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 The objectives of this thesis are to develop a prototype of the 7-waste reduction method and 
control this 7-waste: over-production, waiting, transportation, inappropriate process, excess 
inventory, extra motion, and defect for SME by using cosmetic factory as a case study factory. 
 
 The development of the 7-waste reduction prototype starts from the study of the factors that 
cause the 7 wastes using Process Activity Mapping in nail coating operations of the case study 
factory by comparing with the 7-waste theory. Techniques, Inventory Management and Quality 
Tools are used as management tools to reduce the wastes. After that, the prototype is verified and 
validated for further improvement, finally the working standards are documented for the SME. The 
improved methodology is evaluated at the other 2 SMEs to find a suggestion for the prototype 
improvement on both the waste reduction process and documents used in term of suitability and 
convenience. From the evaluated result in case study factory within 4 months, it shows that the 
wastes are reduced 2.74%- 40.29%. To control 7-waste, the standard of raw material, raw material 
inspection method, nail coating procedure, in process quality plan, between process moving route, 
production cycle time and each process work load time, packing method, bottle-moving and re-order 
point and min-max stock are also developed in this thesis. 
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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 

1.1 ท่ีมา และเหตุผลของปญหา 
 ปจจุบันทางภาครัฐบาลไดมีการสงเสริมวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอม (SMEs) อยาง
เปนรูปธรรม เพื่อยกระดับ และปรับปรุงประสิทธิภาพการประกอบธุรกิจอุตสาหกรรม เฉพาะอยาง
ยิ่งในอุตสาหกรรมการผลิต โดยจะมุงเนนใหอุตสาหกรรมการผลิตขนาดยอม สามารถที่จะ
ตอบสนองความตองการทั้งตลาดในประเทศ และตางประเทศได ซ่ึงในกระบวนการธุรกิจการผลิต
สินคา จําเปนตองคํานึงถึงดาน คุณภาพ, ตนทุน หรือคาใชจาย และการสงมอบ คือกระบวนการผลิต
จําเปนจะตองผลิตสินคาใหไดคุณภาพ และการสงมอบสินคาไดทันเวลา โดยใหคาใชจายต่ําที่สุด 
ซึ่งการที่จะทําใหกระบวนการผลิตมีคาใชจายต่ํา ในขณะที่สินคาไดคุณภาพ และสามารถสงมอบได
ทันตามเวลาที่กําหนด เปนกระบวนการที่จําเปนตองอาศัยการบริหารการจัดการที่ดี ดังนั้นจึงไดเกิด
แนวความคิดกระบวนการบริหารเพื่อลด และขจัดความสูญเปลาภายในกระบวนการธุรกิจ และ
กระบวนการผลิตขึ้นมา เพื่อลดตนทุนในการผลิต ในขณะที่การตอบสนองความตองการทางดาน
คุณภาพยังคงเดิม และสามารถตอบสนองในดานการสงมอบสินคาไดดียิ่งขึ้น 

ในกระบวนการธุรกิจ และกระบวนการผลิต ที่มีการบริหารการจัดการที่ไมดีพอนั้น จะ
กอใหเกิดมีความสูญเปลาขึ้นในกระบวนการ โดยความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในกระบวนการธุรกิจ และ
กระบวนการผลิต จะเปนกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม (Non Value Added) ซ่ึงจะเปนกิจกรรมที่
ไมมีคุณคาตอกระบวนการทางธุรกิจ และกระบวนการผลิต โดยกิจกรรมที่เกิดขึ้นนั้นไมกอใหเกิด
มูลคาเพิ่มขึ้นในสินคา หรือกลาวไดอีกนัยหนึ่งวา เปนกิจกรรมที่หากเกิดขึ้นแลวไมสงผลที่จะทําให
สินคานั้นเกิดมีคุณคา หรือมูลคาเพิ่มขึ้นมาแตประการใด  อีกซ้ํายังจะเปนกิจกรรมที่ทําให
กระบวนการทางธุรกิจ และกระบวนการผลิตมีตนทุนเพิ่มมากขึ้น ดังนั้นถาหากกิจกรรมดังที่กลาว
มาเกิดขึ้นมากในกระบวนการทางธุรกิจ และกระบวนการผลิตใด ก็จะเปนผลสะทอนทําใหเห็นได
วาตนทุนในกระบวนการตางๆ ที่ใชในการผลิตสินคาจะสูงตามขึ้นมา ซ่ึงในกระบวนการทางธุรกิจ 
และกระบวนการผลิตที่มีตนทุนในการผลิตสินคาเพิ่มมากขึ้น จะสงผลกระทบตอโอกาสในการทํา
ธุรกิจดานการตลาดที่สภาวะปจจุบันมีการแขงขันกันอยางสูง 

ดังนั้นในการที่จะสามารถตอบสนองกับความตองการของตลาด และสภาวะการแขงขัน
ของตลาดได มีความจําเปนที่จะตองลดตนทุน หรือคาใชจาย ในกระบวนการทางธุรกิจ และ
กระบวนการผลิต ซ่ึงมีความจําเปนจะตองทําการกําจัดความสูญเปลา โดยทําการกําจัด หรือลด
กิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม ออกไปจากกระบวนการทางธุรกิจ และกระบวนการผลิต โดยใช
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แนวคิดของกระบวนการบริหารเพื่อลด และขจัดความสูญเปลาในกระบวนการทางธุรกิจ และ
กระบวนการผลิต ซ่ึงหลังจากที่สามารถลด หรือความสูญเปลาออกไปได จะทําใหการทําธุรกิจ
สามารถตอบสนองความตองการของตลาดไดอยางรวดเร็ว และสามารถลดตนทุนเพื่อสรางโอกาส
ในการแขงขันไดสูงขึ้น 
 
1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

เพื่อพัฒนาตนแบบ ในการลดความสูญเปลาที่เกดิจากการผลิตที่มากเกินไป การรอคอย การ
ขนสง กระบวนการที่ไมเหมาะสม สินคาคงคลังที่ไมจําเปน การเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม และ
ขอบกพรองของสินคา 

1.3 ขอบเขตของการศึกษาวิจัย 
1. ทําการศึกษาวิจัยเฉพาะสินคาน้ํายาทาเล็บทุกรุน และจัดการกับคุณลักษณะ/อาการ ที่มี

ลําดับความสําคัญสงูสุดในแตละความสูญเปลาเพียง 1 รายการเทานั้น 
2. ทําการศึกษาวิจัยในกระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บตั้งแตกระบวนการวางแผนการผลิต

น้ํายาทาเล็บ จนกระทั่งนําสินคาเขาเก็บในคลังสําเร็จรูป 
 

1.4 ขั้นตอนการดําเนินงาน 
1. ศึกษาทฤษฏี และงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
2. ทําการเก็บขอมูลของความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ โดยใชหลักการ The Seven Value 

Stream Mapping Tools 
3. ทําการศึกษา และวิเคราะห วิธีการทํางาน การจัดวาง Plant Layout การตรวจสอบ

ระหวางกระบวนการผลิต ปริมาณการจัดเก็บสินคาน้ํายาทาเล็บ ในแตละรุน และเฉดสี ในปจจุบัน 
พรอมกําหนดแนวทางในการแกไข และปรับปรุง 

4. กําหนดเปาหมาย และออกแบบวิธีการทํางานเพื่อลดความสูญเปลา รวมกับทางผูบริหาร
ของโรงงาน 

5. จัดทําแผนในการดําเนินการแกไข โดยกําหนดปญหา สาเหตุ วิธีการแกไข และ
ผูรับผิดชอบ รวมกับผูที่เกี่ยวของ หรือผูบริหาร และดําเนินงานตามแผน 

6. ตรวจติดตามผลการดําเนินงาน และแกไขปญหาอุปสรรคที่เกิดขึ้น พรอมทั้งประเมินผล
การดําเนินงานเทียบขอมูลในอดีต 

7. จัดทําเปนมาตรฐานในการควบคุมความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ รวมถึงเสนอแนะ
แนวทางในการปรับปรุง หรือพัฒนาตอไป 

8. สรุปผลการวิจัย และจัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
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1.5 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
1. เพื่อเปนแนวทางในการลดความสูญเปลาสําหรับการผลิตสินคาอื่นของบริษัท 
2. เพื่อเปนแนวทางในการลดความสูญเปลาสําหรับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอม 

(SME) ในทุกธุรกิจ เพื่อสรางศักยภาพใหแขงขันได 
3. เพื่อเปนการลดความสูญเปลาที่เกิดจากการผลิตที่มากเกินไป การรอคอย การขนสง 

กระบวนการที่ไมเหมาะสม  สินคาคงคลังที่ไมจําเปน  การเคลื่อนไหวที่ไม เหมาะสม  และ
ขอบกพรองของสินคา 



บทที่ 2 
 

ทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

 บทนี้จะไดกลาวถึงทฤษฎี และงานวิจัยที่ไดนํามาใชเปนแนวคิดการออกแบบขั้นตอนการ
ลดความสูญเปลา เครื่องมือการขอมูล เครื่องมือการวิเคราะห และเครื่องมือ หรือเทคนิคที่ใช
ปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน หรือวิธีการทํางาน เพื่อลดความสูญเปลา ในกระบวนการสรางตนแบบ
การลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ ซ่ึงจะมีทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวของดังนี้ 
 
2.1 ลักษณะของความสูญเปลา 

กระบวนการบริหารเพื่อลดความสูญเปลาในกระบวนการทางธุรกิจ และกระบวนการผลิต 
คือ การทําความเขาใจวาอะไรคือคุณคา และความสูญเปลา ทั้งใน และนอกองคกร ที่มีความสัมพันธ
ตอระบบการผลิต ส่ิงที่เปนคุณคาคือส่ิงที่จําเปน ตองถูกสรางใหเกิดขึ้นในสายตาของลูกคา และ
ตามที่ลูกคากําหนด และมีกระบวนการที่ดําเนินไปอยางถูกตอง การสรางคุณคาตองใชเวลา และ
ความพยายามที่จะกําจัดการสูญเปลาออกจากกระบวนการ โดย Yasuhiro Monden (1993) ได
ทําการศึกษาระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System: TPS) และไดแบงลักษณะ
งานในการผลิตออกเปน 3 ประเภท ไดแก 

  
รูปที่ 2.1 การสรางคุณคาเพิ่มจากลักษณะระบบการผลิตที่ประกอบดวยการไหลและกิจกรรม 

 
1. สิ่งท่ีไมมีคุณคาเพิ่ม (Non Value Added: NVA) คือ ความสูญเปลาและเปน

กิจกรรมที่ไมจําเปนซ่ึงควรจะกําจัด ตัวอยาง เชน เวลารอคอย, การกองผลิตภัณฑระหวางการผลิต 
โดยไมเชื่อมตอเพื่อเขาสูกระบวนการตอไปในทันที การทาํงานหรือกิจกรรมเดียวกันซ้ําๆ  
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2. สิ่งท่ีจําเปนแตไมมีคุณคาเพิ่ม (Necessary but Non Value Added: NNVA) คือ 
ความสูญเปลา แตอาจจําเปนตองยอมใหเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ตัวอยางเชน การเดินใน
ระยะไกลเพื่อหยิบชิ้นสวนหรือวัตถุดิบ, การเคลื่อนยายอุปกรณ/เครื่องมือระหวางการผลิต การ
กําจัดการทํางานเชนนี้ จําเปนตองมีการเปลี่ยนแปลงการทํางานครั้งใหญ เชน การวางผังโรงงานใน
กระบวนการผลิตใหมซ่ึงไมสามารถเปลี่ยนแปลงไดทันที 

3. สิ่งท่ีมีคุณคาเพิ่ม (Value Added: VA) คือ กิจกรรมที่มีคุณคาในการดําเนินงานที่
เกี่ยวกับการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต ตั้งแตข้ันวัตถุดิบหรือช้ินสวนที่ใชในการผลิตวา จะใช
แรงงานหรือเครื่องจักรในการผลิตเปนขอมูลในการตัดสินใจมาก 
 

ในระบบการผลิตจะเห็นไดวาสิ่งที่ทําใหเกิดคุณคาเพิ่ม และลดตนทุน คือ การไหลและการ
ดําเนินงานกิจกรรม (Activities) ดังแสดงในรูปที่ 2.1 ดังนั้นจึงตองทําการบรหิารระบบการทํางาน
ใหมีการสรางคุณคาเพิ่ม ดวยการจําแนก และกําจัดความสูญเปลา โดย Taiichi Ohno (2002) ได
แสดงความสูญเปลาที่ไมกอใหเกิดคุณคาตอลูกคา โดยแบงออกเปน 7 ประการ ไดแก  

1. ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป (Over-production) คือความสูญเปลาที่เกิด
จากแนวคิดที่พยายามใชเครื่องจักรและพนักงานในการผลิตใหมากที่สุด โดยที่ไมไดคํานึงถึง
ความสามารถในการรับงานตอ  หรือความตองการงานของหนวยงานถัดไป  ซ่ึงจะทําใหแตละ
หนวยงานที่จําเปนตองทํางานเกี่ยวของตอเนื่องกัน  ทํางานไมสอดคลองสมดุลกัน  ก็จะเกิดงานที่
ตองรอการผลิตที่เกิดขึ้น  หรืองานระหวางกระบวนการผลิต (Work In Process: WIP) 

ลักษณะความสูญเปลา 
• เกิดความตองการพื้นที่ในการจัดเก็บงานระหวางกระบวนการผลิต (Work 

In Process: WIP) 
• เกิดการขนยายไปเก็บชั่วคราวเมื่อใชไมหมด 
• เมื่อเกิดของเสียจากกระบวนการกอนหนาจะไมไดรับการแกไขในทันที 
• ใชเวลาในการผลิตนาน 

สาเหตุความสูญเปลา 
• ความสามารถของแตกระบวนการไมเทากัน 
• แนวคิดที่ผลิตใหจํานวนมากที่สุด เพื่อลดตนทุนตอหนวยลง 
• มีการใชระบบการใหคาแรงจูงใจ 
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2. ความสูญเปลาจากการรอคอย (Waiting) คือความสูญเปลาที่เกิดจากปจจัยสอง
อยางของการผลิตไมสัมพันธกัน ทําใหมีเวลาวางงานในการผลิต ซ่ึงเปนสาเหตุทําใหเกิดการรอคอย 

ลักษณะความสูญเปลา 
• พนักงานรอเครื่องจักรทํางาน 
• เครื่องจักร หรือวัตถุดิบรอคนมาทํางาน 
• มีการรอชิ้นงานจากกระบวนการกอนหนา 
• การรอการซอมเครื่องจักร 
• การรอการตั้งเครื่อง 

สาเหตุความสูญเปลา 
• วิธีการทํางานของแตละกระบวนการที่ไมสอดคลองกัน 
• ใชเวลาในการตั้งเครื่องจักรนาน 
• ประสิทธิภาพของเครื่องจักรต่ํา 

3. ความสูญเปลาจากการขนสง (Transportation) คือความสูญเปลาที่เกิดจากการ
เคล่ือนยายชิ้นสวน วัตถุดิบ หรือผลิตภัณฑจากที่หนึ่งไปยังอีกที่หนึ่งโดยไมมีความจําเปน หรือเปน
การนําไปเก็บไวช่ัวคราว ซ่ึงการขนสงเหลานี้เปนความจําเปน แตก็มิไดทําใหเกิดมูลคาเพิ่ม และยัง
ทําใหเกิดคาใชจายอีกดวย โดยระยะทางยิ่งไกลคุณภาพของชิ้นสวนก็ยิ่งลดลง และเกิดคาใชจาย
เพิ่มขึ้น ดังนั้นจึงควรลดระยะทางการขนสงหรือเคลื่อนยายใหเหลือนอยลงที่สุด 

ลักษณะความสูญเปลา 
• ตองมีการใชอุปกรณ หรือเครื่องจักรในการขนยายจํานวนมาก 
• การที่มีคลังพัสดุหลายแหง 
• วัสดุเกิดการเสียหาย 

สาเหตุความสูญเปลา 
• มีการผลิตครั้งละจํานวนมาก 
• ละเลยการทํากิจกรรม 5ส. 
• ไมไดใหความสําคัญกับการวางผังโรงงาน 

4. ความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม (Inappropriate Processing) คือ
ความสูญเปลาที่เกิดจากขั้นตอนการดําเนินงานที่ไมไดเพิ่มคุณคาใหกับสินคา ขั้นตอนการผลิตที่
ซับซอน เครื่องจักรที่ซับซอน และอาจรวมถึงการจัดตั้งแผนกตรวจสอบคุณภาพขึ้นมา ซ่ึงจะเปน
การเปลืองแรงงานถาสามารถทํางานไดคุณภาพในแตละกระบวนการ 
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ลักษณะความสูญเปลา 
• เกิดจุดที่เปนคอขวด (Bottleneck) ของสายการผลิต 
• ขาดความชัดเจนในขอกําหนดของลูกคา 
• การมีสําเนามากเกินความจําเปน 
• การตรวจสอบมากเกินความจําเปน 

สาเหตุความสูญเปลา 
• การเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมโดยไมไดคํานึงถึงการเปลี่ยนแปลงใน

กระบวนการผลิต 
• นโยบาย และขั้นตอนการดําเนินงานขาดประสิทธิภาพ 
• ขาดขอมูลดานความตองการของลูกคา 

5. ความสูญเปลาจากสินคาคงคลังท่ีไมจําเปน (Excess Inventory) คือความสูญเปลา
ที่เกิดจากการเก็บวัสดุ ช้ินสวน หรือสินคาคงคลัง ไวมากเกินความจําเปน เพื่อจะประกันวาจะมีวัสดุ 
ชิ้นสวน หรือสินคาคงคลังใหเพียงพออยูตลอดเวลา ซ่ึงเปนผลทําใหเกิดคาใชจายในการขนสงพัสดุ
ตางๆ คาจัดเก็บที่สูง และยังเปลืองพื้นที่ อยางไมจําเปน 

ลักษณะความสูญเปลา 
• เกิดความตองการใชพื้นที่จํานวนมากในการเก็บรักษา 
• เกิดคาใชจายในการจัดเก็บมาก และตนทุนจม เชน ดอกเบี้ย 
• วัสดุเกิดการเสื่อมสภาพ ถาขาดการจัดเก็บแบบเขากอนออกกอน (FIFO) 
• เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงคําสั่งผลิต ทําใหเกิดวัสดุตกคางเปนจํานวนมาก 

สาเหตุความสูญเปลา 
• ความสามารถของกระบวนการที่ต่ําทําใหตองผลิตสินคาไวจํานวนมาก

ปองกันการเสียโอกาสจากการไมมีสินคา 
• วิธีการบริหารพัสดุคงคลังไมเหมาะสม 
• ระบบการพยากรณผิดพลาด 

6. ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม (Extra Motion) คือความสูญ
เปลาที่เกิดจากการเคลื่อนไหวของคน ที่การเคลื่อนไหวนั้นไมไดมีการสรางมูลคาเพิ่มใหกับสินคา 
หรือบริการ หรือการทํางานกับเครื่องมือ อุปกรณที่มีน้ําหนัก หรือสัดสวนที่ไมเหมาะสมกับรางกาย 

ลักษณะความสูญเปลา 
• การมองหาเครื่องมือที่จะนํามาใช 
• การเอื้อม หรือการกมตัวมากเกินความจําเปน 
• วัตถุดิบที่จะตองใชวางอยูไกล 
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สาเหตุความสูญเปลา 
• การจัดวางอุปกรณ และวางผังโรงงานไมเหมาะสม 
• ขาดการทํากิจกรรม 5ส. และการควบคุมดวยสายตา (Visual Control)  
• ขาดมาตรฐานการทํางาน 

7. ความสูญเปลาจากขอบกพรอง (Defect) คือความสูญเปลาที่เกิดของเสียจากการ
ผลิต หรืองานที่ไมไดมาตรฐานที่ตองทําการแกไขใหม 

ลักษณะความสูญเปลา 
• ใชพื้นที่ เครื่องมือ และพนักงานในการแกปญหาของเสียมาก 
• เกิดความผิดพลาดในเวลาการจัดสง 
• ทําใหผลกําไรนอยเนื่องจากมีเศษของเสีย 
• ภาพลักษณที่ไมดีตอองคกร 

สาเหตุความสูญเปลา 
• วิธีการผลิตที่ไมถูกตอง 
• การออกแบบสําหรับการผลิตไมเหมาะสม 
• วัตถุดิบไมไดคุณภาพ 
• ความเสียหายจากการขนยาย 
• ขาดการตรวจสอบ และติดตามปองกันขอบกพรอง 

 
จากการจําแนกความสูญเปลาที่ไมกอใหเกิดคุณคาตอลูกคาออกเปนเจ็ดประการ Shigeo 

Shingo (1989) ไดกลาวถึงแนวทางการปรับปรุง เพื่อลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการดังนี้ 
ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป 

• ปรับสายการผลิตใหสมดุล (Line Balancing) เพื่อกําจัดจุดที่เปนคอขวด 
(Bottleneck) ของสายการผลิต 

• ปรับระดับการผลิตใหเหมาะสมกับความตองการทั้งปริมาณ และเวลาการสงมอบ 
• บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพพรอมใชงาน 
• กําหนดการผลิตในแตละ Lot ใหนอยลง 
• ลดเวลาการตั้งเครื่อง (Reduce Setup Time) 
• ฝกใหพนักงานมีทักษะในการทํางานหลายดาน (Multi-Skill)  
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ความสูญเปลาจากการรอคอย 
• จัดวางแผนการผลิต แผนการเขาของวัตถุดิบ และลําดับการผลิตใหสอดคลองกัน 
• จัดทําระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เพื่อบํารุงรักษา

เครื่องจักรใหมีสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา 
• จัดสรรปริมาณงาน แรงงาน และเครื่องจักรใหเกิดความสมดุลในสายการผลิต 
• วางแผนขั้นตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และเตรียมเครื่องมือ พนักงาน 

ใหพรอมกอนหยุดเครื่อง หรือจัดหาอุปกรณชวยในการปรับเปลี่ยน เพื่อลดเวลาการตั้งเครื่องจักร 
• ฝกใหพนักงานมีทักษะในการทํางานหลายดาน 

ความสูญเปลาจากการขนสง 
• วางผังเครื่องจักรใหใกลกัน เพื่อลดระยะทางการขนสงใหนอยลง 
• ปรับปรุงการวางผังโรงงาน โดยยึดหลักความสัมพันธระหวางฝายงานที่เกี่ยวของ

กัน ใหอยูในกลุมเดียวกนั เชน การจัดสายการประกอบขั้นสุดทาย (Final Assembly) ใหอยูใกลกับ
คลังเก็บสินคา เพื่อลดระยะทางในการขนสง 

• ปรับปรุงการขนถายวัสดุ เพื่อลดปริมาณการขนถายใหนอย เชนหาอุปกรณการขน
ถายที่ หรือใชบรรจุภัณฑใหเหมาะสม 

ความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม 
• วิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis) เพื่อใหทราบขั้นตอนทั้งหมดในการ

ทํางาน และพิจารณาเลือกกิจกรรมที่ไมเหมาะสมมาทําการปรับปรุง 
• ใชหลักการ 5W 1H เพื่อวิเคราะหความจําเปนของแตละกิจกรรมของแตละ

กระบวนการ 
• ใชหลัก ECRS เพื่อปรับปรุงการทํางาน 

ความสูญเปลาจากสินคาคงคลังท่ีไมจําเปน 
• กําหนดจุดต่ําสุด และจุดสูงสุดในการจัดเก็บพัสดุแตละชนิด 
• ใชการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) เพื่อใหเกิดความสะดวกในการจัดเก็บ 

และการหยิบใช และทําใหทราบถึงจํานวนคงเหลือ เพื่อลดความผิดพลาดในการสั่งซื้อ 
• ควบคุมปริมาณการสั่งซื้อ จากอัตราการใชดวยระบบที่งายที่สุด 
• ปรับปรุงระบบการจัดเก็บใหมีลักษณะเขากอนออกกอน (FIFO: First in First out) 

เพื่อไมใหพัสดุตกคางอยูในคลังสินคาเปนระยะเวลานานจนเสื่อมสภาพ 
ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 

• ใชหลักการเคลื่อนไหวอยางประหยัด (Motion Economy) พยายามกําจัดการ
เคลื่อนไหวที่ไมจําเปนออกไป 
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• ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) เพื่อปรับปรุงปรุงวิธีการทํางานใหเกิดการ
เคลื่อนไหวนอยที่สุดตามหลักการยศาสตร (Ergonomic) 

• จัดสภาพการทํางาน (Work Condition) ใหเหมาะสม เชน การจัดวางเครื่องมือไว
ใกลจุดปฏิบัติงาน เพื่อลดการเดิน 

• ปรับปรุงเครื่องมือ และอุปกรณในการทํางานใหเหมาะสมกับสภาพรางกายของ
ผูปฏิบัตงิาน 

• จัดทําอุปกรณชวยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig, Fixtures) เพื่อใหสามารถทํางานได
อยางสะดวก 

