
บทที ่2 
ทฤษฎแีละงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 
ในการศึกษาคร้ังน้ี ผูศึ้กษามีจุดมุ่งหมายคือศึกษาการน าเทคนิค ECRS มาช่วยในเร่ือง

แกปั้ญหาผกัและผลไมเ้สียหายเคล่ือนยา้ยผกัและผลไมใ้นการขนส่งไปต่างประเทศเพื่อเสนอแนว
ทางการแก้ปัญหาผกัและผลไม้เสียหายในการขนส่ง ผูว้ิจยัได้ศึกษาค้นควา้เอกสาร ทฤษฎีและ
งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งดงัต่อไปน้ี 

2.1 ความรู้ทัว่ไปเก่ียวกบัธุรกิจการส่งออก 

2.2 แนวคิด ทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง 
 2.2.1 การควบคุมคุณภาพ (Quality Control Q.C.) 

2.2.2 แผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) 
 2.2.3 การพฒันาองคก์รตามแนวคิดลีน (LEAN) 

2.2.4 การลดความสูญเปล่าในกระบวนการดว้ยหลกัการ ECRS 

2.3 บริบท หจก เจ แอนด ์เอน็ เทรดด้ิง จ  ากดั, บริษทั Shipping จ ากดั 

2.4 งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

2.1 ความรู้ทัว่ไปเกีย่วกบัธุรกจิการส่งออก 
ความหมายของการส่งออก 

การส่งออก หมายถึง สถานประกอบการท่ีมีการขายสินคา้ ท่ีกิจการนั้น ๆ ผลิตข้ึนเอง หรือ 
รวบรวมจากแหล่งผลิตอ่ืน ๆ ในประเทศไทยส่งไปขายยงัต่างประเทศ    

การส่งออก(Export, Exporting, Exportation) คือ การส่งสินค้าหรือบริการจากประเทศ  
หน่ึงไปยงัอีกประเทศหน่ึง ทั้งน้ีวธีิการน า เขา้และส่งออกอาจสามารถทา ไดท้ั้งโดยทางบก ทางเรือ 
ทางอากาศ และทางท่อ อา้งอิงจาก : (http://e-learning.tapee.ac.th) 

ผูส่้งออก หมายถึง ผูป้ระกอบการท่ีอยู่ในประเทศ รวมทั้ งบุคคลซ่ึงมีคุณสมบัติตามท่ี
ก าหนดซ่ึงท าการส่งออกสินค้าหรือบริการไปยงัต่างประเทศ เพื่อให้ได้มาซ่ึงผลตอบแทนเป็น 
เงินตราหรือทรัพย์สินอ่ืนใด ท่ีเทียบมูลค่าเป็นเงินตราน าเข้ามาในประเทศและหมายรวมถึงผู ้
ใหบ้ริการแก่บุคคลในต่างประเทศดว้ย (พรบ.ธนาคารเพื่อการน าเขา้และส่งออก) 
ลกัษณะของธุรกิจการส่งออก 

ลกัษณะของธุรกิจส่งออกท่ีดีมีการบอกถึงองคป์ระกอบต่าง ๆ ของธุรกิจมากมายเพื่อใหเ้กิด 
ประสิทธิภาพสูงสุด ดงัน้ี 
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 Kedia and Chhokar. (1986). ปัจจัยท่ีมีอิทธิพลต่อธุรกิจส่งออก คือ ขนาด สถานท่ีตั้ ง 
สถานท่ีจดัจ าหน่าย เป็นตน้ซ่ึงธุรกิจมีความตอ้งการขอ้มูลและกิจกรรมการส่งเสริมการส่งออกท่ี 
แตกต่างกนั ตามขั้นตอนของกระบวนการส่งออก 

 Zafar U. Ahmed. (2002). ลกัษณะธุรกิจส่งออกประกอบดว้ย ขนาดของธุรกิจ (จ านวนหุ้น 
และจ านวนพนกังาน) อายุของธุรกิจ จ านวนผูถื้อหุ้นท่ีเป็นชาวต่างประเทศ ซ่ึงส่ิงเหล่าน้ีจะส่งผล 
กระทบต่อการรับรู้และการใชกิ้จกรรมส่งเสริมการส่งออก 

Naidu, G. and R.T. (1993). ลกัษณะของธุรกิจส่งออกประกอบดว้ย ขนาดของธุรกิจ ความ 
เป็นเจา้ของ ประเภทของกิจการ ระดบัขั้นของการส่งออก เป็นตน้ ซ่ึงธุรกิจท่ีแตกต่างกนัจะมีผลต่อ
ความตอ้งการขอ้มูลท่ีแตกต่างกนั  

ปัญหาและอุปสรรคในการส่งออก 
 ปัญหาและอุปสรรคในการส่งออกเป็นส่ิงท่ีส าคญั อยา่งหน่ึงส าหรับผูส่้งออก มีการศึกษา 

จ านวนมากท่ีศึกษาถึงปัญหาในการส่งออก สามารถสรุปไดด้งัน้ี 
 Kaleka and Katsikeas (1995). ปัญหาการส่งออกมีหลากหลายประเภท เช่น ปัญหาการ 

ส่งออกพื้นฐานมาจาก ขนาดของกิจการ ประสบการณ์ในการท าการส่งออก  
Katesieas and Morgan (1994). ไดแ้ยกปัญหาในการส่งออกเป็น ปัญหาภายนอก ปัญหาใน

การด าเนินการ ปัญหาภายในและปัญหาในการรับทราบขอ้มูล ซ่ึงสอดคลอ้งกบัการศึกษาของ  
Leonidou (1995).  ได้แบ่งประเภทของปัญหาออกเป็น ปัญหาภายในประเทศ ปัญหาใน

ต่างประเทศ ปัญหาในการส่งออก และการพฒันาระดบัการส่งออก 
 Ramaswamai and Yang (1990).  ปัญหาในการส่งออก ได้แก่ ธุรกิจขาดความรู้ทางด้าน 

การตลาด ไม่ทราบความตอ้งการของตลาด ขาดการรับรู้การช่วยเหลือของหน่วยงานต่าง ๆ และ 
ขาดการรู้คุณค่าในการส่งออก การให้ความช่วยเหลือในการส่งออกของภาครัฐจะให้ความ 
ช่วยเหลือไดห้ากวา่ธุรกิจทราบปัญหาในการส่งออกของตนเอง 

พิธีการส่งออก 
พิธีการส่งออกเป็นขั้นตอนสุดท้ายส าหรับการส่งออกสินค้า แต่ก็เป็นขั้นตอนท่ีมีความ

ซบัซ้อนมากขั้นตอนหน่ึง  แต่ถา้ไดมี้การศึกษาและเตรียมพร้อมล่วงหน้าแลว้ก็จะไม่มีความยุง่ยาก 
เพราะรัฐบาลเองก็ส่งเสริมใหมี้การส่งออกสินคา้ไปยงัต่างประเทศอยูแ่ลว้  จึงไดพ้ยายามลดขั้นตอน
หรืออุปสรรคต่าง ๆ ลงเพื่อช่วยให้ผูส่้งออกเกิดความสะดวกรวดเร็วในการจะส่งออกสินคา้  โดย
ปกติแลว้การส่งออกสินคา้แต่ละชนิดโดยเฉพาะสินคา้ท่ีมีการควบคุม ก็จะมีหน่วยงานท่ีท าหน้าท่ี
ในการควบคุมสินคา้นั้นโดยตรง  ซ่ึงอาจจะเป็นหน่วยงานเดียวหรือหลายหน่วยงานก็ได ้        
เอกสารท่ีใชใ้นการส่งออกโดยทัว่ไปประกอบดว้ย 
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1. ใบขนสินคา้ขาออก 
2. บญัชีราคาสินคา้ (Invoice) 
3. ใบอนุญาต หรือหนงัสือรับรอง 
4. ค  าร้องต่าง ๆ (ถา้มี) 

