ตรวจสอบแบบเดิม สรุปผลท่ีได ้เพื่อน าไปจดัท าเป็นแผน่ตรวจสอบใหม่ดว้ยการน า
หลกัการปรับปรุงงานของไคเซ็น คือ ECRS และประยกุตใ์ช ้Microsoft Excel VBA มาประยกุตใ์ช ้
ซ่ึงไดผ้ลการปรับปรุงยอ่ยไดด้งัหวัขอ้ยอ่ยต่อไปน้ี 
   2.2.1  ลกัษณะทัว่ไปและโครงร่าง ก่อนการปรับปรุง นกัออกแบบจะใชแ้ผน่
ตรวจสอบทัว่ไป จ านวน 1 แผน่ ดงัภาพท่ี 4-11 และใชแ้ผน่ตรวจสอบส าหรับทางเขา้-ออก 2 ดา้น 
จ านวน 1 แผน่ ดงัภาพท่ี 4-12 
   หลงัการปรับปรุง ลกัษณะทัว่ไปและโครงร่าง ใชก้ารรวมกนั (Combine) ของแผน่
ตรวจสอบทัว่ไปและแผน่ตรวจสอบส าหรับทางเขา้-ออก 2 ดา้น จากจ านวน 2 แผน่ และใชก้ารขจดั 
(Eliminate) ให้เหลือเพียง 1 แผน่ โดยให้แผน่ตรวจสอบทัว่ไปเป็นโครงสร้างหลกั แลว้จดัเรียง
รายละเอียดยอ่ย ๆ จากแผน่ตรวจสอบส าหรับทางเขา้-ออก 2 ดา้น เพิ่มเติมเขา้ไป โดยอาศยัการปรับ
โครงสร้างและปรับต าแหน่งการจดัวางใหม่ (Rearrange) ดงัภาพท่ี 4-13 
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ภาพท่ี 4-13  แผน่ตรวจสอบหลงัปรับปรุง 
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  2.2.2  การระบุลกัษณะห้องโดยสารส าหรับทางเขา้-ออก 2 ดา้น ก่อนการปรับปรุง  
นกัออกแบบตอ้งวาดลกัษณะของ ห้องโดยสารของลิฟตล์งในแผน่ตรวจสอบโดยจะระบุ ความกวา้ง 
ความยาวของลิฟต ์ต าแหน่งหรือระยะติดตั้งของแผงควบคุมภายในลิฟตล์งในแผน่ตรวจแบบเก่า
ตามต าแหน่งท่ีลูกคา้ตอ้งการ เพื่อตรวจสอบเทียบกบัต าแหน่งมาตรฐานท่ีสามารถออกแบบได ้ 
ดงัภาพท่ี 4-14 
 

 
 
ภาพท่ี 4-14  การระบุลกัษณะห้องโดยสารส าหรับทางเขา้ออก 2 ดา้น ก่อนการปรับปรุง 
 
  หลงัการปรับปรุง เพื่อให้การระบุลกัษณะห้องโดยสารส าหรับทางเขา้-ออก 2 ดา้น 
สะดวกต่อการใชง้าน (Simplify) จะใชก้ารประยกุต ์Microsoft Excel VBA คือ การสร้าง Shapes 
แทนต าแหน่งของแผงควบคุมภายในลิฟต ์เพื่อให้ผูใ้ชง้านเลือกต าแหน่งของแผงควบคุมท่ีลูกคา้
ตอ้งการโดยจะจดัเรียง (Rearrange) ต าแหน่งมาตรฐานท่ีไม่ใช่มาตรฐานไวใ้ห้นกัออกแบบเลือกใช้
งานได ้โดยใชค้ าสัง่ยอ่ยเม่ือมีการคลิกเลือกใชง้านท่ี Shapes จากใน Microsoft Excel จะท าการซ่อน
ต าแหน่งท่ีไม่ตอ้งการ จากค าสั่ง VBA คือ “Shapes("ช่ือ Shapes").Visible = False” โดยจะให้
ผูใ้ชง้านเลือกต าแหน่งการติดตั้งแผงควบคุมท่ีลูกคา้ไม่ตอ้งการออก สุดทา้ยหากต าแหน่งท่ีลูกคา้
ตอ้งการเป็นต าแหน่งมาตรฐาน นกัออกแบบกไ็ม่ตอ้งออกแบบเพิ่มเติม แต่หากไม่ใช่มาตรฐานนกั
ออกแบบตอ้งออกแบบพิเศษและตอ้งแจง้การเปล่ียนแปลงการแกไ้ขของระยะการติดตั้งผนงัใหม่ 
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ให้กบัแผนกท่ีเก่ียวขอ้งแกไ้ขระยะติดตั้งตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ ดงัจะแสดงตวัอยา่งของต าแหน่งการ
ติดตั้งแผงควบคุมภายในห้องโดยสาร ดงัภาพท่ี 4-15 
 

