
บทที ่2 
 

เอกสารและงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 

ส าหรับในบทน้ีจะกล่าวถึงทฤษฎีต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบังานวจิยั ซ่ึงประกอบดว้ยหวัขอ้ ดงัน้ี  
 1. แนวคิดแบบลีนและแผนผงัสายธารคุณค่า  
 2. เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 (7 QC Tool) 
 3. การจดัสมดุลสายการผลิต 
 4. ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 
 5. แผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) 
 6. การศึกษาวธีิการท างาน 
 7. แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
 8. การวเิคราะห์เพื่อการปรับปรุง 
 9. ประสิทธิภาพและผลผลิต 
 10. งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 
2.1 แนวคิดแบบลนี (lean thinking) และแผนผงัสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping : VSM)  
  ปรัชญาการผลิตแบบลีนเกิดข้ึนคร้ังแรกใน ค.ศ.1980 โดยทีมวิจยัของ Massachusetts Institute 
of  Technology (MIT) ซ่ึงท าการศึกษาหลกัการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota Production System : TPS) 
แนวคิดแบบลีนถูกใชค้ร้ังแรก โดย Krafcik (1988) และเป็นท่ีรู้จกัโดย Womack และคณะในปี 1990 
โดยนิยมใชก้บัอุตสาหกรรมประกอบ (assembly manufacturing) ในปี 1990 James Womack และ 
Daniel Roos ไดคิ้ดค าวา่ ระบบการผลิตแบบลีนข้ึนในหนงัสือท่ีมีช่ือวา่ “The Machine that Changed 
the World” โดยยึดตามเป้าหมายพื้นฐานของระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota Production System : 
TPS) เป็นหลกั ซ่ึงให ้ความส าคญัในการลดความสูญเปล่าให้เหลือนอ้ยท่ีสุดเพื่อให้เกิดการไหลสูงสุด
อยา่งต่อเน่ือง รองลงมา คือ มุ่งตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้เป็นส าคญั (customer focused) ดว้ย
คุณภาพสูงสุด ตน้ทุนต ่าสุด แลว้ใชเ้วลานอ้ยท่ีสุด โดยความสูญเปล่าตามหลกัของโตโยตา้ประกอบดว้ย 
ดงัน้ี  

1. Defect/Rework เป็นการสูญเสียจากการแกไ้ขขอ้บกพร่อง   
2. Overproduction เป็นการสูญเสียจากการผลิตหรือใหบ้ริการมากเกินความจ าเป็น   
3. Waiting เป็นการสูญเสียในการรอคอย หรือรองาน   
4. Not using staff talent เป็นการสูญเสียเน่ืองจากไม่ใชศ้กัยภาพของบุคลากรอยา่งเตม็ท่ี  
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5. Transportation เป็นการสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนยา้ยงานจากจุดหน่ึงไปสู่อีกจุดหน่ึง
ดว้ยความไม่จ  าเป็น   

6. Inventory เป็นความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บสินคา้คงคลงั  
7. Motion เป็นความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็นของผูป้ฏิบติังาน   
8. Excessive Processing เป็นความสูญเสียเน่ืองจากมีขั้นตอนการด าเนินงานท่ีมากเกินจ าเป็น 
 

 2.1.1 หลกัการและแนวคิดแบบลนี สรุปได้ดังนี ้ 
1) การระบุคุณค่า (value) เป็นการนิยามความตอ้งการท่ีแทจ้ริงของลูกคา้  
2) การสร้างสายธารคุณค่าในแต่ละผลิตภณัฑ์ (value stream) เป็นการแสดงขั้นตอน/

กระบวนการทั้งหมด โดยเร่ิมตั้งแต่การรับวตัถุดิบไปจนกระทัง่แปรรูปเป็นผลิตภณัฑ์และส่งมอบ
ให้กบัลูกคา้ ซ่ึงมีการวิเคราะห์การไหลตลอดทั้งกระบวนการ เพื่อระบุความสูญเปล่าในกระบวนการ
หรือขั้นตอนท่ีไม่สร้างคุณค่าเพิ่ม และหาแนวทางปรับปรุงกระบวนการ  

3) สร้างใหเ้กิดการไหลอยา่งต่อเน่ือง (flow) ดว้ยการมุ่งลดปัจจยัท่ีส่งผลต่อการขดัจงัหวะ
การไหล ดงัเช่น การรอคอยวสัดุ ปัญหาการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร การเกิดของเสีย เป็นตน้  โดยมุ่งเนน้
การลดเวลาท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มใหก้บักระบวนการและลดปัญหาการเกิดคอขวด (bottleneck)  

4) แนวคิดการผลิตแบบดึง (pull system) โดยมุ่งผลิตเฉพาะส่ิงท่ีตอบสนองความตอ้งการ
ของลูกคา้ในปริมาณและเวลาท่ีตอ้งใชง้านจริง  

5) สร้างให้เกิดความสมบูรณ์แบบ (perfection) เม่ือไดด้ าเนินการทั้ง 4 ขั้นตอนก่อนหนา้
จนบรรลุผลแลว้ก็จะส่งผลให้เกิดรูปแบบการผลิตแบบลีนอยา่งสมบูรณ์แบบ ซ่ึงมีปัจจยัสนบัสนุน 
นัน่คือ ความมีส่วนร่วมของบุคลากรทุกคนท่ีมุ่งปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง เพื่อน าองคก์รสู่ความเป็นเลิศ 

ปัจจยัและมาตรวดัประสิทธิผลกระบวนการ ประกอบดว้ย  
1) ช่วงเวลาน าการผลิต (lead time)  
2) ระยะเวลาในการผลิตรวม (throughput time)  
3) รอบเวลาการผลิต (cycle time)  
4) ความเร็วกระบวนการ (process velocity)  
5) ประสิทธิภาพกระบวนการ (process efficiency)  
6) ความสัมพนัธ์ระหวา่ง Throughput Rate, Throughput Time และงานระหวา่งผลิต 

(WIP) (Little’s Law)  
เป้าหมายของการผลิตแบบลีน (Lean Production) มุ่งเนน้ท่ีจะก าจดัความสูญเปล่า 

7 ประการ (7 Wastes) ท่ีมกัเกิดข้ึนในแต่ละพื้นท่ี ไม่วา่จะเป็นการบริหารลูกคา้ การออกแบบ ผลิตภณัฑ ์
การติดต่อกบัผูผ้ลิต หรือการบริหารภายในโรงงานเอง ซ่ึงการลดความสูญเปล่าเป็นปัจจยัท่ีส าคญัอยา่ง
ยิง่ในการลดตน้ทุนในการด าเนินการของธุรกิจใดๆ เพื่อสร้างก าไรให้กบัองคก์าร โดยไม่ส่งผลกระทบ
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ต่อความสัมพนัธ์กบัลูกคา้ การด าเนินการเพื่อลดความสูญเปล่าน้ี จ  าเป็นอยา่งยิ่งท่ีตอ้งฝึกอบรมพนกังาน
ใหมี้ความเขา้ใจอยา่งแทจ้ริงวา่ กิจกรรมใดเพิ่มคุณค่าให้กบังาน (Value Added) และกิจกรรมใดไม่ใช่
กิจกรรมหลกัในการปรับปรุงของระบบการผลิตแบบลีน  

อุตสาหกรรมต่าง ๆ ไดมี้การประยุกตใ์ชแ้นวคิดแบบลีนในอุตสาหกรรม อาทิเช่น 
(Shahram Taj, 2007) ไดท้  าการประยุกตใ์ชแ้นวคิดแบบลีนกบัอุตสาหกรรมในประเทศจีน ไดแ้ก่ 
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ อุตสาหกรรมโทรคมนาคม อุตสาหกรรมโทรศพัทไ์ร้สาย อุตสาหกรรม 
คอมพิวเตอร์ อุตสาหกรรมอาหารและเคร่ืองด่ืม อุตสาหกรรมเส้ือผา้ อุตสาหกรรมเภสัชกรรม 
อุตสาหกรรมสารเคมี อุตสาหกรรมปิโตรเลียม อุตสาหกรรมการพิมพ ์ฯลฯ โดยท าการส ารวจและ
ประเมินจากการส ารวจ ท าให้สามารถประเมินประสิทธิภาพและความสามารถในการแข่งขนัของ
อุตสาหกรรมในประเทศจีนได ้โดยพบวา่ อุตสาหกรรมปิโตรเลียม มีประสิทธิภาพและความสามารถ
ในการแข่งขนัสูงสุด ตามมาดว้ยอุตสาหกรรมคอมพิวเตอร์ (T. Joosten et al, 2009) ท าการประยุกตใ์ช้
แนวคิดแบบลีนในดา้นท่ีเก่ียวขอ้งกบัสุขภาพ (health care) เนน้ท่ีการจดัส่ง ซ่ึงพิจารณา ในสองส่วน 
คือ ดา้นการด าเนินงาน และดา้นความเก่ียวขอ้งกบัสังคม จากการประยุกตใ์ชแ้นวคิดแบบลีนแลว้พบวา่ 
สามารถปรับปรุงดา้นคุณภาพ และความปลอดภยั ขวญัก าลงัใจของพนกังาน และลดตน้ทุน ซ่ึงส่งผล
กบัเวลาท่ีดีข้ึน 

 

2.1.2 แผนภูมิสายธารคุณค่า (VSM)  
 แผนผงัสายธารคุณค่าเป็นหน่ึงในหลาย ๆ เคร่ืองมือของแนวคิดแบบลีน อาทิเช่น การผลิต
แบบทนัเวลา (Just-in-Time (JIT)) แนวคิดในการลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร (Single Minute Exchange 
of Die (SMED)) กิจกรรม 5ส (5S) และคมับงั (kanban) แผนภูมิสายธารคุณค่า คือ เคร่ืองมือท่ีใช้
เขียนแผนภาพท่ีแสดงถึงเส้นทางการไหลของขอ้มูลและผลิตภณัฑ์ ซ่ึงแสดงบนกระดาษเพียงหน่ึงใบ 
โดยการไหลของผลิตภณัฑจ์ะไหลจากผูผ้ลิตไปยงัลูกคา้ ในขณะท่ีการไหลของขอ้มูลจะไหลจากลูกคา้
ไปยงัผูผ้ลิต การไหลในแผนภูมิสายธาร คุณค่าแสดงใหเ้ห็นรอบเวลาการผลิต สินคา้คงคลงัระหวา่ง
กระบวนการการใชค้น การใชป้ระโยชน์ ทรัพยากร และการไหลของขอ้มูลในพื้นท่ีท่ีก าหนดให้ โดย
เร่ิมตน้ตั้งแต่วตัถุดิบ (raw material) ไปจนกระทัง่เป็นสินคา้ส าเร็จรูป (finish goods) มีประโยชน์ส าหรับ
ใชจ้  าแนกหรือระบุถึงขั้นตอนท่ีเป็นการเพิ่มคุณค่าและไม่เพิ่มคุณค่าให้กบัผลิตภณัฑ์หรือท่ีเรียกว่า 
ความสูญเปล่า แลว้หาวิธีการเพื่อท าการก าจดัความสูญเปล่านั้นออกไป โดยมีขั้นตอน ในการสร้าง
แผนผงัสายธารคุณค่าดงัน้ี แสดงในรูปภาพประกอบท่ี 2.1  
  2.1.2.1 การก าหนดความต้องการของลูกค้า (customer requirement)  

เน่ืองจาก แผนผงัสายธารคุณค่า (VSM) เป็นเคร่ืองมือส าหรับแนวคิดการผลิต
แบบลีน ซ่ึงมุ่งก าจดัความสูญเปล่าต่าง ๆ ในกระบวนการผลิตเพื่อให้สินคา้หรือบริการนั้นสามารถ
ตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา้ ดงันั้น ก่อนท่ีจะเขา้สู่ขั้นตอนการสร้าง VSM ส่ิงแรกท่ีจ าเป็นตอ้ง
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ค านึงถึง คือ การสามารถเขา้ใจถึงความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่งแทจ้ริงเพื่อจะสามารถตอบสนอง
ความตอ้งการนั้นไดอ้ยา่งถูกตอ้ง  

2.1.2.2 การก าหนดตระกูลของผลติภัณฑ์ (product family)   
เม่ือทราบวา่ผลิตภณัฑ์ใดเป็นผลิตภณัฑ์ท่ีลูกคา้ตอ้งการ และมีขั้นตอนการผลิต

