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           งานวิจยันี้ศึกษาเสนอแนวทางการลดความสูญเปลาภายในสายการผลิตกุงแปรรูปซูชิแชแข็ง  
ตามแนวทางของ ลีน ซิกส ซิกมา  ซ่ึงเปนประยุกตระหวางแนวคดิแบบ ลีน (Lean)  มุงเนนเรื่องการ
ลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นภายในกระบวนการ และ แนวคิดแบบ ซิกซ ซิกมา โดยมีหลักในการ
ควบคุมคุณภาพเชิงสถิติเปนสําคัญ  มีระยะการทํางาน 5 ระยะ ไดแก ระยะการคนหาปญหา (Define 
Phase)  ระยะการวดั (Measurement Phase) ระยะการวิเคราะห (Analysis Phase)  ระยะการ
ปรับปรุง (Improve Phase) และระยะสุดทายคือ ระยะการควบคุมกระบวนการ (Control Phase)  

 สําหรับงานวิจยันี้จะอธิบายถึงขั้นตอนในการดําเนินการเพื่อลดความสูญเปลาภายใน
สายการผลิตแบงตามระยะการทํางาน 5 ระยะการทํางาน  โดยระยะการคนหาปญหา ทําการ
วิเคราะหความสูญเปลาทั้ง 7 ประการเพื่อศึกษาภาพรวมของความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในแตละ
กระบวนการของการผลิต   พบปจจัยความสูญเปลา 27 ปจจัย  ระยะการวัด ทําการคัดกรองปจจยั
ตาง ๆ   ดวย Cause & Effect  Matrix เพื่อคัดกรองปจจัยที่ตองทาํการปรับปรุงเหลือ 9 ปจจยั  
หลังจากนัน้นาํไปวิเคราะหดวยเทคนิค FMEA ในระยะของการวิเคราะห  คงเหลือปจจัยทีน่ําไปทํา
การปรับปรุงจํานวน 5 ปจจยั  ระยะการปรับปรุง ไดอธิบายถึงแนวทางในการปรับปรุงทั้ง 5 ปจจยั  
โดยรวมกับโรงงานกรณีศกึษา เพื่อกําหนดหนาทีแ่ละความรับผิดชอบใหกับหนวยงานตางใน
โรงงานกรณีศกึษาที่เกีย่วของกับปจจยัความสูญเปลาดังกลาว หลังจากการปรับปรุงไดทําการ
ทดสอบกระบวนการเพื่อเปรยีบเทียบกอนปรับปรุงและหลังการปรับปรุง   
 ภายหลังการปรับปรุงสงผลใหรอบเวลาการผลิตลดลง 32.46%  ลดจํานวนพนักงานใน
กระบวนการ  59 คน ลดของเสียที่เกิดขึ้น 61.45% ทั้งนี้ผลงานวิจยัช้ินนี้ไดทําการแกไขเพยีง 5 
ปจจัย  ที่มีผลตอความสูญเปลาสูงที่สุดเพื่อเปนแนวทางในการศึกษา  หากทีมงานนําปจจัยที่เหลือ
มาทําการแกไขและปรับปรุงตอไป  ความสูญเปลาที่เกิดขึ้นภายในสายการผลิตก็มีแนวโนมที่จะ
ลดลง 
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The purpose of this research is guiding study about waste reduction in 
production process of sushi frozen shrimps. This research applied Lean Six Sigma 
concept wich emphasize waste reduction in production process combined with Six 
Sigma concept which as a method in this research. It consists 5 phase, which are 
define phase, measurement phase, analysis phase, improvement phase, and control 
phase. 

In each phase of waste reduction in production process of sushi frozen 
shrimps research divine up the work in 5 phase. The first phase is define 7 wastes for 
study all production line of sushi frozen shrimps. In each production process was 
founded  27 waste factors. Measurement phase was used screening mathode by 
cause and effect matrix which reduce the 27 waste factors to 9 waste factors and 
analysis factor by FMEA can be screening factor for improve process remain 5 
factors.  Improvement phase was describe the process improvement by participate 
with factory case study allocate and responsibility to implicated team.  
 After the production process improvement, The result effect are reduce Takt 
time 32.46%, reduce the direct labor from 264 persons to 205 persons and reduce 
defect 61.45%. This research was improve only in 5 waste factors which utmost 
effect to the waste. Furthermore, We can reduce waste from the rest of cause then 
the waste trends to decline. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

เนื่องจากสภาวะเศรษฐกิจในปจจุบันซึ่งเปนวิกฤติของธุรกิจเกือบทุกกลุมธุรกิจ ทําให
เศรษฐกิจของสหรัฐ ฯ และญี่ปุนตกต่ําลงมาก ซึ่งผลกระทบที่จะเกิดตอประเทศไทยในฐานะที่สอง
ประเทศนี้เปนประเทศผูนําเขาสินคาเกษตรและอาหารที่สําคัญของไทย หมายถึงกําลังซื้อสินคา
ลดลง  ทําใหคําสั่งซื้อสินคาเกษตรและอาหารจากไทยลดลงตามไปดวย สงผลกระทบตอภาคการ
ผลิตและการสงออกของอุตสาหกรรมอาหารของไทยใหชะลอตัว หนึ่งธุรกิจที่ไดรับผลกระทบจาก
วิกฤติในครั้งนี้คือ ธุรกิจกุงแปรรูปแชแข็งสงออก เนื่องจากสินคาประเภทกุงเปนสินคาที่มีมูลคาสูง
มากเมื่อเทียบกับสินคาประเภทอื่น ๆ แตจากเศรษฐกิจของทั่วโลกที่ตกต่ําลงทําใหผูบริโภค
ระมัดระวังในการใชจายมากขึ้น จึงสงผลใหยอดการสงออกกุงแชแข็งลดนอยลง  ในขณะที่คูแขง
ของประเทศเพื่อนบานไดมีการพัฒนาอยางรวดเร็วและมีตนทุนการผลิตที่ต่ําทําใหเกิดการมีสวน
แบงในตลาดที่สูงขึ้น โดยเมื่อเทียบกับประเทศไทยแลวตนทุนการผลิตที่สูงขึ้นเรื่อย ๆ อาทิเชน คา
วัตถุดิบ คาขนสง คาแรงงาน คาพลังงาน และอื่น ๆ เปนตน และเนื่องจากปริมาณการสงออกที่ลด
นอยลงทําใหผูผลิตตองแบกรับตนทุนการผลิตจํานวนมาก จึงจําเปนที่จะตองใหมีการพัฒนาและ
ปรับปรุงกระบวนการเพื่อลดตนทุนการผลิต ทั้งทางดานการเพิ่มประสิทธิภาพการทํางาน และลด
ของเสียที่เกิดจากวัตถุดิบและกระบวนการผลิต เพื่อใหสามารถแขงขันกับคูแขงทางการคาได 
 
1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

จากการศึกษาเบื้องตนของโรงงานแปรรูปสินคาอาหารทะเลแชแข็งกรณีศึกษา ซึ่งทํา
การแบงสายการผลิตตามกลุมสินคาจํานวน 8 สายการผลิต ดังแสดงในตารางที่ 1 โดยการเลือก
สายการผลิตที่ทําการศึกษาและปรับปรุง พิจารณาจากตนทุนการผลิตของสินคา และ สินคาที่มี
ยอดขายที่ตอเนื่อง พบวา สินคากลุมกุงแปรรูปซูชิแชแข็งนั้นมีตนทุนการผลิตสูงที่สูงที่สุดจาก
สายการผลิตทั้ง 8 สายการผลิต มีสัดสวนตนทุนการผลิตตอกิโลกรัม 20.18% ดังแสดงในรูปที่ 1 
และเมื่อพิจารณาสัดสวนคาเบี่ยงเบนมาตรฐานกับคาเฉลี่ยของยอดขายแบงตามกลุมสินคา ดัง
แสดงในรูปที่ 2  จะพบวา สินคาในกลุมซูชิจะมีเปอรเซ็นตที่ต่ําที่สุด ซึ่งแสดงถึงยอดขายที่มีอยาง
ตอเนื่องของสินคา  ตัวแทนจากโรงงานกรณีศึกษาและผูวิจัยจึงไดมีแนวคิดในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตในสายการผลิตซูชิของโรงงานกรณีศึกษา โดยมุงเนนไปที่การจําแนกกิจกรรมที่ไม
กอใหเกิดมูลคาเพิ่มภายในกระบวนการผลิต ทําการลดและขจัดความสูญเปลาใหเหลือนอยที่สุด 
เพื่อลดตนทุนการผลิตใหต่ําที่สุด 
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ตารางที่ 1 ประเภทของสนิคาของโรงงานกรณีศึกษา 

กลุมสินคา ประเภทสินคา สัญลักษณยอ 

Volume 

กุงดิบทั้งตัวแชแข็ง “HO” 

กุงดิบเด็ดหัวแชแข็ง “HL” 

กุงตมทั้งตัวแชแข็ง “CHO” 

Premium 

กุงปอกเปลือกแชแข็ง “PEEL” 

กุงตมแปรรูปแชแข็ง “COOK” 

กุงคลุกแปงแปรรูปแชแข็ง “BD” 

กุงทอดแปรรูปแชแข็ง “PF” 

กุงแปรรูปซูชิแชแข็ง “SS” 

 
 

 
รูปที่ 1.1 แสดงสัดสวนตนทนุการผลิตตามกลุมสินคา 
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รูปที่ 1.2 เปอรเซ็นตคาเบีย่งเบนมาตรฐานของปริมาณการขายตอเดือน 
เทียบคาเฉลี่ยของยอดขายแบงตามกลุมสนิคา 

 
สําหรับโรงงานกรณีศึกษา จากขอมูลจะเห็นไดวาสินคาในกลุมกุงแปรรูปซูชินั้นมี

ตนทุนการผลิตสูงสัดสวนมูลคาการขายถึง 10.52 เปอรเซ็นต ดังรูปที่ 3 ซึ่งมากเปนอันดับ 4 ของ
มูลคาการขายสินคาของทั้งโรงงาน ทางผูวิจัยจึงไดปรึกษากับทางโรงงานกรณีศึกษาถึงการ
ปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในสายการผลิตกุงแปรรูปซูชิ ซึ่งสอดคลองกับนโยบายการ
ลดตนทุนการผลิตของทางโรงงานในสภาวะวิกฤติเศรษฐกิจที่เกิดขึ้นในปจจุบัน 

 
รูปที่ 1.3 แสดงสัดสวนมูลคาการขายแยกตามกลุมสินคา 
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1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
1.1 เพื่อศึกษาและวิเคราะหสาเหตุความสูญเปลาที่เกิดขึ้นภายในสายการผลิตกุงแปรรูปซูชิ 
2.1 ลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นภายสายการผลิตกุงแปรรูปซูชิ 

 
1.3 ขอบเขตการวิจัย 

1) การวิจัยครั้งนี้ใชสายการผลิตกุงแปรรูปซูชิของโรงงานตัวอยางเปนกรณีศึกษา 
2) ศึกษากระบวนการผลิต ข้ันตอน วิธีการผลิต ของกระบวนการผลิตกุงแปรรูปซูชิ 
3) การวิจัยดําเนินงานตามแนวคิดแบบลีน ซิกซ ซิกมา 
4) ศึกษาปญหาที่เกิดขึ้น วิเคราะหกระบวนการ ข้ันตอน และวิธีการผลิตเพื่อลดความสูญ

เปลาและกิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
5) ดัชนีวัดความสําเร็จคือ รอบเวลาการผลิตที่ลดลงจากการลดความสูญเปลา 

 
1.4 ผลที่คาดวาจะไดรับ 

1) สามารถใชเปนแนวทางในการลดตนทุนกับสายการผลิตสินคาอื่น ๆ ได 
2) ลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นภายในสายการผลิตกุงแปรรูปซูชิ 
3) มีการออกแบบกระบวนการ ข้ันตอน และวิธีการผลิต เพื่อใหมีประสิทธิภาพสูงขึ้น 
4) สินคาที่มีคุณภาพสูงขึ้น 
 

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
1) สามารถลดขั้นตอนการผลิตที่ไมเกิดมูลคาในกระบวนการผลิตกุงแปรรูปซูชิ 
2) ลดตนทุนการผลิตกระบวนการผลิตกุงแปรรูปซูชิ 
3) ปริมาณในสายการผลิตกุงแปรรูปซูชิเพิ่มข้ึน 
4) เพิ่มความเชื่อมั่นในคุณภาพของสินคาใหกับลูกคา 

 
1.6 ขั้นตอนการวิจัย 

รายละเอียดของขั้นตอนการดําเนินการวิจัยมีดังตอไปนี้ 
1. ระยะการศึกษาขอมูล จัดตั้งคณะทํางาน และสภาพปญหา (Define Problem) 

1.1 ศึกษาทฤษฎีการผลิตแบบลีน ซิกซ ซิกมา และงานวิจัยที่เกี่ยวของสําหรับวิธีการ
ลดความสูญเปลาและกิจกรรมที่เพิ่มและไมเพิ่มคุณคา เพื่อสามารถนํามา
ประยุกตใชกับงานวิจัยได 
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2.1 ศึกษากระบวนการผลิต ผลิตภัณฑกุงตมติดหัว และสํารวจสภาพการณเบื้องตน
ของปญหาในกระบวนการผลิต แลวจึงกําหนดเปาหมายในการปรับปรุง
กระบวนการผลิต 

2. เก็บขอมูลเกี่ยวกับสภาพปญหาและผลกระทบ (Measurement) 
2.1 สํารวจ และเก็บขอมูลสภาพปญหา ความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ ตลอด

กระบวนการผลิตจริง ตั้งแตเร่ิมตนจนถึงสิ้นสุดกระบวนการ โดยทําการจดบันทึก
ขอมูลที่สําคัญ เชน เวลาการทํางานของแตละขั้นตอนการผลิต จํานวนพนักงาน
รวมทั้งหนาที่ความรับผิดชอบ เวลานําในการผลิต ผลิตภาพในกระบวนการผลิต 
เปนตน และจดบันทึกขอมูลสภาพปญหาตางๆ ในแตละข้ันตอนการทํางาน เชน 
ข้ันตอนและวิธีการทํางานที่ไมเพิ่มคุณคา เวลารอคอยระหวางสถานีงาน 

2.2 นําขอมูลที่เก็บไดทั้งหมดมาคัดกรอง เพื่อศึกษาผลกระทบและความรุนแรงของ
ปญหา 

2.3 ทําการสรุปประเด็นปญหาที่ตองทําการแกไข 
3. ระยะการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา (Problem Analysis) 

3.1 ระดมสมองเพื่อสรุปสถานะปจจุบันของกระบวนการผลิต 
3.2 รวบรวมประเด็นปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต   รวมถึงผลกระทบที่เกิดขึ้น

จากปญหาตางๆ ในปจจุบัน และสรุปออกมาเปนประเด็นปญหาหลักๆ ที่สําคัญ 
3.3 วิเคราะหหาสาเหตุของแตละกลุมปญหา เพื่อใหทราบวา ปจจัย หรือสาเหตุใด

กอใหเกิดปญหาดังกลาว จากนั้นจัดกลุมสาเหตุของปญหาที่สามารถแกไขไดดวย
วิธีการเดียวกัน 

3.4 ทําการวิเคราะหความยากงายในการแกไข  แตละกลุมสาเหตุของปญหา 
จัดลําดับความสําคัญเพื่อวางแผนในการแกไขอยางเปนลําดับตอไป 

3.5 สรุปผลการวิเคราะหขอมูลพื้นฐาน (Baseline Analysis) 
3.6 ทําการวางแผนแกไขสภาพการผลิตในปจจุบัน เชน ยกเลิกวิธีการทํางานที่ไม

กอใหเกิดคุณคา กําหนดหนาที่การทํางานของพนักงานใหชัดเจน และมีการวาง
แผนการฝกอบรมพนักงาน 

4. ระยะการปรับปรุงแกไขปญหา (Improvement) 
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4.1 รวบรวมแนวทางการแกไขปญหาจากทฤษฎีการผลิตแบบลีน ซิกซ ซิกมา งานวิจัย
ที่เกี่ยวของ และจากการระดมสมอง เพื่อทําการสรุปผลแนวทางการแกไข โดย
กําหนดเปนมาตรการปรับปรุงแกไขในแตละหัวขอปญหา  

4.2 ประชุมรวมกับผูบริหาร และทีมงานที่มีสวนเกี่ยวของ เพื่อขอความเห็นชอบและ
ปรึกษาความเปนไปไดในการนําแนวทางการปรับปรุงแกไขมาทดลองใช โดยใช
กรอบระยะเวลาของงานวิจัยมาเปนแนวทางในการกําหนดความสามารถในการ
ปฏิบัติจริงได 

4.3 ดําเนินการทดลองใชแนวทางการปรับปรุงแกไขที่ทําไดภายในระยะเวลางานวิจัย 
4.4 ทําการวัดผล หลังจาการนําแนวทางการปรับปรุงแกไขไปใช โดยมีดัชนีชี้วัดที่

สําคัญที่แสดงถึงการปรับปรุงไดแก เวลาสูญเปลาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต การ
จัดสมดุลสายการผลิต (Line balance efficiency)  

5. ระยะการติดตามควบคุม (Monitoring) 
5.1 จัดประชุมทีมงาน เพื่อสรุปผลของการนําแนวทางการปรับปรุงแกไขไปใช และ

รวมกันพิจารณากําหนดดัชนีชี้วัดผลการดําเนินงาน เพื่อใชในการติดตามควบคุม 
และการปรับปรุงอยางตอเนื่อง 

5.2 กําหนดแนวทางการปรับปรุงใหเปนเปาหมายระดับนโยบาย 
5.3 กําหนดหนาที่ความรับผิดชอบใหมีผูทําหนาที่ในการตรวจติดตาม     และกําหนด

เครื่องมือที่ใชในการตรวจติดตาม เพื่อแสดงคาดัชนีชี้วัดอยางตอเนื่องสม่ําเสมอ 
6. ประเมินผลการปรับปรุง ดวยการเปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุง สรุป

ผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
7. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

 



 
 

บทที่  2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 

 ในบทที่ 2  จะกลาวถึงทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ  โดยแบง เปน 6 สวนหลัก ไดแก 
สวนการผลิตแบบลีน  ซึ่งกลาวถึงประวัติ นิยาม รวมถึงแนวคิดในการผลิตแบบลีน   สวนการคิด
ผลิตภาพ  สวนตนทุนและความสูญเสีย  สวนแนวคิดซิกซ ซิกสมา  สวนการศึกษาวิธีการทํางาน 
และสวนงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

2.1 การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 
2.1.1  แนวคิดและหลักการเบื้องตน 

การผลิตแบบลีน เปนแนวคิดรวมกันในองคกรที่มีเปาหมายมุงเนนการสรางคุณคา 
จากการจําแนก และการกําจัดความสูญเปลาในกระบวนการผลิตอยางเปนระบบ ซึ่งความสูญ
เปลาจะครอบคลุมทุกสิ่งที่กอใหเกิดตนทุน แตไมสามารถสรางคุณคาในมุมมองความตองการของ
ลูกคา ดังนั้นแนวคิดการผลิตแบบลีน จึงเปนแนวทางที่ใชวิธีการปรับปรุงกระบวนการผลิต ดวยการ
ระบุคุณคา มีการเชื่อมตอกัน และการไหลของวัตถุดิบและสินคา ตามคุณคาที่ลูกคาตองการ และ
จัดการอยางถูกตองเหมาะสม เพื่อมุงหวังในการเพิ่มผลผลิต ลดตนทุน ลดระยะเวลานํา (Lead 
time) 

การผลิตแบบลีนจะกลาวถึงกระบวนทัศนของการผลิต (Manufacturing Paradigm) 
ที่อิงจากระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System: TPS) ซึ่งกระบวนทัศนนี้มี
แนวคิดใหเห็นและเขาใจกระบวนการผลิตมากขึ้น และเปนระบบที่สามารถตอบสนองตอความ
ตองการของลูกคาไดเปนอยางดี ระบบการผลิตแบบโตโยตา เปนการพัฒนาดานการบริหารเวลา
และการทํางานโดยการลดความสูญเปลา (Waste/ Muda) เมื่อโตโยตาตองการที่จะใหระบบมี
ความยืดหยุน และลดเวลา ตั้งแตการสั่งซื้อไปจนถึงการสงมอบสินคา หลักการที่สําคัญ คือการลด
ชวงเวลาโดยการกําจัดทุกสิ่งทุกอยางที่ไมมีคุณคาเพิ่มในตัวผลิตภัณฑ คือ การผลิตมากเกินไป 
(Overproduction) และการจัดเก็บไวจนกระทั่งกลายเปนสินคาที่สะสมไวนานในคลังสินคา 
(Inventory) ทําใหเกิดการรักษาที่ยุงยาก นอกจากนี้รูปแบบการผลิตที่เปนแบบเปนชุด (Batches) 
ของผลิตภัณฑขนาดใหญที่มุงเนนในเรื่องของความประหยัดเวลาในการผลิตแบบจํานวนมาก ซึ่ง
อุปสรรคเหลานี้สามารถปองกันและแกไขไดภายใตการผลิตแบบลีน ที่มีเครื่องจักรที่เหมือนกัน การ
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ดําเนินงานในทางที่เหมือนกัน แตสามารถมองเห็นความแตกตางในการปองกันปญหาอยาง
สมบูรณแบบ 

ผูบริหารอุตสาหกรรมในระดับโลกมีแนวโนมที่จะใชการผลิตแบบลีน เปนการผลิต
จํานวนมากตามความตองการของลูกคา (Mass Customization) ที่เปนทางเลือกที่ดีกวาการผลิต
แบบจํานวนมาก (Mass Production) โดยการจัดการอยางงายๆ นั่นคือ การรวมกลุมเครื่องจักร
จากกระบวนการและสรางรูปแบบการไหลชิ้นเดียว (One-piece Flow) เปนกลุมสินคาที่คลายกันที่
ทําใหเกิดประสิทธิผล ความยืดหยุน และคุณภาพ ซึ่งมีการประสานรวมระหวางโรงงานกับลูกคาที่
ตองการขอไดเปรียบในการแขงขัน  
2.1.2 ประวัติการผลิตแบบลีน 

แนวคิดการผลิตแบบลีน ไดถือกําเนิดขึ้นและมีพัฒนาการอันยาวนานตั้งแตชวงปลาย
ศตวรรษที่ 18 โดย Eli Whitney ไดมีแนวคิดการทดแทนชิ้นสวน แตแนวคิดดังกลาวไมไดถูก
เรียกวา “ลีน” จวบจนกระทั่งชวงหลังสงครามโลกครั้งที่สองยุติลง จึงไดมีผูปฏิรูประบบการผลิต 
โดยในชวงทศวรรษ 1950  Eiji Toyoda, Taiichi Ohno และ Shigeo Shingo แหง Toyota Motor 
ไดมีแนวคิดการผลิตโดยเนนการลดตนทุนและสรางความหลากหลายในผลิตภัณฑ และลด
ขอจํากัดทางดานทรัพยากรการผลิต ที่มีเปาหมายในการใชทรัพยากรใหนอยที่สุด โดยการผลิต
ผลิตภัณฑชิ้นเดียวใหเสร็จตลอดสายการผลิต และสรางกระบวนการผลิตโดยมุงเนนไปที่ระบบที่มี
การจําแนก และกําจัดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต โดยไดแนวความคิดการกําจัดของเสียที่
ไดพัฒนาโดยบริษัทฟอรดของ Henry Ford  ดังนั้นจึงทําใหโตโยตาสามารถสรางความสามารถใน
การผลิตเหนือคูแขงขันสําคัญ และเปนที่รูจักกันในนามระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota 
Production System: TPS) เปนตนแบบของระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี(Just-In- Time: JIT) 

ตอมาในป ค.ศ. 1988 John Craffic นักวิจัยชาวอเมริกันไดสนใจระบบการผลิต
แบบโตโยตา  และพัฒนามาสูปรัชญาการผลิต   ซึ่งเรียกวา การผลิตแบบลีน หรือ Lean 
Manufacturing ลงในวารสาร “Sloan Management Review” จนกระทั่งในชวงทศวรรษ 1990 
Jim P. Womack และ Daniel Ross นักวิจัยจากสถาบันเทคโนโลยีแหงแมสซาชูเสท 
(Massachusetts Institute of Technology: MIT)         ไดตีพิมพหนังสือชื่อ “The Machine that 
Changed the World” ที่สรุปแนวคิดจากผลลัพธการศึกษาวิเคราะหเปรียบเทียบโรงงานประกอบ
รถยนตของญี่ปุน สหรัฐอเมริกา และยุโรป ขยายแนวคิดดังกลาว เรียกวา การผลิตแบบลีน (Lean 
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Manufacturing) หรือ Lean Production ที่มุงเปาหมายเพื่อลดความสูญเปลาจากระบบการผลิต
แบบปริมาณมาก และสงผลตอการลดการใชทรัพยากร ตนทุนและรอบเวลาทํางาน      โดยให
หลักการของการผลิตแบบลีนไว 5 ประการ คือ  

1) ระบุเนนที่คุณคา     
2) การกําหนดสายธารคุณคา (Value Stream)  
3) การไหล (Flow)     
4) ระบบดึง (Pull System) และ  
5) ความสมบูรณแบบ (Perfection)  (Womackและคณะ, 1990) 

2.1.3 นิยามและมุมมองของลีน  
นิยามของลีน (Lean Definitions) 

American Society for Quality (ASQ) ใหคําจํากัดความของระบบการผลิตแบบลีน
ไววา เปนการเริ่มพิจารณาการกําจัดของเสียทั้งหมดในกระบวนการที่โรงงานผลิต หลักการของลีน
รวมถึงเวลาการรอคอยเปนศูนย (Zero Waiting Time) สินคาคงคลังเปนศูนย (Zero Inventory) 
ตารางเวลาการผลิต (Scheduling) (ระบบการดึงของลูกคาภายในแทนที่ระบบผลัก) การไหลของ
กลุมผลิตภัณฑ (ลดขนาดกลุม) การปรับสมดุลการผลิตและลดเวลาการผลิต (Cutting Actual 
Process Times) (Monden, 1998) 

National Institute of Standards and Technology Manufacturing Extension 
Partnership (NIST-MEP) ไดใหคําจํากัดความของระบบการผลิตแบบลีนไววา เปนระบบที่มุงเนน
การจําแนกและกําจัดความสูญเปลาในกิจกรรมตลอดจนการพัฒนาอยางตอเนื่อง โดยทําใหการ
ไหลของผลิตภัณฑเกิดมาจากการดึงของลูกคา เพื่อการตอบสนองความพึงพอใจของลูกคาอยาง
สูงสุด (Spann et al., 1997) 

Production System Design Laboratory at the Massachusetts Institute of 
Technology ใหคําจํากัดความของการผลิตแบบลีนไว คือการกําจัดความสูญเปลาในทุกๆ สวน
ของการผลิต ซึ่งรวมทั้งสวนความสัมพันธกับลูกคา สวนการออกแบบผลิตภัณฑ สวนเชื่อมโยง
กับซัพพลายเออร และในสวนการบริหารโรงงาน (Feld, 2001) 
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William G. Nickels et al. (2002) ใหคําจํากัดความของการผลิตแบบลีนไววา เปน
การผลิตสินคาโดยใชทุกสิ่งในกระบวนการผลิตนอยที่สุด โดยเปรียบเทียบกับระบบการผลิตแบบ
จํานวนมาก  

Allen et al. (2001) ไดใหคําจํากัดความของการผลิตแบบลีนไววา เปนการติดตาม
ความสูญเปลาเพื่อกําจัดใหหมดไปจากระบบอยางไมมีที่ส้ินสุด โดยความสูญเปลานั้นคือทุกๆ ส่ิง
ที่ไมเกิดคุณคาแกผลิตภัณฑ 

มุมมองของลีน (Lean Perspective) 
การผลิตแบบลีน มีมุมมองในเรื่องของการสรางคุณคา ระบุเนนไปที่คุณคา และ

กําหนดสายธารคุณคา กลาวคือ การพิจารณากิจกรรมตลอดสายของกระบวนการผลิต โดยทํา
ความเขาใจวาอะไรที่มีคุณคาและความสูญเปลา ทั้งภายในและนอกองคกรที่มีความสัมพันธตอ
ระบบการผลิต คุณคาเปนสิ่งที่จําเปน ตองถูกสรางในสายตาลูกคาและตามที่ลูกคากําหนด มี
กระบวนการที่ดําเนินไปอยางถูกตอง การสรางคุณคาตองใชเวลาและความพยายามที่จะกําจัด
การสูญเปลาออกจากกระบวนการ ดังนั้นจึงมีการจําแนกกิจกรรมในการผลิตออกเปน 3 ลักษณะ 
คือ  

1. กิจกรรมที่ทําใหเกิดคุณคา (Value Added Activity: VA) คือ กิจกรรมที่มีคุณคาในการ
ดําเนินงานที่เกี่ยวกับการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต ตั้งแตข้ันวัตถุดิบหรือช้ินสวนที่ใชใน
การผลิตวาจะใชแรงงานหรือเครื่องจักรในการผลิตเปนขอมูลในการตัดสินใจ สําหรับใน
มุมมองของลูกคาข้ันสุดทาย คือกิจกรรมที่เพิ่มคุณคา ใหแกผลิตภัณฑ หรือการบริการ คิด
เปน 5% ของกิจกรรมทั้งหมด 
2. กิจกรรมที่ไมทําใหเกิดคุณคา (Non Value Added Activity: NVA) คือกิจกรรมที่ไมได
เพิ่มคุณคาใหแกผลิตภัณฑ หรือบริการ กิจกรรมที่ไมมีความจําเปนตอกระบวนการ 
ตัวอยาง เชน เวลารอคอย การสุมผลิตภัณฑระหวางการผลิตโดยไมเชื่อมตอเพื่อเขาสู
กระบวนการตอไปในทันที การทํางานหรือกิจกรรมเดียวกันซ้ําๆ โดยคิดเปน 60% ของ
กิจกรรมทั้งหมด 
3. กิจกรรมที่มีความจําเปนแตไมทําใหเกิดคุณคา (Necessary Non Value Added) คือ
กิจกรรมที่ไมไดเพิ่มคุณคาใหกับผลิตภัณฑ หรือบริการ ซึ่งอาจจําเปนตองยอมใหเกิดขึ้น
ในกระบวนการผลิต แตสามารถหลีกเลี่ยงได ตัวอยาง เชน การเดินในระยะไกลเพื่อหยิบ
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ชิ้นสวนหรือวัตถุดิบ การเคลื่อนยายอุปกรณหรือเครื่องมือระหวางการผลิต ในการกําจัด
หรือหลีกเลี่ยงการทํางานเชนนี้จําเปนตองมีการเปลี่ยนแปลงการทํางานครั้งใหญ เชน การ
วางผังโรงงานในกระบวนการผลิตใหมซึ่งไมสามารถเปลี่ยนแปลงไดทันที โดยคิดเปน 
35% ของกิจกรรมทั้งหมด  

VA NVA

Minor Improvement

Major Improvement

Time

Typical Process

Tradition Process 
Improvement

Lean Thinking 
Improvement

NVA

NVA

VA

VA

 
รูปที่ 2.1 แสดงสัดสวนของกจิกรรมเพิ่มคุณคาในกระบวนการผลิตตางๆ 

 
ในระบบการผลิตจะเห็นไดวาสิ่งที่ทําใหเกิดคุณคาเพิ่ม คือ การไหล และการ

ดําเนินงานกิจกรรม (Activities) โดยการปรับปรุงกระบวนการแบบดั้งเดิม (Tradition Process 
Improvement) มิไดมีมุมมองไปที่คุณคา การปรับปรุงก็คือการลดการปฏิบัติการ (Operation) ลง
ทั้งหมดเพื่อลดกิจกรรมที่ไมสรางคุณคา แตผลกระทบที่เกิดขึ้นคือกิจกรรมที่สรางคุณคาก็ลดลงไป
ดวย แตแนวคิดแบบลีน พยายามสรางมุมมองที่ใหเห็นถึงกิจกรรมที่ทําทั้งหมดตลอดกระบวนการ 
และจําแนกคุณคาใหเห็นถึงกิจกรรมที่ทําคุณคาและกิจกรรมที่ไมทําใหเกิดคุณคาแลวกําจัดมัน
ออกไปใหเหลือนอยที่สุด 

แนวคิดแบบลีน ไดจําแนกความสูญเปลา (Waste) ซึ่งในภาษาญี่ปุนคือ Muda 
ออกเปน 7 ประเภท คือ 

− การผลิตที่มากเกิน (Overproduction) คือความสูญเปลาที่เกิดจากแนวคิดที่พยายามใช
เครื่องจักรและพนักงานในการผลิตใหมากที่สุด เพื่อใหเกิดตนทุนตอหนวยต่ําสุดในแตละ
คร้ัง โดยที่ไมไดคํานึงถึงความสามารถในการรับงานตอ หรือความตองการงานของ
หนวยงานถัดไป ซึ่งทําใหแตละหนวยงานที่จําเปนตองทํางานเกี่ยวของตอเนื่องกัน ทํางาน
ไมสอดคลองสมดุลกัน ก็จะเกิดงานที่ตองรอการผลิตเกิดขึ้น หรืองานระหวางกระบวนการ
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ผลิต (Work In Process: WIP) สินคาคงคลัง เปนตน ทรัพยากรแรงงานและวัตถุดิบถูกใช
ไปโดยไมไดสนองตอบความตองการของลูกคา 

ลักษณะความสูญเปลา 
• เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตที่ยังไมจําเปน 
• ความตองการพื้นที่ในการจัดเก็บงานระหวางกระบวนการผลิต (Work In Process: 

WIP) 
• เกิดการขนยายไปเก็บช่ัวคราวเมื่อใชไมหมด 
• เมื่อเกิดของเสียจากกระบวนการกอนหนาจะไมไดรับการแกไขในทันที 
• ใชเวลาในการผลิตนาน 

สาเหตุความสูญเปลา 
• ความสามารถของแตกระบวนการไมเทากัน 
• แนวคิดที่ผลิตใหจํานวนมากที่สุด เพื่อลดตนทุนตอหนวยลง 
• มีการใชระบบการใหคาแรงจูงใจ  

แนวทางการปรับปรุง 
• ปรับสายการผลิตใหสมดุล (Line Balancing) เพื่อกําจัดจุดที่เปนคอขวด 

(Bottleneck) ของสายการผลิต 
• ปรับระดับการผลิตใหเหมาะสมกับความตองการทั้งปริมาณ และเวลาการสงมอบ 
• บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพพรอมใชงาน 
• กําหนดการผลิตในแตละ Lot ใหนอยลง 
• ลดเวลาการตั้งเครื่อง (Reduce Setup Time) 
• ฝกใหพนักงานมีทักษะในการทํางานหลายดาน (Multi-Skill) 

 
− การรอคอย (Waiting) คือความสูญเปลาที่เกิดจากปจจัยสองอยางของการผลิตไมสัมพันธ

กัน ทําใหมีเวลาวางงานในการผลิต ซึ่งเปนสาเหตุทําใหเกิดการรอคอยบางปจจัยที่จําเปน
ตอการผลิต เชนรอคอยวัตถุดิบ ขอมูลขาวสาร อุปกรณหรือเครื่องมือตางๆ ในระบบของ
ลีนนั้นตองการที่จะจัดหาและรองรับการผลิตหรือการบริการแบบทันเวลาพอดี (Just-in-
time) ไมมาเร็วกวา หรือชากวาเวลาที่กําหนด 
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ลักษณะความสูญเปลา 
• พนักงานรอเครื่องจักรทํางาน 
• เครื่องจักร หรือวัตถุดิบรอคนมาทํางาน 
• มีการรอชิ้นงานจากกระบวนการกอนหนา 
• การรอการซอมเครื่องจักร 
• การรอการตั้งเครื่อง 

