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บทคัดย่อ 

 
 งานวิจัยนี้มุ่งเน้นศึกษาการใช้แนวคิดแบบลีนมาแก้ไขปัญหาที่เกิดจากกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิด
มูลค่าในกระบวนการผลิตข้าวแต๋นทวีพรรณ ซึ่งได้แบ่งกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าตามลักษณะการ
ท างาน และใช้หลักการจากเทคนิคลีนมาแก้ไขอย่างเหมาะสม โดยกลุ่มที่เกี่ยวกับการเคลื่อนที่จะ
ด าเนินการแก้ไขด้วยการออกแบบผังโรงงานใหม่ให้มีความสัมพันธ์ของกิจกรรมมากยิ่งขึ้น พร้อมทั้งลด
ระยะทางในการเคลื่อนที่ของพนักงานลง ซึ่งสถานีงานที่สามารถน ามาจัดวางผังโรงงานใหม่ได้มีอยู่ 2 
สถานี คือ สถานีนึ่งข้าว และสถานีบรรจุ โดยประเมินผังโรงงานใหม่จากอัตราความใกล้ชิดรวม 
(Adjacency - Based Scoring) และค่าคะแนนระยะทางรวม (Distance - Based Scoring) แล้ว
เปรียบเทียบกับผังโรงงานเดิม ส่วนกิจกรรมอ่ืนที่ไม่เกี่ยวข้องกับการเคลื่อนที่ถูกน ามาวิเคราะห์หา
สาเหตุของปัญหาด้วยหลักการ 5W1H ก่อนจะน าไปแก้ไขปัญหาด้วยหลักการอีซีอาร์เอส (ECRS) และ
ประยุกต์ใช้กับการควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) หนึ่งในเครื่องมือทางเทคนิคลีนที่ช่วยให้
พนักงานท างานง่ายขึ้น ลดการรอคอย และความผิดพลาด 
 ผลของการด าเนินงานเป็นไปตามวัตถุประสงค์ที่ตั้งไว้ โดยสามารถลดการท างานที่ไม่

ก่อให้เกิดมูลค่าในสายการผลิตได้จากการวางผังโรงงานใหม่ของห้องนึ่งและห้องบรรจุ และการลด

ความสูญเปล่าโดยใช้หลักการอีซีอาร์เอส (ECRS) โดยผังโรงงานใหม่ที่ได้มีความสัมพันธ์ของกิจกรรม

มากขึ้น และมีค่าระยะทางรวมจากการประเมินลดลง โดยดูได้จากคะแนนความใกล้ชิด (Adjacency - 

Based Scoring) และระยะทางรวม (Distance - Based Scoring) ที่เปรียบเทียบก่อนและหลังการ

ปรับปรุงผังโรงงาน และจากการปรับปรุงกิจกรรมตามแนวทางที่ได้เสนอแนะตามหลักเทคนิคลีน 

สามารถลดเวลาของกระบวนการผลิตลงได้ 25.32 เปอร์เซ็นต์  โดยก าจัดขั้นตอนย่อย และรวม

กิจกรรมย่อยเข้าด้วยกัน รวมถึงการปรับปรุงการท างานให้ง่ายขึ้น เพ่ือเป็นการเพ่ิมผลิตภาพของ

กระบวนการผลิตหรือท าให้กระบวนการท างานที่ใช้เวลาเท่าเดิมแต่ได้ผลผลิตมากขึ้น 
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ABSTRACT 

 
 This research focuses on the use of lean thinking to solve problems caused by 
non-value activities in the rice cracker manufacturing process. Non-value activities in 
this study are grouped into related transportation processes and non-related 
transportation processes according to the flow process tool. For the group of 
transportation processes, we propose the improvement of plant layout of 2  work 
stations; steaming and packing, by using Adjacency-Based Scoring and Distance-Based 
Scoring techniques. 5W1H principle is used to identify root causes of problems in non-
related transportation processes which are delay, inspection, and operations. ECRS and 
Visual Control are finally suggested in order to help workers work easier as well as to 
help reduce unnecessary processing times and errors.  
 The results show the improvement of production processing times in the case 
study. Non-value activities are successfully excluded in steaming and packing work 
stations. The proposed plant layout shows the better adjacency scores and distance 
scores compared to the current layout. Wastes reduction is also presented using lean 
technique of ECRS. The processing time can be reduced by 25 . 3 2  percent in the 
production. The concept of eliminating, combining, and simplifying activities in the 
process helps improve the productivity of the case study. 
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บทท่ี 1 
 

บทน ำ 
 

 

1.1 ควำมส ำคัญ และที่มำของปัญหำที่ท ำโครงงำน 
 

 ปัจจุบันโรงงานอุตสาหกรรมในประเทศไทยมีการแข่งขันทางด้านธุรกิจมากขึ้น ทั้งด้าน

ความสามารถในการผลิต และการจัดการต้นทุนที่มีประสิทธิภาพเพ่ือให้ได้ผลก าไรต่อบริษัทมากที่สุด 

โดยไม่ลืมที่จะค านึงถึงคุณภาพของสินค้าและบริการที่มีต่อลูกค้า การจัดการทรัพยากรในการท างาน

จึงเป็นปัจจัยที่ส าคัญที่จะช่วยลดความสูญเสียต้นทุนทางด้านวัตถุดิบ แรงงาน หรือสิ่งอ านวยความ

สะดวกที่เกี่ยวข้องกับการสิ้นเปลืองพลังงาน ให้มีปริมาณการใช้งานเป็นไปตามก าลังการผลิตที่

วางแผนเอาไว้ ไม่เกิดการสูญเสียโดยเปล่าประโยชน์ ก าจัดต้นทุนส่วนเกินที่ไม่จ าเป็น ดังนั้นโรงงาน

อุตสาหกรรมจึงต้องมีการตรวจสอบหรือศึกษากระบวนการผลิตของตนเองเพ่ือดูว่ามีจุดบกพร่องที่ควร

แก้ไขให้ดีขึ้นหรือไม่ ซึ่งระบบที่เป็นที่นิยมกันอย่างแพร่หลายและเหมาะกับยุคการแข่งขันทาง

อุตสาหกรรมในปัจจุบัน สามารถใช้เป็นเครื่องมือก าจัดความสูญเปล่าของกระบวนการผลิตได้ นั่นก็คือ 

การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) แนวคิดนี้มีหลักการที่ส าคัญอยู่ 5 หลักการ ได้แก่ การ

นิยามคุณค่า การแสดงสายธารคุณค่า การไหล การใช้ระบบดึง และความสมบูรณ์แบบ โดยแต่ละ

หลักการจะประกอบไปด้วยเครื่องมือที่สามารถน ามาประยุกต์ใช้ให้เหมาะสมกับโรงงานอุตสาหกรรม

แตกต่างกันตามสถานการณ์ที่เป็นไปได้ เช่น การลดรอบเวลาการท างานของสถานีงาน การสร้าง

มาตรฐานการท างาน หรือการปรับเรียบการไหลของกระบวนการผลิต โดยมีจุดมุ่งหมายเพ่ือให้บริษัท

ปราศจากสิ่งขัดขวางที่เรียกว่าความสูญเปล่าในกิจกรรมต่างๆ ซึ่งเป็นสาเหตุของการสิ้นเปลืองต้นทุน

อย่างไม่จ าเป็น นอกจากนี้แนวคิดการผลิตแบบลีน ยังมุ่งเน้นไปยังการไหลของงานและตัวพนักงาน

เป็นส าคัญ เพ่ือให้การผลิตเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพและมีความต่อเนื่องในทุกสถานีงาน 

 ข้าวแต๋นทวีพรรณ เป็นกลุ่มหนึ่งต าบลหนึ่งผลิตภัณฑ์ที่ส าคัญและมีชื่อเสียงของอ าเภอเกาะ

คา จังหวัดล าปาง โดยมีการผลิตและจัดจ าหน่ายข้าวแต๋นมากกว่า 50 รสชาติ ทั้งภายในประเทศและ

ส่งออกต่างประเทศ โรงงานผลิตข้าวแต๋นทวีพรรณตั้งอยู่ในอ าเภอเกาะคา จังหวัดล าปาง โดย

กระบวนการผลิตจะเริ่มตั้งแต่น าข้าวสารมาแช่เพื่อรอนึ่ง ตามด้วยการน าไปขึ้นรูปเป็นรูปร่างต่างๆ
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โดยใช้แม่พิมพ์จากนั้นค่อยน าไปตาก ทอด ตกแต่งหน้า และบรรจุลงบรรจุภัณฑ์ ตามล าดับ ซึ่งทุก

กระบวนการต่างใช้แรงงานหลักเป็นพนักงานในพ้ืนที่ที่มีความช านาญในการท างาน พร้อมทั้งมีทักษะ

ที่หลากหลายสามารถท างานแทนกันได้ ข้าวแต๋นทวีพรรณเป็นธุรกิจ SME ที่ต้องการลดต้นทุนและ

เพ่ิมผลก าไรเช่นเดียวกับธุรกิจประเภทเดียวกัน เพราะในปัจจุบันคู่แข่งทางการค้าเริ่มมีมากขึ้น 

ก่อให้เกิดการแข่งขันทางด้านการจัดการทรัพยากรการผลิต และเกิดการแย่งชิงลูกค้าในตลาดเดียวกัน 

จากการลงพ้ืนที่ส ารวจสถานการณ์ปัจจุบันของโรงงานพบว่า กระบวนการผลิตมีความยืดหยุ่นไปตาม

ปริมาณการสั่งผลิตของลูกค้า ประกอบไปด้วยสถานีงานหรือกระบวนการย่อยดังต่อไปนี้ คือ ห้องนึ่ง

ข้าว ห้องขึ้นรูปข้าว ลานตาก ห้องทอด ห้องแต่งหน้า และห้องบรรจุ ซึ่งแต่ละสถานีงานมีทั้งต่อเนื่อง

และไม่ต่อเนื่องกัน เพราะบางขั้นตอนใช้เวลาในกระบวนการมาก จึงต้องมีความยืดหยุ่นให้กับแต่ละ

สถานีงาน เช่น ห้องทอดไม่สามารถรับข้าวแต๋นแห้งจากลานตากมาทอดได้ในวันท างานเดียวกัน 

เนื่องจากเวลาในการตากยังไม่เพียงพอหรือรอบเวลาการท างานของลานตากมีมากกว่าห้องทอด แม้ว่า

กระบวนการย่อยทั้งสองกระบวนการจะเชื่อมต่อกันในล าดับการผลิต แต่การไหลของงานไม่ได้

เชื่อมต่อกันในทันที หรืออาจเรียกได้ว่ากระบวนการแยกออกจากกันแต่มีความสัมพันธ์กันโดยที่ห้อง

ทอดน าวัตถุดิบมาจากลานตากเท่านั้น ท าให้ไม่มีความต่อเนื่องระหว่างสถานีงานดังกล่าว นอกจากนี้

การส ารวจข้อมูลในสถานีงานยังท าให้ทราบรายละเอียดขั้นตอนการท างานที่ชัดเจนมากยิ่งขึ้น และ

เนื่องจากความหลากหลายของผลิตภัณฑ์ท าให้ในไลน์การผลิตมีความสูญเปล่าปรากฏอยู่ในรูปแบบ

ต่างๆ ซึ่งเป็นสาเหตุของการท างานอย่างไม่มีประสิทธิภาพ 

 ผู้จัดท าจึงได้น าหลักการของการผลิตแบบลีนเข้ามาช่วยในการลดความสูญเปล่า 7 ประการ 

อันได้แก่ การผลิตมากเกินไป การรอคอย การขนส่ง กระบวนการไม่เหมาะสม สินค้าคงคลังที่ไม่

จ าเป็น การเคลื่อนไหวที่ไม่เหมาะสม และการเกิดข้อบกพร่อง โดยเริ่มจากการเก็บข้อมูลจาก

สถานการณ์ปัจจุบัน จับเวลาการท างานและวัดระยะทางของแต่ละขั้นตอนการท างานของพนักงาน

เพ่ือน ามาจัดท าสายธารแห่งคุณค่า แล้วหาว่ากระบวนการใดไม่เพ่ิมมูลค่าหรือก่อให้เกิดความสูญเปล่า

ต่อการผลิต ก่อนจะระดมความคิดเพ่ือหาแนวทางการแก้ไขปรับปรุงให้สายการผลิตมีความคล่องตัว

มากขึ้น งานวิจัยนี้ได้ศึกษากระบวนการผลิตข้าวแต๋นที่ใช้แรงงานคนเป็นปัจจัยส าคัญ การลดความสูญ

เปล่าจึงเป็นแนวทางที่จะสามารถส่งเสริมให้กระบวนการมีประสิทธิภาพ ลดต้นทุน และสร้างความพึง

พอใจให้กับลูกค้า 

 

1.2 วัตถุประสงค์ 
 
 1.2.1 เพ่ือวิเคราะห์และเสนอแนวทางแก้ไขปัญหาความสูญเปล่าที่เกิดในกระบวนการผลิต

ของโรงงานกรณีศึกษา 
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1.3 ขอบเขตกำรศึกษำ 
 
 1.3.1 ท าการศึกษาเฉพาะในส่วนของกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ข้าวแต๋นรสน้ าอ้อย ใน
โรงงานข้าวแต๋นทวีพรรณ 
 1.3.2 ท าการแก้ไขและปรับปรุงเพ่ือลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในสายการผลิตข้าวแต๋นรส
น้ าอ้อย 
 
1.4 ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 
 
 1.4.1 ลดการท างานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า 
 1.4.2 ผลิตภาพในการท างานเพ่ิมมากข้ึน 



บทท่ี 2 
 

หลักการและทฤษฎีทีเ่กี่ยวข้อง 
 

 

2.1 การผลิตแบบลีน 

 2.1.1 ความหมายของการผลิตแบบลีน 

 ระบบการผลิตแบบลีน เป็นเครื่องมือในการจัดการกระบวนการที่ช่วยเพ่ิมขีดความสามารถ

ให้แก่องค์การ โดยการพิจารณาคุณค่าในการดําเนินงานเพ่ือมุ่งตอบสนองความต้องการของลูกค้ามุ่ง

สร้างคุณค่าในตัวสินค้าและบริการ และกําจัดความสูญเสียที่เกิดขึ้นตลอดทั้งกระบวนการอย่าง

ต่อเนื่อง ทําให้สามารถลดต้นทุนการผลิต เพ่ิมผลกําไรและผลลัพธ์ที่ดีทางธุรกิจในที่สุด ใน

ขณะเดียวกันก็ให้ความสําคัญกับการผลิตสินค้าที่มีคุณภาพควบคู่ไปด้วย 

 คําว่า “ลีน” (Lean) แปลว่า ผอมหรือบาง ในที่นี้มีความหมายในแง่บวก ถ้าเปรียบกับคนก็

หมายถึง คนที่มีร่างกายสมส่วนปราศจากชั้นไขมัน แข็งแรง ว่องไว กระฉับกระเฉง แต่ถ้าเปรียบกับ

องค์การจะหมายถึง องค์การที่ดําเนินการโดยปราศจากความสูญเสียในทุกๆ กระบวนการ มี

ความสามารถในการปรับตัว ตอบสนองความต้องการของตลาดได้ทันท่วงที และมีประสิทธิภาพเหนือ

คู่แข่งขัน (กมลรัตน์ ศรีสังข์สุข, 2552) 

 2.1.2 หลักการของการผลิตแบบลีน 

  1) การนิยามคุณค่า (Value Definition) การกําหนดคุณค่าของสินค้าและบริการ

ตามความต้องการ ของลูกค้า ไม่ว่าจะเป็นลูกค้าภายในหรือลูกค้าภายนอก ควรหลีกเลี่ยงการกําหนด

คุณค่าจากมุมมองของบริษัท ซึ่งลูกค้าจะเป็นคนสุดท้ายที่กําหนดคุณค่าของสินค้า 

  2) การแสดงสายธารคุณค่า ( Identify Value Stream) คือ การเขียนแผนภาพ

กระแสคุณค่า เพ่ือแสดงการสร้างคุณค่าในขั้นตอนการดําเนินงานทุกขั้นตอน เริ่มตั้งแต่การออกแบบ 

การวางแผนการผลิตสินค้า การจัดจําหน่าย เป็นต้น นอกจากนี้เขียนแผนภาพกระแสคุณค่า  จะทําให้

สามารถมองเห็นภาพรวมของความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตได้ชัดเจนอีกด้วย



 5  

  3) การไหล (Flow) เป็นการสร้างการไหลของกระบวนการที่สร้างคุณค่าให้สินค้า ซึ่ง

มีการดําเนินการไปอย่างรวดเร็วสม่ําเสมอและต่อเนื่อง โดยปราศจากของเสีย การหยุดพัก การ

หยุดชะงัก การเดินทาง การย้อนกลับ การใช้เส้นทางอ้อม และการรอคอย 

  4) การดึง/ทันเวลาพอดี (Pull) คือการสร้างความสมดุลและความสัมพันธ์ของ

ปริมาณการผลิตตามความต้องการของลูกค้า เพ่ือกําจัดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น แต่ในการปฏิบัติจริง

ความต้องการจะมีการ เปลี่ยนแปลงตลอดเวลาจึงนําวิธีการจัดการเวลามาใช้เป็นเครื่องมือในการจัด

สมดุลของการไหล ซึ่งมีผลทําให้เกิดความสมดุลในกระบวนการผลิต 

  5) ความสมบูรณ์แบบ (Perfection) การเพ่ิมคุณค่าและการกําจัดความสูญเปล่า 

โดยค้นหาความสูญเปล่าที่ถูกซ่อนไว้ในกิจกรรมต่างๆ และกําจัดออกไปอย่างต่อเนื่องจนเหลือเพียง

กิจกรรมที่เพ่ิมมูลค่าให้กับ ลูกค้าเท่านั้น (อติชา วัชรานุรักษ์, 2552) 

 2.1.3 โครงสร้างของการผลิตแบบลีน 

 แบ่งออกเป็น 3 ส่วน ดังนี้ 

  1) แนวคิดของลีนซึ่งสร้างขึ้นเพ่ือให้พนักงานทุกคนในองค์กรตระหนักถึงความสูญ

เปล่า สามารถแยกแยะงานที่เพ่ิมคุณค่าและไม่เพ่ิมคุณค่าได้ 

  2) การวิเคราะห์และวางแผนงาน โดยประเมินจากผลการจัดการกระบวนการใน

สภาพปัจจุบันตามแนวทางระบบการผลิตแบบลีน และวิเคราะห์ปัญหาของกระบวนการเพ่ือหาจุด

ปรับปรุงและวางแผนการปรับปรุงโดยทุกฝ่ายในองค์กรจะต้องร่วมมือกัน 

  3) กิจกรรมหรือเครื่องมือในการลดหรือกําจัดสิ่งที่ไม่เพ่ิมคุณค่าในกระบวนการและ

เน้นการสร้างคุณภาพในกระบวนการอย่างเป็นระบบ 

   ก) การพัฒนาบุคคล โดยการฝึกอบรมความรู้พ้ืนฐานต่างๆ ที่เกี่ยวกับการ

ผลิตแบบลีน ให้แก่พนักงานในระดับต่างๆ ตามความเหมาะสม เพ่ือร่วมมือกันทําการปรับปรุงงาน 

การสร้างช่องทางให้พนักงานแต่ละคนสามารถแสดงความคิดเห็น และส่งเสริมการปรับปรุงงานด้วย

การเสนอแนะ ตลอดจนพัฒนาความสามารถของพนักงานให้สามารถทํางานได้หลายหน้าที่ 

   ข) การประกันคุณภาพ โดยดําเนินการแก้ไขปัญหาคุณภาพในกระบวนการ

และสร้าง ระบบควบคุมคุณภาพของพนักงานและเครื่องจักรโดยอัตโนมัติ  ได้แก่ ระบบควบคุมด้วย

สายตาและระบบป้องกันความผิดพลาดของพนักงานหรือเครื่องจักร 

   ค) การควบคุมการผลิต โดยการสร้างมาตรฐานในการทํางาน กําหนด

รูปแบบการผลิต ตามความต้องการของลูกค้าด้วยการกําหนดมาตรฐานในการทํางาน การปรับปรุง

รอบเวลาในการทํางานจริง การผลิตแบบต่อเนื่อง การปรับเรียบการทํางาน การปรับเรียบการผลิต 

และการใช้ระบบดึงโดยใช้เครื่องมือระบบคัมบังมาช่วยในการควบคุมการผลิต 
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   ง) การจัดการเครื่องจักรและอุปกรณ์ต่างๆ โดยการทําการลดเวลาในการ

ปรับตั้ง เครื่องจักรเพ่ือเพ่ิมความยืดหยุ่นให้แก่กระบวนการผลิตแบบเซลล์กิจกรรมการบํารุงรักษา

เครื่องจักร 

   ฉ) การจัดการสถานที่ทํางาน โดยปรับปรุงพ้ืนที่ทํางานด้วยกิจกรรม 5 ส. 