 
 
ภาพท่ี 4-15 การระบุลกัษณะห้องโดยสาร ส าหรับทางเขา้ออก 2 ดา้น หลงัการปรับปรุง 
 
  2.2.3  การระบุลกัษณะโครงสร้างช่องอาคารส าหรับทางเขา้-ออก 2 ดา้น ก่อนการ
ปรับปรุง นกัออกแบบจะตอ้งเขียนช่ือช้ินส่วนต่าง ๆ ท่ีติดตั้งดา้นอาคาร ทั้งดา้นหน้าและดา้นหลงั 
ลงในแผน่ตรวจสอบตามชั้นบริการต่าง ๆ ของลิฟต ์ดงัภาพท่ี 4-16 
 

 

 
 
ภาพท่ี 4-16  การระบุลกัษณะโครงสร้างช่องอาคารส าหรับทางเขา้ออก 2 ดา้น ก่อนการปรับปรุง 
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  หลงัการปรับปรุง การระบุลกัษณะโครงสร้างช่องอาคารส าหรับทางเขา้-ออก 2 ดา้น 
จะใชก้ารปรับปรุง โดยการท าให้ง่ายข้ึน (Simplify) จากเดิมท่ีนกัออกแบบจะตอ้งเขียนลงใน
กระดาษ เปล่ียนเป็นให้นกัออกแบบเลือกช่ือช้ินส่วนดว้ย Data Validation ซ่ึงเป็นชนิด Data list จาก
ช่อง Cells ภายในโปรแกรม Microsoft Excel โดยใชก้ารผสาน (Combine) ช่ือและชนิดของช้ินส่วน
ท่ีมีทั้งหมดไวภ้ายใน Data List เพื่อให้สะดวกต่อการเลือกใชง้านและตรวจสอบไดง้่ายยิง่ข้ึน  
ดงัภาพท่ี 4-17 
 

 
 
ภาพท่ี 4-17  การระบุลกัษณะโครงสร้างช่องอาคารส าหรับทางเขา้ออก 2 ดา้น หลงัการปรับปรุง 
 
  2.2.4  การตรวจสอบหลงัออกแบบเสร็จ ก่อนการปรับปรุง จะมีรายการตรวจสอบท่ี
นกัออกแบบจะตอ้งตรวจสอบหลงัการออกแบบเสร็จส้ินจากแผน่ตรวจสอบทั้งสองชนิด คือ  
แผน่ตรวจสอบทัว่ไป ดงัภาพท่ี 4-18 และแผน่ตรวจสอบส าหรับทางเขา้ออก 2 ดา้น ดงัภาพท่ี 4-19 
ซ่ึงพบว่าบางขอ้ความหรือประโยคของการตรวจสอบจะให้ความหมายท่ีซ ้ ากนัและบางขอ้ความ
หรือประโยค ส าหรับตรวจสอบจะยงัให้ความหมายท่ีไม่ชดัเจน 
 

Data List 
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ภาพท่ี 4-18  การตรวจสอบทัว่ไปหลงัออกแบบ ก่อนปรับปรุง 
 

 
 
ภาพท่ี 4-19  การตรวจสอบทัว่ไปทางเขา้ออก 2 ดา้นออกแบบ ก่อนปรับปรุง 
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  หลงัการปรับปรุง การตรวจสอบหลงัออกแบบเสร็จ ขอ้ความหรือประโยคท่ีให้
ความหมายเหมือนกนัจากรายการตรวจสอบ จะน าการปรับปรุงของไคเซ็นมาประยกุตใ์ช้ คือ 
การรวมกนั (Combine) และการขจดั (Eliminate) จากรายการท่ีไม่จ าเป็นออก เพื่อลดขอ้ความหรือ
ประโยคท่ีซ ้ าซ้อนและจดัเรียงรูปแบบใหม่ (Rearrange) โดยการเพิ่มเน้ือหา ขอ้ความหรือประโยคท่ี
ท าให้นกัออกแบบสามารถเขา้ใจไดง้่ายข้ึน และตระหนกัถึงขอ้ผดิพลาดท่ีอาจเกิดข้ึนไดห้ลงั
ออกแบบ ดงัภาพท่ี 4-19 
 

 
 
ภาพท่ี 4-20  การตรวจสอบหลงัปรับปรุง 
 

ประเมนิผลการปรับปรุง 
 จากการน าเสนอการปรับปรุงดว้ยวิธีการใหม่ คือ การปรับปรุงการค านวณตวัแปรท่ีใชใ้น
แบบช้ินงาน และการปรับปรุงการใชแ้ผน่ตรวจสอบ ด าเนินการเสร็จส้ินแลว้จึงน าการปรับปรุงท่ีได้
ไปทดลองใชก้บัแผนกออกแบบความสวยงามของลิฟตเ์ป็นระยะเวลา 1 เดือน และบนัทึกผล 
การปรับปรุงใหม่จาก Class C จ านวน 161 ค าสัง่ซ้ือ และ Class D,E จ านวน 54 ค าสัง่ซ้ือ 
ดงัตารางท่ี 4-1 และตารางท่ี 4-2 
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ตารางท่ี 4-1  ขอ้มูลการจบัเวลางานออกแบบพิเศษ Class C หลงัปรับปรุง 
 