สาเหตุความสูญเปลา 
• วิธีการทํางานของแตละกระบวนการที่ไมสอดคลองกัน 
• ใชเวลาในการตั้งเครื่องจักรนาน 
• ประสิทธิภาพของเครื่องจักรต่ํา 
• แนวทางการปรับปรุง 
• จัดวางแผนการผลิต แผนการเขาของวัตถุดิบ และลําดับการผลิตใหสอดคลองกัน 
• จัดทําระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เพื่อบํารุงรักษา

เครื่องจักรใหมีสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา 
• จัดสรรปริมาณงาน แรงงาน และเครื่องจักรใหเกิดความสมดุลในสายการผลิต 
• วางแผนขั้นตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และเตรียมเครื่องมือ พนักงานให

พรอมกอนหยุดเครื่อง หรือจัดหาอุปกรณชวยในการปรับเปล่ียน เพื่อลดเวลาการตั้ง
เครื่องจักร 

• ฝกใหพนักงานมีทักษะในการทํางานหลายดาน 
 

− การขนสง (Transportation)    คือความสูญเปลาที่เกิดจากการเคลื่อนยายชิ้นสวน 
วัตถุดิบ หรือผลิตภัณฑจากที่หนึ่งไปยังอีกที่หนึ่งโดยไมมีความจําเปน หรือเปนการนําไป
เก็บไวชั่วคราว ซึ่งการขนสงเหลานี้เปนความจําเปน แตก็มิไดทําใหเกิดมูลคาเพิ่ม และยัง
ทําใหเกิดคาใชจายอีกดวย โดยระยะทางยิ่งไกลคุณภาพของชิ้นสวนก็ยิ่งลดลง และเกิด
คาใชจายเพิ่มข้ึน ดังนั้นจึงควรลดระยะทางการขนสงหรือเคลื่อนยายใหเหลือนอยลงที่สุด 
ระบบลีนมีความตองการที่จะใหวัตถุดิบผานโดยตรงจากผูจัดหาไปสูสายการผลิตที่จะใช
โดยทันที 

 



   
 

14

 
ลักษณะความสูญเปลา 

• ตองมีการใชอุปกรณ หรือเครื่องจักรในการขนยายจํานวนมาก 
• การที่มีคลังพัสดุหลายแหง 
• วัสดุเกิดการเสียหาย 

สาเหตุความสูญเปลา 
• มีการผลิตครั้งละจํานวนมาก 
• ละเลยการทํากิจกรรม 5 ส 
• ไมไดใหความสําคัญกับการวางผังโรงงาน 

แนวทางการปรับปรุง 
• วางผังเครื่องจักรใหใกลกัน เพื่อลดระยะทางการขนสงใหนอยลง 
• ปรับปรุงการวางผังโรงงาน โดยยึดหลักความสัมพันธระหวางฝายงานที่เกี่ยวของกัน 

ใหอยูในกลุมเดียวกัน เชน การจัดสายการประกอบขั้นสุดทาย (Final Assembly) ให
อยูใกลกับคลังเก็บสินคา เพื่อลดระยะทางในการขนสง 

• ปรับปรุงการขนถายวัสดุ เพื่อลดปริมาณการขนถายใหนอย เชนหาอุปกรณการขน
ถายที่ หรือใชบรรจุภัณฑใหเหมาะสม 

 
− กระบวนการที่ไมเหมาะสม (Inappropriate Processing) คือความสูญเปลาที่เกิดจาก

ข้ันตอนการดําเนินงานที่ไมไดเพิ่มคุณคาใหกับสินคา ข้ันตอนการผลิตที่ซับซอน มีการ
ทํางานซ้ําๆกันในหลายขั้นตอน เครื่องจักรที่ซับซอน และอาจรวมถึงการตรวจสอบ
คุณภาพเกินความจําเปน ตัวอยางเชน งานที่ถูกนํากลับมาทําใหม (Reworking) สําหรับ
ผลิตภัณฑที่ไมสําเร็จถูกตองภายในครั้งเดียว ชิ้นประกอบที่ทําออกมาแลวคูประกอบรวม
ยังไมไดผลิตออกมา (Debarring) การตรวจสอบ (Inspecting) ชิ้นสวนที่ผลิตออกมาโดย
ที่ไมชวยใหตัวผลิตภัณฑเกิดความเที่ยงตรงเพิ่มข้ึนหรือคุณภาพดีข้ึน 

ลักษณะความสูญเปลา 
• เกิดจุดที่เปนคอขวด (Bottleneck) ของสายการผลิต 
• เกิดตนทุนที่ไมจําเปนของการทํางาน 
• สูญเสียพื้นที่การทํางานสําหรับกระบวนการนั้นๆ 
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• ใชเครื่องจักรและแรงงานโดยไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มแกผลิตภัณฑ 
• ขาดความชัดเจนในขอกําหนดของลูกคา 
• การตรวจสอบมากเกินความจําเปน 

สาเหตุความสูญเปลา 
• การเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมโดยไมคํานึงถึงการเปลี่ยนแปลงในกระบวนการผลิต 
• นโยบาย และข้ันตอนการดําเนินงานขาดประสิทธิภาพ 
• ขาดขอมูลดานความตองการของลูกคา 

แนวทางการปรับปรุง 
• วิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis) เพื่อใหทราบขั้นตอนทั้งหมดในการ

ทํางาน และพิจารณาเลือกกิจกรรมที่ไมเหมาะสมมาทําการปรับปรุง 
• ใชหลักการ 5W 1H เพื่อวิเคราะหความจําเปนของแตละกิจกรรม ของแตละ

กระบวนการ 
• ใชหลัก ECRS เพื่อปรับปรุงการทํางาน 

− สินคาคงคลังที่มากเกินไป (Excess Inventory) คือความสูญเปลาที่เกิดจากการเก็บ
วัตถุดิบ วัสดุชิ้นสวน งานระหวางกระบวนการ หรือสินคาคงคลัง\ ไวมากเกินความจําเปน 
เพื่อจะประกันวาจะมีวัสดุชิ้นสวน หรือสินคาคงคลังใหเพียงพออยูตลอดเวลา ซึ่งเปนผล
ทําใหเกิดคาใชจายในการขนสงพัสดุตางๆ คาจัดเก็บที่สูง และยังเปลืองพื้นที่ อยางไม
จําเปน 

ลักษณะความสูญเปลา 
• เกิดความตองการใชพื้นที่จํานวนมากในการเก็บรักษา 
• เกิดคาใชจายในการจัดเก็บมาก และตนทุนจม เชน ดอกเบี้ย 
• วัสดุเกิดการเสื่อมสภาพ ถาขาดการจัดการคงคลังที่ดี เชนไมจัดเก็บแบบเขากอน

ออกกอน (FIFO) 
• เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงคําสั่งผลิต ทําใหเกิดวัสดุตกคางเปนจํานวนมาก 

สาเหตุความสูญเปลา 
• ความสามารถของกระบวนการที่ต่ําทําใหตองผลิตสินคาไวจํานวนมากปองกันการ

เสียโอกาสจากการไมมีสินคา 
• วิธีการบริหารพัสดุคงคลังไมเหมาะสม 
• ระบบการพยากรณผิดพลาด 
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แนวทางการปรับปรุง 

• กําหนดจุดต่ําสุด และจุดสูงสุดในการจัดเก็บพัสดุแตละชนิด 
• ใชการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) เพื่อใหเกิดความสะดวกในการจัดเก็บ

และการหยิบใช และทําใหทราบถึงจํานวนคงเหลือ เพื่อลดความผิดพลาดในการ
ส่ังซื้อ 

• ควบคุมปริมาณการสั่งซื้อ จากอัตราการใชดวยระบบที่งายที่สุด 
• ปรับปรุงระบบการจัดเก็บใหมีลักษณะเขากอนออกกอน (FIFO: First in First out) 

เพื่อไมใหพัสดุตกคางอยูในคลังสินคาเปนระยะเวลานานจนเสื่อมสภาพ 
 

− ของเสีย (Defects) คือความสูญเปลาที่เกิดจากของเสียจากการผลิต หรืองานที่ไมได
มาตรฐานที่ตองทําการแกไขใหม 

ลักษณะความสูญเปลา 
• ใชพื้นที่ เครื่องมือ และพนักงานในการแกปญหาของเสียมาก 
• เกิดความผิดพลาดในเวลาการจัดสง 
• ทําใหผลกําไรนอยเนื่องจากมีเศษของเสีย 
• ภาพลักษณที่ไมดีตอองคกร 

สาเหตุความสูญเปลา 
• วิธีการผลิตที่ไมถูกตอง 
• การออกแบบสําหรับการผลิตไมเหมาะสม 
• วัตถุดิบไมไดคุณภาพ 
• ความเสียหายจากการขนยาย 
• ขาดการตรวจสอบ และติดตามปองกันขอบกพรอง 

แนวทางการปรับปรุง 
• สรางระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการปองกัน (Quality Improvement by 

Prevention) ซึ่งมีวิธีการคือ 1) คนหาของเสียกอนถึงลูกคา 2) แจกแจงความถี่
ลักษณะของเสีย 3)หาสาเหตุของเสียแตละลักษณะ และ 4) กําจัดสาเหตุ 

• สรางมาตรฐานของการทํางาน และมาตรฐานของวัตถุดิบที่ถูกตอง 
• ดูแลพนักงานใหปฏิบัติตามมาตรฐานตั้งแตแรก 
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• อบรมพนักงานใหมีความรูความเขาใจ สามารถปฏิบัติงานไดถูกตองตามมาตรฐาน 
• ปรับปรุงอุปกรณที่สามารถปองกันความผิดพลาดจากการทํางาน (Poka-Yoke) 
• ตั้งเปาหมายการผลิตของเสียใหเปนศูนย 
• ใหมีการตอบสนองขอมูลทางดานคุณภาพอยางรวดเร็ว (Quick Response 

System) 
• ปรับปรุงการออกแบบการผลิต 
• บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพดี 
 

− การเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม (Excess Motion) คือความสูญเปลาที่เกิดจากการ
เคลื่อนไหวของคน ที่การเคลื่อนไหวนั้นไมไดมีการสรางมูลคาเพิ่มใหกับสินคา หรือการ
ทํางานกับเครื่องมือ อุปกรณที่มีน้ําหนัก หรือสัดสวนที่ไมเหมาะสมกับรางกาย 

ลักษณะความสูญเปลา 
• การเอื้อม หรือการกมตัวมากเกินความจําเปน 
• เกิดความลาและความเครียด 
• วัตถุดิบที่จะตองใชวางอยูไกล 

สาเหตุความสูญเปลา 
• การจัดวางอุปกรณ และวางผังโรงงานไมเหมาะสม 
• ขาดการทํากิจกรรม 5ส และการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) 
• ขาดมาตรฐานการทํางาน 

แนวทางการปรับปรุง 
• ใชหลักการเคลื่อนไหวอยางประหยัด (Motion Economy) พยายามกําจัดการ

เคลื่อนไหวที่ไมจําเปนออกไป 
• ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) เพื่อปรับปรุงปรุงวิธีการทํางานใหเกิดการ

เคลื่อนไหวนอยที่สุดตามหลักการยศาสตร (Ergonomic) 
• จัดสภาพการทํางาน (Work Condition) ใหเหมาะสม เชน การจัดวางเครื่องมือไว

ใกลจุดปฏิบัติงาน เพื่อลดการเดิน 
• ปรับปรุงเครื่องมือ และอุปกรณในการทํางานใหเหมาะสมกับสภาพรางกายของ

ผูปฏิบัติงาน 
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• จัดทําอุปกรณชวยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig, Fixtures) เพื่อใหสามารถทํางานได
อยางสะดวก 

 
2.1.4 หลักการตามแนวคิดการผลิตแบบลีน 

ในหนังสือ “Machine that Changed the World” ที่เขียนขึ้นโดย James Womack 
และคณะไดอธิบายหลักการของการผลิตไว 5 ประการ และแสดงใหเห็นถึงแนวทางที่ดีข้ึนในการ
จัดการองคกรที่มีการผลิตมากๆ และความสัมพันธที่เกี่ยวของกับกิจกรรมทางธุรกิจ และทาง The 
Nation Institute of Standard and Technology Extension Partnership’s Lean Network 
(Kilpatrick, 2003) ไดใหคําจํากัดความของการผลิตแบบลีนไววา “A systematic approach to 
identifying and eliminating waste through continuous improvement, flowing the product 
at the pull of customer in the pursuit of perfection” จากคําจํากัดความขางตนทําใหเรา
สามารถแสดงหลักการของการผลิตแบบลีนซึ่งประกอบดวยองคประกอบ 5 ประการ คือ 

1. การระบุเนนที่คุณคา (Value) โดยใหคําจํากัดความของคุณคาจาก มุมมองของลูกคา 
2. การแสดงสายธารคุณคา (Value Stream) จําแนกแจกแจงใหเห็นถึง กิจกรรมใดที่สราง

คุณคา กิจกรรมใดไมกอใหเกิดคุณคา เพื่อสามารถกําจัดกิจกรรมที่ไมทําใหเกิดคุณคา
ออกจากกระบวนการ 

3. สรางกระบวนการผลิตหรือใหบริการเปนไปในลักษณะของการไหลอยางตอเนื่องของ
กระบวนการ โดยการไหลอยางตอเนื่องจะปองกันเวลาสูญเปลาในการผลิต นอกจากนี้ยัง
ทําใหไมเกิดการรอคอย วัสดุคงคลังสินคาเปนศูนย ชวยลดความสูญเปลาที่เกิดจากสินคา
คงคลัง 

4. สนองความตองการของลูกคา โดยใชระบบดึง (Pull System) โดยการแจงความตองการ
ของลูกคายอนกลับสูแหลงผลิตในลักษณะของ Downstream เพื่อผลิตตามความตองการ
ของลูกคาอยางแทจริง ลดความสูญเปลาจากการผลิตที่เกินความตองการ สรางความ
สมดุลและความสัมพันธของปริมาณการผลิตกับความตองการใหสอดคลองกัน 

5. การพัฒนาอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) เพื่อแสวงหาความสมบูรณแบบ 
ดวยการวัดประสิทธิภาพของกระบวนการอยางสม่ําเสมอตามระยะเวลา โดยการทํา 
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Benchmark หรือการวัดประสิทธิภาพของการผลิตแบบลีน ดวยวิธี Balance Score Card     
เพื่อใหสอดคลองกับสภาพแวดลอมที่เปล่ียนไป  

 

 
รูปที่ 2.2 แสดงแนวคิดการผลิตแบบลีน 

 
i. เครื่องมือที่ใชในกระบวนการผลิตแบบลีน (Lean Tools) 

เครื่องมือที่ใชในการผลิตแบบลีน (Lean Tools) ซึ่ง Green (2000) ไดพัฒนา Toolkit 
ของการผลิตแบบลีน รวบรวมเครื่องมือไวทั้งหมด 27 ชนิด โดยจําแนกเครื่องมือออกเปน 4 กลุม
ตามผลลัพธที่ไดจากเครื่องมือนั้นๆ ดังนี้ 

1. เครื่องมือปรับปรุงอัตราการไหล (Flow) ไดแก Pull Production Scheduling หรือ 
Kanban, One-Piece Flow, 5s, Standard Work, Method Sheet, Visual Control, 
Total Preventive Maintenance, Reliability Maintenance, Preventive Maintenance, 
Predictive Maintenance 

2. เครื่องมือที่ชวยใหเกิดความยืดหยุนในกระบวนการ (Flexibility) ไดแก Set up 
Reduction, Mixed Model Production, Smoothed Production, Cross Trained 
Workforce 

3. เครื่องมือที่ลดเวลาในการทํางาน (Throughput rate) ไดแก Flow Cell, Point of Used 
Storage, Automation, Mistake Proofing, Self Check Inspection, Successive 
Check Inspection, Line Stop 

4. เครื่องมือที่ใชพัฒนาอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) ไดแก Kaizen, Design 
of Experiment, Root Cause Analysis, Statistical Process Control, Team Based 
Problem Solving 
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ตารางที่ 2.1 แสดงเครื่องมือที่ใชในการผลติแบบลีน 

กลุมที่ 1 กลุมที่ 2 กลุมที่ 3 กลุมที่ 4 
เครื่องมือปรับปรุง 
อัตราการไหล 

เครื่องมือชวยใหเกิด
ค ว า ม ยื ด ห ยุ น ใ น
กระบวนการ 

เครื่องมือที่ลดเวลา 
ในการทํางาน 

เครื่องมือที่ใชพัฒนา 
อยางตอเนื่อง 

Kanban Setup Reduction Flow Cell Kaizen 
One-Piece Flow Smoothed 

Production 
Point of Used 
Storage 

Design of 
Experiment 

5s Mixed Model 
Production 

Automation Team Based 
Problem Solving 

Standard Work Cross Trained 
Workforce 

Mistake Proofing Statistical Process 
Control 

Method Sheet  Self Check 
Inspection 

Root cause Analysis 

Total preventive 
Maintenance 

 Successive Check 
Inspection 

 

Visual Control  Line Stop  
Reliability 
Maintenance 

   

Preventive 
Maintenance 

   

Predictive 
Maintenance 

   

 
คํานิยามและวิธีการใชเครื่องมือของลีน มีดังตอไปนี้ 

1. 5 ส. คือ วิธีปฏิบัติในการดูแลรักษาพื้นที่ปฏิบัติการของ Lean ทําความสะอาด คํานวณ
การจัดการการใชและจัดสรางระบบของพื้นที่การทํางาน (Work place) มุงเนนไปที่การ
แสดงใหเห็นถึงความโปรงใส การจัดการองคกร ความสะอาด และการสรางใหเปน
มาตรฐาน ดํารงไวซึ่งระเบียบแบบแผนที่จําเปนของการทํางานที่ดี ประกอบไปดวย 
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ส.1 สะสาง แยกสิ่งของที่ตองการและไมตองการออกจากกัน และกําจัดสิ่งของที่ไม
ตองการนั้นออกไปจากสถานที่นั้นๆ 
ส.2 สะดวก จัดสิ่งของที่จําเปนเหลานั้นใหอยูในสภาพที่จะใชงานไดอยางงาย และมี
ประสิทธิภาพ 
ส.3 สะอาด จัดสถานที่ทํางานใหปราศจากสิ่งสกปรก 
ส.4 สุขลักษณะ ดํารงสภาพของสะสาง สะดวก สะอาด อยูตลอดเวลา 
ส.5 สรางเสริมลักษณะนิสัย ปลูกฝงสิ่งเหลานี้ใหอยูในนิสัย ประพฤติอยางถูกตองตาม
กฎระเบียบวินัย 

ผลดีที่ไดจากการทํา 5ส. เปนการเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน สะทอนออกมาใน
มิติของการลดเวลาการทํางานที่ลดลง, ลดอุบัติเหตุ, ลดเวลากิจกรรมการ Change Over, 
กิจกรรมเพิ่มคุณคาของพนักงาน และพนักงานมีสวนรวมในการพัฒนาการทํางานมากขึ้น 

1. การลดเวลาของการเปลี่ยนงาน (Set up Reduction) ซึ่งก็หมายถึงการจัดเตรียม
ความพรอมของเครื่องมือ อุปกรณ ในการผลิตจะใชในการลดเวลาการจัดแตง
เครื่องจักรในกรณีที่ตองเปลี่ยนการผลิตจากผลิตภัณฑหนึ่งไปสูอีกผลิตภัณฑหนึ่ง
ใหใชเวลานอยที่สุด 

2. การผลิตโดยอิงเวลามาตรฐาน (Production to Takt Time) คือการสรางสมดุล
การทํางานโดยใหระยะรอบของการทํางาน (Cycle Time) เทากับ Takt Time โดย
การคํานวณ Takt Timeเทากับระยะเวลาสุทธิในกระบวนการ หารดวยผลผลิต
ทั้งหมดที่ตองผลิตวิธีการคํานวณ Takt Timeคือระยะเวลาเทาไรที่งาน 1 ชิ้นจะ
เสร็จสมบูรณ ตามที่ลูกคาระบุโดยคํานวณจาก ปริมาณความตองการของลูกคา 
(Customer Demand) และเวลาทํางานที่มีอยู (Available time) Takt Time ถูก
กําหนดเปนจังหวะสําหรับ Standard Work รอบเวลาของผูปฏิบัติงาน (Operator 
Cycle Time) เปนเวลาทั้งหมดที่ตองการสําหรับผูปฏิบัติงานหนึ่งคนทํางานสําเร็จ 
1 ชิ้นโดยหนึ่งรอบของผูปฏิบัติงานประกอบไปดวยการเดิน, ติดตั้งงาน/ปลดงาน 
(Load/Unload), และการตรวจสอบ รอบเวลาของเครื่องจักร คือ เวลาระหวาง
ทันทีที่ปุมเปดการทํางานของเครื่องจักรถูกกดลงและจุดที่เครื่องจักรกลับมาอยูที่
เดิมหลังการปฏิบัติงาน Takt Time เปนสัดสวนของเวลาการปฏิบัติงานแตละวัน
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และความตองการสินคาในแตละวันเชนกัน ตัวแปรประกอบดวย ความตองการ
ของลูกคา และเวลาทํางานที่มีอยู เมื่อความตองการของลูกคาและเวลาการ
ทํางานที่มีอยูเปล่ียนไป Takt Time จะถูกคํานวณใหม ดังสมการ 

DemandCustomer
TimeAvailable

  Time Takt =
 

ตัวอยางการคํานวณ Takt Time 
เวลาการทํางานตอวัน 8 ชั่วโมง (480 นาทีตอวัน) เวลาพัก 20 นาที เวลาทําความ
สะอาด 10 นาที และ กิจกรรมกลุม 10 นาที และลูกคามีความตองการสินคา 440 
ชิ้นตอวัน 
 

[ ] ชิ้น/วินาที60
440

60)101020(480  Time Takt =
×++−

=
 

 
3. งานมาตรฐาน (Standardize Work) ประสิทธิผลที่เกิดขึ้นมากที่สุดในการทํางาน

รวมกันของ แรงงานคน, วัสดุ และเครื่องจักร นั้นคือการสรางรากฐานของการ
พัฒนารายวัน โดยการสรางกระบวนการซ้ําๆ โดยใหคําจํากัดความของขั้นตอน 
เวลาและการจัดระเบียบแบบแผนของการปฏิบัติงาน เพื่อไดผลตามที่ตองการใน
ราคาที่ต่ําและรับประกันในคุณภาพที่สูง ประโยชนที่ไดรับจาก Standard Work 
คือ สรางผังโรงงานที่มีพื้นที่ไรประโยชนนอยที่สุด จําแนกความตองการของงาน
ในกระบวนการ (Work in process) ที่นอยที่สุดได เขาใจเวลานํา (Lead Time) ที่
มีผลกระทบตอWIP สามารถคํานวณความตองการของพนักงานที่ตองการตอ
ความตองการที่หลากหลายได Visual Management ของงานที่กําลังกาวหนา
และเกิดความผิดปกติได 

4. แบบแสดงวิธีปฏิบัติงาน (Method Sheets) แสดงภาพการวิธีปฏิบัติงานที่เปน
มาตรฐานของงานนั้น รวมถึงการอธิบายวิธีการทํางานที่ถูกตองเพื่อควบคุมการ
ปฏิบัติงานใหถูกตองอยูเสมอ 

5. กลุมการผลิต (Flow Cells) สําหรับกระบวนการผลิตคือ การจัดไหลของวัสดุและ
ลําดับของการผลิตให สอดคลองกับ Cycle Timeโดยจะมีคน เครื่องจักร และ
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อุปกรณ เปนกลุมของตัวเองเรียกเปนหนึ่งเซลล (Cell) โดยในแตละเซลลจะ
กําหนดลักษณะการทํางานใหสมดุล (Line Balancing) กับ Cycle Time ใน
กระบวนการใหบริการ ก็คือการสรางเสนทางการเดินของลูกคาและลําดับการรับ
บริการใหสมดุลกับเจาหนาที่ที่ใหบริการ และพอดีกับ Cycle Time 

6. การควบคุมดวยสายตา (Visual Control) เปนกุญแจในทฤษฎีของการผลิตแบบ
ลีน เปนการมุงเนนที่สรางสถานที่ปฏิบัติงาน ใหมีสัญลักษณ เครื่องหมาย 
สัญญาณสีตางๆ ที่แตกตางกันเทาที่กระบวนการจะสามารถแสดงได ในชวงเวลา
ส้ันๆ ใหรูวาสิ่งใดกําลังเกิดขึ้น สามารถเขาใจไดในกระบวนการ และรูวาสิ่งใดเปน
ส่ิงที่ถูกตอง หรือส่ิงใดไมควรอยูในสถานที่ปฏิบัติการ เชนโรงงานเสมือน (Visual 
factory) ถูกสรางขึ้นดวยการจัดวาง (Display) และการควบคุมที่สามารถเห็นได
ดวยตา (Visual control) ซึ่งจะชวยดําเนินกิจกรรมไดมีประสิทธิภาพตรงตามที่
ออกแบบมาการใชขอมูลรวนกันดวยอุปกรณเสมือน (Visual tool) จะชวย
ดําเนินงานใหราบร่ืนและปลอดภัยจากการออกแบบและนําไปใชงานเครื่องมือ
เหลานี้ จะลดความยุงยากใหแกทีมปฏิบัติงานในพื้นที่ปฏิบัติงาน (Shop floor) 
ตลอดจนงาน 5 ส. และกิจกรรมการพัฒนาดานอื่นๆ Visual display คือการ
แสดงความสัมพันธของขอมูลขาวสารและขอมูลของพนักงานในพื้นที่นั้นๆ เชน 
แผนภูมิที่แสดงผลกําไรของบริษัทในแตละเดือน หรือภาพกราฟฟคแสดงใหเห็น
ชนิดที่แนนอนของคุณภาพที่แสดงออกที่สมาชิกของกลุมที่ควรจะปฏิบัติตาม 
ประสิทธิภาพของการออกแบบของกระบวนการเปนผลมากจาก การประยุกตใช
ของ Lean Manufacturing โดยการตั้งสมมุติฐาน กระบวนการจะดําเนินตอไป
ตราบที่การตั้งสมมุติฐานถูกตอง โรงงานที่มี Visual Control และdisplay ที่
ละเอียดชัดเจนพนักงานจะสามารถทราบไดทันที่ในกรณีที่กิจกรรมใด กิจกรรม
หนึ่งไมเปนไปตามที่ตั้งสมมติฐานสัญญาณเสียง (Audio signal) ในโรงงานเปน
สวนสําคัญเพราะเปนสัญญาณที่แสดงเสียงออกมาเมื่ออุปกรณใดๆ ไมสามารถ
ปฏิบัติงานได เสียงจะสงสัญญาณเตือนกอนที่จะมีการเปดเครื่องจักร หรือสง
ขอมูลที่มีประโยชน 
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7. การไหลทีละชิ้น (One Piece Flow) คือการผลิต ตรวจสอบและสงมอบทีละชิ้น
โดยมีหลักการที่กําหนด Cycle Time ใหตรงกับความกับความตองการสินคาของ
ตลาด การบริการก็เชนกัน คือ ระยะเวลาการใหบริการแกลูกคาทันกับปริมาณ
ของลูกคา 

8. การผลิตแบบผสมรุน (Mixed Model Production) คือการผลิตแบบหลายๆ 
โมเดลในสายการผลิตเดียวกัน โดยปรับสัดสวนการผลิตสินคาใหเทาทันความ
ตองการของลูกคาที่ส่ังเขามาผลิตสลับปรับเปลี่ยนกันไปตลอดสายการผลิต 

9. Point of Used Material การจัดเตรียมและบริหารพื้นที่ใหสามารถนํามาใชงานได
อยางสะดวก ลดการเคลื่อนที่หรือขนยายวัสดุ นอกจากนี้ยังหมายรวมถึงการ
จัดเก็บอุปกรณในพื้นที่ที่สะดวกตอการใชงานดวย 

10. กัมบัง (Kanban) หรือ Pull Schedulingเปนภาษาญี่ปุน หมายถึง สัญญาณ 
(Signal) เปนหนึ่งในเครื่องมือพื้นฐานของระบบทันเวลาพอดี (Just-In-Time) เปน
สัญญาณการเติมเต็มสําหรับการผลิตและวัสดุ ใหคงไวอยางเปนลําดับและไหล 
(Flow) ของวัตถุดิบตลอดทั้งกระบวนการอยางมีประสิทธิภาพ ระบบ Kanban 
เปนกุญแจของความสําเร็จของระบบการผลิตแบบ Lean การใชสัญญาณงายๆ ที่
สามารถมองเห็นไดดวยตาเปนการวัดความตองการและลําดับกอนหลังของลูกคา
ในระบบดึง (Pull System) Kanban มักอยูในลักษณะของบัตร (Card), ลูกบอล, 
รถเข็น หรือ            ตูคอนเทนเนอร (Container) แตสวนใหญอยูในลักษณะของ
บัตรที่มีรายละเอียดขอมูลจําเพาะ เชน ชื่อของชิ้นสวน, รายละเอียดอธิบาย
ลักษณะ, ปริมาณ เปนตน Kanban สามารถใชไดทั้งในการไหลของวัสดุ ขอมูล 
ในโรงงาน หรือ การไหลของโครงการ(Project Flow) ในสํานักงาน และการไหล
ของวัตถุดิบระหวางผูสงวัตถุดิบและลูกคา ประโยชนและขอดีของ Kanban คือ 
ลดสินคาคงคลัง สามารถพยากรณการไหลของวัสดุไดสรางตารางเวลาไดอยาง
งาย สรางระบบดึงดวยสายตา (Visual pull system) ที่ตําแหนงการผลิต 

11. การฝกอบรมพนักงานขามสายงาน (Cross Trained Work Force) การฝกอบรม
พนักงานในสวนที่ไมใชเจาหนาที่เฉพาะดานใหสามารถที่จะทํางานไดหลายๆ
อยาง เพื่อเพิ่มความยืดหยุนในการปฏิบัติงาน สามารถที่จะรองรับการความ
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ตองการของลูกคาไดอยางทันทวงที สามารถที่จะชวยไปทํางานในสวนอื่นๆ ไดใน
หลายๆ กิจกรรม 

12. เครื่องปองกันความผิดพลาด (Mistaking Proofing) หรือ Poka Yoke เปน
เครื่องมืออยางงายและราคาถูก ซึ่งชิ้นสวนที่เสียหายจากการผลิตและการสงผาน
เขามาในกระบวนการ Poka Yoke กําจัดสิ่งไรคาโดยการกําจัดความผิดพลาด 
เครื่องมือทั่วไปของ Poka Yoke เชน หมุดนํารองขนาดตางๆ เครื่องเตือน และ
เครื่องตรวจหาสิ่งผิดปกติ Limit Switch เครื่องนํา และ Checklists 

13. การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ (Automation) หมายถึงการติดตั้งกลไกหรือตัวรับ
สัญญาณที่เครื่องจักร เพื่อตรวจสอบดูวาชิ้นงานที่ผลิตมีขอบกพรองหรือผิดปกติ
อยูหรือไม ถาเครื่องจักรตรวจพบ เครื่องจักรจะหยุดทํางานโดยทันที จุดสําคัญคือ
การปฏิบัติงานของเครื่องจักรตองอิสระไมตองมีคนมาคอยควบคุม จุดประสงค
สําคัญของเครื่องมือ คือ ไมปลอยใหมีของเสียผานเขาไปสูกระบวนการได 

14. Line Stop คือ พนักงานสามารถที่จะหยุดสายการผลิตไดเมื่อตรวจพบวามีส่ิง
ผิดปกติเกิดขึ้นกับกระบวนการ 

15. การตรวจสอบดวยตนเอง (Self Check Inspection) คือการตรวจสอบความ
เรียบรอยของชิ้นงานดวยตัวพนักงานเองกอนที่จะสงชิ้นงานไปสูข้ันตอนถัดไป 
ขอมูลที่ไดจากการบันทึกผลจะถูกนํามาวิเคราะห เพื่อควบคุมกระบวนการผลิต 
ปองกันไมใหเกิดการผลิตของเสียข้ึนมาอีก ของเสียคือของเสียอาจผานเขาสู
กระบวนการไดโดยความไมตั้งใจของพนักงาน 

16. การตรวจสอบอยางตอเนื่อง (Successive check Inspection) การตรวจสอบ
ชิ้นงานโดยผูที่ไมไดอยูในกระบวนการผลิต กอนที่จะเร่ิมกระบวนการขั้นตอน
ถัดไป และทําการหยุดการผลิตเพื่อแกไข หรือปรับปรุงสภาพการผลิตโดย
อัตโนมัติ เพื่อไดรับขอมูลความผิดปกติในขั้นตอนการผลิต การตรวจสอบนี้รวมถึง
พนักงานในกระบวนการผลิตถัดไปตองมีหนาที่ตรวจสอบชิ้นงานกอนจะเริ่มการ
ผลิตในข้ันตอนตอไป 

17. การปรับเรียบการผลิต (Smoothed Production Scheduling) คือ การจัดตาราง
การปฏิบัติงานใหไดปริมาณคงที่สม่ําเสมอตามความตองการ หรือตามปริมาณ
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ของลูกคา ในกรณีของการบริการก็เชนการจัดตารางการนัดหมาย และการมา
ของลูกคาปกติเพื่อสามารถที่จะรองรับลูกคาไดทั้งหมด รวมไปถึงการเก็บขอมูล
และใชของมูลในอดีตในการพยากรณความตองการของลูกคาเพื่อที่จะลดความ
แปรปรวนในกระบวนการ 

18. กลุมการแกปญหา (Team Based Problem Solving) คือการแกไขปญหาที่
เกิดขึ้นในกระบวนการโดยมีการประชุมทีมงานที่เกี่ยวของเพื่อหาทางแกไขปญหา
ทุกวันหรือเปนประจําตามการตกลง โดยใหทุกคนมีสวนรวมในการแกไขปญหา
เปนสําคัญ 

19. การปรับปรุงอยางอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) หรือ Kaizen เปน
ภาษาญี่ปุนแปลวาการปรับปรุง ซึ่งเปนแนวคิดที่นํามาใชในการบริหารจัดการได
อยางมีประสิทธิภาพ โดยมุงเนนที่การมีสวนรวมของพนักงานทุกคนรวมกัน
แสวงหาแนวทางใหมๆ เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานและสภาพแวดลอมการทํางาน
ใหดีข้ึนอยูเสมอ หัวใจสําคัญคือการดํารงอยูของสิ่งที่ดีอยูแลวและการพัฒนา
อยางตอเนื่องไมมีที่ส้ินสุดความสําคัญในกระบวนการของ Kaizenคือการใช
ความรูความสามารถของพนักงานมาคิดปรับปรุงงาน โดยการใชเพียงการลงทุน
เล็กนอยซึ่งทําใหเกิดการปรับปรุงทีละนอยคอยๆเพิ่มพูนอยางตอเนื่อง ตรงขาม
กับแนวคิดนวัตกรรม(Innovation) ซึ่งเปนการเปลี่ยนแปลงขนานใหญ ตองใช
เทคโนโลยีซับซอนชั้นสูง ดวยเงินลงทุนมหาศาล ดังนั้นไมวาจะอยูในภาวะ
เศรษฐกิจแบบไหนเราก็ใช Kaizen เพื่อปรับปรุงได 

20. การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เปนกลยุทธการซอมบํารุง 
โดยมีแนวคิดในการดูแลรักษากอนที่เครื่องจักรจะเสียหาย โดยการดูแลรักษาและ
ตรวจสอบเครื่องมือและชิ้นสวนตางๆอยางสม่ําเสมอตามเวลาที่กําหนด กอนที่
เครื่องมือเครื่องจักรจะเสียหาย 

21. การบํารุงรักษาโดยการพยากรณ (Predictive Maintenance) เปนกลยุทธการ
ซอมบํารุงจากการเก็บขอมูลการใชงานและความเสียหาย ตรวจสอบดูวาเกิดอะไร
ข้ึนบาง แลวคาดการณวาจะเกิดขึ้นเมื่อไร แลวดําเนินการ แกไขกอนที่จะเกิด
ปญหา 
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22. การบํารุงรักษาอยางนาเชื่อถือ (Reliability Centered Maintenance) เปนกล
ยุทธการซอมบํารุง ซึ่งตองมีการทํา Failure Modes and Effects Analysis อยาง
ละเอียด สําหรับเครื่องมือที่มีความสําคัญเปนการรับประการวาจะไมเกิดความ
เสียหาย 

23. การบํารุงรักษาแบบทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (Total Productive 
Maintenance: TPM) คือ ระบบการบํารุงรักษาที่จะทําใหเครื่องจักร อุปกรณเกิด
ประสิทธิภาพสูงสุด (Overall Efficiency) โดยพนักงานทุกคนที่เปนผูใชเครื่องจักร 
เครื่องมือ หรืออุปกรณนั้นๆมีสวนรวมในการดูแลรักษาใหอยูในสภาพดีพรอมใช
งานอยูเสมอดวยตนเอง เชนการตรวจสอบเครื่องจักรเปนประจําทุกวัน การดูแล
รักษาตามคูมือการใชงานอยางสม่ําเสมอ เปล่ียนอะไหลตามอายุการใชงาน หมั่น
ตรวจสอบและสังเกตสิ่งผิดปกติที่เกิดขึ้นกับอุปกรณ เปาหมายสูงสุดของ TPM 
คือ อุปกรณเครื่องมือเสียหายเปนศูนย (Zero Break down) ความผิดพลาดที่เกิด
จากเครื่องมือเปนศูนย (Zero Defects) อุบัติเหตุที่เกิดจากการใชงานเครื่องจักร 
เครื่องมือเปนศูนย (Zero Accident) องคประกอบ 8 ประการ ของ TPM มีดังนี้ 

24. การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement) คือใหฝายที่มีหนาที่
เกี่ยวของโดยตรงตอเครื่องมือเปนผูรับผิดชอบ และฝายอื่นๆเปนผูสนับสนุนควบคู
ไปกับกิจกรรมบํารุงรักษาดวยตนเอง โดยเปนการปรับปรุงที่อุปกรณตนแบบกอน 
จากนั้นคอยขยายการปรับปรุงไปยังเครื่องอื่นๆ 

25. การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance) โดยมีแนวคิดวาไมมี
ใครจะเขาใจเครื่องมือไปมากกวาผูใชเอง ผูใชงานจะสามารถสังเกตสิ่งผิดปกติได
ดีกวาคนอื่นๆ 

26. การบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) คือการที่ฝายซอมบํารุงดําเนิน
กิจกรรมตามระยะเวลาของการใชงาน โดยใหสอดคลองกับกิจกรรมที่ดําเนินอยู
ไมไปขัดขวางงานปกติ 

27. การพัฒนาทักษะการปฏิบัติงานและการบํารุงรักษา  แมวาผูใช เครื่องมือ
เครื่องจักร อาจจะเขาใจเครื่องดีเพียงใด แตเครื่องมือที่ออกแบบเฉพาะมาเพื่อการ
ใชงานตางๆ กันไป ผูใชเครื่องจําเปนตองเพิ่มทักษะการปฏิบัติงานและการ
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บํารุงรักษาอยางถูกวิธีดวย รวมไปถึงผูมีสวนเกี่ยวของทุกคนทั้งโดยตรงและ
ทางออม 

28. การคํานึงถึงบํารุงรักษาตั้งแตข้ันตอนการออกแบบ (Initial Phase Maintenance) 
หมายถึง ตั้งแตเร่ิมที่ที่จะสรางผลิตภัณฑและกระบวนการ ตองคํานึงถึงการใช
งานเครื่องจักรดวย เพื่อเปนการสงเสริมกระบวนการใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

29. การบํารุงรักษาเพื่อคุณภาพ (Quality Maintenance) การเชื่อมโยงความสัมพันธ
ระหวางกิจกรรมประกันคุณภาพ และกิจกรรมการควบคุมเครื่องมือเขาดวยกัน
โดยการติดตามคุณลักษณะดานคุณภาพของงานและการใชเครื่องมือตาม
เงื่อนไขที่กําหนดไว 

30. กิจกรรม TPM ในสํานักงาน หนวยงานซึ่งไมไดเกี่ยวของโดยตรงในกระบวนการ 
เชนฝายบริหาร ฝายวิจัยและพัฒนา ฝายบัญชี ซึ่งเปนสวนสนับสนุนกระบวนการ
ใหเปนไปไดอยางราบรื่น 5 องคประกอบในงาน TPM คือ การบํารุงรักษาดวย
ตนเอง การศึกษาและฝกอบรม การจัดระบบการมอบหมายงาน และการจัดทํา
ระบบประเมินผล ซึ่งตองกําหนดดัชนีชี้วัดความสําเร็จเพื่อติดตามความคืบหนา
และผลการปฏิบัติงาน 

31. ระบบชีวอนามัย ความปลอดภัย และสิ่งแวดลอม (Safety, Hygiene and 
Environment) ซึ่งเปนเงื่อนไขของการดําเนินกระบวนการในปจจุบัน เพื่อความ
ปลอดภัยตอผูปฏิบัติงานที่เกี่ยวของโดยตรง และผูคนที่อาศัยอยูในชุมชนนั้นๆ 
โดยระลึกถึงวาการปฏิบัติงานใดๆ  ยอมมีอุบัติเหตุเกิดขึ้นไดเสมอ  และมี
ผลกระทบตอส่ิงแวดลอม เชน หากเครื่องจักรไมสามารถทํางานไดอยางเต็ม
ประสิทธิภาพ โอกาสที่จะเกิดของเสียยอมมีสูงฉะนั้นวัตถุดิบก็ตองใชในปริมาณที่
มากขึ้น ทรัพยากรยอมถูกใชไปมากขึ้นเชนกัน อุบัติเหตุจากความไมพรอมของ
เครื่องจักรหรืออุปกรณใดๆ ยอมมีโอกาสมากขึ้นเชนกัน ข้ันตอนการบริหารความ
ปลอดภัยในกิจกรรม TPM ประกอบดวย ความปลอดภัยในการบํารุงรักษาดวย
ตนเอง ความปลอดภัยในการบํารุงรักษาตามแผน และความปลอดในการปอง
การบํารุงรักษา 
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32. การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment: DOE) เปนการใชเครื่องมือ
ทางสถิติในการออกแบบการทดลองเพื่อหาปจจัยที่ผลกระทบในการทํางาน 

33. การวิเคราะหรากสาเหตุ (Root Cause Analysis) เปนเทคนิคในการแกปญหา
เบื้องตนคือ การยอนกลับขึ้นไปหาถึงสาเหตุของปญหา โดยพยายามเจาะลึกถึง
สาเหตุของปญหา เชน 5 Whys 

34. การควบคุมกระบวนการทางสถิติ (Statistical Process Control) เปนการควบคุม
กระบวนการโดยการหาคาเฉลี่ยของการตัวแปรในกระบวนการ กําหนดควบคุม
เขตจํากัดบนและลาง ตรวจสอบตัวแปรและควบคุม กระบวนการใหอยูใน
ขอบเขตที่ควบคุม 

นอกเหนือจากเครื่องมือทั้ง 27 ชนิดที่กลาวขางตน ยังมีเครื่องมืออ่ืนๆ ที่ไมไดเปน
เครื่องมือในการปรับปรุงกระบวนการ แตเปนเครื่องมือที่มีความสําคัญเครื่องมือหนึ่ง เปาหมาย
เพื่อแสดงภาพรวมของกระบวนการทั้งหมดเปนเหมือนแผนที่แสดงกิจกรรม แสดงการไหลของ
กระบวนการคือ Value Stream Mapping (VSM) การสรางแผนภาพแสดงกิจกรรมทั้งหมดของ
กระบวนการดวย ระยะรอบ (Cycle times) เวลาที่หยุดกระบวนการ (Down times) วัสดุคงคลังใน
กระบวนการ (In-process inventory) การเคลื่อนยายวัสดุ (Material moves) เสนทางการไหลของ
ขอมูล (Information flow path) จะชวยแสดงใหเห็นถึงสถานะปจจุบัน (Current state) ของ
กิจกรรมในกระบวนการ และชวยนําทางใหในการสรางสถานะที่ตองการในอนาคต (Future 
desired state) VSM เปนเครื่องมือในการสื่อสาร, การวางแผนทางธุรกิจ และ เครื่องมือที่ชวยใน
การจัดการการเปลี่ยนแปลงกระบวนการ (Womack และคณะ, 1990) กระบวนการประกอบไป
ดวย แผนภาพทางกายภาพของ “Current state” จะชี้ชัดใหเห็นถึงที่ไหนที่เราตองการจะเปนหรือ
แผนภาพของ “Future state” ที่จะจัดเตรียมพื้นฐานสําหรับกลยุทธตางๆ ของการปรับปรุง
กระบวนการในแนวทางของ Lean Value Stream Mapping จะเปนจุดเริ่มตนในการชวยเชิงของ
การจัดการ วิศวกร ผูชวยในการผลิต (Production associate) ผูจัดทําตารางการดําเนินงาน 
(Operation schedulers) Supplier และลูกคาแสดงใหเห็นถึงความสูญเปลา จําแนกถึงสาเหตุที่
เกิดขึ้นไดเปาหมายคือการจําแนก (Identify) และกําจัด (Eliminate) ความสูญเปลาใน
กระบวนการ ไมวาในกิจกรรมใดๆ ก็ตามจะไมเพิ่มคุณคาไปจนส้ินสุดการผลิตหรือบริการนั้นๆ ดัง
แสดงในรูปที่ 2.4 
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รูปที่ 2.3 แสดงผังสายธารคุณคาในกระบวนการผลิต 
 
 
 
2.2 ผลิตภาพ (Productivity) 
2.2.1 นิยามผลิตภาพ 

ผลิตภาพ (Productivity) มีนิยามที่เปนที่ยอมรับกันคือ อัตราสวนของปริมาณผลิตผล
ที่ได (Output) ตอปริมาณสิ่งที่ใสเขาไปในการดําเนินการผลิตนั้นๆ (Input) เชน วัตถุดิบ, แรงงาน, 
เงินลงทุน เปนตน สามรถเขียนเปนสมการไดดังนี้ 

 

nputI
Outputity)(Productiv ผลิตภาพ =

                                     (1) 
 

สุทัศน รัตนเกื้อกังวาน   (2548) ไดนิยามผลิตภาพ ไววา การใชทรัพยากรอยางมี
ประสิทธิภาพเพื่อการผลิตขององคกร ในที่นี้คําวาผลิตภาพ ไดถูกใชเพื่ออธิบายถึงดัชนีที่ใชวัดผล
ผลิต (Output) เชนสินคา หรือบริการตอทรัพยากรที่ใชในการผลิต (Input) เชนแรงงาน วัตถุดิบ 
พลังงาน เวลา และทรัพยากรอื่นๆ โดยปกติจะแสดงอยูในรูปของสัดสวนดังนี้             
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 ี่ใชทรัพยากรที
ผลผลิต ผลิตภาพ =

                                      (2) 
 

วันชัย ริจิรวนิช (2550) ไดอธิบายความหมายของเครื่องวัดผลการดําเนินงาน
ประสิทธิภาพ (Efficiency) ประสิทธิผล (Effectiveness) และ ผลิตภาพ (Productivity) โดยได
เสนอวาการวัดผลการดําเนินการทางอุตสาหกรรมจะตองใชหนวยวัดผลการดําเนินงานที่ดี คือคา
ดัชนีผลิตภาพ หรือ อัตราผลิตภาพ ซึ่งเปนคําที่มีความหมายเดียวกับ ประสิทธิภาพ กลาวคือผลิต
ภาพเปนดัชนีแสดงความสัมพันธระหวางผลผลิตตอทรัพยากรที่ใชในการกอเกิดผลผลิต เปนสูตร
ดังสมการที่ 1 

ในการเปรียบเทียบความหมายของประสิทธิภาพ ประสิทธิผล และ ผลิตภาพ กลาว
ไดวา ประสิทธิภาพแสดงถึงการใชทรัพยากรวาดีระดับใดเพื่อใหไดผลผลิตที่ตองการ ขณะที่
ประสิทธิผลแสดงผลผลิตระดับที่ตองการไดอยางไรจากทรัพยากรที่ใช สําหรับผลิตภาพ จึงเปน
ความหมายรวมของประสิทธิภาพและประสิทธิผล เนื่องจากประสิทธิภาพมีความสัมพันธกับการใช
ทรัพยากร และประสิทธิผลมีความสัมพันธกับผลงานที่ตองการ 

 
2.2.2 การวัดผลิตภาพ 

ที่กลาวนิยามผลิตภาพในขางตนวาเปนความสัมพันธระหวางผลิตผล และทรัพยากร
ที่ใช ในการแปรรูปสินคาหรือการใหบริการ การวัดผลิตภาพในขั้นแรกจะทําการวัดผลิตผล แลวจึง
ทําการระบุปจจัยนําเขา (Input) ในรูปของทรัพยากรตางๆ และปจจัยที่จําเปนตอกิจกรรมการผลิต 
เชน ชั่วโมงการทํางาน เครื่องจักรและสิ่งอํานวยความสะดวก เปนตน แลวจึงทําการวัดผลิตภาพ 
ซึง่โดยทั่วไปการวัดผลิตภาพ สามารถจําแนกได ดังนี้ 

1. Individual Productivity เปนการวัดผลิตภาพในเชิงกายภาพ ที่เกี่ยวของกับปจจัยนําเขา
การผลิต ดังเชน ผลิตภาพแรงงาน, ผลิตภาพเครื่องจักร, ผลิตภาพการใชวัสดุ เนื่องจาก
หนวยวัดผลิตภาพจะมีความแตกตางกันตามประเภทของปจจัย ซึ่งตองมีการพิจารณา
แยกสวนจากกัน จึงมักมีการเรียกอีกชื่อหนึ่งวา “ผลิตภาพเฉพาะสวน: Partial 
Productivity” ซึ่ง การวัดแบบแยกสวนนี้จะชวยใหตรวจสอบไดวาทรัพยากรแตละสวนได
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ถูกใชไปอยางมีประสิทธิภาพอยางไร โดยสามารถนิยามและแสดงดวยความสัมพันธได
ดังนี้ (โกศล ดีศีลธรรม, 2546) 

− ผลิตภาพแรงงาน เปนการแสดงปริมาณดวยผลิตผลที่เกิดขึ้นตอหนวยของปจจัย
นําเขา (แรงงาน) เชน ชั่วโมงแรงงาน ปริมาณแรงงานที่ใช, คาแรงงาน 

− ผลิตภาพเครื่องจักร แสดงดวยปริมาณของผลิตผลที่เกิดขึ้นจากกระบวนการ
เทียบกับปจจัยนําเขาที่ เกี่ยวของกับเครื่องจักร เชน ชั่วโมงเดินเครื่อง (Machine-
hour) คาใชจายการเดินเครื่องจักร 

− ผลิตภาพการใชวัสดุ แสดงดวยปริมาณผลิตผลจากการผลิตตอหนวยวัสดุที่
นําเขากระบวนการ เชน ตอตัน 

2. Total Factor Productivity ผลิตภาพองคประกอบรวมเปนการวัดผลิภาพในเชิงเงินทุน
และแรงงาน เปนอัตราสวนผลผลิตสุทธิตอผลรวมของทรัพยากรดานเงินทุนและแรงงาน 
โดยผลผลิตสุทธิไดจากผลผลิตรวมลบดวยคาวัสดุและคาบริการที่ตองซื้อ (วันชัย ริจิรวนิช, 
2550) 

3. Total Productivity เปนการวัดผลิตผลที่เกิดจากการนําปจจัยนําเขาหรือทรัพยากร
มากกวาหนึ่ง เชน มูลคาของผลิตผล ตอมูลคารวมของทรัพยากร เชน แรงงาน วัตถุดิบ 
พลังงาน เปนตน เพื่อแสดงความสัมพันธระหวางตัวแปรหรือปจจัยนําเขาในกระบวนการ
แปรรูป ซึ่งปจจัยนําเขามักแสดงดวยหนวยที่แตกตางกัน ดังนั้นจึงตองมีการแปลงในรูป
ของมูลคาทางเศรษฐศาสตร (Economic Value)  

2.2.3 การปรับปรุงผลิตภาพและการเพิ่มผลิตภาพ 
โกศล ดีศีลธรรม (2546) กลาวถึงกิจกรรมปรับปรุงผลิตภาพตามแนวคิดของการ

บริหารผลิตภาพโดยรวม จะมุงสรางผลิตผลสูงสุดในรูปของผลกําไร หรือการใหบริการที่เปนเลิศตอ
ลูกคา ซึ่งผูบริหารจะใหความสําคัญกับ 2 ประเด็นสําคัญ นั่นคือ  

1. วัตถุประสงคโดยรวม (Overall Objective) เปนประเด็นที่มุงประสิทธิผลจากการ
ดาํเนินงาน โดยมีการกําหนดวัตถุประสงคในรูปเชิงปริมาณและเกี่ยวของกับประเด็น หรือ
หัวขอ (Theme) สําหรับการปรับปรุง ดังเชน การลดตนทุน การเพิ่มปริมาณการผลิต การ
สรางความพึงพอใจใหกับลูกคา การเพิ่มคุณภาพชีวิตการทํางาน เปนตน ซึ่งกิจกรรม
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ปรับปรุงผลิตภาพจะมีประสิทธิผล  เมื่อวัตถุประสงคโดยรวมไดถูกแจกแจงเปน
วัตถุประสงคยอยและสามารถบรรลุผลไดในแตละกิจกรรมปรับปรุง (Individual Activity) 

2. แนวทางคัดเลือกกลยุทธ (Strategy Selection Guidelines)   โดยทั่วไปผลิตภาพจะ
ประเมินจากมุมมอง ดังนี้  
-  ดานปจจัยนําเขา (Output Side) โดยมุงบรรลุวัตถุประสงคโดยรวม  
- ดานกระบวนการ (Process Side) เกี่ยวของกับเกณฑคัดเลือกกลยุทธ คือ การใชปจจัย
นําเขาเทียบกับผลิตผลที่เกิดขึ้น  

3. สําหรับการคัดเลือกกลยุทธจะประเมินทางเลือกที่สงผลตอการบรรลุวัตถุประสงคโดยรวม
ขององคกร (Organization‘s Overall Objectives) และสามารถสรางประสิทธิภาพการ
ดําเนินงานสูงสุด ดังเชน การลดความสูญเสียจากปญหาคุณภาพ การลดรอบเวลาการ
ปฏิบัติงาน เปนตน     

4. สุทัศน รัตนเกื้อกังวาน (2548) ไดเสนอหลักการเพิ่มผลิตภาพมีข้ันตอนดังตอไปนี้ 
1. หาวิธีวัดผลิตภาพที่เหมาะสมกับการดําเนินงานในขั้นตอนตางๆ เนื่องจากการวัดผลิต

ภาพเปนขั้นตอนเริ่มแรกในการจัดการ และควบคุมการปฏิบัติการ 
2. เนื่องจากผลิตภาพของระบบโดยรวมเปนสิ่งที่ตองพิจารณาดังนั้นจึงตองมองระบบ

แบบองครวมเพื่อพิจารณาวาการปฏิบัติการใดที่ทําใหเกิดการดําเนินงานแบบคอขวด 
(Bottleneck Operation) หมายความวากําลังการผลิต ณ จุดที่เกิดคอขวดมีนอยกวา
กําลังการผลิตของงานทั้งหมดกอนหนารวมกัน ซึ่งทําใหงานที่เขามาเกิดการรอคอย
ผลิตที่จุดคอขวด ดังนั้นการเพิ่มผลิตภาพจึงควรจัดการที่จุดที่เกิดคอขวด จะทําให
ระบบมีผลิตภาพสูงขึ้น 

3. พัฒนาแนวทาง และวิธีการที่จะเพิ่มผลิตภาพ เชน ตรวจสอบงานที่กระทําอยูหลายๆ 
คร้ัง การสํารวจความเห็นจากพนักงาน การจัดทีมงานศึกษาโดยเฉพาะ 

4. ตั้งเปาหมายที่มีเหตุผลเปนไปไดสําหรับการพัฒนา 
5. ระบบการบริหารจําเปนตองสนับสนุนและชวยเหลือการเพิ่มผลิตภาพ และพิจารณา

ถึงผลตอบแทนตางๆ ตอผูที่เขามาเกี่ยวของกับการเพิ่มผลิตภาพ 
6. วัดผลของการเพิ่มผลิตภาพ และประกาศใหบุคคลในองคกรรับทราบ 
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7. อยาสับสนระหวางผลิตภาพ (Productivity) และประสิทธิภาพ (Efficiency) เนื่องจาก
ประสิทธิภาพมีความหมายแคบกวาผลิตภาพ ผลิตภาพหมายถึงการไดผลผลิตจาก
การใชทรัพยากรทั้งหมดที่มีอยู แตประสิทธิภาพพิจารณาการไดผลผลิตใหไดมากที่สุด 
โดยใชทรัพยากรหนึ่งๆ ที่มีอยูเทานั้น 

2.3 ตนทุน และความสูญเสีย 
“ตนทุน (Cost)” หมายถึง คาใชจายที่จายไปสําหรับทรัพยากรทางการผลิตเพื่อใหเกิด

ผลผลิต จากคํานิยามผลิตภาพหรืออัตราผลิตภาพที่ไดกลาวไวแตตน เราพบวาผลผลิต (Output) 
และทรัพยากรที่ใชไป (Input) เปนมูลคาที่วัดไดในเชิงเศรษฐศาสตร ดังนั้นในเชิงการพิจารณาในส
วนผลิตภาพ จึงพิจารณาโดยตรงไดวา ทรัพยากรที่ใชคือตนทุน เราคุนเคยกับตนทุนการผลิตในส
วน 
คาใชจาย 3 สวน คือ 

ก. คาวัสดุ (Material Cost) 
ข. คาแรงงาน (Labor Cost) 
ค. คาโสหุย (Overhead) 

 
คาวัสดุทางตรงและคาแรงงานทางตรงคือ สวนที่ใชกับการผลิตโดยตรง โดยผลิตมาก

ใชมาก ผลิตนอยใชนอย สวนคาโสหุยนั้นจะประกอบดวยคาใชจายดังตอไปนี้ 
− คาวัสดุทางออม 
− คาแรงงานทางออม 
− คาสาธารณูปโภค 
− คาใชสอยอื่น ๆ 
− คาเสื่อมราคาเครื่องจักรและทรัพยสินอ่ืน ๆ 
− คาใชจายสวัสดิการ 
− คาขนสง 
“ตนทุน (Cost)” กับ “ความสูญเสีย (Lost)” ความจริงแลวมีความหมายในเชิงเปน    

คาใชจายทั้งคูเหมือนกัน แตถาจะพิจารณาความแตกตางของความหมายคงพอสรุปงาย ๆ ไดดังนี้ 
“ตนทุน” คือ คาใชจายที่จายไปแลวเกิดผลผลิต 
“ความสูญเสีย” คือ คาใชจายที่จายไปแลวไมเกิดผลผลิต ถามีการนิยามของตนทุ

นและความสูญเสียเปนดังนี้ แสดงวาตนทุนกับความสูญเสียเปนสิ่งเดียวกัน เพียงแตมีเสนแบงเข
ตซึ่งทําใหตนทุนกลายเปนความสูญเสีย และถาสามารถปรับคาใชจายความสูญเสียใหเกิดประโย
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ชนทําใหสรางผลผลิตได ก็จะกลายเปนตนทุนไป ถาตนทุนถูกนิยามเปนคาใชจายที่กอใหเกิดผล
ประโยชนที่มากกวาการเพิ่มข้ึนของคาใชจายในเชิงตนทุนก็คงจะไมใชส่ิงที่นากังวล ใน
ขณะเดียวกันถาเราสามารถลดคาใชจายซึ่งเปนตนทุนลงได โดยผลผลิตเทาเดิมหรือมากกวาก็เป
นการดี แนวคิดตรงนี้คงจะสามารถชวยใหผูบริหารเลิกกังวลตอตนทุนไดแลว แตนาจะกลับมา
กังวลตอความสูญเสียมากกวา 
 
2.4 แนวคิดซิกซ ซิกมา 

ในการที่จะบรรลุวัตถุประสงคเพื่อที่จะทําใหเกิดความสําเร็จตามเปาหมายที่กําหนด
ไวตามวิธีการทางซิกซ ซิกมา จะตองมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตอยาตอเนื่องในทุก ๆ จุดของ
การปรฏิบัติงาน  ซึ่งจะตองอาศัยกลยุทธในการประยุกตใชวิธีการตาง ๆ ในวิชาสถิติ  ซึ่งในวิธีการ
ทางซิกซ ซิกมานี้จะประยุตใชกลยุทธทั้ง 5 ข้ันตอนที่สําคัญในการปรับปรุงกระบวนการ (Five-
phase Improvement Model) คือการนิยามปญหา (Define Phase) การวัดสภาพของปญหา 
(Measure Phase) การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา (Analysis phase) การปรับปรุงแกไข 
(improve Phase) และการควบคุมเพื่อรักษาสภาพภายหลังการปรับปรุง (Control phase)   

 ทั้ง 5 ข้ันตอนสําหรับการปรับปรุงกระบวนการผลิตนี้  มีพื้นฐานมาจากขั้นตอนที่
เสนอโดย W. Edwards Deming คือ Plan , Do , Check , Act (P-D-C-A) แตมีขอแตกตางกันคือ
ข้ันตอนตางๆ ใน D-M-C-I-A เหลานี้ไมไดเปนรูปแบบที่เรียงตัวกันอยางเสนตรงโดยแทจริง  
กลาวคือเมื่อกลุมสมาชิเร่ิมทําการทดลอง , เก็บรวบรวมขอมูล ฯลฯ อาจทําใหสามารถคนพบกับ
ปญหาและกระบวนการตาง ๆ ที่เปนสาเหตุของปญหาที่ไมไดคาดคิดวาจะมีผลกระทบตอ
กระบวนการผลิต  ส่ิงที่คนพบนี้จะทําใหเราสามารถที่จะพิจารณาแกไขเปาหมายของโครงงานใหม
ได  แมวาการทดลองจะไดผลลัพธออกมาแลวก็ตาม  หรือหลังจากที่ทําการทดสอบผลลัพธแลวก็
ตาม  ทางกลุมผูทดลองควรที่จะทําการวิเคราะหผลเพิ่มตอไป 

 โดยทั่วไปกลุมผูทําการทดลองสามารถที่จะบันทึกความกาวหนาของโครงงาน  
โดยอางอิงกับวงลอ D-M-A-I-C ได แตในแตละขั้นตอนจะเปนกิจกรรมที่สามารถทําซ้ําภายใน
ตัวเองไดโดยละเอียดและครื่องมือทางสถิติที่นํามาประยุกตใชในแตละกิจกรรมทั้ง 5 ข้ันตอน มี
ดังนี้คือ 
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D-Define คือ การกําหนดเปาหมายการปรับปรุงกระบวนการทํางานที่สอดคลองกับ
ความตองการของลูกคาและยุทธศาสตรขององคกร 

M-Measure  คือ การวัดประเด็นหลักๆ ของกระบวนการทํางานในปจจุบัน ซึ่งจะเริ่ม
ตั้งแตการรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของกับความเสียหาย และสาเหตุที่เปนไปได นําขอมูลเหลานั้นมา
จัดวางตามชวงระยะเวลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุหลักที่แทจริง และจัดชั้นความถี่ตามหลักการสถิติ 
(Pareto Analysis)   

A-Analyze คือ การวิเคราะหขอมูลเพื่อดูถึงความสัมพันธระหวางเหตุและผลที่เกิดขึ้น 
พรอมทั้งมีการแจกแจงความสัมพันธวาอยูในรูปแบบใด โดยตองมั่นใจวาปจจัยที่เกี่ยวของทั้งหมด
ไดถูกนํามาพิจารณาแลว 

I-Improve คือ การหาแนวทางการปรับปรุงกระบวนการทํางาน คัดเลือกแนวทางที่ให
ประโยชนสูงสุดโดยใชผลการวิเคราะหขอมูลที่มีการใชเทคนิคอยางเหมาะสม กําหนดออกมาในรูป
ของแผนงาน ผลักดันไปสูการปฎิบัติ วัดและประเมินผล 

C-Control คือ การควบคุมเพื่อใหเกิดความแนใจวาการเบี่ยงเบนจากเปาหมายไดถูก
แกไขเรียบรอยแลวกอนที่จะเกิดการสูญเสีย โดยการนํารองจัดทํามาตรฐานของกระบวนการใน
ระดับตางๆ กําหนดกลไกการควบคุม และการติดตามกระบวนการเหลานั้นอยางตอเนื่อง ซึ่งอาจ
รวมไปถึงการฝกอบรมบุคลากร การทําขอสรุปและกระจายผลไปสูกลุมตางๆ ที่เกี่ยวของ พรอมทั้ง
ใหขอแนะนําสําหรับการวางแผนในอนาคต 

2.5 การศึกษาวิธีการทํางาน (Method Study) 
การศึกษาวิธีการทํางาน (George Kanawaty, 1992) เปนการเก็บบันทึกเก็บอยางมี

ข้ันตอนและการตรวจตราอยางถี่ถวนของแนวทางการทํางานที่มีอยูแลว และที่จะเสนอขึ้นมาใหม 
การศึกษาวิธีการทํางานนี้จะนําไปสูการพัฒนา และการประยุกตวิธีการที่งาย และมีประสิทธิภาพ
สูง ซึ่งจะทําใหลดคาใชจายลงได โดยมีวัตถุประสงคดังนี้ 

1. เพื่อปรับปรุงกระบวนการและวิธีการทํางาน 
2. เพื่อปรับปรุงการปฏิบัติงาน วางแผนผังโรงงาน สถานที่ตั้งใน การทํางานตลอดจนแบบ

โรงงาน และเครื่องจักรเครื่องมือตางๆ 
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3. ลดความพยายามที่ไมจําเปนลง พรอมทั้งขจัดความเมื่อยลา 
4. ปรับปรุงการใชเครื่องจักร วัสดุ และแรงงานใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

 
2.5.1 วิธีการศึกษาการทํางาน 

วิธีการศึกษาการทํางาน (George Kanawaty, 1992) จะนําไปใชในสวนของ
การศึกษากระบวนการผลิต เพื่อประเมินความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป การรอคอย การ
ขนสง กระบวนการที่ไมเหมาะสม และการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม ซึ่งสามารถแบงออกไดเปน 7
ข้ันตอนดังนี้ 

1. เลือกปญหาที่ตองการแกไขปรับปรุง 
2. จดบันทึก และรวบรวมขอมูลที่เปนจริงเกี่ยวกับวิธีทํางานปจจุบัน 
3. ตรวจตราและวิเคราะหขอมูลที่บันทึกไว 
4. พัฒนาปรับปรุงวิธีการทํางานใหม ที่นําไปปฏิบัติไดโดยเหมาะสมกับสภาพที่เปนอยู 
5. อธิบายวิธีทํางานใหม ใหกับผูที่เกี่ยวของรับรู เขาใจเพื่อจะไดนําไปปฏิบัติไดถูกตอง 
6. นําวิธีใหมโดยถือเปนการปฏิบัติมาตรฐานไปใชแทนวิธีเดิม 
7. ติดตาม และรักษาวิธีใหมใหคงอยูเสมอ โดยการตรวจเช็ควิธีการทํางานอยูเปนประจํา 

 
สัญลักษณของการบันทึกกระบวนการผลิต 

การบันทึกขอเท็จจริงเกี่ยวกับงาน หรือการปฏิบัติงานในกระบวนการผลิตจะใช
สัญลักษณมาตรฐานซึ่งมีอยูหาสัญลักษณดังตอไปนี้ 

 คือสัญลักษณแทนการปฏิบัติงาน    สัญลักษณนี้บงบอกถึงขั้นตอนที่สําคัญใน
กระบวนการผลิต ในวิธีการ หรือในแนวทางการปฏิบัติงาน โดยทั่วไปแลวจะบอกถึงการปรับปรุง
แกไข หรือเปลี่ยนแปลงรูปของชิ้นสวน วัสดุ หรือผลิตภัณฑในขณะทําการปฏิบัติงาน 

 คือสัญลักษณแทนการตรวจสอบงาน สัญลักษณนี้บงบอกถึงการตรวจสอบคุณภาพ
ของงาน หรือการตรวจสอบปริมาณงาน 

 คือสัญลักษณแทนการขนถาย สัญลักษณนี้จะบงบอกการเคลื่อนไหวของคนงาน
วัสดุ หรือเครื่องจักรจากที่หนึ่งไปยังอีกที่หนึ่ง 
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 คือสัญลักษณแทนการที่เก็บพักชั่วคราว หรือการรอ สัญลักษณนี้บงบอกถึงการรอที่
เกิดขึ้นในลําดับช้ันของเหตุการณ ตัวอยางเชนงานที่รอคอยอยูระหวางการปฏิบัติงานของ
หนวยงานตอเนื่องกัน หรือส่ิงตางๆ ที่ทิ้งไวชั่วคราว โดยไมมีการบันทึก 

 คือสัญลักษณแทนที่เก็บพักถาวร สัญลักษณนี้บงถึงที่เก็บพักที่ควบคุมได วัสดุจะ
ถูกสงเขามาเก็บไว หรือถูกจายออกไป โดยมีการควบคุมอยางเปนทางการ 
 
2.5.2 เทคนิคการตั้งคําถาม 5W 1H และหลักการ ECRS 

การตรวจพิจารณาดวยคําถาม 5W และ 1H เปนตัวยอที่ใชถามตนเอง เพื่อการตรวจ
พิจารณาปญหาอยางรอบครอบ ไมวาปญหานั้นเปนของงานวิเคราะหทั้งระบบ หรือบางสวนของ
ระบบก็ตาม วิธีนี้จะชวยสรางโครงสรางของแผนงานปรับปรุงในสวนรายละเอียด เพื่อเสริมให
แผนงานสับเปลี่ยนของตารางขอบเขตของความเปลี่ยนแปลง เปนประโยชนในเชิงปฏิบัติ ซึ่งจะนํา
หลักการนี้ไปใชในการวิเคราะหความจําเปนของแตละขั้นตอนของการผลิต เพื่อลดความสูญเปลา
จากกระบวนการที่ไมเหมาะสม 