ซึ่งเป็นพ้ืนฐานของการปรับเปลี่ยนทัศนคติของพนักงานให้เข้าใจความเปลี่ยนแปลง และให้ความ

ช่วยเหลือการปรับปรุงการวางผังโรงงานตามแนวทางของการผลิตแบบลีนและพัฒนาประสิทธิภาพใน

การสื่อสารในสถานที่ทํางาน (ชญานุตน์ ภูนาเถร, ชลลดา ทองคํา และสุพรรณี อ้ึงปัญสัตวงศ์, 2560) 

 2.1.4 เครื่องมือที่ใช้ในกระบวนการผลิตแบบลีน (Lean Tools) 

 เครื่องมือที่ใช้ในผลิตแบบลีน (Lean Tools) ได้พัฒนา Toolicit ของการผลิตแบบลีน 

รวบรวมเครื่องมือไว้ทั้งหมด 27 ชนิด และจํานวนเครื่องมือออกเป็น 4 ประเภทตามผลลัพธ์ที่ได้ จาก

เครื่องมือนั้น ๆ ดังต่อไปนี้ 

  1) ครื่องมือปรับปรุงการไหล (Flow) ได้แก่ คัมบัง (Kanban) การไหลทีละชิ้น 

(One-piece Flow) 5ส (5S) การผลิตโดยถึงเวลามาตรฐาน (Production to takt Time) การทํางาน

มาตรฐาน (Standard Work) แบบแสดงวิธีปฏิบัติงาน (Method Sheet) การควบคุมด้วยสายตา 

(Visual Control) การบํารุงรักษาอย่างน่าเชื่อถือ (Liability Maintenance) การบํารุงรักษาเชิง

ป้องกัน (Preventive Maintenance) การบํารุงรักษาโดยการพยากรณ์ (Predictive Maintenance) 

  2) เครื่องมือที่ช่วยให้เกิดความยืดหยุ่นในกระบวนการ (Flexibility) ได้แก่ การลด

เวลา การเปลี่ยนงาน (Set up Reduction) การผลิตแบบผสมรุ่น (Mixed Model Production) การ

ปรับเรียบการผลิต (Smoothed Production) การฝึกอบรมพนักงานข้ามสายงาน (Cross Trimmed 

Workforce) 

  3) เครื่องมือที่ลดเวลาในการทํางาน (Throng Pet Rate) ได้แก่ กลุ่มการผลิต (Flow 

Cell) จุดใช้งาน (Point of Used Storage) การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ (Automation) เครื่อง

ป้องกันความผิดพลาด (Mistake Proofing) การตรวจสอบด้วยตนเอง (Self-Check Inspection) 

การ ตรวจสอบอย่างต่อเนื่อง (Successive Check Inspection) การหยุดสายการผลิต (Line Stop) 

  4) เครื่องมือที่ใช้พัฒนาอย่างต่อเนื่อง (Continuous Improvement) ได้แก่ การ

ปรับปรุง อย่างอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) การออกแบบการทดลอง ( Design of Experiment) การ

วิเคราะห์รากสาเหตุ (Root Cause Analysis) การควบคุมกระบวนการทางสถิติ (Statistical Process 

Control) กลุ่มการแก้ปัญหา (Team Based Problem Solving) (กมลรัตน์ ศรีสังข์สุข, 2552) 
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ตาราง 2.1 เครื่องมือหรือเทคนิคที่ใช้ในกระบวนการผลิตแบบลีน 

ประเภท เครื่องมือ/เทคนิค ค านิยาม/วิธีการ 

1. เครื่องมือ
ปรับปรุงการ
ไหล 

1. คัมบัง เป็นระบบที่มีการใช้บัตรหรือป้ายเพ่ือแสดงให้เห็นว่า
พนักงานที่อยู่ ในคัมบัง ระบบนั้นได้มีการจัดการกับ
ชิ้นงานอย่างไรโดยทิ้งคัมบังไว้และระบุในนั้นว่าตนได้นํา
ชิ้นงานไปจํานวนเท่าไรเมื่อใช้ชิ้นงานหมดแล้วก็ส่งคัมบัง
อันเดิมกลับไปยังขั้นตอนก่อนหน้าเพ่ือสั่งชิ้นส่วนเพิ่มเติม 

2. การไหลทีละชิ้น การผลิตที่มีการตรวจสอบและส่งมอบที่ละชิ้นโดยมี
หลักการที่กําหนดเวลาให้ตรงกับความต้องการสินค้าของ
ตลาด 

3. 5 ส. การดูแลรักษาพ้ืนที่ปฏิบัติงาน ประกอบด้วย ส1 สะสาง 
คือแยกของที่ต้องการกับไม่ต้องการออกจากกัน ส2 
สะดวก คือจัดสิ่งที่จําเป็นเหล่านั้นให้อยู่ในสภาพที่ใช้งาน
ง่าย ส3 สะอาด คือจัดสถานที่ให้ปราศจากสิ่งสกปรก ส4 
สุขลักษณะ คือดํารงสภาพของ สะสาง สะดวก สะอาด 
อยู่ ปรับปรุงการตลอดเวลา ส5 สร้างเสริมลักษณะนิสัย 
คือปลูกฝังสิ่งเหล่านี้ให้อยู่ในนิสัย 

4. งานมาตรฐาน การสร้ า งรากฐานของการพัฒนา โดย การสร้ า ง
กระบวนการซ้ําๆโดยให้คําจํากัดความขั้นตอน เวลาและ
การจัดระเบียบแบบแผนของการปฏิบัติการเพ่ือได้ผล
ตามท่ีต้องการและรับประกันคุณภาพสูง 

5. แบบแสดงวิธี ภาพแสดงวิธีการปฏิบัติงานที่เป็นมาตรฐานของงานนั้นๆ
รวมถึงอธิบายวิธีการทํางานที่ถูกต้องเพ่ือควบคุมการ
ปฏิบัติงานให้ถูกต้องอยู่เสมอ 

6. การควบคุมด้วย
สายตา 

เป็นการสร้ างสถานที่ ปฏิบั ติ ง าน ให้มี สัญลักษณ์  
เครื่องหมาย สัญญาณสีต่างๆ ที่แตกต่างกันเท่าที่
กระบวนการจะสามารถแสดงได้ในช่างเวลาสั้นๆ ให้รู้ว่า
สิ่งใดกําลังจะเกิดขึ้นสามารถเข้าใจและรู้ว่าสิ่งใดควรอยู่
หรือไม่ควรอยู่ในสถานปฏิบัติการ 
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ตาราง 2.1 เครื่องมือหรือเทคนิคที่ใช้ในกระบวนการผลิตแบบลีน (ต่อ) 

ประเภท เครื่องมือ/เทคนิค ค านิยาม/วิธีการ 

1. เครื่องมือ
ปรับปรุงการ
ไหล 

7. การบํารุงรักษาทวี
ผลแบบทุกคนมีส่วน 

ระบบการบํารุงรักษาที่จะทําให้เครื่องจักร อุปกรณ์เกิด
ประสิทธิภาพสูงสุด โดยพนักงานทุกคนที่เป็นผู้ใช้เครื่อง
จักร เครื่องมือนั้นๆมีส่วนร่วมในการร่วมดูแลรักษาให้อยู่
ในสภาพดีพร้อมใช้งานอยู่เสมอด้วยตนเอง 

8. การบํารุงรักษา
อย่างความน่าเชื่อถือ 

เป็นกลยุทธ์การซ่อมบํารุ งซึ่ งต้ องทําการวิ เคราะห์
ผลกระทบและล้มเหลวอย่างละเอียดสําหรับเครื่องมือที่มี
ความสําคัญเป็นการรับประกันว่าจะไม่เกิดความเสียหาย
ขึ้น 

9. การบํารุงรักษาเชิง
ป้องกัน 

เป็นกลยุทธ์การซ่อมบํารุงโดยมีแนวคิดในการดูแลรักษา
ก่อนที่เครื่องจักรจะเสียหาย โดยการดูแลรักษาและตรวจ
เครื่องมืออย่างสม่ําเสมอตามเวลา ที่กําหนดก่อนที่
เครื่องจักรจะเสียหาย 

10. การบํารุงรักษา
โดยการพยากรณ์ 

เป็นกลยุทธ์การซ่อมบํารุงจากการเก็บข้อมูลการใช้งาน
และความเสียหาย ตรวจสอบดูว่าเกิดอะไรขึ้นบ้างแล้ว
คาดการณ์ว่าจะเกิดขึ้นเมื่อไรแล้วดําเนินการแก้ไขก่อน
จะเกิดปัญหา 

2. เครื่องมือ
ที่ช่วยให้เกิด
ความยืดหยุ่น
ในกระบวน 
การ 

11. การลดเวลาการ การจัดเตรียมความพร้อมของเครื่องมือ ในการผลิตใน
การลดเวลาการจัด เปลี่ยนงานแต่งเครื่องจักรในกรณีที่
ต้องเปลี่ยนการผลิตผลิตภัณฑ์หนึ่งไปสู่อีกผลิตภัณฑ์หนึ่ง
ให้ใช้เวลาน้อยที่สุด 

12. การผลิตแบบผสม
รุ่น 

การผลิตแบบหลายๆ โมเดลในสายการผลิตเดียวกันโดย
ปรับสัดส่วนการผลิตให้เท่าทันความต้องการของลูกค้า 
ผลิตสลับปรับเปลี่ยนกันไปตลอดสายการผลิต 

13. การปรับเรียบการ
ผลิต 

การจัดวางตารางงานให้ได้ตามความต้องการของลูกค้า 
รวมไปถึงการเก็บข้อมูลและใช้ข้อมูลในอดีตในการ
พยากรณ์ความต้องการของลูกค้าเพ่ือลดความแปรปรวน
ในกระบวนการ ในกระบวนการ 

14. การฝึกอบรม
พนักงานข้ามสายงาน 

ฝึกอบรมพนักงานในส่วนที่ไม่ใช่พนักงานเฉพาะด้านให้
สามารถทํางานได้หลายอย่าง เพ่ือเพ่ิมความยืดหยุ่นใน 
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ตาราง 2.1 เครื่องมือหรือเทคนิคที่ใช้ในกระบวนการผลิตแบบลีน (ต่อ) 

ประเภท เครื่องมือ/เทคนิค ค านิยาม/วิธีการ 

2. เครื่องมือ
ที่ช่วยให้เกิด
ความยืดหยุ่น
ในกระบวน 
การ 

14. การฝึกอบรม
พนักงานข้ามสายงาน 

การปฏิบัติงานสามารถที่จะช่วยไปทํางานในส่วนอ่ืนใน
หลายๆ กิจกรรม 

15. การผลิตโดยอิง
เวลามาตรฐาน 

การสร้างสมดุลการทํางานโดยให้ระยะรอบของการ
ทํางานเท่ากับสัดส่วนของเวลาการปฏิบัติงานแต่ละวัน
กับความต้องการสินค้าในแต่วันโดยคํานวณได้จาก
ระยะเวลาสุทธิในกระบวนการด้วยผลผลิตทั้งหมดที่ต้อง
ผลิต 

3. เครื่องมือ
ที่ลดเวลาใน
การท างาน 

16. กลุ่มการผลิต จัดการการไหลของสินค้าและลําดับของการผลิตให้
สอดคล้องกับรอบเวลาการผลิต โดยจะมีคน เครื่องจักร 
และอุปกรณ์จัดเป็นกลุ่ม โดยแต่ละกลุ่มจะกําหนด
ลักษณะการทํางานให้สมดุลกับรอบเวลาการผลิต 

17. การเตรียมพร้อม
ใช้งาน ณ จุด
ปฏิบัติงาน 

จัดเตรียมและบริหารพ้ืนที่ให้สามารถใช้งานได้อย่าง
สะดวก ลดการเคลื่อนที่หรือขนย้ายวัสดุ 

18. การควบคุมตัวเอง
โดยอัตโนมัติ 

ติดตั้งตัวรับสัญญาณท่ีเครื่องจักร เพื่อตรวจสอบดูชิ้นงาน
ที่ผลิตว่ามีข้อบกพร่องหรือผิดปกติหรือไม่ ถ้าเครื่องจักร
ตรวจพบ เครื่องจักรจะหยุดทํางานทันที การปฏิบัติงาน
ของเครื่องจักรต้องอิสระไม่ต้องมาคอยควบคุม 

19. เครื่องมือป้องกัน เป็นเครื่องมืออย่างง่ายและราคาถูก ซึ่งชิ้นส่วนที่เสียหาย
จากการผลิต และการส่งผ่านเข้ามาในเครื่องมือนี้ กําจัด
สิ่งไร้ค่าโดยการกําจัดความผิดพลาด 

20. การตรวจสอบ
ด้วยตนเอง 

ตรวจสอบความเรียบร้อยของชิ้นงานด้วยตัวพนักงานเอง
ก่อนที่จะส่งชิ้นงานไปสู่ขั้นตอนถัดไป 

21. การตรวจสอบ
อย่างต่อเนื่อง 

ตรวจสอบชิ้นงานโดยผู้ที่ไม่ได้อยู่ ในกระบวนการผลิต 
ก่อนที่จะเริ่มกระบวนการขั้นตอนถัดไป และทําการหยุด
ผลิตเพ่ือแก้ไขหรือปรับปรุงสภาพการผลิตโดยอัตโนมัติ 

22. การหยุด
สายการผลิต 

พนักงานสามารถจะหยุดสายการผลิตได้เมื่อตรวจพบว่า
มีสิ่งผิดปกติเกิดขึ้นกับกระบวนการผลิต 
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ตาราง 2.1 เครื่องมือหรือเทคนิคที่ใช้ในกระบวนการผลิตแบบลีน (ต่อ) 

ประเภท เครื่องมือ/เทคนิค ค านิยาม/วิธีการ 

4. เครื่องมือ
ที่ใช้พัฒนา
อย่างต่อเนื่อง 

23. การปรับปรุงอย่าง
ต่อเนื่องหรือไคเซน 

การปรับปรุงวิธีการทํางานและสภาพแวดล้อมการทํางาน
ให้ดีขึ้นอยู่เสมอ ใช้ความรู้ความสามารถของพนักงานมา
คิดปรับปรุงงาน โดยการปรับปรุงทีละน้อยค่อยๆเพ่ิมพูน
อย่างต่อเนื่อง 

24. การออกแบบการ เป็นการใช้เครื่องมือทางสถิติในการออกแบบการทดลอง
เพ่ือหาปัจจัยที่มีผลกระทบในการทํางาน 

25. การวิเคราะห์ราก
สาเหตุ 

เป็นเทคนิคในการแก้ปัญหาเบื้องต้น คือ การย้อนกลับ
ขึ้นไปถึงสาเหตุของปัญหา โดยพยายามเจาะลึกถึงสาเหตุ
ของปัญหาเหล่านั้น 

26. การควบคุม
กระบวนการทางสถิติ 

กา รควบคุ ม โ ดยกา รหาค่ า เ ฉ ลี่ ย ของตั ว แปร ใน
กระบวนการ กําหนดควบคุมขีดจํากัดบนและล่าง
ตรวจสอบตัวแปรและควบคุมกระบวนการให้อยู่ใน
ขอบเขตที่ควบคุม 

27. กลุ่มการแก้ปัญหา การแก้ปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการโดยมีการประชุม
ทีมงานที่เกี่ยวข้อง เพ่ือหาทางแก้ไขปัญหาทุกวันหรือ
เป็นประจํา โดยให้ทุกคนมีส่วนร่วมในการแก้ไขปัญหา
เป็นสําคัญ 

 

 2.1.5 ขั้นตอนการพัฒนาการผลิตแบบลีน 

 การนําการผลิตแบบลีนมาปฏิบัติจะดําเนินการตามข้ันตอนหลัก 7 ขั้นตอน ดังนี้ 

  1) การเตรียมความพร้อม เป็นการเตรียมความพร้อมในด้านต่างๆ ได้แก่ สถานที่ 

เครื่องมืออุปกรณ์จําเป็น บุคลากร และช่องทางการติดต่อสื่อสารภายในระหว่างสมาชิกผู้ดําเนิน

โครงการ 

  2) การระบุคุณค่าของสินค้าและบริการ เป็นการระบุคุณค่าของสินค้าและบริการใน

มุมมองของลูกค้า ไม่ว่าจะเป็นลูกค้าภายในหรือภายนอก 

  3) การสํารวจสถานะปัจจุบันของกระบวนการ เป็นการรวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับ

กระบวนการทั้งหมดมาสรุปลงบนแผนภาพกระแสคุณค่าเพ่ือระบุปัญหาและนําไปใช้ในการวางแผน 

เพ่ือพัฒนาขั้นตอนต่อไป 
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  4) การประเมินผลการจัดการกระบวนการ เป็นการประเมินสภาพของกระบวนการ

และตัวชี้วัดผลโครงการตามแนวทางของระบบการผลิตแบบอ่ืน เพ่ือไปใช้ประกอบซึ่งแผนพัฒนาการ

บริการ 

  5) การวางแผนพัฒนากระบวนการสร้างคุณค่า โดยพิจารณาแผนภาพกระแสคุณค่า

ในทุกขั้นตอน การดําเนินงาน เพ่ือหาว่ากิจกรรมใดไม่เพ่ิมคุณค่าและเป็นความสูญเปล่าเพ่ือวางแผน

และดําเนินการปรับปรุง 

  6) การขับเคลื่อนกระแสคุณค่า เป็นการทําให้กิจกรรมต่างๆ ที่มีคุณค่าดําเนินไป

อย่างต่อเนื่อง โดยปราศจากการติดขัด การอ้อม การย้อนกลับ การคอย การเกิดของเสียและให้

ความสําคัญกับสิ่งที่ลูกค้าต้องการ 

  7) การสร้างคุณค่าและกําจัดความสูญเสียอย่างต่อเนื่อง เป็นขั้นตอนการค้นหา

ส่วนเกินที่ถูกซ่อนไว้ซึ่งเป็นความสูญเปล่า กําจัดออกไปอย่างต่อเนื่องและขยายผลการปรับปรุงด้วย

การผลิตแบบลีนไปสู่บริเวณ อ่ืนๆ ได้แก่ ลูกค้า ผู้ส่งมอบ และผู้รับเหมาช่วงการผลิต (ฐิติพร มุสิกะ

นันทน์, 2558) 

 

2.2 ความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Wastes) 

 2.2.1 ความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินไป (Over Production) 

 คือ ความสูญเปล่าที่เกิดจากแนวคิดที่พยายามใช้เครื่องจักรและพนักงานในการผลิตให้มาก

ที่สุด โดยที่ไม่ได้คํานึงถึงความสามารถในการรับงานต่อ หรือความต้องการงานของหน่วยงานถัดไป ซึ่ง

จะทําให้แต่ละหน่วยงานที่จําเป็นต้องทํางานเกี่ยวข้องต่อเนื่องกัน ทํางานไม่สอดคล้องสมดุลกัน ก็จะ

เกิดงานที่ต้องรอการผลิตที่เกิดขึ้น หรืองานระหว่างกระบวนการผลิต (Work In Process: WIP) 

 ลักษณะความสูญเปล่า 

- เกิดความต้องการพ้ืนที่ในการจัดเก็บงานระหว่างกระบวนการผลิต (Work In 

Process: WIP) 

- เกิดการขนย้ายไปเก็บชั่วคราวเมื่อใช้ไม่หมด  

- เมื่อเกิดของเสียจากกระบวนการก่อนหน้าจะไม่ได้รับการแก้ไขในทันที  

- ใช้เวลาในการผลิตนาน 

 สาเหตุความสูญเปล่า 

- ความสามารถของแต่กระบวนการไม่เท่ากัน 

- แนวคิดท่ีผลิตให้จํานวนมากท่ีสุด เพ่ือลดต้นทุนต่อหน่วยลง 

- มีการใช้ระบบการให้ค่าแรงจูงใจ 
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 แนวทางการปรับปรุงความสูญเปล่า 

- ปรับสายการผลิตให้สมดุล (Line Balancing) เพ่ือกําจัดจุดที่ เป็นคอขวด 

(Bottleneck) ของสายการผลิต 

- ปรับระดับการผลิตให้เหมาะสมกับความต้องการทั้งปริมาณ และเวลาการส่ง

มอบ 

- บํารุงรักษาเครื่องจักรให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน  

- กําหนดการผลิตในแต่ละ Lot ให้น้อยลง  

- ลดเวลาการตั้งเครื่อง (Reduce Setup Time)  

- ฝึกให้พนักงานมีทักษะในการทํางานหลายด้าน (Multi-Skill) 

 2.2.2 ความสูญเปล่าจากการรอคอย (Waiting) 

 คือ ความสูญเปล่าที่เกิดจากปัจจัยสองอย่างของการผลิตไม่สัมพันธ์กัน ทําให้มีเวลาว่างงานใน

การผลิต ซึ่งเป็นสาเหตุทําให้เกิดการรอคอย  

 ลักษณะความสูญเปล่า 

- พนักงานรอเครื่องจักรทํางาน  

- เครื่องจักร หรือวัตถุดิบรอคนมาทํางาน  

- มีการรอชิ้นงานจากกระบวนการก่อนหน้า  

- การรอการซ่อมเครื่องจักร  

- การรอการตั้งเครื่อง 

 สาเหตุความสูญเปล่า 

- วิธีการทํางานของแต่ละกระบวนการที่ไม่สอดคล้องกัน  

- ใช้เวลาในการตั้งเครื่องจักรนาน  

- ประสิทธิภาพของเครื่องจักร 

 แนวทางการปรับปรุงความสูญเปล่า 

- จัดวางแผนการผลิต แผนการเข้าของวัตถุดิบ และลําดับการผลิตให้สอดคล้อง 

- จั ดทํ า ร ะบบบํ า รุ ง รั กษา เชิ งป้ อ งกัน  ( Preventive Maintenance) เ พ่ื อ

บํารุงรักษา เครื่องจักรให้มีสภาพพร้อมใช้งานตลอดเวลา 

- จัดสรรปริมาณงาน แรงงาน และเครื่องจักรให้เกิดความสมดุลในสายการผลิต 

- วางแผนขั้นตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และเตรียมเครื่องมือ 

พนักงานให้พร้อมก่อนหยุดเครื่อง หรือจัดหาอุปกรณ์ช่วยในการปรับเปลี่ยน 

เพ่ือลดเวลาการตั้ง เครื่องจักร 
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- ฝึกให้พนักงานมีทักษะในการทํางานหลายด้าน 

 2.2.3 ความสูญเปล่าจากการขนส่ง (Transportation) 

 คือ ความสูญเปล่าที่เกิดจากการเคลื่อนย้ายชิ้นส่วน วัตถุดิบ หรือผลิตภัณฑ์จากที่หนึ่งไป ยัง

อีกที่หนึ่งโดยไม่มีความจําเป็น หรือเป็นการนําไปเก็บไว้ชั่วคราว ซึ่งการขนส่งเหล่านี้เป็นความจําเป็น 

แต่ก็มิได้ทําให้เกิดมูลค่าเพ่ิม และยังทําให้เกิดค่าใช้จ่ายอีกด้วย โดยระยะทางยิ่งไกล คุณภาพของ

ชิ้นส่วนก็ยิ่งลดลง และเกิดค่าใช้จ่ายเพ่ิมขึ้น ดังนั้นจึงควรลดระยะทางการขนส่งหรือ เคลื่อนย้ายให้

เหลือน้อยลงที่สุด 

 ลักษณะความสูญเปล่า 

- ต้องมีการใช้อุปกรณ์ หรือเครื่องจักรในการขนย้ายจํานวนมาก  

- การที่มีคลังพัสดุหลายแห่ง  

- วัสดุเกิดการเสียหาย 

 สาเหตุความสูญเปล่า 

- มีการผลิตครั้งละจํานวนมาก 

- ละเลยการทํากิจกรรม 5ส.  