  5. ใบแนบใบขนสินคา้ขาออก (กรณีเป็นสินคา้ท่ีจะขอคืนอากรตามมาตรา 19 ทว)ิ 
6. ใบขนสินคา้มุมน ้าเงิน (กรณีเป็นสินคา้ท่ีขอชดเชยอากรสินคา้ส่งออก) 

2.2 แนวคิด ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 
2.2.1 แนวคิดการควบคุมคุณภาพ (Quality Control Q.C.) 
โดยทัว่ไปสินคา้ในตลาดจะมีราคาแปรผนัตามคุณภาพสินคา้ สินคา้คุณภาพดียอ่มมีราคาสูง

กว่าสินคา้คุณภาพไม่ดี คุณภาพของสินคา้ในอดีตมีความหลากหลาย และแตกต่างกนัมาก สินคา้
บางอยา่งท่ีจ  าหน่ายในทอ้งตลาดขาดคุณภาพ หรือคุณภาพต ่าไม่เหมาะสมกบัราคา รัฐบาลจึงไดมี้
การก าหนดมาตรฐานคุณภาพสินคา้ข้ึน เพื่อควบคุมคุณลกัษณะต่าง ๆ ของสินคา้ เช่น ลกัษณะทาง
กาย ไดแ้ก่ ขนาด น ้ าหนกั สี ฯลฯ ลกัษณะทางเคมี ไดแ้ก่ ความเป็นกรดเป็นลกัษณะต่าง ๆ เป็นตน้ 
ปัจ จุบัน น้ีผลิตภัณฑ์ห รือสินค้าบางอย่างบางชนิด จะถูกก าหนดคุณภาพในมาตรฐาน
ผลิตภณัฑอุ์ตสาหกรรม (ม.อ.ก.) ซ่ึงเป็นแนวทางหน่ึงของการควบคุม  (สุภาพร เพียรดี,2018) 
ความหมายของการควบคุมคุณภาพ (definition of quality control) 

 ค  าว่า การควบคุมคุณภาพ เป็นการรวมค าสองค าเขา้ดว้ยกนั ค าหน่ึงคือค าว่า การควบคุม
ตรงกบัค าในภาษาองักฤษวา่ “control” ส่วนอีกค าหน่ึงคือ ค าวา่ คุณภาพ ตรงกบัค าในภาษาองักฤษ
วา่ “quality” ซ่ึงค าสองค าน้ีมีความหมาย  ดงัน้ี 

  การควบคุม (control) หมายถึง การบงัคบัให้กิจกรรมต่าง ๆ ได้ด าเนินการตามแผนท่ีวางไว ้
(เปร่ือง กิจรัตน์ภร, 2537:202) ส่วนค าว่า คุณภาพ (quality) หมายถึง ผลผลิตท่ีมีความเหมาะสม ท่ีจะ
น าไปใช้งาน (fine ness for use) ออกแบบได้ดี  (quality of design) และมีรายละเอียดท่ี เป็นไปตาม
มาตรฐานท่ีก าหนด (ศูนยอ์บรม กฟภ. 2531:14) เธียรไชย จิตตแ์จง้ (2530:666) ไดใ้ห้ความหมายของการ
ควบคุมวา่หมายถึง กิจกรรมจ าเป็นต่างๆ ท่ีจะตอ้งกระท าเพื่อให้บรรลุเป้าหมายอยา่งมีประสิทธิภาพและ
ไดผ้ลตลอดไป นอกจากน้ี วิชยั แหวนเพชร (2536:111) ยงัไดใ้ห้ความหมายของคุณภาพไวด้งัน้ี คุณภาพ
คือ ผลิตภณัฑ์มีความคงทน มีสภาพดีสามารถใช้และท างานได้ดีรวมทั้ งมีรูปร่างสวยงามเรียบร้อย
กลมกลืน ท าให้น่าใช้ด้วย กล่าวโดยสรุปแล้ว คุณภาพหมายถึง ผลิตภัณฑ์ท่ีออกแบบได้เหมาะสม          
ในงานไดดี้ กระบวนการผลิตดี มีความคงทน สวยงามเรียบร้อย และมีรายละเอียดเป็นไปตามขอ้ก าหนด
ของผูส้ั่งซ้ือท่ีก าหนดไว ้นอกจากน้ียงัจะตอ้งมีความปลอดภยัในการใชง้านดว้ย      

          ความหมายของคุณภาพ (กตญัญู หิรัญญสมบูรณ์, 2542, หนา้ 20-21) การท่ีผลิตภณัฑ์
จะมีคุณภาพท่ีดี จะตอ้งมีลกัษณะดงัต่อไปน้ี 
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          1. การปฏิบติังานได้ (performance) ผลิตภณัฑ์ตอ้งสามารถใช้งานได้ตามหน้าท่ีท่ี
ก าหนดไว ้  

          2. ความสวยงาม (aesthetics) ผลิตภณัฑ์ตอ้งมีรูปร่าง, ผิวสัมผสั, กล่ิน, รสชาติ, สีสัน 
ท่ีดึงดูดใจลูกคา้ 

          3. คุณสมบัติพิ เศษ (special features) ผลิตภัณฑ์ควรมีลักษณะพิ เศษท่ีโดดเด่น
แตกต่างจากผูอ่ื้น 

          4. ความสอดคลอ้ง (conformance) ผลิตภณัฑ์ควรมีความเส่ียงอนัตรายในการใชน้อ้ย
ท่ีสุด 

          5. ความปลอดภยั (safety) ผลิตภณัฑค์วรมีความเส่ียงอนัตรายในการใชน้อ้ยท่ีสุด 
          6. ความเช่ือถือได ้(reliability) ผลิตภณัฑค์วรใชง้านไดอ้ยา่งสม ่าเสมอ 
          7. ความคงทน (durability) ผลิตภณัฑค์วรมีอายใุชง้านท่ียาวนานในระดบัหน่ึง 
          8. คุณค่าท่ีรับรู้ (perceived quality) ผลิตภณัฑ์ควรสร้างความประทบัใจ และมีภาพพจน์

ท่ีดีในสายตาลูกคา้   
          9. การบริการหลงัการขาย (service after sale) 

2.2.2 แผนผงัก้างปลา (Fishbone Diagram) 
แผนผงัก้างปลา (Fishbone Diagram)หรือเรียกเป็นทางการวางแผนผงัหาสาเหตุและผล

(Cause and Effect Diagram) เป็นแผนผงัท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์ระหว่างปัญหา (Problem) กับ
สาเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไปไดท่ี้อาจก่อให้เกิดปัญหานั้น(Possible Cause) วิธีการสร้างแผนผงัสาเหตุ
และผลหรือแผนก้างปลา การสร้างแผนผงัคือต้องท าเป็นทีมเป็นกลุ่มโดยใช้ขั้นตอน 6 ขั้นตอน
ดงัต่อไปน้ี 

1. ก าหนดประโยคของปัญหาหรือเร่ืองท่ีจะคนหาสาเหตุไวท่ี้หวัปลา 
2. ก าหนดกลุ่มปัจจยัต่าง ๆ ท่ีจะท าใหเ้กิดปัญหานั้น ๆ โดยแยกเป็น 4M 1E  
3. ท าการระดมสมอง (Brain storming) เพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจยั  
4. ท าการสืบหาสาเหตุหลกัของปัญหา  
5. ท าการจดัล าดบัในความส าคญัของสาเหตุ  
6. ร่วมกนัวเิคราะห์ปัญหาและหาแนวทางแกไ้ข ้
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ก าหนดกลุ่มปัจจยับนกา้งปลา  
การก าหนดปัจจยัจะช่วยให้เราแยกแยะและระบุสาเหตุต่าง ๆออกมาไดอ้ย่างชัดเจนและ