เป็นอย่างไรแลว้ ถา้มีเพียงชนิดเดียวก็สามารถขา้มขั้นตอนน้ีไปสู่ขั้นตอนท่ี 3 ไดเ้ลย แต่ถา้ในกรณีท่ี
ผลิตภณัฑ์ท่ีลูกคา้ตอ้งการท่ีผา่นขั้นตอนการก าหนดคุณค่านั้นมีหลายชนิด หลายรุ่นท่ีมีขั้นตอนการ
ผลิตแตกต่างกนั จะตอ้งท าการเลือกกลุ่มผลิตภณัฑท่ี์จะน ามาท าการเขียนแผนภาพเสียก่อน  
 2.1.2.3 การเขียนแผนภาพสถานการณ์ปัจจุบัน (current state mapping) 
     ซ่ึงเป็นการวาดแผนภาพกระบวนการผลิตท่ีแสดงทั้งการไหลของวตัถุดิบและ
การไหลของขอ้มูลในกระบวนการผลิตท่ีก าลงัด าเนินการอยูใ่นปัจจุบนัของผลิตภณัฑ์หรือกลุ่มผลิตภณัฑ์
นั้น เพื่อท าใหม้องเห็นถึงความสูญเปล่าต่างๆ ท่ีซ่อนอยูแ่ละหาทางก าจดัความสูญเปล่านั้นออกไป   

2.1.2.4 การวเิคราะห์คุณค่า (value analysis)   
เม่ือไดแ้ผนภาพของกระบวนการในสถานการณ์ปัจจุบนัแลว้ จะน าแผนภาพ

ท่ีไดน้ี้มาท าการวเิคราะห์และปรับปรุง โดยการวเิคราะห์สายธารคุณค่าเป็นการวิเคราะห์ทั้งการไหล
ของวตัถุดิบและขอ้มูลการผลิต (materials flow and information flow) เพื่อใชเ้ป็นแนวทางในการ
วเิคราะห์คุณค่าของงานหรือกิจกรรมทั้งหมดท่ีมีอยูใ่นโซ่อุปทาน ซ่ึงท าให้สามารถจ าแนกหรือระบุ
ขั้นตอนท่ีเป็นการเพิ่มคุณค่าผลิตภณัฑ์ (value added activity) และขั้นตอนท่ีไม่เพิ่มคุณค่ากบั ผลิตภณัฑ ์
(non value added activity) หรือท่ีเรียกวา่ความสูญเปล่า (waste) โดยหลกัการท่ีส าคญั คือ ใชเ้ป็นแนวทาง
ในการลดเวลาหรือก าจดัส่ิงท่ีไม่เพิ่มคุณค่าในตวัผลิตภณัฑแ์ละในโซ่อุปทาน  

ความสูญเปล่ามีความหมายท่ีตรงกนัขา้มกบัค าวา่คุณค่า (value) และโดยทัว่ไป
แลว้การปฏิบติัการ การด าเนินงานใด ๆ ก็จะประกอบดว้ยกิจกรรมและการไหลท่ีสามารถแบ่งได ้3 
ประเภท คือ  

1) กิจกรรมท่ีมีคุณค่าในการด านินงาน (Value Added : VA) เป็นกิจกรรมท่ี
เพิ่มคุณค่าและมีความเก่ียวขอ้งกบัการเปล่ียนแปลง กระบวนการผลิต การเปล่ียนแปลงวตัถุดิบหรือ
ผลิตภณัฑก่ึ์งส าเร็จรูป ตลอดจนการใชแ้รงงานคน ตวัอยา่งเช่น การทุบข้ึนรูปวตัถุดิบ การประกอบ
ช้ินส่วน  

2) กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่า (Non Value Added : NVA) เป็นกิจกรรมท่ีไม่มี
ความจ าเป็นตอ้งท าซ่ึงเป็นความสูญเปล่าท่ีควรจะท าการก าจดัออก ตวัอยา่งเช่น เวลาการรอคอย มี
ผลิตภณัฑก์องในกระบวนการผลิตท่ีไม่มีการน าเขา้ไปสู่กระบวนการผลิตถดัไปอยา่งต่อเน่ือง หรือ
การท ากิจกรรมเดียวกนัซ ้ า ๆ ในการท างาน  

 3) กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่า แต่จ าเป็นตอ้งมีในกระบวนการผลิต (Necessary 
but Non Value Added : NNVA) เป็นกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่าแต่จ าเป็นตอ้งมีในกระบวนการผลิต เช่น 
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การเดินในระยะไกล เพื่อหยิบช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ การเคล่ือนยา้ยเคร่ืองมือและอุปกรณ์ ระหว่าง
การผลิต การก าจดัการท างานน้ีจ าเป็นจะตอ้งมีการเปล่ียนแปลงขั้นตอนการท างานท่ียุง่ยาก  
 2.1.2.5 การเขียนแผนภาพสถานการณ์อนาคต (future state mapping)   

เป็นขั้นตอนการวาดแผนภาพขั้นตอนการผลิตใหม่ท่ีถูกปรับปรุงโดยการก าจดั
หรือลดความสูญเปล่าต่าง ๆ ออกไป และปรับปรุงกระบวนการหรือขั้นตอนการผลิตใหม่ โดยใชว้ิธีการ
หรือความรู้ต่าง ๆ เพื่อใหไ้ดแ้ผนภาพสายธารคุณค่าในสถานการณ์อนาคต เน่ืองจากการปรับปรุงแผนภาพ
การผลิตน้ียงัไม่ไดน้ ามาใชใ้นการผลิตจริง ดงันั้น บางคร้ังอาจใชก้ารจ าลองสถานการณ์เขา้มาช่วยเพื่อ
ท าใหเ้ห็นค่าต่าง ๆ ท่ีเปล่ียนแปลงไป  
 2.1.2.6 การน าไปใช้ (implementation)   

เม่ือสังเกตไดว้า่ค่าท่ีแสดงถึงประสิทธิภาพในการผลิต เช่น ค่าเวลาน ารอบ
เวลาการผลิต ท่ีไดจ้าก แผนภาพสายธารคุณค่าของกระบวนการผลิตในสถานการณ์อนาคตมีค่าท่ี
แสดงวา่ประสิทธิภาพดีข้ึน จากกระบวนการผลิตแบบเดิม ซ่ึงท าให้สามารถน ากระบวนการผลิตใหม่ท่ี
ปรับปรุงแลว้นั้นไปใชใ้นการผลิตจริงไดต่้อไป   

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 

ภาพประกอบที ่2.1 ขั้นตอนในการสร้างแผนผงัสายธารคุณค่า 

ความต้องการของลูกค้า  
(Customer Requirement) 

กลุ่มผลิตภัณฑ์ (Product Family) 

 เขียนแผนภาพสถานการณ์ปัจจุบัน (Current State)  

 การวิเคราะห์คุณค่า (Value Analysis) 

การเขียนแผนภาพสถานการณ์อนาคต  
(Future State Mapping) 

การน าไปใช้งาน (Implementation) 
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2.2 เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ ทั้ง 7 (7 QC Tool) 
 เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ คือ เคร่ืองมือท่ีใชช่้วยการแกไ้ขปัญหาทางดา้นคุณภาพและประยุกตใ์ช้
การแกปั้ญหากระบวนการท างาน ซ่ึงช่วยศึกษาสภาพทัว่ไปของปัญหา การเลือกปัญหา การส ารวจ
สภาพปัจจุบนัของปัญหา การวิเคราะห์และคน้หาสาเหตุการเกิดปัญหาท่ีแทจ้ริง เพื่อการแกไ้ขไดอ้ยา่ง
ถูกตอ้งและช่วยจดัท ามาตรฐานและควบคุมติดตามผลอยา่งต่อเน่ือง 
  
2.3 การจัดสมดุลสายการผลิต 
 การจดัสมดุลสายการผลิตเป็นการก าหนดงานให้กบัหน่วยผลิต ส าหรับสายการผลิตสินคา้
ปริมาณมากและค่อนขา้งสม ่าเสมอ โดยสายการผลิตจะถูกแบ่งออกเป็นสถานีงาน (Work Station) 
หลายสถานีต่อเน่ืองกนั หลกัการจดัสมดุลสายการผลิตท่ีส าคญั คือ การค านวณรอบเวลาการท างาน 
(Cycle Time) สามารถใชบ้่งช้ีจุดท่ีเป็นคอขวดของกระบวนการ (Bottle Neck) คือ สถานีท างานท่ีใช้
เวลามากท่ีสุดเป็นตวัก าหนดก าลงัการผลิตและประสิทธิภาพของสายการผลิต โดยค านวณจากสมการ
ท่ี 1 
  
 
  
 

โดยทัว่ไปเปอร์เซ็นตป์ระสิทธิภาพสายการผลิตควรอยูท่ี่ 85% ข้ึนไป 
 
2.4 ความสูญเปล่าที่เกดิขึน้ในกระบวนการผลติ 
 ความสญูเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ความสูญเปล่า.(Losses) คือ.การท างานท่ีนอกเหนือ 
จากการผลิตช้ินงาน.หรือการท างานท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าของงาน.(นอกเหนือจากงานท่ีมีคุณค่า).จาก
ค านิยามดงักล่าวสามารถอธิบายไดโ้ดยให้เกิดความเขา้ใจมากยิ่งข้ึน.เช่น.ตวัอยา่งงานป้ัมข้ึนรูปช้ินงาน
โลหะงานท่ีมีคุณค่า.ก็คืองานท่ีถูกแม่พิมพก์ดลงบนช้ินงานเท่านั้น นอกเหนือจากน้ีเราเรียกวา่.ความ
สูญเปล่า.(Loss).เช่น.การหยุดรอ.การเคล่ือนยา้ยงาน.แม่พิมพเ์คล่ือนท่ีข้ึน - ลง ตลอดจนการหยิบช้ินงาน
วางบนแม่พิมพ.์เป็นตน้.กิจกรรมต่างๆ.เหล่าน้ีเป็นงานท่ีไม่ท าให้เกิดมูลค่าหรืองานท่ีไม่มีคุณค่านัน่เอง 
 2.4.1 ความสูญเปล่า 7 ประการ 
 ความสูญเปล่า.7.ประการ.(7 Waste).เป็นความสูญเสียต่าง ๆ.ท่ีแฝงอยูใ่นกระบวนการ
ผลิตซ่ึงจะท าใหต้น้ทุนการผลิตสูงเกินกวา่ท่ีควรจะเป็น.นอกจากน้ียงัท าให้เกิดความล่าชา้ในการผลิต
และผูป้ฏิบติังานตอ้งเสียเวลาในการแกไ้ขปัญหาท่ีเป็นผลสืบเน่ืองมาจากความสูญเสียต่าง ๆ.เหล่าน้ี
แทนท่ีจะสามารถใชเ้วลาช่วงนั้น.ในการปฏิบติังานให้ไดผ้ลงานท่ีมีคุณภาพและคิดสร้างสรรคเ์พื่อ
พฒันางานให้ดียิ่งข้ึน.ดงันั้นจึงมีความจ าเป็นอยา่งยิ่งท่ีจะตอ้งเรียนรู้วา่.มีความสูญเสียใดบา้งอยูใ่น

              ผลรวมเวลาของทุกกระบวนการ 

  (เวลาท่ีสูงท่ีสุดของกระบวนการ x จ านวนสถานี) 
X 100 
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กระบวนการผลิต.และจะท าอยา่งไรเพื่อท่ีจะขจดัความสูญเสียเหล่านั้นให้หมดไป.ซ่ึงสามารถพิจารณา
ความสูญเสีย 7.ประการ.ไดด้งัต่อไปน้ี 
 