ความสูญเปลาจากขอบกพรอง 
• สรางระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการปองกัน (Quality Improvement by 

Prevention) ซ่ึงมีวิธีการคือ 1) คนหาของเสียกอนถึงลูกคา 2) แจกแจงความถี่ลักษณะของเสีย 3)หา
สาเหตุของเสียแตละลักษณะ และ 4) กาํจัดสาเหตุ 

• สรางมาตรฐานของการทํางาน และมาตรฐานของวัตถุดิบที่ถูกตอง 
• ดูลพนักงานใหปฏิบัติตามมาตรฐานตั้งแตแรก 
• อบรมพนักงานใหมีความรูความเขาใจ สามารถปฏิบัติงานไดถูกตองตามมาตรฐาน 
• ปรับปรุงอุปกรณที่สามารถปองกันความผิดพลาดจากการทํางาน (Poka-Yoke) 
• ตั้งเปาหมายการผลิตของเสียใหเปนศูนย 
• ใหมีการตอบสนองขอมูลทางดานคุณภาพอยางรวดเร็ว (Quick Response System) 
• ปรับปรุงการออกแบบการผลิต 
• บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพดี 

 
2.2 การศึกษาวิธีการทํางาน (Method study) 

การศึกษาวิธีการทํางาน (George Kanawaty, 1992) เปนการเก็บบันทึกเก็บอยางมีขั้นตอน 
และการตรวจตราอยางถ่ีถวนของแนวทางการทํางานที่มีอยูแลว และที่จะเสนอขึ้นมาใหม การศึกษา
วิธีการทํางานนี้จะนําไปสูการพัฒนา และการประยุกตวิธีการที่งาย และมีประสิทธิภาพสูง ซ่ึงจะทํา
ใหลดคาใชจายลงได โดยมีวัตถุประสงคดังนี้ 

1. เพื่อปรับปรุงกระบวนการและวิธีการทํางาน 
2. เพื่อปรับปรุงการปฏิบัติงาน  วางแผนผังโรงงาน  สถานที่ตั้งใน  การทํางาน 

ตลอดจนแบบโรงงาน และเครื่องจักรเครื่องมือตางๆ 
3. ลดความพยายามที่ไมจําเปนลง พรอมทั้งขจัดความเมื่อยลา 
4. ปรับปรุงการใชเครื่องจักร วัสดุ และแรงงานใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
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2.2.1 วิธีการศึกษาการทํางาน 
วิธีการศึกษาการทํางาน (George Kanawaty, 1992) จะนําไปใชในสวนของ

การศึกษากระบวนการผลิต เพื่อประเมินความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป การรอคอย การ
ขนสง กระบวนการที่ไมเหมาะสม และการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม ซ่ึงสามารถแบงออกไดเปน 7 
ขั้นตอนดังนี้  

1. เลือกปญหาที่ตองการแกไขปรับปรุง  
2. จดบันทึก และรวบรวมขอมูลที่เปนจริงเกี่ยวกับวิธีทํางานปจจุบัน  
3. ตรวจตราและวิเคราะหขอมูลที่บันทึกไว 
4. พัฒนาปรับปรุงวิธีการทํางานใหม ที่นําไปปฏิบัติไดโดยเหมาะสมกับ

สภาพที่เปนอยู 
5. อธิบายวิธีทํางานใหม ใหกับผูที่เกี่ยวของรับรู เขาใจเพื่อจะไดนําไปปฏิบัติ

ไดถูกตอง  
6. นําวิธีใหมโดยถือเปนการปฏิบัติมาตรฐานไปใชแทนวิธีเดิม  
7. ติดตาม และรักษาวิธีใหมใหคงอยูเสมอ โดยการตรวจเช็ควิธีการทํางาน

อยูเปนประจํา  
  สัญลักษณของการบันทึกกระบวนการผลิต 
  การบันทึกขอเท็จจริงเกี่ยวกับงาน หรือการปฏิบัติงานในกระบวนการผลิตจะใช
สัญลักษณมาตรฐานซึ่งมีอยูหาสัญลักษณดังตอไปนี้ 
  คือสัญลักษณแทนการปฏิบัติงาน สัญลักษณนี้บงบอกถึงขั้นตอนที่สําคัญใน
กระบวนการผลิต ในวิธีการ หรือในแนวทางการปฏิบัติงาน โดยทั่วไปแลวจะบอกถึงการปรับปรุง
แกไข หรือเปล่ียนแปลงรูปของชิ้นสวน วัสดุ หรือผลิตภัณฑในขณะทําการปฏิบัติงาน 
  คือสัญลักษณแทนการตรวจสอบงาน  สัญลักษณนี้บงบอกถึงการตรวจสอบ
คุณภาพของงาน หรือการตรวจสอบปริมาณงาน 
  คือสัญลักษณแทนการขนถาย สัญลักษณนี้จะบงบอกการเคลื่อนไหวของคนงาน 
วัสดุ หรือเครื่องจักรจากที่หนึ่งไปยังอีกที่หนึ่ง 
  คือสัญลักษณแทนการที่เก็บพักชั่วคราว หรือการรอ สัญลักษณนี้บงบอกถึงการรอ
ที่เกิดขึ้นในลําดับชั้นของเหตุการณ ตัวอยางเชน งานที่รอคอยอยูระหวางการปฏิบัติงานของ
หนวยงานตอเนื่องกัน หรือส่ิงตางๆ ที่ทิ้งไวขางๆ ชั่วคราว โดยไมมีการบันทึก 
  คือสัญลักษณแทนที่เก็บพักถาวร สัญลักษณนี้บงถึงที่เก็บพักที่ควบคุมได วัสดุจะ
ถูกสงเขามาเก็บไว หรือถูกจายออกไป โดยมีการควบคุมอยางเปนทางการ 
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  โดยรอบเวลาจะถูกกําหนดดวยสายการผลิตที่ใชเวลามากที่สุด เมื่อไดคาของรอบ
เวลาแลว ตองทําการวัดรอบเวลาของแตละกระบวนการ หรือแตละผูปฏิบัติงาน (ระยะเวลาตั้งเริ่ม
การทํางานของผูปฏิบัติงานจนกระทั้งเสร็จส้ินการทํางานในหนึ่งรอบ) และรอบเวลาในแตละงาน
ยอยของผูปฏิบัติงานเพื่อทําการปรับรอบเวลา   แลวหาจํานวนคนที่ตองการ โดยใชคนนอยที่สุด ซ่ึง
เปนจุดเริ่มตนที่ถูกตอง และมีประสิทธิภาพ โดยจะนําหลักการดังกลาวไปวิเคราะหความสามารถ
ของกระบวนการผลิต และปรับเรียบการผลิต เพื่อลดความสูญเปลาจากการผลิตที่มากเกินไป 

วิธีการปรับรอบเวลา 
 หลังจากรอบเวลา และรอบเวลาของแตละกระบวนการ หรือเวลาภาระของ

ผูปฏิบัติงานนํามาสรางใหอยูในรปูของกราฟแทงดังตัวอยาง 
 

รอบเวลา (Cycle Time)
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รูปที่ 2.3 กราฟแสดงรอบเวลา และภาระงานแตละกระบวนการ 

 
  จากรูปที่ 2.3 ในแนวนอน (แกน X) จะแสดงจํานวนผูปฏิบัติงาน และในแนวตั้ง 
(แกน Y) จะแสดงถึงเวลาที่แตละผูปฏิบัติงานใช และเสนตรงจะแสดงรอบเวลา ซ่ึงจะเห็นไดวาบาง
กระบวนการผลิตเร็ว บางกระบวนการผลิตชา ในขณะที่รอบเวลายังเหลืออยูที่ 2 นาที แต
ผูปฏิบัติงานที่ใชมีหกคน ถารวมเวลาทั้งหมดที่ใชจะเทากับ 8 นาที จากการสังเกตจะเห็นวาในบาง
กระบวนการจะมีเวลาเหลืออยู ซ่ึงทําใหเกิดความสูญเปลา ดังนั้นจึงมีความตองการที่จะปรับปรุง 
โดยตั้งเปาหมายลดรอบเวลาทั้งหมดจาก 8 นาที เหลือ 6 นาที โดยจะทําหารจํานวนผูปฏิบัติงานที่
ตองใชจาก จํานวนรอบเวลาทั้งหมดที่ตองการหารดวยรอบเวลาจะได “6/2” เทากับ 3 คน ก็จะได
กราฟแสดงเวลารอบเวลา และภาระงานใหมดังรูปที่ 2.4 
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รูปที่ 2.4 กราฟแสดงรอบเวลา และภาระงานแตละกระบวนการหลังการปรับปรุง 

 
2.2.3 การศึกษาการทํางานของคนกับเคร่ืองจักร 

  การศึกษาการทํางานของคนกับเครื่องจักร (วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล และกิติศักดิ์ 
พลอยพานิชเจริญ, 2534, เลมที่ 2: 63-71) จะมีบทบาทชวยสรางความกลมกลืนประสานกันของ
ความสัมพันธเชิงเวลาระหวางคนกับเครื่องจักร โดยใชเทคนิคการเขียน “แผนภูมิคน-เครื่องจักร” 
ซ่ึงแสดงความสัมพันธเชิงเวลาระหวางคนกับเครื่องจักร ในการทํางานที่ตองใชเครื่องจักร ทําให
เขาใจสภาวะของ “การทํางาน” และ “การวางงาน” ที่เกิดขึ้นกับคนหรือเครื่องจักร เพื่อทําการ
ออกแบบ และแกไข หรือปรับปรุงระบบการทํางานดงักลาว ซ่ึงจะนําเทคนิคนี้ไปใชในการวิเคราะห
การทํางานระหวางคนกับเครื่องจักร เพื่อลดความสูญเปลาจากการรอคอยเครื่องจักรทํางาน 
  สัญลักษณท่ีใชในการศึกษาการทํางานของคนกับเคร่ืองจักร 
  ในการศึกษาการทํางานของคนกับเครื่องจักรส่ิงที่จะตองสรางคือ “แผนภูมิคน-
เครื่องจักร” โดยแผนภูมินี้จะใชสัญลักษณเพียง 2 อยางคือ “การทํางาน” กับ “การวางงาน” ดังจะ
แสดงในตารางที่ 2.1 
ตารางที่ 2.1 ตารางแสดงสัญลักษณที่ใชในแผนภูมิคน-เครื่องจักร 
สัญลักษณ ชื่อเรียก การแสดงกิจกรรมของผูปฏิบัติงาน การแสดงกิจกรรมของเคร่ืองจักร

การทํางาน อยางใดอยางหนึ่งใน
สถานที่ ที่กําหนด
รอคอยงานอยูโดยไมไดทําอะไร หรือ
มีการเคลื่อนไหวที่สูญเปลา

เครื่องจักรกําลังเพิ่มมูลคาใหแก
ชิ้นงานการผลิต
เครื่องจักรอยูในสภาวะหยุดนิ่ง หรือ
เดินเคร่ืองอยูแตไมไดทํางาน

การทํางาน

การวางงาน 
(การพักรอ)  
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1. การทํางาน: ตนหรือเคร่ืองจักรอยูในสภาวะที่กําลังทํางานอยางใดอยาง
หนึ่ง กิจกรรมของคนไดแก สภาวะที่กําลัง “ปฏิบัติงาน” “ตรวจสอบ” หรือ “เคลื่อนที่” กิจกรรมของ
เครื่องจักรไดแก สภาวะที่กําลังทําการเพิ่มมูลคาใหแกชิ้นงาน ที่ใชในการผลิต 

2. การวางงาน : คนหรือเคร่ืองจักรอยูในสภาวะที่ไมไดทํางานอะไรเลย 
กิจกรรมของคนไดแก สภาวะที่กําลังรอคอยการทํางานอยูโดยไมไดทําอะไร หรือมีการเคลื่อนไหว
อยางไรความหมาย กิจกรรมของเครื่องจักรไดแก สภาวะที่หยุดนิ่ง หรือเดินเครื่องเปลาๆ โดยไมได
ทํางานเพิ่มมูลคา ซ่ึงอาจเกิดขึ้นในระหวางการเตรียมงาน 
 
ตารางที่ 2.2 ตัวอยางการใชงานสัญลักษณกับแผนภูมิคน-เครื่องจักร 

เนื้อหา เนื้อหา
1
2
3
4
5
6
7
8
9 4. ดึงช้ินงานออก 1 1

(ยอนไปขั้นตอนที่ 1)

เวลา 
(วินาที)

(เครื่องจักร) เครื่องอัดขึ้นรูป

วางงาน 3 3. พับแผนเหล็ก

5

3

(คน) พนักงานอัดขึ้นรูป
เวลา เวลา

1. ทาแผนเหล็กดวยผา
ชุบน้ํามัน

3
วางงาน

2. สอดแผนเหล็กเขา
เครื่อง, กดสวิทช

2

 
 

2.2.4 เทคนิคการตั้งคําถาม 5W 1H และหลักการ ECRS  
 การตรวจพิจารณาดวยคําถาม 5W และ 1H (ประเวศ อัศวดากร และกิติศักดิ์ พลอย

พานิชเจริญ, 2534, เลมที่ 1: 58-60) เปนตัวยอที่ใชถามตนเอง เพื่อการตรวจพิจารณาปญหาอยางรอบ
ครอบ ไมวาปญหานั้นเปนของงานวิเคราะหทั้งระบบ หรือบางสวนของระบบก็ตาม วิธีนี้จะชวย
สรางโครงสรางของแผนงานปรับปรุงในสวนรายละเอียด เพื่อเสริมใหแผนงานสับเปลี่ยนของ
ตารางขอบเขตของความเปลี่ยนแปลง เปนประโยชนในเชิงปฏิบัติ ซ่ึงจะนําหลักการนี้ไปใชในการ
วิเคราะหความจําเปนของแตละขั้นตอนของการผลิต เพื่อลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไม
เหมาะสม 
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 ลักษณะของคําถาม 
 What:  ทําอะไรอยู เปนการย้ําความคิดตนเองวาวิธีการที่ทําอยูคืออะไร 
 Why: ทําไมทําอยูอยางนั้น เปนการไลหาวัตถุประสงคของงานนั้น 
 จากคําถาม What และ Why ทําใหผูวิเคราะหสามารถตรวจพิจารณาลูกโซของ

วัตถุประสงค และวิธีการได 
 When: ทําเมื่อไร เปนการทบทวนจังหวะเวลา และลําดับการทํางานใหเหมาะสม 
 Where: ทําท่ีไหน เปนคําถามเพื่อพิจารณาสถานที่ทํางานวามีที่เหมาะสมกวา

หรือไม 
 Who: ใคร (เคร่ืองไหน) ทํางานนี้อยู ควรมีการสับเปลี่ยนพนักงานหรือไม เชน

เปล่ียนคนที่มีประสบการณสูงไปทํางานกับเครื่องจักรที่ซับซอน เปนตน ซ่ึงจะเห็นวาคําถามนี้ใชหา
ความสัมพันธของคนกับเครื่องจักร 

 How: ใชวิธีอะไรทํางาน เปนคําถามเกี่ยวกับวิธีการทํางาน ชวยใหมีความ
ประหยัด และทํางานไดงายขึ้น 

 
ตารางที่ 2.3 แสดงสาระสําคัญของการตรวจพิจารณาดวยตนเองโดยการถามตอบดวย 5W 1 H 

ประเภท 5W 1H ความหมาย แนวทางแกไข
กําลังทํา "อะไร" อยู ทําไมตองทํา
ไมมีอยางอ่ืนอีกหรือ
อยางอ่ืนนั้นเปนอยางไร
"ทําไม" งานนั้นจึงตองทํา ควรตองทําหรือ
ไมมีเร่ืองอ่ืนๆ ที่ควรทํา
หรือควรทําอะไรดีละ
ทํางานอยู "ที่ไหน" ทําไมทําที่นั่น
ทําที่อ่ืนไมไดหรือ
ควรทําที่ไหนดีละ
ทํา "เมื่อไร" ทําไมตองทําตอนนั้น
ทําตอนอ่ืนไมไดหรือ
ควรทําเมื่อไรดีละ
"ใคร" เปนผูทํา ทําไมตองเปนคนๆ น้ัน
คนอ่ืนๆ ทําไมไดหรือ
ใครควรทําดีละ
ทํา "อยางไร" ทําไมตองทําเชนนั้น
ไมมีวิธีการอ่ืนอีกแลวหรือ
ควรทําอยางไรดีละ

ขจัดสวนที่ไมจําเปนตอการทํางานออกไปเสีย

จัดเรียง และปรับปรุงหนวยการปฏิบัติงาน 
และสถานที่ทํางานใหสมเหตุสมผล

สับเปลี่ยนลําดับขั้นการทํางานเสียใหม

มอบหมายงานตามความสามารถ

3. สถานที่ Where ?

4. ลําดับข้ัน When ?

1. เปาหมาย What ?

2. วัตถุประสงค Why ?

Who ?

6. วิธีการ How ?
การวิจัยการทํางาน (แปรใหเปนการ
ปฏิบัติงานอยางงาย ละเวนอากัปกิริยาที่ไม
จําเปน สรางมาตรฐานการปฏิบัติงาน เปนตน

5. คน
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  หลักการของ ECRS เพื่อการปรับปรุง 
  ECRS (ประเวศ อัศวดากร และกิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2534, เลมที่ 1: 60-61) 
คือตัวยอมาจากภาษาอังกฤษ 4 ตัว คําที่ใชเปนหลักการในการปรับปรุงงาน ซ่ึงสรางขึ้นจากการ
ตรวจพิจารณาดวย 5W 1H 
  E-Eliminate (การกําจัด):  ดวยการไลหาจุดประสงค อันทําใหสามารถ
กําจัดขั้นตอนที่ไมจําเปนออกไปได รูปแบบนี้มีประสิทธิผลสูงสุดในการปรับปรุงงาน 
  C-Combine (การผสมผสาน): ดวยการผสมผสานองคประกอบของงานหลาย
ประการเขาดวยกัน ชวยลดขั้นตอนของงานบางสวนลงได และมีอยูบอยที่พบวาวิธีการใหมที่พบ
จากการผสมผสานนี้ทําใหงานทั้งระบบงายขึ้น 
  R-Rearrange (การจัดลําดับใหม): การโยกยายสับเปลี่ยนลําดับขององคประกอบ
ของงานอาจสรางโอกาสกําจัดงานบางสวน หรือโอกาสการผสมผสานใหม 
  S-Simplify (ทําใหงาย):  เมื่อพิจารณาถึงการกําจัด การผสมผสาน และ
การจัดลําดับใหมอยางรอบครอบแลว ควรพยายามจัดการ องคประกอบของงานสวนที่เหลืออยูให
เปนงานที่งายที่สุดเทาที่จะทําได 
 

2.2.5 หลักเศรษฐศาสตรการเคลื่อนไหว (Motion Economy) 
  หลักเศรษฐศาสตรการเคลื่อนไหว หรือการเคลื่อนไหวอยางประหยัด (วีรพจน ลือ
ประสิทธ์ิสกุล และกิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2534, เลมที่ 2: 99-119) เปนหลักการที่ชวยทําใหการ
ทํางานมีประสิทธิภาพประภาพ ประหยัดเวลา และลดความเมื่อยลา โดยจะนําหลักการนี้ไปใชใน
การปรับปรุงทาทางการปฏิบัติงาน และวิธีการเคลื่อนไหวลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไม
เหมาะสม ซ่ึงหลักเศรษฐศาสตรสามารถจัดรวมกันไดเปน 3 กลุมคือ 

1. การใชโครงรางมนุษย 
2. การจัดตําแหนงของสถานที่ปฏิบัติงาน 
3. การออกแบบเครื่องมือ 

หลักเศรษฐศาสตรการเคลื่อนไหวที่สัมพันธกับโครงรางมนุษยมี 9 ขอดังนี้ 
1. มือทั้งสองขางจะตองเร่ิมตน และส้ินสุดการเคลื่อนไหวในเวลาเดียวกัน 

 
รูปที่ 2.5 การเคลื่อนไหวพรอมกันของมือทั้งสองขาง 
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2. มือทั้งสองขางจะตองไมวางในเวลาเดียวกันยกเวนเวลาพักงาน 
3. การเคลื่อนไหวมือท้ังสองขางจะตองเหมือนกัน แตในทิศทางตรงกันขาม 

และจะตองเคลื่อนไหวในเวลาเดียวกัน (ดูรูปที่ 2.6) 
มือซ้าย

มือซ้าย

มือขวา

มือขวา

จุดเริ่มต้นจุดเริ่มต้น

จุดเริ่มต้น จุดเริ่มต้น

 
รูปที่ 2.6 แสดงทิศทางของการเคลื่อนไหวของทั้งสองมือ 

 
4. การเคลื่อนไหวของมือ และลําตัวใหใชประเภทของการเคลื่อนที่ต่ําสุด ที่

สามารถทําใหการทํางานไดผลเปนที่พอใจ การเคลื่อนที่นอยที่สุดไปมากที่สุด ไดแก นิ้วมือ  
ขอมือ  ปลายแขน  ตนแขนหัวไหล 

5. ใหใชโมเมนตัมของตัวคนงานชวยในการทํางาน แตในกรณีที่ตอตานกับ
กลามเนื้อของคนงานขณะทํางานตองลดโมเมนตัมลงใหเหลือนอยที่สุด 

6. การเคลื่อนไหวแบบวงโคงตอเนื่องจะนิยมใชมากกวาการเคลื่อนไหวแบบ
เสนตรงแลวมีมุมหักเบี่ยงทิศทางอยางกะทันหัน 

7. การเคลื่อนที่อยางอิสระสามารถทําไดเร็วกวา งายกวา และแมนยํากวา 
การเคลื่อนที่อยางเครงเครียด หรือควบคุมบังคับ 

8. ทํางานใหงาย จังหวะเปนไปตามธรรมชาติมากที่สุดเทาที่จะทําได 
9. วางงานตําแหนงที่สายตาเคลื่อนไหวไดสะดวกไมตองเปลี่ยนโฟกัสบอย 

หลักเศรษฐศาสตรการเคลื่อนไหวที่สัมพันธกับการจัดตําแหนงของสถานที่
ปฏิบัติงานมี 8 ขอดังนี้ 

1. การกําหนดตําแหนงวางเครื่องมือ และวัสดุที่แนนอนตายตัว 
2. เครื่องมือ และวัสดุที่ใชในงานตองจัดเตรียมตําแหนงที่แนนอนเอาไว เพื่อ

จะไดไมตองคนหาอยางวุนวาย (ดูรูปที่ 2.7) 
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รูปที่ 2.7 วิธีการวางตราตอก 

 
3. ใชแรงโนมถวงของโลกชวยการลําเลียงวัสดุไปใกลกับจุดใชงานมากที่สุด 
4. เครื่องมือ วัสดุ และเครื่องควบคุมบังคับ ตองจัดเรียงอยูภายในบริเวณ

ปฏิบัติงานที่กวางที่สุด (ดูรูปที่ 2.8) และใหอยูใกลผูปฏิบัติงานมากที่สุดเทาที่ทําได 
 

 
รูปที่ 2.8 ขอบเขตที่เปนไปไดของการเคลื่อนไหวของมือ 

 
5. เรียงเครื่องมือ และวัสดุไวในตําแหนงที่ เหมาะสม ใหเกิดลําดับการ

เคลื่อนไหวที่ดีที่สุด 
6. ควรใชวิธีทิ้งลงขางลาง หรือใชเครื่องดีดผลิตภัณฑสําเร็จรูปออกไปจาก

บริเวณปฏิบัติงาน เพื่อคนงานจะไดไมตองใชมือผลักดันผลิตภัณฑสําเร็จรูปออกไป (ดูรูปที่ 2.9) 
 

 
รูปที่ 2.9 อุปกรณนําทิ้งชิ้นงานที่เสร็จแลวลงภาชนะบรรจุ 
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7. จัดแสงสวางใหเพียงพอ และความสูงของโตะเกาอ้ี ตองเหมาะสมตอการ
นั่ง หรือยื่นทํางาน 

8. สีบริเวณปฏิบัติงานตองตัดกับงานที่ทํา เพื่อลดความเมื่อยลาของนัยนตา 
 หลักเศรษฐศาสตรการเคลื่อนไหวที่สัมพันธกับการออกแบบเครื่องมือมี 5 ขอดังนี้ 

1. ขจัดงานที่ตองใชมือถือ โดยใชจิ๊ก (Jig) ฟกซเกอร (Fixture) หรืออุปกรณ
ที่ใชเทาทํางานแทนเทาที่จะเปนไปได 

2. ใชเครื่องมือ 2 ชิ้นหรือมากกวารวมเขาดวยกัน ในทุกโอกาสที่สามารถทํา
ได (ดูรูปที่ 2.10) 