โดยท าการจ าแนกออกเป็นสาเหตุใหญ่หรือสาเหตุย่อย เพื่อท าการศึกษาวิเคราะห์และร่วมกนัหา
มาตรการแก้ไขปัญหาให้ตรงกับประเด็น โดยส่วนมากมกัจะใช้หลกัการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจยั 
(Factors) เพื่อน าไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่าง ๆ แต่การก าหนดกลุ่มปัจจยัอาจจะใช้ปัจจยัอ่ืนได ้
เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัปัญหาท่ีตอ้งการแกไ้ข เช่น การตั้งหวัขอ้ปัจจยัน าเขา้เป็นส่วนประสมการตลาด 
4P Product Price Place Promotion เป็นตน้ในทีน้ีความหมายของ 4M 1E มีดงัน้ี  

1. M - Man ผูป้ฏิบติังานหรือพนกังาน 
2. M - Material สินคา้วตัถุดิบ หรืออะไหล่อุปกรณ์อ่ืน ๆ  
3. M - Method รูปแบบหรือกระบวนการท างาน  
4. M - Machine เคร่ืองมือเคร่ืองจกัรใชอ้ านวยความสะดวกในการท างาน 
5. E - Environment สภาพแวดลอ้มในท่ีท างาน, อากาศ, สถานท่ี 
แต่ไม่ไดห้มายความว่าการก าหนดกา้งปลาจะตอ้งใช้4M 1E เสมอไปเพราะหากเราไม่ได ้

อยูใ่นกระบวนการผลิตแล้วปัจจยัน าเขา้ (Input) ในกระบวนการก็จะเปล่ียนไปเช่นปัจจยัการน าเขา้ 
เป็น 4P ได้แก่Place , Procedure, People และPolicy หรือเป็น 4S Surrounding, Supplier, System 
และSkill ก็ได้ห รืออาจจะเป็น  MILK Management, Information, Leadership, Knowledge ก็ได ้
นอกจากนั้น หากกลุ่มท่ีใชก้า้งปลามีประสบการณ์ในปัญหาท่ีเกิดข้ึนอยูแ่ลว้ก็สามารถท่ีจะก าหนด 
กลุ่มปัจจยัใหม่ใหเ้หมาะสมกบัปัญหาตั้งแต่แรกเลยก็ไดเ้ช่นกนั 

การก าหนดหวัขอ้ปัญหาท่ีหวัปลา 
การก าหนดหัวข้อปัญหาควรก าหนดให้ชัดเจนและมีความเป็นไปได้ซ่ึงหากเราก าหนด

ประโยคปัญหาน้ีไม่ชัดเจนตั้งแต่แรกแล้วจะท าให้เราใช้เวลามากในการค้นหาสาเหตุและจะใช้
เวลานานในการท าผงักา้งปลาการก าหนดปัญหาท่ีหัวปลาเช่นอตัราของเสียอตัราชัว่โมงการท างาน
ของคนท่ีไม่มีประสิทธิภาพอตัราการเกิดอุบติัเหตุหรืออตัราตน้ทุนต่อสินคา้หน่ึงช้ินเป็นตน้ ซ่ึงจะ
เห็นไดว้า่ควรก าหนดหัวขอ้ปัญหาในเชิงลบเทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะได้กา้งปลาท่ีละเอียด
สวยงามคือการถามท าไมท าไมท าไมในการเขียนแต่ละกา้งยอ่ย ๆ 
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ภาพประกอบที ่4 วธีิการเขียนผงักา้งปลา 
ท่ีมา : แผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) (2558) 
 
 
ผงักา้งปลาประกอบดว้ยส่วนต่าง ๆ ดงัต่อไปน้ี 

ส่วนปัญหาหรือผลลพัธ์ (Problem or Effect) ซ่ึงจะแสดงอยูท่ี่หวัปลาส่วนสาเหตุ (Causes) 
จะสามารถแยกยอ่ยออกไดอี้กเป็น 

-  ปัจจยั (Factors) ท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหา (หวัปลา) 
-  สาเหตุหลกั 
-  สาเหตุยอ่ย 
ซ่ึงสาเหตุของปัญหาจะเขียนไวใ้นก้างปลาแต่ละกา้งกา้งย่อยเป็นสาเหตุของกา้งรองและ

กา้งรองเป็นสาเหตุของกา้งหลกัเป็นตน้ 
หลักการเบ้ืองต้นของแผนภูมิก้างปลา (Fishbone diagram) คือการใส่ช่ือของปัญหาท่ี

ตอ้งการวิเคราะห์ลงทางดา้นขวาสุดหรือซา้ยสุดของแผนภูมิโดยมีเส้นหลกัตามแนวยาวของกระดูก
สันหลังจากนั้นใส่ช่ือของปัญหาย่อยซ่ึงเป็นสาเหตุของปัญหาหลัก 3-6 หัวข้อโดยลากเป็นเส้น
ก้างปลา (Sub-bone) ท ามุมเฉียงจากเส้นหลักเส้นก้างปลาแต่ละเส้นให้ใส่ช่ือของส่ิงท่ีท าให้เกิด
ปัญหานั้ นข้ึนมาระดับของปัญหาสามารถแบ่งย่อยลงไปได้อีกถ้าปัญหานั้ นยงัมีสาเหตุท่ีเป็น
องคป์ระกอบยอ่ยลงไปอีกโดยทัว่ไปมกจัะมีการแบ่งระดบัของสาเหตุยอ่ยลงไปมากท่ีสุด 4-5 ระดบั
เม่ือมีขอ้มูลในแผนภูมิท่ีสมบูรณ์แลว้จะท าใหม้องเห็นภาพขององคป์ระกอบทั้งหมดท่ีจะเป็นสาเหตุ
ของปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
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ข้อดี 
1. ไม่ตอ้งเสียเวลาแยกความคิดต่าง ๆ ท่ีกระจดักระจายของแต่ละสมาชิกแผนภูมิกา้งปลา 

จะช่วยรวบรวมความคิดของสมาชิกในทีม 
2. ท าใหท้ราบสาเหตุหลกั ๆ และสาเหตุยอ่ย ๆ ของปัญหาท าใหท้ราบสาเหตุท่ีแทจ้ริงของ 

ปัญหาซ่ึงท าใหเ้ราสามารถแกปัญหาไดถู้กวธีิ 
 
ข้อเสีย 

1. ความคิดไม่อิสระเน่ืองจากมีแผนภูมิกา้งปลาเป็นตวัก าหนดซ่ึงความคิดของสมาชิกใน 
ทีมจะมารวมอยูท่ี่แผนภูมิกา้งปลา 

2. ตอ้งอาศยัผูท่ี้มีความสามารถสูงจึงจะสามารถใชแ้ผนภูมิกา้งปลาในการระดมความคิด 
 
2.2.3 การพฒันาองค์กรตามแนวคิดลนี (LEAN) 