 2.4.1.1 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลติมากเกนิไป (Overproduction)  
 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป.(Over.Production).แนวคิดเดิมจะ
พยายามใชเ้คร่ืองจกัรและพนกังานในการผลิตให้ไดสิ้นคา้มากท่ีสุด.โดยไม่ค  านึงถึงความสามารถใน
การรับงานต่อ.และความตอ้งการงานของสถานีงานถดัไป.การปฏิบติังานในแนวน้ีจะท าให้เกิดผลเสีย
ตามมา คือ เม่ือแต่ละสถานีงานท่ีจ าเป็นตอ้งท างานต่อเน่ืองกนัไม่สามารถผลิตงานไดอ้ยา่งสมดุลก็จะ
เกิดงานท่ีตอ้งรอการผลิตหรือท่ีเรียกวา่.งานระหวา่งการผลิต .(Work.in.Process.;..WIP).ยิ่งท าการผลิต
นานเท่าไร.ปริมาณของ.WIP.ท่ีกองรออยูใ่นกระบวนการผลิตจะท าใหเ้กิดปัญหาต่าง ๆ.ตามมา 
 1).เกิดจากความตอ้งการพื้นท่ีในการจดัเก็บ.WIP.เม่ือท าการผลิตมาก ๆ.หาก
ไม่มีความระมดัระวงั.และควบคุมในกระบวนการผลิตให้อยูใ่นสภาพสมดุล.(Line.Balance).ส่ิงท่ีตามมา
ก็คือจะท าให้เกิด.WIP.ในตอนแรกท่ียงัมีปริมาณไม่มากนกั.WIP.เหล่านั้นจะถูกเก็บไวใ้นบริเวณท างาน
ท าให้สูญเสียพื้นท่ีท างานส่วนหน่ึงไป.การขนส่ง.และขนยา้ยท าไดล้ าบาก.การควบคุมเคร่ืองจกัร.และ
การซ่อมแซมท าไดไ้ม่สะดวก.เป็นตน้.แต่เม่ือ.WIP.มีมากจนไม่สามารถเก็บไวใ้นบริเวณท างานแลว้
จะตอ้งหาพื้นท่ีเพื่อท าการเก็บ.WIP.ชัว่คราว.เพื่อรอการใช้งานต่อไปซ่ึงจะเป็นการใชพ้ื้นท่ีอยา่งไม่
คุม้ค่า.และตอ้งเสียค่าใชจ่้ายในการจดัหาสถานท่ีรวมถึงการดูแล.WIP.ให้อยูใ่นสภาพท่ีใชไ้ดจ้นกวา่
จะน าไปใช ้
 2) ความไม่ปลอดภยัในการท างานเม่ือมี.WIP.มากและจดัเก็บอย่างไม่เป็น
ระเบียบก็อาจท าให้เกิดอุบติัเหตุข้ึนได.้เช่น.WIP.หล่นลงมาแตกหกัเสียหายหรือหล่นทบัพนกังาน 
เกิดการสะดุดหกลม้เน่ืองจากมี.WIP กีดขวางอยู่.การควบคุมหรือซ่อมแซมเคร่ืองจกัรไม่สะดวก.และ
อาจเกิดอุบติัเหตุเน่ืองจากเสียพื้นท่ีบางส่วนในการเก็บ.WIP.ส่ิงเหล่าน้ีเม่ือเกิดข้ึนก็ลว้นสร้างความ
เสียหายใหก้บัทั้งคนและทรัพยสิ์น 
 3) ของเสียจากกระบวนการก่อนหนา้.การท่ีเราจะท าการผลิตแต่ละคร้ังใน
ปริมาณมาก ๆ.บางคร้ังอาจเกิดของเสียท่ีมีลกัษณะซ ้ าๆ.กนัเกิดข้ึน เป็นจ านวนมาก.เช่น.ช้ินส่วนมี
รอยขีดข่วนจากต าแหน่งเดิม.ซ่ึงการผลิตของเสียจะเป็นการเสียทั้งเวลา.วตัถุดิบ.แรงงาน.และพลงังาน
โดยเปล่าประโยชน์.ตลอดจนตอ้งน าของเสียเหล่านั้นมาท าการแกไ้ข.(Rework).หรือตอ้งทิ้งไปกรณี
แกไ้ขไม่ได ้
 4) ตน้ทุนและค่าใชจ่้ายท่ีใชใ้นการผลิต.เม่ือเราท าการผลิตเราตอ้งมีการลงทุน
ในการผลิตในดา้นวตัถุดิบ ค่าแรงงานท่ีให้กบัพนกังาน.และค่าใชจ่้ายต่างๆ.ซ่ึงเงินท่ีน ามาลงทุนนั้นมี
ทั้งส่วนท่ีเป็นเงินของหน่วยงานเอง.หรืออาจเป็นเงินท่ีตอ้งการท าการกูย้ืมมา.ในกรณีเงินท่ีจะตอ้งเสีย
ดอกเบ้ียให้กบัผูใ้ห้กูด้ว้ย.ยิ่งเวลาผ่านไปนานเท่าไร.ดอกเบ้ียก็ยิ่งเพิ่มสูงข้ึนเท่านั้นหากเราใชเ้วลานาน



20 

กวา่จะผลิตออกมาขาย.เพื่อท ารายไดใ้ห้กบัหน่วยงานแลว้.การน าเงินไปช าระเงินกูก้็ยิ่งนานตามไป
ดว้ยซ่ึงก็จะเป็นการเพิ่มรายจ่ายใหก้บัหน่วยงาน 
 5) การปิดบงัปัญหาต่างๆ.ในกระบวนการผลิต.เช่น.ใชเ้วลานานในการปรับตั้ง
เคร่ืองจกัรหรือเคร่ืองจกัรเสีย.เพราะเม่ือเกิดปัญหาเหล่าน้ีข้ึนก็ยงัไม่เห็นผลกระทบต่อกระบวนการผลิต
มากนกัเน่ืองจากยงัมี.WIP.ส ารองไวม้าก.ส าหรับการผลิตในส่วนถดัไปอยูต่ลอดเวลา.โดยไม่เกิดการ
หยดุชะงกัในการผลิต.บางคร้ังอาจดูเหมือนวา่ท างานไม่ทนัดว้ยซ ้ าไป. 
   
 การปรับปรุง 
 1) บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 

2) ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจกัร โดยศึกษาเวลาในการตั้งเคร่ืองจกัร จากนั้นท าการปรับปรุง 
 2.1) จดัเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ใหพ้ร้อมก่อนเร่ิมตั้งเคร่ือง 
 2.2) แยกขั้นตอนท่ีท าไดใ้นขณะท่ีเคร่ืองจกัรยงัท างานอยูอ่อกจากขั้นตอนท่ีตอ้งท าเม่ือ
เคร่ืองจกัรหยดุเท่านั้น 
 2.3) จดัล าดบัขั้นตอนในการตั้งเคร่ืองจกัรใหเ้หมาะสม 
 2.4) กระจายงานอยา่งเหมาะสมโดยไม่ใหเ้กิดการรองาน 
 2.5) จดัหา/ท าอุปกรณ์เพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่งอยา่งรวดเร็ว 
 3) ปรับปรุงขั้นตอนท่ีเป็นคอขวด (Bottle-Neck) ในกระบวนการ เพื่อลดรอบเวลาการผลิต 
 4) ผลิตในปริมาณและเวลาท่ีตอ้งการเท่านั้น 
 5) ฝึกใหพ้นกังานมีทกัษะหลายอยา่ง 
 

 2.4.1.2 ความสูญเสียเน่ืองจากการเกบ็วสัดุคงคลงั (Inventory)  
 การวสัดุหรือช้ินส่วนต่างๆ.ท่ีจ  าเป็นตอ้งใชใ้นกระบวนการผลิตไวเ้ป็นจ านวน
มาก.ซ่ึงเป็นแนวคิดดั้งเดิมเพื่อประกนัวา่มีวสัดุหรือช้ินส่วนการผลิตเพียงพออยูต่ลอดเวลา.แมว้า่จะเกิด
เหตุการณ์ท่ีไม่คาดคิดไวล่้วงหนา้ก็ตาม.เช่น.ปริมาณของเสียท่ีเพิ่มสูงข้ึน.วสัดุมีการสูญหาย.เป็นตน้ 
ซ่ึงแนวคิดน้ียงัเป็นท่ีนิยมใชใ้นสถานประกอบ.เพราะคิดวา่.การสั่งซ้ือเป็นจ านวนมากจะมีส่วนลดดา้น
ราคาท่ีดูเหมือนวา่ท าให้ตน้ทุนวสัดุต ่าลง.แต่ในแนวคิดใหม่กลบัมองในแนวตรงขา้มวา่ การเก็บสินคา้
คงคลงัท่ีมีมากเกินความจ าเป็นน้ีก่อใหเ้กิดความสูญเสีย.และปัญหาต่างๆ.ท่ีตามมา ไดแ้ก่ 
 1).ตอ้งใช้พื้นท่ีในการเก็บรักษาวสัดุคงคลงั.เป็นการใช้พื้นท่ีอย่างไม่คุม้ค่า 
เพราะเราใชพ้ื้นท่ีส่วนนั้น โดยไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่วสัดุท่ีจดัเก็บแทนท่ีจะใชพ้ื้นท่ีส่วนน้ีไปใน
การผลิตเพื่อใหไ้ดสิ้นคา้ออกมา.โดยมีการจดัสรรพื้นท่ีอยา่งมีประสิทธิภาพ 
 2).ตน้ทุนวสัดุจม.เพราะเราตอ้งจ่ายค่าวตัถุดิบหรือวสัดุต่าง ๆ.ไปมากกวา่ปริมาณ
ท่ีท าการผลิตจริงในเวลานั้น.ซ่ึงกวา่ท่ีจะไดผ้ลตอบแทนกลบัมาครบก็เม่ือน าวตัถุดิบเหล่านั้นไปท า
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การผลิตเป็นสินคา้ขายใหลู้กคา้.และถา้หากเงินท่ีท าการจ่ายเป็นเงินกู.้ก็จะตอ้งเสียค่าดอกเบ้ียเพิ่มอีก.
และยิง่ระยะเวลาของวตัถุดิบอยูก่บัเรานานเท่าไร.ตน้ทุนวสัดุท่ีจ่ายไปแลว้ก็จมอยูน่านเท่านั้น 
 3).วสัดุเกิดเส่ือมคุณภาพ.ในการจดัสินคา้คงคลงัหากไม่มีการควบคุมท่ีดีพอ
ก็อาจจะมีการใชว้สัดุไม่เหมาะสม.คือ มีการใชเ้ฉพาะวสัดุท่ีมีการสั่งซ้ือเขา้มาใหม่.ท าให้วสัดุตกคา้ง
อยูใ่นคลงัเป็นระยะเวลานาน.จนท าให้วสัดุนั้นเส่ือมคุณภาพไม่สามารถน ากลบัมาใชง้านได้.อีกทั้ง
เป็นการเสียพื้นท่ีในการจดัเก็บวสัดุท่ีไม่สามารถน าใชง้านไดอี้กดว้ย 
 4).ตอ้งใชแ้รงงานจ านวนมากในการจดัการ.เพื่อท่ีจะท าการควบคุมปริมาณ
และควบคุมการรับจ่ายวสัดุ.ตลอดจนดูแลวสัดุเหล่านั้นคงอยูใ่นสภาพท่ีดีอยูต่ลอดเวลา 
 5).มีเม่ือมีการเปล่ียนแปลงค าสั่งการผลิต.เช่น.มีการเปล่ียนรุ่นรถจะท าให้วสัดุ
ตกคา้งในคลงัเป็นจ านวนมาก.โดยท่ีไม่รู้ว่าสามารถดดัแปลงใชก้บัสินคา้แบบอ่ืนท่ียงัท าการผลิตอยู่ก็
ตอ้งมีการขายคืนในราคาท่ีต ่ากวา่หรือทิ้งไป 
 

การปรับปรุง 
 1) ก าหนดระดบัในการจดัเก็บ มีจุดสั่งซ้ือท่ีชดัเจน 
 2) ควบคุมปริมาณวสัดุโดยใชเ้ทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual Control) เพื่อให้
สามารถเขา้ใจและสังเกตไดง่้าย 
 3) ใชร้ะบบเขา้ก่อน ออกก่อน (First In First Out) เพื่อป้องกนัไม่ใหมี้วสัดุตกคา้งเป็นเวลานาน 
 4) วเิคราะห์หาวสัดุทดแทน (Value Engineering) ท่ีสามารถสั่งซ้ือไดง่้ายมาใชแ้ทน เพื่อลด
ปริมาณวสัดุท่ีตอ้งท าการจดัเก็บ 

 

 2.4.1.3 ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transporation) 
 การขนส่ง.หมายถึง.กิจกรรมท่ีท าใหว้สัดุต่าง ๆ .ภายในโรงงานเกิดการเคล่ือนยา้ย.
หรือมีการเปล่ียนแปลงสถานท่ี.เช่น.การขนยา้ยวสัดุระหว่างกระบวนการผลิต.การขนยา้ยวสัดุไปเก็บ
ในคลงัสินคา้ เป็นตน้ ซ่ึงไม่รวมกบัการขนส่งท่ีเกิดข้ึนภายนอกโรงงาน.เช่น.การขนส่งสินคา้ไปยงั
ลูกคา้ การขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีจ าเป็นท่ีตอ้งเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต.เพื่อให้การผลิตด าเนินการ
ไปอย่างต่อเน่ือง.แต่ไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่วสัดุ.กล่าวคือ.ในขณะท่ีเราท าการขนส่งนั้น.วสัดุไม่ได้
เกิดการเปล่ียนแปลงใหเ้ป็นผลิตภณัฑ.์ปัญหาต่างๆ.ท่ีเกิดความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง.ไดแ้ก่ 
 1).เกิดจากตน้ทุนการขนส่ง.ซ่ึงไดแ้ก่ 
 ก).แรงงาน ในการขนส่งจ าเป็นตอ้งใชแ้รงงานคนเพื่อท าการขนยา้ยส่ิงของ
วสัดุต่าง ๆ.หรือท าหนา้ท่ีควบคุมเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ในการขนส่ง 
        ข).พลงังานหรือเช้ือเพลิง ท่ีใชใ้นการขบัเคล่ือนอุปกรณ์และยานพาหนะ 