ล าดับ กระบวนการออกแบบ 
เวลาออกแบบ 

เร็วสุด 
(นาที) 

เวลาออกแบบ 
นานสุด 
(นาที) 

เวลาออกแบบ 
เฉลีย่ 
(นาที) 

ร้อยละ 
Standard 
Deviation 

Confidence 
Interval 
(95.00%) 

1 รับค าสั่งซ้ือลิฟตจ์ากลูกคา้  2 6 4.22 100% 1.42 0.22 
2 ท าความเขา้ใจรายละเอียดและศึกษาขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคของลิฟต์ 7 40 23.63 100% 9.79 1.52 
3 แจง้เปล่ียนแปลงการแกไ้ขใหก้บัลูกคา้หรือแผนกอ่ืน ๆ 8 18 12.89 100% 3.15 0.49 
4 ประชุมหาแนวทางการออกแบบและทบทวนการออกแบบ  15 25 19.67 100% 3.25 0.51 
5 ใชโ้ปรแกรมค านวณรายการช้ินส่วนทัว่ไปของลิฟต ์ 5 27 15.96 100% 7.23 1.13 

6+7 ใชแ้ผน่ตรวจสอบทัว่ไปและทางเขา้-ออก 2 ดา้น (ก่อนการออกแบบ) 8 17 9.84 100% 1.57 0.24 
8 ใชแ้ผน่ตรวจสอบแบบช้ินงานใหม่ (ก่อนการออกแบบ) 6 14 9.82 100% 2.60 0.40 
9 ตรวจสอบรายการช้ินส่วนทัว่ไปของลิฟตเ์ทียบกบัคู่มือมาตรฐาน 95 190 140.65 100% 28.21 4.39 
10 ค านวณตวัแปรต่าง ๆ ท่ีใชใ้นแบบช้ินงาน 17 88 45.91 28% 21.27 6.39 
11 ตรวจสอบแบบช้ินงานโดยจ าลองการประกอบดว้ย Auto CAD 96 481 225.33 28% 110.24 33.12 
12 สร้างแบบช้ินงานใหม่ จากการตรวจสอบและแกไ้ข 112 1224 285.13 28% 233.78 70.24 

13+14 ใชแ้ผน่ตรวจสอบทัว่ไปและทางเขา้-ออก 2 ดา้น (หลงัการออกแบบ) 6 17 9.15 100% 2.43 0.38 
15 ใชแ้ผน่ตรวจสอบแบบช้ินงานใหม่ (หลงัการออกแบบ) 2 6 4.29 100% 1.46 0.23 
16 ส่งงานออกแบบใหก้บัฝ่ายผลิต 3 7 5.00 100% 1.41 0.22 
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ตารางท่ี 4-2  ขอ้มูลการจบัเวลางานออกแบบพิเศษ Class D และ Class E หลงัปรับปรุง 
 

ล าดับ กระบวนการออกแบบ 
เวลาออกแบบ 

เร็วสุด 
(นาที) 

เวลาออกแบบ 
นานสุด 
(นาที) 

เวลาออกแบบ 
เฉลีย่ 
(นาที) 

ร้อยละ 
Standard 
Deviation 

Confidence 
Interval 
(95.00%) 

1 รับค าสั่งซ้ือลิฟตจ์ากลูกคา้  3 6 4.37 100% 0.98 0.27 
2 ท าความเขา้ใจรายละเอียดและศึกษาขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคของลิฟต์ 8 46 23.04 100% 9.99 2.73 
3 แจง้เปล่ียนแปลงการแกไ้ขใหก้บัลูกคา้หรือแผนกอ่ืน ๆ 9 18 13.44 100% 3.43 0.94 
4 ประชุมหาแนวทางการออกแบบและทบทวนการออกแบบ  15 44 26.59 100% 9.13 2.49 
5 ใชโ้ปรแกรมค านวณรายการช้ินส่วนทัว่ไปของลิฟต ์ 5 27 18.09 100% 5.78 1.58 