 
รูปที่ 2.10 ตัวอยางแนวคิดการรวมเครื่องมือ 

 
3. กระจายน้ําหนักการทํางานของนิ้วมือแตละนิ้วตามความสามารถตาม

ธรรมชาติของนิ้วมือ 
4. เครื่องมือที่ถายถอดการหมุน หรือไขควงตองออกแบบใชมีขนาดที่ผิวของ

มือสัมผัสกับผิวของเครื่องมือประเภทนี้ใหมากที่สุด 
5. คันบังคับ พวงมาลัย และเครื่องมือที่ใชควบคุมอื่นๆ ตองวางในตําแหนงที่

ไดเปรียบเชิงกลสูงสุด และใหลําตัวของผูทํางานเคลื่อนไหวนอยที่สุด 
 
2.3 การบํารุงรักษา และการเตรียมเคร่ืองจักร 

2.3.3 การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) 
การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (ปริทรรศน พันธุบรรยงก และคณะ, 2543) เปนงานการ

บํารุงรักษาโดยเนนการบํารุงรักษาเชิงปองกันคือ การสรางแผนการบํารุงรักษาโดยอาศัยหลัก
พื้นฐานมาตรฐานเปนหลัก การดําเนินการตรวจสอบ การเติมน้ํามันหลอล่ืน การถอดเปลี่ยน การ
ซอมแซม การจดบันทึกผล การกระทําดังกลาวเปนขอมูลการบํารุงรักษา การวิเคราะหขอมูลที่
บันทึกไว เพื่อเสาะหาจุดที่เปนปญหาแลวสรางมาตรการแกไข ซ่ึงแสดงไดดังแผนภูมิรูปที่ 2.11 การ
ดําเนินงานดังกลาวซ้ําแลวซํ้าอีก จะมีผลใหระดบัของงานการบํารุงรักษา เพิ่มสูงขึ้นเปนลักษณะเปน
บันไดเวียน ทําใหการปฏิบัติงานของเครื่องจักร อุปกรณ มีเสถียรภาพขึ้น ซ่ึงจะไดนําแนวทาง
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แนวคิดท่ี 3 ขจัดการปรับแตง 
  การปรับแตงเปนกิจกรรมที่ใชเวลามาก อาจถึง 50% หรือ 70% ของเวลาที่

ใชในการเตรียมเครื่อง การลดเวลาปรับแตงจะชวยลดเวลาเตรียมเครื่องลงไดมาก เชน 
- ผูผลิตเครื่องอัดอาจผลิตเครื่องที่สามารถปรับใหใชแมพิมพที่มีความสูง

ตางๆ กันได แตผูใชควรกําหนดมาจรฐานความสู.ของแมพิมพที่ใชในโรงงานไว เพื่อหลีกเล่ียงการ
ปรับชวงชักของเครื่อง 

- การเปลี่ยนแมพิมพตัดที่ใชกับเครื่องตัด อาจทําไดโดยใชโตะหมุน 
แนวคิดท่ี 4 ขจัดความจําเปนในการเตรียมเคร่ือง 
  การที่จะลดการเตรียมเครื่องสามารถทําได 2 ทางทางแรกผลิตชิ้นสวน

เพียงชนิดเดียว โดยออกแบบใหใชกับผลิตภัณฑทุกชนิดของโรงงาน ทางที่สองคือการผลิตชิ้นสวน
หลายแบบในเวลาเดียวกัน ซ่ึงอาจทําได 2 วิธี วิธีแรกคือการรวมผลิตชิ้นสวน วิธีที่สองคือการผลิต
ช้ินสวนหลายชนิดพรอมกันโดยใชเครื่องจักรราคาถูกหลายเครื่อง 
 เทคนิค 6 ประการสําหรับการเตรียมเคร่ือง 
  เทคนิคท่ี 1 วางมาตรฐานการเตรียมนอกเครื่อง 
   ขั้นตอนการปฏิบัติงานในการเตรียมแมพิมพ เครื่องมือ และวัสดุ ควรทํา
ใหเปนมาตรฐาน และปฏิบัติตามอยางสม่ําเสมอ ขั้นตอนมาตรฐานดังกลาวควรเขียนใหชัดเจน และ
ติดไวในบริเวณปฏิบัติงานใหคนงานมองเห็นไดชัด และฝกใหปฏิบัติเปนนิสัย 
  เทคนิคท่ี 2 กําหนดมาตรฐานเฉพาะสวนท่ีจําเปน 
   ถาขนาด และรูปรางของแมพิมพเปนมาตรฐานเดียวกัน จะสามารถลด
เวลาเตรียมเครื่องไดอยางมาก แตอาจสิ้นเปลืองคาใชจายสูงมากดวย ดังนั้นจึงควรกําหนดมาตรฐาน
เฉพาะสวนของงานที่จําเปนเทานั้น 
 

 
รูปที่ 2.12 กําหนดมาตรฐานความสูงของตัวจับแมพิมพสามารถลดอุปกรณจับยึดได 
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  เทคนิคท่ี 3 ใชตัวจับยึดเร็ว 
   การจับยึดโดยทั่วไปมักทําโดยใชสลักเกลียว และแปนเกลียว ซ่ึงตองใช
เวลาหมุนนาน และอาจขยับทําใหหลวมไดงาย ควรพัฒนาตัวจับยึดใหใชงานไดสะดวกสามารถจับ
ยึดชิ้นงานไดโดยการหมุนแปนเกลียวเพียงครั้งเดียว เชนการใชรูรูปลูกชมพู แหวนรองรูปเกือกมา 
แปนเกลียว และสลักเกลียวที่ตัดออกบางสวน 
  เทคนิคท่ี 4 ใชอุปกรณชวย 
   การติดตั้งแมพิมพโดยตรงกับเครื่องนั้นจะใชเวลามาก ดังนั้นควรติดตั้ง
แมพิมพกับอุปกรณชวยประกอบเปนการเตรียมนอกเครื่อง เพื่อใหการเตรียมในเครื่องสามารถทําได
อยางรวดเร็วโดยการติดอุปกรณทั้งชุดเขากับเครื่องอุปกรณชวยประกอบ จะตองออกแบบอุปกรณ
ชวยประกอบใหเปนมาตรฐาน 
  เทคนิคท่ี 5 ทํางานพรอมกัน 
   เครื่องอัดขนาดใหญ จะมีอุปกรณตางๆ ติดตั้งไวรอบดาน การเตรียม
เครื่องแบบนี้โดยใชคนงานเพียงคนเดียวจะกินเวลามาก ในกรณีที่สามารถใชคนงานเพิ่มขึ้นได จะ
ลดการเคลื่อนไหวที่สูญเปลา และเวลาเตรียมเครื่องลงได ถึงแมวาจํานวนชั่วโมงแรงงานของการ
เตรียมเครื่องอาจเทาเดิม แตเครื่องจะมีเวลาทํางานเพิ่มขึ้น 
  เทคนิคท่ี 6 ใชเคร่ืองกลชวย 
   ในการติดตั้งแมพิมพ อาจใชแรงดันจากน้ํามัน หรืออากาศชวยในขั้นตอน
การจับยึดแมพิมพโดยทําในหลายจุดพรอมกัน การปรับระยะสูงของแมพิมพในเครื่องอัดอาจทําได
โดยใชเครื่องกลไฟฟา อยางไรก็ตาม แมวาเครื่องมือดังกลาวจะทําใหทํางานสะดวกขึ้นมาก แตอาจ
เปนการลงทุนที่สูง ตองพิจารณาวาเหมาะสมหรือไม 
 
2.4 การวางผังโรงงาน และหลักการขนถายวัสดุ 

การวางผังโรงงาน 
การวางผังโรงงาน (George Kanawaty, 1992) คือ การจัดเรียงเครื่องจักร เครื่องมือ ที่

จําเปนตองใชในโรงงาน ลงในทิศทางซึ่งจะกอใหเกิดการเคลื่อนที่ของวัสดุไดงายที่สุด ซ่ึงจะ
ยังผลใหเกิดคาใชจายที่ต่ําที่สุด พรอมทั้งการขนยายนอยคร้ังที่สุด การเคลื่อนที่ของวัสดุใน
กระบวนการผลิตนี้จะตองเริ่มตั้งแตยังเปนวัตถุดิบ ผานการแปรรูปไปจนสิ้นสุดเมื่อเปนผลิตภัณฑ
สําเร็จรูปแลว  

เปาหมายพื้นฐานของการวางผังโรงงาน 6 ประการ 
1. เพื่อรวมคน วัสดุ เครื่องจักร กิจกรรมสนับสนุนการผลิต และขอพิจารณาอื่นๆ ที่

ยังผลทําใหการรวมตัวกันทั้งหมดใหดีที่สุด 
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2. เพื่อใหมีระยะทางการเคลื่อนที่ของการขนถายวัสดุระหวางกิจกรรม หรือระหวาง
หนวยงานนอยที่สุด 

3. เพื่อจัดสถานที่ทํางานของแตละหนวยงาน หรือแตละกระบวนการผลิต หรือ
ตามลําดับขั้นตอนของผลิตภัณฑแตละรายการ ใหการไหลของวัสดุตองเปนไปอยางตอเนื่อง ไปยัง
หนวยงานตอๆ ไป โดยไมมีการวกกลับ วกวน หรือหยุดชะงักเนื่องจากสิ่งกีดขวาง 

4. เพื่อใชเนื้อที่ใหเกิดประโยชนสูงสุด ทั้งในแนวนอน และแนวตั้ง 
5. เพื่อทําใหเปนสถานที่ทํางานที่คนงานพอใจ และสรางความปลอดภัยใหพนักงาน 
6. เพื่อใหสามารถปรับปรุง และเปลี่ยนแปลง โดยเสียคาใชจายนอยที่สุด ทําได

สะดวก และมีความยืดหยุนสูง 
ลักษณะการวางผังโรงงานมีอยูดวยกัน 4 ประเภทใหญดังนี้ 

1. การวางผังโดยกําหนดสถานที่ทํางานตายตัว การวางผังประเภทนี้จะเกิดขึ้นเมื่อ
วัสดุที่ทําการแปรรูปอยูคงที่ ไมตองเคลื่อนยายไปทั่วโรงงาน สวนเครื่องจักร เครื่องมือตางๆ ที่
จําเปนในการแปรรูปจะถูกขนยายมายังที่ซ่ึงวัสดุอยู การวางผังประเภทนี้จะใชในกรณีที่ผลิตภัณฑ
นั้นใหญโต และหนักมาก เชนการสรางเรือ เครื่องบิน เปนตน 

2. การวางผังโดยกระบวนการผลิต หรือหนาที่การทํางาน ประเภทนี้การทํางานที่มี
ลักษณะคลายเคียงกันจะถูกจัดเขามาอยูในกลุมเดียวกัน เชนอุตสาหกรรมการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 
การวางผังประเภทนี้นิยมทํากันในกรณีที่หลายๆ ผลิตภัณฑที่สรางขึ้นมาตางสลับกันใชเครื่องจักร
ตัวเดียวกัน 

3. การวางผังโดยผลิตภัณฑ หรือการวางแบบผังเสน การวางประเภทนี้บางครั้งถูก
เรียกวา “การผลิตปริมาณมาก” หรือ “การผลิตแบบตอเนื่อง”  ในกรณีนี้เครื่องจักร เครื่องมือที่
จําเปนในการสรางผลิตภัณฑจะถูกนํามาตั้งในบริเวณเดียวกัน แตตองวางตามลําดับขั้นของ
กระบวนการนั้น การวางผังประเภทนี้สวนใหญจะใชในกรณีที่ผลิตภัณฑบางชนิด หรือเกือบ
ทั้งหมดมีความตองการในตลาดสูง 

4. การวางผังแบบกลุม การวางผังสําหรับงานบางประเภทอาจกอใหเกิดวิธีการผลิต
แบบกลุมขึ้นมาได โดยจัดกลุมของคนงานขึ้นใหทํางานรวมกัน กลุมของคนงานอาจประกอบจน
เปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป หรือเพียงสวนหนึ่งของผลิตภัณฑสําเร็จรูปก็ได แตละกลุมจะมีเครื่องจักร 
เครื่องมือที่จําเปนในการผลิตครบถวน ในกรณีนี้กลุมคนงานจะกระจายงานในระหวางกลุมของเขา
เอง และโดยทั่วไปมักจะสลับกันทํางาน ไมทํางานประเภทเดียวอยูตลอดเวลา 
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หลักการขนถายวัสดุ (Material Handling) 
หลักการขนถายวัสดุ (George Kanawaty, 1992) เปนหลักการในการคิดหาวิธี และ

อุปกรณที่เหมาะสมในการขนยายวัสดุภายในกระบวนการผลิต โดยใชคาใชจายนอยที่สุด และ
ปลอดภัยที่สุดดวย โดยมีเปาหมายดังนี้ 

1. กําจัด หรือลด การขนถายวัสดุ 
2. ปรับปรุงประสิทธิภาพของการขนถายวัสดุ ซ่ึงมีขอสังเกตดงันี้ 

- ในการขนถายวัสดุแตละครั้ง พยายามเพิ่มขนาด หรือจํานวนของสิ่งที่จะขนยายให
มากที่สุดเทาที่จะทําได 

- เพิ่มความรวดเร็วในการขนถายถาทําได และประหยัดตามหลักเศรษฐศาสตร 
- ใหมีการขนถายโดยใชแรงดึงดูดของโลกใหมากเทาที่จะทําได 
- จัดใหมีอุปกรณเก็บของขนาดใหญ เชน พาเลต ไวใหเพียงพอเพื่อความสะดวกใน

การขนยาย 
- ใหความสําคัญแกเครื่องมือขนถายวัสดุที่สามารถทํางานไดหลายหนาที่ และขน

ถายไดหลายประเภท มากกวาเครื่องมือที่ทํางานไดนอยอยางกวา 
- ใหแนใจวาวัสดุไดถูกขนยายในระยะทางที่ตรงที่สุดเทาที่จะสามารถทําได และให

แนใจวาทางที่ใชขนยายโลง วาง ไมมีอะไรขวาง 
3. เลือกใชอุปกรณการขนถายวัสดุที่ถูกตอง 

 
2.5 แผนผังพาเรโต (Pareto Diagram) 

ผังพาเรโต (วีรพจน ลือประสิทธิ์กุล, 2543, เลมที่ 7: 24-26) คือเครื่องมือสําหรับวิเคราะห 
และเรียงลําดับความสําคัญ ของปญหา (หรือสาเหตุ) ตางๆ ที่เกิดขึ้นในสถานที่ทํางานหนึ่งๆ เชน 
เรียงลําดับความสําคัญ ของลักษณะตางๆ ของขอบกพรอง ประเภทตางๆ ของขอรองเรียนจากลูกคา 
ประเภทตางๆ ของการเกิดอุบัติเหตุ ประเภทตางๆ ของเครื่องจักรที่ชํารุดบอยๆ เปนตน 

โดยการนําเอาปรากฏการณที่เปนปญหา (หรือสาเหตุ) ทั้งหลายเหลานั้น มาแยกแยะ
ประเภท หรือแจกแจงใหเปนกลุม แลวเรียงลําดับตามคาของมูลคาจากมากไปหานอยในแนวนอน 
และแสดงคาความมากนอยดวยความสูงของกราฟแทง และแสดงคาสะสมของขอมูลดวยกราฟเสน 
 ประโยชนของผังพาเรโต 

1. ใชบงชี้วาปญหา (หรือสาเหตุ) ประเภทใดสําคัญที่สุด 
2. ใชแสดงขนาด และลําดับความสําคัญของปญหา (หรือสาเหตุ) แตละประเภท 
3. ใชแสดงวาปญหา (หรือสาเหตุ) แตละประเภทมีขนาดคิดเปนอัตราสวนเทาใดของ

ปญหา (หรือสาเหตุ) ทั้งหมด 
 



 26

วิธีการสรางผังพาเรโต 
1. เก็บรวบรวมขอมูลท่ีแสดงการแจกแจงความถี่ของลักษณะปญหา (อาการเสีย และ

จํานวนที่เสียของแตละอาการ) ดังตัวอยางตารางที่ 2.4 
 
ตารางที่ 2.4 ตัวอยางตารางเก็บขอมูลของเสียของตูเย็น 160 ตูในเดือนมิถุนายน 

ลักษณะของปญหา เช็ค จํานวน (ตู)
1. บุบ 35
2. เสียงดัง 68
3. นํ้าหยดออกจากตู 15
4. ร่ัวในระบบ 22
5. อ่ืนๆ 20

รวม 160  
 

2. เรียงลําดับลักษณะของปญหาตามจํานวนที่พบจากมากไปหานอย (ยกเวนอ่ืนๆ 
เอาไวทายสุดเสมอ) 

3. คํานวณจํานวนสะสมของทุกลักษณะปญหาตามลําดับจากมากไปนอย 
4. คํานวณเปอรเซ็นตสะสมของทุกลักษณะปญหาตามลําดับจากมากไปหานอย 

(ผลรวมตองได 100%) 
5. เขียนกราฟแทงแสดงจํานวนของแตละปญหา กราฟเสนแสดงจํานวนสะสม หรือ

เปอรเซ็นตสะสม โดยเรียงลําดับอาการของปญหาจากมากไปนอยตามแกนนอน เร่ิมจากทางซายไป
ขวา ยกเวนอ่ืนๆ ตองไวทางขวาสุดเสมอ แกนตั้งซายมือแสดงจํานวนตูที่เสีย แกนตั้งขวามือแสดง
จํานวนสะสม หรือเปอรเซ็นตสะสม 
 
ตารางที่ 2.5 ตัวอยางตารางแจกแจงอาการเสียของตูเย็น 160 ตู 

ลักษณะของปญหา จํานวน (ตู) จํานวนสะสม % สะสม
1. บุบ 35 68 42.50
2. เสียงดัง 68 103 64.40
3. น้ําหยดออกจากตู 15 125 78.20
4. ร่ัวในระบบ 22 140 87.50
5. อ่ืนๆ 20 160 100.00

160  
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แผนผังพาเรโต (Pareto) ปญหา/ขอบกพรอง

68

35

22
15

20

100.00%

87.50%

78.20%

64.40%

42.50%

0

20

40

60

80

100

120

140

160

1. เสียงดัง 2. บุบ 3. รั่วในระบบ 4. น้ําหยดออกนอก
ตู

5. อื่นๆ

ประเภทปญหา

จ
าํน
วน

/ม
ลู
ค
าสู
ญ
เสี
บ

0.00

10.00

20.00

30.00

40.00

50.00

60.00

70.00

80.00

90.00

100.00

เป
อร
เซ็
น
ต
สะ
สม

 
รูปที่ 2.13 ผังพาเรโต เรียงลําดับอาการเสียของตูเย็น 

 
2.6 ผังแสดงเหตุและผล หรือผังกางปลา (Cases and Effect Diagram or Fishbone Diagram) 

ผังแสดงเหตุและผล หรือผังกางปลา (วีรพจน ลือประสิทธิ์กุล, 2543, เลมที่ 7: 27-29) คือ
แผนภาพที่แสดงความสัมพันธระหวาง ผลของการทํางาน (อาการ หรือคุณลักษณะของปญหาอยาง
ใดอยางหนึ่ง แสดงไวที่หัวปลา) กับสาเหตุตางๆ (ปจจัย หรือองคประกอบตางๆ ในการทํางานนั้นๆ 
แสดงไวที่กางปลา) 

ประโยชนของผังกางปลา 
1. ชวยใหสามารถวิเคราะหสาเหตุของปญหา ไดอยางมีเหตุผล ละเอียดครอบคลุม 

เจาะลึกถึงสาเหตุที่เปนรากเหงา (Root Causes) ของปญหา ไดอยางงายดาย และเปนระบบ อัน
นําไปสูการแกไขปญหาไดอยางถูกตองตรงจุด 

2. ใชเปนเครื่องมือชวยระดมความคิดเห็นจากสมาชิก หรือผูเกี่ยวของหลายๆ คนมา
รวมไวในภาพผังเดียวกัน ทําใหสมาชิกเกิดความเขาใจตรงกัน 

วิธีการเขียนผังกางปลา 
1. เลือกอาการ หรือคุณลักษณะของปญหาที่ตองการที่จะแกไขขอหนึ่ง โดยอาจดึงมา

จาก “ผังพาเรโต” นํามาเขียนไวที่หัวปลา ถามีขอมูลความถี่ของปญหาที่เกิดขึ้น ในรอบเวลาหนึ่งๆ ก็
ใหนํามาแสดงดวย เชน เกิดอุบัติเหตุ 35 คร้ังตอเดือน 

2. เขียนลูกศรชี้ไปที่หัวปลาแทนกระดูกสันหลังของปลา 
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ได แตของคงคลังบางประเภทถึงแมจะมีจํานวนการใชนอยถาคิดเปนเปอรเซ็นตแลวประมาณ 5-10 
เปอรเซ็นตของพัสดุคงคลังทั้งหมด แตมูลคาอาจสูงถึง 80 เปอรเซ็นตของพัสดุคงคลังทั้งหมด ดังนั้น
นอกเหนือจากสวนที่เปนนโยบายแลว การควบคุมของคงคลังควรจะพิจารณาถึงความเหมาะสมของ
พัสดุคงคลังแตละประเภทดวย โดยการแบงประเภท ABC ซ่ึงเปนระบบที่แบงประเภทความสําคัญ
ของพัสดุคงคลังตามมูลคาของพัสดุคงคลังที่หมุนเวียนในหนึ่งรอบ โดยจะแบงเปน 3 ประเภทคือ 

ประเภท A เปนของคงคลังที่มีมูลคาการหมุนเวียนในหนึ่งรอบสูงที่สุด ซ่ึงจะมี
จํานวนพัสดุคงคลังประมาณ 5-10 เปอรเซ็นตของรายการพัสดุคงคลังทั้งหมด แตมีมูลคาสูงสุด
ประมาณ 75-80 เปอรเซ็นตของมูลคาพัสดุคงคลังทั้งหมด 

ประเภท B เปนของคงคลังที่มีมูลคาการหมุนเวียนในหนึ่งรอบปานกลาง ซ่ึงจะมี
จํานวนพัสดุคงคลังประมาณ 20-30 เปอรเซ็นตของรายการพัสดุคงคลังทั้งหมด แตมีมูลคาสูงสุด
ประมาณ 15 เปอรเซ็นตของมูลคาพัสดุคงคลังทั้งหมด 

ประเภท C เปนของคงคลังที่มีมูลคาการหมุนเวียนในหนึ่งรอบต่ําสุด ซ่ึงจะมี
จํานวนพัสดุคงคลังประมาณ 40-50 เปอรเซ็นตของรายการพัสดุคงคลังทั้งหมด แตมีมูลคาสูงสุด
ประมาณ 5-10 เปอรเซ็นตของมูลคาพัสดุคงคลังทั้งหมด 

 

 
รูปที่ 2.15 แสดงการแบงประเภทของคงคลังโดยใชระบบ ABC 

 
  การควบคุมพัสดุคงคลังประเภท A จําเปนตองมีการควบคุมอยางใกลชิด และ
เขมงวด การสั่ง และการใชจะตองมีการบันทึกรายการ ใหเปนไปอยางถูกตอง และสมบูรณมาก
ที่สุด มีการตรวจสอบอยูเสมอ โดยจะตองไมเอาขนาด หรือรอบของการสั่งซื้อท่ีประหยัดมาเปนตัว
พิจารณาการสั่งซื้อ การสํารองคลังจะตองอยูในระดับที่ทําใหการบริการดีเยี่ยม มีโอกาสที่จะเกิด
ของขาดมือนอย 
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  การควบคุมพัสดุคงคลังประเภท B พัสดุคงคลังเหลานี้ควรจะควบคุม และติดตาม
ไดโดยใชระบบคอมพิวเตอร ผูบริหารตองเปนผูพิจารณากําหนดชวงเวลาในการควบคุมการ
ตรวจสอบ การกําหนดจุดส่ังซ้ือสามารถวิเคราะหโดยใชตัวแบบของพัสดุคงคลังหลายๆ แบบ การ
พิจารณาการสั่งซื้อจะไมบอยครั้งเทาประเภท A ตนทุนของการขาดแคลนสําหรบัประเภท B ไมควร
จะใหเกิดขึ้นโดยพยายามจัดใหเพียงพอตอการควบคุมของขาดแคลน ถึงแมวาการสั่งซื้อจะเกิดขึ้น
ไมบอยครั้ง 
  การควบคุมพัสดุคงคลังประเภท C การควบคุมไมจําเปนตองเขมงวดมากนัก ใช
วิธีงายๆ แตก็ควรใหมีการตรวจสอบที่เปนงานประจําอยางเพียงพอ โดยทั่วไปนิยมใชระบบสองถัง 
(Two – Bin System) 
 

2.7.2 การควบคุมพัสดุคงคลังโดยใชกราฟสะสมของปริมาณพัสดุคงคลัง 
การควบคุมพัสดุคงคลัง ถือวาเปนองคประกอบหนึ่งของกระบวนการจัดการดาน