   ค).เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ ท่ีใชใ้นการขนยา้ย เช่น เครน รถยก รถเขน็ 
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 ง)..ค่าบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ให้อยู่ในสภาพสมบูรณ์พร้อม
ใชง้าน 
 2).อุบติัเหตุเกิดข้ึนไดต้ลอดเวลา.ถา้หากผูท้  าการขนส่งขาดความระมดัระวงั 
หรือใชค้วามเร็วมากเกินในการขนส่งเพื่อลดระยะเวลาในการขนส่ง.โดยเฉพาะอยา่งยิ่งการขนส่งท่ี
คิดเป็นจ านวนเท่ียวหรือระยะทางความระมดัระวงัก็จะนอ้ยลง.ซ่ึงอาจเกิดอนัตรายทั้งชีวิตและทรัพยสิ์น 
 3) สูญเสียเวลาในการผลิต.กรณีการขนส่งไม่ทนัต่อการผลิต.ก็จะท าให้มี
หน่วยงานผลิตท่ีไม่สามารถท างานไดจ้นกวา่จะไดว้สัดุครบ.ในระหวา่งน้ีพนกังานในหน่วยงานนั้น
จะตอ้งเสียเวลารอคอยโดยท่ีไม่ไดส้ร้างงานใหเ้กิดข้ึน 

 
การปรับปรุง 

 1) วางผงัเคร่ืองจกัรใหม่ จดัล าดบัเคร่ืองจกัรตามกระบวนการผลิตให้อยูใ่นบริเวณเดียวกนั 
เพื่อลดระยะทางขนส่งในแต่ละขั้นตอน 
 2) ลดการขนส่งซ ้ าซอ้น 
 3) ใชอุ้ปกรณ์ขนถ่ายท่ีเหมาะสม 
 4) ลดปริมาณช้ินงานในการขนส่งแต่ละคร้ัง เพื่อให้สามารถส่งงานไปให้ขั้นตอนต่อไปได้
เร็วข้ึนไม่ตอ้งเสียเวลารอนาน 
 

 2.4.1.4 ความสูญเสียเน่ืองจากการเคลือ่นไหว (Motion) 
 การเคล่ือนไหวดว้ยท่าทางท่ีไม่เหมาะสม.หรือการท างานกบัเคร่ืองมือเคร่ืองใช้
และอุปกรณ์ท่ีมีขนาด.น ้าหนกั.หรือสัดส่วนท่ีไม่เหมาะสมกบัร่างกายของผูป้ฏิบติังานเป็นเวลานาน ๆ.ก็
จะท าให้เกิดความเม่ือยลา้ต่อร่างกาย.และท าให้เกิดความล่าชา้ในการท างานอีกดว้ยซ่ึงปัญหาท่ีเกิดข้ึน
จากความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว.ไดแ้ก่ 
 1).การเกิดระยะทางในการเคล่ือนท่ี.การท่ีพนกังานตอ้งเอ้ือมไปหยิบช้ินงาน
ท่ีอยูไ่กลตวัจะตอ้งใชเ้วลาในการหยิบมากกวา่การหยิบงานท่ีวางอยูใ่กลต้วั.ท าให้เกิดความสูญเสีย
เวลาในการผลิตและท าใหพ้นกังานเกิดความเม่ือยลา้ในการท างาน.ซ่ึงจะท าให้ประสิทธิภาพในการ
ท างานของพนกังานต ่าลง 
 2).เกิดความลา้และความเครียดซ่ึงท าใหป้ระสิทธิภาพการท างานต ่าลง 
 3).เสียเวลาและแรงงานในการท างานท่ีไม่จ  าเป็น.เพราะการเคล่ือนไหวท่ีใช้
ระยะทางมากเกินความจ าเป็นไม่ไดก่้อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มกบังาน 
 4).อุบติัเหตุเม่ือพนกังานรู้สึกวา่ลา้และเครียด.จะท าใหก้ารระมดัระวงัในการ
ท างานลดลงตลอดจนสภาพร่างกายท่ีไม่สมบูรณ์.อาจจะส่งผลให้เกิดอุบติัเหตุข้ึนไดร้ะหวา่งปฏิบติังาน 
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การปรับปรุง 
1) ศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion Study) เพื่อปรับปรุงวิธีการท างานให้เกิดการเคล่ือนไหว

นอ้ยท่ีสุดและเหมาะสมท่ีสุดตามหลกักายศาสตร์ (Ergonomic) เท่าท่ีจะท าได ้
2) จดัสภาพการท างาน (Working Condition) ใหเ้หมาะสม 
3) ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการท างานใหเ้หมาะสมกบัสภาพร่างกายของผูป้ฏิบติังาน 
4) ท าอุปกรณ์ช่วยในการจบัยึดช้ินงาน (Jig, Fixtures) เพื่อให้สามารถท างานไดอ้ยา่งสะดวก

รวดเร็วมากยิง่ข้ึน 
 

2.4.1.5 ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลติขาดประสิทธิภาพ (Processing) 
 หากเรามีการศึกษากระบวนการผลิตอยา่งละเอียดจะพบวา่.ยงัมีหลาย ๆ.ส่ิง 
หลาย ๆ.อย่างในกระบวนการผลิตท่ีเราตอ้งท าการปรับปรุง.และตอ้งท าการแก้ไขให้ดียิ่งข้ึนอยู่
มากมาย.เช่น.ล าดบัขั้นตอนท่ีไม่ถูกตอ้ง.ซ ้ าซ้อน.และไม่เพิ่มมูลค่าให้กบัตวัวสัดุ.วิธีการท างานท่ีไม่
เหมาะสมและวตัถุท่ีใชไ้ม่เหมาะสมในการผลิตเป็นตน้.ซ่ึงบางคร้ังความเคยชินกบักระบวนการผลิต
ท่ีเป็นอยู.่ท าให้เรามองขา้มความบกพร่องและความสูญเปล่าท่ีแฝงอยูใ่นกระบวนการผลิตไป.โดย
ปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิตขาดประสิทธิภาพน้ี.ไดแ้ก่ 
 1).เกิดตน้ทุนท่ีไม่จ  าเป็น.เน่ืองจากการใชแ้รงงาน เคร่ืองจกัร.และวสัดุต่าง ๆ.
ในการท างานท่ีไม่จ  าเป็น.หรือไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม.ถา้กระบวนการมีงานท่ีไม่จ  าเป็นอยูม่าก.ตน้ทุน
ท่ีตอ้งเสียไปโดยไม่เกิดประโยชน์ก็จะเพิ่มมากข้ึนตามไปดว้ย 
 2).เสียเวลาในการเตรียมการผลิตท่ีไม่จ  าเป็น.โดยแทนท่ีเราจะใช้ช่วงเวลา
นั้น ๆ ท ากิจกรรมท่ีก่อให้เกิดประโยชน์.เช่น.การวางแผนงาน.ท าการผลิตในขั้นตอนท่ีจ าเป็น.การ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร.เป็นตน้ 
 3).มีงานระหว่างการผลิตมาก.เพื่อประกนัว่ากระบวนการผลิตจะสามารถ
ด าเนินการไดอ้ย่างต่อเน่ืองไม่หยุดชะงกั.หากเกิดปัญหาในกระบวนการผลิต.เช่น.เคร่ืองจกัรเสีย การ
ปรับตั้งเคร่ืองจกัรใช้เวลานานเป็นตน้.การแกปั้ญหาดว้ยวิธีน้ีไม่ถูกตอ้งเพราะไม่ไดมี้การปรับปรุง
สภาพการณ์ท่ีเป็นอยูใ่หดี้ข้ึน 
 4).สูญเสียพื้นท่ีในการท างาน.ไม่วา่จะเป็นการจดัเก็บ.WIP.ท่ีมีอยู่มาก.หรือ
การท างานในขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็น.ก็ยอ่มจะตอ้งใชพ้ื้นท่ีเหมือนกนั.ดงันั้นหากตอ้งเสียพื้นท่ีไปเก็บ.WIP.
หรือไปท างานท่ีไม่จ  าเป็นก็จะท าใหเ้หลือพื้นท่ีในการท างานท่ีเป็นประโยชน์นอ้ยลง.และความคล่องตวั
ในการท างานก็อาจจะลดลงตามไปดว้ย 
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การปรับปรุง 
1) วเิคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช ้Operation Process Chart 
2) ใชห้ลกัการ 5 W 1 H เพื่อวเิคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการ 
3) หากระบวนการทดแทนท่ีก่อใหเ้กิดผลลพัธ์ของงานอยา่งเดียวกนั 

 

 2.4.1.6 ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
 ในกระบวนการผลิตจะประกอบไปดว้ยขั้นตอนงานหลาย ๆ.ขั้นตอน เช่น.
การเช่ือม.การพ่นสี การตดัโลหะ.เป็นตน้.ในการท างานในแต่ละขั้นตอนจะข้ึนอยู่กบัความพร้อมของ
เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ ความช านาญ.และวิธีการท างานของพนกังาน.และท่ีส าคญังานท่ีรับมาจากขั้นตอน
ก่อนหน้าหากไม่มีการจดัการและควบคุมปัจจยัต่างๆ.ท่ีมีผลต่อการท างาน.ก็จะท าให้การผลิตขาด
ความสมดุล.ซ่ึงจะท าให้เกิดการรอคอยข้ึนในกระบวนการ.ไม่วา่จะเป็นพนกังานรอระหวา่งท่ีเคร่ืองจกัร
ท างาน.เคร่ืองจกัรรอวตัถุดิบท่ีจะท าการป้อนเพื่อท าการผลิตต่อ.เม่ือเกิดการรอคอยข้ึนแลว้จะส่งผล
ใหก้ารผลิตเป็นไปอยา่งล่าชา้.ส่งผลใหก้ารส่งมอบสินคา้ไม่เป็นไปตามก าหนด.โดยเราสามารถแยก
ประเด็นปัญหาความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย.ไดด้งัต่อไปน้ี 
 1).เสียเวลา.โดยไม่สามารถผลิตงานออกมาไดใ้นขั้นตอนนั้น.และอาจส่งผล
กระทบไปถึงขั้นตอนท่ีตอ้งรับงานต่อ.ท าใหข้ั้นตอนต่อๆ.ไปไม่สามารถท างานได ้
 2) เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส.เม่ือไม่สามารถใชเ้วลาท่ีมีอยูใ่นการผลิตอยา่งเต็มท่ี
ก็จะท าใหไ้ม่สามารถผลิตสินคา้ไดต้ามระยะเวลาท่ีก าหนด.ท าให้มีสินคา้ขายนอ้ยกวา่จ านวนท่ีควรจะ
ผลิตไดซ่ึ้งก็หมายความวา่โอกาสท่ีจะขายสินคา้ไดม้ากข้ึนหมดไปเพราะมีสินคา้ไม่เพียงพอกบัความ
ตอ้งการ 
 3).ขวญัและก าลงัใจในการท างานต ่า เน่ืองจากเกิดความไม่แน่นอนใน
กระบวนการผลิตท าใหพ้นกังานไม่ทราบถึงแผนงานและเป้าหมายในการปฏิบติังาน 
 