6+7 ใชแ้ผน่ตรวจสอบทัว่ไปและทางเขา้-ออก 2 ดา้น (ก่อนการออกแบบ) 8 16 9.96 100% 2.53 0.69 
8 ใชแ้ผน่ตรวจสอบแบบช้ินงานใหม่ (ก่อนการออกแบบ) 6 14 9.47 67% 2.69 0.91 
9 ตรวจสอบรายการช้ินส่วนทัว่ไปของลิฟตเ์ทียบกบัคู่มือมาตรฐาน 140 318 184.15 100% 37.21 10.16 
10 ค านวณตวัแปรต่าง ๆ ท่ีใชใ้นแบบช้ินงาน 24 95 45.97 67% 16.55 5.60 
11 ตรวจสอบแบบช้ินงานโดยจ าลองการประกอบดว้ย Auto CAD 106 398 228.06 67% 87.33 29.55 
12 สร้างแบบช้ินงานใหม่ จากการตรวจสอบและแกไ้ข 111 1368 294.78 67% 276.21 93.46 

13+14 ใชแ้ผน่ตรวจสอบทัว่ไปและทางเขา้-ออก 2 ดา้น (หลงัการออกแบบ) 6 15 8.70 100% 1.96 0.53 
15 ใชแ้ผน่ตรวจสอบแบบช้ินงานใหม่ (หลงัการออกแบบ) 3 6 4.50 67% 1.21 0.41 
16 ส่งงานออกแบบใหก้บัฝ่ายผลิต 3 6 4.80 100% 1.28 0.35 
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 1.  การปรับปรุงการค านวณตวัแปรท่ีใชใ้นแบบช้ินงาน 
 จากขอ้มูลการจบัเวลาตารางท่ี 4-1 และตารางท่ี 4-2 จะไดผ้ลลพัธจ์ากการปรับปรุง โดย
การใชโ้ปรแกรมค านวณตวัแปรและน าไปทดลองใชง้านให้กบักระบวนการท่ี 10 การค านวณตวั
แปรต่าง ๆ ท่ีใชใ้นแบบช้ินงาน ยงัส่งกระทบต่อกระบวนการออกแบบล าดบัท่ี 11 คือ การตรวจสอบ
แบบช้ินงานโดยจ าลองการประกอบดว้ย Auto CAD และกระบวนการออกแบบล าดบัท่ี 12 คือ  
การสร้างแบบช้ินงานใหม่จากการตรวจสอบและแกไ้ข เพราะกระบวนการทั้ง 2 เป็นการน าเอา
ผลลพัธท่ี์ไดจ้ากโปรแกรมค านวณตวัแปรไปใชง้านในแบบช้ินงาน แสดงลพัธใ์นตารางท่ี 4-3 
 
ตารางท่ี 4-3  การเปรียบเทียบเวลาก่อนหลงัการออกแบบ Class C (ปรับปรุงการค านวณตวัแปร) 
 

การเปรียบเทียบ 
การวัดผล 

กระบวนการท่ี 10 กระบวนการท่ี 11 กระบวนการท่ี 12 
ก่อน

ปรับปรุง 
หลงั

ปรับปรุง 
ก่อน

ปรับปรุง 
หลงั

ปรับปรุง 
ก่อน

ปรับปรุง 
หลงั

ปรับปรุง 
เวลาเร็วสุด (นาที) 22 17 136 96 174 112 
เวลานานสุด (นาที) 126 88 479 481 1,053 1,224 
เวลาเฉล่ีย (นาที) 77.57 45.91 292.80 225.33 317.40 285.13 
ผลต่างของเวลาเฉล่ีย (%)  40.81  23.04  10.17 
 
 ผลจากตาราง พบว่า กระบวนการท่ี 10 การค านวณตวัแปรต่าง ๆ ท่ีใชใ้นแบบช้ินงาน  
ใชเ้วลาการออกแบบเฉล่ียลดลงจาก 77.57 นาที เหลือ 45.91 นาที ซ่ึงคิดเป็นเวลาผลต่างเฉล่ียลดลง
สูงสุดถึง 40.81% เช่นเดียวกบักระบวนการท่ี 11 การตรวจสอบแบบช้ินงานโดยจ าลอง 
การประกอบดว้ยโปรแกรมเขียนแบบ Auto CAD สามารถลดเวลาเฉล่ียลง 23.04%  
และกระบวนการท่ี 12 การสร้างแบบช้ินงานใหม่จากการตรวจสอบและแกไ้ข สามารถลด 
ผลต่างเวลาเฉล่ียได ้10.17% 
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ตารางท่ี 4-4  การเปรียบเทียบเวลาก่อนหลงัการออกแบบ Class D และ Class E (ปรบัปรุง 
การค านวณตวัแปร) 

 
การเปรียบเทียบ 

การวัดผล 
กระบวนการท่ี 10 กระบวนการท่ี 11 กระบวนการท่ี 12 
ก่อน

ปรับปรุง 
หลงั

ปรับปรุง 
ก่อน

ปรับปรุง 
หลงั

ปรับปรุง 
ก่อน

ปรับปรุง 
หลงั

ปรับปรุง 
เวลาเร็วสุด (นาที) 20 24 125 106 174 111 
เวลานานสุด (นาที) 122 95 462 398 1,572 1,368 
เวลาเฉล่ีย (นาที) 69.87 45.97 287.78 228.06 345.84 294.78 
ผลต่างของเวลาเฉล่ีย (%)  34.20  20.75  14.77 
 
