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การลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตด้วยแนวคิดแบบลีน :

กรณีศึกษาโรงงานผลิตข้าวแต๋นทวีพรรณ
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ผู้วิจัยไดน้ าหลักการของการผลิตแบบลีนเข้ามาช่วย
ในการลดความสูญเปล่าของโรงงานข้าวแต๋นทวีพรรณ 
หนึ่งในกลุ่มหนึ่งต าบลหนึ่งผลิตภัณฑ์ที่ส าคัญและมี
ชื่อเสียงของอ าเภอเกาะคา จังหวัดล าปาง เพื่อหาแนว
ทางการแก้ไขปรับปรุงให้สายการผลิตมีความคล่องตัว
มากขึ้น โดยได้ศึกษากระบวนการผลิตข้าวแต๋นที่ใช้
แรงงานคนเป็นปัจจัยส าคัญ การลดความสูญเปล่าจึง
เป็นแนวทางที่จะสามารถส่งเสริมให้กระบวนการมี
ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น
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เพื่อวิเคราะห์และเสนอแนวทางแก้ไขปัญหาความ
สูญเปล่ าที่ เ กิดในกระบวนการผลิตของโรงงาน
กรณีศึกษา

วัตถุประสงค์

วิธีการด าเนินงาน

VA
25.66%

NNVA
67.94%

NVA
6.39%

VA NNVA NVA

3,661.70

731.56
6.54 67.98

0.00
1,000.00
2,000.00
3,000.00
4,000.00

เว
ลา

 (วิ
นา

ที)

ลักษณะงาน

กราฟ 2 ลักษณะการท างานของกิจกรรมที่ไม่
ก่อให้เกิดมูลค่าในกระบวนการผลิต

กราฟ 1 แสดงสัดส่วนกิจกรรมก่อให้เกิดมูลค่า

หลังจากได้กิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า (NVA) 
สามารถน ากิจกรรมในกลุ่มนี้มาจ าแนกตามลักษณะ
การท างานได้ดังกราฟ 2

กิจกรรมที่เกี่ยวกับการเคลื่อน

กิจกรรมที่ไม่เกี่ยวกับการเคลื่อน

นึ่งข้าว อัดขึ้นรูป ทอด บรรจุ

โรงงาน

10 กิจกรรม 4 กิจกรรม 5 กิจกรรม 9 กิจกรรม

ใช้วิธีการวางผังโรงงานใหม่เพื่อลดระยะทางการเคลื่อนที่
ของสถานีน่ึงข้าวและสถานีบรรจุโดยใช้เครื่องมือดังน้ี

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 
 Distance–Based Scoring

Activity Relationship Diagram

แผนภูมแิสดงความสัมพันธ์
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 1 0 1 0 7 0 10100 
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 

 Total Closeness Rating

Adjacency–Based Scoring
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กิจกรรมที่ไม่เกี่ยวกับการเคลื่อนที่ ได้แก่ การรอคอย การ
ตรวจสอบ และการท างาน ซึ่งใช้เครื่องมือดังต่อไปนี้

1 5W1H

ผลการด าเนินงาน

2 ECRS

3 Visual Control

วิธีการที่ใช้วิเคราะห์ปัญหา

หลักการในการแก้ไขปัญหา

หลักการในการแก้ไขปัญหา

ผังโรงงานใหม่ของสถานีนึ่งข้าว

ผังโรงงานใหม่ของสถานีบรรจุ

การปรับปรุง กิจกรรม รายละเอียด
การก าจัด 

(Eliminate)
เตรียมน้ าแตงโม

ผสมน้ าตาล
- ตัดขั้นตอนการเตรียมน้ าแตงโมผสมกับน้ าตาลออกจากสายการผลิต 
แล้วน าขั้นตอนดังกล่าวไปด าเนินการตั้งแต่ขั้นตอนของการเคี่ยวน้ า
แตงโมที่ไม่รวมอยู่ในสายการผลิตหลัก

การรวมกัน 
(Combine)

คัดและเรียงข้าว
แต๋นรวมกับพัก

ข้าวแต๋น

- ท าการรวมเอาขั้นตอนการพักข้าวแต๋นและการคัดเรียงข้าวแต๋นมา
รวมกันที่จุดกิจกรรมที่ 8 โดยลดเวลาในการพักข้าวแต๋นลง

การท าให้ง่ายข้ึน 
(Simplify)

รอข้าวแต๋นเต็ม
รถเข็น

- น าชื่อของพนักงานที่ท าหน้าที่อัดข้าวขึ้นรูปติดลงบนถาดขึ้นรูปของแต่
ละคน แล้วใช้ถาดดังกล่าวในการขนย้ายไปยังรถเข็น ซึ่งสามารถใส่
รถเข็นคันไหนก็ได้ โดยไม่ได้บังคับว่าต้องเหมือนระบบเดิม ซึ่งวิธีการนี้
จะท าให้รถเข็นเต็มเร็วขึ้น เป็นการลดเวลาในการรอคอยรถเข็นของ
พนักงานขนย้าย ช่วยให้การไหลของงานมีความต่อเนื่องมากขึ้น

การควบคุมด้วย
สายตา

(Visual Control)

ไม่เกี่ยวข้องกับ
สายการผลิต

- ประยุกต์ใช้หลักการควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) ในการ
จ าแนกประเภทของข้าวแต๋นบนรถเข็น หรือจ าแนกประเภทพนักงาน
รายวันกับพนักงานประจ าออกจากกัน เพื่อให้ง่ายต่อการสังเกตและคิด
ค่าแรงพนักงาน

ผลการวางผังโรงงานใหม่1

หลังจากปรับปรุง
ผังโรงงานตามแบบที่มี
ค่ าความใกล้ชิ ดมาก
ที่สุด ท าให้ผังโรงงาน
ใ ห ม่ มี ค่ า ค ะ แ น น
ระยะทาง (Distance 
Based Scoring) ลดลง
ทั้งสองสถานี

สรุปผลการศึกษา
ผลการแก้ไขปัญหาตาม
หลักการ ECRS

2

หลังจากปรับปรุงผังโรงงาน
ตามแบบที่มีค่าความใกล้ชิดมาก
ที่สุด ท าให้ผังโรงงานใหม่มีค่า
คะแนนระยะทาง (Distance 
Based Scoring) ลดลง ทั้งสอง
สถานี

จากผลการด าเนินงานทั้งสองรูปแบบท าให้ได้ผังโรงงานที่มี
ความสัมพันธ์กันมากขึ้น และลดระยะทางระหว่างกิจกรรม
ลดลงฟฟฟ
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กราฟ 3 เปรียบเทียบเวลาการท างาน
ของแต่ละสถานี ก่อน - หลัง ด าเนินงาน

บรรจุ

ทอด

อัดขึ้นรูป

นึ่งข้าว
เวลาลดลง
25.32%

อี กทั้ ง เ ว ล า ก า ร
ท างานพนักงานใน
แ ต่ ล ะ ส ถ า นี ก็
ลดลงตามไปด้วย 
ดังกราฟ 3

Time Study + Flow Process
เก็บบันทึกข้อมูลของ

โรงงานตามสภาพปัจจุบัน 
โดยแบ่งการไหลของงาน
ออกเป็น 4 สถานี

- เวลาการท างานเฉลี่ย
- แผนผังการไหล