การผลิต และเปนส่ิงสําคัญที่สามารถสงผลกระทบใหธุรกิจประสบความสําเร็จหรือลมเหลวได แต
ในการบริหารพัสดุคงคลังในสภาพปจจุบัน ถูกมองวาเปนเรื่องที่ยุงยาก มีความสลับซับซอน ตองมี
สูตรการคํานวณที่เขาใจยากตองใชคอมพิวเตอรเพื่อจัดการแกปญหาเรื่องพัสดุลนสตอก หรือพัสดุ
ลางสตอก ดังนั้นการใช “กราฟสะสมของปริมาณพัสดุคงคลัง” (ประเสริฐ อัครประถมพงศ, 2538) 
จึงเปนวิธีการมองปญหา และการแกปญหาแบบงายๆ แตมีประสิทธิภาพสูงมากวิธีหนึ่งในการนําไป
ประยุกตใชเพื่อควบคุมปริมาณพัสดุคงคลังใหอยูในปริมาณที่เหมาะสม 

1. การสรางกราฟสะสมของปริมาณพัสดุคงคลัง 
กราฟสะสมของปริมาณพัสดุคงคลัง เปนกราฟที่มีความแตกตางไปจาก

รูปแบบกราฟที่นิยมใชกัน ที่แสดงความสัมพันธระหวางปริมาณพัสดุคงคลัง และเวลา โดยในแกน
ตั้งกําหนดใหเปนปริมาณพัสดุคงคลังสะสมแทน และเมื่อเวลาผานไป พัสดุคงคลังสะสมก็จะ
เพิ่มขึ้น ทั้งปริมาณพัสดุสะสมที่เขาคลัง และออกจากคลัง ดังแสดงในรูปที่ 2.17 

 
รูปที่ 2.16 แสดงรายละเอยีดของกราฟสะสมปริมาณพัสดคุงคลัง 
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2. วิธีการอานกราฟสะสมของปริมาณพัสดุคงคลัง 
จากรูปที่ 2.17 สามารถอานกราฟไดดังนี้ 
- ระยะระหวางเสนโคงปริมาณพัสดุเขา และออกสะสม คือปริมาณพัสดุที่

เกิดขึ้น ณ เวลาตางๆ เชนในรูปแสดงปริมาณพัสดุที่มีอยู ณ เวลา T4 
- พัสดุคงคลังที่มีอยูในคลัง ณ เวลา T1 จะถูกใชจนหมด ณ เวลา T3 (ถาการ

เบิกจายเปนระบบ FIFO: First in First out) 
- พื้นที่ใตกราฟที่เกิดขึ้นจากเสนโคงปริมาณพัสดุคงคลังสะสมทั้งเขา และ

ออกจากจุดเริ่มตน จนถึง T5 จะแสดงปริมาณพัสดุคงคลังสะสมที่เกิดขึ้น ซ่ึงจะกอใหเกิดคาใชจาย
ตางๆ เชน คาดอกเบี้ย, คาเก็บรักษา ดังนั้นจึงจําเปนตองพยายามใหเกิดพื้นที่ระหวางเสนโคงทั้งสอง
นี้ใหนอยที่สุดเทาที่ทําได 
 

2.7.3 ประเภทของระบบกําหนดจุดสั่ง และปริมาณสั่ง 
การควบคุมพัสดุคงคลังระบบกําหนดจุดส่ัง และปริมาณสั่ง (พิภพ ลลิตาภรณ, 

2544: 9-11) คือ การควบคุมระดับต่ําสุด (Minimum Level) และระดับสูงสุด (Maximum Level) 
ของพัสดุคงคลัง ในระบบนี้จะตองมีการพิจารณากําหนดระดับต่ําสุด และสูงสุดใหกับพัสดุคงคลัง
แตละรายการ ซ่ึงการพิจารณาจะมีปจจัยพื้นฐาน 2 ประการคือ 

1. จะสั่งซื้อ หรือส่ังผลิตเมื่อไร 
2. จะสั่งแตละครั้งจํานวนเทาไร 
กอนที่จะทําการคํานวณเพื่อพิจารณาในปจจัยทั้ง 2 ประการจําเปนจะตองทราบ

ขอมูลที่สําคัญดังนี้คือ 
  อัตราการใช เปนอัตราการเบิกใชของพัสดุคงคลังในอดีตที่ผานมา ซ่ึงอาจจะอยูใน
รูปอัตราการใชตอป ตอเดือน ตอสัปดาห หรือตอชวงเวลานํา (Lead Time) แลวแตความตองการใช 
  เวลานํา (Lead Time) เปนระยะเวลานับจากเริ่มออกใบสั่งจนไดรับของตามที่ส่ัง 
  พัสดุคงคลังสํารอง (Safety Stock) เปนของคงคลังสํารองที่กําหนดขึ้นเพื่อรองรับ
กับความไมแนนอนที่เกิดขึ้นในระบบของการควบคุมพัสดุคงคลัง ซ่ึงจะประกอบไปดวย ความไม
แนนอนในอัตราการใชของพัสดุคงคลัง และความไมแนนอนของชวงเวลานํา 
  ในระบบกําหนดจุดส่ัง และปริมาณสั่งสูตรที่นิยม และรูจักกันอยางแพรหลายคือ 
จํานวนการสั่งที่ประหยัด (EOQ: Economic Order Quantity) สวนการคํานวณเพื่อพิจารณาจุดสั่งซื้อ 
หรือส่ังผลิตจะขึ้นอยูกับระบบที่ใช ซ่ึงในระบบของการควบคุมพัสดุคงคลังจะมีระบบกําหนดจุดสั่ง 
และปริมาณสั่งที่นิยมอยู 3 ระบบดวยกันคือ 
 



 32

- ระบบรอบเวลาสั่งคงที่ (Fixed Interval System) จะทําการสั่งตามรอบ
เวลา หรือทุกระยะที่ไดกําหนด ในระบบนี้จะกําหนดปริมาณการสั่งไมเทากันในแตละครั้ง ซ่ึงขึ้นอยู
กับระดับของพัสดุคงคลังในขณะที่ทําการสั่ง วิธีการนี้เหมาะสําหรับพัสดุคงคลังที่มีราคาแพง อัตรา
การใชไมแนนอน 

- ระบบปริมาณสั่งซื้อคงท่ี (Fixed Order Size System) ระบบนี้จะทําการ
ส่ังซื้อในจํานวนที่เทากันทุกครั้ง โดยจะสั่งเทากับจํานวนที่คาดวาจะมีการใชในแตละรอบของการ
ส่ัง ระบบนี้เหมาะสําหรับกับวัสดุราคาปานกลางถึงสูง 

- ระบบสองถัง (Two – Bin System) วิธีการนี้เหมาะกับพัสดุคงคลังที่ไม
คอยมีความสําคัญ การกําหนดปริมาณสั่งซื้อ และจุดสั่งซื้อจะพิจารณาจากกลอง หรือถังคูที่กําหนด
ขึ้น โดยแตละกลองจะมีจํานวนที่ส่ังซื้อในแตละครั้ง เมื่อกลองใดกลองหนึ่งหมดก็เหมือนเปนจุด
ส่ังซื้อ ใหส่ังซื้อมาเทากับจํานวนหนึ่งกลอง 
 
2.8 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

พิพัฒน ศรีธรรมวงศ (2541) งานวิจัยนี้กลาวถึง การศึกษาการวิเคราะหความสูญเปลาใน
กระบวนการผลิต กรณีศึกษาโรงงานผลิตชิ้นสวน และประกอบรถยนตบรรทุก โดยงานวิจัยนี้
ทําการศึกษาการวิเคราะหความสูญเปลาในกระบวนการผลิต และไดนําเสนอปจจัยความสูญเปลาใน
ดานตางๆ ไดแก ความสูญเปลาจากความผิดพลาดของคนไมปฏิบัติตามมาตรฐานการทํางาน ความ
สูญเปลาจากการบริหารที่ไมเขมงวด ซ่ึงสรุปเปนหัวขอสําคัญไดดังนี้ 

1. ความแปรปรวนดานคุณภาพระหวางกระบวนการผลิต 
2. การจัดลําดับการผลิตไมดี และการแกไขงาน 
3. ความแปรผันในการออกแบบ และการผลิต 
4. ผลิตภัณฑบกพรองเนื่องจากการบริหารงานไมเขมงวด 
5. ผลิตชิ้นสวนไมตรงตามขอกําหนด 
แนวทางในการแกปญหาดังกลาว ไดพัฒนาวิธีการวิเคราะหความสูญเปลาในกระบวนการ

ที่เกิดจากเวลาการผลิต การปรับปรุงโครงสรางองคกร การควบคุมพัสดุคงคลังโดยเทคนิค ABC 
Analysis การปรับปรุงเทคนิคการผลิต การควบคุมคุณภาพโดยใช P และ C-Control Chart การ
ควบคุมความสูญเปลาทางดานแรงงาน และเสนอแนะการทํามาตรฐานการทํางาน 

 
Demand Management Group (2002) ไดกลาวถึงแนวทางการปรับปรุงกระบวนการตางๆ 

ใน A Guide to System Management in Healthcare ที่ควรจะเริ่มตนการปรับปรุงดวยการศึกษา
กระบวนการนั้นโดยใช Flow Chart เพื่อจะแสดงภาพทั้งหมดของกระบวนการที่จะศึกษา และ
ทําการศึกษารายละเอียดของกระบวนการนั้นถึงกิจกรรมตางๆ ในกระบวนการอยางละเอียด โดยใช 



 33

Process Activity Mapping เพื่อใหครอบคลุมถึง จํานวนขั้นตอนในกระบวนการ เวลาที่ใชในแตละ
กิจกรรม ระยะทางระหวางแตละกิจกรรม จุดที่มีการรอคอย และจํานวนกิจกรรมที่สรางคุณคา และ
ไมสรางคุณคาใหกับผลิตภัณฑ 

 
Peter Hines and Nick Rich (1997) ไดทําการวิจัยเร่ือง The Seven Value Stream 

Mapping Tools โดยงานวิจัยนี้จะเปนการศึกษาถึงเครื่องมือท่ีจะสามารถแสดงถึงภาพโดยรวม และ
แสดงความสัมพันธของเครื่องมือแบบใหม 7 อยางกับความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ เพื่อประยุกตใช
เครื่องมือทั้ง 7 อยางในการปรับปรุงหวงโซของธุรกิจเพื่อที่จะลดกิจกรรมที่ไมเปนประโยชนใน
กระบวนการ และเพิ่มคุณคาของสินคาสําเร็จรูป หรือการบริการใหกับผูบริโภค ใหไดอยางมี
ประสิทธิผล ซ่ึง Process Activity Mapping เปนเครื่องมือหนึ่งในเจ็ดอยางที่นํามาใชในการประเมิน 
และกําจัดความสูญเปลาซึ่งเปนวิธีการที่ไดผลดี และงายตอการใชงาน ขั้นตอนที่ใชเปนขั้นตอน
ตามปกติที่ใชกันทั่วไป ซ่ึงจะเริ่มจากการศึกษาการไหลของกระบวนการ การคนหาความสูญเปลาที่
เกิดขึ้นในกระบวนการ วิเคราะหประสิทธิภาพของระบบการทํางาน หลังจากไดขอมูลก็จะใช
เทคนิค 5W 1H (What, Why, When, Where, Who and How) วิเคราะหความจําเปนของแตละ
กระบวนการ และใชหลักการ ECRS ในการปรับปรุงกระบวนการ 

 
Sadono C. Djumin, Yuri Wibowo และ Shahrukh A. Irani (2001) ไดทําการวิจัยเร่ือง 

Value Stream Mapping from an Industrial Engineering Viewpoint โดยไดศึกษาการนํา
เครื่องมือของ Value Stream Mapping (VSM) มาใชในการแสดงการไหลของสายธารแหงคุณคา 
(Value Streams) เพื่อที่จะชวยในการจําแนกแยกแยะประเภทของความสูญเปลาในกระบวนการ
ปจจุบัน เพื่อใชในการวางแผนการกําจัดความสูญเปลา จากนั้นจะใช Flow Process Chart ในการ
คนหา และวิเคราะหความสูญเปลาของโครงสราง หรือกิจกรรมในการผลิต 

 
Seung-Hyun Lee, James E.Diekmann, Anthony D.Songer and Hyman Brown (1999) 

ไดทําการวิจัยเร่ือง Identifying Wastes: Application of Construction Process Analysis โดยได
ทําการศึกษาการนําเทคนิค CPA (Construction Process Analysis) ซ่ึงเปนเทคนคิที่นําสัญลักษณ
มาตรฐานมาแทนกิจกรรมในกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) สามารถนําไปใชสืบคน
พรอมบอกจํานวนความสูญเปลาไดอยางมีประสิทธิผล และใช Process Activity Mapping เปน
เครื่องมือในการชวยคนหาความสูญเปลาซึ่งเทคนิคนี้จะชวยไดอยางมากสําหรับการสืบคนความสูญ
เปลาจากการรอคอย การขนสง กระบวนการไมเหมาะสม และการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม สวน
ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป การจัดเก็บสินคาคงคลังที่ไมจําเปน และขอบกพรอง เทคนิค 
CPA ไมสามารถใชกับความสูญเปลาดังกลาวไดอยางเต็มที่ 
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Tae Ho, Kim (2002) ไดกลาวถึงแนวทางการประเมินความสูญเปลาดานพัสดุคงคลัง โดย
ใหศึกษาจาก อัตราการหมุนเวียนของพัสดุคงคลัง (Inventory Turnover Rate) และยังไดกลาวถึง
วิธีการปรับปรุงการทํางานอยางตอเนื่อง วาประมาณ 90 เปอรเซ็นตของการปรับปรุงจะมาจาก
สามัญสํานึก ซ่ึงจะเปนการแกปญหาไดโดยงาย และไมยุงยาก โดยหลักการที่นํามาใชคือ ECRS 
(Eliminate, Combine, Rearrange and Simplify) 

Inventory Latest Monthly
Amount  SalesYearly(Cycle) Rate Turnover Inventory =  

 
 Vermont Manufacturing Center (2000) ไดกลาวถึงการนําเทคนิคการวัดรอบเวลา 
(Cycle Time) มาปรับปรุงรอบเวลาการผลิต โดยการวัดรอบเวลาการทํางานของพนักงานแตละคน
ในกระบวนการผลิต (ระยะเวลาตั้งแตการเริ่มตนของงานของพนักงานจนกระทั้งงานเสร็จส้ินจาก
ตัวพนักงาน) และตองทําแยกออกเปนงานยอย และวัดรอบเวลางานยอยของพนักงานแตละคน 
เพราะรอบเวลาจะไมสามารถปรับปรุงกระบวนการผลิตไดถาไมแตกรายละเอียดของงานออกเปน
งานยอย และทําความเขาใจกับรายละเอียดของแตละงานยอยเสียกอน และหลังจากนั้นทําการปรับ
ใหงานยอยของพนักงานแตละคนใหสมดุลกันใหมากที่สุดเทาที่จะเปนไปได 
 



บทที่ 3 
 

การศึกษาปญหาของโรงงานกรณีศึกษา 
 

 บทนี้จะกลาวถึงลักษณะโดยทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา ประเภทของผลิตภัณฑที่ทําการ
ผลิต ขั้นตอนการผลิตพอสังเขป วิธีการเลือกผลิตภัณฑที่จะนํามาทําการศึกษาเพื่อนํามาเปนตนแบบ
การลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ โดยเลือกจากผลิตภัณฑที่มีมูลคาการขายที่สูงที่สุด พรอมกับ
การวิเคราะหปญหาความความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการของผลิตภัณฑที่ไดทําการเลือกมาศึกษา 
 
3.1 ขอมูลจําเพาะของโรงงาน 

3.1.1 ประวัติความเปนมา และประเภทของผลิตภัณฑ 
กรณีศึกษาเปนโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเครื่องสําอาง เร่ิมกอตั้งเมื่อปพ.ศ. 2535 

ทุนจดทะเบียน 20 ลานบาท พนักงานจํานวน 30 คน มีลักษณะการผลิตแบบ Make to Stock ใช
วัตถุดิบในประเทศ 60% และวัตถุดิบนําเขา 40% มียอดขายภายในประเทศ 70% และตางประเทศ 
30% ซ่ึงตลาดในประเทศกลุมลูกคาเปาหมายจะเปนแผงรานคา และตลาดลาง โดยจะขายผาน
ตัวแทนจําหนาย โดยองคกรมีวัตถุประสงคที่จะผลิตผลิตภัณฑตอไปนี้ 

1. น้ํายาทาเล็บ 
2. น้ํายาลางเล็บ 
3. น้ํามันมะกอก 
4. น้ําหอม 
ลักษณะกระบวนการผลิต จะแบงออกเปน 2 สวนใหญ คือ สวนที่ ทําการผสม

น้ํายาเคมีตางๆ และอีกสวนจะเปนสวนที่เปนกระบวนการบรรจุน้ํายาชนิดตางๆ ใสลงในภาชนะ
บรรจุ ในสวนกระบวนการบรรจุจะสามารถแบงกระบวนการออกไดคือ กระบวนการตวงน้ํายาลง
ภาชนะ  กระบวนการปดฝา  และกระบวนการบรรจุสินคาลงกลอง โดยการดําเนินงานใน
กระบวนการตางๆ จะใหแรงงานคนเปนหลักในการผลิต  
 
 ประเภทของผลิตภัณฑท่ีทําการผลิต 

1. ประเภทน้ํายาทาเล็บ 
ทําการแบงประเภทของน้ํายาทาเล็บออกเปน 7 แบบ ตามลักษณะของรูปรางขวด 

และสีของน้ํายาทาเล็บจะแบงออกเปน 4 หมวดคือ A B C และ D และในแตละหมวดจะมี 12 เฉดสี 
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2. ประเภทน้ํายาลางเล็บ 
ทําการแบงประเภทของน้ํายาลางเล็บตามขนาดของขวดออกเปน 3 ขนาด  และสี

ของน้ํายาลางเล็บแบงเปน 2 สี คือสีขาว และสีเขียว และมีตราสินคา 2 ยี่หอ 
3. ประเภทน้ํามันมะกอก 

ทําการแบงประเภทของน้ํามันมะกอกตามขนาดของขวดออกเปน 3 ขนาด  และสี
ของน้ํายาลางเล็บแบงเปน 2 สี คือสีขาว และสีเหลือง  

4. ประเภทน้ําหอม 
ทําการแบงประเภทของน้ําหอมตามรูปรางของขวด กล่ิน และสี 
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1a

2a

3a

4a

วัตถุดิบผสม
น้ำยาทาเล็บ

5a

8a

7a

เคลื่อนย้าย
ไปผสม 6 เมตร

ผสมน้ำยาทาเล็บ

รอการผสม
น้ำยาทาเล็บ

ตรวจสอบ
น้ำยาทาเล็บ

จัดเก็บรอการ
บรรจุใส่ขวด 1 วัน

เคลื่อนย้ายไป
ที่จัดเก็บ 12 เมตร

1b

2b

3b

4b

6b

8b

9b

10b

12b

14b

15b

17a

19b

21a

วัตถุดิบขวดุ
น้ำยาทาเล็บ

เคล่ือนย้าย
ไปบรรจุ 36 เมตร

เคล่ือนย้ายขวด
ใส่ถาดลูกเหล็ก

ใส่ลูกเหล็ก

เลื่อนขวด
และนับขวด

ถ่ายน้ำยาทาเล็บ
จากแกลอนใส่กระป๋อง
(1 คร้ัง ได้ 40 ขวด)

ถ่ายน้ำยาทาเล็บ
จากกระป๋องใส่ขวดฉีด
(1 ขวด ได้ 20 ขวด)

บรรจุน้ำยาทาเล็บ

ใส่แปรง

เลื่อนขวด

หมุนฝา

รอการนำไปยิงเลเซอร์
รอจนครบ ประมาณ 288 ขวด

ยิงเลเซอร์

รอการบรรจุลงกล่อง

6a ถ่ายน้ำยาทาเล็บจาก
ถังผสมใส่แกลอน

7b ย้ายแกลอนน้ำยาทาเล็บ
มาบรรจุ 10 เมตร

1c

2c

4c

วัตถุดิบแปรง และฝา
น้ำยาทาเล็บ

เคล่ือนย้ายไป
จัดเก็บ 20 เมตร

รอการใช้งาน

เคล่ือนย้ายไป
โต๊ะบรรจุ

3c

รอการเปิดบิล

เคลื่อนย้ายไปยังท่ีพัก
ก่อนเข้าคลัง 11 เมตร

A

31b บันทึกชื่อสินค้า

32b เคลื่อนย้ายไปจัดเก็บ
ชั่วคราวระยะทาง 9 เมตร

33b

34b

35b รอการเคลื่อนย้าย
เข้าคลัง

เคลื่อนย้ายเข้าคลัง
10 เมตร37b

38b
จัดเก็บสินค้า

18b เคล่ือนย้ายไปยิงเลเซอร์
10 เมตร

5b ตรวจสอบจำนวน
ลูกเหล็ก

11b ตรวจสอบสีและปริมาณ
น้ำยาทาเล็บ

13b ตรวจสอบรุ่นของแปรง

16b ตรวจสอบความแน่นของฝา
และลักษณะภายนอก

20b ตรวจสอบ
การยิงเลเซอร์

24b

25b

23b พับกล่อง

ใส่ไส้

บรรจุกล่องโหล

27b ติดสติกเกอร์ปากกล่อง

29b พับกล่องกุรุส

30b บรรจุกล่องกุรุส

A

26b ตรวจสอบจำนวน
บรรจุกล่อง

28b ตรวจสอบสติกเกอร์
กล่องโหล

22b ติดสติกเกอร์ข้างกล่อง

36b ตรวจสอบสินค้า
ก่อนเข้าคลัง

รูปที่ 3.3 แผนผังลักษณะการไหลของกระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ 
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3.2 การศึกษาสภาพปญหาของโรงงานกรณีศึกษา 
3.2.1 การเลือกผลิตภัณฑท่ีทําการศึกษาตนแบบ 

การเลือกผลิตภัณฑที่จะนํามาศึกษาเปนตนแบบ จะทําการเลือกจากมูลคาการขาย
ของสินคาในแตละประเภทในชวงระยะเวลา 7 เดือน ตั้งแตเดือนมกราคมจนถึงเดือนกรกฎาคม 
พ.ศ. 2545 และเมื่อนําขอมูลของมูลคาการขายมาเปรียบเทียบเปนเปอรเซ็นตของสินคาในแตละ
ประเภท สามารถนําจัดลําดับ และสรางเปนกราฟพาเรโต (Pareto) ไดดังตอไปนี้ 

พาเรโต (Pareto) มูลคาการขายของแตละผลิตภัณฑ

5,563,540

2,871,460

696,570

8,655,264
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รูปที่ 3.4 กราฟแสดงลําดับมูลคาการขายของสินคาในแตละประเภท 

 
จากกราฟแสดงลําดับมูลคาการขายของสินคาในแตละประเภท (รูปที่ 3.4 ) จะพบวาสินคา

ในหมวดของน้ํายาทาเล็บ จะมีมูลคาของการขายสินคาเปนอันดับที่ 1 จึงทําใหน้ํายาทาเล็บเปน
สินคาหลักขององคกร ดังนั้นจึงจะทําการศึกษาเพื่อลดความสูญเปลาของผลิตภัณฑน้ํายาทาเล็บ 

 
3.2.2 การวิเคราะหหาความสูญเปลาเจ็ดประการ 

การวิเคราะหความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ จะทําการศึกษาสภาพปญหาของ
กระบวนการผลิตภัณฑน้ํายาทาเล็บ โดยการจําแนกความสูญเปลาตามแนวทางของ Taiichi Ohno 
(2002) ที่กลาวถึงความสูญเปลาที่ไมกอใหเกิดคุณคาตอลูกคา ซ่ึงจําแนกปญหาไดดังตอไปนี้ 

1. ความสูญเปลาจากการผลิตท่ีมากเกินไป (Overproduction) 
การศึกษาปญหาในดานการผลิตที่มากเกินไป หรือการผลิตสินคาเกินความ

จําเปน ไดทําการศึกษาในกระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บในขั้นตอนของการบรรจุน้ํายาทาเล็บ โดยใช
เครื่องมือ Process Activity Mapping ตามตารางที่ 3.1 ไดทําการศึกษารอบระยะเวลาการผลิตของแต
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ละกระบวนการ และนํามาสรางเปนกราฟไดดังรูปที่ 3.5 ซ่ึงรอบระยะเวลาการผลิต แตละ
กระบวนการไมเทากันทําใหมีงานในขั้นตอนกอนหนามาคาง จนขั้นตอนตอไปทําไมทัน และได
ทําการศึกษาขั้นตอนในการบรรจุน้ํายาทาเล็บใสขวดซ่ึงเปนกระบวนการที่ตอเนื่อง แตมีงานของ 
Operator กอนหนาคาง จนกระทั้ง Operator กระบวนการถัดมาทําไมทัน โดยศึกษาเวลารับภาระ
ของแตละ Operator สามารถนํามาสรางเปนกราฟไดดังรูปที่ 3.5 