ลักษณะของคําถาม 
• What: ทําอะไรอยู เปนการย้ําความคิดตนเองวาวิธีการที่ทําอยูคืออะไร 
• Why: ทําไมทําอยูอยางนั้น เปนการไลหาวัตถุประสงคของงานนั้น จากคําถาม What 

และ Why ทําใหผูวิเคราะหสามารถตรวจพิจารณาลูกโซของวัตถุประสงค และ
วิธีการได 

• Where: ทําที่ไหน เปนคําถามเพื่อพิจารณาสถานที่ทํางานวามีที่เหมาะสมกวา
หรือไม 

• When: ทําเมื่อไร เปนการทบทวนจังหวะเวลา และลําดับการทํางานใหเหมาะสม 
• Who: ใคร (เครื่องไหน) ทํางานนี้อยู ควรมีการสับเปลี่ยนพนักงานหรือไม เชน 

เปล่ียนคนที่มีประสบการณสูงไปทํางานกับเครื่องจักรที่ซับซอน เปนตน ซึ่งจะเห็นวา
คําถามนี้ใชหาความสัมพันธของคนกับเครื่องจักร 

• How: ใชวิธีอะไรทํางาน เปนคําถามเกี่ยวกับวิธีการทํางาน ชวยใหมีความประหยัด 
และทํางานไดงายขึ้น 
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ตารางที่ 2.2 แสดงสาระสาํคัญของการตรวจพิจารณาดวยตนเองโดยการถามตอบดวย 
5W 1 H 

 
ประเภท 5W 1H ความหมาย แนวทางการแกไข 
1. เปาหมาย What กําลังทํา “อะไร” อยู ทําไมตองทํา ขจัดส วนที่ ไม จํ า เปนตอการ

ทํางานออกไปเสีย ไมมีอยางอื่นอีกหรือ 
อยางอื่นนั้นเปนอยางไร 

2. วัตถุประสงค Why “ทําไม” งานนั้นจึงตองทํา ควรตองทํา
หรือ 
ไมมีเร่ืองอื่นๆ ที่ควรทํา 
หรือควรทําอะไรดีละ 

3. สถานที่ Where ทํางานอยู “ที่ไหน” ทําไมทําที่นั่น จัดเรียง และปรับปรุง 
หน ว ย ก า ร ป ฏิ บั ติ ง า น แ ล ะ
สถานที่ทํางานใหสมเหตุสมผล 

ทําที่อ่ืนไมไดหรือ 
ควรทําที่ไหนดีละ 

4. ลําดับข้ัน When ทํา “เมื่อไร” ทําไมตองทําตอนนั้น สับเปลี่ยนลําดับข้ัน 
การทํางานเสียใหม ทําตอนอื่นไมไดหรือ 

ควรทําเมื่อไรดีละ 
5. คน Who “ใคร” เปนผูทํา ทําไมตองเปนคน ๆ นั้น ม อ บ ห ม า ย ง า น ต า ม

ความสามารถ คนอื่น ๆ  ทําไมไดหรือ 
ใครควรทําดีละ 

6. วิธีการ How ทํา “อยางไร” ทําไมตองเปนเชนนั้น การวิจัยการทํางาน  
(แปรใหเปนการปฎิบัติงานอยาง
ง า ย  ส ร า ง ม า ต ร ฐ า น ก า ร
ปฎิบัติงาน) 

ไมมีวิธีการอื่นอีกแลวหรือ 
ควรทําอยางไรดีละ 

หลักการของ ECRS เพื่อการปรับปรุง 
ECRS คือตัวยอมาจากภาษาอังกฤษ 4 ตัว คําที่ใชเปนหลักการในการปรับปรุงงาน 

ซึ่งสรางขึ้นจากการตรวจพิจารณาดวย 5W 1H 
E-Eliminate (การกําจัด): ดวยการไลหาจุดประสงค อันทําใหสามารถกําจัดขั้นตอนที่

ไมจําเปนออกไปได รูปแบบนี้มีประสิทธิผลสูงสุดในการปรับปรุงงาน 
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C-Combine (การผสมผสาน): ดวยการผสมผสานองคประกอบของงานหลาย
ประการเขาดวยกัน ชวยลดขั้นตอนของงานบางสวนลงได และมีอยูบอยที่พบวาวิธีการใหมที่พบ
จากการ 
ผสมผสานนี้ทําใหงานทั้งระบบงายขึ้น 

R-Rearrange (การจัดลําดับใหม): การโยกยายสับเปลี่ยนลําดับขององคประกอบ
ของงานอาจสรางโอกาสกําจัดงานบางสวน หรือโอกาสการผสมผสานใหม 

S-Simplify (ทําใหงาย): เมื่อพิจารณาถึงการกําจัด การผสมผสาน และการจัดลําดับ
ใหมอยางรอบครอบแลว ควรพยายามจัดการ องคประกอบของงานสวนที่เหลืออยูใหเปนงานที่งาย
ที่สุดเทาที่จะทําได 
 
2.5.3 การวิเคราะหโดยเทคนิคหลักของ 3T 

เวลาที่ใชในการผลิตจริง (T1) เวลาที่เปนเวลาสวนเกิน (T2) เวลาไรประสิทธิภาพ 
(T3) เวลาที่ใชในการผลิตจริง (T1) คือ เวลาที่ตองใชจริงๆ ซึ่งเปนเวลาที่ใชในการผลิตโดย
ปราศจากความสูญเสียของเวลาทํางานไมวาจะดวยสาเหตุใดๆ เวลาที่เปนเวลาสวนเกิน (T2) คือ 
เวลาที่ใชไปในการทํางาน แตไมเกิดผลงานอะไร เปนสวนที่เกิดขึ้นเพราะความบกพรองของการ
ทํางานหรือระบบงานสวนของงานที่เปนเวลาสวนเกินนั้น ไดแก การออกแบบกระบวนการผลิตและ
ผลิตภัณฑวิธีการทํางาน เวลาไรประสิทธิภาพ (T3) คือ เวลาที่ไมไดทําอะไรและไมเกิดผลผลิตใดๆ 
ในการดําเนินการผลิตโดยทั่วไปอีกเชนกัน จะพบวา มักจะมีรายงานการรบกวนขณะกําลังทํางาน
ใหตองหยุดงาน เกิดเวลาประเภทที่เรียกวาเวลาไรประสิทธิภาพขึ้น  

 
เวลาสวนเกินจากการออกแบบกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ 

การออกแบบกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม จะสงผลใหเกิดกระบวนการผลิตที่มี
ข้ันตอนซ้ําซอน เกิดของเสียจากการผลิต ทําใหงานเพิ่มขึ้นในการแกไขของเสียใหดีข้ึน การใช
วิธีการทํางานที่ไมดี ผิดขั้นตอนและผิดหลักการทํางาน กอใหเกิดกระบวนการตรวจสอบและขน
ยายมากเกินไป ซึ่งกระบวนการเหลานี้เราถือวาเปนเวลาไมจําเปน 
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เวลาสวนเกินเกิดจากวิธีทํางานไมถูกตอง 
“วิธีการทํางานที่ถูกตอง” คือ วิธีการทํางานที่ทํางานนอยแตไดงานมาก วิธีการทํางาน

ที่มีเวลาสวนเกินอยู ทําใหตองทํางานมากไดงานเทาเดิมหรือนอยลง การทํางานโดยมีข้ันตอนที่
ยุงยากซับซอน การทํางานโดยมีข้ันตอนที่ไมจําเปน การทํางานโดยการใชเครื่องมือหรือเครื่องจักร
ที่ไมถูกตอง การทํางานโดยไมเขาใจในความสําคัญของงาน (สวนที่ตองเนนคุณภาพ) การทํางาน
โดยไมรูจักใชเครื่องมือเขามาชวยทั้งหมดลวนเปนการทํางานที่ไมถูกตองทั้งสิ้น 
เวลาไรประสิทธิภาพเกิดจากความบกพรองของฝายจัดการ 

หลักการบริหารจัดการที่สําคัญคือ วางแผนงาน ประสานงาน และควบคุมงาน เวลา
ไรประสิทธิภาพสวนใหญจึงเกิดจาก 3 กรณี ดังกลาว การวางแผนที่บกพรองทําใหเกิดการขาด
แคลนแรงงาน วัสดุ และเครื่องมือเครื่องจักรตามตองการ 

 
2.6 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
ธันยพร มะโนประเสริฐกุล (2544) 

งานวิจัยนี้กลาวถึงการพัฒนารหัสบงชี้เพื่อลดความสูญเปลาในสายการผลิตใน
โรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส  ไดทําการจัดกลุมแยกตามรหัสความสูญเปลา รวมถึงการ
ออกแบบเครื่องมือเพื่อปองกันและแกไขความสูญเปลา โดยวิธีการออกแบบระบบงาน เพื่อการ
เปลี่ยนรุนของผลิตภัณฑโดยการออกระบบงานและจัดทําโปรแกรมเพื่อสนับสนุนการเบิก-จาย
อุปกรณจากสโตร การออกระบบงานในการผลิตผลิตภัณฑใหมเพื่อการลดปญหาดานคุณภาพใน
การผลิต แบบผลิตปริมาณตอคร้ังการผลิต รวมไปถึงการศึกษาวิธีการทํางานเพื่อจัดสมดุล
สายการผลิต ซึ่งสงผลใหสามารถลดเวลามาตรฐานลงได 31% จากเวลามาตรฐานเดิม 
 
นพดล เฟองเดนขจร (2547) 
       งานวิจัยนี้กลาววถึงการปรับปรุงความพรอมในการตอบสนองในอุตสาหกรรมบริการ
ทันตกรรม  โดยการหาแนวทางในการลดเวลาการรับบริการของผูปวย  และเพิ่มความพรอมในการ
ใหบริการดานขอมูล  ตามแนวทางของ ลีน ซิกซ ซิกมา  โดยทําการศึกษาเวลาในการรอคอยของ
ผูปวย  และปรับจัดสรรจํานวนชั่วโมงทํางานของทันตแพทยใหสอดคลองกับความตองการในการ
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เขารับบริการของผูปวย  สามารถลดเวลาในการรอชําระคาบริการจาก 7 นาที เหลือ 2 นาที และ
ลดเวลาในการคนหาขอมูลจาก 2 นาที เหลือ 10 วินาที 
 
พิพัฒน ศรีธรรมวงศ (2541)  

งานวิจัยนี้กลาวถึงการศึกษาการวิเคราะหความสูญเปลาในกระบวนการผลิต 
กรณีศึกษาโรงงานผลิตชิ้นสวน และประกอบรถยนตบรรทุก โดยงานวิจัยนี้ ทําการศึกษาการ
วิเคราะหความสูญเปลาในกระบวนการผลิต และไดนําเสนอปจจัยความสูญเปลาในดานตางๆ 
ไดแก ความสูญเปลาจากความผิดพลาดของคนไมปฏิบัติตามมาตรฐานการทํางาน ความสูญ
เปลาจากการบริหารที่ไมเขมงวด ซึ่งสรุปเปนหัวขอสําคัญไดดังนี้ 

1. ความแปรปรวนดานคุณภาพระหวางกระบวนการผลิต 
2. การจัดลําดับการผลิตไมดี และการแกไขงาน 
3. ความแปรผันในการออกแบบ และการผลิต 
4. ผลิตภัณฑบกพรองเนื่องจากการบริหารงานไมเขมงวด 
5. ผลิตชิ้นสวนไมตรงตามขอกําหนด 

แนวทางในการแกปญหาดังกลาว ไดพัฒนาวิธีการวิเคราะหความสูญเปลาในกระบวนการที่เกิด
จากเวลาการผลิต การปรับปรุงโครงสรางองคกร การควบคุมพัสดุคงคลังโดยเทคนิค ABC 
Analysis การปรับปรุงเทคนิคการผลิต การควบคุมคุณภาพโดยใช P และ C-Control Chart การ
ควบคุมความสูญเปลาทางดานแรงงาน และเสนอแนะการทํามาตรฐานการทํางาน 
 
พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ (2548) 

งานวิจัยนี้กลาวถึงการศึกษาการประยุกตใชการผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรมผสม 
(แบบตอเนื่อง-แบบชวง) กรณีศึกษาโรงงานผลิตเหล็กรูปพรรณ จุดมุงหมายของงานวิจัยนี้ คือ ชวย
เปนแนวทางของการประยุกตใชการผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรมที่มีทั้งการผลิตแบบตอเนื่องและ
แบบชวง หรือเรียกอีกอยางวาอุตสาหกรรมผสม ซึ่งการวิจัยนี้ไดเลือกอุตสาหกรรมผลิตเหล็ก
รูปพรรณเปนกรณีวิจัย เนื่องจากเปนอุตสาหกรรมที่มีการผลิตแบบผสม ใชเครื่องมือการผลิตแบบ
ลีน คือ แผนภูมิสายธารคุณคาจะชวยจําแนกคุณคาของกระบวนการผลิต และแบบจําลอง
สถานการณจะใชวิเคราะหทางเลือก ประเมิน และพัฒนาแผนภูมิสายธารคุณคา งานวิจัยนี้จะใช



   
 

43

การออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียลเต็มแบบ 23 โดยใชแบบจําลองสถานการณวิเคราะห
ปจจัยทั้งหมด 3 ปจจัย ไดแก ระบบการผลิต, การบํารุงรักษาแบบทุกคนมีสวนรวม และการลด
เวลาปรับเปลี่ยนเครื่องจักร 
 
ยุทธศักดิ์ บุญศิริเอื้อเฟอ (2546) 

งานวิจัยนี้กลาวถึงการศึกษาการพัฒนาตนแบบในการลดความสูญเปลา และสราง
มาตรฐานควบคุมความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ อันไดแก การผลิตที่มากเกินไป การรอคอย การ
ขนสง กระบวนการที่ไมเหมาะสม สินคาคงคลังที่ไมจําเปน การเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม และ
ขอบกพรองของสินคา ใหสามารถนําไปใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมได โดยใช
กรณีศึกษาโรงงานผลิตเครื่องสําอาง โดยใชแนวทางของ Process Activity Mapping วิเคราะห
เปรียบเทียบกับทฤษฎีความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ พรอมหาขั้นตอน และใชเทคนิควิศวกรรมอุต
สาหการ การบริหารพัสดุคงคลัง และเครื่องมือคุณภาพ เปนเครื่องมือชวยในการจัดการเพื่อลด
ความสูญเปลา นําไปทดสอบและปรับปรุงขั้นตอน และระบบเอกสารที่นํามาชวยลดความสูญ
เปลา เพื่อพัฒนา และออกแบบระบบเอกสารใหสามารถนําไปใชไดกับวิสาหกิจขนาดกลาง และ
ขนาดยอม 
 
สุนทร มังกรเดช (2543)  

งานวิจัยนี้กลาวถึงการศึกษาถึงแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตใน
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส ซึ่งเปนกระบวนการผลิตที่มีความซับซอน และสามารถสลับสับเปลี่ยน
ได ดวยวิธีการสรางแบบจําลองสถานการณใหสอดคลองกับกระบวนการผลิตปจจุบันของการ
ประกอบอุปกรณขับเคลื่อนหัวอานของหนวยความจําแบบถาวร และไดนํามาดัดแปลงในหลายๆ 
ทางเลือก เพื่อเปรียบเทียบความแตกตางของผลลัพธของเวลามาตรฐานการผลิตที่ส้ันที่สุด ซึ่ง
ผลการวิจัยพบวาทางเลือกที่ดีที่สุดสามารถลดเวลามาตรฐานการผลิตไดจาก 53.8 เปน 41.7 นาที 
หรือรอยละ 22 ที่ระดับความเชื่อมั่นรอยละ 95 และสามารถลดความแปรปรวนของระบบลงจาก 
0.008 ลงเหลือ 0.002 ขณะเดียวกันจํานวนสถานีในการผลิตไดลดลงจาก 19 สถานี เหลือ 18 
สถานี 
 



   
 

44

ออมใจ พงษาเกษตร  (2550) 
งานวิจัยนี้กลาวถึงแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตดวยเทคนิคการผลิตแบบ

ลีน กรณีศึกษาโรงานผลิตชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส โดยมีวัตถุประสงคเพื่อเพิ่มผลผลิตในกระบวนการ
ใหมากยิ่งขึ้น จากการศึกษาพบวา ปญหาที่เกิดขึ้นจากการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพมีหลายประการ 
ซึ่งสงผลกระทบใหสงมอบสินคาไมทันตามกําหนดเวลา โดยสาเหตุหลักที่กอใหเกิดปญหานี้คือการ
ที่มีกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคาในสายการผลิตที่มากเกินไป จนสงผลใหเกิดความสูญเปลาตางๆ 
ข้ึนตามมาในกระบวนการผลิต โดยแนวทางในการปรับปรุงไดเสนอใหทําการพิจารณากิจกรรมใน
แตละข้ันตอนการทํางานตลอดทั้งสายการผลิต เพื่อจําแนกประเภทกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคา 
โดยทําการวิเคราะหในแตละกิจกรรม และจําแนกออกใหอยูในรูปแบบของความสูญเปลาแตละ
ประเภทจากนั้นทําการแกไขปรับปรุงปญหาที่เกิดขึ้น โดยอาศัยหลักการและการเลือกใชเครื่องมือ
ของลีนใหเหมาะสมกับแตละประเภทของความสูญเปลาที่เกิดขึ้น 
 
อนิรุท พัฒนธีระ (2545)  

ศึกษาวิเคราะหปญหาที่เกี่ยวของกับการหยุดสายการประกอบรถยนตกระบะ และลด
อัตราเฉลี่ยรอยละของการหยุดของสายการประกอบตอปลงเพื่อเพิ่มผลการผลิต พบวาปจจัยหลัก
ที่ทําใหเกิดการหยุดของสายการประกอบมาจาก ชิ้นสวนประกอบที่ไมไดคุณภาพ และลักษณะ
วิธีการทํางานของพนักงานที่บกพรอง มาตรการที่ใชในการปรับปรุงสายการผลิต โดยลดการหยุด
ของสายการประกอบ ไดแก  

1) การจัดทําเอกสารทางเทคนิคเพื่อใชเปนเอกสารในการตรวจสอบชิ้นงาน  
2) การใช Why-Why analysis เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา และเทคนิค Poka-

Yoke เพื่อลดความผิดพลาดในการทํางานของพนักงาน  
3) การใชเทคนิค Kaizen เพื่อ ปรับปรุงสภาพแวดลอมในสายการประกอบ  
หลังจากที่ไดนํามาตรการตาง ๆ มาประยุกตใช ทําใหสามารถลดเวลาการหยุดของ

สายการประกอบลงได จากมีอัตราเฉลี่ยรอยละของการหยุดสายการประกอบกอนการปรับปรุงเท
ากับ รอยละ 3.08 ซึ่งทางบริษัทอนุญาตใหมีการหยุดสายการประกอบได เทากับ รอยละ 2.5เท
านั้น หลังจากการปรับปรุง ทําใหผลการผลิตเพิ่มข้ึนประมาณ 74 คันตอเดือน และมีอัตราเฉลี่ยร
อยละของการหยุดสายการประกอบลดลง คือ ลดลงมาถึง รอยละ 1.83 
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Emre Enginarlar, Jingshan Li, and Semyou M. Meerkov  (2005) 

งานวิจัยนี้กลาวถึงการศึกษาการใชระบบการผลิตแบบลีน เพื่อการกําหนดระดับของ 
Buffer ที่นอยที่สุด ที่จําเปนและเหมาะสมกับกระบวนการผลิต โดยไดดําเนินกรณีศึกษาใน
สายการผลิตหลายการผลิต ซึ่งเครื่องจักรมีลักษณะการกระจายของขอมูล Up time และ Down 
time เปนแบบ Weibul, Gamma, และ Log normal  

จากงานวิจัยนี้พบวาในการพิจารณาเพื่อกําหนดระดับ Buffer ที่นอยที่สุดขึ้นอยูกับ 4 
ปจจัยสําคัญคือ ประสิทธิภาพของเครื่องจักร ประสิทธิภาพของสายการผลิต จํานวนเครื่องจักรใน
ระบบ และ CVup และ CVdown การคํานวณระดับ Buffer ที่นอยที่สุดสามารถใชการคํานวณตาม
สมการที่แสดงในงานวิจัยนี้ไดถาขอมูลมีคา CVup และ CVdown นอยกวา 1 
 
Edward D.Arnheiter and John Maleyeff (2005)  

ไดวิจัยแนวคิดของการบูรณาการการบริหารจัดการแบบลีนและซิก ซิกมา เพื่อกําจัด
ความเขาใจผิดในหลักการของ ซิก ซิกมาและการบริหารจัดการแบบลีน โดยการอธิบายหลักสําคัญ
และเทคนิคการนําไปใชงานจริงในแตละกระบวนการ และยังไดอธิบายวาอะไรที่องคกรแบบลีน
สามารถไดรับประโยชนจากซิก ซิกมา และอะไรที่องคกรซิก ซิกมาไดรับประโยชนจากการบริหาร
จัดการแบบลีน โดยการศึกษาเปรียบเทียบระหวาง ซิก ซิกมา และการบริหารจัดการแบบลีน โดย
พิจารณาจากงานวิจัยอื่นๆที่เคยมีมาแลว การวิเคราะหจุดสําคัญขององคความรู และความ
ชํานาญของผูวิจัย ซึ่งพบวาการนําการบริหารจัดการทั้ง 2 ระบบไปใชงานจริง ถาเลือกใชระบบใด
ระบบหนึ่งผลที่ไดจะมีขอจํากัดในแตละระบบ และจากการวิเคราะหพบไดวามีเหตุผลหลาย
ประการที่ทําใหถานําระบบใดระบบหนึ่งไปใชเพียงระบบเดียว จะเกิดความลมเหลวหรือผลลัพธที่
นําไปใชจะไมสมบูรณแบบ ในทางปฏิบัติเพื่อใชงานจริง องคกรแบบลีน ซิก ซิกมา จะไดผลประโย
ชนจากจุดแข็งของทั้ง 2 ระบบบริหารจัดการ 
 
 



บทที่ 3 
ขอมูลทั่วไปโรงงานตัวอยาง 

 
3.1 ขอมูลทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา 

 โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานแปรรูปอาหารทะเลแชแข็งทางทิศตะวันออกของประเทศ
ไทย ไดกอตั้งขึ้นเมื่อป พ.ศ. 2532   
 เงินทุนจดทะเบียน : 1,120 ลานบาท 
 เงินทุนหมุนเวียน : 238 ลานบาท 
 แหลงเงินทุน : สถาบันการเงินภายในประเทศ 

 สินคาหลัก : กุงแปรรูปแชแข็ง 
 ตลาดหลัก : ตลาดยุโรป, ตลาดญี่ปุน, ตลาดออสเตรเลีย, 
   ตลาดเอเชีย 
 ประเภทธุรกิจ : ผูผลิต และ ผูสงออก 
 จํานวนพนักงาน : 1,500 คน 

 มีพื้นที่ 86 เอเคอร ประกอบดวยโรงผลิตจํานวน 2 โรงงาน สามารถรองรับวัตถุดิบที่ใชใน
การผลิตได 60 ตันตอวัน 
 

3.2 โครงสรางการบริหารของโรงงานกรณีศึกษา 
 โครงสรางการบริหารไดแบงออกตามหนาที่ความรับผิดชอบโดยแบงเปน จํานวน 12 ฝาย 

ไดแก 
- ฝายผลิต    - ฝายคลังสินคา 
- ฝายวางแผนการผลิต  - ฝายพัฒนาประสิทธิภาพ 
- ฝายประกันคุณภาพ   - ฝายควบคุมคุณภาพ 
- ฝายวิศวกรรม   - ฝายหองปฏิบัติการ 
- ฝายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ -ฝายทรัพยากรบุคคล 
- ฝายจัดซื้อวัตถุดิบ   - ฝายจัดซื้อพัสดุภัณฑ 
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รองกรรมการผูจัดการ

ผูชวยกรรมการผูจัดการ
ดานการผลิด

ผูชวยกรรมการผูจัดการ
ดานควบคุมคุณภาพ
และประกันคุณภาพ

ผูจัดการทั่วไป
ดานการผลิต 1

ผูจัดการทั่วไป
ดานการผลิต 2

ผูจัดการทั่วไป
ดานขายภายใน

และคลังพัสดุภัณฑ

ผูจัดการสํานัก
พัฒนาประสิทธิภาพ

ผูจัดการทั่วไป
ดานวิศวกรรม

ผูจัดการสํานัก
ทรัพยยากรบุคคล

ผูจัดการทั่วไป
ดานจัดซื้อวัตถุดิบ

ผูจัดการทั่วไป
ดานจัดซื้อวัตถุดิบ

ผูจัดการฝายผลิต
โรง 1

ผูจัดการฝายผลิต
โรง 2

ผูจัดการฝายผลิต
จางเหมา

ผูจัดการฝายคลัง
สินคา

ผูจัดการฝายวาง
แผนการผลิต

ฝายพัฒนา
ประสิทธิภาพ

ผู  จัดการฝาย
ประกันคุณภาพ

ผู  จัดการฝาย
วิศวกรรม 1

ผู  จัดการฝาย
วิศวกรรม 2

ผู  จัดการฝาย
หองปฏิบัติการ

วิจัยและพัฒนา
ผลิตภัณฑ

ผูจัดการฝาย
ทรัพยากรบุคล

ผูจัดการฝาย
จัดซื้อวัตถุดิบ

ผูจัดการฝาย
จัดซื้อพัสดุ

ผู  จัดการฝาย
ควบคุมคุณภาพ

รองผูจัดการฝายผลิต
สวนเตรียมวัตถุดิบ

รองผูจัดการฝาย
ผลิต CH/O

รองผูจัดการฝาย
ผลิต Sushi

รองผูจัดการฝาย
ผลิต สวน Pack

รองผูจัดการฝายผลิต
สวนเตรียมวัตถุดิบ

รองผูจัดการฝาย
ผลิต (สวนสุก)

รองผูจัดการฝาย
ผลิต  ฺBreaded

ผูจัดการฝาย
ธุรการ

ผูจัดการฝาย
ความปลอดภัย

ผูจัดการฝาย
ระบบมาตรฐาน

 
 

รูปที่ 3.1 โครงสรางการบริหารของโรงงานกรณีศึกษา 
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3.3 ประเภทของผลิตภัณฑ 
 โรงงานกรณีศึกษามีการแบงสวนของสินคาตามประเภท ดังนี้ 

1) กลุมสินคา Volume ไดแก   
1.1) กุงสดติดหัวแชแข็ง (Head On Shrimp : “HO”) 

หมายถึง  การนํากุงติดหัว จากฟารมกุงถึงโรงงานใชเวลาเดินทางไมเกิน 1-4 ชั่วโมง เขา
กระบวนการลาง ผานกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ และ คัดขนาด ทําการแชแข็ง แลวนํามาบรรจุ ตาม
คาํสั่งซื้อที่กําหนด 

 
 

1.2) กุงดิบเด็ดหัวแชแข็ง (Head Less Frozen Shrimp : “HL”) 
 หมายถึง  การนํากุงสดจากฟารมกุงถึงโรงงานใชเวลาเดินทางไมเกิน 1-4 ชั่วโมง เขา

กระบวนการลาง ผานกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ, เด็ดหัว, คัดขนาด/ปอกเปลือกจากนั้นจึงทําการแช
แข็ง แลวนํามาบรรจุ ตามใบสั่งซื้อที่กําหนด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.3 กุงดบิเด็ดหัวแชแข็ง (Head Less Frozen Shrimp: “HL”) 

รูปที่ 3.2 กุงสดติดหัวแชแข็ง (Head On Shrimp: “HO”) 
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1.3) กุงตมทั้งตัวแชแข็ง (Cooked Head On Shrimp : “CHO”) 
 หมายถึง  การนํากุงสด Head On จากฟารมกุงถึงโรงงานใชเวลาเดินทางไมเกิน    1-4 

ชั่วโมง เขากระบวนการลาง ผานกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ, คัดขนาด, ตมสุก และทําการ     แชแข็ง 
แลวนํามาบรรจุ ตามใบสั่งซื้อที่กําหนด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

2) กลุมสินคา Premium ไดแก   
2.1) กุงปอกเปลือก  (Peel Devein Shrimp : “PD”) 

  หมายถึง  การนํากุงสดจากฟารมกุงถึงโรงงานใชเวลาเดินทางไมเกิน 1-4 ชั่วโมง เขากระบวนการ
ลาง ผานกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ, คัดขนาด, ปอกเปลือก จากนั้นนําไปแชแข็ง แลวนํามาบรรจุ ตาม
ใบส่ังซื้อ 
 

 
รูปที่ 3.5 กุงปอกเปลือก (Peel Devein Shrimp : “PD”) 

 

รูปที่ 3.4 กุงตมทั้งตวัแชแข็ง (Cooked Head On Shrimp: “CHO”) 
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2.2) กุงแปรรูปซูชิแชแข็ง (Sushi Frozen Shrimp : “SS”) 
 หมายถึง  การนํากุงสดติดหัว จากฟารมกุงถึงโรงงานใชเวลาเดินทางไมเกิน     1-4 ชั่วโมง 

เขากระบวนการลาง ผานกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ, คัดขนาด, ตมสุก แลวจึงนําไป เด็ดหัว ปอก
เปลือก ผาแตง จากนั้นจึงทําการแชแข็ง แลวนํามาบรรจุ ตามใบสั่งซื้อที่กําหนด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2.3) กุงตมปอกเปลือก (Cooked Tail On Shrimp, Cooked Peel Devein Shrimp: “Cook”) 
  หมายถึง  การนํากุงสดจากฟารมมาผานกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ, เด็ดหัว, คัดขนาด/ปอก
เปลือกจากนั้นจึงทําการตม แชแข็ง แลวนํามาบรรจุ ตามใบสั่งซื้อที่กําหนด 
 

 
 

รูปที่ 3.7 กุงตมปอกเปลือก (Cooked Tail On Shrimp, Cooked Peel Devein Shrimp: “Cook”) 
  

รูปที่ 3.6 กุงแปรรูปซูชิแชแข็ง (Sushi Frozen Shrimp: “SS”) 
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2.4) กุงคลุกแปง หรือ เกล็ดขนมปง (Breaded Shrimp : “BD”) 
 หมายถึง การนํากุงสดจากฟารมมาผานกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ, เด็ดหัว, คัด

ขนาด/ปอกเปลือกจากนั้นจึงนํามาผานกระบวนการแชสาร คลุกดวยแปงหรือเกล็ดขนมปง แชแข็ง แลว
นํามาบรรจุ ตามใบสั่งซื้อที่กําหนด 
 

 
 

รูปที่  3.8 กุงคลุกแปง หรือ เกล็ดขนมปง (Breaded Shrimp : “BD”) 
 

2.5) กุงทอด (Pre Fried Shrimp : “PF”) 
 หมายถึง การนํากุงสดจากฟารมมาผานกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ, เด็ดหัว, คัด

ขนาด/ปอกเปลือกจากนั้นจึงนํามาผานกระบวนการแชสาร คลุกดวยแปงหรือเกล็ดขนมปง ฝานกระบวน
การทอด เพื่อรักษาสภาพ 30 วินาที แชแข็ง แลวนํามาบรรจุ ตามใบสั่งซื้อที่กําหนด 
 

 
 

รูปที่ 3.9 กุงทอด (Pre Fried Shrimp: “PF”) 
 
 



 
 

บทที่ 4 
การนิยามปญหา และการวัดและเก็บขอมูลเกี่ยวกับสภาพปญหา 

 
ในบทที่ 4  จะกลาวถึงสวนของการลดความสูญเปลาตามแนวทางของ ลีน ซิกซ ซิก

มา โดยเริ่มต้ังการจัดตั้งคณะทํางาน  การศึกษากระบวนการผลิต  การวิเคราะหความสูญเปลา 7 
ประการ การคัดกรองปจจัยความสูญเปลาเพื่อทําการปรับปรุง  การศึกษาสภาพปญหาของและ
การเก็บขอมูลของสภาพปญหาที่เกิดขึ้น 
 
ระยะเตรียมการ : Define Phase 

4.1 จัดต้ังคณะทํางาน   
เนื่องจากภายในสายการผลิตมีกระบวนการหลายขั้นตอนทางผูวิจัยและโรงงาน

กรณีศึกษาไดรวมกันเพื่อสรางทีมงานในการปรับปรุง  โดยมีการสื่อสารถึงเปาหมายในการทํางาน
และขอบเขตในการทํางานใหกับทีมงานไดรับทราบ ซึ่งประกอบดวย 

1. Champion   รองกรรมการผูจัดการบริษัท 
2. Master Black Belt ผูชวยกรรมการผูจัดการ 
3. Process Owner     ผูจัดการทั่วไปฝายผลิต 
4. Team Leader        ผูจัดการแผนกสายการผลิตซูชิ 
5. Team Member      ผูจัดการแผนกพัฒนาประสิทธิภาพ 
6. Team Member      พนักงานขอมูลการผลิต 
7. Team Member   พนักงานควบคุมการผลิต 
8. Black Belt  ผูวิจัย 

 
4.2 ศึกษากระบวนการผลิต : ขั้นตอนการผลิตกุงแปรรูปซูชิแชแข็ง 

ในสายการผลิตกุงแปรรูปซูชิแชแข็ง  จะแบงกระบวนการผลิตออกเปน 3 สวนหลัก  
ไดแก สวนรับวัตถุดิบ  สวนเตรียมวัตถุดิบสินคาซูชิ  และสวนสายการผลิตสินคาซูชิ 

1) สวนรับวัตถุดิบ 
กระบวนการผลิตสวนรับวัตถุดิบจะเปนสวนที่ทําการรับวัตถุดิบทั้งหมดจากรถขนสง

เขาสูโรงงาน โดยผานขั้นตอนการลาง คัดขนาดของวัตถุดิบดวยเครื่องคัดขนาด และตรวจสอบดวย
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พนักงานใหตรงตามความตองการของแตละสายการผลิต  ซึ่งจะมีการตรวจสอบทั้งทางดานขนาด
ของวัตถุดิบ  สี  ความสด  และความบกพรองตาง ๆ ของวัตถุดิบ  เชน  เปลือกนิ่ม  กลิ่นปนเปอน  
และ สภาพเหงือกของกุง  เปนตน  หลังจากนั้นวัตถุดิบจะถูกสงใหกับสายการผลิตตอไป 

2)   สวนเตรียมวัตถุดิบสินคาซูชิ 
หลังจากที่ไดรับวัตถุดิบจากสวนรับวัตถุดิบ  จะเปนขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบในสวน

ดิบใหพรอมกอนทําการตมไปผลิตสินคาซูชิ  ในขั้นตอนการเตรียมจะประกอบดวยกัน 3 ข้ันตอน 
ไดแก  

- การตัดปากกุงเพื่อนําสวนที่เปนมันกุงออกจากหัวกุง  ลางทําความสะอาด   
- เสียบเหล็กเพื่อยืดตัวกุงใหตรงกอนจะนําไปตม 
- ผานเครื่องตมที่มีการควบคุมอุณหภูมิและเวลาในการตมเพื่อสงตอใหกับสวน

สายการผลิตสินคาซูชิ 
3)   สวนสายการผลิตสินคาซูชิ 

ข้ันตอนนี้จะเปนสวนสุดทายในการแปรรูปสินคา  โดยจะกุงที่ผานการตมแลวมาผาน
กระบวนการผลิต 5 ข้ันตอนหลัก ไดแก 

- ปอกเปลือกกุง  ผาตัวกุงบริเวณทองกุง  ตัดแตงใหไดตามความตองการของลูกคา 
และลางทําความสะอาดตัวกุง 

- ทําการคัดขนาดโดยวัดที่ความยาวของตัวกุง   
- นําไปเรียงใสถาดตามชนิดสินคา 
- สงไปแชเยือกแข็ง  โดยเครื่องแชเยือกแข็ง 
- สงไปบรรจุเพื่อทําการจัดเก็บสินคาในคลังสินคา 

 
จากกระบวนการผลิตทั้ง 3 สวนสามารถสรุปตามผังการไหลของการบวนการผลิตกุง

แปรรูปซูชิ ดังรูปที่ 4.1   
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รูปที่ 4.1 ผังการไหลของกระบวนการผลติกุงแปรรูปซูชิ 
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สภาพปญหาทั่วไป 
ในการศึกษาสภาพโดยทั่วไปและสภาพปญหาของสายการผลิตสินคากุงแปรรูปซูชิ

ของโรงงานกรณีศึกษาดังแสดงในตารางที่ 4.1 ซึ่งแสดงถึงรอบเวลาการผลิตของแตละ
กระบวนการผลิต ในสวนของการเตรียมวัตถุดิบสินคาซูชิ และสายการผลิตสินคากุงแปรรูปซูชิแช
แข็ง เนื่องจากสวนการรับวัตถุดิบเปนสวนกระบวนการผลิตรวมของทุกสินคา  ทางทีมงานและ
ผูวิจัยจึงไดทําการศึกษาเฉพาะสวนที่เกี่ยวของกับสายการผลิตกุงแปรรูปซูชิโดยตรง  พบวา
ลักษณะการผลิตมีการใชแรงงานในการทํางานเปนจํานวนมากทําใหตนทุนในการผลิตสูง  และ
ปริมาณการผลิตมีความแปรปรวน  สงผลใหเกิดสินคาระหวางการผลิตเปนจํานวนมากในบาง
ชวงเวลา  และบางชวงเวลาจะเกิดการรอคอยของพนักงาน ทําใหประสิทธิภาพของพนักงานต่ําลง
จากความไมตอเนื่องภายในสายการผลิต   

 
ตารางที่ 4.1 แสดงรอบเวลาการผลิตแบงตามกระบวนการผลิต 

 
10 Hr/Day : 
3000 Kg. 

ตัดปาก
ควักมัน 

เสียบ
เหล็ก 

ตมซูชิ 
ถอด
เหล็ก 

ผา ปอก 
แตง 

วัดความ
ยาว 

เรียงลง
ถาด 

Capacity 
(Kg/Hr.) 

