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โรงงานขา้วแตน๋ทวีพรรณ

ตัง้อย ูเ่ลขท่ี 81 หมูท่ี่ 2 บา้นสองแควใต้ ต าบลนาแกว้ อ าเภอ

เกาะคา จงัหวดัล าปาง

ลกัษณะรปูรา่งทัง้หมด 6 แบบ ไดแ้ก่ วงกลมใหญ่ วงกลมกลาง

วงกลมเล็ก สี่เหลี่ยม ทรงกลม และทรงโดนทั



วตัถปุระสงค์
เพ่ือวิเคราะห์และเสนอแนวทางแก้ไข

ปั ญ ห า ค ว า ม ส ูญ เ ป ล่ า ท่ี เ กิ ด ใ น

กระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา



ขอบเขตการศึกษา

ท า ก า ร ศึ ก ษ า เ ฉพ า ะ ใ น ส่ ว น ข อ ง

กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ข้าว

แต๋นรสน ้าอ้อย ในโรงงานขา้วแต๋นทวี

พรรณ

ท าการแกไ้ขและปรบัปรงุเพ่ือลดความ

สญูเปล่าท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิตขา้ว

แตน๋รสน ้าออ้ย



ขัน้ตอนการด าเนินงาน

เก็บขอ้มลูสว่นการผลิต จดัท าแผนภมูกิารไหล สรปุขัน้ตอนการท างาน

วิเคราะหส์าเหตขุองกระบวนการหาวิธีการที่เหมาะสมในการแกไ้ขปัญหา

สรปุวิธีการแกไ้ขปัญหา เปรียบเทียบกอ่นและหลงัการปรบัปรงุ

สรปุผล



เก็บขอ้มลูสว่นการผลิตจากสภาพปัจจบุนัของโรงงาน

4 สถานียอ่ย   28 ขัน้ตอนการท างาน

สถานนีึง่ขา้ว

สถานอีดัขึน้รปู

สถานทีอด

สถานบีรรจุ

: 10 ขัน้ตอนการท างาน

: 4 ขัน้ตอนการท างาน

: 5 ขัน้ตอนการท างาน

: 9 ขัน้ตอนการท างาน



เก็บขอ้มลูสว่นการผลิตจากสภาพปัจจบุนัของโรงงาน

ขัน้ตอนที่ เวลาเฉลี่ย(วินาที)

1 127.58 

2 10.30 

3 20.09 

4 7.00 

5 1,092.46 

6 6.54 

7 3.83 

8 2.41 

9 3.36 

10 63.98 

11 167.21 

12 197.86 

13 3,526.54 

14 180.09 

ขัน้ตอนที่ เวลาเฉลี่ย(วินาที)