- ไม่ได้ให้ความสําคัญกับการวางผังโรงงาน 

 แนวทางการปรับปรุงความสูญเปล่า 

- วางผังเครื่องจักรให้ใกล้กัน เพ่ือลดระยะทางการขนส่งให้น้อยลง 

- ปรับปรุงการวางผังโรงงาน โดยยึดหลักความสัมพันธ์ระหว่างฝ่ายงานที่เกี่ยวข้อง

กัน ให้อยู่ในกลุ่มเดียวกัน เช่น การจัดสายการประกอบขั้นสุดท้าย (Final 

Assembly) ให้อยู่ใกล้กับคลังเก็บสินค้า เพ่ือลดระยะทางในการขนส่ง 

- ปรับปรุงการขนถ่ายวัสดุ เพ่ือลดปริมาณการขนถ่ายให้น้อย เช่น หาอุปกรณ์การ

ขนถ่ายที่เหมาะสม หรือใช้บรรจุ 

 2.2.4 ความสูญเปล่าจากกระบวนการที่ไม่เหมาะสม (Inappropriate Processing) 

 คือ ความสูญเปล่าที่เกิดจากขั้นตอนการดําเนินงานที่ไม่ได้เพ่ิมคุณค่าให้กับสินค้า ขั้นตอนการ

ผลิตที่ซับซ้อน เครื่องจักรที่ซับซ้อน และอาจรวมถึงการจัดตั้ งแผนกตรวจสอบคุณภาพขึ้นมา ซึ่งจะ

เป็นการเปลืองแรงงานถ้าสามารถทํางานได้คุณภาพในแต่ละกระบวนการ 

 ลักษณะความสูญเปล่า 

- เกิดจุดที่เป็นคอขวด (Bottleneck) ของสายการผลิต  

- ขาดความชัดเจนในข้อกําหนดของลูกค้า  

- การมีสําเนามากเกินความจําเป็น  
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- การตรวจสอบมากเกินความจําเป็น 

 สาเหตุความสูญเปล่า 

- การเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมโดยไม่ ได้คํานึงถึงการเปลี่ยนแปลงใน

กระบวนการผลิต 

- นโยบาย และข้ันตอนการดําเนินงานขาดประสิทธิภาพ  

- ขาดข้อมูลด้านความต้องการของลูกค้า 

แนวทางการปรับปรุงความสูญเปล่า 

- วิเคราะห์กระบวนการ (Process Analysis) เพ่ือให้ทราบขั้นตอนทั้งหมดในการ 

ทํางาน และพิจารณาเลือกกิจกรรมที่ไม่เหมาะสมมาทําการปรับปรุง 

- ใช้หลักการ 5W1H เพ่ือวิเคราะห์ความจําเป็นของแต่ละกิจกรรมของแต่ละ

กระบวนการ 

- ใช้หลักอีซีอาร์เอส (ECRS) เพ่ือปรับปรุงการทํางาน 

 2.2.5 ความสูญเปล่าจากสินค้าคงคลังที่ไม่จําเป็น (Excess Inventory) 

 คือ ความสูญเปล่าที่เกิดจากการเก็บวัสดุ ชิ้นส่วน หรือสินค้าคงคลัง ไว้มากเกินความจําเป็น 

เพ่ือจะประกันว่าจะมีวัสดุชิ้นส่วน หรือสินค้าคงคลังให้เพียงพออยู่ตลอดเวลา ซึ่งเป็นผลทําให้เกิด

ค่าใช้จ่ายในการขนส่งพัสดุต่างๆ ค่าจัดเก็บท่ีสูง และยังเปลืองพ้ืนที่อย่างไม่จําเป็น 

 ลักษณะความสูญเปล่า 

- เกิดความต้องการใช้พ้ืนที่จํานวนมากในการเก็บรักษา  

- เกิดค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บมาก และต้นทุนจม เช่น ดอกเบี้ย  

- วัสดุเกิดการเสื่อมสภาพ ถ้าขาดการจัดเก็บแบบเข้าก่อนออกก่อน (FIFO)  

- เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงคําสั่งผลิตทําให้เกิดวัสดุตกค้างเป็นจํานวนมาก 

 สาเหตุความสูญเปล่า 

- ความสามารถของกระบวนการที่ต่ํา ทําให้ต้องผลิตสินค้าไว้จํานวนมาก เพ่ือ

ป้องกันการเสียโอกาสจากการไม่มีสินค้า 

- วิธีการบริหารพัสดุคงคลังไม่เหมาะสม  

- ระบบการพยากรณ์ผิดพลาด 

 แนวทางการปรับปรุงความสูญเปล่า 

- กําหนดจุดต่ําสุด และจุดสูงสุดในการจัดเก็บพัสดุแต่ละชนิด 
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- ใช้การควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) เพ่ือให้เกิดความสะดวกในการ 

จัดเก็บ และการหยิบใช้ และทําให้ทราบถึงจํานวนคงเหลือ เพ่ือลดความ

ผิดพลาดในการสั่งซื้อ 

- ควบคุมปริมาณการสั่งซื้อ จากอัตราการใช้ด้วยระบบที่ง่ายท่ีสุด 

- ปรับปรุงระบบการจัดเก็บให้มีลักษณะเข้าก่อนออกก่อน (FIFO: First in First 

out) เพ่ือไม่ให้พัสดุตกค้างอยู่ในคลังสินค้าเป็นระยะเวลานานจนเสื่อมสภาพ 

 2.2.6 ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวที่ไม่เหมาะสม (Extra Motion) 

 คือ ความสูญเปล่าที่เกิดจากการเคลื่อนไหวของคน ที่การเคลื่อนไหวนั้นไม่ได้มีการสร้าง 

มูลค่าเพ่ิมให้กับสินค้าหรือบริการ หรือการทํางานกับเครื่องมืออุปกรณ์ที่มีน้ําหนัก หรือสัดส่วนที่ไม่ 

เหมาะสมกับร่างกาย 

 ลักษณะความสูญเปล่า 

- การมองหาเครื่องมือที่จะนํามาใช้  

- การเอ้ือม หรือการก้มตัวมากเกินความจําเป็น  

- วัตถุดิบที่จะต้องใช้วางอยู่ไกล 

 สาเหตุความสูญเปล่า 

- การจัดวางอุปกรณ์ และวางผังโรงงานไม่เหมาะสม  

- ขาดการทํากิจกรรม 5ส. และการควบคุมด้วยสายตา (Visual Control)  

- ขาดมาตรฐานการทํางาน 

 แนวทางการปรับปรุงความสูญเปล่า 

- ใช้หลักการเคลื่อนไหวอย่างประหยัด (Motion Economy) พยายามกําจัดการ

เคลื่อนไหวที่ไม่จําเป็นออกไป 

- ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) เพ่ือปรับปรุงปรุงวิธีการทํางานให้เกิด

การเคลื่อนไหวน้อยที่สุดตามหลักการยศาสตร์ (Ergonomic) 

- จัดสภาพการทํางาน (Work Condition) ให้เหมาะสม เช่น การจัดวางเครื่องมือ

ไว้ใกล้จุดปฏิบัติงานเพ่ือลดการเดิน 

- ปรับปรุงเครื่องมือและอุปกรณ์ในการทํางานให้เหมาะสมกับสภาพร่างกายของ

ผู้ปฏิบัติงาน 

- จัดทําอุปกรณ์ช่วยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig, Fixtures) เพ่ือให้สามารถทํางานได้

อย่างสะดวก 
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 2.2.7 ความสูญเปล่าจากข้อบกพร่อง (Defect) 

 คือ ความสูญเปล่าที่เกิดของเสียจากงานที่ไม่ได้มาตรฐานที่ต้องทําการแก้ไขใหม ่

 ลักษณะความสูญเปล่า 

- ใช้พื้นที่ เครื่องมือ และพนักงานในการแก้ปัญหาของเสียมาก  

- เกิดความผิดพลาดในเวลาการจัดส่ง  

- ทําให้ผลกําไรน้อยเนื่องจากมีเศษของเสีย  

- ภาพลักษณ์ที่ไม่ดีต่อองค์กร 

 สาเหตุความสูญเปล่า 

- วิธีการผลิตที่ไม่ถูกต้อง  

- การออกแบบสําหรับการผลิตไม่เหมาะสม  

- วัตถุดิบไม่ได้คุณภาพ  

- ความเสียหายจากการขนย้าย  

- ขาดการตรวจสอบ และติดตามป้องกันข้อบกพร่อง 

 แนวทางการปรับปรุงความสูญเปล่า 

- สร้างระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการป้องกัน (Quality Improvement by 

Prevention) ซึ่งมีวิธีการ คือ 

   1) ค้นหาของเสียก่อนถึงลูกค้า  

   2) แจกแจงความถี่ลักษณะของเสีย  

   3) หาสาเหตุของเสียแต่ละลักษณะ  

   4) กําจัดสาเหตุสร้างมาตรฐานของการทํางาน และมาตรฐานวัตถุดิบที่ดี 

- ดูแลพนักงานให้ปฏิบัติตามมาตรฐานตั้งแต่แรกอบรมพนักงานให้มีความรู้ ความ

เข้าใจ สามารถปฏิบัติงานได้ถูกต้องตามมาตรฐาน 

- ปรับปรุงอุปกรณ์ท่ีสามารถป้องกันความผิดพลาดจากการทํางาน (Poka-Yoke)  

- ตั้งเป้าหมายการผลิตของเสียให้เป็นศูนย์ 

- ให้มีการตอบสนองข้อมูลทางด้านคุณภาพอย่างรวดเร็ว (Quick Response 

System) 

- ปรับปรุงการออกแบบการผลิต  

- บํารุงรักษาเครื่องจักรให้อยู่ในสภาพที่ดี 
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2.3 แผนภาพสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping : VSM) 

 2.3.1 แผนภาพสายธารแห่งคุณค่า (VSM) 

 แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า (VSM) ดังภาพ 2.1 เป็นเครื่องมือและเทคนิคที่สนับสนุนการ

พัฒนากลยุทธ์การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing Strategy) ด้วยการแสดงลําดับขั้นตอนของ

กิจกรรมต่างๆ ที่มุ่งส่งมอบคุณค่าให้กับลูกค้า VSM จึงเป็นแนวทางที่ใช้จําแนกกิจกรรมที่สร้างคุณค่า

เพ่ิมและกิจกรรมที่เกิดความสูญเปล่าโดยนําข้อมูลผลลัพธ์จากการวิเคราะห์สถานะปัจจุบัน ที่ถูกแสดง

ด้วยเอกสารสําหรับกําหนดสถานะในอนาคตหลังจากการปรับปรุง 

 

 
ภาพ 2.1 แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า 

         ที่มา      : https://www.exelop.com/formation/en/value-

  stream-mapping-vsm-why-is-it-important-to-use/ 

 

 2.3.2 ขั้นตอนการวิเคราะห์โดยใช้แผนภาพสายธารแห่งคุณค่า 

  1) เขียนขั้นตอนทั้งหมดตามลําดับจากเริ่มต้นจนเสร็จสิ้น  

  2) ในแต่ละขั้นตอนร่วมกันวิ เคราะห์ว่าขั้นตอนใดเป็น Non-Value Added 

(Waste), Value Added หรือ Necessary Non Value-Added 

  3) วิเคราะห์สาเหตุของ Waste โดยใช้ 5 Why, ผังก้างปลา (Fish Bone Diagram) 

หรือ Root Cause Analysis  

  4) ค้นหาแนวทางหรือวิธีแก้ไขเพ่ือลดหรือกําจัด Waste  

  5) สร้างข้ันตอนข้ึนมาใหม่ โดยลดความสูญเปล่า เพิ่มคุณค่า  

  6) ดําเนินการตามวิธีใหม่แล้วเก็บข้อมูล/ผลที่เกิดข้ึน ทําการวิเคราะห์  

  7) กลับไปเริ่มข้ันตอนแรกใหม่ เพ่ือพัฒนาปรับปรุงให้ดียิ่งขึ้นไปอีก 
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2.4 เทคนิคการตั้งค าถามด้วย 5W1H  

 การตรวจพิจารณาด้วยคําถาม 5W และ 1H (What, When, Where, Why, Who, How) 

เป็นตัวย่อที่ใช้ถามตนเอง เพ่ือการตรวจพิจารณาปัญหาอย่างรอบครอบ ไม่ว่าปัญหานั้นเป็นของงาน

วิเคราะห์ทั้งระบบ หรือบางส่วนของระบบก็ตาม วิธีนี้จะช่วยสร้างโครงสร้างของแผนงาน ปรับปรุงใน

ส่วนรายละเอียดเพ่ือเสริมให้แผนงานสับเปลี่ยนของตารางขอบเขตของความเปลี่ยนแปลง เป็น

ประโยชน์ในเชิงปฏิบัติ ซึ่งจะนําหลักการนี้ไปใช้ในการวิเคราะห์ความจําเป็นของแต่ละขั้นตอนของการ

ผลิต เพื่อลดความสูญเปล่าจากกระบวนการที่ไม่เหมาะสม 

 ลักษณะของค าถาม  

  What: ทําอะไรอยู่ เป็นการย้ําความคิดตนเองว่าวิธีการที่ทําอยู่คืออะไร  

  When: ทําเม่ือไร เป็นการทบทวนจังหวะเวลา และลําดับการทํางานให้เหมาะสม  

  Where: ทําท่ีไหน เป็นคําถามเพ่ือพิจารณาสถานที่ทํางานว่ามีท่ีเหมาะสมกว่าหรือไม่  

  Why: ทําไมทําอยู่อย่างนั้น เป็นการไล่หาวัตถุประสงค์ของงานนั้น จากคําถาม 

What และ Why ทําให้ผู้วิเคราะห์สามารถตรวจพิจารณาลูกโซ่ของวัตถุประสงค์และวิธีการได้  

  Who: ใคร (เครื่องไหน) ทํางานนี้อยู่ ควรมีการสับเปลี่ยนพนักงานหรือไม่ เช่น 

เปลี่ยนคนที่มี ประสบการณ์สูงไปทํางานกับเครื่องจักรที่ซับซ้อน เป็นต้น ซึ่งจะเห็นว่าคํ าถามนี้ใช้หา

ความสัมพันธ์ ของคนกับเครื่องจักร  

  How: ใช้วิธีอะไรทํางาน เป็นคําถามเกี่ยวกับวิธีการทํางาน ช่วยให้มีความประหยัด 

และทํางานได้ง่ายขึ้น (ภาวิณี อาจปรุ, 2551) 

ตาราง 2.2 แสดงสาระส าคัญของการตรวจพิจารณาด้วยตนเองโดยการตั้งค าถามด้วย 5W1H 

ประเภท 5W1H ความหมาย แนวทางแก้ไข 

1. เป้าหมาย What? 
กําลังทํา “อะไร” อยู่ ทําไมต้องทํา 

ขจัดส่วนที่ไม่จําเป็นต่อการ
ทํางานออกไป 

ไม่มีอย่างอ่ืนอีกหรือ 
อย่างอ่ืนนั้นเป็นอะไร 

2. วัตถุประสงค์ Why? 

“ทําไม” งานนั้นจึงต้องทํา ควรต้อง
ทําหรือ 

ไม่มีเรื่องอ่ืนๆ ที่ควรทําหรือ 

หรือควรทําอะไร 
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ตาราง 2.2 แสดงสาระส าคัญของการตรวจพิจารณาด้วยตนเองโดยการตั้งค าถามด้วย 5W1H    
     (ต่อ) 

ประเภท 5W1H ความหมาย แนวทางแก้ไข 

3. สถานที่ Where?  
ทํางานอยู่ “ที่ไหน” ทําไมทําที่นั่น จัดเรียง และปรับปรุงหน่วย

การปฏิบัติงานและสถานที่
ทํางานให้สมเหตุสมผล 

ทําท่ีอ่ืนไม่ได้หรือ 
ควรทําที่ไหนดี 

4. ลําดับขั้น When? 

ทํา “เมื่อไหร่” ทําไมต้องทําตอน
นั้น สับเปลี่ยนลําดับขั้นตอนการ

ทํางานใหม่ ทําตอนอื่นไม่ได้หรือ 
ควรทําเมื่อไหร่ดี 

5. คน Who? 

“ใคร” เป็นผู้ทํา ทําไมต้องเป็นคนๆ 
นั้น มอบหมายงานตาม

ความสามารถ คนอ่ืนๆ ทําไม่ได้หรือ 
ใครควรทําด ี

6. วิธีการ  How? 