189.06 287.28 280.00 364.00 223.55 398.49 304.30 

จํานวนคน หรอื  
เครื่องจักร 

46 42 1 20 121 10 24 

ประสิทธิภาพ 
(Kg/Man.Hr) 

4.11 6.84 280.00 18.20 1.85 39.85 12.68 

Processing 
Time 

(Sec.Man/Kg) 
875.91 526.32 12.86 197.80 1948.53 90.34 283.93 

Cycle Time 
(Sec/Kg) 

19.04 12.53 12.86 9.89 16.10 9.03 11.83 

Takt time 
(Sec/Kg) 

12.00 12.00 12.00 12.00 12.00 12.00 12.00 
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4.2.1 การวิเคราะหความสูญเปลา 7 ประการ 
1) ความสูญเปลาจากการผลิตที่มากเกินไป (Overproduction) 

พบวารอบระยะเวลาการผลิตในแตละกระบวนการผลิตไมเทากันทําใหงานใน
กระบวนการผลิตกอนหนาไมสามารถสงสินคาใหกับกระบวนการผลิตถัดไปได  ดังแสดงในตาราง
ที่ 3 โดยพิจารณาจากสวนเตรียมวัตถุดิบและสวนของสายการผลิตซูชิ พบวาสินคารอผลิตใน
ระหวางกระบวนการ ไดแก กระบวนการตมซูชิ และกระบวนการวัดความยาว จึงไดทําการบันทึก
ขอมูลปริมาณของสินคารอผลิตในระหวางกระบวนการของทั้งสองจุดงานจํานวน ดังนี้ 

- กระบวนการตมซูชิ  พบสินคารอผลิตในระหวางกระบวนการเฉลี่ย 7.3 กิโลกรัม
ตอชั่วโมง  คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 1.03 กิโลกรัม  ดังแสดงในรูปที่ 4.2 และ รูปที่ 
4.3 
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รูปที่ 4.2 I-MR Chart แสดงปริมาณของสนิคารอผลิตระหวางกระบวนการตมซูช ิ
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98765

Median

Mean

7.87.67.47.27.0

1st Q uartile 6.5825
Median 7.3850
3rd Q uartile 8.1000
Maximum 9.2000

7.0070 7.5914

7.1205 7.7600

0.8588 1.2812

A -Squared 0.40
P-V alue 0.352

Mean 7.2992
StDev 1.0281
V ariance 1.0571
Skewness -0.537929
Kurtosis 0.467070
N 50

Minimum 4.5000

A nderson-Darling Normality  Test

95% C onfidence Interv al for Mean

95% C onfidence Interv al for Median

95% C onfidence Interv al for StDev
95% Confidence Intervals

ปร ิมาณส ินค ารอผล ิต (Kg./Hr.)

 
รูปที่ 4.3  การทดสอบขอเบื้องตนของปริมาณสินคารอผลิตระหวางกระบวนการตมซูชิ 

- กระบวนการวัดความยาวซูชิ พบสินคารอผลิตในระหวางกระบวนการเฉลี่ย  10.8 
กิโลกรัมตอช่ัวโมง 
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รูปที่ 4.4 I-MR Chart แสดงปริมาณของสนิคารอผลิตระหวางกระบวนการวัดความยาวซูช ิ
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131211109

Median

Mean

11.211.010.810.610.410.2

1st Q uartile 9.982
Median 10.595
3rd Q uartile 11.922
Maximum 13.470

10.456 11.151

10.204 11.147

1.021 1.523

A -Squared 0.63
P-V alue 0.096

Mean 10.803
StDev 1.222
V ariance 1.493
Skewness 0.302127
Kurtosis -0.806385
N 50

Minimum 8.660

A nderson-Darling Normality  Test

95% C onfidence Interv al for Mean

95% C onfidence Interv al for Median

95% C onfidence Interv al for StDev
95% Confidence Intervals

ปร ิมาณส ินค ารอผล ิตกระบวนการว ัดความยาวซ ูช ิ

 
 
รูปที่ 4.5 การทดสอบขอเบื้องตนของปริมาณสินคารอผลิตระหวางกระบวนการวัดความยาวซูช ิ

2) ความสูญเปลาจากการรอคอย (Inactivities) 
การรอคอยในกระบวนการผลิตกุงแปรรูปซูชิพิจารณาตั้งแตการเตรียมวัตถุดิบและ

การผลิตสินคาซูชิ มี 2 ข้ันตอนการผลิต 

- ข้ันตอนรอสงไปจุดงานผา ปอกแตง  หลังจากผานกระบวนการตมซูชิ  มีเวลาการ
รอคอยเฉลี่ย  3.34  วินาทีตอกิโลกรัม 
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รูปที่ 4.6 I-MR Chart แสดงเวลารอคอยขั้นตอนสงไปจุดงานผา ปอก แตงซูช ิ
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5.04.54.03.53.02.5

Median

Mean

3.63.53.43.33.23.1

1st Q uartile 2.7972
Median 3.2929
3rd Q uartile 3.8288
Maximum 4.9027

3.1410 3.5315

3.0899 3.5850

0.5740 0.8562

A -Squared 0.23
P-V alue 0.791

Mean 3.3362
StDev 0.6871
V ariance 0.4721
Skewness 0.303023
Kurtosis -0.394561
N 50

Minimum 2.1529

A nderson-Darling Normality  Test

95% C onfidence Interv al for Mean

95% C onfidence Interv al for Median

95% C onfidence Interv al for StDev
95 % Confidence Intervals

เวลารอคอยข ั นตอนส งไปจ ุดงานผ า ปอก แต ง  (Sec/Kg.)

 
รูปที่ 4.7 การทดสอบขอเบื้องตนของเวลารอคอยขั้นตอนสงไปจุดงานผา ปอก แตงซูช ิ

- ข้ันตอนรอสงไปจุดงานเรียงลงถาด  มีเวลาการรอคอยเฉลี่ย 2.4 วินาทีตอกิโลกรัม 
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รูปที่ 4.8 I-MR Chart แสดงเวลารอคอยขั้นตอนสงไปจุดงานเรียงลงถาด 
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4.23.63.02.41.8

Median

Mean

2.62.52.42.32.2

1st Q uartile 2.0192
Median 2.3268
3rd Q uartile 2.8093
Maximum 4.2553

2.2690 2.6029

2.1900 2.6066

0.4907 0.7321

A -Squared 0.51
P-V alue 0.191

Mean 2.4359
StDev 0.5875
V ariance 0.3451
Skewness 0.809821
Kurtosis 0.789686
N 50

Minimum 1.5707

A nderson-Darling Normality  Test

95% C onfidence Interv al for Mean

95% C onfidence Interv al for Median

95% C onfidence Interv al for StDev
95 % Confidence Intervals

เวลารอคอยข ั นตอนส งไปจ ุดงานเร ียงลงถาด  (Sec/Kg.)

 
รูปที่ 4.9 การทดสอบขอเบื้องตนของเวลารอคอยขั้นตอนสงไปจุดงานเรียงลงถาด 

3) ความสูญเปลาจากการขนยาย (Transportation) 
พิจารณาจากผังการไหลของกระบวนการผลิตกุงแปรรูปซูชิ  ตั้งแตการเตรียมวัตถุดิบ

และการผลิตสินคาซูชิพบวามีข้ันตอนที่มีการขนสงจํานวน  13 ข้ันตอน  และพบวาขั้นตอนที่มีการ
ขนยายที่ไมผานการลําเลียงโดยสายพานในกระบวนการผลิตมีเพียงขั้นตอนเดียว คือ การลําเลียง
สินคาจากจุดงานถอดเหล็กมาที่จุดงาน ผา ปอก แตงซูชิ  สามารถวัดเปนระยะทางไกลเฉลี่ย
เทากับ 3.2 เมตร ใชเวลา 4.8 วินาที  

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.10 ผังโรงงานแสดงระยะทางจากจดุงานถอดเหลก็ถึงจุดงานผา ปอก แตงซชู ิ

 

โตะงานถอดเหล็ก 
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4) ความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตไมเหมาะสม (Inappropriate Processing) 
การศึกษาความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม ไดมีการพิจารณา

กระบวนการผลิตไมเหมาะสมและกระบวนการผลิตที่ไมเกิดมูลคาใหกับผลิตภัณฑ ตั้งแตการเตรียม
วัตถุดิบ ถึง สายการผลิตซูชิ พบความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสมรวม 13.08 
วินาที     ดังรูปที่ 4.10 

 

 
รูปที่ 4.11 แผนภาพพาเรโตความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม 

 

5) ความสูญเปลาจากสินคาคงคลัง 
ปญหาดานความสูญเปลาจากการจัดเก็บสินคาคงคลัง สําหรับสายการผลิตกุงแปร

รูปซูชิ   จะมุงเนนที่การจัดเก็บบรรจุภัณฑเปนหลัก  โดยหลังจากที่ไดรับแผนการผลิตจากฝายวาง
แผนการผลิต  หนวยงานที่ดูแลดานบรรจุภัณฑจะทําการเบิกบรรจุภัณฑจากคลังบรรจุภัณฑมา
จัดเก็บในหองเตรียมบรรจุภัณฑเพื่อรอใชระหวางกระบวนการผลิต  เมื่อบรรจุภัณฑเหลือจากการ
ใชงานภายในวันที่ผลิต  จะไมมีการสงคืนกลับเขาคลังบรรจุภัณฑ  และจะทําการสงคืนเมื่อส้ิน
สัปดาหการผลิตเพื่อทําการตรวจนับบรรจุภัณฑคงเหลือ ซึ่งในความสูญเปลาจากสินคาคงคลังจะ
ทําการศึกษาภาพรวมของหองเตรียมบรรจุภัณฑ  เนื่องจากทุกสินคาจะใชพื้นที่ในการจัดเก็บ 
ควบคุมดูแลรวมกันที่หองเตรียมบรรจุภัณฑ  จึงไมสามารถแยกจัดการเฉพาะกลุมสินคากุงแปร
รูปซูชิได     
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โดยเปาหมายของหนวยงานฝายผลิตใหมีการจัดเก็บบรรจุภัณฑคงเหลือจากการใช
งานประจําวันไดไมเกิน 7% ของปริมาณการผลิต เนื่องจากปจจัยทางดานสถานที่จัดเก็บซึ่งมี
จํากัด หากมีการจัดเก็บปริมาณบรรจุภัณฑคงเหลือจากการใชงานประจําวันมากกวา 7% จะสงผล
ใหพื้นที่ในการจัดเก็บไมเพียงพอ ทําใหไมสะดวกตอการตรวจนับ และการนําบรรจุภัณฑไปใช 
ปจจุบันมีปริมาณบรรจุภัณฑคงเหลือ 10.4% สงผลใหการจัดการบรรจุภัณฑเกิดความผิดพลาด 
ทั้งการบันทึกปริมาณคงเหลือและบรรจุภัณฑเกิดความเสียหาย ทําใหตองใชเวลามากในการ
ตรวจสอบปริมาณคงเหลือของบรรจุภัณฑ 
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รูปที่ 4.12 กราฟแทงแสดงเปอรเซ็นตบรรจุภัณฑคงเหลอื 

 
6) ความสูญเปลาจากของเสีย (Defect) 

 จากการศึกษาดานความสูญเปลาจากของเสีย  จะทําการพิจารณาถึงของเสียใน
กระบวนการผลิตตั้งแตสวนเตรียมวัตถุดิบซูชิ ถึง สวนสายการผลิตสินคาซูชิ  จากการเก็บขอมูล
พบของเสียที่เกิดขึ้นใน 3 กระบวนการ  ไดแก  

- กระบวนการตัดปากควักมันปริมาณการผลิตเฉลี่ย 187.2 กิโลกรัมตอช่ัวโมงพบ
ของเสีย 3.88 กิโลกรัม คิดเปนของเสีย 2.07 เปอรเซ็นต 
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- กระบวนการเสียบเหล็กปริมาณการผลิตเฉลี่ย 254.93 กิโลกรัมตอชั่วโมง พบของ
เสีย 0.15 กิโลกรัม คิดเปนของเสีย 0.06 เปอรเซ็นต 

- กระบวนการผา ปอก แตง ปริมาณการผลิตเฉลี่ย 15,390 ชิ้นตอช่ัวโมง พบของ
เสีย 553 ชิ้น คิดเปนของเสีย 3.6  เปอรเซ็นต 

   ดังแสดงขอมูลในรูปที่ 4.13  

 
รูปที่ 4.13 กราฟแทงแสดงเปอรเซ็นตของเสียที่เกิดขึ้นแยกตามกระบวนการ 

7) ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 
กระบวนการผา ปอก แตง พนักงาน 1 คน จะทําการ 2 งานหลักคือ ปอกเปลือกกุง 

และ ตัดแตงชิ้นงาน ซึ่งจะมีการวางมีดเพื่อปอกเปลือกกุงและหยิบมีดเพื่อตัดแตงกุงอีกครั้ง คิดเปน
เวลาในการเคลื่อนไหวตอ 1 ชิ้นงานเทากับ 0.2 วินาที 

กระบวนการตัดปากควักมัน จะทําการตัดปากกุงดวยกรรไกรแลวเปลี่ยนอุปกรณเปน
คีมเพื่อคีบมันกุงออก คิดเปนเวลาในการเคลื่อนไหวตอ 1 ชิ้นงานเทากับ 3.2 วินาที 

กระบวนการเสียบเหล็ก เพื่อใหตัวกุงยืดขณะตมจะทําการเสียบแทงเหล็กผานตัวกุง
เพื่อใหตวักุงตรงขณะตมทําใหหลังจากกระบวนการตมซูชิกอนนําไปผลิตในกระบวนการถัดไปตอง
ถอดแทงเหล็กออกกอน  สงผลใหตองมีกระบวนการถอดเหล็ก  โดยมีการใชพนักงานจํานวน 20 
คน และทําใหเวลารวมในการผลิตเพิ่มข้ึน 9.89 วินาที 
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ระยะการตรวจวัด : Measurement Phase 
4.3 การคัดกรองปจจัยความสูญเปลา 

ในขั้นตอนการคัดกรองสาเหตุของปญหา  ไดทําการพิจารณาตั้งแตสวนเตรียม
วัตถุดิบซูชิถึงสวนสายการผลิตซูชิ  โดยระดมความคิดเพื่อระบุสาเหตุที่กอใหเกิดปญหาที่สงผล
กระทบตอรอบเวลาการผลิต  รวมถึงปจจัยที่กอใหเกิดความสูญเปลาตาง ในแผนผังกระบวนการ 
(Process Mapping) ข้ันตอนนี้จะทําการระบุปจจัยแตละกระบวนการ หลังจากนั้นจะคัดกรอง
ปจจัยที่จะสงผลกระทบตอรอบเวลาการผลิต และความสูญเปลา ดวยการวิเคราะหปญหาจากการ
หาความสัมพันธสาเหตุและผล (C&E Matrix: Cause and Effect Matrix) เพื่อนําปจจัยที่ผานการ
คัดกรองแลวไปทําการวิเคราะหดวยเครื่องมือ FMEA (Failure Mode and Effects Analysis)   

จากการรวบรวมปญหาตาง ๆ ที่เกิดขึ้นภายในกระบวนการผลิต  ซึ่งไดจํานวน 27 
ปจจัย  ดังแสดงในรูปที่ 4.14 
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รูปที่ 4.14 แสดงการรวบรวมปจจัยความสูญเปลาในกระบวนการผลติกุงซูช ิ  

4.3.1 การวิเคราะหปญหาจากการหาความสัมพันธสาเหตุและผล 
จากการตารางรวบรวมปจจัยที่มีผลตอความสูญเปลาที่เกิดขึ้นภายในสายการผลิตซู

ชิ  ไดนําปจจัยเหลานั้นมาทําการวิเคราะหหาความสัมพันธสาเหตุและผล (Cause & Effect 
Matrix) ดังแสดงในตารางที่ 4.2 โดยมีการกําหนดอัตราสวนความสําคัญที่มีผลตอความสูญเปลา
มีคา 0-10 โดยที่ 
   0 = ไมมีความสําคัญตอความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต 

          10 = มีความสําคัญตอความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต อยางยิ่ง 
จากเกณฑในการใหคะแนน  ไดกําหนดใหทีมงานรวมใหคะแนนปจจัยที่มีผลตอ

ความสูญเปลาลงในแบบฟอรม  ดังแสดงในภาคผนวก ข.1 หลังจากนั้นนําคะแนนที่ไดมาทําการ
คัดเลือกในแตละปจจัยโดยเลือกคะแนนที่มีจํานวนการโหวตมากที่สุด  หากมีจํานวนเทากันจะ
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คัดเลือกหัวขอนั้นมาประชุม  โดยใหมีการอธิบายถึงสาเหตุของการใหคะแนน  เพื่อหาขอสรุปใน
การใหคะแนนของปจจัยที่สงผล  หลังจากไดขอสรุปทั้งหมดจะนําคะแนนที่ไดในแตละปจจัยมา
คูณดวยคาคงที่ ในงานวิจัยนี้ไดกําหนดคาคงที่ = 10 

จากความสัมพันธของสาเหตุและผล ดังแสดงในตาราง 4.2 เมื่อนําผลสรุปของการให
คะแนนมาสรางแผนภูมิพาเรโตดังรูปที่ 4.15 โดยมีคะแนนรวมทั้งหมด 2700 คะแนน เพื่อนําไป
ศึกษาตอดวย FMEA ทําใหสามารถคัดกรองปจจัยได 10 ปจจัย เพื่อนําไปศึกษาตอ   ปจจัยที่ทํา
การคัดเลือกไวมีดังตอไปนี้ 

ลําดับที่ กระบวนการ ปจจัยที่มีผล รวม
คะแนน 

1 ตัดปากควักมัน ประสิทธิภาพของพนักงาน 70 
4 ตัดปากควักมัน คีมคีบมันกุงขูดเนื้อกุงขาด 80 
5 ตัดปากควักมัน มันกุงแตกทําใหยากตอการลาง 60 
6 เสียบเหล็ก ทักษะในการเสียบเหล็กของพนักงาน 60 
8 เสียบเหล็ก เสียบไมตรงตัวกุง 80 
9 เสียบเหล็ก เหล็กเสียบงอ 70 
10 ตมซูชิ ความตอเนื่องของวัตถุดิบ 70 
16 ผา ปอก แตง เครื่องผากุงผาขาด 80 
17 ผา ปอก แตง มีดไมมีความคม 80 
18 ผา ปอก แตง ทักษะในการทํางานของพนักงาน 70 
19 ผา ปอก แตง มีการ Turn Over พนักงานสูง 70 
21 วัดขนาด ทักษะในการวัดขนาด 60 
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ตารางที่ 4.2 การวิเคราะหปญหาจากการหาความสัมพนัธ                                                      
สาเหตุและผล (Cause & Effect Matrix) 

อัตราความสําคัญที่มีผลกระทบตอความสญูเปลา 10 
ลําดับ
ที ่ กระบวนการ ปจจัยทีม่ีผล รวม

คะแนน 
1 ตัดปากควักมัน ประสิทธิภาพของพนักงาน 70 
2   ความสดของวัตถุดิบ 50 
3   กรรไกรไมมีความคม 50 
4   คีมคีบมันกุงขูดเนื้อกุงขาด 80 
5   มันกุงแตกทําใหยากตอการลาง 60 
6 เสียบเหล็ก ทักษะในการเสียบเหล็กของพนักงาน 60 
7   ปลายเหล็กเสียบมีความคมมากเกินไป 50 
8   เสียบไมตรงตัวกุง 80 
9   เหล็กเสียบงอ 70 
10 ตมซูชิ ความตอเนื่องของวัตถุดิบ 70 
11   อุณหภูมิเครื่องตมไมไดตามมาตรฐาน 40 
12   อุณหภูมิของวัตถุดิบตํ่าเกินไป 50 
13 ถอดเหล็ก ความตอเนื่องของวัตถุดิบ 50 
14   การเคลื่อนยายโตะงานบอย 40 
15   ปริมาณพนักงานมากเกินไป 50 
16 ผา ปอก แตง เครื่องผากุงผาขาด 80 
17   มีดไมมีความคม 80 
18   ทักษะในการทํางานของพนักงาน 70 
19   มีการ Turn Over พนักงานสูง 70 
20   สภาพวัตถุดิบไมตรงตามมาตรฐาน 50 
21 วัดขนาด ทักษะในการวัดขนาด 60 
22   วางอุปกรณไมเหมาะสม 40 
23   แสงสวางไมเพียงพอ 30 
24   สเกลวัดจางมองเห็นไดยาก 30 
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25   
การจัดสมดุลการผลิตระหวางกระบวนการ 
ผา ปอก แตง และวัดขนาดไมสมดุล 50 

26 เรียงใสถาด วัตถุดิบไมตอเนื่อง 40 

27   
การจัดสมดุลการผลิตระหวางกระบวนการ 
วัดขนาดและเรียงใสถาดไมสมดุล 40 

 

 
รูปที่ 4.15 แผนภูมิพาเรโตแสดงการวเิคราะหปญหาจากการหาความสมัพันธสาเหตแุละ

ผล (Cause & Effect Matrix) 
 
4.3.2 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ 

หลังจากที่ทําการพิจารณาเลือกปจจัยที่มีผลกระทบตอความสูญเปลาของ
กระบวนการผลิตดวยเครื่องมือการวิเคราะหปญหาจากการหาความสัมพันธสาเหตุและผล 
(Cause & Effect Matrix) แลว ในขั้นตอนนี้จะนําปจจัยดังกลาวทั้ง 12 ปจจัยมาทําการวิเคราะห
ลักษณะขอบกพรองและผลกระทบโดยเครื่องมือ FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) ดัง
แสดงในตารางที่ 4.3 โดยศึกษาและคัดกรองใหเหลือแตปจจัยที่มีความสําคัญตอความสูญเปลาที่
เกิดขึ้น หลังจากนั้นทําการใชแผนภูมิพาเรโตเพื่อจัดลําดับตามความสําคัญ เพื่อนําปจจัยดังกลาว
ไปปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลาตอไป 

การคํานวณคา RPN ของการทํา FMEA ไดมาจากผลคูณของตัวแปร 3 ตัว ไดแก 
SEV x OCC x DET โดยที่ตัวแปรมีเกณฑการใหคะแนน ดังตอไปนี้ 
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SEV (Sevity) คือระดับความรุนแรงของผลกระทบที่เกิดขึ้นจากปจจัย มีเกณฑการให
คะแนนความรุนแรง 1-10 คะแนน  ดังนี้ 

1   คือ  มีความรายแรงนอยที่สุดเมื่อเกิดปญหาขึ้น 
5    คือ  มีความรายแรงปานกลางเมื่อเกิดปญหาขึ้น 
10  คือ  มีความรายแรงมากที่สุดเมื่อเกิดปญหาขึ้น 

OCC (Occurrence)  คือ  ระดับความถี่ของสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหา  มีเกณฑการ
ใหคะแนนความถี่ของปญหา 1-10 คะแนน  ดังนี้ 

1  คือ  มีปจจัยดังกลาวมีความถี่ของการเกิดขึ้นนอยที่สุด 
5    คือ  มีปจจัยดังกลาวมีความถี่ของการเกิดขึ้นปานกลาง 
10  คือ  มีปจจัยดังกลาวมีความถี่ของการเกิดขึ้นบอยครั้งที่สุด 

DET (Detecting)  คือ  ระดับของความสามารถของการควบคุม  มีเกณฑการให
คะแนนความสามารถในการควบคุมปญหา 1-10 คะแนน  ดังนี้ 

1  คือ  ความสามารถในการควบคุมมีความแนนอนและความนาเชื่อถือ 
           ที่จะปองกันความผิดพลาด 
5    คือ  ความสามารถในการควบคุมมีพอสมควรที่จะปองกันความผิดพลาด 
10  คือ  ไมทราบวาจะหาการควบคุมใดมาปองกันความเสียหายที่เกิดขึ้น 

 
ในขั้นตอนการทํา FMEA จะมีการรวบปจจัยที่มีความใกลเคียงกัน เพื่อใหสะดวกตอ

การวิเคราะห โดยมีการรวบปจจัย ดังนี้ 
1. ปจจัยเรื่อง คีมคีบมันกุงขูดเนื้อกุงขาด และ มันกุงแตกทําใหยากตอการลาง ให

เปนปจจัยดานอุปกรณในการตัดปากควักมัน 
2. ปจจัยเรื่อง ทักษะในการทํางานของพนักงาน กระบวนการผา ปอก แตง ทักษะใน

การเสียบเหล็กของพนักงาน และทักษะในการวัดขนาด  ใหเปนปจจัยดาน
ทักษะการทํางานของพนักงาน 

 
ดังนี้การวิเคราะห FMEA จะคงเหลือปจจัยที่นํามาวิเคราะหจํานวน 9 ปจจัย ไดแก 
1. ปจจัยดานอุปกรณในการตัดปากควักมัน 
2. ปจจัยประสิทธิภาพของตัดปากควักมัน 
3. ปจจัยการเสียบเหล็กไมตรงตัวกุง 
4. ปจจัยเหล็กเสียบกุงงอ 
5. ปจจัยดานทักษะการทํางานของพนักงาน 
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6. ปจจัยเครื่องผากุงผาขาด 
7. ปจจัยความคมของมีดผา ปอก แตง 
8. ปจจัยความตอเนื่องของวัตถุดิบ กระบวนการตมซูชิ 
9. ปจจัยการ Turn Over ของพนักงานผา ปอก แตง 
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ตารางที่ 4.3  การวิเคราะห FMEA สําหรับสายการผลิตสินคาซูช ิ
FMEA สําหรับสายการผลิตสินคาซูชิ 
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FMEA  สําหรับสายการผลิตสินคาซูชิ 
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ตารางที่  4.4  สาเหตุของปญหาและคา RPN 
 

ลําดับที่ Potential Cause RPN 

1.1 อุปกรณที่ใชไมใชอุปกรณเฉพาะทางกับสินคา 432 
8.1 ไมมีการตรวจสอบระหวางการทํางาน 392 

9.1 ขาดการติดตามผลการอบรมและทบทวนขั้นตอนอยาง
ตอเนื่อง 384 

3.1 พนักงานเรงทํางาน 336 
6.1 ความคมของมีดไมมีการลับอยางตอเนื่อง 336 
2.1 มีการสลับเครื่องมือระหวางการทํางาน 294 

7.1 อุณหภูมิในสายผลิตเย็นเกินไปและลาออกไปทํางานอื่นตาม
ฤดูกาล 210 

2.2 การจัดสมดุลสายการผลิตไมทันตอการเปลี่ยนแปลงของ
วัตถุดิบ 200 

4.1 เหล็กเสียบบางและงายตอการบิดเบี้ยว   168 
5.1 การควบคุมการนําเขาของวัตถุดิบไมสม่ําเสมอ 60 

 
 

 
 

รูปที่ 4.16 แผนภูมิพาเรโตจดัลําดับความสําคัญ คา RPN 
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 จากผลการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ (FMEA)  ไดนําผล
คะแนน RPN มาทําการจัดเรียงลําดับจากมากไปนอย เพื่อพิจารณาลําดับความสําคัญของแตละ
ปจจัย ดังแสดงในรูปที่ 4.16 และทําการคัดกรองปจจัยที่นํามาปรับปรุง ซึ่งคิดเปน 67% ของคา 
RPN ทั้งหมด ปจจัยที่คัดกรอง จํานวน 5 ปจจัย ไดแก 

1. อุปกรณในการตัดปากควักมัน 
2. การปรับปรุงเครื่องผากุง 
3. ทักษะในการทํางานของพนักงาน 
4. การเสียบเหล็กไมตรงตัวกุง 
5. ความคมของมีในกระบวนการผา ปอก แตง 

 
 4.4 บทสรุป 
   ในบทที่ 4 การนิยามปญหา และการวัดและเก็บขอมูลเกี่ยวกับสภาพปญหา  ได
ทําการจัดตั้งคณะทํางานในการทํางาน  ศึกษากระบวนการผลิต  รวมถึงการวิเคราะหความสูญ
เปลาที่เกิดขึ้นภายในสายการผลิต  และไดนํารวบรวมปจจัยความสูญเปลาตาง ๆ มาทําการคัด
กรองปจจัยหาความสัมพันธเหตุและผลจาก 27 ปจจัยเหลือ 12 ปจจัย  และทําการวิเคราะหขอมูล
ดวยเครื่องมือ FMEA  (Failure Mode and Effect Analysis)  โดยจัดกลุมของปจจัยที่มีความ
ใกลเคียงกันจากความสัมพันธสาเหตุและผลใหเหลือ 9 ปจจัย  ไดมีการกําหนดหลักเกณฑในการ
ใหคะแนนเพื่อคํานวณหาคา RPN เหลือปจจัยที่นําไปทําการศึกษาและวิเคราะหอยางละเอียด
จํานวน 5 ปจจัยในขั้นตอนการวิเคราะหกระบวนการ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที่ 5  
การวิเคราะหสาเหตุของปญหา 

 
ในบทนี้จะกลาวถึงการนําปจจัยจากการวิเคราะหลักษณะขอบกพรอง (FMEA) 

จํานวน 5 ปจจัยมาทําการศึกษาและเก็บขอมูลโดยละเอียดเพื่อวิเคราะหสาเหตุหลักที่กอใหเกิด
ความสูญเปลา แลวเก็บขอมูลเพื่อทดสอบสมมุติฐานของปจจัยดังกลาวเพื่อนําไปสูแนวทางการ
ปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นภายในสายการผลิตตอไป 
 
ระยะการวิเคราะห (Analysis Phase) 

จากปจจัยที่ผานการวิเคราะหลักษณะขอบกพรอง  จํานวน 5 ปจจัย  ไดแก อุปกรณ
ในการตัดปากควักมัน  การปรับปรุงเครื่องผากุง  ทักษะในการทํางานของพนักงาน  การเสียบ
เหล็กไมตรงตัวกุง  และความคมของมีดในกระบวนการผา ปอก แตง ซูชิ  มาทําการปรับปรุงเพื่อ
ลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นภายในสายการผลิตกุงแปรรูปซูชิ  โดยการระดมหนวยงานที่เกี่ยวของใน
แตละปจจัยปญหาเขามารวมดําเนินการปรับปรุง  เพื่อใหการดําเนินงานปรับปรุงเปนไปอยาง
รวดเร็ว จึงมีความจําเปนตองอาศัยความเชี่ยวชาญของหนวยงานในแตละเรื่อง  เนื่องจากปจจัย
ปญหาทั้ง 5 ปจจัยนั้น กระจายอยูทั่วสายการผลิต ผูวิจัยจึงไดรวมกับตัวแทนหนวยงานจากโรงงาน
กรณีศึกษากําหนดหนาที่ในการดําเนินการปรับปรุง   โดยมีการแบงการทํางานดังนี้ 

- ปจจัยเรื่องอุปกรณในการตัดปากควักมัน  กําหนดใหหนวยงานพัฒนาประสิทธิภาพที่
เปนผูนําในการปรับปรุงอุปกรณใหเหมาะสมกับการทํางาน  ซึ่งจะมุงเนนไปที่ความ
สูญเปลาจากของเสีย  และการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 

- ปจจัยเรื่องเครื่องผากุง  กําหนดใหหนวยงานวิศวกรรมและทีมงานซอมบํารุงเปนผูนํา
ในเรื่องการปรับปรุงเครื่องผากุง  ซึ่งจะมุงเนนไปที่ความสูญเปลาจากของเสีย 

- ปจจัยการเสียบเหล็กไมตรงตัวกุง  กําหนดใหหนวยงานพัฒนาประสิทธิภาพเปนผูนํา
ในการปรับปรุงกระบวนการ  ซึ่งจะมุงเนนไปที่ความสูญเปลาจากของเสีย 

- ปจจัยความคมของมีดในกระบวนการผา ปอก แตง  ใหหนวยงานสนับสนุนการผลิตที่
เปนหนวยงานที่รับผิดชอบดานมีดใหกับพนักงาน  เปนผูนําในการปรับปรุงการรักษา
ความคมของมีดในกระบวนการ ผา ปอก แตง 

- ปจจัยดานทักษะในการทํางานของพนักงาน  กําหนดใหหนวยงานดานทรัพยากร
บุคคลและหนวยงานเทคโนโลยีสารสนเทศเปนผูนํารวมในการปรับปรุงดานทักษะใน
การทํางานของพนักงาน  ซึ่งจะมุงเนนในการแกไขปรับปรุงทักษะของพนักงาน 3 จุด
งาน  ไดแก 
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5.1 การวิเคราะหปจจัย 
5.1.1. ปจจัยเรื่องอุปกรณในการตัดปากควักมัน 

จากปจจัยเรื่องอุปกรณในการตัดปากควักมัน  ทําใหพบความสูญเปลา 2 ประการ 
ไดแก ความสูญเปลาจากของเสีย และความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม  ซึ่งได
กลาวมาแลวในในบทที่ 4  จึงไดทําการวิเคราะหเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงอุปกรณที่ใชในตัด
ปากควักมันเพื่อลดความสูญเปลาดังกลาว   