การปรับปรุง 
1) จดัวางแผนการผลิต วตัถุดิบและล าดบัการผลิตใหดี้ 
2) บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมใชง้านตลอดเวลา 
3) จดัสรรงานใหมี้ความสมดุล 
4) วางแผนขั้นตอนการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต และจดัสรรก าลงัคนใหเ้หมาะสม 
5) เตรียมเคร่ืองมือท่ีจะใชใ้นการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตใหพ้ร้อมก่อนหยดุเคร่ือง 
6) ใชอุ้ปกรณ์เพื่อช่วยใหเ้กิดความสะดวกในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต 
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 2.4.1.7 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลติของเสีย (Defect) 
 แนวคิดของระบบการผลิตดั้งเดิม.ยอมรับวา่ตอ้งมีของเสียเกิดข้ึนในกระบวนการ
ผลิต.และการตรวจสอบจะช่วยให้กระบวนการผลิตมีของเสียลดลง.ซ่ึงเป็นความเขา้ใจท่ีผิด ๆ.มาโดย
ตลอดเพราะวา่การตรวจสอบเป็นกระบวนการในการเลือกและตดัสินใจว่า.ช้ินส่วนนั้นดีหรือเสีย
เท่านั้นแต่ไม่ไดช่้วยในการคน้หาและจดัการกบัสาเหตุท่ีแทจ้ริง.ซ่ึงปัญหาต่าง ๆ.ท่ีเกิดความสูญเสีย
เน่ืองจากการผลิตของเสีย.ไดแ้ก่ 
 1) ตน้ทุนท่ีสูญไปโดยเปล่าประโยชน์.เม่ือเราน าวตัถุดิบเขา้มาท าการผลิต
แลว้ตน้ทุนต่าง ๆ ก็จะเร่ิมเกิดข้ึน.ตั้งแต่ตน้ทุนในการจดัซ้ือ/จดัหาวสัดุ.ตน้ทุนแรงงาน.ตน้ทุนการ
ท างานของเคร่ืองจกัรตลอดจนค่าใชจ่้ายอ่ืน ๆ.ในการผลิตโดยท่ีผลตอบแทนการลงทุนน้ีจะไดรั้บก็
ต่อเม่ือสินคา้ท่ีผลิตข้ึนมาสามารถน าไปขายให้กบัลูกคา้ไดแ้ลว้แต่ถา้หากเราผลิตสินคา้นั้น ๆ.ไม่ได้
คุณภาพดีตามท่ีลูกคา้ตอ้งการและไม่สามารถขายให้กบัลูกคา้ได.้ตน้ทุนท่ีเราตอ้งจ่ายไปก่อนหน้า
นั้น.ก็จะสูญไปโดยเปล่าประโยชน์ 
 2).เสียเวลา.คือ.การเสียเวลาท่ีควรจะใช้ในการผลิตสินค้าดีไปกบัการผลิต
สินคา้ท่ีเสียซ่ึงไม่สามารถน าไปขายท ารายได้ให้กบับริษทั.กล่าวคือ.การใช้เวลากบัการผลิตท่ีไม่
คุม้ค่า.และใชเ้วลานานกวา่จะผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพครบตามจ านวนท่ีตอ้งการ 
 3) การปรับเปล่ียนแผนการผลิต.ในกรณีท่ีเกิดของเสียมากกว่าปริมาณท่ีมี
การเผื่อไวใ้นการผลิต.จะท าให้เกิดผลกระทบต่อการผลิตได.้ท าให้ของท่ีผลิตออกมาเพื่อส่งมอบให้กบั
ลูกคา้มีปริมาณท่ีต ่ากวา่ท่ีคาดเอาไว.้เพราะหากเราพบวา่มีของเสียเกิดข้ึนมากในกระบวนการสุดทา้ย
จะท าใหมี้ปริมาณสินคา้ต ่ากวา่ท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
 4).เกิดการท างานซ ้ าเพื่อท าการแกไ้ขในกรณีท่ีของเสียสามารถน ามาใชง้าน
ใหม่ 
  
 การปรับปรุง 

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

Response System) 
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 2.4.2.ประเภทของความสูญเปล่าทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ 
  เราสามารถแบ่งความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตในส่วนของกิจกรรมหรือ
งานท่ีท าให ้
ไม่เกิดคุณค่าไดจ้ากค านิยามต่างๆ.ดงัต่อไปน้ี 
 2.4.2.1.Moring.Meeting.คือ.ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในโครงสร้างของเวลาท่ีเราตั้งใจ
ใหเ้กิดข้ึนโดยให้มีการประชุมก่อนการปฏิบติังาน ระหวา่งหวัหนา้งานผูค้วบคุมไลน์กบัพนกังานท่ี
ท างานในไลน์การผลิต ซ่ึงวตัถุประสงคใ์นการประชุมก็เพื่อท่ีจะช้ีแจงปัญหาท่ีเกิดข้ึน.และผลผลิตท่ี
สามารถท าไดใ้นวนัท่ีผา่นมา.ตลอดจนการช้ีแจงเก่ียวกบัข่าวสารต่างๆ ในการประชุม.เป็นตน้ ซ่ึงเรา
ใหเ้วลาในส่วนน้ีไม่เกิน.10.นาที 
 2.4.2.2.5S.-.Activity.คือ.กิจกรรมท่ีเราตอ้งปฏิบติัทุกวนั.หลงัจากท่ีเราเลิกจากการปฏิบติังาน
ของพนกังานในแต่ละกะ.ของวนันั้นๆ.เช่น.การท าความสะอาดบริเวณท่ีเราซ่ึงเราปฏิบติังานซ่ึงรวม
ไปถึงเคร่ืองมือ.อุปกรณ์ต่างๆ.ท่ีใชใ้นการปฏิบติังาน.โดยจะใหเ้วลาในกิจกรรมน้ีไม่เกิน.5.นาที 
 2.4.2.3.PM.-.Activity.คือ.กิจกรรมท่ีเราตอ้งท าการตรวจเช็คเคร่ืองจกัร.ก่อนลงมือปฏิบติังาน
ของพนกังานในแต่ละไลน์การผลิต.เช่น.การตรวจโซ่.หรือสายพานท่ีใชใ้นกระบวนการพ่นสี เป็นตน้ 
โดยใหเ้วลาในการท ากิจกรรมน้ีไม่เกิน.5 นาที 
 2.4.2.4.SGA.- Activity.คือ.กิจกรรมกลุ่มยอ่ยท่ีพนกังานตอ้งท าการระดมสมองเพื่อแกไ้ข
ปัญหา.งานในกระบวนการผลิตของแต่ละไลน์การผลิต.แลว้น าผลงานมาเสนอให้กบัผูบ้งัคบับญัชา
ในสายงาน.โดยก าหนดใหใ้ชเ้วลาในการท ากิจกรรมน้ี.2.ชัว่โมงต่อสัปดาห์ 
 2.4.2.5.M/C.Break.Down.คือ.ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนจากเคร่ืองจกัรท่ีเราไม่ไดต้ั้งใจจะ
ใหเ้กิดข้ึนในกระบวนการผลิตของเรา.โดยนิยามของค าวา่.“M/C.Break.Down”.ก็คือเวลาท่ีเคร่ืองจกัร
มีการหยุดตั้งแต่.10.นาทีข้ึนไป.และส่งผลกระทบต่อ.Productivity.ของกระบวนการผลิต โดยมีการ
แยกแยะขอ้มูลดงัต่อไปน้ี 
 1).ความถ่ีท่ีเกิดข้ึน.คือ.การเก็บขอ้มูลของจ านวนคร้ังของการ.Break.Down.ใน
แต่ละวนั.หรือในแต่ละกะของการท างาน 
 2).เวลาท่ีเคร่ืองจกัรหยุด.คือ.การเก็บขอ้มูลของเวลาตามความเป็นจริงท่ีเคร่ืองจกัร 
เกิดการ.Break.Down.โดยเร่ิมตั้งแต่ไลน์หยุดจนกระทัง่เคร่ืองจกัรสามารถท างานได ้จนกระทัง่เกิดผล
ผลิต.โดยก าหนดใหมี้หน่วยเป็นนาที 
 3).เวลาท่ีใชใ้นการซ่อม.คือ.การเก็บขอ้มูลของเวลาท่ีพนกังานของหน่วยงาน MMT 
มาท าการซ่อมหรือแกไ้ขเคร่ืองจกัรท่ีเกิดการ.Break.Down.ให้ไดต้ามมาตรฐาน โดยก าหนดให้มีหน่วย
เป็นนาที 
 4).Repair.Head.Count.คือ.จ านวนพนกังานท่ีท าการตรวจซ่อม.หรือแกไ้ขเคร่ืองจกัร
ท่ีเกิดการ.Break Down.ในแต่ละคร้ังของหน่วยงาน.Mmt. 
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 2.4.2.6.Part.shortage.คือ.ความสูญเปล่า.หรือเวลาเกิดความสูญเสียท่ีไม่มีช้ินส่วนส่งเขา้
ในกระบวนการผลิต.ไม่วา่จะเกิดจากร้านคา้.หรือกระบวนการผลิตก่อนหนา้ก็ตาม.ส่ิงเหล่าน้ีเราถือวา่
เป็นความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตแถบทั้งส้ิน.ตวัอยา่งเช่น.มีของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการ
ตรวจพบท่ี.Incoming.แต่ไม่สามารถส่งเขา้ไลน์การผลิตได.้อยา่งน้ีเราก็วา่เกิด.Part. Shortage.ข้ึนใน
กระบวนการไดด้ว้ยเช่นกนั 
 2.4.2.7.Quality.Losses.คือ.ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากปัญหาเก่ียวกบัคุณภาพของช้ินส่วน
ในกระบวนการผลิตไม่วา่จะเกิดจากร้านคา้.หรือในส่วนของกระบวนการผลิตเองก็ตาม.ส่ิงเหล่าน้ีเรา
ถือวา่เป็นความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนจากปัญหาดา้นคุณภาพ.และส่งผลให้ไลน์การผลิตหยุด.ตวัอยา่งเช่น 
พบของเสียท่ีเกิดข้ึนจากร้านคา้อยูใ่นไลน์การผลิตท าใหต้อ้งหยุดไลน์คดัแยกช้ินส่วน.เป็นตน้ ซ่ึงใน
การบนัทึกขอ้มูลของความสูญเปล่า.กรณีน้ีจะใชก้ารบนัทึกท่ีเป็นการก าหนดเวลา.ความสูญเสียท่ีเกิด
จากงาน.NG..ในกระบวนการ 

 
2.5 แผนภูมิกระบวนการผลติ (Flow Process Chart) 
 มาโนช.ริทินโย.(2549).ไดก้ล่าววา่.แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ืองเป็นแผนภูมิท่ีใช้
บนัทึกการเคล่ือนท่ีตามล าดบัก่อนหลงัของคน.วสัดุ.และเคร่ืองจกัร.โดยการบนัทึกขั้นตอนการท างาน
ทั้งหมดอยา่งละเอียด.รวมไปถึงการบนัทึกระยะและเวลาการท างานของขั้นตอนต่าง ๆ.สามารถแบ่ง
ออกไดเ้ป็น.3.ประเภท. 
 2.5.1.แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ืองประเภทคน.(Man Type).คือ.แผนภูมิกระบวนการ
ผลิตแบบต่อเน่ืองท่ีใชบ้นัทึกขั้นตอนการท างานของคน 
 2.5.2.แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ืองประเภทวสัดุ (Material Type).คือ.แผนภูมิกระบวนการ
ผลิตแบบต่อเน่ืองท่ีใชบ้ั้นทึกขั้นตอนการน าวตัถุดิบไปกระท าให้เกิดประโยชน์เป็นผลิตภณัฑ์.เช่น.
การขนยา้ย.การแปรรูป.เป็นตน้ 
 2.5.3 แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ืองเคร่ืองจกัร.(Machine.Type).คือ แผนภูมิกระบวนการ
ผลิตแบบต่อเน่ืองท่ีใชบ้นัทึกเคร่ืองจกัท างานอยา่งไร 
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.ตารางที ่1 แสดงสัญลกัษณ์ช่ือเรียกและค าจ ากดัความโดยยอ่ใชศึ้กษาแผนภูมิกระบวนการผลิต 

สัญลกัษณ์ ช่ือรียก ค าจ ากดัความโดยย่อ 
 Operation (การปฏิบติังาน) 1)..การเตรียมวสัดุเพื่อช้ินงานต่อไป 

2)..การเปล่ียนคุณสมบติัทางเคมี 
3)..การประกอบช้ินส่วน 
4)..การวางแผน 

 Inspection 
(การตรวจสอบ) 

1)..การตรวจสอบคุณลกัษณะของวสัดุ 
2)..การตรวจสอบคุณภาพหรือปริมาณ 

 Transportation (การขนยา้ย) 1)..การเคล่ือนท่ีของวสัดุไปยงัอีกท่ีหน่ึง 
2)..พนกังานก าลงัเดิน 

 Delay 
(การพกัชัว่คราวหรือการรอ) 