ความสูญเปล่า (Waste) เป็นปัญหาท่ีเกิดข้ึนในทุกองค์กรธุรกิจโดยเฉพาะความสูญเปล่าท่ี
เกิดข้ึนจากการด าเนินงานท่ีแสดงในรูปการเกิดของเสีย ความล่าช้า และกิจกรรมท่ีไม่สร้างคุณค่า
หรือเพิ่มผลก าไรให้กบัธุรกิจ ดงันั้น การจ าแนกความสูญเปล่าได้มีบทบาทสนับสนุนการพฒันา
ผลิตภณัฑ์ดว้ยการขจดัความสูญเปล่าโดยมุ่งการเพิ่มคุณค่าจากการใช้ทรัพยากรเช่น วสัดุ แรงงาน 
พื้นท่ี เป็นตน้ส าหรับการด าเนินงานทัว่ไปขององค์กรได้เกิดกิจกรรมท่ีไม่สร้างคุณค่าเพิ่มแสงมี
ความจ าเป็นในการสนบัสนุนธุรกรรมองค์กรอยา่งกระบวนการจดัหาจดัซ้ือเน่ืองจากกระบวนการ
ดงักล่าวสนบัสนุนกระบวนการสร้างคุณค่าเพิ่มให้กบัผลิตผล ส่วนการตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบ
หรือตรวจนบัวสัดุในคลงัสินคา้ก็มีความจ าเป็นอยา่งหลีกเล่ียงไม่ได ้ดว้ยเหตุน้ี การจ าแนกประเภท
กิจกรรมจึงควรศึกษาถึงวตัถุประสงค์ของกิจกรรมเพื่อระบุแนวทางลดความสูญเปล่าเช่น การใช้
นโยบายให้ผูส่้งมอบจดัส่งของท่ีไม่มีขอ้บกพร่องหรือการก าหนดระดบัสต๊อกเพื่อลดความจ าเป็น
ในการตรวจนบั ดงันั้นแนวคิดการสร้างคุณค่าเพิ่มเป็นการจ าแนกระหวา่งกิจกรรมท่ีสร้างคุณค่าเพิ่ม
กบัความสูญเปล่าเพื่อระบุแนวทางขจดัความสูญเปล่า ส าหรับประเภทความสูญเปล่าตามแนวคิดลีน
สามารถจ าแนกไดด้งัน้ี 

ความสูญเสีย 7 ประการ ไดแ้ก่ 
1.      ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
2.      ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 
3.      ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transporation) 
4.      ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
5.      ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
6.      ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
7.      ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
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1. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
การผลิตสินคา้ปริมาณมากเกินความตอ้งการการใช้งานในขณะนั้น หรือผลิตไวล่้วงหน้า

เป็นเวลานาน  มาจากแนวความคิดเดิมท่ีวา่แต่ละขั้นตอนจะตอ้งผลิตงานออกมาใหม้ากท่ีสุดเท่าท่ีจะ
ท าได ้ เพื่อให้เกิดตน้ทุนต่อหน่วยต ่าสุดในแต่ละคร้ังโดยไม่ไดค้  านึงถึงวา่จะท าให้มีงานระหวา่งท า 
(Work in process, WIP) ในกระบวนการเป็นจ านวนมากและท าให้กระบวนการผลิตขาดความ
ยดืหยุน่ 

ปัญหาจากการผลิตมากเกินไป 
1.      เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตท่ียงัไม่จ  าเป็น 
2.      เสียพื้นท่ีในการจดัเก็บ WIP 
3.      เกิดการขนยา้ย 
4.      ของเสียไม่ไดรั้บการแกไ้ขทนัที 
5.      ตน้ทุนจม 
6.      ปิดบงัปัญหาการผลิต 
 การปรับปรุง 
1.      บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 
2.      ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจกัร โดยศึกษาเวลาในการตั้งเคร่ืองจกัรจากนั้นท าการปรับปรุง 

                       -        จดัเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ใหพ้ร้อมก่อนเร่ิมตั้งเคร่ือง 
         -        แยกขั้นตอนท่ีท าไดใ้นขณะท่ีเคร่ืองจกัรยงัท างานอยูอ่อกจากขั้นตอนท่ีตอ้งท า

เม่ือเคร่ืองจกัรหยดุเท่านั้น 
                       -        จดัล าดบัขั้นตอนในการตั้งเคร่ืองจกัรให้เหมาะสม 
                       -        กระจายงานอยา่งเหมาะสมโดยไม่ใหเ้กิดการรองาน 
                       -        จดัหา/ท าอุปกรณ์เพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่งอยา่งรวดเร็ว 

3.      ปรับปรุงขั้นตอนท่ีเป็นคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการ เพื่อลดรอบเวลาการ
ผลิต 

4.      ผลิตในปริมาณและเวลาท่ีตอ้งการเท่านั้น 
5.      ฝึกใหพ้นกังานมีทกัษะหลายอยา่ง 

2. ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 
การซ้ือวสัดุคราวละมาก ๆ เพื่อเป็นประกนัวา่จะมีวสัดุส าหรับผลิตตลอดเวลา หรือเพื่อให้

ได้ส่วนลดจากการสั่งซ้ือ  จะส่งผลให้วสัดุท่ีอยู่ในคลงัมีปริมาณมากเกินความตอ้งการใช้งานอยู่
เสมอ เป็นภาระในการดูแลและการจดัการ 
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ปัญหาจากการเก็บวสัดุคงคลงั 
1.      ใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บมาก 
2.      ตน้ทุนจม 
3.      วสัดุเส่ือมคุณภาพ (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่ดีพอ) 
4.      สั่งซ้ือซ ้ าซอ้น (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่เพียงพอ) 
5.      ตอ้งการแรงงานและการจดัการมาก 
การปรับปรุง 
1.      ก าหนดระดบัในการจดัเก็บ มีจุดสั่งซ้ือท่ีชดัเจน 
2.      ควบคุมปริมาณวสัดุโดยใช้เทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual control) เพื่อให้

สามารถเขา้ใจและสังเกตไดง่้าย 
3.      ใชร้ะบบเขา้ก่อน ออกก่อน (First in first out) เพื่อป้องกนัไม่ใหมี้วสัดุตกคา้งเป็นเวลานาน 
4.      วิเคราะห์หาวสัดุทดแทน (Value engineering) ท่ีสามารถสั่งซ้ือได้ง่ายมาใช้แทนเพื่อลด

ปริมาณวสัดุท่ีตอ้งท าการจดัเก็บ 

3. ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transporation) 
การขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่วสัดุ ดงันั้นจึงตอ้งควบคุมและลดระยะทาง

ในการขนส่งลงใหเ้หลือเท่าท่ีจ  าเป็นเท่านั้น 
ปัญหาจากการขนส่ง 
1.      ตน้ทุนในการขนส่ง ไดแ้ก่ เช้ือเพลิง แรงงาน 
2.      เสียเวลาในการผลิต 
3.      วสัดุเสียหายหากวธีิการขนส่งไม่เหมาะสม 
4.      เกิดอุบติัเหตุหากขาดความระมดัระวงัในการขนส่ง 
การปรับปรุง 
1.      วางผงัเคร่ืองจกัรใหม่ จดัล าดบัเคร่ืองจกัรตามกระบวนการผลิตให้อยูใ่นบริเวณเดียวกนั

เพื่อลดระยะทางขนส่งในแต่ละขั้นตอน 
2.      ลดการขนส่งซ ้ าซอ้น 
3.      ใชอุ้ปกรณ์ขนถ่ายท่ีเหมาะสม 
4.      ลดปริมาณช้ินงานในการขนส่งแต่ละคร้ัง  เพื่อใหส้ามารถส่งงานไปให้ขั้นตอนต่อไปได้

เร็วข้ึน ไม่ตอ้งเสียเวลารอนาน 

4. ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
ท่าทางการท างานท่ีไม่เหมาะสม เช่น ตอ้งเอ้ือมหยิบของท่ีอยูไ่กล กม้ตวัยกของหนกัท่ีวาง

อยูบ่นพื้ฯลฯ  ท าใหเ้กิดความลา้ต่อร่างกายและท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการท างานอีกดว้ย 
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        ปัญหาจากการเคล่ือนไหว 
        1.      เกิดระยะทางในการเคล่ือนท่ีท าใหสู้ญเสียเวลาในการผลิต 
        2.      เกิดความลา้และความเครียด 
        3.      อุบติัเหตุ 
        4.      เสียเวลาและแรงงานในการท างานท่ีไม่จ  าเป็น 
         การปรับปรุง 
         1.      ศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion study) เพื่อปรับปรุงวิธีการท างานให้เกิดการ