 

Cycle Times ของแตละกระบวนการ
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รูปที่ 3.5 กราฟแสดงรอบระยะเวลา (Cycle Times) ของแตละกระบวนการ 
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รูปที่ 3.6 กราฟแสดงรอบของระยะเวลาในการรับภาระของแตละ Operator 
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2. ความสูญเปลาจากการรอคอย (Waiting) 
การศึกษาปญหาดานการรอคอย ไดทําการศึกษาในกระบวนการผลิตน้ํายา

ทาเล็บ โดยใชเครื่องมือ Process Activity Mapping ตามตารางที่ 3.1 จะพบขั้นตอนที่ตองมีการรอ
คอย 4 ขั้นตอนคือ 

1. ขั้นตอนรอการนําไปยิงเลเซอรใชเวลา  4.04 วินาที 
2. ขั้นตอนรอการบรรจุลงกลองใชเวลา  5.33 วินาที 
3. ขั้นตอนรอการเปดบิลใชเวลา   2.40 วินาที 
4. ขั้นตอนรอการเคลื่อนยายเขาคลังใชเวลา  12.00 วินาที  
จากขั้นตอนการรอคอยทั้ง 4 ขั้นตอนสามารถนํามาสรางเปนกราฟพาเรโต 

(Pareto) เพื่อจัดลําดับเวลาที่ใชไปในการรอคอยไดดังรูปที่ 3.7 
 

พาเรโต (Pareto) เวลารอคอย
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รูปที่ 3.7 กราฟแสดงลําดับของเวลาที่ใชรอคอยแตละขัน้ตอน 
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ตารางที่ 3.1 Process Activity Mapping 

1 เคลื่อนยายวัตถุดิบไปบรรจุ 26.50 O T I S D
2 เคลื่อนยายขวดใสถาดลูกเหล็ก 0.42           1/2 O T I S D
3 ใสลูกเหล็ก 1.80           1/2 O T I S D
4 เลื่อนขวดและนับขวด 0.44           1/7 O T I S D
5 ยายแกลอนน้ํายาทาเล็บมาบรรจุ 5.75 1/7 O T I S D
6 ถายนํ้ายาทาเล็บจากแกลอนใสกระปอง 0.98           1/7 O T I S D
7 ถายนํ้ายาทาเล็บจากกระปองใสขวดฉีด 1.59           1/7 O T I S D
8 บรรจุน้ํายาทาเล็บ 1.37           1/7 O T I S D
9 ใสแปรง 1.26           1/7 O T I S D

10 เลื่อนขวด 0.14           1/7 O T I S D
11 หมุนฝา 4.04           1+1 O T I S D
12 รอการนําไปยิงเลเซอร 4.04           O T I S D เคร่ืองรองาน
13 เคลื่อนยายไปยิงเลเซอร 11.75 O T I S D
14 ยิงเลเซอร เคร่ืองยิงเลเซอร 1.04           1 O T I S D
15 รอการบรรจุลงกลอง 5.33           O T I S D งานรอคน
16 ติดสติกเกอรขางกลอง 0.41           1/8 O T I S D
17 พับกลอง 0.43           1/8 O T I S D
18 ใสไสกลอง 0.36           1/8 O T I S D
19 บรรจุกลองโหล 1.63           1/8 O T I S D
20 ติดสติกเกอรปากกลอง 0.39           1/8 O T I S D
21 พับกลองกุรุส 0.05           1/8 O T I S D
22 บรรจุกลองกุรุส 0.18           1/8 O T I S D
23 ตรวจสอบชื่อสินคา 0.16           1/8 O T I S D
24 เคลื่อนยายไปจัดเก็บชั่วคราว 10.25 O T I S D
25 รอการเปดบิล 2.40           O T I S D งานรอคน
26 เคลื่อนยายไปยังพักกอนเขาคลัง 6.50 O T I S D
27 รอการเคลื่อนยายเขาคลัง 12.00         O T I S D งานรอคน
28 เคลื่อนยายเขาคลัง 5.50 O T I S D

Total 28 Step 66.25 40.46         6 12 11 1 4
Operator 12.96         4.66
%Value Adding 32.03         77.67    
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3. ความสูญเปลาจากการขนสง (Transportation) 
การศึกษาปญหาดานการขนสงในกระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ โดยศึกษา

จากแผนผังลักษณะการไหลของกระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บตามรูปที่ 3.3 จะพบขั้นตอนในการ
ขนสงที่เปนระยะทางไกล 9 ขั้นตอน โดยรวมระยะทางทั้งหมดเทากับ 124 เมตร เมื่อนํามาสรางเปน
กราฟเพื่อเปรียบเทียบระยะทางในการขนสงไดดังรูปที่ 3.8 
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พาเรโต (Pareto) ระยะทาง
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รูปที่ 3.8 กราฟแสดงลําดับของระยะทางในการขนสงแตละกระบวนการ 

 
4. ความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม (Inappropriate Processing) 

การศึกษาความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสมในกระบวนการ
ผลิตน้ํายาทาเล็บ จะทําการศึกษาเปนสองแนวทาง (Taiichi Ohno, 2002) คือกระบวนการผลิตที่ไม
เหมาะสม และกระบวนการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม ซ่ึงมีปญหาความสูญเปลาดังนี้ 

ความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตท่ีไมเหมาะสม 
   การศึกษาปญหาดานกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม ในกระบวนการ
ผลิตน้ํายาทาเล็บ โดยศึกษาจากเครื่องมือ Process Activity Mapping ตามตารางที่ 3.1 จะพบขั้นตอน
การผลิตที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑ 6 ขั้นตอนดังนี้ (ไมรวมการรอคอย และการ
เคล่ือนยายที่มีระยะทางไกลเนื่องจากจะไปอยูในสวนของความสูญเปลาจากากรอคอย และการ
ขนสง) 

1. ขั้นตอนการยายขวดใสถาดลูกเหล็กใชเวลา 0.42 วินาที 
2. ขั้นตอนการเลื่อน และนับขวดใชเวลา  0.44 วินาที 
3. ขั้นตอนถายน้ํายาทาเล็บใสกระปองใชเวลา 0.98 วินาที 
4. ขั้นตอนถายน้ํายาทาเล็บใสขวดฉีดใชเวลา 1.59 วินาที 
5. ขั้นตอนเลื่อนขวดไปหมุนฝาใชเวลา  0.14 วินาที 
6. ขั้นตอนการตรวจสอบชื่อสินคาใชเวลา 0.16 วินาที 
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จากขั้นตอนการผลิตที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑทั้ง 6 ขั้นตอน
สามารถนํามาสรางเปนกราฟพาเรโต (Pareto) เพื่อจัดลําดับของเวลาที่ใชไปในแตละขั้นตอนไดดัง
รูปที่ 3.9 

พาเรโต (Pareto) เวลาของข้ันตอนการผลิตท่ีไมไดสรางมูลคาเพ่ิม
ใหกับผลิตภัณฑ
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รูปที่ 3.9 กราฟแสดงลําดับของเวลาที่ใชในแตละขั้นตอนที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่มกับผลิตภัณฑ 

 
  ความสูญเปลาจากกระบวนการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 
   การศึกษาปญหาด านกระบวนการตรวจสอบที่ ไม เหมาะสม  ใน
กระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ โดยการสรางแผนการตรวจสอบ (Quality Plan) เพื่อศึกษาการเขาไป
สุมตรวจสอบของพนักงานควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต พบวาการเขาไปสุมตรวจจะสุมทุก 
1 ช่ัวโมง และในแตละครั้งจะใชเวลา 30 นาที/คร้ัง รวมใชเวลาในการตรวจสอบคุณภาพเทากับ 4 
ชั่วโมงตอวัน จึงทําใหพนักงานควบคุมคุณภาพของโรงงานกรณีศึกษาที่ไดทําหนาที่ในการจัดเที่ยว
รถสงสินคาดวย ทํางานไมทันขาดประสิทธิภาพในการจัดเที่ยวรถสงสินคา และรูสึกเบื่อกับงานใน
การตรวจสอบคุณภาพ 

5. ความสูญเปลาจากสินคาคงคลังท่ีไมจําเปน (Excess Inventory) 
การศึกษาปญหาในดานการจัดเก็บสินคาคงคลังของผลิตภัณฑน้ํายาทาเล็บ 

โดยการเก็บขอมูลปริมาณการเขา-ออกของคลังสินคา ตั้งแตเดือนมกราคม ถึงเดือนกันยายน พ.ศ. 
2545 จากขอมูลดังกลาวสามารถนํามาสรางกราฟเสนเพื่อเปรียบเทียบ ความตองการสินคาน้ํายาทา
เล็บโดยดูจากปริมาณการขายในแตละเดือน และปริมาณการผลิต ดังรูปที่ 3.10 จะเห็นไดวาการผลิต
สินคาน้ํายาทาเล็บ จะผลิตเกินกวาความตองการของตลาด จึงสงผลทําใหตองมีการจัดเก็บสินคาโดย
ไมจําเปน และพบวาผลิตภัณฑน้ํายาทาเล็บมีจะมีอายุการใชงานโดยเฉลี่ยประมาณ 3 เดือน เมื่อเกิน 
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3 เดือน จะทําใหสินคาเริ่มเสื่อมคุณภาพ แตยังมีการจัดเก็บอยูในคลังสินคา และทําการควบคุม
จํานวนอยู ดังนั้นถามีการจัดเก็บสินคาน้ํายาเกินกวา 3 เดือนจะจัดไดวาเปนสินคาคงคลังที่ไม
เคลื่อนไหว (Dead Stock) ซ่ึงเปนปญหาความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน โดยจากการ
รวบรวมขอมูลในชวงเดือนกันยายน พ.ศ. 2545 พบวามีผลิตภัณฑน้ํายาทาเล็บที่จัดเก็บเกิน 3 เดือน 
มีดังตอไปนี้ 

1. น้ํายาทาเล็บ MS1 จํานวน  18,000 ขวด 
2. น้ํายาทาเล็บ MP1 จํานวน  28,776 ขวด 
3. นํ้ายาทาเล็บ Rosati จํานวน 5,400 ขวด 
4. น้ํายาทาเล็บ K5 จํานวน  7,656 ขวด 
5. น้ํายาทาเล็บ MS2 จํานวน  11,592 ขวด 

กราฟแสดงเปรียบเทียบระหวางปริมาณการผลิตกับปริมาณการขาย
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รูปที่ 3.10 กราฟแสดงการเปรียบเทียบระหวางปริมาณการผลิตสะสมกับปริมาณการขายสะสมของ
สินคาน้ํายาทาเล็บ 

จากขอมูลจะพบวาสินคาที่ไมไดเคล่ือนไหวเกิน 3 เดือนมีจํานวน 71,424 
ขวดจากทั้งหมด 105,312 ขวด ซ่ึงคิดเปนเปอรเซ็นตของสินคาทั้งหมดเทากับ 67.82% ซ่ึงสามารถ
สรางเปนกราฟวงกลม เพื่อเปรียบเทียบจํานวนของสินคาที่จัดเก็บเกิน 3 เดือนไดตามรูปที่ 3.11 
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พาเรโต (Pareto) เวลาแตละกระบวนการ
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รูปที่ 3.12 กราฟพาเรโต (Pareto) แสดงลําดบัระยะเวลาที่ใชในแตละกระบวนการ 

 
  จากกราฟพาเรโตในรูปที่ 3.12  จะพบไดวาในกระบวนการบรรจุน้ํายา เปน
กระบวนการที่ใชเวลามากที่สุด จึงจะทําการแยกงานในกระบวนการบรรจุน้ํายาออกมาเปนงานยอย 
เพื่อศึกษาความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวในกระบวนการบรรจุน้ํายา ซ่ึงจะสามารถสรางเปน
กราฟพาเรโตของเวลางานในแตละขั้นตอนของกระบวนการบรรจุน้ํายาไดตามรูปที่ 3.13 

พาเรโต (Pareto) เวลางานในกระบวนการบรรจุน้ํายา
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รูปที่ 3.13 กราฟพาเรโต (Pareto) เวลาแตละงานในกระบวนการบรรจุน้าํยา 
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7. ความสูญเปลาจากขอบกพรอง (Defect) 
 จากการศึกษาปญหาในดานของเสีย ในสวนแรกจะทําการพิจารณาถึงของ

เสียในกระบวนการผลิต ซ่ึงจะเปนปญหาทางดานของเสียที่เกิดจากกระบวนการบรรจุน้ํายาทาเล็บ 
ของเสียที่เกิดขึ้นจะเปนการสูญเสียที่เปนวัตถุดิบ จากการเก็บในชวงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2545 มีการ
ผลิตน้ํายาทาเล็บจํานวน 147,153 ขวด จะพบของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตจํานวน 1,267 
ขวด คิดเปนเปอรเซ็นตของการผลิตทั้งหมดเทากับ 0.86 %ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 

1. ขวดที่บรรจุน้ํายาทาเล็บแตกจํานวน   587 ขวด 
2. ขวดที่ไมไดบรรจุน้ํายาทาเล็บแตกจํานวน  398 ขวด 
3. ฝาน้ํายาทาเล็บเสีย     282 ฝา 
จากขอมูลดังกลาวจะสามารถสรางเปนกราฟพาเรโต เพื่อจัดลําดับของเสียที่

เกิดขึ้นในแตละประเภทที่เกิดขึ้นทั้งหมดที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตไดตามรูปที่ 3.14 

พาเรโต (Pareto) ของเสียระหวางกระบวนการผลิต
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รูปที่ 3.14 กราฟแสดงจํานวนของเสียที่เกดิขึ้นในกระบวนผลิต 

 
ในสวนที่สองเปนของเสียที่ถูกตีคืนมาจากลูกคา ซ่ึงจะเปนปญหาดาน

คุณภาพของสินคา โดยจากการผลิตสินคาน้ํายาทาเล็บของเดือนมิถุนายน และกรกฎาคม ซ่ึงมี
จํานวนการผลิตเทากับ 225,719 ขวด และมีสินคาน้ํายาทาเล็บที่ถูกตีคืนมาในชวงเดือนสิงหาคม 
พ.ศ. 2545 จํานวนประมาณ 10,800 ขวด คิดเปนเปอรเซ็นตของสินคาน้ํายาทาเล็บที่ผลิตทั้งหมด
เทากับ 4.78 %  
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บทที่ 4 
 

กระบวนการออกแบบขั้นตอนการลดความสูญเปลา และการปรับปรุงโรงงานกรณีศึกษา 
 

 บทนี้จะกลาวถึงกระบวนการในการออกแบบขั้นตอนการลดความสูญเปลา และการ
ปรับปรุงโรงงานกรณีศึกษา โดยจะเริ่มจากการรวบรวมแนวคิดของ หลักการ เทคนิค และเครื่องมือ
ที่จะนํามาใชในการวิเคราะห และปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลา และนําแนวคิดดังกลาวมาสราง
เปนขั้นตอนการลดความสูญเปลากับโรงงานกรณีศึกษา และนําไปใชปรับปรุงกับโรงงาน
กรณีศึกษา ซ่ึงจะมีการกําหนดเปนเปาหมาย และแผนการดําเนินงานเพื่อลดความสูญเปลา และผล
การลดความสูญเปลาหลังจากการปรับปรุงตามแผนการดําเนินงาน 

  
4.1 หลักการ เทคนิค และเครื่องมือการวิเคราะห และปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลา 

จากที่มาของปญหาความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการในบทที่ 3 ซ่ึงไดจําแนกความสูญเปลา 
และสาเหตุการเกิดความสูญเปลาท้ังเจ็ดประการตาม Taiichi Ohno (2002) และไดทําการศึกษาแนว
ทางการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการของ Shigeo Shingo (1998) พรอมกับทฤษฎี 
และงานวิจัยที่เกี่ยวของในบทที่ 2 ซ่ึงจะสามารถสรุปแนวคิดของหลักการ เทคนิค และเครื่องมือที่
จะนํามาใชในการวิเคราะห และปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลาแตละประการไดดังนี้ 

ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป 
  ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไปมีสาเหตุหลักจากแตละหนวยงานที่ตองการ
ผลิตใหไดจํานวนมากที่สุด แตความสามารถแตละกระบวนการไมเทากัน ทําใหการไหลของงานไม
สอดคลองสมดุลกัน ทําใหเกิดงานคางระหวางกระบวนการผลิต และใชเวลาการผลิตนาน ซ่ึง
สามารถจะนําเทคนิคการวัดรอบเวลา (Cycle Time) มาวิเคราะหรอบเวลาการผลิต และแยกงาน
ออกเปนงานยอย (Vermont Manufacturing Center, 2000) และจากนั้นใชหลักการ ECRS เพื่อปรับ
งานแตละพนักงานใหมีความสมดุล 
 ความสูญเปลาจากการรอคอย 
  ความสูญเปลาจากการรอคอยมีสาเหตุหลักจากการใชเวลาการตั้งเครื่องจักรนาน 
ประสิทธิภาพเครื่องจักรต่ํา และวิธีการทํางานของแตละกระบวนการที่ไมสอดคลองกัน ซ่ึงจะ
รวมถึงวิธีการทํางานไมสอดคลองกับเครื่องจักรดวย ทําใหมีการรอคอยเกิดขึ้น โดยสวนของการตั้ง
เครื่องจักรนานตองทําการวิเคราะหงานเตรียมเครื่องจักร (พิทักษ พฤทธิสาริกร วิจักขณ รัตน
สุวรรณ และกิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2536, เลม 3: 21-22) และใชแนวคิด และเทคนิคการลดเวลา
การเตรียมเครื่องจักรของระบบโตโยตา (Yasuhiro Monden, 1993) เพื่อลดเวลาการเตรียมเครื่องจักร 
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สวนของการบํารุงรักษาเครื่องจักรใหพรอมใชงานตองทําการสรางระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักร
เชิงปองกัน (Preventive Maintenance) (พลูพร แสงบางปลา, 2542) เพื่อลดการเสียของเครื่องจักร 
สวนของวิธีการทํางานที่ไมสอดคลองจะใชหลักการ ECRS เพื่อปรับเปลี่ยนกระบวนการใหมีความ
สอดคลอง และสวนวิธีการทํางานที่ไมสอดคลองกับเครื่องจักรจะวิเคราะหโดยใชแผนภูมิคน-
เครื่องจักร และปรับงานภายนอกใหทําในชวงเวลาที่เครื่องจักรทํางาน (วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล 
และกิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2534, เลม 2: 63-71) 
 ความสูญเปลาจากการขนสง 
  ความสูญเปลาจากการขนสงจะมีสาเหตุหลักจากไมไดมีการวางผังโรงงานมากอน 
ทําใหระยะทางการเคลื่อนยายไกล ซ่ึงสามารถจะวิเคราะหการเคลื่อนที่ไดจากการสรางแผนภาพ
การเคลื่อนที่ (George Kanawaty, 1992) เพื่อใหเห็นลักษณะการเคลื่อนที่ของกระบวนการผลิตได
อยางชัดเจน และปรับปรุงเสนทางการเคลื่อนยายโดยใชหลักความสัมพันธ และหลักการ ECRS มา
ชวยในการวางผังโรงงานดวย 
 ความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม 
  ความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสมจะมีสาเหตุหลักจากการขาดขอมูล
ความตองการของลูกคา และขั้นตอนการดําเนินงานที่ขาดประสิทธิภาพ ทําใหเกิดขั้นตอนการ
ทํางานที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่มกับสินคา รวมถึงอาจมีการตรวจสอบคุณภาพที่ไมตรงกับความ
ตองการของลูกคา โดยอาจจะมีการตรวจสอบเกินความจําเปน หรือไมไดตรวจสอบในจุดที่ควร
ตรวจสอบ ซ่ึงสวนของขั้นตอนที่ไมสรางมูลคาเพิ่มใหกับสินคา จะสามารถวิเคราะหกระบวนการ
โดยใชผังการไหลของกระบวนการ (Flow Process chart) (Seung-Hyun Lee, et al, 1999) และใช
หลัก 5W 1 H (ประเวศ อัศวดากร และกิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2534, เลม 1: 58-60) วิเคราะห
ความจําเปนของแตละกิจกรรม จากนั้นใชหลักการ ECRS เพื่อปรับปรุงการทํางาน และสวนของ
การตรวจสอบที่ไมเหมาะสมจะตองทําการศึกษากระบวนการในการตรวจสอบ และสรางแผน
คุณภาพ (Quality Plan) เพื่อใหแสดงเห็นกระบวนการตรวจสอบทั้งหมด และทําการสํารวจปญหาที่
เกิดขึ้นในองคกร พรอมกับปรับแผนคุณภาพใหสอดคลองกับปญหาที่เกิดขึ้น 
 ความสูญเปลาจากสินคาคงคลังท่ีไมจําเปน 
  ความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปนจะมีสาเหตุหลักจากวิธีการบริหารพัสดุ
คงคลังที่ไมเหมาะสม ทําใหเกิดการจัดเก็บพัสดุคงคลังไวมากเกินไป เพื่อจะประกันวามีพัสดุ
เพียงพอตอการใชตลอดเวลา ซ่ึงจะตองทําการวิเคราะหประเภทของพัสดุกอน เพื่อจะไดงายตอการ
บริหารพัสดุ (พิภพ ลลิตาภรณ, 2544: 101-107) กําหนดจุดส่ัง และปริมาณสั่ง (Min, Max) และ
ปรับปรุงระบบการรับ-จายใหมีลักษณะเขากอนออกกอน (FIFO: First in First out) 
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ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 
  ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสมจะมีสาเหตุหลักจากขาดมาตรฐาน
การทํางาน และการจัดวางอุปกรณที่ไมเหมาะสม ซ่ึงจะใชหลักการเคลื่อนไหวอยางประหยัด 
(Motion Economy) (วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล และกิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2534, เลม 2: 99-
119) พยายามกําจัดการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสมออกไป และศึกษาการเคล่ือนไหว เพื่อปรับปรุง
การเคลื่อนไหวใหนอยที่สุด 
 ความสูญเปลาจากขอบกพรอง 
  ความสูญเปลาจากขอบกพรองจะมีสาเหตุหลักจากขาดการตรวจสอบ และติดตาม
ปองกันขอบกพรอง ซ่ึงจะใชการสรางระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการปองกัน (Quality 
Improvement by Preventive) ซ่ึงมีวิธีการคือ 1) คนหาของเสียกอนถึงลูกคา 2) แจกแจงความถี่
ลักษณะของเสีย 3) หาสาเหตุของเสียแตละลักษณะ และ 4)     กําจัดสาเหตุ 
 จากสาเหตุหลักของการเกิดความสูญเปลา และแนวทางการแกไข พรอมกับแนวคิดของ
หลักการ เทคนิค และเครื่องมือที่ใชในการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ สามารถที่จะสรุป
ออกมาเปนตารางไดตามตารางที่ 4.1 
ตารางที่ 4.1 สรุปสาเหตุหลัก แนวทาง หลักการ และเทคนิคการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ 

ความสูญเปลา สาเหตุหลัก แนวทางการลดความสูญเปลา หลักการ และเครื่องมือท่ีนํามาใช
- แนวคิดที่ผลิตใหจํานวนมากที่สุด - ปรับสายการผลิตใหสมดุล เพ่ือกําจัดจุดที่เปน - รอบเวลาการผลิต (Cycle Time)
เพ่ือลดตนทุนตอหนวยลง คอขวดของสายการผลิต - หลักการ ECRS 
- ความสามารถของแตละกระบวน - ปรับระดับการผลิตของแตละหนวยงานให
การไมเทากัน เหมาะสมกับความตองการทั้งปริมาณ และเวลา
- วิธีการทํางานของกระบวนการที่ - บํารุงรักษาเครื่องจักรใหพรอมใชงาน - จัดทําระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน
ไมสอดคลองกัน - ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจักร - การลดเวลาตั้งเครื่องของโตโยตา
- ใชเวลาการตั้งเคร่ืองจักรนาน - ปรับการไหลของงานใหสอดคลองกับกระ - หลักการ ECRS 
- ประสิทธิภาพของเครื่องจักรต่ํา บวนการผลิต รวมทั้งการทํางานของคนกับ - แผนภูมิคน-เครื่องจักร

เครื่องจักรดวย
- ไมไดใหความสําคัญกับการวาง - ปรับปรุงการวางผังโรงงาน - การวางผังโรงงาน
ผังโรงงาน - วางผังเครื่องจักรใหใกลกัน

- ขาดขอมูลความตองการของลูกคา - ศึกษาวิเคราะหกิจกรรมที่มีความจําเปน - ผังการไหลของกระบวนการ 
- ขั้นตอนการดําเนินงานขาด - ปรับลดกระบวนการที่ไมจาํเปนออก - หลักการ 5W 1H
ประสิทธิภาพ - หลักการ ECRS 