1)..การเก็บวสัดุชัว่คราวระหวา่งการ
ปฏิบติังาน 
2)..การรอคอยเพื่อใหง้านขั้นต่อไปเร่ิมตน้ 

 Storage 
(การเก็บถาวร) 

1)..การเก็บในท่ีถาวรซ่ึงตอ้งอาศยัในการ 
เคล่ือนยา้ย 

 
2.6 การศึกษาวธีิการท างาน 
 การศึกษาวิธีการท างาน.(George.,..1992).เป็นการบนัทึกเก็บอย่างมีขั้นตอนและการตรวจ
ตรา อยา่งถ่ีถว้นของแนวทางการท างานท่ีมีอยูแ่ลว้จะเสนอข้ึนใหม่.การศึกษาวิธีการท างานน้ีจะน าไปสู่
การพฒันาและการประยกุตว์ธีิการท่ีง่ายและมีประสิทธิภาพสูงสุด ซ่ึงจะท าให้ลดค่าใช่จ่ายลงได ้โดย
มีวตัถุประสงคด์งัน้ี 
 1).เพื่อปรับปรุงกระบวนการและวธีิการท างาน 
 2).เพื่อปรับปรุงการปฏิบติังาน.วางแผนผงัโรงงาน.สถานท่ีตั้งในการท างานตลอดจนแบบ
โรงงาน.และเคร่ืองจกัรเคร่ืองมือต่าง ๆ 
 3).เพื่อลดความพยายามท่ีไม่จ  าเป็นลง พร้อมทั้งขจดัความเม่ือยลา้ 
 4).เพื่อปรับปรุงการใชเ้คร่ืองจกัร วสัดุ และแรงงานใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน 
 

 2.6.1.วธีิการศึกษาการท างาน 
 วิธีการศึกษาการท างาน.(George,..1992).จะน าไปใช้ในส่วนของการศึกษากระบวนการ
ผลิตเพื่อประเมินความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินไป.การรอคอย.การขนส่ง.กระบวนการท่ีไม่
เหมาะสมการเคล่ือนไหวท่ีไม่เหมาะสม.ซ่ึงสามารถแบ่งออกเป็น.7.ขั้นตอนดงัน้ี 
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    2.6.1.1.เลือกปัญหาท่ีตอ้งการแกไ้ขปรับปรุง 
    2.6.1.2.จดบนัทึกและรวบรวมขอ้มูลท่ีเป็นจริงเก่ียวกบัวธีิการท างานปัจจุบนั 
    2.6.1.3.ตรวจตราและวเิคราะห์ขอ้มูลท่ีบนัทึกไว ้
    2.6.1.4.พฒันาปรับปรุงวธีิการการท างานใหม่ท่ีน าไปปฏิบติัใหเ้หมาะสมกบัท่ีเป็นอยู ่
    2.6.1.5.อธิบายวธีิการท างานใหม่ใหก้บัผูท่ี้เก่ียวขอ้งรับรู้ เพื่อจะปฏิบติัไดถู้กตอ้ง 
    2.6.1.6.น าวธีิใหม่โดยถือเป็นการปฏิบติัมาตรฐานไปใชแ้ทนวธีิเดิม 
    2.6.1.7.ติดตามและรักษาวิธีใหม่ให้คงอยูเ่สมอ โดยการตรวจเช็คอยูเ่ป็นประจ า สามารถ
วางแผนการผลิต ช่วยประมาณการค่าแรง ค านวณตน้ทุนสินคา้ หาประสิทธิภาพการท างานของคน
และเคร่ืองจกัร หรือช่วยในการจดัสมดุลสายการผลิตไดอี้กดว้ย 
 

 2.6.2.การศึกษาเวลา 
 การศึกษาเวลา.คือ.เทคนิคการวดัผลงานซ่ึงมีกระบวนการเพื่อก าหนดหาเวลาในการท างาน
โดยคนงานท่ีเหมาะสมท างานในอตัราท่ีปกติ.ภายใตเ้ง่ือนไขมาตรฐานในการวดัผลงานโดยมีผลลพัธ์
ของการวดัผลงาน.เรียกวา่.เวลามาตรฐานจากค านิยามของการศึกษาเวลา.เราสามารถก าหนดหลกัการ
พื้นฐานของการศึกษาเวลาไดด้งัต่อไปน้ี 
  2.7.2.1.การศึกษาเวลาจะตอ้งใชก้ระบวนการในการหาเวลาในการท างาน 
    2.7.2.2.พนกังานท่ีใชศึ้กษาในการศึกษาเวลาจะตอ้งเป็นพนกังานท่ีมีความเหมาะสม 
    2.7.2.3.พนกังานท่ีใชศึ้กษาตอ้งท างานในอตัราปกติ 
    2.7.2.4.ตอ้งมีเง่ือนไขมาตรฐานในการวดัผลงาน 
    2.7.2.5.ผลลพัธ์ของการศึกษาเวลา คือ เวลามาตรฐานของการท างาน 
 

 กระบวนการศึกษาเวลาเป็นขั้นตอนท่ีจะตอ้งมีอุปกรณ์จบัเวลา.กระบวนการแบ่งแยกย่อย
งานเทคนิคการจบัเวลา.และขั้นตอนในการก าหนดเวลามาตรฐานพนกังานท่ีใชศึ้กษา.จะตอ้งเป็นคน
ท่ีมีความรู้.ความสามารถในการท างานท่ีจะศึกษาเป็นอยา่งดี.โดยจะตอ้งมีประสบการณ์หรือผา่นการ
ฝึกฝนจนคล่องแคล่วในการท างานท่ีจะใชศึ้กษาเวลา.ระหวา่งการศึกษาเวลาจะตอ้งไม่ติดขดัจนไม่
สามารถจะเก็บบนัทึกขอ้มูลเวลาท างานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง.ให้ความร่วมมือในการท างานอยา่งปกติไม่
ชา้เร็วเกินไป.ไม่ปิดบงัขอ้มูลท่ีเก็บบนัทึกเวลาผิดไปจากความจริงเพื่อให้ไดข้อ้มูลเวลาซ่ึงสามารถใช้
เป็นเวลามาตรฐานส าหรับคนส่วนใหญ่ ในการศึกษาเวลา.เง่ือนไขมาตรฐานท่ีตอ้งค านึง.คือ.มาตรฐาน
การวดัเวลา.มาตรฐานเคร่ืองมือวดัเวลา.และมาตรฐานการท างาน การวดัเวลาจะตอ้งมีความน่าเช่ือถือ 
และมีความมัง่คงสม ่าเสมอ เคร่ืองมือท่ีใชว้ดัเช่นกนั.ถา้เป็นเคร่ืองมือท่ีทนัสมยัและมาตรฐานการวดั
ท่ีสอดคลอ้งกนัก็จะดียิ่งข้ึน.และส่วนสุดทา้ย คือ มาตรฐานการท างานซ่ึงจะตอ้งครอบคลุมตั้งแต่วิธีการ
ท างาน.สถานท่ีท างาน ระยะเวลาการท างาน.และสภาพแวดลอ้มในการท างาน.องคป์ระกอบของการ
ท างานเหล่าน้ีจะตอ้งไดม้าตรฐานก่อนการศึกษาเวลา.การก าหนดเวลามาตรฐานของการท างานจะ
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ประกอบไปดว้ยเวลาท่ีบนัทึกไดจ้าการท างานซ่ึงจะตอ้งค านวณหาเวลาท่ีใชเ้ป็นค่าตวัแทนของเวลา
การท างานหรือค่าเวลาท่ีเลือก.(Select.Time).เม่ือประเมินตามอตัราความเร็วของการท างานของคนงาน.
และมีการปรับค่าการประเมินแลว้จะไดเ้ป็นค่าเวลาปกติ.(Normal.Time).และเม่ือมีการเพิ่มเวลาเผื่อ
เวลาส าหรับความเม่ือยลา้จะไดค้่าเป็นเวลามาตรฐาน (Standard Time) 
 
2.7 แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
 แผนผงัแสดงเหตุและผล อาจจะเรียกยอ่ ๆ วา่ แผนผงักา้งปลา (Fish Bone Diagram) หมายถึง 
แผนผงัท่ีใชใ้นการวเิคราะห์คน้หาสาเหตุต่าง ๆ วา่ มีอะไรบา้งท่ีมาเก่ียวขอ้งกนั สัมพนัธ์ต่อเน่ืองกนั
อยา่งไรจึงท าใหผ้ลปรากฏตามมาในขั้นสุดทา้ย โดยการระดมความคิดอยา่งเป็นอิสระของทุกคนใน
กลุ่มกิจกรรมดา้นการควบคุมคุณภาพ 

 2.7.1 วธีิสร้างแผนผงัแสดงเหตุและผล 
       แผนผงักา้งปลาหรือผงัแสดงเหตุและผล ประกอบดว้ยส่วนส าคญั 2 ส่วน คือ ส่วนหวั

ปลาจะแสดงหวัขอ้ปัญหาท่ีเราก าลงัวิเคราะห์ และส่วนกา้งปลา จะมีลกัษณะเป็นเส้นแตกแขนงไป 
เพื่อแสดงสาเหตุของปัญหาทั้งสาเหตุหลกัและสาเหตุยอ่ยท่ีเก่ียวขอ้ง โยงเขา้ดว้ยกนั โดยตามความ
นิยมมกัจะเขียนหวัปลาอยูท่างขวามือและตวัปลาอยูท่างซา้ยมือเสมอ 

 
 
 
 

 
 
ภาพประกอบที่ 2.2 แผนภาพแสดงเหตุและผล 

 2.7.2 ประโยชน์ของการใช้แผนผงั 
 1) เป็นเคร่ืองมือในการระดมสมองของทุกคนท่ีเป็นสมาชิกในกลุ่ม 
                 2) แสดงให้เห็นสาเหตุต่าง ๆ ของปัญหา และผลท่ีเกิดข้ึนมาอยา่งต่อเน่ืองจนน าไปสู่
วธีิการปรับปรุงแกไ้ข 
                 3) สามารถน าไปใชว้ิเคราะห์ปัญหาต่าง ๆ ไดม้ากมาย ทั้งในระดบัอุตสาหกรรม หรือ
แมก้ระทัง่ปัญหาในชีวติประจ าวนั 
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2.8.การวเิคราะห์เพือ่การปรับปรุง 
 2.8.1.เทคนิค Why-Why Analysis 
 Why-Why.Analysis.เทคนิคการวิเคราะห์หาปัจจยัท่ีเป็นต้นเหตุให้เกิดปัญหาอย่างเป็น
ระบบมีขั้นตอนไม่เกิดการตกหล่น ซ่ึงไม่ใช่คิดแบบเดาหรือนัง่เทียน เป็นการอธิบายถึงวิธีการวิเคราะห์
คน้หาสาเหตุ โดยก่อนจะท าการวิเคราะห์ปัญหาตอ้งไปตรวจสอบท่ีหนา้งานจริงและดูสภาพของจริง
เพื่อสร้างความเขา้ใจเก่ียวกบัรายละเอียดของปัญหาให้ถูกตอ้งชดัเจน.หลกั Why-Why Analysis 10 ขอ้ 
ประกอบดว้ย 
    1).ใส่เร่ืองหลกัเพียงเร่ืองเดียวในประโยคแสดง “ปรากฏการณ์” หรือ “สาเหตุ” 
    2).“ท าไม” ตอ้งสัมพนัธ์กบั “ปรากฏการณ์” และตรงตามหลกัการและกฎเกณฑ์ 
    3).“ท าไม” ท่ีเขียนข้ึนตอ้งสัมพนัธ์กบัเหตุผลไม่วา่จะอ่านไปขา้งหนา้หรือยอ้นกลบั 
    4).เขียน “ท าไม” เป็นขอ้ๆ เรียงกนัโดยใหต้วัหลงัสัมพนัธ์กบัตวัหนา้เพื่อทวนสอบ 
    5).สร้างประโยค “ท าไม” ใหต้รงตามเป้าหมายของการวเิคราะห์ 
    6).การเขียน “ท าไม” ท่ีทุกคนเขา้ใจตรงกนัอ่านแลว้เขา้ใจง่าย 
    7).มีเกณฑก์ารใชค้  าคุณศพัทท่ี์ชดัเจน 
    9).คน้หา “ท าไม” ต่อไป จนแน่ใจวา่จะไม่เกิดเหตุการณ์ซ ้ าข้ึนอีกตอ้งทวนสอบ 
    10).พิสูจน์ความถูกตอ้งของ.“ท าไม”.ท่ีสถานท่ีจริงและกบัของจริงในขั้นตอนน้ีส าคญั
เป็นอยา่งมากในการตรวจสอบความถูกตอ้งของการะดมความเห็นรวมถึงการวิเคราะห์คน้หาความ
จริงจากสาเหตุท่ีเป็นไปไดท่ี้หนา้งาน 
  