ทํา “อย่างไร” ทําไมต้องทําเช่นนั้น การวิจัยการทํางาน แปรให้
เป็นการปฏิบัติงานอย่างง่าย 
ละเว้นอากัปกิริยาที่ไม่จําเป็น 
สร้างมาตรฐานการปฏิบัติงาน 
เป็นต้น 

ไม่มีวิธีการอ่ืนอีกแล้วหรือ 
ควรทําอย่างไรดี 

 

2.5 การลดความสูญเสียด้วยหลักการอีซีอาร์เอส (ECRS) 

 ความสูญเสีย 7 ประการเป็นสิ่งที่ไม่มีความจําเป็นและไม่ก่อให้เกิดประโยชน์แก่องค์กร โดยมี

ความสัมพันธ์ระหว่างพนักงาน กระบวนการผลิต ผลิตภัณฑ์ และความสูญเสีย 7 ประการ ดังภาพ 2.2 

ดังนั้นจึงควรลดความสูญเสียให้เหลือน้อยที่สุด เพราะการลดความสูญเสียนอกจากจะเป็นการ

ปรับปรุงการผลิตและเพ่ิมผลผลิตได้แล้วยังช่วยลดต้นทุนการผลิตได้อีกทางหนึ่ง 
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ภาพ 2.2 ความสัมพันธ์ระหว่างพนักงาน กระบวนการผลิต ผลิตภัณฑ์ และความสูญเสีย           

  7 ประการ 

 หลักการอีซีอาร์เอส (ECRS) ประกอบด้วย 
- การกําจัด (Eliminate)  
- การรวมกัน (Combine)  
- การจัดใหม่ (Rearrange)  
- การทําให้ง่าย (Simplify) 

 ซึ่งเป็นหลักการง่ายๆ ที่สามารถใช้ลดความสูญเสียหรือ MUDA ในเบื้องต้นได้เป็นอย่างดี อีก
ทั้งเพ่ือความสะดวกในการวิเคราะห์ความสูญเสียด้วยหลักการอีซีอาร์เอส (ECRS) จําเป็นต้องใช้ตาราง
วิเคราะห์งานและการตั้งคําถาม 
 การลดความสูญเสียในการผลิต เป็นสิ่งสําคัญที่ต้องเร่งดําเนินการอย่างรีบด่วนเพราะความ
สูญเสียจะทําให้ต้นทุนสินค้าเพ่ิมสูงขึ้น หากสามารถลดความสูญเสียลงได้ก็จะส่งผลให้ประหยัดต้นทุน
การผลิตลงด้วย อีกทั้งยังช่วยเพ่ิมขีดความสามารถในการแข่งขันให้สูงขึ้น แนวทางการลดความสูญเสีย
ด้วยหลักการอีซีอาร์เอส (ECRS) มีดังนี้ 
 E = Eliminate 

 การกําจัด หมายถึง การพิจารณาขั้นตอนการผลิตที่ไม่จําเป็นและไม่เกิด มูลค่าเพ่ิมกับ

ผลิตภัณฑ์ แล้วกําจัดขั้นตอนการผลิตที่ไม่จําเป็นออกไป รวมทั้งการกําจัดความสูญเสีย ทั้ง 7 ประการ 

คือ การผลิตเกินจําเป็น การเก็บวัสดุคงคลัง การขนส่ง การเคลื่อนไหว การผลิตมาก ขั้นตอน การรอ

คอย และการผลิตของเสีย การกําจัดเป็นวิธีการที่มีประสิทธิผลสูงสุดในการปรับปรุงงาน 

 C = Combine 

 การรวมกัน หมายถึง การรวมขั้นตอนการผลิตให้เหลือน้อยลง โดย พิจารณาว่าสามารถรวม

ขั้นตอนการผลิตให้เหลือน้อยลงได้หรือไม่ ถ้าลดขั้นตอนการผลิตให้เหลือ น้อยลงก็จะสามารถลดระยะ

ทางการเคลื่อนที่ทําให้ใช้เวลาในการผลิตน้อยลง 

  

พนักงาน กระบวนการผลิต ผลิตภัณฑ ์

การ
เคลื่อนไหว 

การ 

รอคอย 
การผลิต

เกินจําเป็น 
การผลิตมาก
เกินข้ันตอน 

การผลิต
ของเสีย 

การเก็บ
สินค้าคงคลัง 

การ
ขนส่ง 
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 R = Rearrange  

 การจัดใหม่ หมายถึง การจัดลําดับการผลิตใหม่โดยการโยกย้าย สับเปลี่ยนขั้นตอนการผลิต

ให้เหมาะสมเพ่ือลดการเคลื่อนที่เกินจําเป็นหรือลดการรอคอย และ อาจจะสามารถรวมขั้นตอนการ

ผลิตบางส่วนเข้าด้วยกันได้ 

 S = Simplify 

 การทําให้ง่าย หมายถึง การปรับปรุงวิธีการทํางานให้สะดวกและง่ายขึ้น โดยอาจจะออกแบบ 

Jig หรือ Fixture มาช่วยเพ่ือให้การทํางานสะดวกและแม่นยํา ซึ่งจะสามารถลด ของเสียลงได้เพราะ

เป็นการลดการเคลื่อนที่และลดการทํางานท่ีไม่จําเป็น 

 Jig หมายถึง อุปกรณ์หรือเครื่องมือที่ใช้กําหนดตําแหน่งของชิ้นงานเพ่ือเป็นแนวทางเดิน ของ

มีดตัด เช่น Jig สําหรับงานเจาะรูหรือทําเกลียว  

 Fixture หมายถึง อุปกรณ์หรือเครื่องมือสําหรับ จับยึดชิ้นงานที่ต้องผลิตจํานวนมาก แต่ 

Fixture ไม่ได้ออกแบบเพื่อเป็นแนวทางเดินของมีดตัด 

2.6 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) 

 2.6.1 ความหมายของแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) 

 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) แผนภูมินี้ใช้วิเคราะห์ขั้นตอนการไหล 

(Flow) ของวัตถุดิบ ชิ้นส่วน พนักงาน และอุปกรณ์ ที่เคลื่อนไปในกระบวนการพร้อมๆ กับกิจกรรม

ต่างๆ โดยใช้สัญลักษณ์มาตรฐาน 5 ตัว ซึ่งกําหนดโดย ASME ในสหรัฐอเมริกา ดังตาราง 2.3 

ตาราง 2.3 สัญลักษณ์ที่ใช้ในแผนภูมิกระบวนการไหล 

สัญลักษณ์ ชื่อเรียก ค าจ ากัดความโดยย่อ 

 Operation 
การปฏิบัติงาน 

- การเปลี่ยนคุณสมบัติทางเคมีหรือฟิสิกส์ของวัตถุ 
- การประกอบชิ้นส่วน หรือการถอดส่วนประกอบออก 
- การเตรียมวัตถุเพื่องานขั้นต่อไป 
- การวางแผน การคํานวณ การให้คําสั่ง หรือการรับ
คําสั่ง  

 Inspection 
การตรวจสอบ 

- ตรวจสอบคุณลักษณะของวัตถุ 
- ตรวจสอบคุณภาพหรือปริมาณ 

 Transportation 
การเคลื่อน 

- การเคลื่อนวัตถุจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่ง 
- การเคลื่อน พนักงานกําลังเดิน 

 Delay 
การคอย 

- การเก็บวัสดุชั่วคราวระหว่างการปฏิบัติงาน 
- การคอยเพื่อให้งานขั้นต่อไปเริ่มต้น 
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ตาราง 2.3 สัญลักษณ์ที่ใช้ในแผนภูมิกระบวนการไหล (ต่อ) 

สัญลักษณ์ ชื่อเรียก ค าจ ากัดความโดยย่อ 

 Storage 
การเก็บ 

- การเก็บวัสดุไว้ในสถานที่ถาวรซึ่งต้องอาศัยคําสั่งใน
การเคลื่อนย้าย  
- การเก็บการเก็บชิ้นส่วนที่รอเป็นเวลานาน 

 

 2.6.2 แนวทางการวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหล 

  1) กําหนดวัตถุประสงค์ในการวิเคราะห์ให้ชัดเจน เช่น เพ่ือลดปริมาณการ

เคลื่อนย้าย หรือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต เป็นต้น 

  2) ชี้บ่งกระบวนการที่ต้องการศึกษาพร้อมทั้งรายละเอียดของกระบวนการ  

  3) กําหนดว่าเป็นการวิเคราะห์การไหลของเรื่องใดเรื่องหนึ่ง ดังนี้ 

   ผลิตภัณฑ์ : การทํางานบนตัวผลิตภัณฑ์ตั้งแต่ชิ้นส่วน วัตถุดิบ เข้าสู่

สายการผลิตจนประกอบเสร็จเป็นผลิตภัณฑ์ 

   พนักงาน : การปฏิบัติงานของพนักงานคนหนึ่ง ในการทํางาน เคลื่อนย้าย

สิ่งของ และ การเดิน 

   เครื่องมือหรืออุปกรณ์ : การโยกย้ายของเครื่องมือ หรือการใช้งานของ

อุปกรณ ์

  4) เริ่มวิเคราะห์จากจุดเริ่มต้นของการไหล บันทึกงานตามที่เกิดขึ้นจริงโดยใช้

สัญลักษณ์กํากับกิจกรรมที่เกิดขึ้นอย่างละเอียดทุกข้ันตอน พร้อมทั้งคําบรรยายสั้นๆ ถึงลักษณะงานที่

เกิดข้ึน  

  5) เก็บข้อมูลรายละเอียดที่เก่ียวข้อง  

  6) โยงเส้นระหว่างสัญลักษณ์จากบนลงล่าง ดังภาพ 2.3 (ก) 

  7) สรุปขั้นตอนการปฏิบัติงานลงในตารางสรุปผล  
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(ก)         (ข)  

ภาพ 2.3 แผนภูมิการไหล (ก) แผนภาพการไหล (ข) ของกระบวนการ 

        ทีม่า      : http://pirun.ku.ac.th/~fengcsr/courses/2008_01/206341/ch8.pdf 

 

2.7 งานวิจัยในอดีต 

 2.7.1 การลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตสายเคเบิลขนาดเล็กโดยแนวทางลีนซิก ซิกซ์

มา 

 ผลงานวิจัยของกมลรัตน์ ศรีสังข์สุข และณัฐชา ทวีแสงสกุลไทย (2553) เรื่องการลดความสูญ
เปล่าในกระบวนการผลิตสายเคเบิลขนาดเล็กโดยแนวทางลีนซิก ซิกซ์มา จากการที่ได้ทําการศึกษา
กระบวนการผลิตสายเคเบิลขนาดเล็กพบว่า มีปัญหาผลผลิตที่ต่ําและต้นทุนการผลิตสูง ดังนั้นงานวิจัย
นี้จึงมีวัตถุประสงค์เพ่ือลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตสายเคเบิลขนาดเล็กโดยประยุกต์ใช้
แนวทางลีนซิกซ์ซิกมาทั้ง 5 ขั้นตอนมาใช้ โดยทําการศึกษากระบวนการผลิตเพ่ือหาความสูญเปล่าที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต โดยทําการวัดสายธารคุณค่าก่อนการปรับปรุง การวิเคราะห์ความสูญ
เปล่าทั้ง 7 ประการ จากนั้นได้ทําการปรับปรุงโดยการออกแบบการผลิตใหม่และทําการวัดสายธาร
คุณค่าหลังการปรับปรุงการลดความสูญเปล่าจากสินค้าคงคลังที่ไม่จําเป็น โดยหลักการ 5ส การขนส่ง
ตัวจับยึดชิ้นงานและการลดข้อบกพร่องของการเกิดปัญหาลัดวงจร (Short circuit) ในกระบวนการ
ผลิต โดยการประยุกต์ใช้การออกแบบการทดลองและควบคุมกระบวนการมาตรฐานการทํางานจาก
ค่าที่ได้จากการทดลองและมีการติดตามให้พนักงานทํางานตามมาตรฐานนั้นๆ ผลที่ได้จากการ
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ปรับปรุงการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตสายเคเบิลขนาดเล็กพบว่าการผลิตมีแนวโน้มที่ดีข้ึน
คิดเป็นร้อยละ 37.5 อีกท้ังยังส่งผลทําให้ต้นทุนการผลิตต่อหน่วยลดลงคิดเป็นร้อยละ 11.83 
 2.7.2 การปรับปรุงกระบวนการหยิบวัตถุดิบในโรงงานผลิตจักรเย็บผ้าโดยใช้เทคนิคลีน 
 ผลงานวิจัยของคชรัตน์ ศรีสุข และกรกฎ ใยบัวเทศ ทิพยาวงศ์ (2560) เรื่องการปรับปรุง
กระบวนการหยิบวัตถุดิบในโรงงานผลิตจักรเย็บผ้าโดยใช้เทคนิคลีน งานวิจัยนี้นําเสนอแนวทาง
เกี่ยวกับการนําเทคนิคลีนไปใช้ในองค์กรเพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพในการทํางานจากการลดกิจกรรมที่
ไม่ทําให้เกิดคุณค่า โดยสามารถลดระยะเวลาและขั้นตอนในกระบวนการหยิบวัตถุดิบของโรงงานผลิต
จักรเย็บผ้า การนําเทคนิคลีนมาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการหยิบวัตถุดิบในคลังวัตถุดิบเริ่มจากการ
วิเคราะห์กระบวนการหยิบวัตถุดิบจากการสร้างแผนผังสายธารแห่งคุณค่าและแผนภูมิกระบวนการ
ไหลเพ่ือระบุกิจกรรมที่ก่อให้เกิดคุณค่า ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า และกิจกรรมที่จําเป็นแต่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า
หลังจากนั้นได้นําหลักการลดความสูญเปล่าด้วยแนวทางอีซีอาร์เอส (ECRS) เข้ามาเพ่ือปรับปรุง
กระบวนการทํางาน สามารถลดขั้นตอนของการหยิบวัตถุดิบได้ 6 ขั้นตอนคิดเป็นร้อยละ 55 ลด
ระยะเวลาในการหยิบวัตถุดิบเป็นร้อยละ 83 และสามารถลดระยะทางในการเดินหยิบวัตถุดิบเป็นร้อย
ละ 86 
 2.7.3 การลดเวลาสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ผลิตภัณฑ์เบรคเกอร์ 
 ผลงานวิจัยของ ภาวิณี อาจปรุ (2551) เรื่องการลดเวลาสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 
ผลิตภัณฑ์เบรคเกอร์ งานวิจัยชิ้นนี้มีจุดประสงค์เพ่ือลดเวลาและความสูญเปล่าในสายการผลิตเบรก
เกอร์โดยพยายามขจัดและลดเวลาที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิม (Non Value Added) ต่อตัวผลิตภัณฑ์ 
โดยการดําเนินการวิจัยเริ่มต้นจากการศึกษาปัญหาและรวบรวมข้อมูลจากนั้นใช้หลักการ 3T ในการ
วิเคราะห์หาเวลาสูญเปล่าที่เกิดขึ้นทั้งในส่วนของเวลาที่ใช้ในการผลิตจริง และใช้เทคนิคแผนภูมิคน-
เครื่ องจั กร  (Man Machine Chart), Why-Why Analysis แผนภูมิก้ า งปลา , 5W + 1H, ECRS 
(Eliminate Combine Rearrange, Simplify) และเครื่องมือคุณภาพเป็นเครื่องมือหลักที่จะช่วยใน
การหารากเหง้าของปัญหา (Root Cause) และปรับปรุงกระบวนการเพ่ือลดความสูญเปล่า ซึ่งผลจาก
การที่ได้ปรับปรุงในส่วนของสายการผลิตพบว่าความสูญเสียต่าง ๆ ที่ได้กล่าวมานั้นมีแนวโน้มลดลงจึง
ทําให้สัดส่วนของเวลาที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าลดลง ส่วนผลผลิตต่อคนของผลิตภัณฑ์รุ่น 1 โพลเพ่ิมขึ้น 
ผลิตภัณฑ์รุ่น 2 และ 3 มีประสิทธิภาพการทํางานเพ่ิมข้ึน 
 



บทท่ี 3 
 

ข้อมูลเกี่ยวกับโรงงาน 

 
 

3.1 ผลิตภัณฑ์ของข้าวแต๋นทวีพรรณ 
 

 ข้าวแต๋นทวีพรรณผลิตและจัดจ าหน่ายข้าวแต๋นหลายหลายรสชาติ  และแต่ละรสชาติมี

ลักษณะรูปร่างทั้งหมด 6 แบบ ได้แก่ วงกลมใหญ่ วงกลมกลาง วงกลมเล็ก สี่เหลี่ยม ทรงกลม และ

ทรงโดนัท ซึ่งบรรจุลงบรรจุภัณฑ์ที่แตกต่างกัน โดยรสชาติที่มีความนิยมของลูกค้า ได้แก่ รสน้ าอ้อย 

รสสาหร่าย รสชีส และรสอ่ืนๆ ตามล าดับ โดยรสน้ าอ้อยขายดีที่สุดคิดเป็นร้อยละ 40 ของยอดขาย

ทั้งหมด ซึ่งหนึ่งในบรรจุภัณฑ์ที่เป็นเอกลักษณ์ของข้าวแต๋นทวีพรรณ คือ บรรจุภัณฑ์ถุงกระดาษดัง

ภาพ 3.1 

 
ภาพ 3.1 ผลิตภัณฑ์ของข้าวแต๋นทวีพรรณ 

 

3.2 ผังโรงงานส่วนการผลิต  
 

 โรงงานข้าวแต๋นทวีพรรณตั้งอยู่เลขที่ 81 หมู่ที่ 2 บ้านสองแควใต้ ต าบลนาแก้ว อ าเภอเกาะ

คา จังหวัดล าปาง มีผังโรงงานที่แบ่งตามแผนกต่างๆ ดังภาพ 3.2 – 3.4 
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ภาพ 3.2 ผังโรงงานแสดงลักษณะทางกายภาพด้านบน (Top View) 

 

 
ภาพ 3.3 ผังโรงงานแสดงลักษณะทางกายภาพด้านข้าง (Side View) 

 

 
ภาพ 3.4 ผังโรงงานแสดงลักษณะของเครื่องจักรและอุปกรณ์ 
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3.3 กระบวนการผลิต  
 
 กระบวนการผลิตข้าวแต๋นทวีพรรณมขัน้ตอนดังตอ่ไปนี้  

 1. รับวัตถดิุบตามมาตรฐานเข้าสู่สายการผลิตโดยเริ่มตน้ทีห่้องนึ่งข้าว 

 2. น าข้าวสารมาล้างดวยน้ าสะอาดแล้วแช่เป็นเวลา 1 คนื  

 3. น าข้าวที่แช่แล้วมาใส่ลงในภาชนะส าหรบันึง่ขา้วกอ่นน าไปนึ่งบนหม้อนึ่ง  

 4. น าข้าวที่นึ่งแล้วมาผสมกับน้ าแตงโมก่อนส่งต่อไปยังห้องอัดขึน้รูป  

 5. ท าการอัดขา้วเป็นรูปทรงต่างๆ ตามออเดอร์ของลูกคา้  

 6. น าข้าวขึ้นรูปไปตากหรืออบด้วยความร้อน  

 7. ทอดข้าวแต๋นทตากแล้วในห้องทอด ก่อนส่งตอ่ไปยังห้องบรรจุ  

 8. ตกแต่งหน้าขา้วแต๋น แล้วบรรจุลงบรรจุภัณฑ์เตรียมออกจ าหนา่ยหรือจัดเกบ็ในคลังสินคา้  

 จากข้ันตอนดังกล่าวสามารถแสดงในรูปแผนผังกระบวนการผลิตได้ดังภาพ 3.5 
 

 
ภาพ 3.5 แสดงล าดับกระบวนการลิต 



บทท่ี 4 
 

วิธีการด าเนินงานของโครงงานวิจัย 
 

 

 ในการศึกษาความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตเพ่ือน ามาปรับปรุงแก้ไขตามหลักการของการ

ผลิตแบบลีนนั้น จะค านึงถึงความต้องการของลูกค้าเป็นหลัก ดังนั้น ผู้จัดท าจึงได้เลือกศึกษา

สายการผลิตของข้าวแต๋นรสน้ าอ้อย เนื่องจากมีปริมาณยอดขายมากที่สุด และเป็นที่ต้องการของ

ลูกค้า ในขณะเดียวกันการเปลี่ยนแปลงสายการผลิตรสชาติใดรสชาติหนึ่งสามารถส่งผลไปยังรสชาติ

อ่ืนๆ ได้ เนื่องจากมีความคล้ายคลึงกัน ซึ่งการด าเนินงานครั้งนี้ประกอบไปด้วยขั้นตอนการท างาน

ดังต่อไปนี้ 

4.1 เก็บข้อมูลส่วนการผลิตจากสภาพปัจจุบันของโรงงานข้าวแต๋นทวีพรรณ 

4.2 น าข้อมูลมาจัดท าแผนภูมิการไหล 

4.3 สรุปขั้นตอนการท างานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าในสายการผลิต 

4.4 วิเคราะห์สาเหตุของกระบวนการที่ไม่ท าให้เกิดมูลค่าด้วยเครื่องมือของการผลิตแบบลีน 

4.5 ระดมความคิดเพ่ือหาวิธีการที่เหมาะสมในการแก้ไขปัญหา 

4.6 สรุปวิธีการแก้ไขปัญหาความสูญเปล่า 

4.7 ด าเนินการแก้ไขปรับปรุง แล้วเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง 

4.8 สรุปผล พร้อมจัดท ารายงานน าเสนอ 

 การปฏิบัติงานได้แบ่งการท างานเพ่ือศึกษาปัญหาและสภาพของโรงงานออกเป็น 4 สถานี

ย่อยภายในโรงงาน โดยสามารถเห็นภาพแนวทางการปฏิบัติงานได้ดังภาพ 4.1
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ภาพ 4.1 แผนผังการปฏิบัติงาน 

 
4.1 เก็บข้อมูลส่วนการผลิตจากสภาพปัจจุบันของโรงงานข้าวแต๋นทวีพรรณ 
 
 4.1.1 ขั้นตอนและล าดับการผลิต 

 การผลิตข้าวแต๋นของโรงงานข้าวแต๋นทวีพรรณมีกระบวนการย่อยจ านวนมาก จึงได้ก าหนด

หมายเลขเพ่ือเป็นสัญลักษณ์ตัวแทนของแต่ละขั้นตอน ดังตาราง 4.1 โดยเรียงล าดับจากกระบวนการ