- แผนคุณภาพ (Quality plan)
- วิธีการบริหารพัสดุคงคลังที่ไมดี - กําหนดจุดต่ําสุด สูงสุดของการจัดเก็บพัสดุ - ABC Analysis

- ควบคุมการสั่งซ้ือ/ผลิตดวยระบบที่เขาใจงาย - ระบบกําหนดจุดส่ัง และปริมาณสั่ง
- ปรับปรุงการเบิกจายใหมีลักษณะ FIFO - ระบบ FIFO
- ลดชวงเวลานําในการสั่งซ้ือ/ผลิต

- ขาดมาตรฐานการทํางาน - ศึกษาการเคลื่อนไหว และปรับปรุงการทํางาน - Motion Economy
- การจดัวางอุปกรณ และการวางผัง ใหมีประสิทธิภาพ และลดความเมื่อยลา - Jig และ Fixture
โรงงานไมเหมาะสม - นําเคร่ืองอํานวยความสะดวกมาใช - Standard Work
- ขาดมาตรฐานการทํางาน - ปรับลําดับขั้นตอนใหเปนมาตรฐาน
- ขาดการตรวจสอบ และการติดตาม - ปรับปรุงการทํางาน เพ่ือปองกันปญหา - ระบบ Quality Improvement
ขอบกพรอง - สรางระบบประกันคุณภาพ - Quality Tools

- จัดใหมีมาตรฐานของงาน และวัตถุดิบ - ระบบ Quality Assurance
- ปรับปรุงอุปกรณใหปองกันความผิดพลาด - Specification of  Material
(Poka - Yoke) - Standard Work

5. ความสูญเปลา
จากสินคาคงคลังที่

ไมจําเปน

6. ความสูญเปลา
จากการเคลื่อน 

ไหวที่ไมเหมาะสม

7. ความสูญเปลา
จากขอบกพรอง

1. ความสูญเปลา
จากการผลิตมาก

เกินไป

2. ความสูญเปลา
จากการรอคอย

3. ความสูญเปลา
จากการขนสง

4. ความสูญเปลา
จากกระบวนการที่

ไมเหมาะสม
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4.2 แนวทางการออกแบบขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากโรงงานกรณีศึกษา 
จากที่มาของปญหาในบทที่ 3 และหลักการ เทคนิค และเครื่องมือในการวิเคราะห และ

ปรับปรุง เพื่อลดความสูญเปลาตามตารางที่ 4.1 สามารถจะนําการศึกษาปญหา แนวคิด และ
หลักการดังกลาวมาประยุกตออกแบบขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ เพื่อลดความสูญ
เปลาของโรงงานกรณีศึกษา ซ่ึงจะมีแนวคิด และขั้นตอนการลดความสูญเปลาดังนี้ 

 
4.2.1 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป 

ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป จะทําการลดความสูญเปลาที่
ทําใหมีงานคางระหวางกระบวนการผลิต (Work in Process) และจุดที่เปนคอขวด (Bottleneck) ของ
สายการผลิต ซ่ึงจะตองปรับใหความสามารถของแตละกระบวนการเทากัน โดยแนวทางการ
ออกแบบการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป จะเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตโดยใช
แผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิต 
จากนั้นใชวิธีการของ Process Activity Mapping เขามาชวยในการเก็บขอมูลทางดานเวลา และใช
เทคนิครอบเวลาเขามาชวยในการศึกษาหาความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป หลังจากนั้นก็จะ
ใชหลักการ ECRS เพื่อปรับงานของพนักงานแตละคนใหมีความสมดุล ซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการผลิต โดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation 
Process Chart) เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญเปลา และศึกษาความ
สูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป โดยทําการเก็บขอมูลทางดานเวลาของแตละขั้นตอนใน
กระบวนการผลิต ตามแนวทางวิธีการของ Process Activity Mapping  

2. วิเคราะหรอบระยะเวลาการผลิต (Cycle Time) กําลังการผลิต (Capacity) 
และจุดที่เปนคอขวด (Bottleneck) ของกระบวนการผลิต โดยการสรางเปนกราฟแทงจากขอมูล
ทางดานเวลา 

3. ศึกษาในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต และทําการแจกแจงงานใน
แตละขั้นตอน ออกเปนงานยอยๆ เพื่อจะทําการปรบัปรุงรอบระยะเวลาการผลิต (Cycle Time) และ
จุดที่เปนคอขวด (Bottleneck) ของกระบวนการผลิต เพื่อใหงานในแตละขั้นตอนของกระบวนการ
ผลิตเกิดความสมดุล (Vermont Manufacturing Extension Center, 2000) 

4. ปรับปรุงวิธีการทํางาน เพื่อปรับปรุงรอบระยะเวลาการผลิต และจุดที่เปน
คอขวดของกระบวนการผลิต โดยใชหลักการ ECRS 
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4.2.2 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอย 
ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอย จะทําการลดความสูญเปลาจากการ

รอคอยที่เกิดจากการปฏิบัติงาน ที่เกิดจากการรอคอยขั้นตอนกอนหนา รวมถึงการรอคอยวัตถุดิบ
ดวย ทําใหเสียเวลาการผลิต และใชเวลาการผลิตนาน ซ่ึงจะตองทําการหาสาเหตุ และปรับปรุง
วิธีการทํางานเพื่อลดการรอคอย โดยแนวทางการออกแบบการลดความสูญเปลาจากการรอคอย
ขั้นตอนการปฏิบัติงานจะเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตโดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิต 
(Operation Process Chart) เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิต จากนั้นใชวิธีการของ Process 
Activity Mapping เขามาชวยในการเก็บขอมูลทางดานเวลา วาขั้นตอนใดที่มีการรอคอย จากนั้นหา
สาเหตุการรอคอย และปรับปรุงการทํางานโดยใชหลัก ECRS เขามาชวยในการปรับปรุงวิธีการ
ทํางาน ซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการผลิต โดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation 
Process Chart) เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญเปลา และศึกษาเก็บ
ขอมูลในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต เพื่อหาข้ันตอนการผลิตที่มีการรอคอยเกิดขึ้น พรอม
กับการบันทึกขอมูลทางดานเวลาของแตละขั้นตอนในกระบวนการผลิต ตามแนวทางวิธีการของ 
Process Activity Mapping 

2. ศึกษาขั้นตอนการผลิตที่มีการรอคอย และวิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหเกิด
การรอคอยในขั้นตอนการปฏิบัติงานนั้น 

3. ปรับปรุงวิธีการทํางาน เพื่อลดเวลาการรอคอยของขั้นตอนการปฏิบัติงาน
ที่เปนปญหาในกระบวนการผลิต โดยใชหลักการ ECRS 
 

4.2.3 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการขนสง 
ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการขนสง จะทําการลดความสูญเปลาที่เกิดจาก

ระยะทางการเคลื่อนยายของวัตถุดิบ ผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต และผลิตภัณฑสําเร็จรูป 
ซ่ึงจะตองวางผังโรงงาน เพื่อใหเสนทางการเคลื่อนยายลดลง โดยแนวทางการออกแบบการลดความ
สูญเปลาจากการขนสงจะเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตโดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิต 
(Operation Process Chart) เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิต จากนั้นใชวิธีการของ Process 
Activity Mapping เขามาชวยในการเก็บขอมูลดานระยะทางการเคลื่อนยาย จากนั้นนําขอมูลท่ีไดมา
สรางเปนแผนภาพการเคลื่อนที่ (Flow Diagram) เพื่อใหเห็นลักษณะการเคลื่อนที่ไดชัดเจน และทํา
การปรับปรุงเสนทางการเคลื่อนยายโดยใชหลักความสัมพันธใหหนวยงานที่เกี่ยวของกันอยูใกลกัน 
และอาจนําหลักการ ECRS เขามาชวยในการวางผังโรงงานดวยซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี้ 
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1. ศึกษากระบวนการผลิต โดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิต(Operation 
Process Chart) เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญเปลา และศึกษาเก็บ
ขอมูลในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต และเสนทางการเคลื่อนยายของวัตถุดิบ ผลิตภัณฑ
ระหวางกระบวนการผลิต และผลิตภัณฑสําเร็จรูปที่เกิดขึ้นในพื้นที่การผลิต พรอมกับการบันทึก
ขอมูลทางดานระยะทางการเคลื่อนยายระหวางแตละขั้นตอนที่มีการเคลื่อนยายในกระบวนการผลิต 
ตามแนวทางวิธีการของ Process Activity Mapping 

2. ศึกษาระยะทาง และเสนทางการเคลื่อนยาย โดยสรางแผนภาพการ
เคลื่อนที่ (Flow Diagram) ของกระบวนการผลิต เพื่อทําใหเห็นลักษณะการเคลื่อนที่ของ
กระบวนการผลิตไดอยางชัดเจน (George Kanawaty, 1992) 

3. วิเคราะหเสนทางการเคลื่อนยาย เพื่อหาจุดที่ควรปรบัปรุงของเสนทางการ
เคล่ือนยาย โดยใชแผนภาพการเคลื่อนที่ (Flow Diagram) ของกระบวนการผลิต ประกอบกับขอมูล
ของขั้นตอนการผลิต และระยะทางการเคลื่อนยาย ในแผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการ
ผลิต (Flow Process Chart) 

4. ปรับปรุงการวางผังโรงงาน เพื่อปรับปรุงเสนทางการเคลื่อนยาย โดยใช
หลักความสัมพันธใหหนวยงานที่เกี่ยวของกันใหอยูใกลกัน และอาจนําหลักการ ECRS เขามาใชใน
การชวยวางผังโรงงานดวย 
 

4.2.4 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม 
กระบวนการลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม จะทําการลดความ

สูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม โดยแบงออกเปนสองสวนคือกระบวนการลดความสูญ
เปลาจากกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม และกระบวนการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม คือการ
ตรวจสอบมากเกินความจําเปน และไมไดตรวจสอบกระบวนการที่ควรจะตรวจสอบ ซ่ึงมีแนว
ทางการออกแบบกระบวนการลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสมดังนี้ 
 กระบวนการผลิตท่ีไมเหมาะสม 
  กระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม ที่เกิดจากขั้นตอนการผลิตที่ไมไดกอใหเกิด
มูลคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑ ทําใหใชเวลาการผลิตนาน ซ่ึงจะตองทําการคนหา และศึกษาความจําเปน
ของแตละขั้นตอนที่ไมไดกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม และทําการปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงานนั้น โดย
แนวทางการออกแบบการลดความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสมจะเริ่มจากการศึกษา
กระบวนการผลิตโดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) เพื่อทําความเขาใจกับ
กระบวนการผลิต จากนั้นใชวิธีการของ Process Activity Mapping เขามาชวยในการเก็บขอมูล
ทางดานเวลา และศึกษาขั้นตอนที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่มในกระบวนการผลิต จากนั้นศึกษาความ
จําเปนของขั้นตอนโดยการตั้งถาม 5W 1H และคนหาสาเหตุ และแนวทางการแกไข โดยตั้งคําถาม
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วา “ทําไม” จํานวน 5 ครั้ง พรอมกับใชหลักการ ECRS เพื่อปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงานดังกลาว 
ซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี้ 

1.  ศึกษากระบวนการผลิต โดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation 
Process Chart) เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญเปลา และศึกษาเก็บ
ขอมูลในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต เพื่อนําขอมูลที่ไดไปวิเคราะหหาขั้นตอนการผลิตที่ไม
เหมาะสม พรอมกับการบันทึกขอมูลทางดานเวลาของแตละขั้นตอนในกระบวนการผลิต ตาม
แนวทางวิธีการของ Process Activity Mapping 

2. วิเคราะหความสามารถของการสรางมูลคาเพิ่มในกระบวนการผลิต โดย
การหาเปอรเซ็นตของเวลา และจํานวนคนที่ใช ของขั้นตอนที่ทําใหเกิดมูลเพิ่ม (Peter Hines และ 
Nick Rich, 1997) เพื่อใหทราบความสามารถของการสรางมูลคาเพิ่มในสภาวะปจจุบัน 

3. ศึกษากระบวนการผลิตวามีขั้นตอนการผลิตใดบาง ที่ไมไดเพิ่มมูลคา
ใหกับสินคา โดยใชเทคนิคการตั้งคําถาม 5W 1H (ประเวศ อัศวดากร และกิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ
, 2534, เลม 1: 58-60) จากนั้นวิเคราะหสาเหตุของขั้นตอนที่ไมไดเพิ่มมูลคาใหกับสินคา และหา
แนวทางการแกไข โดยใชเทคนิคการตั้งคําถามวา “ทําไม” หาครั้ง (บัณฑิต ประดิษฐานุวงษ และกิติ
ศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2536, เลม 4: 37-38) และหลักการ ECRS 

กระบวนการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 
  กระบวนการที่ไมเหมาะสมจากกระบวนการตรวจสอบ ที่เกิดจากการตรวจสอบ
ที่มากเกินความจําเปน และไมไดตรวจสอบกระบวนการที่ควรจะตรวจสอบ ทําใหส้ินเปลือง
แรงงานที่ใชตรวจสอบ ซ่ึงจะตองทําการวิเคราะหความจําเปน และปรับกระบวนการตรวจสอบใน
แตละจุดใหสอดคลองกับปญหาที่เกิดขึ้น โดยแนวทางการออกแบบการลดความสูญเปลาจาก
กระบวนการที่ไมเหมาะสมจากการตรวจสอบจะเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตโดยใชแผนภูมิ
กระบวนการผลิต (Operation Process Chart) เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิต และทราบจุด
ตรวจสอบของกระบวนการผลิต จากนั้นทําการสรางแผนการตรวจสอบคุณภาพเพื่อแสดงใหเหน็ถึง
กระบวนการ และวิธีการตรวจสอบทั้งหมด และทําการสํารวจปญหาดานคุณภาพที่เกิดขึ้นในองคกร 
และทําการปรับแผนการตรวจสอบคุณภาพใหสอดคลองกับปญหาที่เกิดขึ้น ซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนได
ดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการผลิต โดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation 
Process Chart) เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญเปลา 

2. สรางแผนคุณภาพ (Quality Plan) ที่มีรายละเอียดของกระบวนการ 
รายการตรวจสอบ เกณฑการยอมรับ ความถี่ในการตรวจ ผูรับผิดชอบ วิธีการตรวจ วิธีการแกไข 
และเอกสารอางอิง เพื่อใหเปนมาตรฐานของการตรวจสอบในเบื้องตน 
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3. สํารวจปญหาทางดานคุณภาพที่เกิดขึ้นในองคกร ทั้งทางดานคุณภาพของ
วัตถุดิบ คุณภาพของผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต คุณภาพของผลิตภัณฑสําเร็จรูป รวมถึง
ผลกระทบของปญหาทางดานคุณภาพที่มีลูกคารองเรียน 

4. วิเคราะหปญหาทางดานคุณภาพที่เกิดขึ้นถึงสาเหตุ และจุดที่ควรจะ
ควบคุมในการปองกันปญหา รวมถึงจุดควบคุมที่ไมเคยมีปญหาแตยังมีการตรวจสอบ พรอมทําการ
ปรับแผนคุณภาพ (Quality Plan) ใหสอดคลองกับปญหาที่เกิดขึ้น โดยพิจารณาจุดที่มีปญหาแตไม
เคยควบคุม หรือมีความเขมงวดของการตรวจสอบนอย และจุดที่ไมเคยมีปญหายังคงมีการ
ตรวจสอบอยู หรือมีความเขมงวดของการตรวจสอบมากอยู 
 

4.2.5 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังท่ีไมจําเปน 
กระบวนการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน จะทําการลดความสูญ

เปลาที่เกิดจากการจัดเก็บพัสดุมากเกินความจําเปนของวัตถุดิบ ผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต 
และผลิตภัณฑสําเร็จรูป ทําใหเปลืองพื้นที่การจัดเก็บ และตนทุนจม ซ่ึงจะตองทําการบริการพัสดุคง
คลังใหอยูในระดับปริมาณที่พอดี โดยแนวทางการออกแบบการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลัง
ที่ไมจําเปนจะเริ่มจากการศึกษาสภาวะของพัสดุคงคลังในปจจุบันจากระยะเวลาการจัดเก็บพัสดุคง
คลัง (Lead Time) ลดเวลาการจัดเก็บ พรอมศึกษาปญหาที่ทําใหเกิดการจัดเก็บพัสดุเกินเวลาที่
กําหนด (Dead Stock) และวิเคราะหหาสาเหตุของการจัดเก็บพัสดุไวนาน และทําการปรับปรุงตาม
สาเหตุที่เกิดขึ้น พรอมกับจัดทําระบบการบริหารพัสดุคงคลัง โดยการกําหนดจุดส่ัง ปริมาณการสั่ง
ใหชัดเจน ซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี้ 

1. ศึกษาสภาวะการจัดเก็บของพัสดุคงคลังในปจจุบัน โดยศึกษา ระยะเวลา
ในการจัดเก็บสินคาแตละชนิด และจํานวนสินคาที่เลยเวลาการจัดเก็บที่กําหนด 

2. วิเคราะหปญหา และสาเหตุของระบบการบริหาร และควบคุมพัสดุคง
คลัง ที่ทําใหมีระยะเวลาการจัดเก็บพัสดุคงคลังที่นานเกินกวาที่ทําการกําหนดไว 

3. แบงประเภทของพัสดุคงคลัง และกําหนดระดับการจัดเก็บ จุดสั่ง และ
ปริมาณการสั่งใหชัดเจน (Min, Max) 
 

4.2.6 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 
กระบวนการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม จะทําการลด

ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวของพนักงานที่การเคลื่อนไหวนั้นไมไดสรางมูลคาเพิ่มใหกับ
ผลิตภัณฑ  ซ่ึงจะวิเคราะห และลดการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน และสรางมาตรฐานวิธีการการทํางาน
ใหม และใช หรือจัดวางอุปกรณใหเหมาะสม โดยแนวทางการออกแบบการลดความสูญเปลาจาก
การเคลื่อนไหวจะเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตโดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation 
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Process Chart) เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิต จากนั้นใชวิธีการของ Process Activity 
Mapping เขามาชวยในการเก็บขอมูลทางดานเวลา และศึกษาการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม ซ่ึง
บางอยางสามารถสังเกตไดทันที แตถาตองการแกปญหาที่ซับซอนของการเคลื่อนไหวของรางกายที่
จุดปฏิบัติงานจะตองทําการศึกษา และเก็บขอมูลโดยการใชแผนภูมิกระบวนการผลิตสําหรับสองมอื
เขามาชวยศึกษา จากนั้นทําการปรับปรุงโดยใชหลักการเคลื่อนไหวอยางประหยัด (Motion 
Economy) และหลัก ECRS เขามาปรับปรุงการเคลื่อนไหว ดังที่กลาวมาใหนอยลงไป ซ่ึงสรุปเปน
ขั้นตอนไดดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการผลิต โดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation 
Process Chart) เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญเปลา และศึกษาเก็บ
ขอมูลในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต เพื่อนําขอมูลท่ีไดไปวิเคราะหหาขั้นตอนการผลิตที่มี
การเคลื่อนไหวโดยไมจําเปน พรอมกับการบันทึกขอมูลทางดานเวลาของแตละขั้นตอนใน
กระบวนการผลิต ตามแนวทางวิธีการของ Process Activity Mapping 

2. หลังจากที่ทําการศึกษา และเก็บขอมูลในแตละขั้นตอนของกระบวนการ
ผลิต เพ่ือนําขอมูลที่ไดมาวิเคราะหหาขั้นตอนการผลิตที่มีการเคลื่อนไหวโดยไมจําเปน ตาม
แนวทางวิธีการของ Process Activity Mapping ความสูญเปลาการเคลื่อนไหวโดยไมจําเปน
บางอยางสามารถที่จะสังเกต และแกปญหาไดทันทีในขั้นตอนนี้ แตถาตองการที่จะแกปญหาที่
ซับซอนของการเคลื่อนไหวของรางกายที่จุดปฏิบัติงานจะตองทําการศึกษา และเก็บขอมูลโดยการ
ใชแผนภูมิกระบวนการผลิตสําหรับสองมือเขามาชวยในการปรับปรุงการเคลื่อนไหวของรางกาย 

3. วิเคราะหการเคลื่อนไหวโดยไมจําเปนที่ไดจากการสังเกตการทํางาน หรือ
แผนภูมิกระบวนการผลิตสําหรับสองมือ พรอมกับทําการปรับปรุงการเคลื่อนไหวโดยใชหลักการ
เคลื่อนไหวอยางประหยัด หรืออาจนําหลักการ ECRS มาชวยในการปรับปรงุ 
 

4.2.7 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากขอบกพรอง 
กระบวนการลดความสูญเปลาจากขอบกพรอง จะทําการลดความสูญเปลาที่เกิด

จากปญหาทางดานคุณภาพของสินคา ของเสียระหวางกระบวนการผลิต สินคาที่ถูกตีคืน ขอ
รองเรียนของลูกคา รวมถึงผลิตภัณฑที่ตองมีการแกไข หรือซอมแซม ใหลดนอยลง ซ่ึงจะตองสราง
ระบบการปรับปรุงคุณภาพเชิงปองกัน โดยแนวทางการออกแบบกระบวนการลดความสูญเปลาจาก
ขอบกพรองจะเริ่มจากการศึกษาเก็บขอมูล และรวบรวมขอบกพรอง และนําขอบกพรองมาจัดลําดับ
ความสําคัญของปญหา จากนั้นทําการวิเคราะหหาสาเหตุ และแนวทางการแกไข หรือปรับปรุง โดย
อาจมีการสรางมาตรฐานการทํางาน และการตรวจสอบใหม เพื่อไมใหเกิดปญหาซ้ํา ซ่ึงสรุปเปน
ขั้นตอนไดดังนี้ 
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4.3 การกําหนดเปาหมาย และจัดทําแผนในการดําเนินงานเพื่อลดความสูญเปลา 
จากการออกแบบขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการสําหรับโรงงานกรณีศึกษา 

จะไดนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาดังกลาว มาปรับปรุงใหกับโรงงานกรณีศึกษา เพื่อลดความ
สูญเปลา โดยจะเริ่มจากการศึกษา และวิเคราะหความสูญเปลาตามขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้ง
เจ็ดประการ  จากนั้นก็ทําการกําหนดเปาหมาย และจัดทําแผนการดําเนินงาน และดําเนินงานตาม
แผนเพื่อลดความสูญเปลาของโรงงานกรณีศึกษา 
 

การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป 
  จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไปในกระบวนการผลิต
น้ํายาทาเล็บ ที่มีรอบระยะเวลาการผลิต ของแตละกระบวนการที่ไมเทากันทําใหงานของขั้นตอน
กอนหนามาคางที่ขั้นตอนถัดไปมาก จนขั้นตอนถัดไปผลิตไมทัน ทําใหมีรอบระยะเวลาในการผลิต 
ที่สูง ซ่ึงสงผลกระทบใหกําลังการผลิตตอวันไดลดลง ดังนั้นการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อลด
ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป จะไดนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาที่ไดทําการออกแบบ
ไวมาปรับปรุงลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป ซ่ึงจะมีขั้นตอนการลดความสูญเปลาดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ เพื่อใหเขาใจภาพโดยรวมทั้งหมดของ
กระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ โดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) ซ่ึงจะ
ไดผลตามรูปที่ 4.2 

2. จากการศึกษากระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ ไดทําการศึกษาและเก็บขอมลู
รายละเอียดการทํางาน เวลาการทํางาน ระยะทางการเคลื่อนยาย และจํานวนพนักงานที่ใชของ
กระบวนการบรรจุน้ํายาทาเล็บ เนื่องจากเปนกระบวนการที่มีการผลิตแบบตอเนื่อง และเปน
กระบวนการที่มีปญหามากกวากระบวนการผสมน้ํายาทาเล็บ โดยใช Process Activity Mapping ซ่ึง
จะไดผลตามรูปที่ 4.3 

3. นําขอมูลดานเวลาของแตละกระบวนการผลิต จาก Process Activity 
Mapping เพื่อนํามาสรางเปนกราฟแทง วิเคราะหรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) และจุดที่เปนคอ
ขวดของกระบวนการ (Bottleneck) ซ่ึงจะไดผลตามรูปที่ 4.4 

4. จากรูปที่ 4.4 กระบวนการที่เปนคอขวดจะมีกระบวนการบรรจุน้ํายา 
กระบวนการหมุนฝา  และกระบวนการบรรจุกลอง  และรอบเวลาการผลิตที่ สูงที่ สุดอยูที่
กระบวนการบรรจุน้ํายาทาเล็บ และกําลังการผลิตอยูที่ 378 โหล/วัน (คิดที่ 8 ช่ัวโมง และเวลาเผื่อ 
10% ของเวลาทํางาน) 
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เวลา
นาที
วินาที