 จากตารางการเปรียบเทียบการปรับปรุงของ Class D และ E ในตารางท่ี 4-4 พบว่า
ผลลพัธก์ารปรับปรุงท่ีไดน้อ้ยกว่า Class C โดยกระบวนการท่ี 10 การค านวณตวัแปรต่าง ๆ ท่ีใชใ้น
แบบช้ินงานสามารถท าให้ผลต่างเวลาเฉล่ียลดลงได ้34.20% กระบวนการท่ี 11 การตรวจสอบ 
แบบช้ินงานโดยจ าลองการประกอบดว้ยโปรแกรมเขียนแบบAuto CAD สามารถลดผลต่างของ 
เวลาเฉล่ียไปได ้20.75% และส าหรับกระบวนการท่ี 12 การสร้างแบบช้ินงานใหม่จาก 
การตรวจสอบและแกไ้ข สามารถลดเวลาได ้14.77% จากก่อนการปรับปรุง 
 2.  การปรับปรุงการใชแ้ผน่ตรวจสอบทัว่ไปและแผน่ตรวจสอบทางเขา้-ออก 2 ดา้น 
 จากการปรับปรุงโดยใชแ้ผน่ตรวจสอบแบบใหม่ในกระบวนการท่ี 6-7  
ก่อนการออกแบบและกระบวนการท่ี 13-14 หลงัการออกแบบ จะไดผ้ลจากขอ้มูลการจบัเวลาตาราง
ท่ี 4-1 และตารางท่ี 4-2 ซ่ึงแสดงลพัธไ์ดใ้นตารางท่ี 4-5 
 
ตารางท่ี 4-5  การเปรียบเทียบเวลาก่อนหลงัการออกแบบ Class C (ปรับปรุงแผน่ตรวจสอบ) 
 

การเปรียบเทียบ 
การวัดผล 

กระบวนการท่ี 6, 7 กระบวนการท่ี 13, 14 
ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

เวลาเร็วสุด (นาที) 7 8 7 6 
เวลานานสุด (นาที) 22 17 14 17 
เวลาเฉล่ีย (นาที) 11.42 9.84 10.39 9.15 
ผลต่างของเวลาเฉล่ีย (%)  13.83  11.90 
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 จากตารางท่ี 4-5 พบว่า เวลาใชง้านท่ีเร็วสุดทั้งก่อน-หลงัการปรับปรุงมีค่าใกลเ้คียงกนั 
เน่ืองจากช่วงเร่ิมตน้นกัออกแบบยงัมีความช านาญไม่มากส าหรับการใชแ้ผน่ตรวจสอบแบบใหม่ 
ส่งผลต่อเวลาเร็วสุดท่ีใชใ้กลเ้คียงกนั แต่ส าหรับเวลานานสุดก่อนการออกแบบใชเ้วลาลดลงจาก  
22 นาที เหลือเพียง 17 นาที เน่ืองจากนกัออกแบบไม่ตอ้งสูญเสียเวลาการเขียนรายละเอียดของลิฟต์
ลงในแผน่ตรวจสอบดว้ยตนเอง ท าใหเ้วลาเฉล่ียก่อนการปรับปรุงมีค่าลดลงหลงัปรับปรุงเหลือ  
9.84 นาที คิดเป็นผลต่างเฉล่ีย 13.83% จากก่อนปรับปรุง ส าหรับหลงัการออกแบบกระบวนการท่ี  
13-14 สามารถลดเวลาเฉล่ียของ ได ้11.90% 
 
ตารางท่ี 4-6  การเปรียบเทียบเวลาก่อนหลงัการออกแบบ Class D และ Class E (ปรบัปรุงแผน่

ตรวจสอบ) 
 

การเปรียบเทียบ 
การวัดผล 

กระบวนการท่ี 6, 7 กระบวนการท่ี 13, 14 
ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

เวลาเร็วสุด (นาที) 7 8 7 6 
เวลานานสุด (นาที) 23 16 14 15 
เวลาเฉล่ีย (นาที) 11.29 9.96 10.86 8.70 
ผลต่างของเวลาเฉล่ีย (%)  11.78  19.87 