เคล่ือนไหวนอ้ยท่ีสุดและเหมาะสมท่ีสุดตามหลกัการยุทธศาสตร์ (Ergonomic) เท่าท่ีจะท าได ้
        2.      จดัสภาพการท างาน (Working condition) ใหเ้หมาะสม 
        3.      ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการท างานให้เหมาะสมกบัสภาพร่างกายของ

ผูป้ฏิบติังาน 
       4.      ท าอุปกรณ์ช่วยในการจบัยึดช้ินงาน เพื่อให้สามารถท างานไดอ้ยา่งสะดวกรวดเร็ว

มากยิง่ข้ึน 
       5.      ออกก าลงักาย 

5. ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
เกิดจากกระบวนการผลิตท่ี มีการท างานซ ้ า ๆกันในหลายขั้ นตอน   ซ่ึ งไม่ มีความ

จ าเป็น เพราะงานเหล่านั้นไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ ์ รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตท่ีไม่
ช่วยให้ตัวผลิตภณัฑ์เกิดความเท่ียงตรงเพิ่มข้ึนหรือคุณภาพดีข้ึน เช่น กระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพของผลิตภัณฑ์   ซ่ึงเป็นกระบวนการท่ีไม่ท าให้ เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์   ดังนั้ น
กระบวนการน้ีควรรวมอยู่ในกระบวนการผลิตให้พนกังานหน้างานเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกบั
การท างาน หรือขณะคอยเคร่ืองจกัรท างาน 

ปัญหาจากกระบวนการผลิต 
1.      เกิดตน้ทุนท่ีไม่จ  าเป็นของการท างาน 
2.      สูญเสียพื้นท่ีการท างานส าหรับกระบวนการนั้น ๆ 
3.      ใชเ้คร่ืองจกัรและแรงงานโดยไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่ผลิตภณัฑ ์
 การปรับปรุง 
1.      วเิคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช ้Operation process chart 
2.      ใชห้ลกัการ 5 W 1 H เพื่อวเิคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการ 
3.      หากระบวนการทดแทนท่ีก่อใหเ้กิดผลลพัธ์ของงานอยา่งเดียวกนั 
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6. ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
การรอคอยเกิดจากการท่ีเคร่ืองจกัร หรือพนักงานหยุดการท างานเพราะตอ้งรอคอยบาง

ปัจจยัท่ีจ  าเป็นต่อการผลิตเช่น การรอวตัถุดิบ การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง การรอคอย
เน่ืองจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเน่ืองจากการเปล่ียนรุ่นการผลิต เป็นตน้  

ปัญหาจากการรอคอย 
1.      ตน้ทุนท่ีสูญเปล่าของแรงงาน เคร่ืองจกัร และค่าโสหุย้ ท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม 
2.      เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
3.      เกิดปัญหาเร่ืองขวญัและก าลงัใจ 
การปรับปรุง 
1.      จดัวางแผนการผลิต วตัถุดิบและล าดบัการผลิตใหดี้ 
2.      บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมใชง้านตลอดเวลา 
3.      จดัสรรงานใหมี้ความสมดุล 
4.      วางแผนขั้นตอนการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต และจดัสรรก าลงัคนใหเ้หมาะสม 
5.      เตรียมเคร่ืองมือท่ีจะใชใ้นการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตใหพ้ร้อมก่อนหยดุเคร่ือง 
5.      ใชอุ้ปกรณ์เพื่อช่วยใหเ้กิดความสะดวกในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต 

7. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
เม่ือของเสียถูกผลิตออกมา  ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแกไ้ขใหม่  ใหไ้ดคุ้ณสมบติัตามท่ี

ลูกคา้ตอ้งการ หรือถูกน าไปก าจดัทิ้ง  ดงันั้นจึงท าใหมี้การสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสียข้ึน 
 ปัญหาจากการผลิตของเสีย 
1.      ตน้ทุนวตัถุดิบ เคร่ืองจกัร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
2.      ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเก็บและก าจดัของเสีย 
3.      เกิดการท างานซ ้ าเพื่อแกไ้ขงาน 
4.      เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
การปรับปรุง 

1.    มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวตัถุดิบท่ีถูกตอ้ง 
2.    พนกังานตอ้งปฏิบติังานใหถู้กตอ้งตามมาตรฐานตั้งแต่แรก 
3.    พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ท่ีสามารถป้องกนัการท างานท่ีผดิพลาด (Poka-Yoke) 
4.    ฝึกใหพ้นกังานมีจิตส านึกทางดา้นคุณภาพ 
5.    ให้มีการตอบสนองขอ้มูลทางดา้นคุณภาพอยา่งรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิต (Quick 

response system) 
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2.2.4 การลดความสูญเปล่าในกระบวนการด้วยหลักการ  (Eliminate, Combine, Rearrange and 

Simplify: ECRS 

หลกัการ  ECRS  เป็นหลกัการท่ีประกอบดว้ย การก าจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) 
การจดัใหม่ (Rearrange) และ การท าให้ง่าย (Simplify) ซ่ึงเป็นหลักการง่ายๆ ท่ีสามารถใช้ในการ
เร่ิมตน้ลดความสูญเปล่าหรือ MUDA ลงไดเ้ป็นอยา่งดี 

- การก าจดั (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการท างานปัจจุบนัและท าการก าจดัความสูญ
เปล่าทั้ง 7 ท่ีพบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคล่ือนท่ี/เคล่ือนยา้ยท่ีไม่
จ  าเป็น การท างานท่ีไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินคา้ท่ีมากเกินไป การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็น และ 
ของเสีย 

- การรวมกัน (Combine) สามารถลดการท างานท่ีไม่จ  าเป็นลงได้ โดยการพิจารณาว่า
สามารถรวมขั้นตอนการท างานใหล้ดลงไดห้รือไม่ เช่น จากเดิมเคยท า 5 ขั้นตอนก็รวมบางขั้นตอน
เข้าด้วยกัน ท าให้ขั้นตอนท่ีต้องท าลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถท าได้เร็วข้ึนและลดการ
เคล่ือนท่ีระหวา่งขั้นตอนลงอีกดว้ย เพราะถา้มีการรวมขั้นตอนกนั การเคล่ือนท่ีระหว่างขั้นตอนก็
ลดลง 

- การจดัใหม่ (Rearrange) คือ การจดัขั้นตอนการผลิตใหม่เพื่อให้ลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่
จ  าเป็น หรือ การรอคอย เช่นในกระบวนการผลิต หากท าการสลบัขั้นตอนท่ี 2 กบั 3 โดยท าขั้นตอน
ท่ี 3 ก่อน 2 จะท าใหร้ะยะทางการเคล่ือนท่ีลดลง เป็นตน้ 

- การท าให้ง่าย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกข้ึน โดย
อาจจะออกแบบจ๊ิก (jig) หรือ fixture เขา้ช่วยในการท างานเพื่อใหก้ารท างานสะดวกและแม่นย  ามาก
ข้ึน ซ่ึงสามารถลดของเสียลงได ้จึงเป็นการลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ  าเป็นและลดการท างานท่ีไม่จ  าเป็น 

2.3 บริษัท หจก เจ แอนด์ เอน็ เทรดดิง้ จ ากดั, บริษัท Shipping  จ ากดั 
ขอ้มูลทัว่ไปของบริษทั บริษทัท่ี 1 
ช่ือบริษทั หจก เจ แอนด ์เอน็ เทรดด้ิง จ  ากดั 
ท่ีอยุ ่    52/12 ม.2 ต.คลองเกลือ อ.ปากเกร็ด จ.นนทบุรี 11129 
วนัท่ีจดทะเบียน: 18 มกราคม 2559 
ทุนจดทะเบียน  1,000,000 บาท 
เลขทะเบียนนิติบุคคล  0123559000351 
ประเภทธุรกิจ  ส่งออกผกัและผลไมไ้ปต่างประเทศ อาทิเช่น มะมาว ข่า ตะไคร์ ใบมะกรูด มะเขือ
พวง มะเขือเปราะ ผกับุง้จีน พริกจินดา พริกไทยอ่อน มะม่วงดิบ ใบกะเพรา โหระพา กระเทียม  
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ภาพประกอบที ่5 การเตรียมผกัเพื่อการบรรจุใส่กล่อง   