ในกระบวนการผลิตตัดปากควักมัน  แบงขั้นตอนการทํางานออกเปน 2 สวนหลัก 
ไดแก ข้ันตอนการตัดปากกุง  ซึ่งเปนการใชกรรไกรตัดบริเวณหัวดานลางของกุง  หลังจากนั้นใชคีม
คีบสวนที่เปนถุงมันกุงออก  จากการศึกษาขั้นตอนดวยแผนภูมิการปฏิบัติงานสองมือ (Two Hand 
Process Chart) ดังแสดงในรูปที่ 5.1   

จากเวลารวมในการทํางานตอ 13.63 วินาทีตอช้ิน  เปนเวลาที่เกิดจากการเคลื่อนไหว
เพื่อเปลี่ยนอุปกรณ  3.2 วินาทีตอช้ิน  ซึ่งคิดเปน 23.48% ของการทํางาน   

 
รูปที่ 5.1 แผนภูมิการปฏิบัติงานสองมือกระบวนการตัดปากควกัมัน 



77 

 

ความสูญเปลาจากของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการตัดปากควักมันจากรูปที่ 4.3 
จํานวน 2.07%ซึ่งเกิดจากคีมซึ่งเปนอุปกรณที่ใชในการคีบมันกุงออกจากสวนหัวกุงมีการขูดกับ
เนื้อกุงทําใหเกิดการฉีกขาด ประกอบกับความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวในการเปลี่ยนอุปกรณ
จากกรรไกรเปนคีมคีบ  ทําใหเกิดแนวความคิดในการเปลี่ยนแปลงอุปกรณเพื่อใชในการนํามันกุง
ออกและไมจําเปนตองทําการเปลี่ยนอุปกรณ  ไดมีการระดมความคิดเพื่อหาแนวทางการปรับปรุง
และมีการเสนอแนวความคิดในการใชลมดูดมันกุงออก  ดังจะกลาวถึงการปรับปรุงในบทถัดไป 
 

5.1.2. ปจจัยเรื่องของเสียจากเครื่องผากุง 
จากความสูญเปลาจากของเสียที่เกิดจากเครื่องผากุง  โดยทําการวิเคราะหขอมูล

ลักษณะของเสียที่เกิดขึ้น  แบงออกเปน 3 ชนิด  ไดแก   
1) ผาไมตรงบริเวณกลางตัวกุง  หมายถึง  กุงที่ผานเครื่องผากุงรอยผาอยูบริเวณ

ดานขาง ไมอยูตรงกลางลําตัวกุง  ซึ่งสังเกตไดจากบริเวณปลองสุดทายของลําตัว
กุงจะมีความหนาไมเทากัน  ดังแสดงในรูปที่ 5.2 

 

 
 

รูปที่ 5.2  ของเสียจากเครื่องผากุง  ผาไมตรงบริเวณกลางตัวกุง 
 

2) ผาสวนหัวกุงขาด  หมายถึง  กุงที่ผานการผาจากเครื่องผากุง  สวนหัวกุงถูกผาจน
ขาดออกทะลุไปดานหลัง  ดังแสดงในรูปที่ 5.3 
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รูปที่ 5.3 ของเสียจากเครื่องผากุง ผาสวนหัวกุงขาด 
3) ผาขาดสองทอน  หมายถึง  กุงที่ผานการผาจากเครื่องผากุง  ขาดออกจากกัน ดัง

แสดงในรูปที่ 5.4 
 

 
 

รูปที่ 5.4  ของเสียจากเครื่องผากุง ผาขาดสองทอน 
 

 

รูปที่ 5.5  ลักษณะเครื่องผากุง 
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จากขอมูลลักษณะการเกิดของเสียทั้ง 3 ชนิด  โดยการสุมตัวอยางจากของเสีย
จํานวน 142 ตัว  พบวามีของเสียผาไมตรงบริเวณกลางตัวกุง จํานวน 63 ตัว  ของเสียผาสวนหัว
ขาดจํานวน 57 ตัว  ของเสียผาขาดสองทอน 22 ตัว  ดังแสดงแผนภูมิพาเรโตในรูปที่ 5.6 

 

 
รูปที่ 5.6 แผนภูมิพาเรโตลักษณะของเสียจากเครื่องผากุง 

 
 จากขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นเปนลักษณะการเกิดของเสียซึ่งเกิดจากสองปจจัย  

ไดแก ปจจัยจากพนักงาน  และ ปจจัยจากเครื่องผากุง  จึงไดออกแบบการทดลองเพื่อหาปจจัยที่
คาดวาจะมีผลตอของเสียที่เกิดขึ้น   

  โดยมีการออกแบบการทดลอง  2k จํานวน 2 ปจจัย จํานวน 10 คร้ัง  ครั้งละ 100 
ชิ้น และทําการวิเคราะหผลการทดลองดวย Two way ANOVA ดังนี้  

1) ปจจัยจากพนักงาน ไดแก พนักงาน #1 , พนักงาน #2  
2) เครื่องผากุง เครื่องที่ 1 (ทําการปรับต้ังกอนทําการทดลอง) และ เครื่องที่ 2 (เครื่อง

ผาที่ผานใชงานนาน 3 ชั่วโมง)  
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รูปที่ 5.7 Boxplot แสดงผลการวิเคราะหการทดลองเครื่องผากุง 
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รูปที่ 5.8 กราฟแสดงผลการวิเคราะหการทดลองเครื่องผากุง 
จากผลการทดลองพบวาปจจัยจากพนักงาน #1 , พนักงาน #2 มีคา P-Value 0.75 

และปจจัยจากเครื่องผาที่ 1 และเครื่องผาที ่ 2  มีคา P-Value 0.000 ปจจัยจากอันตรกิริยาของ
พนกังานและเครื่องผา มีคา P-Value 0.525  ซึ่งแสดงวา ปจจัยทีเ่กิดจากการปรับต้ังเครื่องผามีผล
ตอของเสียที่เกิดขึ้นอยางมนีัยสําคัญเพียงปจจัยเดยีว   
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5.1.3. ปจจัยการเสียบเหล็กไมตรงตัวกุง 
จากปจจัยการเสียบเหล็กไมตรงตัวกุง  เพื่อการวิเคราะหหาสาเหตุของของเสียที่

เกิดขึ้นจึงไดมีการสุมตัวอยางของเสียจํานวน 10 คร้ัง  คร้ังละ 1 กิโลกรัม  เพื่อทําการแบงแยก
จํานวนตามสาเหตุของปญหา  โดยแบงเปน 3 สาเหตุดังนี้ 

- สภาพวัตถุดิบ  โดยการพิจารณาสภาพของวัตถุดิบวาของเสียเกิดขึ้นเนื่องจาก
สภาพวัตถุดิบที่ไมไดตามมาตรฐาน  ทําใหการทํางานในขั้นตอนเสียบเหล็ก
สามารถผิดพลาดได  มี 2 ปจจัย  ไดแก เปลือกกุงนิ่ม  และ  สภาพกุงตัวเปอย 

- เหล็กเสียบมีการบิดเบี้ยว  โดยพิจารณาเหล็กเสียบวาอยูในสภาพที่ตรง  ไมมีการ
บิดเบี้ยวจนกระทั่งไมสามารถนํามาใชงานไดหรือทําใหตัวกุงหลังเสียบไมตรง
หรือไม 

- ความผิดพลาดจากพนักงาน  ซึ่งหากพิจารณาทั้ง 2 ปจจัยขางตนแลว พบวา
สภาพวัตถุดิบอยูในสภาพปกติ และ เหล็กเสียบอยูในสภาพที่ตรงพรอมใชงาน  
ใหสันนิษฐานวาเกิดจากความผิดพลาดในการทํางานของพนักงาน 

จากการสุมตัวอยางของเสียพบวา  64.4% ของจํานวนของเสียทั้งหมด เกิดจาก
สาเหตุเนื่องจากเหล็กเสียบมีการบิดเบี้ยว พบของเสียจากสภาพวัตถุดิบ 14% และพบของเสียจาก
พนักงาน 22% ดังแสดงขอมูลในตารางที่ 5.1 

ตารางที่ 5.1 ผลการสุมหาสาเหตุของเสียจากการเสียบเหล็ก 

ลําดับการสุม 
สาเหตขุองเสีย (ตัว) จํานวนรวม 

(ตัว) เหล็กเสียบ พนักงาน วัตถุดิบ 
#1 32 10 6 48 
#2 31 11 4 46 
#3 28 12 7 47 
#4 31 10 8 49 
#5 36 11 3 50 
#6 23 14 10 47 
#7 34 5 9 48 
#8 34 10 2 46 
#9 30 7 11 48 

#10 29 13 7 49 
รวม 308 103 67 478 
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รูปที่ 5.9 แผนภูมิพาเรโตแสดงสาเหตุของเสียจากการเสยีบเหลก็ 

 
จากขอมูลที่แสดงในตารางที่ 5.1 แสดงใหเห็นวาปญหาของของเสียที่เกิดขึ้นสวนมาก

เกิดจากเหล็กเสียบกุง ดังนั้นจึงไดมีการระดมความคิดเพื่อหาแนวทางการปรับปรุง โดยแนวคิดหา
อุปกรณอ่ืนมาทดแทนการใชเหล็กเสียบกุงเพื่อยืดตัวกุงใหตรง โดยการใชแผนภูมิความคิด เพื่อ
รวบรวมแนวคิดในการปรับปรุง ดังแสดงในรูปที่ 5.10 



 
 

รูปที่ 5.10 แผนผังความคิดการยืดกุงใหตรงกอนตม 
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รูปที่ 5.11 ลักษณะการเสยีบเหล็ก 

 
จากแผนผงัความคิดในรูปที ่5.10 สามารถสรุปได 4 แนวทางในการเปลี่ยน

กระบวนการเสียบเหลก็เพื่อลดปริมาณของเสีย ไดแก ถาดมีรองเพื่อเรียงกุง, สแตนเลสหนีบตัวกุง, 
สายพานหอยดืกุง, หลอดกลมเจาะรูใสตวักุง หลังจากนั้นไดมีการเชญิหนวยงานทีเ่กี่ยวของไดแก 
ฝายผลิตสายการผลิตสินคากุงแปรรูปซูชแิชแข็งจํานวน 2 คน ฝายพฒันาประสทิธภิาพจํานวน 2 
คน ฝายควบคมุคุณภาพจํานวน 1 คน และฝายวิศวกรรมจํานวน 1 คน รวม 6 คนกาํหนดใหมกีาร
ใหคะแนนเพื่อสรุปแนวทางการปรับปรุง โดยมีเกณฑการใหคะแนน ดังตาราง 5.2 และมีหวัขอใน
การใหคะแนนดังนี้   

1. งบการลงทนุ 
2. ความสามารถในการลดของเสีย 
3. ความสามารถในการทําความสะอาด 
4. ความทนทาน 
5. ความสามารถในการทําจริง 

   
ตารางที่ 5.2 เกณฑในการใหคะแนนความเหมาะสมแนวทางกระบวนการตมยืดกุง 
 

เกณฑการใหคะแนน ความเหมาะสม 
"0" ไมเหมาะสมในการทํางาน 

"1" - "3" มีความเหมาะสมในการทํางานนอย 
"4" - "6" มีความเหมาะสมในการทํางานปานกลาง 
"7" - "9" มีความเหมาะสมในการทํางานดีถงึดีมาก 

"10" มีความเหมาะสมในการทํางานอยางยิ่ง 



85 

 

ตารางที่ 5.3 ผลการใหคะแนนตามความเหมาะสมของแนวปรับปรุงกระบวนการตมยืดกุง 
 

แนวทาง กรรมการ 
งบการ
ลงทุน 

ความสามารถ
ใน 

การลดของ
เสีย 

ความสามารถใน 
การทําความ

สะอาด 

ความ
ทนทาน 

ความสามารถ
ใน 

การทําจริง 

ผลรวม
คะแนน 

คะแนนเต็ม 
50  

ถาดมีรอง
เพื่อ 

เรียงกุง 

ฝายผลิต #1 4 10 6 8 7 35 

ฝายผลิต #2 5 8 8 6 8 35 

ฝายพัฒนาประสิทธิภาพ #1 5 8 7 7 8 35 

ฝายพัฒนาประสิทธิภาพ #2 6 7 7 7 9 36 

ฝายควบคุมคุณภาพ 6 9 6 8 7 36 

ฝายวิศวกรรม 4 8 7 7 7 33 

คะแนนรวมทั้งหมด (คะแนนแต็ม 300 คะแนน) 210 

สแตนเลส 
หนีบตัวกุง 

ฝายผลิต #1 4 5 4 5 5 23 

ฝายผลิต #2 5 4 5 3 6 23 

ฝายพัฒนาประสิทธิภาพ #1 3 6 3 4 5 21 

ฝายพัฒนาประสิทธิภาพ #2 4 6 4 5 5 24 

ฝายควบคุมคุณภาพ 5 3 2 4 6 20 

ฝายวิศวกรรม 4 4 3 2 4 17 

คะแนนรวมทั้งหมด (คะแนนแต็ม 300 คะแนน) 128 

สายพาน 
หอยืดกุง  

ฝายผลิต #1 3 7 6 7 5 28 

ฝายผลิต #2 2 6 5 5 5 23 

ฝายพัฒนาประสิทธิภาพ #1 4 7 7 6 6 30 

ฝายพัฒนาประสิทธิภาพ #2 4 5 4 4 5 22 

ฝายควบคุมคุณภาพ 5 6 4 8 4 27 

ฝายวิศวกรรม 5 7 6 6 3 27 

คะแนนรวมทั้งหมด (คะแนนเต็ม 300 คะแนน) 157 

หลอดกลม 
เจาะรูใสตัว

กุง  

ฝายผลิต #1 5 4 4 4 4 21 

ฝายผลิต #2 6 5 3 5 4 23 

ฝายพัฒนาประสิทธิภาพ #1 6 3 4 3 3 19 

ฝายพัฒนาประสิทธิภาพ #2 6 4 3 3 4 20 

ฝายควบคุมคุณภาพ 4 2 2 5 5 18 

ฝายวิศวกรรม 5 4 4 4 2 19 

คะแนนรวมทั้งหมด (คะแนนเต็ม 300 คะแนน) 120 
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รูปที่ 5.12 แผนภูมิพาเรโตผลการใหคะแนนแนวทางปรบัปรุงกระบวนการตมยืดกุง 

 
ผลการใหคะแนนความเหมาะสมเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการตมยืด

กุง  พบวาแนวทางในการพัฒนาถาดมีรองเพื่อเรียงกุงกอนตมของสินคาซูชิมีคะแนนในความ
เหมาะสมสูงที่สุด 34% ของคะแนนรวมทุกแนวทาง จึงจะไดนําแนวทางนี้ไปพัฒนาสรางตนแบบ
และทําการทดลองการปรับปรุงตอไป 
 
 5.1.4  ปจจัยความคมของมีดในกระบวนการผา ปอก แตงซูชิ 

จากปจจัยความคมของมีดในกระบวนการผา ปอก แตงซูชิ ซึ่งคาดวาจะสงผลตอ
ความสูญเปลาดานของเสีย  จึงมีการเก็บขอมูล ดังแสดงในภาคผนวก ก.9 เพื่อหาแนวทางในการ
ปรับปรุง  โดยทําการทดลองเพื่อเก็บขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นจากความคมของมีด  โดยมีการ
ตั้งสมมติฐานและทําการทดลองดังตอไปนี้   
       Ho:   A0  =  A1   
     H1:  A0  >  A1 
 
   โดยที่ กําหนดให      
    A0 หมายถงึ เปอรเซ็นตของเสียจากมีดที่ไมไดลับ 1 สัปดาห 

   A1 หมายถึง เปอรเซ็นตของเสียจากมีดที่ผานการลับ 
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    จากการเก็บขอมูลเพื่อพิสูจนสมมติฐานดวย One-Way ANONVA  พบวาคา P-
Value มีคา 0 หมายถึง เปอรเซ็นตของเสียจากมีดที่ไมไดลับ 1 สัปดาห (A0) สูงกวา 
เปอรเซ็นตของเสียจากมีดที่ผานการลับ (A1) อยางมีนัยสําคัญ จึงสามารถพิสูจนไดวา 
ความคมมีผลอยางมีนัยสําคัญตอของเสียที่เกิดขึ้นจากการผา ปอก แตงซูชิ และนําไปผาน
ข้ันตอนการปรับปรุงตอไป 

 
 5.1.5  ปจจัยทักษะในการทํางานของพนักงาน 

จากปจจัยปญหาดังกลาวไดมีการศึกษาปญหาดานทักษะการทํางานของพนกังานทั้ง 
3 จุดงาน ไดแก ทกัษะในการผา ปอก แตงของพนกังาน   ทักษะในการวัดขนาดซูชิของพนักงาน 
และทักษะในการเสียบเหลก็   

เนื่องจากการปรับปรุงดานกระบวนการของกระบวนการเสียบเหล็ก  โดยเปลี่ยนเปน
กระบวนการเรยีงใสถาดตม การศึกษาเรื่องทกัษะในการเสียบเหลก็จึงถูกยกเลิก  พรอมทั้ง
ทําการศึกษาเรื่องการปรับปรุงดานทักษะการทาํงานกระบวนการเรียงใสถาดตมแทน  ซึ่งไดมี
กระบวนการศกึษาและปรับปรุงดังนี ้

− การศึกษาขั้นตอนการทํางานของพนักงานในแตละขั้นตอนการทํางาน   ซึง่ไดแก 
• กระบวนการเรยีงใสถาดตม 
• กระบวนการผา ปอก แตง 
• กระบวนการวดัขนาด 
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โดยไดใชการถายวิดิโอขั้นตอนการทํางานของพนกังานที่ถูกตอง  เพื่อสรางแผนภูมิ
การปฏิบัติงานสองมือ (Two Hand Process Chart) 

− สรางแผนภูมกิารปฏิบัติงานสองมือ (Two Hand Process Chart)   

 
รูปที่ 5.13  การปฏิบัติงานสองมือ  กระบวนการเรียงใสถาดตม 
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รูปที่ 5.14  การปฏิบัติงานสองมือ  กระบวนการผา ปอก แตง 
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รูปที่ 5.15  การปฏิบัติงานสองมือ  กระบวนการวัดขนาด 

 

 

 

 

 



91 

 

− สํารวจความถกูตองในการทาํงานของแตละขั้นตอนการทํางาน 
ข้ันตอนการสํารวจความถกูตองในการทํางาน  ไดทําการตรวจสอบขั้นตอนการ

ทํางานในแตละกระบวนการวาพนกังานสามารถทาํงานไดตรงตามแผนภูมิการปฏิบตัิงานสองมือ  
หรือไม  โดยไดทําการสุมตรวจพนักงานจาํนวน  10  คน  ในแตละกระบวนการ  ซึง่ไดผลจากการ
สํารวจดังนี ้

การสํารวจความถูกตองในการทํางานกระบวนการเรียงใสถาดตมกอนปรับปรุง 
ในกระบวนการเรียงใสถาดตม  แบงการสํารวจเปน 2 สวน  ไดแก  การหยิบกุงเพื่อ

เรียง และ การเรียงกุงลงถาด  พบวาจากการสุมตรวจพนักงานจํานวน 10 คน  มีพนักงานที่ทํางาน
ผิดขั้นตอนในการหยิบกุงเพื่อเรียงจํานวน 2 คน  คิดเปน 20% และพนักงานที่ทําผิดขั้นตอนการ
เรียงกุงลงถาดจํานวน 1 คน คิดเปน 10% ดังแสดงในตารางที่ 5.4 

 
ตารางที่  5.4   การสาํรวจความถูกตองในการทํางานกระบวนการเรียงใสถาดตม 

พนกังาน 
ข้ันตอนการทาํงาน 

การหยิบกุงเพือ่เรียง การเรียงกุง 
ถูกขั้นตอน ผิดขั้นตอน ถูกขั้นตอน ผิดขั้นตอน 

ก01 
 

  
 

  
ก02 

 

  
 

  
ก03     
ก04     
ก05     
ก06     
ก07     
ก08     
ก09     
ก10     
รวม 8 2 9 1 
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การสํารวจความถูกตองในการทํางานกระบวนการผา ปอก แตง ซูชกิอนปรับปรุง 
ในกระบวนการผา ปอก แตง ซูชิ  แบงการสํารวจเปน  3  สวน  ไดแก  การผากุง  การ

ปอกเปลือกกุง การตัดแตง  พบวาจากการสุมตรวจพนักงานจํานวน 10 คน  มีพนักงานที่ทาํงานผดิ
ข้ันตอน.ในการผากุงจาํนวน 4 คน  คิดเปน 40%  และพนกังานที่ทาํผิดขั้นตอนการปอกเปลอืกกุง
จํานวน  1  คน  คิดเปน 10%  มีพนักงานที่ทาํงานผิดขัน้ตอน.ในการตัดแตงจํานวน 2 คน  คิดเปน 
20%  ดังแสดงในตารางที่ 5.5 

 
ตารางที่  5.5   การสาํรวจความถูกตองในการทํางานกระบวนการผา ปอก แตง ซูช ิ

พนกังาน 

ข้ันตอนการทาํงาน 
การผากุง การปอกเปลือกกุง การตัดแตง 

ถูก
ข้ันตอน 

ผิด
ข้ันตอน 

ถูก
ข้ันตอน 

ผิด
ข้ันตอน ถูกขั้นตอน ผิดขั้นตอน 

ก01       
ก02       
ก03       
ก04   

  

    
 

ก05 
 

  
 

  
 

  
ก06       
ก07       
ก08       
ก09       
ก10       
รวม 6 4 9 1 8 2 
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การสํารวจความถูกตองในการทํางานกระบวนการวัดขนาดกอนปรับปรุง 
ในกระบวนการวัดขนาด  แบงการสาํรวจเปน  2  สวน  ไดแก  การจัดวางอุปกรณ  

การวัดขนาด  พบวาจากการสุมตรวจพนักงานจํานวน 10 คน  มีพนักงานที่ทาํงานผดิขั้นตอน.ใน
การจัดวางอุปกรณจํานวน 4 คน คิดเปน 40% และไมมีพนกังานที่ทาํผิดขั้นตอนการวัดขนาด ดัง
แสดงในตารางที ่5.6 

 
ตารางที่  5.6   การสาํรวจความถูกตองในการทํางานกระบวนการวัดขนาด 

พนกังาน 
ข้ันตอนการทาํงาน 

การจัดวางอุปกรณ การวัดขนาด 
ถูกขั้นตอน ผิดขั้นตอน ถูกขั้นตอน ผิดขั้นตอน 

ก01     
ก02     
ก03     
ก04     
ก05     
ก06   

  

  
ก07 

 

  
 

  
ก08     
ก09     
ก10     
รวม 6 4 10 0 
 

5.2 บทสรปุการวิเคราะหสาเหตขุองปญหา 

5.2.1  ในระยะการวเิคราะหสาเหตุของปญหาปจจัยเรือ่งอุปกรณในการตัดปากควักมนั 
จากเวลารวมในการทํางานตอ 13.63 วนิาทีตอช้ิน  เปนเวลาที่เกิดจากการเคลื่อนไหวเพื่อเปลีย่น
อุปกรณ  3.2 วินาทีตอช้ิน  ซึ่งคิดเปน 23.48% ของการทํางาน รวมถงึการเกิดของเสียจากคีม 
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2.07% จึงไดแนวความคิดในการเปลีย่นอปุกรณจากคีมคีบมันกุงออกเปนการใชเครื่องดูด
สูญญากาศดดูมันกุงออกจากสวนหัวกุง 

5.2.2   ปจจัยเรื่องของเสียจากเครื่องผากุง พบของเสีย 3 ลักษณะ จากการสุมตัวอยาง
จากของเสยีจาํนวน 142 ตัว  พบวามีของเสียผาไมตรงบริเวณกลางตัวกุง จาํนวน 63 ตัว  ของเสีย
ผาสวนหวัขาดจํานวน 57 ตัว  ของเสียผาขาดสองทอน 22 ตัว  จากผลการทดลองเพื่อหาสาเหตุ
พบวาเกิดจากการไมไดปรับต้ังเครื่องผากอนการใชงาน โดยทดสอบ 2 สภาวะ 2 ปจจัย คือ 
ทดสอบกับเครื่องผาที่เพิง่ทาํการปรับต้ัง กับ เครื่องที่ผานการใชงานแลว และ พนักงานดูแลเครื่อง 
#1 , #2  พบวาของเสียเกิดจากเครื่องผาไมไดทําการปรับตั้งอยางตอเนือ่ง ที่คา P-Value 0.00   

5.2.3  ปจจัยการเสียบเหล็กไมตรงตัวกุง พบสาเหตุความผิดพลาด 3 ประการ ไดแก เหล็ก
เสียบ  พนักงาน  และวัตถุดบิ ซึ่งของเสียเกิดจากเหล็กเสียบ 64.4% จึงระดมความคิดในการ
ปรับเปลี่ยนกระบวนการเปนกระบวนการเรยีงลงถาดกอนตม  ซึง่ผลที่คาดวาจะไดรับนอกจากจะ
ลดของเสียแลว  ยังทําใหลดขั้นตอนในการถอดเหล็กไดอีกหนึ่งขั้นตอน 

 5.2.4  ปจจัยความคมของมีดในกระบวนการผา ปอก แตงซูชิ  ไดทาํการทดลองเพือ่เก็บ
ขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นจากความคมของมดี  โดยทดลองมีดที่ผานการลับกอนใชงานและมีดที่ไมได
ทําการลับนาน 1 สัปดาห พบวาเปอรเซน็ตของเสียจากมีดที่ไมไดลับ 1 สัปดาห (A0) สูงกวา 
เปอรเซ็นตของเสียจากมีดทีผ่านการลับ (A1) อยางมีนยัสําคัญ จึงทําใหไดแนวทางในหาความถี่ใน
การลับคมมีด 

 5.2.5  ปจจัยดานทักษะในการทํางานของพนักงาน  ไดทําการศึกษาขั้นตอนการ
ทํางานที่ถูกตอง เพื่อสรางแผนภูมิการปฏิบัติงานสองมือ และตรวจสอบความถูกตองในการทํางาน
ของพนักงาน และเนื่องจากกระบวนการเสียบเหล็กไดมีการเปลี่ยนแปลงเปนเรียงใสถาดตม จึงได
ยกเลิกปจจัยดานทักษะในการเสียบเหล็กและเปลี่ยนเปนการปรับปรุงทักษะในการเรียงใสถาดตม
แทนซึ่งไดเพิ่มเติมในภายหลังการปรับปรุงกระบวนการเรียงใสถาดตม  โดยขอมูลจากการสํารวจ
พบวา มีการทํางานผิดขั้นตอนในกระบวนการเรียงใสถาดตม 15%  การทํางานผิดขั้นตอนใน
กระบวนการผา ปอก แตงซูชิ 23.33% กระบวนการวัดขนาดทํางานไมตรงตามขั้นตอนเฉลี่ย 20%  
 



บทที่ 6 
การปรับปรุงแกไขกระบวนการ และทดสอบการผลการปรับปรุงกระบวนการ 

 
 จากการวิเคราะหถึงสาเหตุของปญหา  ในเนื้อหาของบทที่ 6 จะกลาวถึงการปรับปรุงแกไข
ปญหาตามแนวทางที่ไดทําการวิเคราะหมาในบทที่ 5  ทั้งหมด 5 ปจจัย  ไดแก การปรับเปล่ียน
อุปกรณดูดมันกุงในกระบวนการตัดปากดูดมัน  การปรับปรุงของเสียที่เกิดจากเครื่องผากุงโดยการ
ปรับต้ังเครื่องผากุง  การปรับเปลี่ยนอุปกรณยืดกุงกอนตมทดแทนการเสียบเหล็ก  การปรับปรุง
การลับมีดเพื่อรักษาความคมในกระบวนการผา ปอก แตงซูชิ  และ การปรับปรุงทักษะการทํางาน
ของพนักงาน  

6.1 การปรับเปลี่ยนขั้นตอนการดูดมันกุงในกระบวนการตัดปากดูดมัน 
การพัฒนาอุปกรณดูดมันกุงในกระบวนการตัดปากดูดมัน  ไดมีการพัฒนาโดยใช

ระบบลมดูดสุญญากาศ  สวนประกอบหลักของอุปกรณแบงออกเปน 4 สวน  ดังแสดงในตารางที่ 
6.1   

ตารางที่ 6.1  สวนประกอบอุปกรณดูดมันกุง 
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เพื่อลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวในการเปลี่ยนอุปกรณระหวางการทํางาน  
จึงไดทําการดัดแปลงกรรไกรที่ใชในการตัดปากใหมีทอสําหรับดูดมันกุงเชื่อมติดกันดังแสดงในรูปที่ 
6.1 

 

   
 

รูปที่ 6.1  กรรไกรดัดแปลงใหมีทอสําหรับดูดมันกุง 
 

หลังจากนั้นไดมีการทําการทดลองการทํางานกับพนักงานจํานวน 5 คน  โดยทําการ
ทดลองเพื่อหาประสิทธิภาพและของเสียที่เกิดขึ้นตอชั่วโมงการทํางาน  ในการทดลองแบงออกเปน 
2 แบบการทดลอง  คือ  การทดลองการทํางานแบบใชคีมคีบมันกุง(แบบเกา)  และ  การทดลอง
ทํางานดูดมันกุง(แบบใหม)  ไดผลการทดลองดังแสดงในตารางที่ 6.2 
 
 
 
 
 



ตารางที่ 6.2  ผลการทดลองการทาํงานเปรียบเทียบระหวางคีมคีบมันกุงและดูดมันกุง 

พนักงาน 
คีมคีบมันกุง 

กิโลกรัม 
ดูดมันกุง 

กิโลกรัม 
ชิ้น 
(ดี) 

ชิ้น 
(ของเสีย) 

ชิ้น 
(ดี) 

ชิ้น 
(ของเสีย) 

จํานวนครั้ง จํานวนครั้ง 
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 

1 
7.88 8.65 9.5 9.2 8.4 11.8 10.55 11.8 11.4 12.2 
371 10 407 13 447 12 433 11 395 10 555 6 496 5 555 3 536 3 574 6 

2 
7.4 6.2 6.5 7.9 6.8 10.1 11.5 10.9 9.97 11.2 
348 12 292 8 306 9 372 12 320 9 475 2 541 6 513 6 469 5 527 7 

3 
8.77 9.54 8.2 9.1 9.6 11.5 12.88 11.7 13.5 13.4 
412 11 448 10 385 9 428 10 451 12 541 4 605 4 550 3 635 7 630 4 

4 
8.4 8.94 9.4 8.2 7.23 10.65 12.59 11.6 12.3 11.1 
413 12 449 13 386 12 428 13 452 12 541 2 606 2 550 4 635 3 630 7 

5 
9.2 8.23 8.6 8.4 9.8 11.5 10.4 11.5 12.7 10.3 
433 12 387 9 405 11 395 10 461 14 541 6 489 5 541 5 597 4 485 4 
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จากผลการทดลองคาเฉลี่ยประสิทธิภาพของพนักงาน  การใชคีมคีบมันกุงมีคา
ประสิทธิภาพเฉลี่ยที่ 8.402 กิโลกรัมตอชั่วโมงตอคน  และ การดูดมันกุงมีคาประสิทธิภาพเฉลี่ยที่ 
11.562 กิโลกรัม  ซึ่งมีคาเฉลี่ยประสิทธิภาพที่สูงกวาการใชคีมคีบมันกุง 37.61% โดยที่มีคา R-Sq 
เทากับ 73.15% และ R-Sq (adj) เทากับ 72.59% 
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รูปที่ 6.2 Boxplot ผลการทดลองการทาํงานเปรียบเทยีบประสิทธิภาพ 

ระหวางคีมคีบมันกุงและดูดมันกุง 
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รูปที่ 6.3 กราฟ X bar – S ผลการทดลองการทาํงานเปรียบเทียบประสิทธิภาพ 

ระหวางคีมคีบมันกุงและดูดมันกุง 
หลังจากนั้นไดทําการวิเคราะหผลการทดลองเกี่ยวกับปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น จาก

ขอมูลในตารางที่ 6.2  พบวา  ของเสียที่เกิดขึ้นจากการใชคีมคีบมันกุงมีปริมาณของเสีย เฉลี่ยที่ 
11.04 ตัวตอคนตอชั่วโมง  และของเสียที่เกิดขึ้นจากการดูดมันกุงมีปริมาณของเสียเฉลี่ย 4.52 ตัว
ตอคนตอชั่วโมง  ลดลงเฉลี่ย  60.05% โดยที่มีคา R-Sq เทากับ 73.15% และ R-Sq (adj) เทากับ 
72.59% 
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รูปที่ 6.4 Boxplot ผลการทดลองการทาํงานเปรียบเทยีบของเสียระหวางคีมคีบมันกุงและดูดมันกุง 
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รูปที่ 6.5 กราฟ X bar– S ผลการทดลองการทํางานเปรยีบเทยีบของเสียระหวางคีมคีบมันกุงและ
ดูดมันกุง 

จากผลการทดลอง  จะเห็นวาหลังการปรับเปลี่ยนกระบวนการจากการตัดปากควัก
มันเปนกระบวนการตัดปากดูดมัน  โดยการปรับเปลี่ยนเครื่องมือในการดูดมัน สงผลให
ประสิทธิภาพการทํางานสูงขึ้น 37.61% และ ของเสียลดลง 60.05% 

 
6.2 การปรับเปลี่ยนอุปกรณยืดกุงกอนตมทดแทนการเสียบเหล็ก   

จากแนวทางในการเปลี่ยนจากการเสียบเหล็กเพื่อยืดกุงกอนตมเปนการเรียงลงถาด
ตม  จึงไดมีการออกแบบถาดเรียงกุง  โดยใหมีขนาดที่สามารถวางไดเต็มตามความกวางของ
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สายพานเครื่องตมกุง  ดังแสดงในรูปที่ 6.6  และมีการนําตะแกรงสแตนเลสปดทับกอนผานเขา
เครื่องตมกุงเพื่อกดทับตัวตัวกุงไวขณะทําการตมกุง 
   
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.6 รูปแบบตะแกรงเรียงกุงเพื่อยืดกุงกอนตม 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.7  การเรียงกุงใสถาดตม 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6.8 การวางถาดตมกุงซูชิบนสายพานเครื่องตมกุงซูชิ 
 

  หลังจากนั้นไดทําการทดสอบประสิทธิภาพในการทํางานตอช่ัวโมงของพนักงาน 
จาํนวน 5 คน  ดังแสดงผลการทดลองในตาราง 6.3   
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ตารางที่ 6.3 ผลการทดลองเปรียบเทียบระหวางการเสียบเหล็กและเรยีงลงถาด 

พนักงาน 
เสียบเหลก็  

กิโลกรัม 
เรียงลงถาด  

กิโลกรัม 
ชิ้น 
(ดี) 

ชิ้น 
(ของเสีย) 

ชิ้น 
(ดี) 

ชิ้น 
(ของเสีย) 