 
 เม่ือพิจารณาการเปรียบเทียบงานออกแบบ Class D-E ผลท่ีไดมี้ลกัษณะคลา้ยคลึงกบั 
Class C คือ กระบวนการท่ี 6-7 ใชเ้วลานอ้ยสุดท่ีไดเ้พิ่มข้ึน 1 นาที เวลามากสุดลดลง 7 นาที และ
เวลาเฉล่ียมีค่าลดลง 1.33 นาที ท าให้ไดผ้ลต่างเฉล่ีย 11.78% และกระบวนการท่ี 13-14 ใชเ้วลานอ้ย
สุดลดลง 1 นาที เวลามากสุดเพิ่มข้ึน 1 นาที และใชเ้วลาเฉล่ียลดลงไป 2.16 นาที ดงันั้นจึงสามารถ
ลดผลต่างเวลาเฉล่ียได ้19.87% 
 

จดัท าให้เป็นมาตรฐาน 
 จากการปรับปรุงกระบวนการออกแบบ สามารถขจดักระบวนการท่ีเกิดควาสูญเปล่าได ้2 
กระบวนการ จากทั้งหมด 16 กระบวนการ ดงันั้นกระบวนการออกแบบของแผนกออกแบบ 
ความสวยงาม จึงเหลือกระบวนการออกแบบหลงัปรับปรุง คือ 14 กระบวนการ ซ่ึงสามารถแสดงได้
ดงัตารางท่ี 4-7 
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ตารางท่ี 4-7  กระบวนการออกแบบของแผนกความสวยงามใหม่ 
 

ล าดับ กระบวนการออกแบบ 
ลกูค้า 

ฝ่ายออกแบบ 
ฝ่ายผลติ 

Mechanical Electrical Appearance 

01 รับค าสั่งซ้ือลิฟตจ์ากลูกคา้  
 

  

 

 
02 ท าความเขา้ใจรายละเอียดและศึกษาขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคของลิฟต์      
03 แจง้เปล่ียนแปลงการแกไ้ขใหก้บัลูกคา้หรือแผนกอ่ืน ๆ      
04 ประชุมหาแนวทางการออกแบบและทบทวนการออกแบบ       
05 ใชโ้ปรแกรมค านวณรายการช้ินส่วนทัว่ไปของลิฟต ์      
06 ใชแ้ผน่ตรวจสอบทัว่ไปและทางเขา้-ออก 2 ดา้น (ก่อนการออกแบบ)      
07 ใชแ้ผน่ตรวจสอบแบบช้ินงานใหม่ (ก่อนการออกแบบ)      
08 ตรวจสอบรายการช้ินส่วนทัว่ไปของลิฟตเ์ทียบกบัคู่มือมาตรฐาน      
09 ค านวณตวัแปรต่าง ๆ ท่ีใชใ้นแบบช้ินงาน      
10 ตรวจสอบแบบช้ินงานโดยจ าลองการประกอบดว้ย Auto CAD      
11 สร้างแบบช้ินงานใหม่ จากการตรวจสอบและแกไ้ข      
12 ใชแ้ผน่ตรวจสอบทัว่ไปและทางเขา้-ออก 2 ดา้น (หลงัการออกแบบ)      
13 ใชแ้ผน่ตรวจสอบแบบช้ินงานใหม่ (หลงัการออกแบบ)      
14 ส่งงานออกแบบใหก้บัฝ่ายผลิต      

 สัญลกัษณ์ :  เร่ิมต้น/ ส้ินสุด กระบวนการ ส่งข้อมูล  



 

 

บทที่ 5 
สรุปผลการวิจัย อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

 
 การประยกุตห์ลกัการลีนและไคเซ็นเพื่อปรับปรุงกระบวนการออกแบบลิฟต ์ 
โดยการวิเคราะห์ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนภายในกระบวนการออกแบบความสวยงามของลิฟต ์
จากขั้นตอนการวางแผนงาน (Plan) ซ่ึงไดศ้ึกษาขอ้มูลผลิตภณัฑแ์ละกระบวนการออกแบบลิฟต์
ของบริษทักรณีศึกษา แลว้คดัเลือกกลุ่มผลิตภณัฑ ์วิเคราะห์ปัญหาการออกแบบเบ้ืองตน้  
วิเคราะห์ความสูญเปล่า และวิเคราะห์ขั้นตอนสร้างคุณค่าและไม่สร้างคุณค่า จากนั้นจึงถึงขั้นตอน 
การปฏิบติัตามแผน (Do) ดว้ยการก าหนดแนวทางการปรับปรุง และน าเสนอการปรับปรุงดว้ย
วิธีการใหม่ แลว้จึงท าการประเมินผล (Check) ท่ีเพื่อท่ีจะการด าเนินการ (Action) ใหเ้หมาะสม  
โดยการจดัท าใหเ้ป็นมาตรฐาน แลว้สรุปผล อภิปรายผล และน าขอ้เสนอแนะจากการวิจยัให้เป็น
แนวทางในการปรับปรุงงานต่อไป 
 