ย่อยตั้งต้นจนถึงกระบวนการย่อยสุดท้าย 
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ตาราง 4.1 แสดงหมายเลขล าดับของแต่ละข้ันตอน 

สถานี หมายเลข กระบวนการ สถานี หมายเลข กระบวนการ 
นึ่งข้าว 1 ล้างข้าวที่ผ่านการแช่

มาแล้ว 
ทอด 15 น าข้าวแต๋นที่ตากแล้ว

ไปห้องทอด 
2 ซักผ้าขาวบางที่ใช้รอง

นึ่ง 
16 ทอดข้าวแต๋น 

3 ใส่ข้าวลงในภาชนะ
ส าหรับนึ่ง 

17 สะเด็ดน้ ามัน 

4 เดินน าข้าวไปใส่หม้อ
นึ่ง 

18 พักข้าวแต๋น 

5 นึ่งข้าว 19 น าข้าวแต๋นไปห้องคัด 
6 เดินน าข้าวที่นึ่งแล้วมา

ไว้เพ่ือชั่งน้ าหนัก 
บรรจุ 20 คัดและเรียงข้าวแต๋น 

7 ชั่งน้ าหนักของข้าว 21 วางข้าวแต๋นบน
สายพานเข้าเครื่อง
หยอดน้ าอ้อย 

8 เตรียมน้ าแตงโมผสม
น้ าตาล 

22 หยอดน้ าอ้อย 

9 น าข้าวที่นึ่งเสร็จไปใส่
ในกะลามัง 

23 น าข้าวแต๋นไปยังห้อง
บรรจุ 

10 นวดข้าวและใส่น้ า
แตงโม 

24 ใส่ข้าวแต๋นลงถุง 

อัดขึ้นรูป 11 รับข้าวไปเติมยังห้อง
ขึ้นรูป 

25 ซีลถุง 

12 ขึ้นรูปข้าวโดยใช้
แม่พิมพ์ 

26 ติดฉลาก 

13 รอข้าวแต๋นเต็มรถเข็น 27 ย้ายไปยังห้องจัดเก็บ 
14 น าข้าวแต๋นไปอาคาร

ตาก 
28 เก็บรักษา 
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 4.1.2 เวลาการท างานของแต่ละขั้นตอน จากการจับเวลาโดยตรงแสดงดังตาราง 4.2 
 

ตาราง 4.2 แสดงค่าการจับเวลาการท างานของแต่ละขั้นตอน 
หมาย 

เลข 

คร้ังท่ี 1 
(วินาที) 

คร้ังท่ี 2 
(วินาที) 

คร้ังท่ี 3 
(วินาที) 

คร้ังท่ี 4 
(วินาที) 

คร้ังท่ี 5 
(วินาที) 

คร้ังท่ี 6 
(วินาที) 

คร้ังท่ี 7 
(วินาที) 

คร้ังท่ี 8 
(วินาที) 

คร้ังท่ี 9 
(วินาที) 

ครั้งที่ 10 
(วินาที) 

เฉลี่ย
(วินาที) 

1 154.56 83.87 132.45 118.76 129.45 133.98 142.24 116.54 137.32 126.67 127.58 
2 10.29 9.45 11.65 10.76 9.54 9.34 10.43 11.76 9.45 10.34 10.30 
3 22.27 16.80 19.67 20.45 19.87 23.65 20.98 19.65 17.87 19.65 20.09 
4 6.28 7.54 8.70 6.88 7.02 7.35 6.32 5.47 6.82 7.64 7.00 
5 1,070.47 886.71 872.21 917.09 990.17 1,382.80 1,464.11 1,165.65 1,187.76 987.65 1,092.46 

6 8.86 5.56 6.37 5.72 5.28 6.54 7.35 6.45 7.32 5.92 6.54 
7 3.45 2.95 3.28 3.15 4.08 3.56 4.32 5.12 3.82 4.54 3.83 
8 2.98 2.45 1.98 2.34 2.75 2.14 2.34 2.01 2.65 2.43 2.41 
9 3.31 4.20 2.82 3.52 3.28 2.76 4.05 3.57 3.15 2.97 3.36 
11 142.44 123.19 185.67 154.34 165.21 182.43 176.29 182.20 183.41 176.87 167.21 
12 162.27 188.26 196.78 175.05 214.45 203.34 179.87 218.87 204.35 235.34 197.86 
13 3,263.45 3,923.57 3,534.27 3,799.49 3,334.92 3,216.29 3,472.24 3,443.72 3,754.16 3,523.27 3,526.54 

14 142.48 203.65 174.14 197.98 187.87 152.18 182.79 199.39 157.26 203.14 180.09 
15 165.66 157.48 189.11 174.58 184.43 165.21 189.76 196.84 159.56 177.23 175.99 
16 37.25 30.05 28.44 29.45 36.35 40.03 36.18 35.99 32.76 33.54 34.00 
17 31.57 35.62 32.76 28.76 29.23 39.76 36.65 38.54 34.64 35.21 34.27 
18 162.38 143.46 117.32 115.29 178.00 129.87 105.46 118.32 154.12 127.34 135.16 
19 15.65 17.84 20.46 17.98 18.64 16.58 17.93 18.25 17.56 18.05 17.89 
20 2.70 2.52 1.99 1.89 3.03 3.20 3.05 2.80 2.89 3.07 2.71 
21 0.83 1.05 0.93 0.95 0.86 1.02 0.97 0.84 0.79 0.89 0.91 
22 4.44 4.47 4.58 4.77 4.58 4.78 4.42 4.85 4.44 4.66 4.60 
23 9.35 8.23 7.54 8.26 9.24 8.53 7.75 9.04 8.72 7.94 8.46 
24 9.65 9.26 8.90 9.56 9.23 9.53 8.95 8.78 9.73 9.96 9.36 
25 5.70 6.97 6.43 6.23 5.86 6.83 6.72 5.93 5.45 6.38 6.25 
26 6.16 6.34 6.80 5.67 5.98 6.32 6.24 6.54 7.03 5.86 6.29 
27 165.36 169.59 163.00 173.65 146.85 174.21 183.24 152.73 165.26 156.28 165.02 
28 - - - - - - - - - - - 

 

4.2 น าข้อมูลมาจัดท าแผนภูมิการไหล 

 
 แผนภูมิการไหล (Flow Process Chart) 

 การสร้างแผนภูมิการไหล จะท าให้เห็นภาพการไหลของงานได้ชัดเจนมากยิ่งขึ้น ง่ายต่อการ

น าไปวิเคราะห์ แบ่งออกเป็น 4 แผนภูมิตามสถานีงาน ดังนี้ คือ ห้องนึ่งข้าว, ห้องขึ้นรูป, ห้องทอด 

และห้องบรรจุ โดยรวมห้องทอดและห้องบรรจุเข้าด้วยกัน ดังภาพ 4.2 – 4.5 
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  1) แผนภูมิการไหลของสถานีนึ่งข้าว 

 
ภาพ 4.2 แผนภูมิการไหลของสถานีนึ่งข้าว 

 
  2) แผนภูมิการไหลของสถานีขึ้นรูปข้าว 

 
ภาพ 4.3 แผนภูมิการไหลของสถานีขึ้นรูปข้าว 

 
  3) แผนภูมิการไหลของสถานีทอด 

 
ภาพ 4.4 แผนภูมิการไหลของสถานีทอด 
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  4) แผนภูมิการไหลของสถานีบรรจุ 

 
ภาพ 4.5 แผนภูมิการไหลของสถานีบรรจุ 

 
 จากแผนภูมิการไหลของแต่ละสถานีงาน แสดงให้เห็นว่า สถานีงานที่มีขั้นตอนการท างาน
มากที่สุดคือ สถานีนึ่งข้าว รองลงมาคือ สถานีบรรจุ สถานีทอด และสถานีขึ้นรูปข้าวตามล าดับ แต่เมื่อ
พิจารณาเวลาในการท างานพบว่า สถานีที่ใช้เวลามากท่ีสุด คือ สถานีขึ้นรูปข้าว อันเนื่องมาจากการรอ
คอยข้าวที่ข้ึนรูปให้เต็มรถเข็น แต่อย่างไรก็ตามการรอคอยดังกล่าวไม่ได้ส่งผลโดยตรงต่อสายการผลิต 
เพราะมีการเก็บข้าวที่ตากแล้วไว้ในสต็อก ดังนั้นสถานีทอดสามารถท างานต่อได้โดยไม่ต้องรอคอย
เวลาของการตากข้าว 
 
4.3 สรุปขั้นตอนการท างานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าในสายการผลิต 
 
 จากการระดมความคิดและจัดท าแผนภูมิการไหล ท าให้สามารถจ าแนกขั้นตอนที่ก่อให้เกิด
มูลค่าและไม่ก่อให้เกิดมูลค่าได้ดังตาราง 4.3 
 
ตาราง 4.3 แสดงการจ าแนกประเภทของข้ันตอนที่ก่อให้เกิดมูลค่าและไม่ก่อให้เกิดมูลค่า 
ล าดับ ขั้นตอน เวลาเฉลี่ย ประเภท 

1 ล้างข้าวที่ผ่านการแช่มาแล้ว 127.58 VA 
2 ซักผ้าขาวบางที่ใช้รองนึ่ง 10.30 NNVA 
3 ใส่ข้าวลงในภาชนะส าหรับนึ่ง 20.09 NNVA 
4 เดินน าข้าวไปใส่หม้อนึ่ง 7.00 NVA 
5 นึ่งข้าว 1,092.46 VA 
6 เดินน าข้าวที่นึ่งแล้วมาไว้เพ่ือชั่งน้ าหนัก 6.54 NVA 
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ตาราง 4.3 แสดงการจ าแนกประเภทของข้ันตอนที่ก่อให้เกิดมูลค่าและไม่ก่อให้เกิดมูลค่า (ต่อ) 

ล าดับ ขั้นตอน เวลาเฉลี่ย ประเภท 
7 ชั่งน้ าหนักของข้าว 3.83 NNVA 
8 เตรียมน้ าแตงโมผสมน้ าตาล 2.41 NNVA 
9 น าข้าวที่นึ่งเสร็จไปใส่ในกะลามัง 3.36 NVA 
10 นวดข้าวและใส่น้ าแตงโม 63.98 VA 
11 รับข้าวไปเติมยังห้องขึ้นรูป 167.21 NVA 
12 ขึ้นรูปข้าวโดยใช้แม่พิมพ์ 197.86 VA 
13 รอข้าวแต๋นเต็มรถเข็น 3,526.54 NVA 
14 น าข้าวแต๋นไปอาคารตาก 180.09 NVA 
15 น าข้าวแต๋นที่ตากแล้วไปห้องทอด 175.99 NVA 
16 ทอดข้าวแต๋น 34.00 VA 
17 สะเด็ดน้ ามัน 34.27 NNVA 
18 พักข้าวแต๋น 135.16 NNVA 
19 น าข้าวแต๋นไปห้องคัด 17.89 NVA 
20 คัดและเรียงข้าวแต๋น 2.71 NNVA 
21 วางข้าวแต๋นบนสายพานเข้าเครื่องหยอดน้ าอ้อย 0.91 NNVA 
22 หยอดน้ าอ้อย 4.60 VA 
23 น าข้าวแต๋นไปยังห้องบรรจุ 8.46 NVA 
24 ใส่ข้าวแต๋นลงถุง 9.36 VA 
25 ซีลถุง 6.25 VA 
26 ติดฉลาก 6.29 VA 
27 ย้ายไปยังห้องจัดเก็บ 165.02 NVA 
28 เก็บรักษา - NVA 

 

 จากตาราง 4.3 พบว่าจากขั้นตอนการผลิตทั้งหมด 28 ขั้นตอน สามารถจ าแนกเป็นกิจกรรม
ที่ก่อให้เกิดมูลค่า (VA) 9 ขั้นตอน รวมเป็นเวลาเฉลี่ย 1,542.38 วินาที คิดเป็น 25.66 เปอร์เซ็นต์ 
กิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า (NNVA) 8 ขั้นตอน รวมเป็นเวลาเฉลี่ย 4,083.52 วินาที คิดเป็น 67.94 
เปอร์เซ็นต์และกิจกรรมที่จ าเป็นแต่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า (NVA) 11 ขั้นตอน รวมเป็นเวลาเฉลี่ย 384.26 
วินาที คิดเป็น 6.39 เปอร์เซ็นต ์แสดงสัดส่วนดังภาพ 4.6 และภาพ 4.7  
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ภาพ 4.6 กราฟแสดงสัดส่วนของกิจกรรมที่ก่อให้เกิดมูลค่าในกระบวนการผลิต 

 

 
ภาพ 4.7 กราฟแสดงเวลาของกิจกรรมที่จ าแนกประเภทของแต่ละสถานี 

 
4.4 วิเคราะห์สาเหตุของกระบวนการที่ไม่ท าให้เกิดมูลค่าด้วยเครื่องมือของการผลิตแบบลีน 
 
 4.4.1 แบ่งกลุ่มกิจกรรมตามลักษณะการท างาน 

 เนื่องจากกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าของกระบวนการผลิตมีลักษณะการท างานแตกต่างกัน 

ผู้วิจัยจึงได้ท าการแบ่งประเภทของกิจกรรมออกเป็น 4 ประเภท ได้แก่ การรอคอย การเคลื่อนที่    

การตรวจสอบ และการท างานที่สูญเปล่า ดังตาราง 4.4 และภาพ 4.8 

VA
25.66%

NNVA
67.94%

NVA
6.39%

กราฟแสดงสัดส่วนกิจกรรมก่อให้เกิดมูลค่า

VA NNVA NVA

สถานีนึงข้าว สถานีทอด สถานีอัดขึ้นรูป สถานีบรรจุ

NNVA 2.74% 42.64% 95.14% 1.78%

NVA 1.26% 48.80% 0.00% 85.21%

VA 96.00% 8.56% 4.86% 13.02%

0.00%

20.00%

40.00%

60.00%

80.00%

100.00%

120.00%

จ าแนกกิจกรรมที่ก่อให้เกิดมูลค่าและไม่ก่อให้เกิดมูลค่าของแต่ละสถานีงาน
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ตาราง 4.4 แสดงการแบ่งกลุ่มของกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าและกิจกรรมที่จ าเป็นแต่ไม่ก่อให้
      เกิดมูลค่า 

ประเภท ขั้นตอน เวลาเฉลี่ย 
การรอคอย รอข้าวแต๋นเต็มรถเข็น 3,526.54 

พักข้าวแต๋น 135.16 
การเคลื่อนที่ เดินน าข้าวไปใส่หม้อนึ่ง 7.00 

เดินน าข้าวที่นึ่งแล้วมาไว้เพ่ือชั่งน้ าหนัก 6.54 
เดินน าข้าวไปใส่ในกะลามัง 3.3.6 
รับข้าวไปเติมยังห้องขึ้นรูป 167.21 
น าข้าวแต๋นไปอาคารตาก 180.09 
น าข้าวแต๋นที่ตากแล้วไปห้องทอด 175.99 
น าข้าวแต๋นไปห้องคัด 17.89 
น าข้าวแต๋นไปยังห้องบรรจุ 8.46 
ย้ายไปยังห้องจัดเก็บ 165.02 

การตรวจสอบ ชั่งน้ าหนักของข้าว 3.83 
คัดและเรียงข้าวแต๋น 2.71 

การท างาน ซักผ้าขาวบางที่ใช้รองนึ่ง 10.30 
ใส่ข้าวลงในภาชนะส าหรับนึ่ง 20.09 
เตรียมน้ าแตงโมผสมน้ าตาล 2.41 
สะเด็ดน้ ามัน 34.27 
วางข้าวแต๋นบนสายพานเข้าเครื่องหยอดน้ าอ้อย 0.91 

 

 
ภาพ 4.8 ลักษณะการท างานของกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า 

 

3,661.70

731.56
6.54 67.98

0.00

1,000.00

2,000.00

3,000.00

4,000.00

การรอคอย การเคลื่อนที่ การตรวจสอบ การท างาน

เวล
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วิน
าท

ี)

ลักษณะงาน

ลักษณะการท างานของกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าในกระบวนการผลิต
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 4.4.2 วิเคราะห์ปัญหาของกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเกี่ยวกับการเคลื่อนที่  
 กลุ่มกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าที่เกี่ยวกับการเคลื่อนที่ ผู้วิจัยได้น าหลักการปรับปรุงผัง
โรงงานมาใช้แก้ปัญหาเพ่ือลดระยะทางของคนงาน และจัดวางต าแหน่งงานให้เหมาะสม โดยสร้าง
แผนภาพแสดงความสัมพันธ์ระหว่างกิจกรรมเพ่ือก าหนดที่ตั้งของคู่กิจกรรมที่มีความสัมพันธ์กันใน
ระดับสูง และสถานีงานที่ได้ท าการจัดผังใหม่ ได้แก่ สถานีนึ่งข้าว และสถานีบรรจุ เนื่องจากต าแหน่ง
ของกิจกรรมสามารถเปลี่ยนแปลงได้ โดยไม่มีข้อจ ากัดทางโครงสร้างของโรงงาน โดยมีผังการไหลของ
งานดังภาพ 4.9 และ 4.10 ตามล าดับ 
 

 
ภาพ 4.9 แผนภาพการไหลสถานีนึ่งข้าว 

 

 
ภาพ 4.10 แผนภาพการไหลสถานีบรรจุ 

 
1) แผนภูมิแสดงความสัมพันธ์ของกิจกรรม 

 การสร้างแผนภูมิแสดงความสัมพันธ์ของกิจกรรม เป็นการก าหนดความใกล้ชิดของกิจกรรม
ต่างๆในแต่ละสถานี โดยพิจารณาจากเหตุผลที่ใช้สนับสนุน และระบุค่าความสัมพันธ์ด้วยตัวอักษร A, 
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E, I, O, U และ X ตามล าดับ จากความสัมพันธ์มากไปยังความสัมพันธ์น้อย ได้ดังภาพ 4.11 และภาพ
4.12 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ 4.11 แผนภูมิแสดงความสัมพันธ์ของกิจกรรมในสถานีนึ่งข้าว 
 

 จากภาพ 4.11 แผนภูมิแสดงความสัมพันธ์ของสถานีนึ่งข้าว กิจกรรมที่จ าเป็นต้องมีการ
สื่อสารกัน เช่น กิจกรรมแช่ข้าวกับกิจกรรมซาวข้าวจะมีความสัมพันธ์กันในระดับ A เพ่ือให้เกิดความ
ต่อเนื่องของกระบวนการผลิต ไม่ขาดตอน และเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ นอกจากนี้ผู้วิจัยสามารถ
พิจารณาจากปัจจัยอ่ืนๆ ได้อีก เช่น ระบบท่อแก๊ส ระบบประปา เพ่ือช่วยให้การออกแบบผังโรงงานมี
ความยืดหยุ่นและเหมาะสม 
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ภาพ 4.12 แผนภูมิแสดงความสัมพันธ์ของกิจกรรมในสถานีบรรจุ 

 
2) แผนภาพความสัมพันธ์ของกิจกรรม 

 การสร้างแผนภูมิความสัมพันธ์ของกิจกรรม เป็นการน าระดับความสัมพันธ์จากแผนภูมิ
ความสัมพันธ์ มาสร้างแผนภาพแบบง่าย (Activity Relationship Diagram) เพ่ือแสดงอัตราความ
ใกล้ชิดของแต่ละกิจกรรมให้เห็นภาพได้อย่างชัดเจน โดยใช้เส้นลักษณะต่างๆ บอกความสัมพันธ์
ระหว่างกิจกรรม ซึ่งได้แผนภาพของสถานีนึ่งข้าวดังภาพ 4.13 และสถานีบรรจุดังภาพ 4.14 

 

 
ภาพ 4.13 แผนภาพความสัมพันธ์ของกิจกรรมสถานีนึ่งข้าว 
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ภาพ 4.14 แผนภาพความสัมพันธ์ของกิจกรรมสถานีบรรจุ 

 
3) ค านวณอัตราความใกล้ชิดรวม (Total Closeness Rating; TCR) 

 การหาค่าอัตราความใกล้ชิดรวมหรือ TCR เป็นการคัดเลือกกิจกรรมแรกท่ีจะก าหนดลงในผัง
โรงงาน โดยกิจกรรมใดที่มีค่า TCR สูงสุด จะถูกเลือกจัดลงในผังโรงงานเป็นอันดับแรก โดยในกรณีท่ีมี
ค่า TCR เท่ากัน ให้พิจารณาจากจ านวนความสัมพันธ์จาก A E I O และ U ตามล าดับ 
 เกณฑ์ระดับความสัมพันธ์ A=10,000 E=1,000 I=100 O=10 U=0 และ X=-10,000 
 จะได้อัตราความใกล้ชิดของสถานีนึ่งข้าวดังตาราง 4.5 และของสถานีบรรจุดังตาราง 4.6 
 