จํานวนครั้ง จํานวนครั้ง 
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 

1 
6.32 5.27 7.06 8.09 5.72 14.30 11.49 13.77 14.57 11.66 

297 1 248 1 332 1 380 2 269 2 672 0 540 0 647 0 685 0 548 0 

2 
5.15 8.17 6.14 6.08 7.94 11.67 12.23 12.55 13.89 12.42 

242 1 384 1 289 2 286 2 373 1 548 0 575 0 590 0 653 0 584 0 

3 
6.32 7.65 6.59 6.10 6.31 12.00 11.54 13.68 11.58 13.29 

297 0 360 1 310 1 287 1 297 1 564 0 543 0 643 0 544 0 625 0 

4 
7.97 6.30 7.64 6.83 7.18 12.45 11.41 13.66 13.19 13.67 

375 1 296 1 359 1 321 1 337 2 585 0 536 0 642 0 620 0 643 0 

5 
6.07 8.23 8.05 7.33 6.98 12.46 10.50 15.27 16.60 11.78 

286 1 387 2 378 2 344 1 328 2 586 0 494 0 717 0 780 0 554 0 
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จากผลการทดลองคาเฉลี่ยประสิทธิภาพของพนักงานขั้นตอนการเสียบเหล็กมีคา
ประสิทธิภาพเฉลี่ยที่ 6.86 กิโลกรัมตอชั่วโมงตอคน  และ การเรียงลงถาดตมมีคาประสิทธิภาพ
เฉล่ียที่ 12.87  กิโลกรัม  ซึ่งมีคาเฉลี่ยประสิทธิภาพที่สูงกวาการเสียบเหล็ก  87.55% โดยที่มีคา R-
Sq เทากับ 86.82% และ R-Sq(adj) เทากับ 86.54% 
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รูปที่ 6.9 Boxplot ผลการทดลองการทาํงานเปรียบเทยีบประสิทธิภาพระหวางการเสียบเหลก็กับ
การเรียงลงถาดตม 
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รูปที่ 6.10 กราฟ X bar– S ผลการทดลองการทาํงานเปรียบเทียบประสิทธิภาพ ระหวางการเสยีบ
เหล็กกับการเรยีงลงถาดตม 

หลังจากนั้นไดทําการวิเคราะหผลการทดลองเกี่ยวกับปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น จาก
ขอมูลในตารางที่ 6.3  พบวา  ของเสียที่เกิดขึ้นจากการเสียบเหล็กมีปริมาณของเสีย เฉลี่ยที่ 1.28 
ตัวตอคนตอชั่วโมง  และของเสียที่เกิดขึ้นจากการเรียงลงถาดตมไมมี    
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รูปที่ 6.11 Boxplot ผลการทดลองการทาํงานเปรียบเทยีบของเสีย ระหวางการเสียบเหล็กกับการ
เรียงลงถาดตม 
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รูปที่ 6.12 กราฟ X bar– S ผลการทดลองการทาํงานเปรียบเทียบของเสียระหวางการเสียบเหล็ก
กับการเรียงลงถาดตม 

จากผลการทดลอง  จะเห็นวาหลังการปรับเปลี่ยนกระบวนการจากการเสียบเหล็ก
เปนกระบวนการเรียงใสถาดตม  โดยการปรับเปลี่ยนเครื่องมือในการดูดมัน สงผลใหประสิทธิภาพ
การทํางานสูงขึ้น 37.61% และ ไมเกิดของเสีย 
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6.3 การปรับปรุงของเสียที่เกิดจากเครื่องผากุงโดยการปรับต้ังเครื่องผากุง 
จากผลการทดลองเปรียบเทียบปริมาณของเสียที่เกิดจากเครื่องผาที่ผานการปรับต้ัง

กอนใชงาน 3 ชั่วโมง กับ เครื่องที่ใชงานหลังปรับต้ังทันที ซึ่งแสดงใหเห็นวาของเสียที่เกิดขึ้นจาก
เครื่องผาที่ผานการปรับตั้งกอนใชงาน 3 ชั่วโมง มีปริมาณที่สูงกวาอยางมีนัยสําคัญ จึงทําการ
ออกแบบการทดลองเพื่อหาชวงระยะเวลาที่เหมาะสมในการปรับต้ังเครื่อง 

โดยการทดลองจะแบงเปน 1 ปจจัย 3 ระดับ  ไดแก  ของเสียที่เกิดขึ้นจากเครื่องที่
ผานการปรับต้ังกอนใชงาน 2 ชั่วโมง , 3 ชั่วโมง , 4 ชั่วโมง ตามลําดับ  ทําการทดลองที่ปริมาณครั้ง
ละ 100 ชิ้น  ดังแสดงผลการทดลองที่เกิดขึ้นในตารางที่ 6.4   
ตารางที่ 6.4  ผลการทดลองหาความสัมพันธของความถี่ในการปรับต้ังเครื่องผากุงกับของเสีย 

ความถี่ 
การปรับตั้ง 

จํานวนครั้ง (จํานวนชิ้นของเสีย) 
1 2 3 4 5 

2 ชั่วโมง 1 2 0 2 2 
3 ชั่วโมง 3 3 4 2 3 
4 ชั่วโมง 3 3 4 3 4 

 

 
สาเหตุที่ไมทําการทดสอบที่ 1 ชั่วโมงเนื่องจาก  เปนความถี่ที่มากเกินไปและปริมาณ

ของเสียไมคุมคากับการหยุดการทํางานเครื่องผาเพื่อปรับต้ัง หรือ ตรวจสอบ  และจากผลการ
ทดลองพบวาที่ความถี่ 2 ชั่วโมง มีปริมาณของเสียเฉลี่ย 1.4 ชิ้นตอกุง 100 ชิ้น หรือ 1.4%  ในขณะ
ที่ชวงความถี่ 2 ชั่วโมงและ 3 ชั่วโมง  มีปริมาณของเสียเทากับ 3.0 %และ 3.4 %  ตามลําดับ  ซึ่ง
ภายใตความเชื่อมั่น 95% ความถี่ในการปรับตั้งเครื่องผากุงที่ 2 ชั่วโมงและ 3 ชั่วโมงนั้น  ไมมี
ความแตกตางอยางมีนัยสําคัญ  จึงไดกําหนดใหมีการตรวจสอบปรับต้ังเครื่องผากุงทุก 2 ชั่วโมง 
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รูปที่ 6.13  Boxplot ผลการทดลองปริมาณของเสียกับความถี่ของการปรับต้ังเครื่องผากุง 

 
6.4  การปรับปรุงการลับมีดเพื่อรักษาความคมในกระบวนการผา ปอก แตงซูชิ 

จากการทดสอบเกี่ยวกับความสัมพันธของความคมของมีดที่ใชในการผา ปอก แตงซู
ชิ  กับปริมาณของเสียที่เกิดข้ึน  ทําใหมีออกแบบการทดลองเพื่อหาความถี่ของระยะเวลาในการ
ลับคมมีด   

โดยการทดลองจะแบงเปน 1 ปจจัย 3 ระดับ  ไดแก  ของเสียที่เกิดขึ้นจากการใชมีด
หลังจากการลับคม 1 วัน , 3 วัน , 5 วัน ตามลําดับ  โดยทําการทดลองที่ปริมาณครั้งละ 200 ชิ้น  
ดังแสดงผลการทดลองที่เกิดขึ้นในตารางที่ 6.5   

ตารางที่ 6.5  ผลการทดลองหาความสัมพนัธของความถีก่ารลับคมมีดกับของเสีย 

พนักงาน 
มีดลับคม 1 วัน มีดลับคม 3 วัน มีดลับคม 5 วัน 

ครั้งที ่ ครั้งที ่ ครั้งที ่
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 

1 3 2 4 3 2 4 2 3 5 4 5 4 2 3 5 
2 4 3 2 3 2 2 4 4 5 3 4 5 4 5 4 
3 2 3 3 2 2 3 4 2 4 2 6 2 5 6 2 
4 3 4 2 3 2 5 3 3 4 4 3 4 7 4 6 
5 4 2 2 3 3 4 4 2 3 4 5 6 4 6 4 
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จากผลการทดลองพบวาที่ความถี่ 1 วัน มีปริมาณของเสียเฉลี่ย 2.72 ชิ้นตอกุง 200 

ชิ้น หรือ 1.36%  ในขณะที่ชวงความถี่ 3 วัน มีปริมาณของเสียเฉลี่ย 3.48 ชิ้นตอกุง 200 ชิ้นหรือ 
1.74%  และชวงความถี่ 5 วัน  มีปริมาณของเสียเฉลี่ย 4.44 ชิ้นตอกุง 200 ชิ้นหรือ 2.22%  โดยที่
มีคา R-Sq เทากับ 31.86% และมีคา R-Sq(adj) เทากับ 29.97%  ซึ่งเปนเปอรเซ็นตที่ต่ํา  แต
เนื่องจากการพิจารณาจากแผนภูมิ Boxplot  ดังแสดงในรูปที่ 6.12 ซึ่งแสดงถึงแนวโนมของของ
เสียที่เพิ่มมากขึ้นตามระยะหางของความถี่ในการลับคมมีด  การลับคมมีดที่ความถี่ทุกวันเปนการ
ลดปริมาณของเสียไดดีกวา  เนื่องจากวัตถุดิบกุงเปนวัตถุดิบที่มีราคาแพง การเกิดของเสียยอมทํา
ใหตนทุนสูง   

ปจจุบันการลับคมมีดจะใชพนักงานและหินลับมีดในการลับมีด  ทําใหการลับมีดทุก
วันเปนเรื่องที่ยาก  จึงไดมีการหาเครื่องลับมีดเพื่อชวยลดระยะเวลาในการลับมีดใหส้ันลงและ
สามารถลับคมมีดไดทุกวัน 
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รูปที่ 6.14  Boxplot ผลการทดลองปริมาณของเสียกับความถี่ของการลับคมมีดผา ปอก แตงซูช ิ

151413121110987654321

6

5

4

3

2

Sample

S
a

m
p

le
 M

e
a

n

__
X=4.44

UC L=6.352

LC L=2.528

1 Day 3 Day s 5 Day s

151413121110987654321

3

2

1

0

Sample

S
a

m
p

le
 S

tD
e

v

_
S=1.339

UC L=2.798

LC L=0

1 Day 3 Day s 5 Day s

Xbar-S Chart of Result by Sharpen

 
รูปที่ 6.15 กราฟ X bar– S ผลการทดลองปริมาณของเสยีกับความถีก่ารลับคมมีดผา ปอก แตงซูช ิ
 

 
รูปที่ 6.16  เครื่องลับคมมีด 
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6.5 การปรับปรุงทักษะการทํางานของพนักงาน 
จากการวิเคราะหขอมูลดานทักษะและความถูกตองในการทํางานของพนักงาน

จํานวน 3 กระบวนการ  กระบวนการเรียงใสถาดกอนตมทํางานไมตรงตามขั้นตอนเฉลี่ย 15% 
กระบวนการผา ปอก แตงซูชิ ทํางานไมตรงตามขั้นตอนเฉลี่ย 23.33%  และ กระบวนการวัดขนาด
ทํางานไมตรงตามขั้นตอนเฉลี่ย 20%  

จึงไดทําการจัดการอบรมใหกับพนักงาน  โดยใชสื่อวิดีโอที่ถายทําขั้นตอนการทํางาน
ที่ถูกตอง  และมีการอธิบายโดยหัวหนางานของแตละกระบวนการถึงขั้นตอนการทํางานที่ถูกตอง  
ดังแสดงในรูปที่ 6.14  รวมถึงการเขาตรวจสอบและสอนขั้นตอนการทํางานที่ถูกตองใหกับ
พนักงานขณะทํางาน  ดังแสดงในรูปที่ 6.15   

 
รูปที่ 6.17  การอบรมขั้นตอนการทํางานทีถู่กตองใหกับพนกังาน 

 
รูปที่ 6.18  การเขาตรวจสอบและสอนขั้นตอนการทํางานทีถู่กตองใหกับพนักงานขณะทํางาน 
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หลังจากที่เ ร่ิมการอบรมถึงขั้นตอนการทํางานที่ถูกตองใหกับพนักงานและการ
ตรวจสอบ สอนงานใหกับพนักงานขณะทํางานแลว  จึงไดทําการสุมพนักงานชุดแรกที่ทําการเก็บ
ขอมูลเบ้ืองตน  เพื่อติดตามผลการปรับปรุง  ดังแสดงในตารางที่ 6.6 , 6.7 และ 6.8 ตามลําดับ 
ตารางที่ 6.6  การติดตามความถูกตองในการทํางานกระบวนการเรียงใสถาดตมหลังอบรม 

พนักงาน 
ขั้นตอนการทํางาน 

การหยิบกุงเพื่อเรียง การเรียงกุง 
ถูกขั้นตอน ผิดข้ันตอน ถูกขั้นตอน ผิดข้ันตอน 

ก01 
 

ก02 
 

ก03 

ก04 

ก05 

ก06 

ก07 

ก08 

ก09 

ก10 

รวม 9 1 10 0 

 
ตารางที่ 6.7 การติดตามความถูกตองในการทํางานกระบวนการผา ปอก แตง ซูชิหลังอบรม 

พนักงาน 
ขั้นตอนการทํางาน 

การผากุง การปอกเปลือกกุง การตัดแตง 
ถูกขั้นตอน ผิดข้ันตอน ถูกขั้นตอน ผิดข้ันตอน ถูกขั้นตอน ผิดข้ันตอน 

ก01 

ก02 

ก03 

ก04 

ก05 

ก06 

ก07 

ก08 

ก09 

ก10 

รวม 8 2 10 0 9 1 
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ตารางที่ 6.8 การติดตามความถูกตองในการทํางานกระบวนการวัดขนาดหลังอบรม 

พนักงาน 

ขั้นตอนการทํางาน 

การจัดวางอุปกรณ การวัดขนาด 

ถูกขั้นตอน ผิดข้ันตอน ถูกขั้นตอน ผิดข้ันตอน 

ก01 
 

ก02 
 

ก03 
 

ก04 
 

ก05 
 

ก06 

ก07 

ก08 

ก09 

ก10 

รวม 10 0 10 0 

จากผลการติดตามความถูกตองในการทํางานทั้ง 3 กระบวนการ  ไดผลการปรับปรุง 
ดังนี้  กระบวนการเรียงใสถาดกอนตมทํางานไมตรงตามขั้นตอนเฉลี่ย 5% กระบวนการผา ปอก 
แตงซูชิ ทํางานไมตรงตามขั้นตอนเฉลี่ย 10% และ กระบวนการวัดขนาดทํางานไมตรงตามขั้นตอน
เฉล่ีย 0%  
 
6.6  การทดสอบผลการปรับปรุงกระบวนการ 
 ในการทดสอบผลจากการปรับปรุงกระบวนการทั้ง 5 ปจจัย  ไดนําไปปฏิบัติจริงตามแนว
ทางการปรับปรุง  ซึ่งไดทําการเก็บขอมูลและแสดงผลในตารางรอบเวลาการผลิต  ไดผลในการ
ปรับปรุงกระบวนการ ดังแสดงในตารางที่ 6.9 
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ตารางที่ 6.9  รอบเวลาการผลิตหลังการปรับปรุงกระบวนการ 

10 Hr/Day <> 
3000 Kg. 

ตัดปาก
ควักมัน 

เรียงใส
ถาดตม 

ตมซูชิ ถอด
เหล็ก 

ผา ปอก 
แตง 

วัดความ
ยาว 

เรียงลง
ถาด 

Capacity (Kg/Hr.) 299.57 292.04 280 0.00 284.92 296.19 297.69 
จํานวนคน หรอื  
เครื่องจักร 

29 28 1 0 121 7 19 

ประสิทธิภาพ 
(Kg/Man.Hr) 

10.33 10.43 280 0.00 2.35 42.31 15.67 

Processing Time 
(Sec.Man/Kg) 

348.50 345.16 12.86 0.00 1528.85 85.08 229.77 

Cycle Time 
(Sec/Kg) 

12.02 12.33 12.86 0.00 12.64 12.15 12.09 

Takt time 
(Sec/Kg) 

12 12 12 0 12 12 12 

 
ตารางที่ 6.10 เปรียบเทยีบรอบเวลากอนและหลังการปรบัปรุง 

 
ลําดับ รายละเอียด รอบเวลการผลิต (sec/Kg) 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
1 ตัดปากควักมัน                 19.04                 7.74  
2 เสียบเหล็ก                 12.53                 8.22  
3 ตมซูชิ                 12.86               12.86  
4 ถอดเหล็ก                   9.89                   -    
5 ผา ปอก แตง                 16.10               12.64  
6 วัดความยาว                   9.03                 8.51  
7 เรียงลงถาด                 11.83                 9.57  
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ตารางที่ 6.11  เปรียบเทียบจาํนวนพนกังานกอนและหลงัการปรับปรุง 
 

ลําดับ กระบวนการผลิต จํานวนแรงงาน (คน) 
กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

1 ตัดปากควักมัน 46 29 
2 เสียบเหล็ก 42 28 
3 ตมซูชิ 1 1 
4 ถอดเหล็ก 20 0 
5 ผา ปอก แตง 121 121 
6 วัดความยาว 10 7 
7 เรียงลงถาด 24 19 

 
ตารางที่ 6.12 เปรียบเทยีบของเสียกอนและหลังการปรับปรุง 

 
ลําดับ กระบวนการผลิต %ของเสีย 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
1 ตัดปากควักมัน 2.07 1.24 
2 เสียบเหล็ก 0.06 0 
3 ตมซูชิ - - 
4 ถอดเหล็ก - - 
5 ผา ปอก แตง 3.6 1.42 
6 วัดความยาว - - 
7 เรียงลงถาด - - 

 
6.7 บทสรปุการปรับปรุงแกไขกระบวนการ 

 6.7.1 การปรับเปลี่ยนขัน้ตอนการดูดมนักุงในกระบวนการตัดปากดดูมัน   

จากกระบวนการเดิมการนํามันกุงออกจากสวนหวักุงใชคีมในการคีบมันกุงออก  ซึ่ง
กอใหเกิดของเสียจากปลายของคีมขูดกับเนื้อกุงฉกีขาด โดยของเสียที่เกิดขึ้นจากการใชคีมคีบมัน
กุงมีปริมาณของเสีย เฉล่ียที่ 11.04 ตัวตอคนตอชั่วโมง  และของเสียที่เกิดขึ้นจากการดูดมันกุงมี
ปริมาณของเสยีเฉลี่ย 4.52 ตัวตอคนตอชั่วโมง  ลดลงเฉลี่ย  60.05%  โดยทีม่ีคา R-Sq เทากบั 
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73.15% และ R-Sq(adj) เทากบั 72.59%  และคาเฉลี่ยประสิทธิภาพของพนกังาน  การใชคีมคีบ
มันกุงมีคาประสิทธิภาพเฉลีย่ที่ 8.402 กิโลกรัมตอช่ัวโมงตอคน  และ การดูดมันกุงมีคา
ประสิทธิภาพเฉลี่ยที ่ 11.562 กิโลกรัม  ซึง่มีคาเฉลี่ยประสิทธิภาพที่สูงกวาการใชคีมคีบมันกุง 
37.61%  โดยที่มีคา R-Sq เทากบั 73.15% และ R-Sq(adj) เทากับ 72.59% 

6.7.2 การปรับเปลี่ยนอุปกรณยืดกุงกอนตมทดแทนการเสียบเหล็ก   

ไดทําการปรับเปล่ียนจากการเสียบเหล็กเพื่อยืดตัวกุงกอนทาํการตมเปนการเรียงลงถาด
เพื่อยืดตัวกุง  จากผลการทดลองคาเฉลี่ยประสิทธภิาพของพนกังานขั้นตอนการเสียบเหล็กมีคา
ประสิทธิภาพเฉลี่ยที่ 6.86 กิโลกรัมตอช่ัวโมงตอคน  และ การเรียงลงถาดตมมีคาประสิทธิภาพ
เฉล่ียที่ 12.87  กิโลกรัม  ซึง่มีคาเฉลีย่ประสิทธิภาพที่สูงกวาการเสียบเหล็ก  87.55%  โดยที่มีคา 
R-Sq เทากบั 86.82% และ R-Sq(adj) เทากับ 86.54% ของเสียที่เกิดขึ้นจากการเสียบเหล็กมี
ปริมาณของเสยี เฉล่ียที่ 1.28 ตัวตอคนตอชั่วโมง  และของเสียที่เกิดขึน้จากการเรียงลงถาดตมไมมี    

6.7.3 การปรับปรุงของเสียที่เกิดจากเครือ่งผากุงโดยการปรับต้ังเครื่องผากุง 

จากการการทดลองแสดงใหเห็นวาผลการทดลองพบวาที่ความถี่ 2 ชัว่โมง มีปริมาณของ
เสียเฉลี่ย 1.4 ชิ้นตอกุง 100 ชิ้น หรือ 1.4% ในขณะที่ชวงความถี่ 2 ชัว่โมงและ 3 ชั่วโมง มีปริมาณ
ของเสียเทากบั 3.0 %และ 3.4 % ตามลําดับ ซึง่ภายใตความเชื่อมัน่ 95% ความถี่ในการปรับต้ัง
เครื่องผากุงที ่2 ชั่วโมงและ 3 ชั่วโมงนัน้ ไมมีความแตกตางอยางมนีัยสําคัญ จึงไดมกีารกําหนดให
มีการปรับต้ังและตรวจสอบเครื่องผากุงทุก 2 ชั่วโมง 

6.7.4 การปรับปรุงการลับมีดเพื่อรักษาความคมในกระบวนการผา ปอก แตงซูช ิ

จากการทดสอบเกี่ยวกับความสัมพนัธของความคมของมดีที่ใชในการผา ปอก แตงซูชิ  
กับปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น  ทําใหมีออกแบบการทดลองเพื่อหาความถี่ของระยะเวลาในการลบั
คมมีด  ผลการทดลองพบวาที่ความถี่ 1 วัน มีปริมาณของเสียเฉลี่ย 2.72 ชิ้นตอกุง 200 ชิ้น หรือ 
1.36%  ในขณะที่ชวงความถี่ 3 วนั มีปริมาณของเสียเฉลี่ย 3.48 ชิน้ตอกุง 200 ชิ้นหรือ 1.74%  
และชวงความถี่ 5 วนั  มีปริมาณของเสียเฉลี่ย 4.44 ชิ้นตอกุง 200 ชิน้หรือ 2.22%  โดยที่มีคา R-
Sq เทากับ 31.86% และมีคา R-Sq(adj) เทากบั 29.97%  ซึ่งเปนเปอรเซ็นตที่ต่ํา  แตเนื่องจากการ
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พิจารณาจากแผนภูมิ Boxplot  ดังแสดงในรูปที ่ 6.12 ซึ่งแสดงถึงแนวโนมของของเสียที่เพิม่มาก
ข้ึนตามระยะหางของความถี่ในการลับคมมีด  การลับคมมีดที่ความถี่ทุกวันเปนการลดปริมาณของ
เสียไดดีกวา  เนื่องจากวัตถดุิบกุงเปนวัตถดุิบที่มีราคาแพง การเกิดของเสียยอมทาํใหตนทุนสงู   

6.7.5 การปรับปรุงทักษะการทํางานของพนกังาน 

โดยจัดใหมีการอบรมใหกับพนกังานรวมถึงการสอนและตรวจสอบการทํางานที่ถกูตอง
ใหกับพนักงานระหวางทาํการผลิต  ผลการติดตามความถูกตองในการทํางานทัง้ 3 กระบวนการ  
หลังการอบรมและสอนงานไดผลการปรับปรุง ดังนี้  กระบวนการเรียงใสถาดกอนตมทํางานไมตรง
ตามขั้นตอนเฉลี่ย 5% กระบวนการผา ปอก แตงซูชิ ทํางานไมตรงตามขั้นตอนเฉลี่ย 10% และ 
กระบวนการวดัขนาดทาํงานไมตรงตามขัน้ตอนเฉลี่ย 0% 

 

 

 



บทที่ 7 
การควบคุมกระบวนการ 

 
  จากการปรับปรุงกระบวนการเพื่อลดความสูญเปลาที่เกดิขึ้นในสายการผลิต
สินคาซูช ิ ในบทที ่7  จะกลาวถงึการควบคุมกระบวนการที่ไดทําการปรับปรุงเพื่อรักษาสถานะทีด่ี
หลังการปรับปรุงไว  และทําการปรับปรุงอยางตอเนื่อง ในบทนี้จะกลาวถึงการควบคมุกระบวนการ
ของปจจัยที่ไดทําการแกไข  และรวมถึงการติดตามสถานะผลการดําเนินงาน  หากสถานะของผล
การดําเนินงานมีการเปลี่ยนแปลงไป  ทําใหสามารถเขาไปแกไขปญหาที่เกิดขึ้นไดอยางทนัทวงท ี 
โดยจะทาํการแบงการควบคมุติดตามออกเปน 2 สวน ไดแก การควบคุมติดตามรอบเวลาการผลติ 
และ การติดตามควบคุมความตอเนื่องของการตรวจสอบกระบวนการ 
7.1 การควบคุมติดตามรอบเวลาการผลิต  
  หลังจากที่ไดการปรับเปลี่ยนอุปกรณและวธิีในการทํางานดังที่ไดกลาวในบทที่ 6 
ซึ่งมีการปรับเปลี่ยนอุปกรณและวิธีการทาํงาน 2 สวน คอื เปล่ียนกระบวนการควักมันกุงเปน
กระบวนการดดูมันกุง และเปลี่ยนกระบวนการเสยีบเหล็กเปนกระบวนการเรียงกุงใสถาดตม 
   เพื่อใหการติดตามปญหาในการทํางานไดอยางรวดเร็ว และสามารถเห็นถึงความ
ผิดปกติที่เกิดขึ้นภายในสายการผลิตโดยอาศัยรอบเวลาการผลิต  กอนการปรับปรุงการคํานวณหา
รอบเวลาจะสามารถทําไดเปนชวงเวลาทุก 6 ชั่วโมง  เนื่องจากขอมูลมีจํานวนมาก  ทําใหการแกไข
ปญหาที่เกิดขึ้นภายในสายการผลิตชาเกินไป เพื่อใหการควบคุมรอบเวลาการผลิตสามารถ
ตรวจสอบไดสะดวกขึ้น  ทางผูวิจัยไดประยุกตใชเทคโนโลยี RFID ในการบันทึกขอมูลภายใน
สายการผลิต  โดยใส RFID ชนิดบัตรลงในภาชนะบรรจุและสงผานไปจุดงานถัดไป  ทําการอานคา
และบันทึกขอมูลปริมาณสินคาที่ผลิตเสร็จในแตละขั้นตอน  ซึ่งทําใหสะดวกตอการบันทึกขอมูล  
แบงลักษณะของการบันทึกขอมูลการผลิตเปน 2 รูปแบบ  ดังนี้ 

1. การบันทึกขอมูลน้ําหนักของสินคาหลังการผลิตแตละขั้นตอน  
2. การบันทึกขอมูลแบบจํานวนชิ้นงานของสินคาหลังการผลิตแตละขั้นตอน   
จากขอมูลที่เปนแบบ Real Time จะนํามาทําการคํานวณหารอบเวลาการผลิต 

และแสดงผลรอบเวลาที่หนาจอคอมพิวเตอรของแตละกระบวนเพื่อใหหัวหนางานสามารถทราบ
สถานะรอบเวลาการผลิตปจจุบัน โดยในแตละกระบวนการยึดรอบเวลาการผลิตดังแสดงในตาราง
ที่ 6.10 หากรอบเวลาการผลิตมีการเปลี่ยนแปลงจะสามารถปรับปรุงแกไขปญหาไดทันทวงที 
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รูปที่ 7.1  การประยุกตใชเทคโนโลย ีRFID ในการบันทึกขอมูลประสิทธิภาพการทาํงาน 

 
7.2 การติดตามควบคุมความตอเนื่องของการตรวจสอบกระบวนการ 
  จากการปรับปรุงปจจัยความสูญเปลา  ดานความถี่ในการปรับต้ังเครื่องผากุง  
ความถี่ในการลับคมมีด  และ การอบรมและสอนงานเพื่อเพิ่มทักษะในการทํางานใหกับพนักงาน  
ทีมงานไดมีการออกแบบการบันทึกขอมูลความถี่ในการตรวจสอบ  และกําหนดหนาที่ความ
รับผิดชอบ  ดังนี้ 
 7.2.1 การตรวจสอบความถี่ในการปรับต้ังเครื่องผากุง 
  การตรวจสอบความถี่ในการปรับตั้งเครื่องผากุง   ไดมีการกําหนดหนาที่
ผูรับผิดชอบ ไดแก 

1) การบันทึกการตรวจสอบเครื่องผากุง  กําหนดใหหนวยงานซอมบํารุงเปนผูทํา
การตรวจสอบเครื่องผากุง  ทุก 2 ชั่วโมง  ทําการบันทึกเวลาในการตรวจสอบ 
และความผิดปกติ รวมถึงสถานะของเครื่องผากุงวาพรอมใชงานหรือไม  ใน
เอกสารบันทึกดังแสดงในภาคผนวก ข.2 

2) การตรวจสอบของเสียที่เกิดจากเครื่องผากุง  กําหนดใหหนวยงานควบคุม
คุณภาพเปนผูทําการสุมตรวจสอบของเสียที่เกิดขึ้นทุก 2 ชั่วโมง  โดยกําหนด
มาตรฐานที่ปริมาณของเสียไมเกิน 1.4%  ในเอกสารการบันทึกดังแสดงใน
ภาคผนวก ข.3 

 
 
 
 



119 

 

7.2.2 การตรวจสอบความถี่ในการลับคมมีดผา ปอก แตงซูชิ 
 การกําหนดความถี่ในการลับคมมีด  เพื่อใหสามารถตรวจสอบไดอยางมี
ประสิทธิภาพ  จําเปนตองมีการสรางหมายเลขของมีดที่ใช  ซึ่ง ณ ปจจุบันมีจํานวนมีดที่
ใชในสายการผลิตจํานวน 140 เลม โดยการจัดเก็บจะจัดเรียงแยกตามหมายเลขใสใน
ตะกราเพื่อนําไปลับคมหลังเลิกงาน ในเอกสารการบันทึกดังแสดงภาคผนวก ข.4 และให
หนวยงานฝายผลิตที่รับผิดชอบดูแลเร่ืองมีดเปนผูทําการบันทึกขอมูล 

 
7.2.3 การตรวจสอบความถี่ในการอบรมและสอนงานใหกับพนักงาน 

    จากกระบวนการผลิตที่ตองใชแรงงานในการผลิตเปนจํานวนมาก  ทักษะในการ
ทํางานของพนักงานนั้นเปนสิ่งสําคัญที่สงผลตอประสิทธิภาพในการทํางานและปริมาณ
ของเสียที่เกิดขึ้น  จึงไดมีการจัดใหมีการทบทวนขั้นตอนการทํางาน  และสอนงานผานทาง
วิดีโอตัวอยางการทํางานที่ถูกตองทุกเดือน โดยกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบในการอบรม
และสอนงาน  ใหกับหนวยงานดานทรัพยากรบุคคลรวมกับหัวหนาในแตละกระบวนการ
ผลิต  และบันทึกการอบรมสอนงานตามเอกสารการบันทึกดังแสดงในภาคผนวก ข.5 

 



บทที่ 8  
บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 ในผลงานวิจัยชิ้นนี้ไดทําการลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นภายในสายการผลิตสินคา
กุงแปรรูปซูชิ  ในโรงงานกรณีศึกษา  โดยการดําเนินงานวิจัยตามแนวคิดแบบลีน ซิกซ ซิกมา  เพื่อ
เปนแนวทางในการลดความสูญเปลาสําหรับสายการผลิตอื่น  โดยทําการแบงการดําเนินงานวิจัย
ออกเปน 5 ระยะการทํางาน  ไดแก ระยะการนิยามปญหา  การวัดและเก็บขอมูลสภาพปญหา  
การวิเคราะหสาเหตุของปญหา การปรับปรุงแกไข  การควบคุมกระบวนการ   

8.1  บทสรุประยะการนิยามปญหา 

  ข้ันตอนนี้ไดทําการศึกษาสภาพทั่วไปของสายการผลิต  ข้ันตอนการผลิตสินคาซูชิ 
ซึ่งแบงเปน 3 สวน ไดแก  สวนรับวัตถุดิบ  สวนการเตรียมวัตถุดิบ  และสวนสายการผลิตสินคาซูชิ  
โดยในงานวิจัยนี้ไดทําการศึกษาเฉพาะสวนเตรียมวัตถุดิบกุงซูชิ และสวนสายการผลิตสินคาซูชิ  
เนื่องจาก สวนรับวัตถุดิบเปนสวนที่รับวัตถุดิบใหกับทุกสินคาในโรงงานกรณีศึกษา  จึงทําใหยาก
ตอการศึกษาเฉพาะสายการผลิตกุงแปรรูปซูชิแชแข็ง  หลังจากนั้นไดทําการวิเคราะหความสูญ
เปลาทั้ง 7 ประการที่เกิดขึ้นภายในสายการผลิต  ซึ่งประกอบดวย  ความสูญเปลาจากการผลิต
ที่มากเกินไป  ความสูญเปลาจากการรอคอย  ความสูญเปลาจากการขนยาย  ความสูญเปลาจาก
กระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม  ความสูญเปลาจากสินคาคงคลัง  ความสูญเปลาจากของเสีย  
และความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม  รวบรวมปจจัยตาง ๆ ได  27  ปจจัยความ
สูญเปลา  

8.2  บทสรุประยะการวัดและเก็บขอมูลสภาพปญหา   

  นําปจจัยที่กอใหเกิดความสูญเปลาจากการรวบรวมในขั้นแรกจํานวน 27 ปจจัย
มาทําการคัดกรองปจจัย  โดยการหาความสัมพันธสาเหตุและผล (Cause and Effect  Matrix)  
คัดกรองปจจัยปญหาความสูญเปลาตามลําดับความสําคัญเหลือจํานวน 12 ปจจัย  โดยใน 12 
ปจจัยไดมีการรวบปจจัยที่มีความใกลเคียงกัน  เหลือเพียง 9 ปจจัยเพื่อนําไปวิเคราะหปญหาดวย
เครื่องมือ FMEA  (Failure Mode and Effect Analysis) เหลือปจจัยที่นําไปทําการวิเคราะห
สาเหตุของปญหาเพื่อทําการปรับปรุงจํานวน 5 ปจจัย  ไดแก ไดแก อุปกรณในการตัดปากควักมัน  
การปรับปรุงเครื่องผากุง  ทักษะในการทํางานของพนักงาน  การเสียบเหล็กไมตรงตัวกุง  และ
ความคมของมีดในกระบวนการผา ปอก แตง ซูชิ 
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8.3 บทสรุประยะการวิเคราะหสาเหตุของปญหา 

  บทนี้กลาวถึงการนําปจจัยจากการวิเคราะหลักษณะขอบกพรอง (FMEA) จํานวน 
5 ปจจัยมาทําการศึกษาและเก็บขอมูลโดยละเอียดเพื่อวิเคราะหสาเหตุหลักที่กอใหเกิดความสูญ
เปลา แลวเก็บขอมูลเพื่อทดสอบสมมุติฐานของปจจัยดังกลาวเพื่อนําไปสูแนวทางการปรับปรุงเพื่อ
ลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นภายในสายการผลิต  โดยแบงเปนการวิเคราะห 5 ปจจัยดังนี้ 