สรุปผลการวจิยั 
 จากความตอ้งการขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคของลิฟตท่ี์มีความหลากหลายและนอกเหนือจาก
มาตรฐาน ท าให้นกัออกแบบตอ้งใชเ้วลาในการการออกแบบลิฟตเ์พิ่มข้ึน ดงันั้นเพื่อรักษาระดบั
ความพึงพอใจของลูกคา้ให้ไดร้ับลิฟตท่ี์มีคุณภาพและส่งถึงลูกคา้เร็วข้ึน งานวิจยัน้ีไดน้ า 
การประยกุตห์ลกัการลีนและไคเซ็น เพื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการออกแบบและเพิ่มคุณค่า
ของลิฟตจ์ากกระบวนการออกแบบดงัน้ี 
 1.  การปรับปรุงการสร้างแบบช้ินงานใหม่และการค านวณตวัแปรในแบบช้ินงาน  
 จากกระบวนการท่ีใชเ้วลาเฉล่ียออกแบบนานท่ีสุด 2 อนัดบัแรก คือ กระบวนการสร้าง
แบบช้ินงานใหม่ และกระบวนการตรวจสอบช้ินงานดว้ยโปรแกรมเขียนแบบ Auto CAD ซ่ึงก่อนท่ี
นกัออกแบบจะท า 2 กระบวนการน้ี นกัออกแบบจะตอ้งหาค่าตวัแปรจากภายในแบบช้ินงาน แลว้
น าตวัแปรท่ีไดม้าแทนค่าจึงจะไดแ้บบช้ินงานท่ีสมบูรณ์ เพื่อน าไปตรวจสอบหรือแกไ้ขให้ตรงกบั
ขอ้ก าหนดเชิงเทคนิคของลูกคา้ ดงันั้นการสร้างโปรแกรมค านวณตวัแปรจะช่วยให้สามารถค านวณ
ตวัแปรไดอ้ยา่งถูกตอ้ง แม่นย  า และรวดเร็วข้ึน ซ่ึงสามารถแสดงผลการปรับปรุงตาม Class ไดด้งัน้ี 
  1.1  การปรับปรุงโปรแกรมค านวณตวัแปร ส าหรับงานออกแบบพิเศษ Class C 
สามารถลดเวลากระบวนการค านวณตวัแปรท่ีใชใ้นแบบช้ินงานไดม้ากท่ีสุด คือ 40.81% 
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กระบวนการตรวจสอบแบบช้ินงานดว้ย Auto CAD ได ้23.04% และกระบวนการสร้างแบบช้ินงาน
ใหม่ สามารถลดลงได ้10.17% 
  1.2  การปรับปรุงโปรแกรมค านวณตวัแปร ส าหรับงานออกแบบพิเศษ Class D, E  
สามารถลดเวลากระบวนการค านวณตวัแปรท่ีใชใ้นแบบช้ินงานได ้34.20% กระบวนการตรวจสอบ
แบบช้ินงานดว้ย Auto CAD ได ้20.75% และกระบวนการสร้างแบบช้ินงานใหม่ สามารถลดลงได ้
14.77% 
 2.  การปรับปรุงกระบวนการใชแ้ผน่ตรวจสอบ  
 การใชแ้ผน่ตรวจสอบทัว่ไปและแผน่ตรวจสอบส าหรับทางเขา้-ออก 2 ดา้น  
ใชก้ารปรับปรุงดว้ยหลกัการปรับปรุงงานของไคเซ็น คือ น า ECRS มาประยกุตใ์ช ้ 
ท าให้กระบวนการออกแบบเดิมทั้งหมด 16 ขั้นตอน สามารถขจดั (Eliminate) ขั้นตอนท่ีเกิด 
ความสูญเปล่าลงได ้2 ขั้นตอน ดงันั้นจึงได ้ขั้นตอนใหม่ คือ 14 ขั้นตอนซ่ึงไดป้รับปรุงกระบวนการ
ใชแ้ผน่ตรวจสอบทัว่ไปจะรวมแผน่ตรวจสอบ (Combine) กบักระบวนการใชแ้ผน่ตรวจสอบ
ทางเขา้-ออก 2 ดา้น ท าให้นกัออกแบบสามารถใชง้านแผน่ตรวจสอบไดส้ะดวกข้ึน (Simplify)  
ดว้ยการน าการประยกุตใ์ชโ้ปรแกรม Microsoft Excel VBA เขา้มาช่วยให้การใชง้านแผน่ตรวจสอบ
เป็นมาตรฐานยิง่ข้ึน โดยสามารถลดเวลากระบวนการออกแบบไดด้งัน้ี 
  2.1  การปรับปรุงแผน่ตรวจสอบส าหรับงานออกแบบพิเศษ Class C สามารถลดเวลา
ก่อนการออกแบบได ้13.83% และหลงัการออกแบบได ้11.90% 
  2.2  การปรับปรุงแผน่ตรวจสอบส าหรับงานออกแบบพิเศษ Class D,E สามารถลด
เวลาก่อนการออกแบบได ้11.78% และหลงัการออกแบบไดม้ากท่ีสุด คือ 19.87% 
 