1 เคล่ือนยายวัตถุดิบแปรง และฝาจากชั้นที่ 2 ลงมาชั้นที่ 1 ลิฟท 5.00 - -
2 เคล่ือนยายวัตถุดิบแปรง และฝาไปที่ช้ันวางรอการผลิต - 24.35 - -
3 จัดเก็บเขาช้ันวัตถุดิบรอการผลิต - - - -
4 เคล่ือนยายวัตถุดิบขวดมายังโตะบรรจุน้ํายาทาเล็บ - 26.50 - -
5 เคล่ือนยายขวดใสถาดลูกเหล็ก - - 0.42 1/2
6 ใสลูกเหล็ก - - 1.80 1/2
7 เลื่อนขวด และนับขวด - - 0.44 1/7
8 เคล่ือนยายแกลอนน้ํายาทาเล็บจากที่วางถังสีมาโตะบรรจุ - 5.75 - 1/7
9 ถายน้ํายาทาเล็บจากแกลอนใสกระปอง - - 0.98 1/7

10 ถายน้ํายาทาเล็บจากกระปองใสขวดฉีด - - 1.59 1/7
11 บรรจุน้ํายาทาเล็บ - - 1.37 1/7
12 ใสแปรง - - 1.26 1/7
13 เลื่อนขวด - - 0.14 1/7
14 หมุนฝา - - 4.04 1+1
15 รอการนําไปยิงเลเซอร - - 4.04 -
16 เคล่ือนยายไปยิงเลเซอร - 11.75 - -
17 ยิงเลเซอร เครื่องยิงเลเซอร - 1.04 1
18 รอการบรรจุกลอง - - 5.33 -
19 เคล่ือนยายไปบรรจุกลอง - 3.00 - -
20 ติดสติกเกอรขางกลอง - - 0.41 1/8
21 พับกลอง - - 0.43 1/8
22 ใสไสกลอง - - 0.36 1/8
23 บรรจุกลองโหล - - 1.63 1/8
24 ติดสติกเกอรปากกลอง - - 0.39 1/8
25 พับกลองกุรุส - - 0.05 1/8
26 บรรจุกลองกุรุส - - 0.18 1/8
27 ตรวจสอบชื่อสินคา - - 0.16 1/8
28 เคล่ือนยายไปรอการเปดบิล - 10.25 - -
29 รอการเปดบิล - - 2.40 -
30 เคล่ือนยายไปพักกอนเขาคลัง - 6.50 - -
31 รอการเคล่ือนยายเขาคลัง - - 12.00 -
32 เคล่ือนยายเขาคลัง - 5.50 - -
33 จัดเก็บสินคา - - - -

33 ขั้นตอน 98.60 40.46 6 12 14 1 4 2
12.96 4.66
32.03 77.67

หมายเหตุรายละเอียดการทํางาน เครื่องจักรท่ีใช ระยะทาง 
(เมตร)

จํานวน
คน สัญลักษณ

เครื่องรองาน

งานรอคน

ขั้นตอนที่เพิ่มมูลคา (B)
% ของขั้นตอนที่เพิ่มมูลคา = B/A x 100%

รวม (A)

งานรอคน

งานรอคน

 
รูปที่ 4.3 Process Activity Mapping ของกระบวนการบรรจุน้ํายาทาเลบ็ 

 
6. ทําการปรับปรุงการผลิตมากเกินไป โดยใชหลัก ECRS (กําจัดทิ้ง รวมเขา

ดวยกัน จัดลําดับใหม และทําใหงาย) เพื่อปรับเรียบกระบวนการผลิตใหมีรอบเวลาการผลิต (Cycle 
Time) ของแตละกระบวนการใกลเคียงกัน โดยในกระบวนการบรรจุน้ํายาทาเล็บจะทําการปรับ
ขั้นตอนการบรรจุน้ํายา และใสแปรงของพนักงานคนที่ 2 ซ่ึงจะมีภาระงานมากกวาพนักงานคนอื่น 
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(ตามรูปที่ 5.3) ซ่ึงจะทําใหงานไปเกิดคอขวดที่กระบวนการดังกลาว ดังนั้นจึงทําการวางแผนปรับ
ใหนําขั้นตอนการใสแปรงจากพนักงานคนที่ 2 ไปใหพนักงานคนที่ 1 ทําการใสแปรงแทน 

รอบเวลาของแตละกระบวนการ
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รูปที่ 4.4 กราฟแทงแสดงรอบเวลากระบวนการบรรจุน้าํยาทาเล็บ 

 

เวลารับภาระของแตละ Operator
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รูปที่ 4.5 กราฟแยกภาระงานของพนักงานแตละคน 
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การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากการรอคอย 
 จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากการรอคอยในกระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ 

ที่เกิดการอคอยในขั้นตอนการผลิต ทําใหมีงานในขั้นตอนกอนหนามาคางจนเกิดงานคางระหวาง
กระบวนการผลิต (Work in Process: WIP) จึงตองมีการหาที่จัดเก็บชั่วคราว มีระยะเวลาการผลิตที่
นานมากขึ้น เครื่องจักร และพนักงานเกิดการวางงาน ดังนั้นการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อลด
ความสูญเปลาจากการรอคอย จะไดนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากที่ไดทําการออกแบบไวมา
ปรับปรุงลดความสูญเปลาจากการรอคอย ซ่ึงจะมีขั้นตอนการลดความสูญเปลาดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ เพื่อใหเขาใจภาพโดยรวมทั้งหมดของ
กระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ โดยใชแบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process 
Chart) ซ่ึงจะไดผลตามรูปที่ 4.2 

2. จากการศึกษากระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ ไดทําการศึกษาและเก็บขอมลู
รายละเอียดการทํางาน เวลาการทํางาน ระยะทางการเคลื่อนยาย และจํานวนพนักงานที่ใชของ
กระบวนการบรรจุน้ํายาทาเล็บ เนื่องจากเปนกระบวนการที่มีการผลิตแบบตอเนื่อง และเปน
กระบวนการที่มีปญหามากกวากระบวนการผสมน้ํายาทาเล็บ โดยใช Process Activity Mapping ซ่ึง
จะไดผลตามรูปที่ 4.3 

3. ศึกษาขั้นตอนการผลิตน้ํายาทาเล็บที่มีการรอคอย ซ่ึงจะมีขั้นตอนการรอ
คอยขนยายเขาคลัง รอการบรรจุกลอง รอการนําไปยิงเลเซอร และรอการเปดบิล 

4.  จากขั้นตอนการรอคอยทั้งส่ีขั้นตอน ไดเลือกนําขั้นตอนการรอคอยยิง
เลเซอร มาวิเคราะหหาสาเหตุการรอคอย เนื่องจากผูบริหารมีความสนใจ และมีความเห็นวานาจะ
แกไขไดงาย และรวดเร็วที่สุด จึงนําปญหาการรอคอยการยิงเลเซอรทําการวิเคราะหสาเหตุการรอ
คอย โดยใชแบบฟอรมแผนผังกางปลา 4.6 

5. นําสาเหตุที่ไดจากการวิเคราะหแผนผังกางปลา มาหาแนวทางการแกไข 
และปรับปรุงมาตรฐานการทํางาน เพื่อลดเวลาการรอคอยที่เกิดขึ้นในขั้นตอนยิงเลเซอร โดยใช
แนวทางตามหลักการ ECRS (กําจัดทิ้ง รวมเขาดวยกัน จัดลําดับใหม ทําใหงายขึ้น) ซ่ึงจากการ
ประชุมรวมกันกับหัวหนาฝายโรงงาน และผูบริหารถึงแนวทางการแกปญหา ไดสรุปวาจะทําการ
แกปญหาโดยการจัดลําดับกระบวนการใหม โดยทําการยิงเลเซอรกอนการบรรจุ และจากการที่จะ
ปรับเปลี่ยนใหมีการยิงเลเซอรกอนจะทําใหสามารถทําการบรรจุน้ํายาทาเล็บลงกลองไดทันที แต
ทางโรงงานยังไมพรอมเนื่องจากจะตองปรับปรุงโตะใหมใหมีขนาดใหญขึ้น และตองมีการใชคน
อีกหนึ่งคนมา Pack ถามีการผลิตน้ํายาทาเล็บพรอมกันทั้งหมด อีกทั้งขั้นตอนการบรรจุยังเร็วกวา
ขั้นตอนบรรจุน้ํายาทาเล็บ ทางผูบริหารจึงไดใหในชวงเชาพนักงานไปทําอยางอื่น สวนชวงบายให
ทําการบรรจุน้ํายาทาเล็บก็ยังทันอยู ทางผูบริหารจึงตองการใหคงไวแบบเดิม 
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การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากการกระบวนการที่ไมเหมาะสม 
  จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสมในกระบวนการ
ผลิตน้ํายาทาเล็บ จะมีขั้นตอนการทํางานที่ไมจําเปน และมีการตรวจสอบมากเกินความจําเปนเกิด
ขึ้นอยูในกระบวนการผลิต ทําใหมีระยะเวลา และขั้นตอนในการผลิตมาก และการตรวจสอบบาง
จุดไมเคยเกิดปญหาขึ้นมาเลย แตก็ยังมีความเขมงวดในการตรวจสอบจุดนั้นอยู ทําใหเสียส้ินเปลือง
แรงงาน เอกสาร โดยไมจําเปน ดังนั้นการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อลดความสูญเปลาจาก
กระบวนการที่ไมเหมาะสม จะไดนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากที่ไดทําการออกแบบไวมา
ปรับปรุงลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม ซ่ึงไดทําการออกแบบการลดความสูญ
เปลาไวสองดานคือ การลดความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม และกระบวนการ
ตรวจสอบที่ไมเหมาะสม ซ่ึงจะมีขั้นตอนการลดความสูญเปลาดังนี้ 

การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตท่ีไมเหมาะสม 
1. ศึกษากระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ เพื่อใหเขาใจภาพโดยรวมทั้งหมดของ

กระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ โดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) ซ่ึงจะ
ไดผลตามรูปที่ 4.2 

2. จากการศึกษากระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ ไดทําการศึกษาและเก็บขอมลู
รายละเอียดการทํางาน เวลาการทํางาน ระยะทางการเคลื่อนยาย และจํานวนพนักงานที่ใชของ
กระบวนการบรรจุน้ํายาทาเล็บ เนื่องจากเปนกระบวนการที่มีการผลิตแบบตอเนื่อง และเปน
กระบวนการที่มีปญหามากกวากระบวนการผสมน้ํายาทาเล็บ โดยใช Process Activity Mapping ซ่ึง
จะไดผลตามรูปที่ 4.3 

3. จากนั้นทําการบันทึก Process Activity Mapping ทําการวิเคราะห
ความสามารถการสรางมูลคาเพิ่มของกระบวนการผลิต โดยการหาเปอรเซ็นตของเวลา และจํานวน
คนที่ใชของขั้นตอนที่ทําใหเกิดมูลคาเพิ่ม ซ่ึงจะไดเทากับ 32.03% และ 77.36% ตามลําดับ ซ่ึงจะ
ไดผลตามรูปที่ 4.2 เชนเดียวกัน 

4. หลังจากไดศึกษากระบวนการผลิตพบวามีขั้นตอน ถายน้ํายาใสขวดฉีด 
ถายน้ํายาใสกระปอง เล่ือน และนับขวด ตรวจสอบชื่อสินคา และเลื่อนขวดไปหมุนฝา ที่ไมไดเพิ่ม
มูลคาใหกับสินคา แตจากไดทําการศึกษาวิธีการที่จะลดการถายน้ํายาใสขวดฉีด และถายน้ํายาใส
กระปอง จะตองทําการสรางอุปกรณเขามาชวยในการถายน้ํายา ดังนั้นผูบริหารจึงตองการที่จะลด
ขั้นตอนการนับขวดน้ํายาทาเล็บกอน จึงจะไดใชเทคนิคการตั้งคําถาม 5W 1H เพื่อหาความเปนของ
ขั้นตอนการนับซึ่งจะไดผลตามตารางที่ 4.2 และจากนั้นวิเคราะหสาเหตุของขั้นตอนที่ตองมีขั้นตอน
การนับ และหาแนวทางการแกไขปรับปรุงตามหลักการ ECRS โดยใชเทคนิคการตั้งคําถาม “ทําไม” 
โดยใชเทคนิคการตั้งคําถาม ซ่ึงจะไดผลตามรูปที่ 4.8 
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ตารางที่ 4.2 การใชเทคนิคการตั้งคําถาม 5W 1H เพื่อหาความจําเปนของขั้นตอนการนับขวด 

ตองนับกอนบรจุน้ํายา

ทําไมตองทําที่นั้นที่อื่นไมไดหรือ
ทําไมตองคน/เครื่องนั้นที่อื่นไมไดหรือ

ใหพนักงานยิงเลเซอรนับก็ได
ก็ใชเครื่องยิงเลเซอรเปนตัวนับ

ใชเคร่ืองยิงเลเซอรนับก็ได

-
5. ทําอยางไร (How)
6. เทาไร (How much)

เพ่ือใหรูจํานวน
นับหลังจากหยอดลูกเหล็ก

พนักงานบรรจุสี

2. ทําไมทําอยางนั้น (Why)
3. ทําเมื่อไร (When)

คําถาม คําตอบ
1. ทําอะไรอยู (What)

ขอมูลแนวทางการปรับปรุงประเด็นพิจารณา
จําเปนหรือเปลาไมทําไมไดหรือนับขวด จําเปนทําใหรูยอดผลิตตาม Order

ทําไมจําเปนทําอยางอื่นไมไดหรือ
ทําไมตองทําตอนนั้นเวลาอื่นไมไดหรือ

4. ใครเปนคนทํา (Who)
ใชมือนับ

 
 
ทําไม 4 คําตอบ 4 ทําไม 1
ทําไมไมลองใหขั้นตอนกอนหนา ไมเคยทํา ทําไมตองนับขวด
นับมากอน
คําตอบ 3 การแกไข (ผล) คําตอบ 1
เพราะวาเคยทําอยางนี้มาตั้งนานแลว หลังจากปรับขั้นตอนใหการยิงเลเซอรขึ้นมากอน เพราะวาจะไดรูจํานวนที่ผลิต

ก็ใหขั้นตอนยิงเลเซอรนับจํานวนมากอน
ทําไม 3 คําตอบ 2 ทําไม 2
ทําไมใหใครนับมากอน จะไดผลิตไดตามจํานวน ทําไมตองรูจํานวน

 
รูปที่ 4.8 การหาสาเหตุ และแนวทางการแกไขจากเทคนคิการตั้งคําถามวา “ทําไม” 

 
การปรับปรงุลดความสูญเปลาจากกระบวนการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 
1. ศึกษากระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ เพื่อใหเขาใจภาพโดยรวมทั้งหมดของ

กระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ โดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) ซ่ึงจะ
ไดผลตามรูปที่ 4.2 

2. จัดทําแผนการตรวจสอบ (Quality Plan) ของกระบวนการในปจจุบันซ่ึง
จะไดผลตามรูปที่ 4.9ก และ 4.9ข ตามลําดับ 

3. สํารวจปญหาทางดานคุณภาพที่เกิดขึ้นในองคกร ทั้งทางดานคุณภาพของ
วัตถุดิบ คุณภาพของผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต และคุณภาพของผลิตภัณฑสําเร็จรูป
รวมถึงผลกระทบของปญหาทางดานคุณภาพที่มีลูกคารองเรียน โดยการสํารวจปญหาไดศึกษาจาก
ใบตรวจสอบคุณภาพระหวางกระบวนการผลิต ซ่ึงศึกษาปญหายอนหลังประมาณ 6 เดือน 

4. จากวิเคราะห และทบทวนปญหาทางดานคุณภาพตามการตรวจสอบ
คุณภาพผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิตในชวง 6 เดือนที่ผานมา (สิงหาคม 2545 – กุมภาพันธ 
2546) พบวามีจุดควบคุมที่ไมเคยมีปญหาแตยังมีการตรวจสอบ หรือมีความเขมงวดของการ
ตรวจสอบอยูมากตามตารางที่ 4.3 
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หนาที่ ..1../..2..
แกไขครั้งที่ 00

จํานวนลูกเหล็ก จํานวน 2 ลูก ทุกขวด สายตา เพิ่ม/ลด ลูกเหล็ก
- - - - -

จํานวนลูกเหล็ก จํานวน 2 ลูก 1 ช่ัวโมง 10 ขวด สายตา แจงหัวหนาผลิต
- - - - -

สีน้ํายาทาเล็บ ตามใบเทียบสี ทุกครั้งที่มีการเปลี่ยนสี สายตา แกไขสี
ปริมาณน้ํายาทาเล็บ พอดีกับคอขวด ทุกขวด สายตา เพิ่ม/ลด ปริมาณน้ํายา

สีน้ํายาทาเล็บ ตามใบเทียบสี 1 ช่ัวโมง 10 ขวด สายตา แจงหัวหนาผลิต
ปริมาณน้ํายาทาเล็บ พอดีกับคอขวด 1 ช่ัวโมง 10 ขวด สายตา แจงหัวหนาผลิต

รุนของแปรง ตามใบสั่งงาน ทุกขวด สายตา เปลี่ยนรุนแปรง
- - - - -

รุนของแปรง ตามใบสั่งงาน 1 ช่ัวโมง 10 ขวด สายตา แจงหัวหนาผลิต
- - - - -

ความแนนของฝา ไมสามารถหมุนเขาไดอีก ทุกขวด สัมผัส หมุนใหแนน
- - - - -

ความแนนของฝา ไมสามารถหมุนเขาไดอีก 1 ช่ัวโมง 10 ขวด สัมผัส แจงหัวหนาผลิต
ลักษณะภายนอก ไมมีสีเลอะ 1 ช่ัวโมง 10 ขวด สายตา แจงหัวหนาผลิต

วันที่ ตามวันผลิต ขวดแรกที่ยิง สายตา ลบออกแลวยิงใหม
รหัสสี ใบเทียบสี ขวดแรกของ Lot สายตา ลบออกแลวยิงใหม
วันที่ ตามวันผลิต 1 ช่ัวโมง 10 ขวด สายตา แจงหัวหนาผลิต
รหัสสี ใบเทียบสี 1 ช่ัวโมง 10 ขวด สายตา แจงหัวหนาผลิต

จํานวนขวด ครบจํานวน 12 ขวด ทุกกลอง นับ/สายตา เพิ่ม/ลด ขวดน้ํายา
- - - - -

11 บรรจุกลองโหล พนักงานผลิต -

-
ใบตรวจสอบคุณภาพ
ผลิตภัณฑระหวาง
กระบวนการผลิต

ใบเทียบสี
ใบตรวจสอบผลิตภัณฑ
ระหวางกระบวนการ

ผลิต/ใบเทียบสี

                                L.P. Inter Cosmetic Co., Ltd
บริษัท  แอลพี. อินเตอร คอสเมติกส จํากัด

แผนการตรวจสอบ …ระหวางกระบวนการบรรจุนํ้ายาทาเล็บ....
ลงชื่อ .............................................ผูอนุมัติ
ตําแหนง .....................................................

-

กระบวนการ รายการตรวจสอบ เกณฑการยอมรับ เอกสารอางอิงความถี่ในการตรวจ ผูรับผิดชอบ วิธีการตรวจ วิธีการแกไขลําดับท่ี

2 ตรวจสอบจํานวน
ลูกหล็ก พนักงาน Q.C

1 ใสลูกเหล็ก พนักงานผลิต
ใบตรวจสอบคุณภาพ
ผลิตภัณฑระหวาง
กระบวนการผลิต

3 บรรจุน้ํายาทาเล็บ พนักงานผลิต ใบเทียบสี
ใบตรวจสอบผลิตภัณฑ
ระหวางกระบวนการ

ผลิต/ใบเทียบสี

ใบส่ังงาน
ใบตรวจสอบผลิตภัณฑ
ระหวางกระบวนการ

ผลิต/ใบสั่งงาน

4 ตรวจสอบน้ํายาทา
เล็บ

5 ใสแปรง

พนักงาน Q.C

6 ตรวจสอบรุนของ
แปรง

พนักงานผลิต

7 หมุนฝา พนักงานผลิต

พนักงาน Q.C

พนักงาน Q.C

10 ตรวจสอบการยิง
เลเซอร พนักงาน Q.C

พนักงานผลิต9 ยิงเลเซอร

8 ตรวจสอบฝา และ
ลักษณะภายนอก

 
รูปที่ 4.9ก แผนการตรวจสอบคุณภาพระหวางกระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ 

 
หนาที่ ..2../..2..
แกไขครั้งที่ 00

จํานวนขวด ครบจํานวน 12 ขวด 1 ช่ัวโมง 10 กลอง นับ/สายตา แจงหัวหนาผลิต
- - - - -

ความถูกตอง ตามใบเทียบสี ทุกกลอง สายตา ติดใหม
- - - - -

ความถูกตอง ตามใบเทียบสี 1 ช่ัวโมง 10 กลอง สายตา แจงหัวหนาผลิต
- - - - -

จํานวนกลอง ครบจํานวนตามรุน ทุกกลองกุรุส สายตา เพิ่ม/ลด กลองโหล
- - - - -

-15 บรรจุกลองกุรุส พนักงานผลิต

ใบเทียบสี

14 ตรวจสอบสติก
เกอรปากกลอง พนักงาน QC

ใบตรวจสอบผลิตภัณฑ
ระหวางกระบวนการ

ผลิต/ใบเทียบสี

ลําดับท่ี

13 ติดสติกเกอรปาก
กลอง พนักงานผลิต

12 ตรวจสอบการ
บรรจุกลองโหล พนักงาน QC

ใบตรวจสอบคุณภาพ
ผลิตภัณฑระหวาง
กระบวนการผลิต

กระบวนการ รายการตรวจสอบ เกณฑการยอมรับ เอกสารอางอิงความถี่ในการตรวจ ผูรับผิดชอบ วิธีการตรวจ วิธีการแกไข

                                L.P. Inter Cosmetic Co., Ltd
บริษัท  แอลพี. อินเตอร คอสเมติกส จํากัด

แผนการตรวจสอบ …ระหวางกระบวนการบรรจุนํ้ายาทาเล็บ....
ลงชื่อ .............................................ผูอนุมัติ
ตําแหนง .....................................................

 
รูปที่ 4.9ข แผนการตรวจสอบคุณภาพระหวางกระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ (ตอ)
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ตารางที่ 4.3 ตารางแสดงแนวทางการปรับปรุงวิธีการตรวจสอบ 
วิธีการตรวจสอบปจจุบัน แนวทางการปรับปรุง

1. การตรวจสอบลูกเหล็ก ไมตองทําการตรวจสอบ
2. การตรวจสอบน้ํายาทาเล็บ ลดความถี่ และจํานวนการตรวจสอบ
3. การตรวจสอบรุนของแปรง ลดความถี่ และจํานวนการตรวจสอบ
4. การตรวจสอบการหมุนฝา ลดความถี่ และจํานวนการตรวจสอบ
5. การตรวจสอบการยิงเลเซอร ลดความถี่ และจํานวนการตรวจสอบ
6. การตรวจสอบการบรรจุกลองโหล ไมตองทําการตรวจสอบ  

 
5. ทําการปรับแผนการตรวจสอบ (Quality Plan) ดานรายการตรวจสอบ 

เกณฑการยอมรับ ความถี่ในการตรวจ วิธีการตรวจ และวิธีการแกไขใหสอดคลองกับปญหาที่
เกิดขึ้น 
 

การปรับปรงุลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังท่ีไมจําเปน 
  จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปนของผลิตภัณฑน้ํายา
ทาเล็บ ท่ีมีการจัดเก็บน้ํายาทาเล็บเกินกวา 3 เดือน ทําใหสินคาเกิดการเสื่อมสภาพ และขาดพื้นที่การ
จัดเก็บ เนื่องมาจากขาดการกําหนดจํานวนการสั่งผลิตที่เหมาะสม ทําใหมีการผลิตมากเกินกวาความ
ตองการของตลาด ดังนั้นการปรับปรุงระบบการบริหาร และควบคุมพัสดุคงคลัง เพื่อลดความสูญ
เปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน จะไดนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากที่ไดทําการออกแบบไว
มาปรับปรุงลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน ซ่ึงจะมีขั้นตอนการลดความสูญเปลาดังนี้ 

1. ศึกษาระยะเวลาการจัดเก็บสินคาสําเร็จรูป และจํานวนสินคาสําเร็จรูปที่
เลยเวลาการจัดเก็บที่กําหนด จะไดตามรูปที่ 4.10 

%ปริมาณสินคาที่จัดเก็บเกิน 3 เดือน

 28,776 
27.32%

 18,000 
17.09%

 11,592 
11.01%

 7,656 
7.27%

 5,400 
5.13%

 33,888 
32.18% MP1

MS1
MS2 
K5 
Rosati 

ไมเกิน 3 เดือน

 
รูปที่ 4.10 กราฟแสดงปริมาณสินคาที่จัดเก็บ 
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ชนิดพัสดุคงคลัง           วัตถุดิบ สินคาสําเร็จรูป  จํานวนรอบ......12......เดือน (M) คาจัดเก็บ (I) = …15..%ของมูลคาสินคา    คาสั่งซื้อ/ผลิต (P) = ……71.3……… บาท/ครั้ง หนาที่ ....1....../....1......