ตาราง 4.5 อัตราความใกล้ชิดรวม (Total Closeness Rating; TCR) ส าหรับสถานีนึ่งข้าว 

ต าแหน่ง
กิจกรรม 

ต าแหน่งกิจกรรม Summary 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 A E I O U X TCR 

1 - A U U U U U U A U 2 0 0 0 7 0 20000 
2 A - I U U U U U U U 1 0 1 0 7 0 10100 
3 U I - U U U U U U A 1 0 1 0 7 0 10100 
4 U U U - U I U A U U 1 0 1 0 7 0 10100 
5 U U U U - U U I U U 0 0 1 0 8 0 100 
6 U U U I U - U A A U 2 0 1 0 6 0 20100 
7 U U U U U U - A U U 1 0 0 0 8 0 10000 
8 U U U A I A A - E U 3 1 1 0 4 0 31100 
9 A U U U U A U E - U 2 1 0 0 6 0 21000 
10 U U A U U U U U U - 1 0 0 0 8 0 10000 

 



 41  

ตาราง 4.6 อัตราความใกล้ชิดรวม (Total Closeness Rating; TCR) ส าหรับสถานีบรรจุ 
ต าแหน่ง
กิจกรรม 

ต าแหน่งกิจกรรม Summary 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 A E I O U X TCR 

1 - A U U U U U U U U U U U U 1 0 0 0 12 0 10000 
2 A - U U U U U U U U U U U U 1 0 0 0 12 0 10000 
3 U U - A U U U U U U U U U U 1 1 0 0 11 0 10000 
4 U U A - A U U U U U U U U U 2 0 0 0 11 0 20000 
5 U U U A - O U U U U U U U U 1 0 0 1 11 0 10010 
6 U U U U O - I I U U U U U U 0 0 2 1 10 0 210 
7 U U U U U I - A U U U U U U 1 0 1 0 11 0 10100 
8 U U U U U I A - U U I U U U 1 0 2 0 10 0 10200 
9 U U U U U U U U - U U U U U 0 0 0 0 13 0 0 
10 U U U U U U U U U - U U U U 0 0 0 0 13 0 0 
11 U U U U U U U I U U - A U U 1 0 1 0 11 0 10100 
12 U U U U U U U U U U A - U U 1 0 0 0 12 0 10000 
13 U U U U U U U U U U U U - A 1 0 0 0 12 0 10000 
14 U U U U U U U U U U U U A - 1 0 0 0 12 0 10000 

 
4) แผนผังโรงงานแบบบล็อก 

 หลังจากได้ล าดับการจัดวางผังโรงงานจากการค านวณค่าอัตราความใกล้ชิด แล้วจึงน ามาวาง
ผังแบบบล็อกโดยปรับปรุงจากผังโรงงานสถานีนึ่งข้าวเดิมดังภาพ 4.15  จนได้ผังโรงงานใหม่ดังภาพ 
4.16 แต่ในการวางผังโรงงานของสถานีดังกล่าวมีข้อจ ากัดตรงที่ว่า กิจกรรมที่ 4 และกิจกรรมที่ 6 
จ าเป็นต้องอยู่ที่เดิม โดยกิจกรรมที่ 4 มีสาเหตุอันเนื่องมาจากต าแหน่งเชื่อมต่อระหว่างสถานีนึ่งข้าว
กับสถานีอัดขึ้นรูปมีเพียงจุดเดียวจึงไม่สามารถเคลื่อนย้ายกิจกรรมได้ เพราะเป็ นกิจกรรมที่ต้อง
ล าเลียงวัตถุดิบระหว่างสถานี ส่วนกิจกรรมที่ 6 มีสาเหตุมาจากระบบท่อแก๊สของเตาที่ใช้นึ่งข้าวถูกจัด
วางให้ไม่สามารถเคลื่อนย้ายได้ ดังนั้นกิจกรรมที่ 6 จึงต้องถูกจัดวางไว้ในต าแหน่งเดิม 
 

 
 

ภาพ 4.15 ผังโรงงานเดิมแบบบล็อกสถานีนึ่งข้าว 
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(A)                                               (B) 

 
ภาพ 4.16 ผังโรงงานใหม่ (A) และ (B) แบบบล็อกของสถานีนึ่งข้าว 

 
 ส าหรับการวางงผังของสถานีบรรจุ จากผังโรงงานเดิมดังภาพ 4.17 สามารถน ามาวางผังใหม่
เพ่ือให้ได้ต าแหน่งของกิจกรรมต่างๆ ที่มีความสัมพันธ์กันมากยิ่งขึ้นเป็นผังโรงงานใหม่แบบ A และ B 
ดังภาพ 4.18 
 

 
 

ภาพ 4.17 ผังโรงงานเดิมแบบบล็อกสถานีบรรจุ 
 

      
(A)                                                   (B) 

 
ภาพ 4.18 ผังโรงงานใหม่ (A) และ (B) แบบบล็อกของสถานีบรรจุ 
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5) การประเมินค่าคะแนนความใกล้ชิด (Adjacency-Based Scoring) 
 จากรูปผังโรงงาน ท าให้ทราบต าแหน่งของแต่ละกิจกรรมที่อยู่ใกล้กันและทราบระดับ
ความสัมพันธ์จากแผนผังความสัมพันธ์ (Relationship Diagram) โดยที่แต่ละระดับความสัมพันธ์มีค่า
น้ าหนักคือ A=64 E=16 I=4 O=1 U=0 และ X=-1,024 ซึ่งสามารถค านวณคะแนน ได้ดังนี ้
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ตาราง 4.7 ค่าคะแนนความใกล้ชิด (Adjacency-Based Scoring) ของสถานีนึ่งข้าว 

ผังโรงงานเดิม ผังโรงงานใหม่ A ผังโรงงานใหม่ B 
ต าแหน่ง ติดกับต าแหน่ง คะแนน ต าแหน่ง ติดกับต าแหน่ง คะแนน ต าแหน่ง ติดกับต าแหน่ง คะแนน 

1 2,6,10 64 1 2,3,9 128 1 2,5,6,9,10 128 
2 1,3,10 68 2 1 64 2 1,3,10 68 
3 2,4,10 68 3 1,10 64 3 2,10 68 
4 3,5,8,9 65 4 5,8,10 65 4 5,7,8,9 65 
5 4,6,8 1 5 4,7 1 5 1,4,10 1 
6 1,7,8,9 128 6 8 64 6 1,7,8,9 128 
7 5,6,8,9 64 7 5,8 64 7 4,6,8 64 
8 4,5,6,7,9 192 8 4,6,7,9 208 8 4,6,7,9 208 
9 4,6,7,8,10 64 9 1,8,10 80 9 1,4,6,8 144 
10 1,2,3,9 64 10 3,4,9 64 10 1,2,3,5 64 

รวมคะแนน 778 รวมคะแนน 802 รวมคะแนน 938 
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ตาราง 4.8 ค่าคะแนนความใกล้ชิด (Adjacency-Based Scoring) ของสถานีบรรจุ 

ผังโรงงานเดิม ผังโรงงานใหม่ A ผังโรงงานใหม่ B 
ต าแหน่ง ติดกับต าแหน่ง คะแนน ต าแหน่ง ติดกับต าแหน่ง คะแนน ต าแหน่ง ติดกับต าแหน่ง คะแนน 

1 2 64 1 2,3 64 1 2,4,5,6 64 
2 1,3,4 64 2 1,4 64 2 1 64 
3 2,4 64 3 1,4,5 80 3 4,5,7 80 
4 2,3,5 128 4 2,3,5 128 4 1,3,5 128 
5 2,4 64 5 3,4,6,8 81 5 1,3,4,6 80 
6 7,8 8 6 5,7,8,9,12 9 6 1,5 1 
7 6,8,9 68 7 6,8,9 68 7 3,6,8,9 68 
8 6,7,9,11 68 8 5,6,7 68 8 7,9,10 64 
9 8,9,10,12 0 9 6,7,10,11 0 9 7,8,10,11 0 
10 9,11 0 10 9,11 0 10 8,9,11,12 0 
11 8,9,10,12 68 11 9,10,12 64 11 9,10,12 64 
12 10,11 64 12 6,11 64 12 10,11 64 
13 14 64 13 14 64 13 14 64 
14 13 64 14 13 64 14 13 64 

รวมคะแนน 788 รวมคะแนน 818 รวมคะแนน 805 
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 จากตาราง 4.7 การหาค่าคะแนนความใกล้ชิด  (Adjacency-Based Scoring) เ พ่ือดู
ความสัมพันธ์ของแต่ละกิจกรรมพบว่า ผลคะแนนผังโรงงานเดิมของทั้งสองสถานีนึ่งข้าวมีค่าน้อยกว่า
ผลคะแนนผังโรงงานใหม่ ซึ่งผลจากการคิดคะแนนค่าความใกล้ชิด (Adjacency-Based Scoring) นั้น 
คะแนน ถ้าค านวณคะแนนความสัมพันธ์ของแต่ละสถานีที่ติดกันได้ออกมามีค่ามากจะเป็นผลดีกับการ
ออกแบบผังโรงงาน โดยผังใดมีคะแนนมากกว่าจะมีความสัมพันธ์มากกว่าและดีกว่าตามไปด้วย จึง
สรุปได้ว่าผังโรงงานแบบใหม่ที่จะน ามาปรับใช้ในสถานีนึ่งข้าว คือผัง B และจากตาราง 4.8 จะได้ผัง
โรงงานใหม่ของสถานีบรรจุ คือ ผัง A 
 

6) การประเมินผังโรงงานด้วยค่าระยะทางรวม (Distance-Based Scoring) 
 การประเมินด้วยวิธีหาค่าระยะทางรวม (Distance-Based Scoring เป็นการประเมินจากค่า
ระยะทางและถ่วงน้ าหนักด้วยความถี่ ซึ่งวิธีการนี้พยายามที่จะประมาณค่าใช้จ่ายหรือระยะทาง
ระหว่างกิจกรรมสองกิจกรรม โดยท าการวัดระยะทางแบบเส้นตรง (Rectilinear) หรือการวัดจากศูนย์
การมวลของกิจกรรมหนึ่งถึงศูนย์กลางมวลของอีกกิจกรรมหนึ่ง ซึ่งผู้วิจัยได้ท าการเก็บข้อมูลการไหล 
และข้อมูลระยะทาง ก่อนจะน ามาค านวณรวมกันเป็นคะแนนระยะทางรวม (Distance-Based 
Scoring) 
 
 ผังโรงงานเดิมสถานีนึ่งข้าว 
 ข้อมูลการไหลของสถานีนึ่งข้าว (Flow Data) 
 เวลาในการเดินทางและความถ่ีในการเคลื่อนที่แต่ละกระบวนการจะเดินทางเป็นถัง ครั้งละ 1 
ถัง จากที่ซาวข้าวไปยังโต๊ะบรรจุข้าว และการเดินทางเป็นหม้อ ครั้งละ 1 หม้อ ในกระบวนที่เหลือ 
โดยแต่ละกระบวนการมีความถีใ่นการเคลื่อนที่และเวลาที่ใช้เคลื่อนที่ดังต่อไปนี้ 

1. จาก ที่ซาวข้าว (กิจกรรมที่ 1) ไปยังโต๊ะบรรจุข้าว (กิจกรรมที่ 9) จ านวน 3 ครั้งต่อชั่วโมง 
ใช้เวลาแต่ละครั้ง 3.47 วินาที 

2. จาก โต๊ะบรรจุข้าว (กิจกรรมที่ 9) ไปหม้อนึ่งข้าว (กิจกรรมที่ 6) จ านวน 28 ครั้งต่อชั่วโมง 
ใช้เวลาแต่ละครั้ง 7 วินาที 

3. จาก หม้อนึ่งข้าว (กิจกรรมที่ 6) ไปโต๊ะชั่งน้ าหนัก (กิจกรรมที่ 8) จ านวน 27 ครั้งต่อชั่วโมง 
ใช้เวลาแต่ละครั้ง 6.54 วินาที 

4. จาก โต๊ะชั่งน้ าหนัก (กิจกรรมที่ 8) ไปโต๊ะนวดข้าว (กิจกรรมที่ 4) จ านวน 27 ครั้งต่อ
ชั่วโมง ใช้เวลาแต่ละครั้ง 3.36 วินาที 
 จากข้อมูลการไหลสามารถน ามาสร้างตารางความถี่ได้ดังตาราง 4.9 
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ตาราง 4.9 แสดงความถี่ในการเคลื่อนที่ระหว่างกิจกรรมของสถานีนึ่งข้าว 
To 

From 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1  0 0 0 0 0 0 0 0 0 
2 0  0 0 0 0 0 0 0 0 
3 0 0  0 0 0 0 0 0 0 
4 0 0 0  0 0 0 0 0 0 
5 0 0 0 0  0 0 0 0 0 
6 0 0 0 0 0  0 27 0 0 
7 0 0 0 0 0 0  0 0 0 
8 0 0 0 27 0 0 0  0 0 
9 3 0 0 0 0 28 0 0  0 
10 0 0 0 0 0 0 0 0 0  

 
 ข้อมูลระยะทางของสถานีนึ่งข้าว (Distance Data) 
 จากข้อมูลในส่วนของผังโรงงาน สามารถน ามาสร้างตารางแสดงระยะทางระหว่างกิจกรรมใน
สถานีนึ่งข้าวได้ดังตาราง 4.10 
 
ตาราง 4.10 แสดงระยะทางระหว่างต าแหน่งกิจกรรมของผังเดิมในสถานีนึ่งข้าว 

To 
From 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1  3.51 4.85 6.90 9.71 8.51 7.54 5.98 2.30 3.41 
2 3.51  2.29 5.24 8.97 9.56 8.32 6.19 4.73 3.08 
3 4.85 2.29  3.00 6.87 8.26 6.95 4.72 3.97 2.37 
4 6.90 5.24 3.00  3.95 6.49 5.22 3.29 4.01 3.51 
5 9.71 8.97 6.87 3.95  4.70 3.99 3.91 5.86 6.47 
6 8.51 9.56 8.26 6.49 4.70  1.32 3.54 5.99 6.48 
7 7.54 8.32 6.95 5.22 3.99 1.32  2.23 3.75 5.25 
8 5.98 6.19 4.72 3.29 3.91 3.54 2.23  2.03 3.17 
9 2.30 4.73 3.97 4.01 5.86 5.99 3.75 2.03  1.72 
10 3.41 3.08 2.37 3.51 6.47 6.48 5.25 3.17 1.72  

 
 จากข้อมูลการไหลและข้อมูลระยะทางสามารถน ามาค านวณเพ่ือหาคะแนนระยะทางรวม 
(Distance – based Scoring) ของผังโรงงานเดิมสถานีนึ่งข้าวได้ดังตาราง 4.11 
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ตาราง 4.11 คะแนนประเมินผังโรงงานของผังโรงงานเดิมสถานีนึ่งข้าว 
To 

From 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total 

1  0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
2 0  0 0 0 0 0 0 0 0 0 
3 0 0  0 0 0 0 0 0 0 0 
4 0 0 0  0 0 0 0 0 0 0 
5 0 0 0 0  0 0 0 0 0 0 
6 0 0 0 0 0  0 95.61 0 0 95.61 
7 0 0 0 0 0 0  0 0 0 0 
8 0 0 0 88.74 0 0 0  0 0 88.74 
9 6.90 0 0 0 0 167.71 0 0  0 174.61 
10 0 0 0 0 0 0 0 0 0  0 

Total 6.90 0 0 88.74 0 167.71 0 95.61 0 0 358.96 

 
 ผังโรงงานเดิมสถานีบรรจุ 
 ข้อมูลการไหลของสถานีบรรจุ (Flow Data) 
 เวลาในการเดินทางและความถี่ในการเคลื่อนที่แต่ละกระบวนการจะเดินทางเป็นถาด ครั้งละ
1 ถาด จากที่โต๊ะคัดและเรียงข้าวแต๋นไปยังเครื่องหยอดน้ าอ้อย เดินทางเป็นถาด ครั้งละ 3 ถาดจาก
เครื่องหยอดน้ าอ้อยไปโต๊ะบรรจุลงถุง และเดินทางเป็นถุงในกระบวนการที่เหลือครั้งละ 1 ถุง โดยแต่
ละกระบวนการมีความถี่นการเคลื่อนที่และเวลาที่ใช้เคลื่อนที่ดังต่อไปนี้ 

1. จาก โต๊ะคัดและเรียงข้าวแต๋น (กิจกรรมที่ 8) ไปเครื่องหยอดน้ าอ้อย (กิจกรรมที่ 7) 
จ านวน 30 ครั้งต่อชั่วโมง ใช้เวลาแต่ละครั้ง 0.91 วินาที 

2. จาก เครื่องหยอดน้ าอ้อย (กิจกรรมที่ 7) ไปยังโต๊ะบรรจุลงถุง (กิจกรรมที่ 5) จ านวน 10 
ครั้งต่อชั่วโมง ใช้เวลาแต่ละครั้ง 8.46 วินาที 

3. จาก โต๊ะบรรจุลงถุง (กิจกรรมที่ 5) ไปโต๊ะซีลปิดปากถุง (กิจกรรมที่ 4) จ านวน 212 ครั้ง
ต่อชั่วโมง ใช้เวลาแต่ละครั้ง 0.27 วินาที 

4. จาก โต๊ะซีลปิดปากถุง (กิจกรรมที่ 4) ไปโต๊ะติดฉลาก (กิจกรรมที่ 3) จ านวน 208 ครั้งต่อ
ชั่วโมง ใช้เวลาแต่ละครั้ง 0.24 วินาที 
 จากข้อมูลการไหลน ามาสร้างตารางความถีไ่ด้ดังตาราง 4.12 
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ตาราง 4.12 แสดงความถี่ในการเคลื่อนที่ระหว่างกิจกรรมของสถานีบรรจุ 
 To 

From 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 

1  0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
2 0  0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
3 0 0  0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
4 0 0 208  0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
5 0 0 0 212  0 0 0 0 0 0 0 0 0 
6 0 0 0 0 0  0 0 0 0 0 0 0 0 
7 0 0 0 0 10 0  0 0 0 0 0 0 0 
8 0 0 0 0 0 0 30  0 0 0 0 0 0 
9 0 0 0 0 0 0 0 0  0 0 0 0 0 
10 0 0 0 0 0 0 0 0 0  0 0 0 0 
11 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0  0 0 0 
12 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0  0 0 
13 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0  0 
14 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0  

 
 ข้อมูลระยะทางของสถานีบรรจุ (Distance Data) 
 จากข้อมูลในส่วนของผังโรงงาน สามารถน ามาสร้างตารางแสดงระยะทางระหว่างกิจกรรมใน
สถานีบรรจุได้ดังตาราง 4.13 
 
ตาราง 4.13 แสดงระยะทางระหว่างต าแหน่งกิจกรรมของผังเดิมในสถานีบรรจุ 

To 
From 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 

1  2.40 3.55 3.99 5.25 11.05 13.67 11.73 15.37 17.61 14.59 14.53 8.47 10.05 
2 2.40  2.30 1.93 3.52 9.15 11.95 10.32 13.99 16.19 13.69 14.06 8.75 10.77 
3 3.55 2.30  1.35 1.77 7.54 10.12 8.25 11.91 14.14 11.43 11.76 6.68 8.89 
4 3.99 1.93 1.35  1.64 7.22 10.02 8.45 12.12 14.30 11.99 12.58 7.91 10.18 
5 5.25 3.52 1.77 1.64  5.80 8.48 6.82 10.48 12.68 10.37 11.07 6.95 9.37 
6 11.05 9.15 7.54 7.22 5.80  3.03 3.21 5.92 7.76 7.51 9.47 9.35 11.77 
7 13.67 11.95 10.12 10.02 8.48 3.03  2.73 3.19 4.77 5.73 8.17 10.21 12.34 
8 11.73 10.32 8.25 8.45 6.82 3.21 2.73  3.67 5.89 4.35 6.28 7.48 9.63 

9 15.37 13.99 11.91 12.12 10.48 5.92 3.19 3.67  2.25 3.33 5.98 10.07 11.73 
10 17.61 16.19 14.14 14.30 12.68 7.76 4.77 5.89 2.25  4.76 7.23 12.15 13.64 
11 14.59 13.69 11.43 11.99 10.37 7.51 5.73 4.35 3.33 4.76  2.65 7.79 8.98 
12 14.53 14.06 11.76 12.58 11.07 9.47 8.17 6.28 5.98 7.23 2.65  6.69 7.19 
13 8.47 8.75 6.68 7.91 6.95 9.35 10.21 7.48 10.07 12.15 7.79 6.69  2.52 
14 10.05 10.77 8.89 10.18 9.37 11.77 12.34 9.63 11.73 13.64 8.98 7.19 2.52  

 
 จากข้อมูลการไหลและข้อมูลระยะทางสามารถน ามาค านวณเพ่ือหาคะแนนระยะทางรวม
(Distance – Based Scoring) ของผังโรงงานเดิมสถานีบรรจุได้ดังตาราง 4.14 
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ตาราง 4.14 คะแนนประเมินผังโรงงานของผังโรงงานเดิมสถานีบรรจุ 
 To 