  

 
ภาพประกอบที ่6 การบรรจุผกัใส่กล่อง 

 

 
 

ภาพประกอบที ่7 ขนกล่องผกัข้ึนรถยนตเ์ตรียมขนส่งไปยงัสนานบิน 
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ภาพประกอบที ่8 เวลาเดินทางจากบริษทัไปถึงสนานบิน 

 
บริษทัท่ี  2  
ช่ือบริษทั บริษทั Shipping  จ  ากดั  
ท่ีอยุ ่  139/92 หมู่ 5 นครร่มเกล้า ถนนร่มเกล้า แขวงคลองสองต้นนุ่น เขตลาดกระบงั

กรุงเทพมหานคร. 10520 
 วนัท่ีจดทะเบียน 22 กุมภาพนัธ์ุ 2548 
ทุนจดทะเบียน  1,000,000 บาท 
เลขทะเบียนนิติบุคคล  0123559000351 
ประเภทธุรกิจ  ให้บริการเป็นตวัแทนรับส่งสินคา้ทั้งน าเขา้และส่งออก ให้บริการรับจา้งเดินพิธี
ศุลกากร โดยเขา้มาท างานใชพ้ื้นท่ีของ คาร์โกก้ารบินไทย 
ขนส่งสินคา้ จากประเทศไทยท่ีท่าอากาศยานสุวรรณภูมิกรุงเทพฯ ไปยงัประเทศปลายทาง ดว้ย
เท่ียวบิน NX881 ดว้ยเคร่ืองบิน Airbus A321 จากคลงัสินคา้ท่ีส่งออก 1191-TG 
 
 

 
 
ภาพประกอบที ่9 ตารางขอ้มูลสายการบิน 

 

ขนส่งออกจากบริษทั 

เวลาประมาน 16.00 น. 

ถึงสนานบิน เวลา 16.30 น.
โดยประมาณ 
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ภาพประกอบที ่10 ภาพจ าลองตูค้อนเทนเนอร์ LD3-45 Container บนเคร่ืองบน 

 
 

2.4 งานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 
ไวรุจน์  อ่ิมโพ และคณะ(2560) งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษากระบวนการผลิตน ้ าด่ืม

และหาแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพ โดยการลดการสูญเปล่าในกระบวนการผลิตของน ้ า
ด่ืมธารทิพยใ์ห้มีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน การวิเคราะห์งานตามขั้นตอนของแนวคิด แบบลีนการ
ประยุกต์ใช้ หลกัการ 5W1H และหลกัการ ECRS เพื่อแสดงภาพรวมของกระบวนการผลิตน ้ าด่ืม
ประเภทถังน ้ าด่ืม 20 ลิตร ซ่ึงพบว่าขั้นตอนของการ ผลิตก่อนการปรับปรุงจาก 17 ขั้นตอนการ
ท างาน หลงัการปรับปรุงมีขั้นตอนการท างาน 15 ขั้นตอน ลดลง 2 ขั้นตอนการท างาน หรือคิด เป็น
ร้อยละ 11.76 ระยะทางในการเคล่ือนท่ีลดลงจาก 51 เมตร เหลือ 20 เมตร ลดลง 31 เมตร หรือคิด
เป็นร้อยละ 60.79 เวลาท่ีใชใ้น การผลิตก่อนการปรับปรุงใชเ้วลา 263.24 วนิาที หลงัการปรับปรุงใช้
เวลา 169.16 วนิาที ลดลง 94.08 วนิาที หรือคิดเป็นร้อยละ 35.71 

ธันฐภัทร์  ราศรีมิลและคณะ(2560) การศึกษาคร้ังน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อเพิ่มผลิตภาพการ
ท างานของกระบวนการรับและคืนสินคา้ทัว่ไป กรณี ศึกษาร้านสะดวกซ้ือแห่งหน่ึง โดยเร่ิมตน้จาก
การศึกษาปัญหา และหาสาเหตุของปัญหาโดยใชห้ลกั 5W1H เพื่อ วเิคราะห์กระบวนการท างานของแต่
ละส่วนท่ีเก่ียวขอ้งและความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในแต่ละขั้นตอน พบว่ามี 2 กระบวนการหลกัท่ีเป็น
ปัญหาคือ กระบวนการรับ ผู ้วิจยัได้ใช้หลักการท าางานแบบลีน และหลักการ Eliminate Combine 
Rearrange Simplify (ECRS) เขา้มาปรับปรุงกระบวนการท างานเดิมและลดความสูญเปล่า โดยเพิ่มผลิต 
ภาพอุปกรณ์ในการปฏิบติังานให้ท าางานแบบ real-time เพื่อลดการท างานท่ีไม่ต่อเน่ือง เพิ่มความ
สะดวกในขั้นตอน การสแกนรับและ คืนสินคา้ และใช้วิธีการใหม่ หลงัจากนั้นจึงท าาการทดลองจบั
เวลาของการท างานโดยใช้ร้านคา้ ตวัอย่างจ านวน 29 สาขา โดยเก็บข้อมูล 1 คร้ังต่อสาขา เป็นเวลา
ทั้งส้ิน 60 วนั เพื่อท าาการเปรียบเทียบการท างานทั้งก่อนและหลงัการปรับปรุงกระบวนการ 
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ชุติพร  รัตนพนัธ์และคณะ(2559) การศึกษาน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อปรับปรุงกระบวนการการ
ให้บริการและ จดัระบบคิวเพื่อลดเวลาการรอคอยของผูรั้บบริการกรณีศึกษาคลินิกทนัตกรรม แห่ง
หน่ึง จากการศึกษาโดยใช้เคร่ืองมือแบบสอบถาม แผนภูมิกระบวนการ  แผนภูมิพาเรโต และ
แผนผงัสาเหตุและผล พบวา่ ผูใ้ชบ้ริการส่วนใหญ่ร้อยละ 51.4 ตอ้งการให้ปรับปรุงเร่ืองการรอคอย 
จึงใชว้ธีิการแกปั้ญหาออกเป็น 2 ขั้นตอน ไดแ้ก่ การประยุกตใ์ชเ้ทคนิค ECRS ซ่ึงประกอบดว้ย การ
วิเคราะห์ 4 ขั้นตอน คือ การตดัขั้น ตอนการท างานท่ีไม่จ  าเป็น การรวมขั้นตอนการท างานเข้า
ดว้ยกนั  การจดัล าดบังานให้เหมาะสมและการปรับปรุงการท างานหรืออุปกรณ์เพื่อให้ง่ายต่อการ
ท างาน  ท าให้สามารถรองรับลูกคา้บริการจดัฟันช่วงวนัจนัทร์ถึงวนัศุกร์ได้มากข้ึนร้อยละ 49.15 
บริการรักษาโรคทัว่ไปในช่วงวนัจนัทร์ วนัพุธ และวนัศุกร์  รองรับลูกคา้ไดม้ากข้ึนร้อยละ 34.78 
ช่วงวนัองัคารและวนัพฤหสัรองรับลูกคา้ ไดม้ากข้ึนร้อยละ 60 ช่วงวนัเสาร์และอาทิตยร์องรับลูกคา้
ไดม้ากข้ึนร้อยละ 61.76  และการประยุกตใ์ชโ้ปรแกรม Anylogic 7.1.2 ในการจ าาลองสถานการณ์
การใช้ บริการของลูกคา้เพี่อก าหนดระบบการนัดหมายลูกคา้ใหม่ พบว่า บริการจดัฟัน ควรนัด
ลูกคา้ 15 นาทีต่อ 1 คนซ่ึงจะท าให้เวลารอคอยลดลงร้อยละ 34.59 และบริการ รักษาโรคทัว่ไปควร
นดัลูกคา้ท่ี 35 นาทีต่อ 1 คนท าใหเ้วลารอคอยลดลงร้อยละ 50.69 