 2.8.2.ขั้นตอนการวเิคราะห์.Why-Why.Analysis 
 1).จดัล าดบัความส าคญัหวัขอ้ท่ีจะท าการปรับปรุงดว้ยแผนภูมิพาราโตในขั้นตอนน้ีจะ
เป็นการเลือกสาเหตุใหญ่ ๆ.มาท าการปรับปรุง 
 2).เลือกหัวขอ้ท่ีจะท าการปรับปรุงหรือแกไ้ขหลงัจากไดส้าเหตุหลกัท่ีจะน ามาแกไ้ข
แลว้ใหเ้ขียนปัญหาใหมี้ความกระชบัเขา้ใจง่าย 
 3).จดัตั้งทีมงานท่ีเก่ียวขอ้ในส่วยน้ีมาช่วยกนัการวเิคราะห์หาสาเหตุรวมไปถึงพนกังาน
ระดบัหนา้งานดว้ยเพราะเป็นผูเ้ขา้ใจสถานการณ์ดีท่ีสุด 
 4).สอบถามสภาพการณ์เบ้ืองตน้ในขั้นตอนน้ีจะมีความส าคญัมากในการตรวจหาความ
ผดิปรกติของสถานการณ์ขั้นตอนน้ีจะละเลยไม่ได.้เพราะจะท าใหก้ารวเิคราะห์ผดิประเด็น 
 5) การระดมสมองในส่วนน้ีจะเป็นการระดมความเห็นของทีมงานควรจะมีหวัหนา้ทีม
เพื่อไม่ใหก้ารระดมสมองกลายเป็นสนามรบและควบคุมการระดมสมองใหอ้ยูใ่นแนวทางการแกไ้ข
ปัญหา 
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 6).ตรวจสอบความถูกตอ้งหลงัจากระดมสมองและแตกท าไม .ท าไม.ออกมาไดแ้ล้ว
เบ้ืองตน้ใหพ้าทีมงานไปดูสถานการณ์จริงเพื่อตรวจสอบความผิดปรกติโดยเทียบกบัมาตรฐาน 
 7).จดัท ามาตรการโต้ตอบหลังจากท่ีเราพบสาเหตุรากเหง้าแล้วโดยเน้นให้อยู่ใน
รูปแบบ.Visual.Control.ซ่ึงจะประกอบไปดว้ย.ผูรั้บผิดชอบ.ระยะเวลา.การปรับปรุงใด ๆ.ก็ตามให้
ใชว้ธีิการท่ีง่าย.ค่าใชจ่้ายต ่า.ประสิทธิภาพสูง 
 8).ตรวจสอบความส าเร็จของงานเม่ือท าการแกไ้ขหรือปรับปรุงไปแลว้ ให้ติดตามผล
ว่าปัญหาดงักล่าวได้.เกิดข้ึนช ้ าหรือไม่หรือลดน้อยลงอย่างมีนัยหรือไม่.ผ่านรูปแบบกราฟหรือการ
ทดสอบสมมุติฐาน.ทางสถิติ.หากพบว่าปัญหาไม่ได้ลดลงให้กลบัมาวิเคราะห์ใหม่ทนัทีแสดงว่ามี
สาเหตุท่ีตกหล่นไป.ในการวเิคราะห์คร้ังแรก 
 9).จดัท ามาตรฐานหากพบวา่มาตรการโตต้อบนั้นไดผ้ลก็ให้จดัท ามาตรฐานเพื่อรักษา
ไวซ่ึ้งระดบัคุณภาพต่อไป 
 

 2.8.3.หลกัการ.ECRS.เพือ่การปรับปรุง 
 หลกัการท่ีสามารถใชใ้นการเร่ิมตน้ลดความสูญเปล่าไดเ้ป็นอยา่งดี.การลดความสูญเปล่า
ในการผลิตเป็นส่ิงจ าเป็นและควรให้ความส าคญัเป็นอยา่งมากเพราะความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนจะหมายถึง
ตน้ทุนของสินคา้ท่ีเพิ่มสูงข้ึน.หากสามารถลดความสูญเปล่าลงไดก้็จะส่งผลให้ประหยดัตน้ทุนการ
ผลิตลงดว้ยใชห้ลกัการ.ECRS.เป็นหลกัการท่ีประกอบดว้ยตวัยอ่ภาษาองักฤษ.4.ตวั ดงัต่อไปน้ี 
 E-Eliminate (การก าจัด).หมายถึง.การพิจารณาการท างานปัจจุบนัโดยการหาขั้นตอน
การท างานท่ีไม่จ  าเป็นออกไป.ยกตวัอยา่งเช่น.ความสูญเปล่า.7.ประการ 
 C-Combine.(การรวมกัน).หมายถึง.การผสมผสานองค์ประกอบของงานหลายประการ
เขา้ดว้ยกนั.สามารถลดการท างานท่ีไม่จ  าเป็นหรือขั้นตอนของงานบางส่วนลงได.้โดยพิจารณาการ
รวมขั้นตอนเขา้ดว้ยกนั.ท าใหก้ารท างานทั้งกระบวนการง่ายข้ึน 
 R-Rearrange.(การจัดใหม่).หมายถึง.การจดัขั้นตอนการท างานโดยการโยกยา้ยเปล่ียน
ล าดบัการท างานใหม่เพื่อลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ  าเป็นหรือการรอคอยในกระบวนการผลิต 
 S-Simplify.(ท าให้ง่ายขึน้).หมายถึง.การปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกข้ึน.โดย
การจดัองคป์ระกอบของงานใหเ้ป็นงานท่ีท าง่ายหรือออกแบบอุปกรณ์.เช่น.สายพาน.ตวัรับช้ินงาน.
เพื่อช่วยใหก้ารท างานสะดวกและแม่นย  ามากข้ึน.ลดการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็นและความเม่ือยลา้ของ
พนกังาน 
 
2.9.ประสิทธิภาพและผลผลติ 
 การบริหารงานอุตสาหกรรม.จ าเป็นตอ้งมีเคร่ืองมือในการวดัผลการด าเนินงาน ส่วนใหญ่
ผูบ้ริหารจะใชเ้ฉพาะผลผลิตท่ีไดเ้ป็นตวัวดัผลการด าเนินงาน.หรืออาจจะดูจากผลสุดทา้ยคือก าไร โดย
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ไม่รู้วา่ตวัเลขผลก าไรหรือขาดทุนไดม้าอยา่งไร บ่อยคร้ังก็เกิดจากการไม่สามารถวดัตน้ทุนผลิตภณัฑ์
ได ้อยา่งไรก็ตาม.การวดัผลการด าเนินงานทางอุตสาหกรรม.จะมองเพียงแต่ผลผลิตอยา่งเดียวคงไม่ได ้
คงจะตอ้งรับรู้วา่ผลผลิตเหล่านั้นเกิดข้ึน.โดยการลงทุนในการใชท้รัพยากรไปเท่าไร.ดงันั้น หน่วยวดัผล
การด าเนินงานท่ีดีจึงจะใชค้่าดชันีในการจดัการทางการผลิต.ถา้ผูบ้ริหารสามารถรับรู้ผลการด าเนินงาน
อยา่งต่อเน่ือง.ก็จะสามารถปรับปรุงกระบวนการผลิตใหเ้กิดผลผลิตท่ีสูงข้ึนตามล าดบั ซ่ึงจะมีหน่วย
วดัอยู.่3.หน่วย.คือ 
 

 2.9.1.ประสิทธิภาพ.(Efficiency).เป็นค าท่ีคุน้เคยอย่างมากส าหรับงานวิศวกรรมเพราะงาน
ออกแบบทางวิศวกรรม เราจะใชเ้กณฑ์ประสิทธิภาพเป็นหวัใจการออกแบบ โดยให้ความสูญเสียของ
ทรัพยากรท่ีเขา้ไปในระบบท่ีมีความสูญเสียน้อยท่ีสุด.เช่น.การออกแบบกระบวนการผลิต ในการเลือก
ระบบงานท่ีจะใชเ้กณฑป์ระสิทธิภาพจึงเป็นเกณฑ์ส าคญัท่ีสุด.“ประสิทธิภาพ”.ในทางวิศวกรรมจะ
อธิบายดว้ยสูตรดงัน้ี 
        
            

 โดยความหมาย.Output.จะอยูใ่นรูปของพลงังานหรืองานก็ได.้ส่วน.Input.จะอยู่ในรูปของ
พลงังานหรืองานท่ีป้อนเขา้ไปดว้ยเช่นกนั.การออกแบบทางวศิวกรรมท่ีดีจึงเป็นการออกแบบท่ี.Input 
ตอ้งใกลเ้คียงกบั.Output.ให้มากท่ีสุด.คือให้.Loss.หรือ.ความสูญเปล่าในระบบนอ้ยท่ีสุด.ค่าท่ีใชว้ดั
ประสิทธิภาพจะมีค่าต ่ากวา่.100.เปอร์เซ็นตเ์สมอ 
 

 2.9.2 ประสิทธิผล.(Effectiveness).“ประสิทธิผล”.เป็นองศาของความส าเร็จในการบรรลุ
เป้าหมาย.(Degree.of.Accomplishmen.of.Objective).ซ่ึงจะมุ่งเน้นผลประโยชน์สูงสุดในการบรรลุ
เป้าหมายเป็นท่ียอมรับ.การด าเนินงานเพื่อเกิดประสิทธิผล.จึงเป็นความส าเร็จขององคก์รในการเพิ่ม
ผลผลิต.ดงันั้นประสิทธิภาพและประสิทธิผลจึงไม่จ  าเป็นตอ้งเป็นไปในแนวทางเดียวกนั.ผลงานท่ีมี
ประสิทธิภาพสูงอาจมีประสิทธิผลต ่าก็ได.้เพราะประสิทธิภาพมุ่งการให้ผลงาน.โดยความสูญเสียเชิง
ทรัพยากรท่ีใชต้  ่า.แต่ประสิทธิผล จะมีการมุ่งเนน้ในผลประโยชน์ท่ีไดจ้ากผลผลิตตามเป้าหมายโดย
ท่ีประสิทธิภาพอาจต ่าก็ไดเ้พราะผลประโยชน์ตอ้งการ คือ ใหไ้ดต้ามเป้าหมาย 
 

 2.9.3 ผลผลิต.(Productivity).ค าว่า.“ผลผลิต”.เป็นค าท่ีมีความหมายตามสูตรท่ีใช้เช่นเดียวกบั
ค าวา่.“ประสิทธิภาพ”.กล่าวคือ.ผลผลิตเป็นดชันีแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งผลผลิตต่อทรัพยากรท่ี
ใชก่้อใหเ้กิดผลผลิตนั้น.จะสามารถอธิบายดว้ยสูตรดงัน้ี 
 

 
           

Efficiency = Output / Input 

Productivity = Output / Input 
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 ในการเปรียบเทียบความหมายของ.ประสิทธิภาพ.ประสิทธิผล.และผลผลิตเพื่อให้ไดผ้ลผลิต
ท่ีตอ้งการ ความหมายของผลผลิต.จึงเป็นความหมายร่วมของประสิทธิภาพและประสิทธิผล แต่ผลผลิต
ตอ้งใชค้วามสัมพนัธ์ของทั้งผลผลิตและทรัพยากรท่ีใชใ้นรูปแบบเชิงเศรษฐศาสตร์ คือ มีเป็นจ านวน
เงินซ่ึงเราสามารถ.แบ่งประเภทของผลผลิตเป็น.3.ประเภท.คือ  
 1).ผลผลิตเฉพาะส่วน.(Partial.Productivity).คือ.อตัราส่วนของผลิตต่อทรัพยากรท่ีใชใ้นแต่
ละชนิด.เช่น.ผลผลิตแรงงาน.(Labor.Productivity).วตัถุดิบ.(Material.Productivity).ผลผลิตเงินทุน 
(Capital.Productivity).ผลผลิตพลงังาน.(Energy.Productivity) ผลผลิตค่าใชจ่้าย(ExpenseใProductivity) 
 2).ผลผลิตองคป์ระกอบรวม.(Total.Factor.Productivity).คือ.อตัราส่วนผลผลิตสุทธิต่อผลรวม
ของทรัพยากรดา้นเงินทุน.และแรงงาน.ผลผลิตสุทธิ อธิบายไดจ้ากผลผลิตรวมลบดว้ยค่าวสัดุ.และค่าท่ี
ตอ้งซ้ือ 
 3).ผลผลิตรวม.(Total Productivity).คือ อตัราส่วนของการผลิตต่อทรัพยากรท่ีใชไ้ปทั้งส้ิน 
 