From 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 Total 

1  0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

2 0  0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

3 0 0  0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

4 0 0 280.09  0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 280.09 

5 0 0 0 348.68  0 0 0 0 0 0 0 0 0 348.68 

6 0 0 0 0 0  0 0 0 0 0 0 0 0 0 

7 0 0 0 0 84.78 0  0 0 0 0 0 0 0 84.78 

8 0 0 0 0 0 0 81.75  0 0 0 0 0 0 81.75 

9 0 0 0 0 0 0 0 0  0 0 0 0 0 0 

10 0 0 0 0 0 0 0 0 0  0 0 0 0 0 

11 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0  0 0 0 0 

12 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0  0 0 0 

13 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0  0 0 

14 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0  0 

Total 0 0 280.09 348.68 84.78 0 81.75 0 0 0 0 0 0 0 795.30 

 
 จากตาราง 4.13 และ 4.14 พบว่าค่าคะแนนประเมินระยะทางรวมของสถานีนึ่งข้าวและ
สถานีบรรจุมีค่าเท่ากับ 358.96 และ 795.30 ตามล าดับ  
 4.4.2 วิเคราะห์ปัญหาของกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเกี่ยวกับการรอคอย การตรวจสอบ 
และการท างาน 
 กิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่ากลุ่มที่เกี่ยวกับการรอคอย การตรวจสอบ และการท างานนั้น 
ผู้วิจัยได้ใช้เครื่องมือจากเทคนิคลีน 5W1H มาช่วยในการวิเคราะห์กิจกรรมเพ่ือให้ทราบรายละเอียด
ของการท างาน ก่อนระดมความคิดเพ่ือหาแนวทางการแก้ไขปัญหาที่เหมาะสม  
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ตาราง 4.15 วิเคราะห์กิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าด้วยหลักการ 5W1H 

กิจกรรม What 
(ท าอะไรอยู่) 

When 
(ท าเมื่อไร) 

Where 
(ท าที่ไหน) 

Why 
(ท าไมท าอยู่อย่างนั้น) 

Who 
(ใครท างานนี้อยู่) 

How 
(ใช้วิธีอะไรท างาน) 

1. ใส่ข้าวลงในภาชนะส าหรับนึ่ง ใส่ข้าวลงในหม้อนึ่ง หลังจากแช่แล้ว ต าแหน่งที่ 9 
สถานีนึ่ง 

เพื่อให้พนักงานคน
ต่อไป น าไปนึ่งได้ทันที 

พนักงานประจ า
ต าแหน่ง 

ตักข้าวที่แช่แล้วจากถังมาใส่ใน
หม้อนึ่งที่มีผ้าขาวบางรองอยู ่

2. ซักผ้าขาวบางที่ใช้รองนึ่ง ซักผ้าขาวบางด้วย
น้ าเปล่า 

หลังจากนึ่งข้าว
เสร็จ 

ต าแหน่งที่ 9 
สถานีนึ่ง 

เพื่อไม่ให้ข้าวตดิผ้าขาว
บางในการใช้ครั้งต่อไป 

พนักงานประจ า
ต าแหน่ง 

น าผ้าขาวบางที่ใช้แล้วจากการ
นึ่งข้าว มาขยี้กับน้ าเปล่า แล้ว
บิดให้แห้ง 

3. ชั่งน้ าหนักของข้าว ชั่งน้ าหนักข้าวที่ผ่าน
การนึ่งแล้ว 

ก่อนน าไปผสมน้ า
แตงโม 

ต าแหน่งที่ 8 
สถานีนึ่ง 

เพื่อให้เป็นไปตาม
ส่วนผสมที่ตั้งไว ้

พนักงานประจ า
ต าแหน่ง 

น ากะละมังที่ใส่ข้าวนึ่งมาชั่งบน
เครื่องชั่งให้ได้ 6 กิโลกรมั  

4. เตรียมน้ าแตงโมผสมน้ าตาล ผสมน้ าแตงโมกับ
น้ าตาล 

ก่อนน าไปผสม
กับข้าวนึ่ง 

ต าแหน่งที่ 8 
สถานีนึ่ง 

เพื่อให้ข้าวที่จะน าไปขึ้น
รูปมีส่วนผสมเป็นไป
ตามสตูร 

พนักงานประจ า
ต าแหน่ง 

ใช้ถ้วยตวงตักน้ าแตงโมที่ผ่าน
การเคี่ยวแล้วมาผสมกับน้ าตาล 
1 ช้อนตวง 

5. สะเดด็น้ ามัน น าข้าวแต๋นที่ทอด
เสร็จมาสะเด็ดน้ ามัน 

ก่อนน าไปบรรจุลง
บรรจภุัณฑห์รือตก
แต่งหน้า 

ต าแหน่งที่ 2 
สถานีทอด 

เพื่อไม่ให้ข้าวแต๋นมี
น้ ามันตกค้างที่เกิดจาก
การทอด 

พนักงานประจ า
ต าแหน่ง 

ย้ายข้าวแต๋นจากกระทะที่ใช้
ทอดมาใส่ถาดที่มีกระดาษซับ
น้ ามันรองอยู ่

6. รอข้าวแต๋นเต็มรถเข็น รอให้พนักงานที่ท า
หน้าที่ขึ้นรูปน าถาดที่
ใส่ข้าวแต๋นมาวางจน
เต็มรถเข็น 

ก่อนน าไปตาก ต าแหน่งที่ 2 
สถานีขึ้นรูป 

เพื่อให้สามารถน าไป
ตากได้ทเีดียว 

พนักงานประจ า
ต าแหน่ง 

จอดรถเข็นไวร้ะหว่างโต๊ะขึ้นรูป 
รอจนกว่าถาดข้าวแต๋นจะเตม็
รถเข็นแล้วจึงเคลื่อนย้ายไปยัง
ลานตาก 

7. พักข้าวแต๋น พักให้ข้าวแต๋นหา
ยจากความร้อน 

หลังจากสะเดด็
น้ ามัน 

ต าแหน่งที่ 9 
สถานีบรรจ ุ

เพื่อให้ข้าวแต๋นเย็นก่อน
น าไปบรรจ ุ

พนักงานประจ า
ต าแหน่ง 

น าข้าวแต๋นจากถาดสะเด็ดน้ ามัน
มาวางพักในถาดใหม่ 
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ตาราง 4.15 วิเคราะห์กิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าด้วยหลักการ 5W1H (ต่อ) 

กิจกรรม 
What 

(ท าอะไรอยู่) 
When 

(ท าเมื่อไร) 
Where 

(ท าที่ไหน) 
Why 

(ท าไมท าอยู่อย่างนั้น) 
Who 

(ใครท างานนี้อยู่) 
How 

(ใช้วิธีอะไรท างาน) 
8. คัดและเรียงข้าวแต๋น คัดและเรียงข้าวแต๋นที่

ไม่แตกหัก และเป็น
รูปทรง 

หลังจากพักข้าว
แต๋นจนหายร้อน 

ต าแหน่งที่ 8  
สถานีบรรจ ุ

เพื่อให้ง่ายต่อ
กระบวนการถดัไป 

พนักงานประจ า
ต าแหน่ง 

พนักงานน าข้าวแต๋นที่ท าพักจน
หายร้อนแล้ว มาคัดชิ้นที่แตกหัก 
ไม่เป็นรูปทรงออก แล้วเรยีงชิ้นที่
ต้องการไว้บนถาดเพื่อน าไปเข้าสู่
กระบวนกรถัดไป 

9. วางข้าวแต๋นบนสายพานเข้า
เครื่องหยอดน้ าอ้อย 

น าข้าวแต๋นที่คัดแล้ว
มาเรียงบนสายพาน
เข้าเครื่องหยอด
น้ าอ้อย 

หลังจากท าการคดั
และเรียงข้าวแต๋น
แล้ว 

ต าแหน่งที่ 7 
สถานีบรรจ ุ

เพื่อให้ตรงตามหัวหยอด
ของเครื่องจักร 

พนักงานประจ า
ต าแหน่ง 

พนักงานยืนอยู่ต้นไลน์แล้วเรียง
ข้าวแต๋นตามแนวยาว แถวละ 2 
ชิ้น เพื่อให้ตรงตามหัวหยอดของ
เครื่องจักร 

10. เก็บรักษา เก็บรักษาสินคา้ที่
พร้อมส่ง 

หลังท าการผลิต
เสร็จ 

ห้องเก็บรักษา เพื่อเก็บรักษาสินคา้
ระหว่างรอขนส่ง 

พนักงานประจ า
ต าแหน่ง 

ขนย้ายจากสถานีบรรจไุปยังห้อง
เก็บรักษา 

 



 
 

บทท่ี 5 
 

ผลการด าเนินงาน 
 
 

 ในบทนี้จะแสดงผลการด าเนินงานที่ได้หลังจากท าการปรับปรุงและเสนอแนวทางการแก้ไข
ปัญหาของกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า โดยกิจกรรมที่เกี่ยวข้องกับการเคลื่อนที่จะถูกท าการแก้ไขโดย
เสนอผังโรงงานใหม่ตามความสัมพันธ์ของกิจกรรม แล้วแสดงผลในรูปผลคะแนนค่าระยะทางรวม 
(Distance – Based Scoring) และส าหรับกิจกรรมที่เกี่ยวข้องกับการรอคอย การตรวจสอบ และการ
ท างาน จะแสดงผลการด าเนินงานหลังจากปรับปรุงตามแนวทางท่ีได้เสนอแนะ 
 
5.1 ผลคะแนนรวมด้วยค่าระยะทาง (Distance – Based Scoring) ของผังใหม่ 
 
 5.1.1 ผังโรงงานใหม่สถานีนึ่งข้าว 
 หลังจากได้ความสัมพันธ์ของกิจกรรมจากการค านวณอัตราความใกล้ชิดรวมในตาราง 4.5
แล้ว จึงน ามาสร้างผังโรงงานใหม่ได้ดังภาพ 5.1 และได้ข้อมูลระยะทางระหว่างกิจกรรมของผังโรงงาน
ใหม่สถานีนึ่งข้าวดังตาราง 5.1 
 

 
ภาพ 5.1 แผนภาพผังโรงงานใหม่ของสถานีนึ่งข้าว 
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ตาราง 5.1 แสดงระยะทางระหว่างต าแหน่งกิจกรรมของผังใหม่ในสถานีนึ่งข้าว 
To 

From 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1  2.15 4.54 5.42 3.94 7.21 4.97 3.70 2.56 4.12 
2 2.15  3.77 6.98 4.61 9.34 7.04 5.76 4.54 4.04 
3 4.54 3.77  5.98 2.82 10.83 7.58 6.50 5.35 1.33 
4 5.42 6.98 5.98  3.16 6.49 2.94 2.93 3.16 4.65 
5 3.94 4.61 2.82 3.16  8.52 5.03 4.15 3.27 1.50 
6 7.21 9.34 10.83 6.49 8.52  3.62 4.52 5.48 9.76 
7 4.97 7.04 7.58 2.94 5.03 3.62  1.28 2.52 6.39 
8 4.09 6.09 6.53 2.43 4.02 4.52 1.08  2.16 5.35 
9 2.30 4.45 6.04 4.22 4.30 4.99 3.11 2.16  5.18 
10 4.12 4.04 1.33 4.65 1.50 9.76 6.39 5.35 4.34  

 
 จากข้อมูลการไหลและข้อมูลระยะทางหลังจากปรับปรุงผังโรงงาน สามารถน ามาค านวณเพ่ือ
หาคะแนนรวมของผังโรงงานใหม่สถานีนึ่งข้าวได้ดังตาราง 5.2 
 
ตาราง 5.2 คะแนนระยะทางรวมของผังโรงงานใหม่สถานีนึ่งข้าว 

To 
From 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total 

1  0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

2 0  0 0 0 0 0 0 0 0 0 

3 0 0  0 0 0 0 0 0 0 0 

4 0 0 0  0 0 0 0 0 0 0 

5 0 0 0 0  0 0 0 0 0 0 

6 0 0 0 0 0  0 121.92 0 0 121.92 

7 0 0 0 0 0 0  0 0 0 0 

8 0 0 0 65.53 0 0 0  0 0 65.53 

9 6.90 0 0 0 0 139.71 0 0  0 146.61 

10 0 0 0 0 0 0 0 0 0  0 

Total 6.90 0 0 65.53 0 139.71 0 121.92 0 0 334.05 

 
 จากตาราง 5.2 ได้ค่าคะแนนระยะทางรวมของผังโรงงานสถานีนึ่งข้าวเท่ากับ 334.05 
คะแนน ซึ่งจะเห็นได้ว่าจากการคิดค่าคะแนนระยะทางรวม (Distance – Based Scoring) เป็นการ
เปรียบเทียบผลคะแนนระหว่างการวางผังโรงงานแบบเดิมที่ใช้อยู่กับผังโรงงานที่ได้จากการค านวณ
ด้วยอัตราความใกล้ชิด (Total Closeness Rating) ผลจากการค านวณคะแนนของผังโรงงานแบบเดิม
มีค่าเท่ากับ 358.96 คะแนน และผลจากการค านวณคะแนนของผังโรงงานแบบใหม่มีค่าเท่ากับ 
334.05 คะแนน ซึ่งจะเห็นได้ว่าคะแนนที่ได้ของผังโรงงานใหม่มีค่าน้อยกว่าผังโรงงานเดิม ซึ่งผลจาก



 55  

การคิดค่าคะแนนระยะทางรวม (Distance – Based Scoring) นั้น ผังที่มีคะแนนรวมน้อยจะดีกว่าผัง
ที่มีคะแนนรวมที่มาก จึงสามารถสรุปได้ว่าผังโรงงานแบบใหม่ที่ได้ออกแบบมานั้นดีกว่าผังโรงงาน
แบบเดิม 
 
 5.1.2 ผังโรงงานใหม่สถานีบรรจุ 
 หลังจากได้ความสัมพันธ์ของกิจกรรมแล้วน ามาสร้างผังโรงงานใหม่ได้ดังภาพ 5.2 จะได้ข้อมูล
ระยะทางระหว่างกิจกรรมของผังโรงงานใหม่สถานีบรรจุดังตาราง 5.3 
 

 
 

ภาพ 5.2 แผนภาพผังโรงงานใหม่ของสถานีบรรจุ 
 
ตาราง 5.3 แสดงระยะทางระหว่างต าแหน่งกิจกรรมของผังใหม่สถานีบรรจุ 

To 
From 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 

1  2.40 2.37 2.83 3.78 8.26 10.84 9.53 13.17 16.36 13.25 12.71 8.68 10.64 
2 2.40  2.88 2.42 3.05 8.26 9.56 8.04 11.95 15.15 12.59 12.38 9.49 11.75 
3 2.37 2.88  0.97 1.78 5.88 8.70 7.54 10.97 14.14 10.90 10.35 6.76 8.89 
4 2.83 2.42 0.97  0.95 5.88 8.01 6.74 10.34 13.53 10.53 10.15 7.11 9.43 
5 3.78 3.05 1.78 0.95  5.24 7.06 5.80 9.39 12.59 9.65 9.35 6.81 9.23 
6 8.26 8.26 5.88 5.88 5.24  5.65 5.79 7.05 9.77 5.13 4.63 2.92 5.29 
7 10.84 9.56 8.70 8.01 7.06 5.65  1.74 2.40 5.60 4.26 5.33 8.54 10.72 
8 9.53 8.04 7.54 6.74 5.80 5.79 1.74  4.07 7.20 5.87 6.69 8.70 11.07 
9 13.17 11.95 10.97 10.34 9.39 7.05 2.40 4.07  3.21 3.22 4.89 9.72 11.58 
10 16.36 15.15 14.14 13.53 12.59 9.77 5.60 7.20 3.21  4.55 6.32 12.15 13.64 
11 13.25 12.59 10.90 10.53 9.65 5.13 4.26 5.87 3.22 4.55  1.82 7.70 9.09 
12 12.71 12.38 10.35 10.15 9.35 4.63 5.33 6.69 4.89 6.32 1.82  6.20 7.35 
13 8.68 9.49 6.76 7.11 6.81 2.92 8.54 8.70 9.72 12.15 7.70 6.20  2.52 
14 10.64 11.75 8.89 9.43 9.23 5.29 10.72 11.07 11.58 13.64 9.09 7.35 2.52  
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 จากข้อมูลการไหลและข้อมูลระยะทางหลังจากปรับปรุงผังโรงงาน สามารถน ามาค านวณเพ่ือ
หาค่าคะแนนระยะทางรวม (Distance – Based Scoring) ของผังโรงงานใหม่สถานีบรรจุได้ ดังตาราง 
5.4  
 
ตาราง 5.4 คะแนนประเมินผังโรงงานของผังโรงงานใหม่สถานีบรรจุ 

To 
From 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 Total 

1  0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

2 0  0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

3 0 0  0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

4 0 0 193.24  0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 193.24 

5 0 0 0 189.44  0 0 0 0 0 0 0 0 0 189.44 

6 0 0 0 0 0  0 0 0 0 0 0 0 0 0 

7 0 0 0 0 70.64 0  0 0 0 0 0 0 0 70.64 

8 0 0 0 0 0 0 52.27  0 0 0 0 0 0 52.27 

9 0 0 0 0 0 0 0 0  0 0 0 0 0 0 

10 0 0 0 0 0 0 0 0 0  0 0 0 0 0 

11 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0  0 0 0 0 

12 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0  0 0 0 

13 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0  0 0 

14 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0  0 

Total 0 0 193.24 189.44 70.643 0 52.27 0 0 0 0 0 0 0 505.59 

 
 จากตาราง 5.4 ได้คะแนนรวมจากผังโรงงานแบบใหม่ของสถานีบรรจุเท่ากับ 505.59 คะแนน 
ซึ่งเมื่อเปรียบเทียบกับคะแนนของผังโรงงานแบบเดิมที่มีค่าเท่ากับ 795.30 คะแนน จะเห็นได้ว่า
คะแนนที่ได้ของผังโรงงานใหม่มีค่าน้อยกว่าผังโรงงานเดิม ซึ่งผลจากการคิดค่าคะแนนระยะทางรวม 
(Distance – Based Scoring) นั้น ผังที่มีคะแนนรวมน้อยจะดีกว่าผังที่มีคะแนนรวมมาก จึงสามารถ
สรุปได้ว่าผังโรงงานแบบใหม่ที่ได้ออกแบบมานั้นดีกว่าผังโรงงานแบบเดิม 
 
5.2 การเสนอแนวทางแก้ไขปัญหาด้วยเทคนิคแบบลีนส าหรับกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าที่
เกี่ยวกับการรอยคอย การตรวจสอบ และการท างาน 
 
 จากการวิเคราะห์ปัญหาในตาราง 4.14 ท าให้ทราบถึงปัจจัยต่างๆ ทีมี่ความเกี่ยวข้องในแต่ละ
กิจกรรมการรอยคอย การตรวจสอบ และการท างานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า โดยผู้วิจัยใช้หลักการ 5W1H 
มาเป็นเครื่องมือในการวิเคราะห์ ก่อนระบุแนวทางในการแก้ไขปัญหาที่เหมาะสมด้วยหลักการอีซีอาร์
เอส (ECRS) ดังตาราง 5.5 ซึ่งบางกิจกรรมมีข้อจ ากัดบางประการที่ท าให้ไม่สามารถแก้ไขได้ โดยแสดง
กิจกรรมที่ไม่สามารถแก้ไขได้ดังตาราง 5.6  



 57  

ตาราง 5.5 แนวทางการแก้ไขปัญหากิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าที่เกี่ยวกับการท างาน โดยใช ้

     หลักการอีซีอาร์เอส (ECRS)  และการควบคุมทางสายตา (Visual Control) 
การปรับปรุง กิจกรรม รายละเอียด 

การก าจัด 
(Eliminate) 

เตรียมน้ า
แตงโมผสม

น้ าตาล 

- ตัดขั้นตอนการเตรียมน้ าแตงโมผสมกับน้ าตาลออกจาก
สายการผลิต แล้วน าขั้นตอนดังกล่าวไปด าเนินการตั้งแต่
ขั้นตอนของการเคี่ยวน้ าแตงโมที่ไม่รวมอยู่ในสายการผลิต
หลัก 

การรวมกัน 
(Combine) 

คัดและเรียง
ข้าวแต๋นรวมกับ

พักข้าวแต๋น 

- ท าการรวมเอาขั้นตอนการพักข้าวแต๋นและการคัดเรียง
ข้าวแต๋นมารวมกันที่จุดกิจกรรมที่ 8 โดยลดเวลาในการพัก
ข้าวแต๋นลง 

การท าให้ง่ายขึ้น 
(Simplify) 

รอข้าวแต๋นเต็ม
รถเข็น 

 