ปฐมพงษ์ หอมศรและคณะ(2556) งานวิจยัน้ี มีวตัถุประสงค์หลกัท่ีจะน าแนวคิดของการ
ประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบลีนเข้าไป ปรับปรุงกระบวนการผลิตคลทัช์ โดยมุ่งก าจดัความสูญ
เปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต เพิ่ม ประสิทธิภาพการผลิต ลดเวลาน าในการส่งมอบใหก้บัลูกคา้ 
ลดจ านวนพนกังาน ลดพื้นท่ีและวสัดุ คงคลงัในกระบวนการผลิต ไดแ้ก่ งานมาตรฐาน (Standard 
Work) ศึกษาล าดบัการท างานเพื่อ ปรับปรุงวิธีการท างาน จดัสมดุลสายการผลิตให้น้อยกวา่ Takt 
time เพื่อก าจดัสาเหตุแห่งความสูญ เปล่า นอกจากน้ียงัปรับปรุงพื้นท่ีการท างานใหส้ามารถควบคุม
ดว้ยสายตา ผลจากการประยุกตใ์ช้ ระบบการผลิตแบบลีนพบวา่ ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต
เพิ่มข้ึนร้อยละ 67.44 เวลาน าในการ ส่งมอบช้ินส่วนใหลู้กคา้ลดลงร้อยละ 16.82 พื้นท่ีในการจดัเก็บ
ช้ินส่วนลดลงร้อยละ 11.43 และวสัดุ คงคลงัในกระบวนการผลิตและสินค้าส าเร็จรูปลดลงร้อยละ 
16.83 ลดพื้นท่ีในการท างานลง 4 ตารางเมตรหรือร้อยละ 11.43 และพนกังานในกระบวนการผลิต
ลดลงร้อยละ 11.11 รวมแลว้ สามารถประหยดัค่าใชจ่้ายของโรงงานตวัอยา่งเป็นจ านวน เงินทั้งส้ิน 
40,271,196.80 บาทต่อปี 

ปณัฐ ธรรมชยัโสภิต (2559) งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนและ
เพิ่มผลผลิตในสายการผลิต อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ โดยใชแ้นวคิดแบบลีนในการก าจดัและลดส่ิงท่ี
ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าต่อสินคา้ อนัไดแ้ก่ การผลิตมากเกินไป รวมถึงการลดระยะทางในการขนส่งแต่
ละกระบวนการในสายการผลิต โดยเคร่ืองมือท่ีใช้ในการวิจยัคร้ังน้ี ประกอบดว้ย การใช้หลกัการ
ลีนโดยทางผูว้ิจยั เลือกท่ีจะน าหลกัการลดความสูญเปล่าทั้ัง 7 ประการ (7-Wastes) และหลกัการ 
ECRS มาใช้วิเคราะห์ และปรับปรุงการท างานในสายการผลิตผลการวิจยัพบวา่ จากความตอ้งการ
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ของลูกคา้ลดลงร้อยละ 30 ท าให้เกิดแนวคิดการลด สายการผลิตข้ึน ผูว้ิจยัสามารถลดสายการผลิต
จากเดิม 3 สายการผลิต ลดลงเหลือ 2 สายการผลิต แต่ ยงัคงตอบสนองความตอ้งการสินคา้ไดอ้ยา่ง
มีประสิทธิภาพ อีกทั้งการค านวณก าลงัการผลิตเม่ือ น ามาเปรียบเทียบกบัจ านวนสายการผลิตแลว้ 
ผูว้จิยัยงัสามารถน ามาค านวณหาความตอ้งการสินคา้ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ อีกทั้งการค านวณก าลงั
การผลิตเม่ือ น ามาเปรียบเทียบกบัจ านวนสายการผลิตแลว้ ผูว้ิจยัยงัสามารถน ามาค านวณหาความ
ตอ้งการจ านวนของเคร่ืองทดสอบ (Tester) ซ่ึงใชอ้ยูใ่นสายการผลิตได ้ส่งผลให้สามารถลดเคร่ือง
ทดสอบ ลงไดจ้  านวน 7 เคร่ือง 

ธนิดา สุนารักษ (2555) งานวิจัยน้ี มีว ัตถุประสงค์เพื่ อปรับปรุงการท างาน และเพิ่ม
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต  ให้กบัสายการผลิต ขดลวดแม่เหล็ก (Stator) รุ่น D Frame  ของ
บริษทักรณีศึกษา โดยการประยุกต์ใช้หลกัการการศึกษาการ เคล่ือนไหวและเวลา การปรับสมดุล
สายการผลิตและการลดความสูญเปล่าดว้ย ECRS ขั้นตอนการศึกษาเร่ิมจาก ศึกษากระบวนการผลิต 
ท าการรวมขั้นตอนการปฏิบติังาน การออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการปฏิบติังาน จดัท าเวลา มาตรฐาน
เพื่อปรับความสมดุลของสายการผลิต จากนั้นท าการเปรียบเทียบประสิทธิภาพสายการผลิต   ค  าความ 
แปรปรวน และค าความเท่าเทียมในการกระจายงานของแต่ละขั้นตอนการท างาน จากผลการด าเนิน
โครงงานพบว่า กระบวนการผลิตหลงัจากท่ีได้ปรับปรุงมีประสิทธิภาพสายการผลิตเพิ่มข้ึน 75.7 
เปอร์เซ็นต์ ค่าความแปรปรวน จาก 57.80 เหลือ 34.61 และค่าความเท่าเทียมในการกระจายงานจาก  
10.60 เหลือ 9.44 จ  านวนของเคร่ืองทดสอบ (Tester) ซ่ึงใชอ้ยูใ่นสายการผลิตได ้ส่งผลให้สามารถลด
เคร่ืองทดสอบ ลงไดจ้  านวน 7 เคร่ือง 