15 175.99 

16 34.00 

17 34.27 

18 135.16 

19 17.89 

20 2.71 

21 0.91 

22 4.60 

23 8.46 

24 9.36 

25 6.25 

26 6.29 

27 165.02 

28 -

จบัเวลาการท างานแต่ละ

ขัน้ตอนการท างาน



จดัท าแผนภมิูการไหล

สถานีน่ึงขา้ว



จดัท าแผนภมิูการไหล

สถานีอดัข้ึนรปู



จดัท าแผนภมิูการไหล

สถานีทอด



จดัท าแผนภมิูการไหล

สถานีบรรจ ุ



สรปุขัน้ตอนการท างานท่ีไม่กอ่ใหเ้กิดมลูค่าในสายการผลิต

กิจกรรมท่ีกอ่ใหเ้กิดมลูค่า (VA) 9 ขัน้ตอน คิดเป็นรอ้ยละ 25.66

กิจกรรมท่ีไม่กอ่ใหเ้กิดมลูค่า (NVA) 8 ขัน้ตอน คิดเป็นรอ้ยละ 67.94

กิจกรรมท่ีจ าเป็นแต่ไม่กอ่ใหเ้กิดมลูค่า (NNVA) 11 ขัน้ตอน คิดเป็นรอ้ยละ 6.39

26%

68%

6%

กิจกรรมท่ีกอ่ใหเ้กิดมลูคา่

กิจกรรมท่ีไม่กอ่ใหเ้กิดมลูค่า

กิจกรรมท่ีจ าเป็นแต่ไม่กอ่ใหเ้กิดมลูคา่



วิเคราะหส์าเหตขุองกระบวนการท่ีไม่ท าใหเ้กิด

มลูค่าดว้ยเครือ่งมือของการผลิตแบบลีน

แบ่งลกัษณะของการท างาน  

: 28 กระบวนการท างานเวลาทัง้หมด6,010.15 วินาที

การรอคอย

การเคลื่อนที่

การตรวจสอบ

การท างาน

: 2 ขัน้ตอน เป็นเวลา 3,661.7

: 9 ขัน้ตอน เป็นเวลา 728.2

: 2 ขัน้ตอน เป็นเวลา 6.54

: 2 ขัน้ตอน เป็นเวลา 67.98



วิเคราะหส์าเหตขุองกระบวนการท่ีไม่ท าใหเ้กิด

มลูค่าดว้ยเครือ่งมือของการผลิตแบบลีน

วิเคราะหปั์ญหาของกิจกรรมท่ีไมก่อ่ใหเ้กิดมลูค่า

การรอคอย

การเคลื่อนที่

การตรวจสอบ

การท างาน

: วิเคราะหก์ารวางผงัโรงงาน

: วิเคราะหโ์ดยใชเ้คร่ืองมอื 5W1H

: วิเคราะหโ์ดยใชเ้คร่ืองมอื 5W1H

: วิเคราะหโ์ดยใชเ้คร่ืองมอื 5W1H



สรปุวิธีการแกไ้ขปัญหาความสญูเปลา่

การรอคอย

การเคลื่อนที่

การตรวจสอบ

การท างาน

: ท าการวางผงัใหม่

: ใชห้ลกัการECRS และVisual Control

: ใชห้ลกัการECRS และVisual Control

: ใชห้ลกัการECRS และVisual Control



ด าเนินการแกไ้ขปรบัปรงุ แลว้เปรยีบเทียบกอ่นและหลงัการปรบัปรงุ

การวางผงัโรงงาน

1. แผนภมิูแสดงความสมัพนัธ์

ของกิจกรรม



ด าเนินการแกไ้ขปรบัปรงุ แลว้เปรยีบเทียบกอ่นและหลงัการปรบัปรงุ

การวางผงัโรงงาน

2. แผนภาพความสมัพนัธ์

ของกิจกรรม



ด าเนินการแกไ้ขปรบัปรงุ แลว้เปรยีบเทียบกอ่นและหลงัการปรบัปรงุ

การวางผงัโรงงาน

3. ค านวณอตัราความใกลชิ้ดรวม 

(Total Closeness Rating; TCR)



ด าเนินการแกไ้ขปรบัปรงุ แลว้เปรยีบเทียบกอ่นและหลงัการปรบัปรงุ

การวางผงัโรงงาน

4. แผนผงัโรงงานแบบบล็อก



ด าเนินการแกไ้ขปรบัปรงุ แลว้เปรยีบเทียบกอ่นและหลงัการปรบัปรงุ

การวางผงัโรงงาน

5. การประเมินค่าคะแนนความ

ใกลชิ้ด (Adjacency-Based Scoring)



ด าเนินการแกไ้ขปรบัปรงุ แลว้เปรยีบเทียบกอ่นและหลงัการปรบัปรงุ

การวางผงัโรงงาน

6. การประเมินผงัโรงงานดว้ย

ค่าระยะทางรวม (Distance-

Based Scoring)



ด าเนินการแกไ้ขปรบัปรงุ แลว้เปรยีบเทียบกอ่นและหลงัการปรบัปรงุ

หลกัการ ECRS  และ Visual Control

กิจกรรมท่ีแกไ้ขได้

กิจกรรมท่ีไม่สามารถแกไ้ขได้ : 5 กิจกรรม

: 4 กิจกรรม



ด าเนินการแกไ้ขปรบัปรงุ แลว้เปรยีบเทียบกอ่นและหลงัการปรบัปรงุ

หลกัการ ECRS  และ Visual Control

การรวมกนั 

การก าจดั 

การท าใหง้า่ยขึน้ 

การควบคมุดว้ยสายตา

: เตรียมน า้แตงโมผสมน า้ตาล

: คดัและเรียงขา้วแตน๋รวมกบัพกัขา้วแตน๋

: รอขา้วแตน๋เต็มรถเข็น

: จ าแนกประเภทของขา้วแตน๋บนรถเข็น หรือจ าแนกประเภท

พนกังานรายวนักบัพนกังานประจ าออกจากกนั 



ด าเนินการแกไ้ขปรบัปรงุ แลว้เปรยีบเทียบกอ่นและหลงัการปรบัปรงุ

การเปรยีบเทียบผลกอ่นและหลงัปรบัปรงุ

สถานีงาน กอ่นการปรบัปรงุ หลงัการปรบัปรงุ

นึง่ขา้ว 1,337.55 1,331.44

อัดขึน้รปู 4,071.7 2,685.175

ทอด 397.31 265.87

บรรจุ 203.6 205.92

รวม 6,010.16 4,488.41

เปรยีบเทียบเวลาการท างานกอ่นและหลงัการด าเนินงาน



หอ้งบรรจ ุ

หอ้งทอด

หอ้งอดัข้ึนรปู

หอ้งน่ึง

สรปุผล

 -  1,000.00  2,000.00  3,000.00  4,000.00  5,000.00  6,000.00  7,000.00

กอ่นการด าเนินการ

หลงัการด าเนินการ

การเปล่ียนแปลงของเวลาการท างาน

กอ่นและหลงัการด าเนินงาน

ลดลงไป 

25.32%



สรปุผล

จากการด าเนินการปรบัปรงุ การปรบัผงัโรงงาน ท าให้

ความสมัพนัธร์ะหว่างกิจกรรมเพ่ิมมากข้ึน และระยะทาง

รวมก็มีค่านอ้ยลง

จากการด าเนินการปรบัปรงุ การใชห้ลกัการ ECRS และ Visual

Control ท าใหข้ัน้ตอนการด าเนินการลดลง 1 กิจกรรม และท าให้

เวลาในการรอคอยลดลง



โดย   นางสาวนนทิยา   เทพพรมมา  590610297

นางสาวป่ินมณี   อินเสือ  590610307

THANKS YOU