งานวจัิยทีเ่กี่ยวข้อง 
 เอกรินทร์ แผว้พลสง (2550) ศึกษาวจิยัเก่ียวกบัเร่ืองการวเิคราะห์กระบวนการผลิต เพื่อเป็น
แนวทางในการลดของเสีย กรณีศึกษาบริษทัผูผ้ลิตกระจกแผน่ดิสก์ ซ่ึงมีวตัถุประสงคใ์นการหาปัจจยั
ต่าง ๆ ท่ีส่งผลกระทบให้เกิดของเสียในกระบวนการผลิต ไม่ว่าจะอยู่ในส่วนของเร่ืองคน เคร่ืองจกัร 
หรือขั้นตอนการผลิต โดยวธีิการวเิคราะห์แบบ 4MIE รวมไปถึงการใชว้ิธีการสัมภาษณ์หวัหนา้งาน 
เพื่อน าเอาผลลพัธ์ท่ีไดม้าท าการแจกแจงความถ่ีของแต่ละปัญหา พบว่า การเอาใจใส่ในการปฏิบติังาน
ของพนกังาน มีส่วนส่งผลกระทบใหเ้กิดของเสียในกระบวนการผลิต รวมไปถึงการวางแผนงานให้
สอดคลอ้งกนัทั้งองคก์ร ท าใหข้ั้นตอนการผลิตไหลดีข้ึน โดยวิธีแกไ้ขปัญหาเบ้ืองตน้ คือ การจดัอบรม
พนกังานใหมี้ความรู้ ความเช่ียวชาญในงานของตน ในแต่ละขั้นตอนการผลิต เพื่อควบคุมให้เกิดของ
เสียนอ้ยท่ีสุด 
 ธีรพงษ ์ขนัทอง (2554) เก่ียวกบัการปรับปรุงคุณภาพการผลิต โดยใชเ้ทคนิคการจดัการคุณภาพ
ทัว่ทั้งองคก์รลีน โดยมุ่งเนน้การก าจดัหรือลดของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกกาว RTV ท่ีพบวา่ความสูญเสียท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต โดยผลจากการปรับปรุงคุณภาพ สามารถลดความสูญเสียในกระบวนการ
ผลิตเฉล่ียสัปดาห์ละ 33.657 ml คิดเป็นมูลค่า 1,643.37 บาท/สัปดาห์  
 อรรถพร อ ่าขวญัยนื (2557) ศึกษาวิจยัเก่ียวกบัเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต
น ้ าด่ืมบรรจุขวดพลาสติก โดยใชท้ฤษฎีการผลิตแบบลีน โดยผูว้ิจยัไดท้  าการศึกษาโดยมีวตัถุประสงค์
เพื่อตอ้งการปรับปรุงกระบวนการผลิตขวดพลาสติก โดยใชท้ฤษฎีการผลิตแนวคิดลีน เพื่อเป็นการ
เพิ่มประสิทธิภาพในสายการผลิต และตอ้งการขจดัความสูญเปล่า (Waste) ทั้งในดา้นของการลดเวลา
การปรับลดพนกังานในสายงาน อีกทั้งลดการจดัเก็บสินคา้บรรจุภณัฑ์ท่ีเป็นสินคา้คงคลงั ในขั้นตอน
การล าเลียงขนส่ง ขนยา้ยขวดเปล่า สภาพปัญหาปัจจุบนัความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในขั้นตอนการล าเลียง
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ขนส่ง ขนยา้ยขวดบรรจุภณัฑน์ ้าด่ืมพลาสติก ทั้งหมดดว้ยกนั 4 ประเภท คือ การมีสินคา้คงคลงัเกิน
ความจ าเป็น การเคล่ือนไหวของร่างกายท่ีไม่จ  าเป็น การเคล่ือนยา้ยและขนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็น และจาก
การรอคอย ผลการศึกษา พบว่า หลงัการปรับปรุงสามารถลดเวลาลงได ้39.51 นาที ต่อกะ ลดพนกังาน
ผูป้ฏิบติังานได ้15 คนต่อวนั และลดการจดัเก็บสินคา้บรรจุภณัฑ์ท่ีเป็นสินคา้คงคลงัไดเ้ท่ากบัศูนย ์
(Zero Inventory) ในขั้นตอนกระบวนการล าเลียงขนส่ง ขนยา้ย บรรจุภณัฑข์วดน ้าด่ืมพลาสติก (ขวดเปล่า) 
ส่งผลท าใหป้ระสิทธิภาพโดยรวมในสายการผลิตเพิ่มสูงข้ึน คิดเป็นร้อยละ 9.68 และคิดเป็นมูลค่าท่ี
ไดท้ั้งหมดหลงัจากการปรับปรุงต่อปี เท่ากบั 15,772,790.56 บาท 
 ธารชุดา พนัธ์นิกุล และคณะ (บทคดัยอ่ : 2557) ไดศึ้กษาเร่ืองการปรับปรุงประสิทธิภาพ ใน
กระบวนการผลิตดว้ยเคร่ืองมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ กรณีศึกษา : โรงงานประกอบรถจกัรยาน 
โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อน าความรู้ทางดา้นวศิวกรรมอุตสาหการมาประยกุตใ์ชจ้ริง เพื่อช่วยในการลด
ตน้ทุนดา้นเวลาและแรงงานให้กบัผูป้ระกอบการ โดยโรงงานกรณีศึกษาในงานวิจยัน้ี เป็นโรงงาน
ขนาดยอ่มในจงัหวดัอุบลราชธานีซ่ึงมีผลิตภณัฑ์หลกั คือ จกัรยาน และใชแ้รงงานคนในการประกอบ
เป็นหลกั หลงัจากศึกษาขั้นตอนการท างานในปัจจุบนั พบวา่ การประกอบยงัเป็นไปดว้ยความล่าชา้
และมีการรอคอยของพนกังานซ่ึงเป็นการเสียเวลาไปโดยเปล่าประโยชน์ ในงานวิจยัน้ีจึงไดน้ าเคร่ืองมือ
ทางวศิวกรรมอุตสาหการต่าง ๆ  เช่น การศึกษางาน การจบัเวลา การใชแ้ผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation 
Process Chart; OPC) แผนผงักา้งปลา และเทคนิคการปรับปรุงงาน (ECRS) เป็นตน้ มาช่วยในการ
แกปั้ญหาใหก้บัโรงงาน โดยพบวา่หลงัจากปรับปรุงการท างานแลว้ สามารถลดเวลาสูญเปล่าในการ
ท างานลงไดจ้ากเดิม 509 วนิาที เหลือเพียง 43 วนิาที และในภาพรวมใชเ้วลาประกอบจกัรยานลดลง
จาก 837 วนิาทีต่อคนั เหลือเพียง 595 วนิาที หรือ ใชเ้วลาประกอบจกัรยานไดเ้ร็วข้ึน 28.91% 
 ศุภวชัร์ เมฆบูรณ์และ จีรวฒัน์ ปลอ้งใหม่ (บทคดัย่อ : 2560) ไดศึ้กษาเร่ืองการลดของเสีย
ในกระบวนการผลิตโพลิเมอร์ โซลิด คาปาซิเตอร์ โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาหาแนวทางการลด
ของเสียในกระบวนการผลิตโพลิเมอร์ โซลิด คาปาซิเตอร์ ซ่ึงไดศึ้กษาสาเหตุและก าหนดวธีิการแกปั้ญหา
ของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ท่ีมีเปอร์เซ็นตข์องเสียสูง ไดแ้ก่ กระบวนการ Stitching & Winding 
จากการวเิคราะห์พบวา่ ปัญหาของเสียเกิดจากหลายสาเหตุ เช่น คน เคร่ืองมืออุปกรณ์ วสัดุการผลิต 
วิธีการท างาน และสภาพแวดลอ้มในการท างานท่ีไม่เหมาะสมต่าง ๆ ดงันั้น การแกปั้ญหาเพื่อลดของ
เสียในการคร้ังน้ีไดใ้ช้วิธีการปรับเปล่ียนวสัดุการผลิต การปรับปรุงวิธีการผลิต การปรับปรุงเคร่ืองมือ 
อุปกรณ์ สนบัสนุนการผลิต และปรับปรุงสภาพแวดลอ้มเพื่อให้การผลิตมีประสิทธิภาพมากข้ึน ซ่ึง
จากการ ด าเนินการดงักล่าวท าให้สามารถลดเปอร์เซ็นตข์องเสียในกระบวนการ Stitching & Winding 
จาก ร้อยละ 1.53 เหลือร้อยละ 1.01 สามารถเพิ่มค่าดชันีวดัศกัยภาพของกระบวนการในระยะยาว 
(Ppbench) จาก 0.81 เป็น 0.87 และเพิ่มค่าดชันีวดัสมรรถนะของกระบวนการในระยะยาว (Ppkbench) 
จาก 0.72 เป็น 0.78 
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 สุภาภรณ์ สุวรรณรังษี และเดชา พวงดาวเรือง (2557) ไดศึ้กษาเร่ืองการลดความสูญเปล่า
ของกระบวนการผลิตขา้วกลอ้งงอก กรณีศึกษา กลุ่มเกษตรกรบา้นจ าปา จงัหวดัสกลนคร โดยมี
วตัถุประสงค์เพื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตและแสวงหาวิธีการปรับปรุงท่ีเหมาะสม 
จากการศึกษาโดยการประยุกต์ การศึกษางาน พบวา่กระบวนการผลิตขา้วกลอ้งงอกมีสถานีงานอยู่
ห่างกนัมากเกินไป งานวิจยัน้ีจึงไดเ้สนอการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยอาศยัหลกัการ ECRS 
เพื่อขจดักระบวนการท่ีไม่จ  าเป็น หลงัจากการแกไ้ขปรับปรุง ดว้ยวิธีการท่ีน าเสนอพบวา่ สามารถ
ลดขั้นตอนในกระบวนการผลิตขา้วกลอ้งงอกจากเดิม 41 ขั้นตอน เหลือเพียง 34 ขั้นตอน ส่งผลให้
เวลาในการผลิตจากเดิม 3,715 นาทีต่อ 30 กิโลกรัม ลดลงเหลือ 3,677 นาทีต่อ 30 กิโลกรัม นัน่คือ
ความสูญเปล่าเชิงเวลาสามารถลดลงไดคิ้ดเป็นร้อยละ 17.07 นอกจากน้ียงัส่งผลให้ระยะทางในการ 
เคล่ือนยา้ยรวมในกระบวนการผลิตจากเดิม 99 เมตร ลดลงเหลือ 52 เมตร นัน่คือความสูญเปล่าเชิง
ระยะทาง สามารถลดลงไดคิ้ดเป็นร้อยละ 47.00 
 จากการศึกษางานวิจยัท่ีผ่านมา พบวา่ การประยุกตใ์ชแ้นวคิดแบบลีนสามารถช่วยในการ
จดัการโซ่อุปทานในแต่ละกิจกรรมไดเ้ป็นอยา่งดี เช่น การลดเวลาการผลิต การลดตน้ทุน การเพิ่ม
ความสามารถในการท าก าไร การเพิ่มคุณภาพ ดงันั้นแนวคิดแบบลีน จึงมุ่งขจดัความสูญเปล่าในทุก
พื้นท่ี โดยผลท่ีคาดหวงั คือ การลดตน้ทุนตลอดทั้งโซ่อุปทานและมุ่งปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ด าเนินงานดว้ย ท าให้เกิดการไหลของงานตลอดทั้งกระบวนการอยา่งต่อเน่ือง ดงันั้น เพื่อให้บรรลุ
เป้าหมายเหล่าน้ีจึงจ าเป็นจะตอ้งระบุจ าแนกความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงหมายถึง ขั้นตอน หรือกิจกรรม 
หรือกระบวนการท่ีไม่สร้างคุณค่าเพิ่มแก่ลูกคา้ และมุ่งเนน้ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้เป็นส าคญั 
ดว้ยเหตุน้ี การประยกุตใ์ชแ้นวคิดแบบลีนจึงเป็นเคร่ืองมือส าคญัส าหรับการน าไปใช ้เพื่อให้องคก์ร
ประสบความส าเร็จและสามารถแข่งขนักบัคู่แข่งไดอ้ยา่งมีศกัยภาพ 
 

  