 8.3.1  ปจจัยเรื่องการตัดปากควักมัน  พบความสูญเปลา 2 ประการ ไดแก ความสูญเปลา
จากของเสีย และความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม  โดยในการใชแผนภูมิการ
ปฎิบัติงานสองมือ (Two Hands Process Chart) พบวาเกิดเวลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปนใน
การเปลี่ยนอุปกรณจากกรรไกรที่ใชในการตัดปากเปนคีมเพื่อคีบมันกุงออกจากสวนหัวกุง  เปน
เวลา 3.2 วินาที  และของเสียจากกระบวนการ 2.07%  ไดมีการเสนอแนวคิดในการเปลี่ยน
กระบวนการควักมันดวยคีมคีบเปนการใชลมในการดูดมันกุงออกจากหัวกุง 

 8.3.2  ปจจัยของเสียจากเครื่องผากุง  ทําการเก็บขอมูลเพื่อวิเคราะหของเสียที่เกิดขึ้น
แบงเปน 3 ชนิด  ไดแก ผาไมตรงบริเวณกลางตัวกุง  42.86% ผาสวนหัวขาด 38.78%  ผาขาดสอง
ทอน  14.97%  ทําการทดลองปจจัยที่คาดวาจะสงผลกระทบตอตัวเสียที่เกิดขึ้นจากเครื่องผา  2 
ปจจัย ไดแก ปจจัยจากพนักงานประจําเครื่องคนที่ 1 , คนที่ 2 และ ปจจัยจากการเครื่องผาที่ผาน
การปรับต้ังกอนทดลอง และเครื่องผาที่ผานการใชงานแลว 3 ชั่วโมง  พบวาปจจัยจากพนักงานไม
มีผลอยางมีนัยสําคัญ  และปจจัยจากการปรับตั้งเครื่องผากอนการใชงานมีผลอยางมีนัยสําคัญ
โดยมีคา P-Value เทากับ 0.000 และ มีคา R-Sq เทากับ 58.28%  และคา R-Sq(adj) 54.81%   

 8.3.3  ปจจัยการเสียบเหล็กไมตรงตัวกุง  ทําการสุมตัวอยางของเสียเพื่อจําแนกสาเหตุ
ของเสียที่เกิดขึ้นได 3 สาเหตุ  ไดแก เกิดจากเหล็กเสียบ 64.4%  เกิดจากพนักงาน 21.6%  เกิด
จากวัตถุดิบ 14%  จึงไดระดมความคิดเพื่อเปล่ียนกระบวนการใชเหล็กเสียบเพื่อยืดกุงกอนตม  
โดยใชแผนผังความคิดรวบรวมได 4 แนวทางหลังจากนั้นไดใชการใหคะแนนจึงสามารถคัดเลือก
แนวทางในการใชถาดมีรองเพื่อเรียงกุง เพื่อใชในการออกแบบและปรับปรุงกระบวนการตอไป 

 8.3.4  ปจจัยความคมของมีดในกระบวนการผา ปอก แตงซูชิ  ไดทําการทดลองเก็บขอมูล
เพื่อวิเคราะหโดยไดทดลองเก็บขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นจากการใชมีดที่ผานการลับ  และมีดที่ไม
ผานการลับนาน 1 สัปดาห พบวา เปอรเซ็นตของเสียจากมีดที่ไมไดลับ 1 สัปดาห สูงกวา 
เปอรเซ็นตของเสียจากมีดที่ผานการลับอยางมีนัยสําคัญ   
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 8.3.5  ปจจัยทักษะในการทํางานของพนักงาน  ไดทําการศึกษาขั้นตอนการทํางานของ 3 
กระบวนการที่ผานการคัดกรองความสัมพันธสาเหตุและผล( Cause and Effect  Matrix ) ไดแก 
กระบวนการเสียบเหล็ก  กระบวนการผา ปอก แตงซูชิ และกระบวนการคัดขนาดความยาวซูชิ  
โดยในที่นี้ไดมีการตัดสินใจปรับเปล่ียนกระบวนการเสียบเหล็กเปนการเรียงลงถาดตมแทน  ในการ
วิเคราะหปจจัยดานทักษะในการทํางานของพนักงานจึงกําหนดใหเปลี่ยนจากกระบวนเสียบเหล็ก
เปนกระบวนเรียงลงถาดตมแทน  โดยไดสรางแผนภูมิการปฎิบัติงานสองมือ (Two Hands 
Process Chart) การทํางานที่ถูกตองของทั้ง 3 กระบวนการและสํารวจความถูกตองในการทํางาน
ของพนักงานในปจจุบันพบวามีการทํางานผิดขั้นตอนในกระบวนการเรียงใสถาดตม 15%  การ
ทํางานผิดขั้นตอนในกระบวนการผา ปอก แตงซูชิ 23.33% กระบวนการวัดขนาดทํางานไมตรง
ตามขั้นตอนเฉลี่ย 20%  

8.4  ระยะการปรับปรุงแกไขกระบวนการ และทดสอบการผลการปรับปรุงกระบวนการ 

  บทนี้กลาวถึงการนําปจจัยจากการวิเคราะหสาเหตุในระยะการวิเคราะหสาเหตุ
ปญหามาทําการปรับปรุงตามแนวทางที่ไดทําการวิเคราะห  แบงการปรับปรุงเปน 5 การปรับปรุง  
ดังนี้ 

 8.4.1  การปรับเปลี่ยนขั้นตอนการดูดมันกุงในกระบวนการตัดปากดูดมัน  มีการออกแบบ
อุปกรณเพื่อใชในการดูดมันกุงออกจากสวนหัวกุงแทนการใชคีมคีบออก  โดยมีสวนประกอบ 4 
สวนหลัก ไดแก ชุดปมสุญญากาศ ทอสแตนเลสสงถายลมในการดูดจากปม  ถังพักมันกุงใชกัก
เก็บมันกุง  ทอดูดกุงเปนสวนปลายที่ตอกับกรรไกรที่ทําการดัดแปลงใหมีทอดูดมันกุงติดอยูดวย  
เพื่อลดการเคลื่อนไหวในการเปลี่ยนอุปกรณระหวางการทํางานของพนักงาน  จากการทดลอง
พบวาประสิทธิภาพสูงกวาการใขคีมคีบมันกุง 37.61% และของเสียลดลง 60.05%  

 8.4.2  การปรับเปลี่ยนอุปกรณยืดกุงกอนตมทดแทนการเสียบเหล็ก  จากการขั้นตอนการ
วิเคราะหไดสรุปใหใชการเรียงลงถาดมีรองเพื่อยืดกุงกอนตมแทนการเสียบเหล็ก  จึงไดทําการ
ออกแบบถาดเพื่อใชในการเรียงกุง  และทําการทดลองเปรียบเทียบกับการทํางานแบบเสียบเหล็ก  
พบวาการเรียงลงถาดตมประสิทธิภาพสูงกวาการเสียบเหล็ก 87.55%  และไมเกิดของเสียขึ้น 

 8.4.3  การปรับปรุงของเสียที่เกิดจากเครื่องผากุงโดยการปรับต้ังเครื่องผากุง  โดยทําการ
ทดลองชวงเวลาที่เหมาะสมในการปรับต้ังเครื่องผากุง  แบงการทดลองเปน 3 ชวงเวลา ไดแก 2 
ชั่วโมง , 3 ชั่วโมง , 4 ชั่วโมง พบวาที่ความถี่ 2 ชั่วโมง มีปริมาณของเสียเฉลี่ย 1.4 ชิ้นตอกุง 100 
ชิ้น หรือ 1.4%  ในขณะที่ชวงความถี่ 2 ชั่วโมงและ 3 ชั่วโมง  มีปริมาณของเสียเทากับ 3.0 %และ 
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3.4 %  ตามลําดับ  ซึ่งภายใตความเชื่อมั่น 95% ความถี่ในการปรับต้ังเครื่องผากุงที่ 2 ชั่วโมงและ 
3 ชั่วโมงนั้น  ไมมีความแตกตางอยางมีนัยสําคัญ  จึงไดกําหนดใหมีการตรวจสอบปรับต้ังเครื่องผา
กุงทุก 2 ชั่วโมง 

 8.4.4 การปรับปรุงการลับมีดเพื่อรักษาความคมในกระบวนการผา ปอก แตงซูชิ  โดยทํา
การทดลองชวงเวลาที่เหมาะสมในการลับคมมีด  แบงการทดลองออกเปน 3 ชวงเวลา  ไดแก  1 
วัน  , 3 วัน , 5 วัน  โดยการทดลองที่จํานวนครั้งละ 200 ชิ้น พบวาความถี่ 1 วัน มีปริมาณของเสีย
เฉล่ีย 2.72 ชิ้น คิดเปน 1.36%  ในขณะที่ชวงความถี่ 3 วัน มีปริมาณของเสียเฉลี่ย 3.48 ชิ้นคิดเปน  
1.74%  และชวงความถี่ 5 วัน  มีปริมาณของเสียเฉลี่ย 4.44 ชิ้น คิดเปน  2.22%  โดยที่มีคา R-Sq 
เทากับ 31.86% และมีคา R-Sq(adj) เทากับ 29.97%  ซึ่งเปนเปอรเซ็นตที่ต่ํา  แตขอมูลมีแนวโนม
ของของเสียที่เพิ่มมากขึ้นตามระยะหางของความถี่ในการลับคมมีด  การลับคมมีดที่ความถี่ทุกวัน
เปนการลดปริมาณของเสียไดดีกวา  เนื่องจากวัตถุดิบกุงเปนวัตถุดิบที่มีราคาแพง การเกิดของเสีย
ยอมทําใหตนทุนสูง  จึงไดใชเครื่องลับมีดทดแทนการลับดวยคน  ซึ่งทําใหสะดวกตอการลับคมมีด
มากยิ่งขึ้น 

 8.4.5  การปรับปรุงทักษะการทํางานของพนักงาน  ไดถายทําวิดีโอขั้นตอนการทํางานที่
ถูกตองและจัดอบรมใหกับพนักงานควบคูกับการตรวจสอบและสอนงานใหกับพนักงานในระหวาง
ทํางาน  หลังจากนั้นจึงไดทําการสุมตรวจสอบอีกครั้งพบวา  กระบวนการเรียงใสถาดกอนตม
ทํางานไมตรงตามขั้นตอนเฉลี่ย 5% กระบวนการผา ปอก แตงซูชิ ทํางานไมตรงตามขั้นตอนเฉลี่ย 
10% และ กระบวนการวัดขนาดทํางานไมตรงตามขั้นตอนเฉลี่ย 0% 

 8.4.6  การทดสอบผลการปรับปรุงกระบวนการ  หลังจากการปรับปรุงทั้ง 5 ปจจัยจึงได
เก็บขอมูลจากการทํางานจริงภายในสายการผลิตพบวา  รอบเวลาการผลิตลดลงจาก 19.04  
วินาทีตอกิโลกรัม เปน 12.86  วินาทีตอกิโลกรัม  ลดจํานวนพนักงานลง 22.34% ของจํานวน
พนักงานเดิม โดยจากการปรับปรุงกระบวนการเสียบเหล็กเปนกระบวนการเรียงลงถาดทําให
สามารถยกเลิกกระบวนการถอดเหล็กได  และเปลี่ยนกระบวนการตัดปากควักเปนกระบวนตัด
ปากดูดมันพบของเสียลดลงจาก 2.07% เหลือ 1.24%   และไมพบของเสียจากกระบวนการเสียบ
เหล็กหลังเปลี่ยนเปนกระบวนเรียงกอนตม  และของเสียจากระบวนผา ปอก แตงซูชิ 3.6% เหลือ 
1.42% 
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8.5  ระยะการควบคุมกระบวนการ 

 บทนี้จะกลาวถึงการควบคุมกระบวนการของปจจัยที่ไดทําการแกไข  และรวมถึงการ
ติดตามสถานะผลการดําเนินงาน  หากสถานะของผลการดําเนินงานมีการเปลี่ยนแปลงไป  ทําให
สามารถเขาไปแกไขปญหาที่เกิดข้ึนไดอยางทันทวงที  โดยจะทําการแบงการควบคุมติดตาม
ออกเปน 2 สวน  ไดแก  การควบคุมติดตามรอบเวลาการผลิต  โดยการประยุกตใชเทคโนโลยี 
RFID ในการบันทึกขอมูลภายในสายการผลิต  แลวนําขอมูลที่ไดมาคํานวณหารอบเวลาการผลิต
และแสดงผลที่หนาจอคอมพิวเตอรของแตละกระบวนการเพื่อใหหัวหนางานสามารถทราบสถานะ
รอบเวลาการผลิตปจจุบันและ การติดตามควบคุมความตอเนื่องของการตรวจสอบกระบวนการ  
สวนที่สองเปนการติดตามควบคุมความตอเนื่องของการตรวจสอบกระบวนการ  โดยออกแบบการ
บันทึกขอมูลความถี่ในการตรวจสอบ  และกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบ  ดังนี้   

การบันทึกการตรวจสอบเครื่องผากุง  กําหนดใหหนวยงานซอมบํารุงเปนผูทําการ
ตรวจสอบเครื่องผากุง  ทุก 2 ชั่วโมง  การตรวจสอบของเสียที่เกิดจากเครื่องผากุง  กําหนดให
หนวยงานควบคุมคุณภาพเปนผูทําการสุมตรวจสอบของเสียที่เกิดขึ้นทุก 2 ชั่วโมง 

การตรวจสอบความถี่ในการลับคมมีดผา ปอก แตงซูชิ  ทําการสรางหมายเลขของมีด
เพื่อใหงายตอการตรวจสอบ  และใหหนวยงานฝายผลิตที่รับผิดชอบดูแลเร่ืองมีดเปนผูทําการ
บันทึกขอมูล 

การตรวจสอบความถี่ในการอบรมและสอนงานใหกับพนักงาน จัดใหมีการทบทวนขั้นตอน
การทํางาน  และสอนงานผานทางวิดีโอตัวอยางการทํางานที่ถูกตองทุกเดือน โดยกําหนดหนาที่
ความรับผิดชอบในการอบรมและสอนงาน  ใหกับหนวยงานดานทรัพยากรบุคคลรวมกับหัวหนาใน
แตละกระบวนการผลิต  และบันทึกการอบรมสอนงานในเอกสารที่กําหนด 

8.6 อุปสรรคในการดําเนินงานวิจัย 

 จากการดําเนินงานวิจัยในสายการผลิตกุงแปรรูปซูชิ   วัตถุดิบที่ใชในการผลิตสินคา
จําเปนตองมีความสดอยางมาก   การขนสงเพื่อนําเขาวัตถุดิบจากฟารมถึงโรงงานไมสามารถ
นําเขามามากกวาหรือนอยกวาความตองการของกําลังการผลิตโรงงานไดตองทันเวลาพอดี  
เนื่องจากหากนําเขามามากเกินกวากําลังการผลิตของโรงงานวัตถุดิบที่รอคอยจะสูญเสียความสด  
คุณภาพวัตถุดิบจึงไมสามารถนํามาใชในการผลิตได  หรือหากนําเขามานอยกวากําลังการผลิตจะ
สงผลใหประสิทธิภาพการผลิตไมเต็มที่  ในการเก็บขอมูลเพื่อศึกษาจึงจําเปนตองตัดขอมูลที่เกิด
ปญหาขึ้นจากวัตถุดิบ  ทําใหการเก็บขอมูลศึกษาและการทดสอบใชเวลานาน   
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 และการใชแปรรูปสวนใหญที่แรงงานในการผลิต  สงผลใหขอมูลมีความแปรปรวนสูง  
เนื่องจากแรงงานมีการเปลี่ยนแปลงของประสิทธิภาพจากหลายปจจัย  เชน   

- ปจจัยจากสภาพอากาศฝนตก  สงผลตอความเหนื่อยลาในการมาทํางานทําให
ประสิทธิภาพของพนักงานต่ําลง 

- ปจจัยจากปญหาดานสุขภาพทั้งรางกายและจิตใจ  หากเกิดการเจ็บปวยจะสงผลให
พนักงานในกลุมที่ทําการทดลองมีประสิทธิภาพการทํางานที่เปล่ียนไป เปนตน 

- การลาออกของพนักงาน  ซึ่งจะสงผลตอประสิทธิภาพรวมของสายการผลิตเปนอยาง
มาก  การรับพนักงานใหมจําเปนตองมีการฝกฝนและพัฒนาประสิทธิภาพในการ
ทํางาน  ชวงแรกจึงมีประสิทธิภาพที่ต่ํากวามาตรฐานที่ตั้งไว 

8.7  ขอเสนอแนะ 

 จากอุปสรรคในการทํางานควรมีการพัฒนาดานการรักษาสภาพความสดของวัตถุดิบหา
สามารถคงอยูไดในระยะเวลาที่นานขึ้นเพื่อจัดเก็บวัตถุดิบสวนเกินและใหการผลิตเปนไปอยาง
ตอเนื่องและเต็มประสิทธิภาพ  รวมถึงการปรับปรุงดานการขนสงวัตถุดิบควรมีการสื่อสารถึง
สถานการณปจจุบันของสายการผลิตใหกับทีมงานขนสงวัตถุดิบทราบ  เพื่อปรับเพิ่มหรือลด
ปริมาณการขนสงใหพอดีกับความตองการของสายการผลิต   

ดานแรงงานเพื่อเปนการแกไขปญหาความแปรปรวนที่เกิดขึ้นภายในสายการผลิตอัน
เนื่องจากปจจัยดานแรงงาน  จึงควรพัฒนาหาแนวทางในการนําเครื่องจักรเขามาทดแทนแรงงาน  
ซึ่งจะทําใหการผลิตนั้นมีความตอเนื่องมากยิ่งขึ้น   

จากการปรับปรุงเรื่องการลับมีดควรใหมีการจัดหามีดสํารองเพื่อใชสําหรับใชงานทดแทน
ระหวางการนํามีดออกจากสายการผลิตเพื่อลับคม 
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ภาคผนวก ก.1  ขอมูลความสูญเปลาจากการผลิตมากเกนิไป ปริมาณสินคารอผลิตระหวาง
กระบวนการตมซูชิ 
 

ลําดับ 
ปริมาณสินคารอผลิต 

(Kg./Hr.) ลําดับ 
ปริมาณสินคารอผลิต 

(Kg./Hr.) 
1 6.59 26 6.54 
2 7.43 27 7.47 
3 7.17 28 8.87 
4 7.04 29 7.15 
5 7.87 30 6.8 
6 6.35 31 8.32 
7 7.06 32 7.29 
8 6.56 33 6.14 
9 7.87 34 4.89 
10 7.18 35 7.43 
11 6.98 36 5.1 
12 7.43 37 7.34 
13 8.76 38 8.1 
14 7.82 39 6.6 
15 8.18 40 6.1 
16 6.21 41 4.5 
17 5.88 42 8.9 
18 7.76 43 9.2 
19 8.18 44 7.76 
20 6.43 45 8.1 
21 7.87 46 7.2 
22 8.18 47 6.43 
23 7.76 48 7.45 
24 9.1 49 7.23 
25 8.21 50 8.18 
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ภาคผนวก ก.2  ขอมูลความสูญเปลาจากการผลิตมากเกนิไป ปริมาณสินคารอผลิตระหวาง
กระบวนการวดัความยาวซูช ิ
 

ลําดับ 
ปริมาณสินคารอผลิต 

(Kg./Hr.) ลําดับ 
ปริมาณสินคารอผลิต 

(Kg./Hr.) 
1 9.88 26 9.90 
2 10.17 27 9.69 
3 9.49 28 8.66 
4 13.80 29 11.92 
5 10.05 30 10.41 
6 11.79 31 11.94 
7 12.69 32 10.01 
8 11.34 33 12.51 
9 10.22 34 10.26 
10 10.65 35 8.82 
11 13.47 36 10.33 
12 9.55 37 10.65 
13 12.86 38 9.98 
14 10.78 39 13.70 
15 11.93 40 12.75 
16 9.05 41 9.90 
17 9.50 42 10.41 
18 10.22 43 12.51 
19 12.60 44 10.33 
20 12.84 45 11.34 
21 12.75 46 9.55 
22 11.14 47 9.11 
23 10.01 48 11.16 
24 10.33 49 11.14 
25 7.01 50 8.66 
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ภาคผนวก ก.3  ขอมูลความสูญเปลาจากการรอคอย เวลารอคอยขั้นตอนสงไปจุดงานผา ปอก 
แตงซูชิ 

ลําดับ 
ปริมาณกุงตอ 
ตะกรา (Kg.) 

เวลา 
(Sec) 

 เวลารอคอย 
(Sec/Kg.)  

  ลําดับ 
ปริมาณกุงตอ 
ตะกรา (Kg.) 

เวลา 
(Sec) 

 เวลารอ
คอย  

(Sec/Kg.)  
1 12.61 35 2.78   26 12.53 47 3.75 
2 12.58 43 3.42   27 13.57 52 3.83 
3 12.47 37 2.97   28 11.64 34 2.92 
4 13.5 46 3.41   29 11.42 31 2.71 
5 11.59 44 3.80   30 12.53 40 3.19 
6 12.56 39 3.11   31 12.52 38 3.04 
7 12.85 28 2.18   32 11.19 45 4.02 
8 11.45 55 4.80   33 12.66 40 3.16 
9 11.96 43 3.60   34 13.47 29 2.15 
10 11.18 40 3.58   35 12.85 63 4.90 
11 11.56 38 3.29   36 13.55 38 2.80 
12 12.68 37 2.92   37 11.56 31 2.68 
13 12.57 45 3.58   38 11.95 37 3.10 
14 12.19 42 3.45   39 12.54 48 3.83 
15 12.54 58 4.63   40 12.58 42 3.34 
16 13.65 34 2.49   41 12.65 49 3.87 
17 11.85 46 3.88   42 12.22 53 4.34 
18 12.52 49 3.91   43 12.32 48 3.90 
19 12.84 40 3.12   44 13.94 34 2.44 
20 13.5 31 2.30   45 11.17 29 2.60 
21 11.71 52 4.44   46 13.65 42 3.08 
22 11.97 38 3.17   47 11.52 38 3.30 
23 11.58 31 2.68   48 12.85 56 4.36 
24 12.54 46 3.67   49 12.43 28 2.25 
25 11.44 42 3.67   50 13.52 33 2.44 
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ภาคผนวก ก.4  ขอมูลความสูญเปลาจากการรอคอย เวลารอคอยขั้นตอนสงไปจุดงานเรียงลงถาด 
 

ลําดับ 
ปริมาณกุงตอ 
ตะกรา (Kg.) 

เวลา 
(Sec) 

 เวลารอคอย 
(Sec/Kg.)  

  ลําดับ 
ปริมาณกุงตอ 
ตะกรา (Kg.) 

เวลา 
(Sec) 

 เวลารอคอย  
(Sec/Kg.)  

1 1.56 4 2.56   26 1.73 3 1.73 
2 1.56 3 1.92   27 1.71 5 2.92 
3 1.78 4 2.25   28 1.34 4 2.99 
4 1.78 4 2.25   29 1.57 6 3.82 
5 1.52 5 3.29   30 1.76 4 2.27 
6 1.4 4 2.86   31 1.82 4 2.20 
7 1.8 3 1.67   32 1.88 5 2.66 
8 1.97 5 2.54   33 1.55 4 2.58 
9 1.68 4 2.38   34 1.61 5 3.11 
10 1.93 4 2.07   35 1.84 4 2.17 
11 1.62 3 1.85   36 1.54 5 3.25 
12 1.41 6 4.26   37 1.82 4 2.20 
13 1.44 5 3.47   38 1.68 3 1.79 
14 1.84 3 1.63   39 1.64 3 1.83 
15 1.67 4 2.40   40 1.82 4 2.20 
16 1.82 5 2.75   41 1.73 5 2.89 
17 1.88 3 1.60   42 1.37 4 2.92 
18 1.84 5 2.72   43 1.61 3 1.86 
19 1.85 4 2.16   44 1.95 4 2.05 
20 1.56 3 1.92   45 1.81 5 2.76 
21 1.91 3 1.57   46 1.79 3 1.68 
22 1.92 4 2.08   47 1.67 5 2.99 
23 1.79 5 2.79   48 1.67 4 2.40 
24 1.89 4 2.12   49 1.83 5 2.73 
25 1.64 4 2.44   50 1.77 4 2.26 
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ภาคผนวก ก.5  ขอมูลความสูญเปลาจากการจัดเก็บสินคาคงคลงั 
 

วันที่  
ปริมาณสินคาสําเร็จรูป 

(กลอง) 
ปริมาณบรรจุภัณฑคงเหลือ 

(กลอง) 
เปอรเซ็นตบรรจุภัณฑคงเหลือ 

(%) 
1 6,823 729 10.68  
2 7,516 695 9.25  
3 6,389 826 12.93  
4 6,102 608 9.96  
5 7,064 826 11.69  
6 6,953 746 10.73  
7 6,038 649 10.75  
8 6,255 731 11.69  
9 6,438 684 10.62  
10 6,721 635 9.45  
11 6,592 529 8.02  
12 6,485 684 10.55  
13 6,425 751 11.69  
14 7,035 762 10.83  
15 6,209 638 10.28  
16 6,726 705 10.48  
17 6,815 652 9.57  
18 6,210 652 10.50  
19 6,302 729 11.57  
20 6,955 631 9.07  
21 6,443 686 10.65  
22 6,259 652 10.42  
23 6,116 716 11.71  
24 6,428 629 9.79  
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ภาคผนวก ก.5  ขอมูลความสูญเปลาจากการจัดเก็บสินคาคงคลงั (ตอ) 
 

วันที่  
ปริมาณสินคาสําเร็จรูป 

(กลอง) 
ปริมาณบรรจุภัณฑคงเหลือ 

(กลอง) 
เปอรเซ็นตบรรจุภัณฑคงเหลือ 

(%) 
25 6,492 633 9.75  
26 6,199 642 10.36  
27 6,553 625 9.54  
28 7,238 651 8.99  
29 7,097 717 10.10  
30 6,821 712 10.44  
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ภาคผนวก ก.6  ขอมูลความสูญเปลาจากของเสีย จุดงานตัดปากควกัมัน 
 

ลําดับ 
ปริมาณการผลิต 

(Kg./Day) 
ปริมาณของเสีย 

 (Kg.Day) 
% ของเสีย 

1 198 6.7 3.38 
2 185 3.66 1.98 
3 173 4.5 2.60 
4 182 2.1 1.15 
5 185 6.4 3.46 
6 196 4.11 2.10 
7 170 2.35 1.38 
8 205 3.52 1.72 
9 166 3.46 2.08 
10 187 3.66 1.96 
11 194 2.78 1.43 
12 199 5.14 2.58 
13 181 5.22 2.88 
14 210 3.65 1.74 
15 207 3.26 1.57 
16 188 2.71 1.44 
17 194 3.13 1.61 
18 167 3.35 2.01 
19 169 4.49 2.66 
20 185 2.77 1.50 
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ภาคผนวก ก.6  ขอมูลความสูญเปลาจากของเสีย จุดงานตัดปากควกัมัน (ตอ) 
 

ลําดับ 
ปริมาณการผลิต 

(Kg./Day) 
ปริมาณของเสีย 

 (Kg.Day) % ของเสีย 

21 191 4.51 2.36 
22 193 2.49 1.29 
23 197 2.16 1.10 
24 188 2.84 1.51 
25 197 4.01 2.04 
26 185 4.62 2.50 
27 176 6.55 3.72 
28 157 3.57 2.27 
29 204 5.27 2.58 
30 187 3.44 1.84 
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ภาคผนวก ก.7  ขอมูลความสูญเปลาจากของเสีย จุดงานเสยีบเหลก็ 
 

ลําดับ 
ปริมาณการผลิต 

(Kg./Day) 
ปริมาณของเสีย 

 (Kg.Day) 
% ของเสีย 

1 277.30 0.26 0.09 
2 268.64 0.11 0.04 
3 289.00 0.17 0.06 
4 239.50 0.50 0.21 
5 255.60 0.00 0.00 
6 279.84 0.21 0.08 
7 263.29 0.40 0.15 
8 261.43 0.00 0.00 
9 207.04 0.00 0.00 
10 231.47 0.80 0.35 
11 219.76 0.12 0.05 
12 265.29 0.11 0.04 
13 257.91 0.32 0.12 
14 225.32 0.10 0.04 
15 257.45 0.08 0.03 
16 246.89 0.05 0.02 
17 243.87 0.14 0.06 
18 259.45 0.11 0.04 
19 279.61 0.10 0.04 
20 245.33 0.12 0.05 
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ภาคผนวก ก.7  ขอมูลความสูญเปลาจากของเสีย จุดงานเสยีบเหลก็ (ตอ) 
 

ลําดับ 
ปริมาณการผลิต 

(Kg./Day) 
ปริมาณของเสีย 

 (Kg.Day) 
% ของเสีย 

21 258.99 0.06 0.02 
22 282.81 0.07 0.02 
23 262.24 0.04 0.02 
24 251.26 0.03 0.01 
25 270.42 0.04 0.01 
26 253.28 0.08 0.03 
27 252.35 0.09 0.04 
28 247.43 0.17 0.07 
29 261.33 0.13 0.05 
30 233.93 0.2 0.09 
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ภาคผนวก ก.8  ขอมูลความสูญเปลาจากของเสีย จุดงานผา ปอก แตงซูช ิ
 

ลําดับ 
ปริมาณการผลิต 

(Kg./Day) 
ปริมาณของเสีย 

 (Kg.Day) 
% ของเสีย 

1 16,814.53 472.00 2.81 
2 16,094.52 573.00 3.56 
3 17,413.50 498.00 2.86 
4 14,603.88 429.00 2.94 
5 15,351.05 677.00 4.41 
6 16,971.37 582.00 3.43 
7 15,702.41 601.00 3.83 
8 15,834.55 583.00 3.68 
9 12,414.22 338.00 2.72 

10 13,861.02 410.00 2.96 
11 13,446.68 488.00 3.63 
12 16,072.91 627.00 3.90 
13 15,493.69 643.00 4.15 
14 13,357.76 433.00 3.24 
15 15,465.29 515.00 3.33 
16 14,751.46 767.00 5.20 
17 14,935.47 381.00 2.55 
18 15,835.79 463.00 2.92 
19 16,895.42 762.00 4.51 
20 14,716.88 527.00 3.58 
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ภาคผนวก ก.8  ขอมูลความสูญเปลาจากของเสีย จุดงานผา ปอก แตงซูช ิ(ตอ) 
 

ลําดับ 
ปริมาณการผลิต 

(Kg./Day) 
ปริมาณของเสีย 

 (Kg.Day) 
% ของเสีย 

21 15,683.88 502 3.20 
22 17,216.52 702 4.08 
23 15,822.82 447 2.83 
24 15,206.56 407 2.68 
25 16,327.94 464 2.84 
26 15,269.54 740 4.85 
27 15,150.36 684 4.51 
28 14,723.05 602 4.09 
29 16,013.63 788 4.92 
30 14,259.93 509 3.57 
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ภาคผนวก ก.9  ตารางผลการทดลองเก็บขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นจากความคมของมดี   
 

มีดที่ผานการลับกอนทดลอง มีดไมไดลับ  1 อาทิตย 
ตัวดี ผาเสีย % ตัวเสีย ตัวดี ผาเสีย % ตัวเสีย 
170 3 1.76% 140 8 5.71% 
180 2 1.11% 130 5 3.85% 
160 2 1.25% 120 7 5.83% 
190 3 1.58% 120 5 4.17% 
150 2 1.33% 130 6 4.62% 
160 1 0.63% 130 6 4.62% 
160 2 1.25% 130 6 4.62% 
170 2 1.18% 130 8 6.15% 
180 3 1.67% 140 3 2.14% 
180 3 1.67% 130 6 4.62% 
150 2 1.33% 130 4 3.08% 
150 2 1.33% 130 4 3.08% 
140 1 0.71% 120 3 2.50% 
130 1 0.77% 120 3 2.50% 
120 1 0.83% 110 4 3.64% 
140 1 0.71% 120 4 3.33% 
130 2 1.54% 130 3 2.31% 
140 1 0.71% 140 2 1.43% 
140 1 0.71% 130 2 1.54% 
150 1 0.67% 140 3 2.14% 
180 3 1.67% 130 4 3.08% 
170 2 1.18% 115 3 2.61% 
180 2 1.11% 125 3 2.40% 
180 4 2.22% 125 2 1.60% 
170 2 1.18% 135 2 1.48% 
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ภาคผนวก ก.9 (ตอ) ตารางผลการทดลองเก็บขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นจากความคมของมีด 
 

มีดที่ผานการลับกอนทดลอง มีดไมไดลับ  1 อาทิตย 
ตัวดี ผาเสีย % ตัวเสีย ตัวดี ผาเสีย % ตัวเสีย 
180 3 1.67% 120 2 1.67% 
190 3 1.58% 120 3 2.50% 
190 2 1.05% 110 3 2.73% 
180 2 1.11% 125 2 1.60% 
180 3 1.67% 140 3 2.14% 
140 5 3.57% 170 3 1.76% 
110 4 3.64% 150 3 2.00% 
130 3 2.31% 150 2 1.33% 
130 3 2.31% 160 2 1.25% 
140 3 2.14% 160 3 1.88% 
130 3 2.31% 140 3 2.14% 
120 3 2.50% 160 2 1.25% 
110 4 3.64% 180 2 1.11% 
130 4 3.08% 170 2 1.18% 
140 3 2.14% 160 2 1.25% 
110 3 2.73% 100 3 3.00% 
110 2 1.82% 100 3 3.00% 
120 2 1.67% 110 3 2.73% 
120 3 2.50% 90 2 2.22% 
110 3 2.73% 110 2 1.82% 
90 3 3.33% 80 2 2.50% 

110 2 1.82% 110 3 2.73% 
110 2 1.82% 110 3 2.73% 
110 3 2.73% 90 2 2.22% 
110 3 2.73% 100 2 2.00% 
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ภาคผนวก ก.9 (ตอ) ตารางผลการทดลองเก็บขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นจากความคมของมีด 
 

มีดที่ผานการลับกอนทดลอง มีดไมไดลับ  1 อาทิตย 
ตัวดี ผาเสีย % ตัวเสีย ตัวดี ผาเสีย % ตัวเสีย 
130 4 3.08% 110 5 4.55% 
130 3 2.31% 120 4 3.33% 
120 3 2.50% 120 5 4.17% 
130 4 3.08% 100 3 3.00% 
120 5 4.17% 100 3 3.00% 
120 4 3.33% 100 3 3.00% 
120 4 3.33% 120 3 2.50% 
110 3 2.73% 120 4 3.33% 
110 3 2.73% 100 4 4.00% 
110 2 1.82% 110 4 3.64% 
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ภาคผนวก ข.  
ตัวอยางแบบฟอรมการบนัทึก 
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ภาคผนวก ข.1  แบบฟอรมการใหคะแนนความสัมพันธเหตุและผล (Cause and Effect Matrix) 
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ภาคผนวก ข.2  แบบบฟอรมการตรวจสอบเครื่องผากุง 
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ภาคผนวก ข.3  แบบบฟอรมการตรวจสอบของเสียจากเครื่องผากุง 
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ภาคผนวก ข.4  แบบฟอรมการตรวจสอบการลับมีดประจําวนั 
 

 
 
 
 
 
ภาคผนวก ข.5  แบบฟอรมการตรวจสอบการลับมีดประจําวนั 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

นายภทัรวุธ บญุลาภ สําเร็จการศึกษาปรญิญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑติ สาขาวิศวกรรมอุต
สาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยีอุตสาหกรรม  มหาวิทยาลัยศิลปากร ในป พ.ศ. 2547 
และเขาศึกษาตอในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะ
วิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลยั ในปการศึกษา พ.ศ. 2551  
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