อภิปรายผล 
 จากผลการวิจยัมีหวัขอ้ท่ีน่าสนใจน ามาอภิปรายผล ดงัน้ี 
 1.  จากแนวคิดของลีน กญุแจท่ีจะน าไปสู่ความส าเร็จ คือ การเขา้ใจกระบวนการท่ีสร้าง
คุณค่าและไม่สร้างคุณค่าให้กบัผลิตภณัฑ ์ดงันั้นเม่ือน ากระบวนการท่ีสร้างคุณค่าไปปรับปรุงท าให้
นกัออกแบบใชเ้วลานอ้ยลงจึงท าให้นกัออกแบบสามารถออกแบบลิฟตไ์ดอ้ยา่งถูกตอ้ง แม่นย  า  
และมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนจากเวลาท่ีเหลือจากการปรับปรุงกระบวนการตามแนวคิดของลีน 
 2.  จากเทคนิคการปรับปรุงงานของไคเซ็น ท่ีมุ่งเนน้การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง ดว้ยวงจร
ควบคุมคุณภาพ และน าเทคนิค ECRS มาปรับปรุงกระบวนการออกแบบ สามารถขจดักระบวนการ
ท่ีก่อให้เกิดความสูญเปล่าไดท้ าให้กระบวนการออกแบบเกิดความต่อเน่ืองในทุก ๆ กระบวนการ 
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 3.  การประยกุตใ์ชลี้น โดยปกติจะนิยมใชใ้นกระบวนการผลิต ซ่ึงงานวิจยัน้ีไดน้ าหลกั
แนวคิดของลีนมาปรับปรุงกระบวนการออกแบบส่งผลให้ผลิตภณัฑลิ์ฟตท่ี์ไดมี้คุณค่ายิง่ข้ึน จากทั้ง
มุมมองของลูกคา้ภายในและภายนอก ซ่ึงไดป้รับปรุงกระบวนการท่ีเก่ียวขอ้งกบัการสร้างแบบ
ช้ินงานท่ีสร้างคุณค่าเพิ่มให้กบัผลิตภณัฑลิ์ฟต ์
 4.  วงจรควบคุมคุณภาพ เป็นตวัอยา่ง อยา่งง่ายท่ีจะสามารถอธิบายการปรังปรุงอยา่ง
ต่อเน่ืองไดดี้ท่ีสุด ทั้งน้ีเพราะเร่ิมตน้จากการวางแผน การลงมือท า การตรวจสอบ และการท าให้เป็น
มาตรฐาน โดยจะวนรอบการปรับปรุงไปเร่ือย ๆ เพื่อให้เกิดการพฒันาอยา่งเน่ืองไม่มีส้ินสุด ซ่ึงเป็น
การสร้างวิสยัทศันท่ี์ดีให้กบัออกแบบเกิดความตระหนกัได้ 
 

ข้อเสนอแนะ 
 หวัใจหลกัของไคเซ็น คือ การปรับปรุงอยา่งเน่ืองอยา่งไม่มีส้ินสุดโดยมุ่งเนน้ 
ให้พนกังานทุกคนมีส่วนร่วมในการปรับปรุง ดงันั้นเม่ือรวมทุก ๆ การปรับปรุงของพนกังานทุกคน
จะท าให้เกิดการปรับปรุงทัว่ทั้งองคก์ร ซ่ึงกระบวนการออกแบบของแผนกออกแบบความสวยงาม
บางกระบวนการสามารถปรับปรุงเพิ่มเติมได ้เช่น 
 1.  กระบวนการแจง้เปล่ียนแปลงการแกไ้ขให้กบัลูกคา้หรือแผนกอ่ืน ๆ นกัออกแบบจะ
ตอ้งการวาดต าแหน่งใหม่ทุกครั้ ง หากท าการปรับปรุงให้มีต าแหน่งท่ีเป็นมาตรฐานมากข้ึน เพื่อให้
สามารถยืน่ยนัต าแหน่งให้กบัแผนกอ่ืน ๆ ไดร้วดเร็วข้ึน จะท าให้สามารถขจดัเวลาท่ีตอ้งวาด
ต าแหน่งใหม่น้ีไปได ้
 2.  กระบวนการประชุมหาแนวทางการออกแบบและทบทวนการออกแบบ นกัออกแบบ
จะตอ้งเขียนกระดาน เพื่อรอให้สมาชิกมาเขา้ประชุม เพื่อสรุปแนวทางการแบบนั้น กระบวนการน้ี
สามารถปรับปรุงไดด้ว้ยการใชค้อมพิวเตอร์ เพื่อสรุปเน้ือหาและอ่านไดง่้ายกว่า การเขียนบนดาน 
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