- น าชื่อของพนักงานที่ท าหน้าที่อัดข้าวขึ้นรูปติดลงบนถาด
ขึ้นรูปของแต่ละคน แล้วใช้ถาดดังกล่าวในการขนย้ายไปยัง
รถเข็น ซึ่งสามารถใส่รถเข็นคันไหนก็ได้ โดยไม่ได้บังคับว่า
ต้องเหมือนระบบเดิม ซึ่งวิธีการนี้จะท าให้รถเข็นเต็มเร็วขึ้น 
เป็นการลดเวลาในการรอคอยรถเข็นของพนักงานขนย้าย 
ช่วยให้การไหลของงานมีความต่อเนื่องมากขึ้น 

การควบคุมด้วย
สายตา 

(Visual Control) 

ไม่เก่ียวข้องกับ
สายการผลิต 

- ประยุกต์ใช้หลักการควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) 
ในการจ าแนกประเภทของข้าวแต๋นบนรถเข็น หรือจ าแนก
ประเภทพนักงานรายวันกับพนักงานประจ าออกจากกัน 
เพ่ือให้ง่ายต่อการสังเกตและคิดค่าแรงพนักงาน 

 
  

ตาราง 5.6 แสดงกิจกรรมที่ไม่สามารถแก้ไขได้โดยตรง 

กิจกรรม สาเหตุ 
ใส่ข้าวลงในภาชนะส าหรับ
นึ่ง 

ข้าวที่แช่เสร็จแล้วจะถูกบรรจุไว้ในถัง ก่อนพนักงานจะตวงมาใส่ใน
ภาชนะนึ่งหรือซึ้งนึ่งข้าว ดังนั้นขั้นตอนการใส่ข้าวที่แช่แล้วลงในซึ้ง
นึ่งข้าว จึงจ าเป็นจะต้องท าอย่างหลีกเลี่ยงไม่ได้ 

ซักผ้าขาวบางที่ใช้รองนึ่ง เนื่องจากผ้าขาวบางมีจ านวนจ ากัด จึงจ าเป็นต้องน ากลับมาใช้ซ้ า
หลังจากนึ่งเสร็จ ซึ่งผ้าขาวบางที่ผ่านการน าไปใช้นึ่งข้าวแล้วจะมี
เศษข้าวที่ติดอยู่ ท าให้ต้องมีการซักด้วยน้ าสะอาดก่อนน าไปใช้ต่อ 
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ตาราง 5.6 แสดงกิจกรรมที่ไม่สามารถแก้ไขได้โดยตรง (ต่อ) 
กิจกรรม สาเหตุ 

ชั่งน้ าหนักของข้าว เนื่องจากน้ าหนักของข้าวมีผลต่อสูตรของข้าวแต๋นทวีพรรณ จึง
จ าเป็นต้องมีการชั่งน้ าหนักก่อนจะน าไปผสมกับน้ าแตงโมในขั้นตอน
ถัดไป เพราะถ้าไม่ชั่งน้ าหนักอาจจะท าให้สูตรมีการผิดเพ้ียน แล้ว
ส่งผลกระทบไปสู่คุณภาพและรสชาติของผลิตภัณฑ์ 

สะเด็ดน้ ามัน หลังจากการทอดข้าวแต๋น หากไม่มีการสะเด็ดน้ ามัน จะท าให้น้ ามัน
ตกค้างไปยังขั้นตอนการคัดเรียงซึ่งจะมีผลกับการบรรจุและตก
แต่งหน้า และอาจจะส่งผลไปสู่คุณภาพของผลิตภัณฑ์ 

วางข้าวแต๋นบนสายพานเข้า
เครื่องหยอดน้ าอ้อย 

เนื่องจากเครื่องหยอดน้ าอ้อยมีหัวหยอดน้ าอ้อยที่ไม่สามารถ
เคลื่อนย้ายได้ จึงจ าเป็นต้องวางข้าวแต๋นให้ตรงตามหัวหยอดก่อน
ไหลไปตามสายพานแล้วท าการหยอดทีละ 4 แถว 

 
5.3 ผลการปรับปรุงตามแนวทางการแก้ไขปัญหา 
  
 5.3.1 ผลการจับเวลาการท างานใหม่ 
 หลังจากได้ท าการด าเนินงานแก้ไขปัญหาตามแนวทางที่ได้เสนอแนะ  ท าให้ได้ผลการ
เปลี่ยนแปลงของเวลาการท างานของพนักงานใหม่ ดังตาราง 5.7 และท าการเปรียบเทียบผลการ
ด าเนินงานก่อนและหลังดังตาราง 5.8 
 
ตาราง 5.7 จับเวลาการท างานใหม่ของแต่ละสถานี 

สถานี กระบวนการ เวลาเฉลี่ย (วินาที) 

นึ่งข้าว 

ซาวข้าว 137.45 
ซักผ้ารองนึ่ง 10.17 
เตรียมข้าวก่อนนึ่ง 19.13 
เดินน าข้าวไปใส่หม้อนึ่ง 6.82 
นึ่งข้าว 1,080.72 
เดินน าข้าวที่นึ่งแล้วมาไว้เพ่ือชั่งน้ าหนัก 6.43 
ชั่งน้ าหนักของข้าว 3.54 
น าข้าวไปใส่ในกะลามัง 3.31 
ตักน้ าแตงโม 1.75 
นวดข้าวและใส่น้ าแตงโม 62.12 
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ตาราง 5.7 จับเวลาการท างานใหม่ของแต่ละสถานี (ต่อ) 
สถานี กระบวนการ เวลาเฉลี่ย (วินาที) 

อัดขึ้นรูป 

เดินจากรับข้าวไปแจกข้าว 150.863 
น าข้าวกดลงแม่พิมพ์ 201.523 
รอข้าวแต๋นเต็มรถเข็น 2,152.805 
น าข้าวแต๋นไปอาคารตาก 179.984 

ทอด 

น าข้าวแต๋นไปห้องทอด 176.11 
ทอด 38.27 
สะเด็ดน้ ามัน 34.8 
น าข้าวแต๋นไปห้องคัด 16.69 

บรรจุ 

คัดและเรียงข้าวแต๋น 2.79 
วางข้าวแต๋นบนสายพานเข้าเครื่องหยอดน้ าอ้อย 0.95 
หยอดน้ าอ้อย 4.51 
น าข้าวแต๋นไปยังห้องบรรจุ 8.1 
ใส่ข้าวแต๋นลงถุง 9.19 
ซีลถุง 6.26 
ติดฉลาก 6.3 
ย้ายไปยังห้องจัดเก็บ 167.82 

รวมเวลาการท างานเฉลี่ย 4,488.41 
 
ตาราง 5.8 เปรียบเทียบเวลาการท างานก่อนและหลังการด าเนินงาน 

สถานีงาน ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 
นึ่งข้าว 1,337.55 1,331.44 
อัดขึ้นรูป 4,071.7 2,685.175 
ทอด 397.31 265.87 
บรรจุ 203.6 205.92 

รวม 6,010.16 4,488.41 
 
 จากตาราง 5.8 พบว่าหลังการด าเนินงานปรับปรุงตามหลักการก าจัดความสูญเปล่าของ
เทคนิคลีน โดยใช้เครื่องมือจากเทคนิคลีน ท าให้เวลาการท างานรวมเฉลี่ยของการผลิตลดลงจากเดิม 
25.32 เปอร์เซ็นต์ โดยการปรับปรุงดังกล่าวมีรายละเอียดตามตาราง 5.5  
 



บทท่ี 6 
 

สรุปผลการด าเนินงาน 

 
 
 งานวิจัยนี้ได้ศึกษาเกี่ยวกับกระบวนการผลิตข้าวแต๋น เพ่ือวิเคราะห์สภาพของความสูญเปล่า

ที่เกิดในกระบวนการผลิต และเสนอแนวทางแก้ไขปัญหาความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต โดย

ท าการศึกษาเฉพาะในส่วนของกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ข้าวแต๋นรสน้ าอ้อยในโรงงานข้าวแต๋น 

ทวีพรรณ จังหวัดล าปาง ซึ่งในบทนี้จะกล่าวถึงการสรุปผลการด าเนินงาน ปัญหาที่พบในการท างาน 

และข้อเสนอแนะในการท าโครงงาน 

 

6.1 อภิปรายผลการด าเนินงาน 
 
 จากการด าเนินการศึกษากระบวนการผลิตข้าวแต๋นเพ่ือวิเคราะห์ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการโดยใช้เทคนิคแบบลีน ผลของการแก้ไขปรับปรุงเป็นไปตามผลที่คาดว่าจะได้รับจาก

การศึกษา คือ สามารถลดเวลาการท างานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า และเพ่ิมผลิตภาพในกระบวนการ

ท างาน ซึ่งการแก้ไขปรับปรุงแบ่งออกเป็นสองส่วนหลัก ได้แก่ การปรับปรุงผังโรงงานเพ่ือลดระยะทาง

ในการเคลื่อนที่และการใช้หลักการอีซีอาร์เอส (ECRS) ในการจัดการกระบวนการที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า

ในกระบวนการผลิต 

 การปรับปรุงผังโรงงานใหม่เพ่ือแก้ไขปัญหาเกี่ยวกับกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าจะคิดแยก

เป็นแต่ละสถานี โดยสถานีที่สามารถท าการปรับปรุงได้ มีอยู่ 2 สถานี จากทั้งหมด 4 สถานี โดย คือ 

สถานีนึ่งข้าว และสถานีบรรจุ โดยอีก 2 สถานีที่ไม่ได้ท าการปรับปรุงผังโรงงานนั้นมีสาเหตุอัน

เนื่องมาจากต าแหน่งของเครื่องจักรและอุปกรณ์ที่ไม่สามารถเปลี่ยนแปลงตามโครงสร้างของอาคารได้ 

และผลจากการปรับปรุงผังของทั้งสถานีนึ่งข้าว และสถานีบรรจุ พบว่าสามารถลดระยะทางในการ

เคลื่อนที่ระหว่างขั้นตอนในการผลิตลงได้ โดยพิจารณาจากคะแนนค่าความใกล้ชิดและค่าระยะทาง

รวมของการประเมินผังโรงงาน
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 ในส่วนของการใช้หลักการอีซีอาร์เอส (ECRS) มาช่วยในการจัดการกระบวนการท างานที่ไม่

ก่อให้เกิดมูลค่า สามารถปรับปรุงได้ทั้งหมด 4 กิจกรรม โดยมี 6 กิจกรรมที่ไม่สามารถปรับปรุงได้

เนื่องจากเป็นกิจกรรมที่จ าเป็นและไม่สามารถที่จะเปลี่ยนแปลงได้ เนื่องจากข้อจ ากัดที่อาจจะส่งผล

ต่อคุณภาพผลิตภัณฑ์ 

 

6.2 สรุปผลการด าเนินงาน 
 

 การด าเนินงานเพ่ือลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ได้ท าการปรับปรุงการวางผัง

โรงงานของสถานีนึ่งข้าวและสถานีบรรจุ เพ่ือลดความสูญเปล่าในด้านของการเคลื่อนที่ของพนักงาน

ในการท ากิจกรรม และใช้หลักการอีซีอาร์เอส (ECRS) ในการด าเนินการลดความสูญเปล่าในด้านการ

รอคอย การตรวจสอบ และการท างานที่ไม่เก่ียวข้องกับการเคลื่อนที่ 

 จากการปรับปรุงผังโรงงานใหม่เพ่ือลดระยะทางของการเคลื่อนที่ในการท างานของพนักงาน 

เริ่มต้นจากการหาความสัมพันธ์ของกิจกรรมภายในสถานี แล้วน ามาวางผังโรงงานใหม่ของสถานีนึ่ง

ข้าวและสถานีบรรจุได้สถานีละ 2 แบบ คือแบบ A และ B จากนั้นน าผังโรงงานทั้ง A และ B มา

เปรียบเทียบคะแนนความสัมพันธ์ของกิจกรรมโดยใช้วิธี Adjacency-Based Scoring พบว่าในการ

วางผังแบบเดิมของสถานีนึ่งข้าวมีคะแนนการประเมินผังอยู่ที่ 778 คะแนน ผังแบบ A มีคะแนนการ

ประเมินผังอยู่ที่ 802 คะแนน และผังแบบ B มีคะแนนการประเมินผังอยู่ที่ 938 คะแนน จะเห็นได้

อย่างชัดเจนว่าคะแนนของผังแบบเดิมมีค่าน้อยกว่าผังใหม่ จึงสามารถน าผังโรงงานที่มีคะแนนสูงสุด

มาใช้ในการวางผังของสถานีนึ่งข้าวใหม่ได้ ซึ่งผังโรงงานที่เลือกใช้ คือ ผังโรงงานใหม่ แบบ B 

 การปรับปรุงผังโรงงานสถานีบรรจุก็ท าในรูปแบบเดียวกับสถานีนึ่งข้าว ซึ่งเมื่อเปรียบเทียบ

คะแนนความสัมพันธ์ของกิจกรรมระหว่างผังโรงงานเดิม กับผังโรงงานใหม่แบบ A และแบบ B พบว่า

ผังแบบเดิมมีคะแนนการประเมินผังอยู่ที่ 788 คะแนน ผังแบบ A มีคะแนนการประเมินผังอยู่ที่ 818 

คะแนน และผังแบบ B มีคะแนนการประเมินผังอยู่ที่ 805 คะแนน จะเห็นได้อย่างชัดเจนว่าคะแนน

ของผังแบบเดิมมีค่าน้อยกว่าผังใหม่ทั้งแบบ A และ B โดยผังโรงงานที่ผู้วิจัยเลือกมาใช้จัดวางผัง

โรงงานใหม่ คือ ผังแบบ A เพราะมีคะแนนมากที่สุด 

 เมื่อเลือกผังโรงงานที่มีความสัมพันธ์ของกิจกรรมได้แล้ว จากนั้นท าการประเมินผังโรงงาน

ด้วยค่าระยะทางรวม (Distance – Based Scoring) เพ่ือประเมินค่าระยะทางระหว่างกิจกรรม ซึ่ง

จากการประเมินผลพบว่า ผังโรงงานใหม่ของสถานีนึ่งข้าวมีคะแนนลดลงจากผังโรงงานเดิม

เช่นเดียวกับสถานีบรรจุ ซึ่งค่าการลดลงของคะแนนหมายถึงระยะทางในการท ากิจกรรมจะมีค่าลดลง

ตามไปด้วย  
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 จากการใช้หลักการอีซีอาร์เอส (ECRS) เพ่ือหาแนวทางการแก้ไขปัญหาของกิจกรรมการ

ท างานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า สามารถก าจัด (Eliminate) กิจกรรมสูญเปล่าในกระบวนการผลิตข้าวแต๋น

ได้ 1 กิจกรรม คือ กิจกรรมเตรียมน้ าแตงโมผสมน้ าตาล เนื่องจากสามารถท ากิจกรรมนี้รวมกับการ

เคี่ยวน้ าแตงโมได้ มีการรวมกิจกรรมเข้าด้วยกัน (Combine) คือ กิจกรรมพักข้าวแต๋นและกิจกรรมคัด

และเรียงข้าวแต๋น เนื่องจากสามารถที่จะท าพร้อมกันได้ และมีการปรับปรุงกิจกรรมการรอคอยข้าว

แต๋นให้เต็มรถเข็นให้มีความสะดวกและคล่องตัวมากขึ้น โดยการติดชื่อพนักงานที่ถาด รวมถึงการ

ประยุกต์ใช้การควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) เพ่ือลดเวลาในการรอของพนักงาน ซึ่งผลจาก

การด าเนินงานตามหลักการดังกล่าวท าให้สามารถลดเวลาของกระบวนการผลิตลงได้ดังภาพ 6.1  

 

 
ภาพ 6.1 กราฟแสดงการเปลี่ยนแปลงของเวลาการท างานก่อนและหลังการด าเนินงาน 

 

 จากภาพ 6.1 แสดงการเปลี่ยนแปลงของเวลาการท างานของพนักงานในกระบวนการผลิต 

โดยหลังจากปรับปรุงตามแนวทางการแก้ไขปัญหาตามหลักการอีซีอาร์เอส (ECRS) แล้ว ท าให้

สามารถลดเวลาการท างานของกระบวนการผลิตลงได้ 25.32% โดยลดลงจาก 6,010.16 วินาที เหลือ 

4,488.41 วินาที ท าให้ปริมาณงานที่ได้ในแต่ละวันมากขึ้นเมื่อเทียบกับเวลาการท างานเดิม หรือมีผลิต

ภาพมากขึ้นจากเดิมตามวัตถุประสงค์ท่ีได้ตั้งไว้  
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6.3 ข้อเสนอแนะ 

 

 จากการด าเนินการท าโครงงานวิจัยลดความสูญเปล่าในกระบวนการ เพ่ือหาแนวทางในการ

ปรับปรุงกระบวนการผลิต ทางผู้จัดท ามีข้อเสนอแนะเพ่ือให้ผู้ประกอบการน าไปเป็นแนวทางในการ

ปรับปรุงกระบวนการท างานให้ดียิ่งขึ้น 

 1. จากการสังเกตของผู้จัดท า ได้มีความคิดเห็นว่าทางโรงงานผลิตข้าวแต๋นทวีพรรณควรมี

การใช้หลักการ 5ส อย่างสม่ าเสมอมากขึ้นเพ่ือให้โรงงานมีความเป็นระเบียบ และส่งผลให้การท างาน

ลื่นไหลมากยิ่งขึ้น โดยทางผู้จัดท าเสนอให้ทางผู้ประกอบการน า 5ส มาใช้อย่างน้อยปีละ 2 ครั้ง 

 2. อุปกรณ์ในการอัดเพ่ือขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ควรมีการปรับปรุงรูปแบบที่มีการป้องกันการ

กระเด็นของข้าวลงบนโต๊ะ เพ่ือรักษาความสะอาดและถูกสุขลักษณะ เพราะโรงงานเป็นบริษัทที่

เกี่ยวข้องกับผลิตภัณฑ์อาหาร ดังนั้นจึงต้องค านึงถึงในเรื่องนี้เป็นอย่างมาก  

 

6.4 ปัญหาและแนวทางแก้ไข 

 

 1. ปัญหาเรื่องความร้อนภายในห้องนึ่งข้าว เนื่องด้วยภายในนึ่งข้าวจะมีความร้อนจากการนึ่ง

ข้าวอยู่แล้ว ถ้าหากวันใดมีก าลังการผลิตที่มาก จ านวนเตาที่ใช้นึ่งก็จะเพ่ิมขึ้นก็จะยิ่งเพ่ิมอุณหภูมิก็จะ

สูงเพ่ิมมากขึ้นอีก และถ้าหากเป็นช่วงหน้าร้อน การท างานภายใต้อุณหภูมิก็อาจจะส่งผลถึง

ประสิทธิภาพในการท างานของพนักงาน แนวทางแก้ไขปัญหาก็อาจจะท าโดยการเพ่ิมการระบาย

อากาศภายในห้องนึ่งข้าว เพ่ือลดอุณหภูมิภายในห้องลง 

 2. ทางโรงงานมีการใช้แรงงานคนมากกว่าแรงงานเครื่องจักร ท าให้เวลาในการท างานของ

พนักงาน ทางผู้ประกอบการจึงไม่สามารถที่จะควบคุมปริมาณงานของพนักงานได้อย่าง  100 

เปอร์เซ็นต์ และพนักงานก็มีความล่าที่เกิดจากการท างาน ท าให้ประสิทธิภาพการท างานของพนักงาน

ไม่เต็ม 100 เปอร์เซ็นต์ แนวทางการแก้ไข อาจจะมีการน าเอาแรงงานเครื่องจักรมาใช้ในโรงงานให้

มากขึ้น 

 3. ทางโรงงานไม่ได้มีระบบการจัดเก็บข้อมูลในการสั่งซื้อสินค้าของลูกค้า ท าให้ข้อมูลในการ

สั่งซื้อไม่ได้ถูกจัดเก็บเอาไว้ในทุกๆการสั่งซื้อของลูกค้า แนวทางในการแก้ไขก็คือทางโรงงานควรมีการ

จัดเก็บข้อมูลในการสั่งซื้อสินค้าในทุกๆค าสั่งซื้อของลูกค้า เพ่ือเป็นการน าเอาไปใช้ในการวางแผนการ

ผลิต หรือน ามาวิเคราะห์ยอดการสั่งซื้อ เพ่ือปรับปรุงให้ดีขึ้นอยู่ตลอด 
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ภาพ ก-1 แผนภาพการไหลของสถานีนึ่งข้าว 

 

 
ภาพ ก-2 แผนภาพการไหลของสถานีอัดขึ้นรูป 

 

 
ภาพ ก-3 แผนภาพการไหลของสถานีทอด 
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ภาพ ก-4 แผนภาพการไหลของสถานีบรรจุ 

 

 
ภาพ ก-5 แผนภาพการไหลของสถานีนึ่งข้าวใหม่ A 

 

 
ภาพ ก-6 แผนภาพการไหลของสถานีนึ่งข้าวใหม่ B 
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ภาพ ค-4 การท างานของพนักงานในสถานีทอด 
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