ธารชุดา  พันธ์นิกุลและคณะ (2557) งานวิจัยน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อน าความรู้ทางด้าน
วิศวกรรมอุตสาหการมาประยุกต์ใช้จริง เพื่อช่วยในการลดต้นทุนด้าน เวลาและแรงงานให้กับ
ผูป้ระกอบการ โดยโรงงานกรณีศึกษาในงานวิจยัน้ี เป็นโรงงานขนาดยอ่มในจงัหวดัอุบลราชธานี ซ่ึง
มีผลิตภณัฑ์หลกัคือจกัรยาน และใช้แรงงานคนในการประกอบเป็นหลกั หลงัจากศึกษาขั้นตอนการ
ท างานในปัจจุบนั แลว้พบวา่การประกอบยงัเป็นไปดว้ยความล่าชา้และมีการรอคอยของพนกังานซ่ึง
เป็นการเสียเวลาไปโดยเปล่า ประโยชน์ ในงานวจิยัน้ีจึงไดน้ าเคร่ืองมือทางวศิวกรรมอุตสาหการต่าง 
ๆ เช่น การศึกษางาน การจบัเวลา การใช้แผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart; OPC) 
แผนผงักา้งปลา และเทคนิคการปรับปรุงงาน (ECRS) เป็นตน้ มาช่วยในการแกปั้ญหาให้กบัโรงงาน 
โดยพบวา่หลงัจากปรับปรุงการท างานแลว้ สามารถลดเวลาสูญเปล่าใน การท างานลงไดจ้ากเดิม 509 
วินาที เหลือเพียง 43 วินาที และในภาพรวมใช้เวลาประกอบจกัรยานลดลงจาก 837 วินาทีต่อคนั 
เหลือเพียง 595 วนิาที หรือ ใชเ้วลาประกอบจกัรยานไดเ้ร็วข้ึน 28.91% 
 มุสตาซะห์  ยูโซะ (2554) งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดความสูญเปล่าของกระบวนการ
ผลิตตูนิ้รภยัในขั้นตอนการประกอบ บรรจุผลิตภณัฑ ์วิธีวจิยัเร่ิมจากการศึกษาขั้นตอนการท างานใน
กระบวนการผลิตตั้งแต่เตรียมวตัถุดิบไปจนถึงการ ประกอบบรรจุผลิตภณัฑ์ เบ้ืองตน้พบว่าใน
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กระบวนการผลิตมีงานระหว่างผลิตเป็นจ านวนมากและเกิดปัญหาคอขวด ในกระบวนการท าให้
บริษทัซ่ึงท าการผลิตตามค าสั่งซ้ือประสบปัญหาเวลาผลิตนาน  จึงเป็นเหตุจูงใจให้เลือกศึกษาการ
ท างานในขั้นตอนการประกอบบรรจุผลิตภณัฑ์โดยละเอียด ซ่ึงพบวา่มีขั้นตอนการท างานท่ีซับซ้อน
และใชเ้วลาผลิตมากกวา่ขั้นตอนอ่ืน ๆ จากนั้นน าขอ้มูลมาวิเคราะห์เพื่อเลือกก าจดัความสูญเปล่าตาม
หลักการความสูญเปล่าทั้ ง 7 ประการ ได้ใช้เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ประการ  อาทิเช่น กราฟในการ
แสดงผล แผนภูมิพาเรโตในการคดัเลือกปัญหา ใช่ แผนภูมิกางปลาในการวิเคราะห์หาสาเหตุท่ี
แทจ้ริงของปัญหาจากนั้นไดป้ระยกุตห์ลกัการ ECRS ช่วยในการก าจดั ความสูญเปล่าในกระบวนการ
ตลอดจนไดท้ าการจดัสมดุลสายการผลิตเพื่อให้เกิดการไหลของงานท่ีดีข้ึนผลจากการด าเนินงาน
พบวา่สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการท างานแผนกประกอบบรรจุผลิตภณัฑ์ได้จากเดิมร้อยละ 52.86  
เพิ่มข้ึนเป็นร้อยละ 85.16  คิดร้อยละประสิทธิภาพท่ีเพิ่มข้ึนได ้30.30  และสามารถลดรอบเวลาการ
ผลิตจากเดิม 129.50 นาที เป็น 77.50 นาที เทียบเป็นร้อยละท่ีลดลงได ้40.15  อีกทั้งยงัลดงานระหวา่ง
ผลิตจากเดิม 11 ตู/้วนั ลดลง เหลือ 9 ตู/้วนั คิดร้อยละงานระหวา่งผลิตลดลงได ้18.18 

กุสุมา ไชยโชติ (2560) การวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อปรับปรุงกระบวนการเติมสินคา้บนชั้น

วางและหาแนวทางการลดระยะเวลาการเติมสินคา้บนชั้นวางส าหรับธุรกิจคา้ปลีกโดยใชร้ะบบคมั

บงั โดยการน าหลกัการ ECRS ช่วยในการวิเคราะห์ลดความสูญเปล่าและน าระบบคมับงั มาช่วยใน

การเบิกสินค้าแบบทันเวลาพอดี จากการศึกษาพบว่าปัญหาท่ีเกิดข้ึนมาจากสองสาเหตุคือ

กระบวนการท างานและโครงสร้างของอาคาร ผลท่ีไดจ้ากปรับปรุงดว้ยเทคนิค ECRS สามารถลด

ระยะเวลาการท างานได้โดยเฉล่ีย 8.29 นาที โดยการเบิกสินคา้รอบบ่าย รอบเยน็ รอบพิเศษ ก่อน

ปรับปรุงด้วยเทคนิค ECRS มีขั้นตอน 30 ขั้นตอน หลงัปรับปรุง เหลือ 26 ขั้นตอน ระยะทางการ

เคล่ือนยา้ยลดลงจาก 397.6 เมตร เป็น 379.4 เมตร รอบด่วนลูกค้าก่อนปรับปรุงมีขั้นตอน 23 

ขั้นตอน หลงัปรังปรุงพบว่าเหลือ 20 ขั้นตอน ระยะทางการเคล่ือนยา้ยลดลงจาก 355.5 เมตร เป็น 

352 เมตร กระบวนการท างานท่ีปรับปรุงโดยระบบคมับงั สามารถลดระยะเวลาการท างานไดโ้ดย

เฉล่ีย 42.04 นาที กิจกรรมการเบิกสินคา้นอกระบบรอบบ่าย รอบเยน็ รอบพิเศษ ก่อนปรับปรุงมี 

ขั้นตอน 30 ขั้นตอน หลงัปรับปรุงดว้ยระบบคมั บงั Kanban พบวา่เหลือ 12 ขั้นตอน ระยะทางการ

เคล่ือนยา้ยเพิ่มข้ึนจาก 397.6 เมตร เป็น 449.7 เมตร รอบด่วนลูกค้าก่อนปรับปรุงมีขั้นตอน 23 

ขั้นตอน หลงัปรังปรุงพบว่าเหลือเพียง 12 ขั้นตอน แต่ระยะทางการเคล่ือนยา้ยเพิ่มข้ึนจาก 355.5 

เมตร เป็น 449.7 เมตร เน่ืองจากพนกังานหนา้ร้านตอ้งเดินข้ึนลงลิฟตม์ากข้ึน 

ศุภฤกษ ์กล่ินหม่น (2559) งานวิจยัน้ีเป็นการลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการกดั

เลนส์ข้ึนรูปค่าสายตาเพื่อ เพิ่มประสิทธิภาพของสายการผลิต การศึกษาข้อมูลการผลิตพบว่า

กระบวนการกดัเลนส์มีประสิทธิภาพสายการผลิตต ่ากวา่ 70% งานวิจยัน้ีจึงไดป้ระยกุตใ์ชแ้นวคิดของ



24 

ระบบการผลิตแบบดึงและการไหลของงานแบบ 1 ช้ิน (One piece flow) เพื่ อแก้ใขปัญหา

ประสิทธิภาพของสายการผลิตต ่า หลกัการ ECRS ถูกน ามาใช้ในการลดความสูญเปล่าในการผลิต 

และการตั้งค าถาม 5W1H ถูกน ามาใชเ้พื่อก าจดักิจกรรมท่ีไม่เกิดคุณค่ากบัการผลิตเลนส์ หลงัจากวาง

แผนการและ ก าหนดขั้ นตอนการท างานมาตรฐาน (Standard operating procedure) ข้ึนใหม่ 

ผลการวิจยัพบวา่ ประสิทธิภาพของสายการผลิตเพิ่มข้ึนเป็น 93.6% รอบเวลาการผลิตจากเดิม 68.22 

วนิาทีลดลงเหลือ 55.66 วินาทีคิดเป็น 18.4%  จ านวนงานในสายการผลิตจากเดิม 306 งานลดลงเหลือ 

143 งานคิดเป็น  53.7% เวลาการผลิตรวมทุกขั้นตอนการผลิตจากเดิม 427.88 วินาทีลดลงเหลือ 364.5 

วินาที คิดเป็น 14.8% เวลาน าเฉล่ียลดลงจากเดิม 6.17 ชัว่โมงเหลือ 4.59 ชัว่โมงขั้นตอนการท างาน

ลดลงจากเดิม 9 ขั้นตอนเหลือ 7 ขั้นตอน จ านวนพนกังานจากเดิม 12 คนลดลงเหลือ 10 คน 

 

 
 