1 น้ํายาทาเล็บ K1 202,664         7.67 3 20                       100 120 12,041.62           690.30                12,731.92           
2 น้ํายาทาเล็บ K2 5,175             8.00 3 20                       100 120 307.48                720.00                1,027.48             
3 น้ํายาทาเล็บ K3 433,305         8.00 3 20                       100 120 25,745.54           720.00                26,465.54           
4 น้ํายาทาเล็บ K5 109,766         8.00 3 20                       100 120 6,521.93             720.00                7,241.93             
5 น้ํายาทาเล็บ K2.2 160,388         8.00 3 20                       100 120 9,529.72             720.00                10,249.72           
6 น้ํายาทาเล็บ K# -                 7.50 3 20                       100 120 -                      675.00                675.00                
7 น้ํายาทาเล็บ K4 -                 8.00 3 20                       100 120 -                      720.00                720.00                
8 น้ํายาทาเล็บลิตเติ้ลโรส 1,716             7.00 3 20                       100 120 101.96                630.00                731.96                
9 น้ํายาทาเล็บ MP1 165,586         8.33 3 20                       100 120 9,838.57             749.70                10,588.27           

10 น้ํายาทาเล็บ MS1 66,324           7.50 3 20                       100 120 3,940.75             675.00                4,615.75             
11 น้ํายาทาเล็บ MS2 4,577             7.50 3 20                       100 120 271.95                675.00                946.95                
12 น้ํายาทาเล็บ MS3 -                 7.50 3 20                       100 120 -                      675.00                675.00                
13 น้ํายาทาเล็บ MS1 Bag 217,716         8.00 3 20                       100 120 12,935.96           720.00                13,655.96           
14 น้ํายาทาเล็บ Rosati 83,823           8.00 3 20                       100 120 4,980.48             720.00                5,700.48             

86,215.96           9,810.00             96,025.96           

ราคา/หนวย 
(B)

ระยะเวลาการ
สั่งซื้อ/ผลิต (วัน) 

(C)

คาใชจายการ
บริหารพัสดุคง

คลัง (I)

คาใชจายการ
จัดเก็บ (H)

จุดส่ังซื้อ/ผลิต 
(Min) (โหล) = 
(AxC)/(26xM)

รายการพัสดุคงคลัง
ยอดใช/ขาย 

(A)
ลําดับ
ท่ี

รวมคาใชจาย (J)

ปริมาณการสังซื้อ/
ผลิตท่ีเหมาะสม 

(โหล) (E)

จํานวนจัดเก็บ
สูงสุด (Max) 

(F=D+E)

คาใชจายการ
สั่งซื้อ/ผลิต (G)

 
รูปที่ 4.11 คาใชจายในการบริหารพัสดุคงคลังแบบเดิม 

 
ชนิดพัสดุคงคลัง วัตถุดิบ สินคาสําเร็จรูป จํานวนรอบ......12.........เดือน หนาที่ .....1...../.....1.....

มูลคาใน 1 รอบ
(C = A x B)

1 นํ้ายาทาเล็บ K3 8.00 433,305                   3,466,440.00           29.99% 29.99% A
2 นํ้ายาทาเล็บ MS1 Bag 8.00 217,716                   1,741,728.00           15.07% 45.06% A
3 นํ้ายาทาเล็บ K1 7.67 202,664                   1,554,432.88           13.45% 58.51% A
4 นํ้ายาทาเล็บ MP1 8.33 165,586                   1,379,331.38           11.93% 70.44% A
5 นํ้ายาทาเล็บ K2.2 8.00 160,388                   1,283,104.00           11.10% 81.54% A
6 นํ้ายาทาเล็บ K5 8.00 109,766                   878,128.00              7.60% 89.14% B
7 นํ้ายาทาเล็บ Rosati 8.00 83,823                     670,584.00              5.80% 94.94% C
8 นํ้ายาทาเล็บ MS1 7.50 66,324                     497,430.00              4.30% 99.24% C
9 นํ้ายาทาเล็บ K2 8.00 5,175                       41,400.00                0.36% 99.60% C

10 นํ้ายาทาเล็บ MS2 7.50 4,577                       34,327.50                0.30% 99.90% C
11 นํ้ายาทาเล็บลิตเติ้ลโรส 7.00 1,716                       12,012.00                0.10% 100.00% C
12 นํ้ายาทาเล็บ K# 7.50 -                           -                           0.00% 100.00% C
13 นํ้ายาทาเล็บ K4 8.00 -                           -                           0.00% 100.00% C
14 นํ้ายาทาเล็บ MS3 7.50 -                           -                           0.00% 100.00% C

ลําดับท่ี รายการพัสดุคงคลัง
ราคา/หนวย 

(A)
ปริมาณใช 1 รอบ (B)

เปอรเซ็นต
มูลคา

เปอรเซ็นต
มูลคาสะสม

ประเภท
พัสดุ

 
รูปที่ 4.12 การแบงประเภทของสินคาน้ํายาทาเล็บ 
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2. วิเคราะหสาเหตุของปญหาระบบการบริหาร และควบคุมพัสดุคงคลัง ที่
ทําใหเกิดสินคาคงคลังที่ไมจําเปน ที่ทําใหมีการจัดเก็บสินคาเกิน 3 เดือน เกิดจากสินคาบางรุนขาย
ไมดี แตยังมีการผลิตอยู และในรุนที่ขายดี แตบางสีขายไมไดทําใหสินคาบางสีตกคางนาน ซ่ึง
ปญหาดังกลาวเกิดจากขาดการเก็บขอมูลที่ครบถวน ซ่ึงจะทําการแกไขโดยทําการแบงประเภท
สินคาที่ขายดี โดยดูจากขอมูลในอดีตยอนหลัง และผลิตเฉพาะรุนที่ขายดีกอน พรอมกับสรางระบบ
เก็บขอมูลของสินคาใหแยกเปนตามรายการสินคา และกําหนดจุดส่ังผลิต และปริมารการผลิต ให
สอดคลองกับแนวโนมความตองการของตลาด  

3. แบงพัสดุออกเปนประเภท ABC เพื่อใหงายตอการควบคุมพัสดุคงคลัง ซ่ึง
จะไดผลตามรูปที่ 4.12 และกําหนดคา Min, Max ใหสอดคลองกับปริมาณการใช และประเภทของ
พัสดุ พรอมกับเปรียบเทียบคาใชจายการบริหารพัสดุคงคลังจากการกําหนดจุด Min, Max ตาม
แบบเดิมกับหลังการปรับปรุง 
 

การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 
  จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวในกระบวนการผลิตน้ํายาทา
เล็บ ที่ทําใหแตละขั้นตอนการผลิตใชระยะเวลามาก จนทําใหรอบเวลาการผลิตตอหนึ่งชิ้น (Cycle 
Time) ใชเวลามาก ซ่ึงสงผลกระทบทําใหกําลังการผลิตตอวันลดลง และพนกังานมีความเมื่อยลาใน
การทํางาน ดังนั้นการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหว จะไดนํา
ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากที่ไดทําการออกแบบไวมาปรับปรุงลดความสูญเปลาดังกลาว ซ่ึง
จะมีขั้นตอนการลดความสูญเปลาดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ เพื่อใหเขาใจภาพโดยรวมทั้งหมดของ
กระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ โดยใชแผนภมูิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) ซ่ึงจะ
ไดผลตามรูปที่ 4.2 

2. จากการศึกษากระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ ไดทําการศึกษาและเก็บขอมลู
รายละเอียดการทํางาน เวลาการทํางาน ระยะทางการเคลื่อนยาย และจํานวนพนักงานที่ใชของ
กระบวนการบรรจุน้ํายาทาเล็บ เนื่องจากเปนกระบวนการที่มีการผลิตแบบตอเนื่อง และเปน
กระบวนการที่มีปญหามากกวากระบวนการผสมน้ํายาทาเล็บ โดยใช Process Activity Mapping ซ่ึง
จะไดผลตามรูปที่ 4.3 

3. จากการศึกษาขั้นตอนการผลิตน้ํายาทาเล็บ Process Activity Mapping 
และการสังเกต จะสามารถพบการวามีการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสมไดทันทีจากการสังเกต โดยไม
ตองใชแผนภูมิกระบวนการผลิตสําหรับสองมือ เขามาชวยในการปรับปรุงการเคลื่อนไหวของ
รางกาย เพราะเปนกระบวนการที่ไมเคยมีการปรับปรุงมากอนทําใหการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม
มาก โดยจะทําการศึกษาเนนไปที่ขั้นตอนการบรรจุน้ํายาทาเล็บเนื่องจากเปนขั้นตอนที่ใชเวลานาน 
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และไดพบวาขั้นตอนการเคลื่อนยายขวดมีการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม โดยการเคลื่อนไหวจะทํา
การกมตัวลงเล็กนอย ใชสองมือโอบจํานวนขวดที่มีประมาณ 50 – 100 ขวด แลวแตปริมาณการผลิต 
และใชการตัวเคลื่อนตัวเพื่อที่จะเลื่อนขวด ซ่ึงทําใหมีการเคลื่อนไหวมาก ซ่ึงดูไดจากรูปที่ 4.13ก 
และ 4.13ข 

 
รูปที่ 4.13ก การเคลื่อนยายขวดในขั้นตอนการบรรจุน้ําทาเล็บ 

 

 
รูปที่ 4.13ข การเคลื่อนยายขวดในขั้นตอนการบรรจุน้ําทาเล็บ (ตอ) 
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4. วิเคราะหสาเหตุของปญหาความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไม
เหมาะสม ซ่ึงเกิดจากการขาดอุปกรณชวยในการเคลื่อนยาย และมีการเคลื่อนยายขวดครั้งมากๆ ซ่ึง
จะทําการแกไขตาม หลักการเคลื่อนไหวอยางประหยัด (Motion Economy) และหลักการ ECRS 
(กําจัดทิ้ง รวมเขาดวยกัน จัดลําดับใหม ทําใหงายขึ้น) โดยการจัดสรางถาดเลื่อนใหใสขวดไดคร้ัง
ละ 50-100 ขวด 
 

การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากขอบกพรอง 
  จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากขอบกพรอง จะพบปญหาทางดานคุณภาพ
ของการผลิตสินคาน้ํายาทาเล็บ โดยมีการตีคืนสินคาน้ํายาทาเล็บจากลูกคาเปนจํานวนมาก ซ่ึงอาจ
เปนสาเหตุหนึ่งที่สงผลกระทบทําใหเกิดความสูญเปลาทั้งหกอยางที่ไดกลาวมาในเบื้องตน และ
ปญหาการตีคืนสินคาทําใหภาพลักษณขององคกรขาดความนาเชื่อถือ และเสียลูกคา ดังนั้นการ
ปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลาจากขอบกพรอง จะไดนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากที่ไดทํา
การออกแบบไวมาปรับปรุงลดความสูญเปลาดังกลาว ซ่ึงจะมีขั้นตอนการลดความสูญเปลาตามดังนี้ 

1. ศึกษาขอมูลดานขอบกพรองของสินคา โดยเก็บขอมูลจากปญหาทางดาน
คุณภาพของสินคาน้ํายาทาเล็บสินคาที่ถูกตีคืนตามตารางที่ 4.4 และจัดลําดับความสําคัญของปญหา
โดยใชแผนผังพาเรโต (Pareto) ซ่ึงจะไดผลตามรูปที่ 4.14 
 
ตารางที่ 4.4 ตารางเก็บขอมูลปญหาสินคานํายาทาเล็บตีคืน 
ปญหา K1 K2 K2.2 K3 K4 K5 K# MP1 MS1 MS2 MS3 โรชาตี้ รวม

นานไป 146    22      - 2,064 94      1,807 48      785    612    21      - 1,334 6,933      
ฝาหลวม 311    2,079 - 317    - 62      144    - - 354    - - 3,267      
ฝาเปลี่ยนสี - - - - - - - - 1,186 - - 1,186      
แตก - - 481    22      2        - - 2        - - - 5        512         
อ่ืน 59      - 38      179    12      1        4        4        - 24      - 22      343         
รวม 516    2,101 519    2,582 108    1,870 196    791    1,798 399    -     1,361 12,241     
 

2. จากการวิเคราะหแผนผังพาเรโต และจากการสอบถามผูบริหารพบวา
ปญหานานไปมีปจจัยหลายอยางที่ยังไมสามารถควบคุมได และยังมีคาใชจายในการขนสงสูง เชน 
เกิดจากผูขายรายยอยส่ังซื้อไปกักตุนในชวงที่ขายดี แตพอหมดชวงขายดี หรือสินคามีปญหาทาง
รานก็จะยังไมสงคืนทันที ตองสะสมรอใหมีจํานวนมากเสียกอนเพื่อใหคุมเที่ยวรถจึงจะสงกลับ
มายังโรงงาน จึงจะไดทําการเลือกปญหาฝาหลวมมาวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาขอบกพรองเพื่อ
หาแนวทางการแกไขปรับปรุงกระบวนการ โดยใชผังกางปลา ซ่ึงจะไดผลตามรูปที่ 4.15 
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3. นําสาเหตุที่ไดจากการวิเคราะหผังกางปลา หาแนวทางการแกไข ซ่ึงจะได
ส่ิงที่ตองทําการปรับปรุงคือ จัดทํามาตรฐานของวัตถุดิบ และกําหนดการตรวจสอบวัตถุดิบใหมจาก
เดิมที่ทําการสุมตรวจสอบฝาพลาสติกจากทั้งหมด ใหเปนการสุมตามหมายเลขของเครื่องฉีด
พลาสติกแทน ทําการกําหนดชวงเวลาสับเปลี่ยนการหมุนฝากับพนักงานในทีมนั้น โดยให
สับเปลี่ยนกันประมาณ 2 ชั่วโมงตอคร้ัง หรือประมาณ 100 โหล และทําการพิมพฉลากติดเพื่อ
ส่ือสารกับผูขายรายยอย เพื่อใหจัดเก็บสินคาในอุณหภูมิที่เหมาะสม 
 
 หลังจากที่ไดทํารวมทําการวิเคราะหปญหา สาเหตุ และแนวทางการแกไข รวมกับผูที่
เกี่ยวของของความสูญเปลาแตละประการ ซ่ึงจะสามารถสรุปไดตามตารางที่ 4.5 และหลังจากนั้น
จะไดทําการรวมกันกําหนดเปาหมาย และจัดทําแผนการดําเนินงานเพื่อลดความสูญเปลาของ
โรงงานกรณีศึกษา โดยจะทําการกําหนดเปาหมาย และแผนการดําเนินงานไดตามตารางที่ 4.6 และ
ตารางที่ 4.7 ตามลําดับ 
 
ตารางที่ 4.5 สรุปปญหา สาเหตุ และแนวทางการแกไข 
ลักษณะความ
สูญเปลา

ปญหาความสูญเปลา ผลการวิเคราะหสาเหตุ แนวทางแกไขปญหา ผูรับผิดชอบ

คนที่บรรจุน้ํายาทาเล็บมีงานมากเกินไป
กระบวนการหยอดลูกเหล็กสามารถทํางานไดเร็ว
ไมไดมีการยิงเลเซอรไวกอน
เครื่องยิงเลเซอรกับโตะบรรจุอยูไกลกัน
ตองรอใหน้ํายาทาเล็บครบจํานวน เพ่ือใหขนยายนอยครั้ง
น้ํายาทาเล็บมาทีละจํานวนมากๆ ทําใหยิงไมทัน
เครื่องยิงเลเซอรมีเครื่องเดียวทําใหยิงไมทัน
ขาดการวางผังโรงงาน
หนวยงานที่เกี่ยวของกันอยูไกล
ไมมีพ้ืนท่ีวางวัตถดิุบชั้นลาง
วัตถุดิบใชบอยอยูไกล และวัตถุดิบใชไมบอยวางอยูใกล
ไมทราบวาเปนความสูญเปลา

มีความเขมงวดในการตรวจสอบจุดที่ไมเคยมีปญหานาน

ไมเคยทําวิธีการอยางอ่ืน

ขาดมาตรฐานในการตรวจสอบขวด, แปรง, ฝาน้ํายาทาเล็บ จัดทํามาตรฐานวัตถุดิบขวด, แปรง และฝาน้ํายาทาเล็บ ผูวิจัย
ขาดเคร่ืองมือในการตรวจสอบ จัดหาเคร่ืองมือวัดเพ่ือตรวจสอบ โรงงาน
ไมสามารถตรวจสอบวัตถุดิบจํานวนมากไดครบ ทําการตรวจสอบโดยสุมตามเบอรของเคร่ืองที่ผลิต ขวด, ฝา, แปรง โรงงาน, ผูวิจัย
มีความเมื่อยลา กําหนดระยะเวลาใหพนักงานสลับเปลี่ยนกันหมุนฝา โรงงาน, ผูวิจัย
จุดที่ขายมีอุณหภูมิสูง จัดทําการสื่อสารกับผูขายรายยอย โรงงาน

ฝาหลวม

การผลิตมาก
เกินไป

การรอคอย

ขอบกพรอง

มีขวดที่หยอดลูกเหล็ก
แลวคางบนโตะมาก

กําหนดจํานวนการหยอดลูกเหล็กใหพอ แลวไปชวยคนบรรจุน้ํายาทา
เล็บ

การ
เคลื่อนไหวที่
ไมเหมาะสม

โรงงาน, ผูวิจัย

มีการรอคอยการนําไปยิง
เลเซอร

ใหมีการยิงเลเซอรตามรุน เฉดสี และจํานวนตามแผนการผลิตกอนทํา
การผลิต 1 วัน

กระบวนการ
ตรวจสอบที่ไม
เหมาะสม

ใชเวลาในการตรวจสอบ
นาน

ทําการทบทวนความเขมงวดของจุดตรวจสอบเทียบกับปญหาที่เกิดขึ้น
ในโรงงาน

เสนทางการเคลื่อนยาย
ระหวางกระบวนการมี
ความซับซอน และมี
ระยะทางไกล 98.6 เมตร

การขนสง
สะสางพื้นที่สินคาเกา และนําเอาวัตถุดิบที่ใชบอยมาวาง เชน ขวดน้ํายา
ทาเล็บ และวางผังโรงงานหใมใหหนวยงานที่เกี่ยวของอยูใกลกัน

กระบวนการ
ผลิตที่ไม
เหมาะสม

พนักงานบรรจุนับขวด
กอนการบรรจุ

หลังจากปรับใหมีการยิงเลซอรกอนการบรรจุ ก็ใหพนักงานยิงเลเซอร
เปนคนนับ

โรงงาน, ผูวิจัย

ผูวิจัย

สินคาคงคลังที่
ไมจําเปน

มีสินคาคงคลังจัดเก็บเกิน
 3 เดือน ในรุนที่ขายดี แตบางสีขายไมดีทําใหสินคาบางสีตกคางนาน

เนื่องจากขาดขอมูล

สินคาบางรุนขายไมดีแตยังมีการผลิตอยู ทําการแบงประเภทสินคาขายดีโดยดูจากขอมูลในอดีต และผลิตเฉพาะ
รุนที่ขายดีกอน และทําการเก็บขอมูลของสินคาแยกใหเปนตามรายการ
สินคา และกําหนดจุดการส่ังผลิต และจํานวนในการสั่งใหสอดคลอง
ความตองการของตลาด

โรงงาน

โรงงาน, ผูวิจัย

โรงงาน

ผูวิจัย
ไมเคยมีการทบทวนการตรวจสอบแตละจุด

ไมเคยทําวิธีการอยางอ่ืน

มีความยากในการเลื่อนขวด
จัดทําถาดใสขวดจํานวน 50 ขวด และจํานวน 100 ขวด ซึ่งจะเลือกใช
แลวแตยอดการผลิตไมมีอุปกรณชวยการเคลื่อนยายขวด
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ตารางที่ 4.6 แสดงการกําหนดรายการตัววัด และเปาหมาย เพื่อลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ 
ประเภทความสูญเปลา วัตถุประสงค รายการตัววัดเพื่อลดความสูญเปลา หนวยวัด ปจจุบัน เปาหมาย กําหนดเสร็จ

1. การผลิตมากเกินไป เพ่ือเพิ่มกําลังการผลิตตอวัน รอบระยะเวลาการผลิต วินาที 5.77 4.04 31/03/46
2. การรอคอย เพ่ือลดเวลาการผลิต เวลาการรอคอยขั้นตอนยิงเลเซอร วินาที 4.04 0.00 31/03/46

3. การขนสง เพ่ือลดเสนทางการเคลื่อนยาย
ระยะทางการเคลื่อนยายระหวาง
กระบวนการผลิต

เมตร 98.60 35.00 31/03/46

เพ่ือลดเวลาการผลิต เวลาที่ใชนับขวด วินาที 0.30 0.00 31/03/46

เพ่ือลดเวลาการตรวจสอบ เวลาการตรวจสอบระหวางกระบวนการผลิต นาที/คร้ัง 30.00 20.00 31/03/46

จํานวน % คาใชจายที่ลดลง เปอรเซ็นต 0.00 20.00 31/03/46
จํานวนสินคาที่มีอายุจัดเก็บเกิน 3 เดือน รายการ 11.00 0.00 31/03/46

6. การเคลื่อนไหวที่ไม
เหมาะสม

เพ่ือลดเวลาการผลิต เวลาการเคลื่อนยายขวด วินาที 0.14 0.07 31/03/46

7. ขอบกพรอง เพ่ือลดจํานวนสินคาตีคืน จํานวนน้ํายาทาเล็บฝาหลวมที่ตีคืน ขวด 3,300 1,650 31/03/46

4. กระบวนการที่ไม
เหมาะสม

5. สินคาคงคลังที่ไมจําเปน
เพ่ือลดคาใชจายการบริหาร
พัสดุคงคลัง

 
 
ตารางที่ 4.7 แผนการดําเนินงานปรับปรุง เพื่อลดความสูญเปลา 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
1 การผลิตมากเกินไป

1.1 ปรับใหพนักงานใสลูกเหล็กเปนคนใสแปรง โรงงาน, ผูวิจัย
2 การรอคอย

2.1 ใหมีการยิงเลเซอรกอนทําการผลิต 1 วัน โรงงาน
3 การขนสง

3.1 จัดวางผังโรงงาน ผูวิจัย
3.2 จัดเสนทางการเคลื่อนยายตามผังโรงงานใหม โรงงาน

4 กระบวนการที่ไมเหมาะสม
4.1 กระบวนการผลิตท่ีไมเหมาะสม

ใหพนักงานยิงเลเซอรเปนคนนับจํานวนขวดใสกลองไว โรงงาน
4.2 กระบวนการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม

4.1.1 จัดทําจุดควบคุม และความถี่ในการตรวจสอบ (Quality Plan) ผูวิจัย
4.1.2 ปรับปรุงแบบฟอรมการตรวจสอบ ผูวิจัย

5 สินคาคงคลังที่ไมจําเปน
5.1 สรางระบบเก็บขอมูลยอดขายน้ํายาทาเล็บแยกตามรุน และเฉดสี โรงงาน, ผูวิจัย
5.2 เก็บขอมูลยอดขายแตละเดือนแยกตามรุน และเฉดสี โรงงาน
5.3 กําหนดจุดสั่งผลิต และจํานวนจัดเก็บสูงสุด (Min, Max) โรงงาน, ผูวิจัย

6 การเคลื่อนไหว
6.1 จัดทําถาดใสขวด ผูวิจัย
6.2 นําถาดไปใชงาน โรงงาน, ผูวิจัย

7 ขอบกพรอง
7.1 จัดทํามาตรฐานการตรวจสอบวัตถุดิบขวด, แปรง และฝาน้ํายาทาเล็บ ผูวิจัย
7.2 สรางแบบฟอรมการตรวจสอบวัตถุดิบขวด ฝา และแปรง ผูวิจัย
7.3 จัดหาเครื่องมือเพื่อตรวจสอบ โรงงาน
7.4 ทําการตรวจสอบโดยสุมตามเบอรของเครื่องที่ผลิต ขวด ฝา แปรง โรงงาน
7.5 ทําการสื่อสารกับผูขายรายยอยถึงอุณหภูมิการจัดเก็บ โรงงาน
7.6 มีการกําหนดจํานวนเพื่อสับเปลี่ยนตําแหนงงาน โรงงาน, ผูวิจัย
7.7 จัดทําขอบโตะกันขวดตกแตก โรงงาน

กุมภาพันธ มีนาคมธันวาคม
ป 2546

ลําดับที่ หัวขอในการปรับปรุง ผูรับผิดชอบ มกราคม

 





  80 

ผลการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป 
  หลังจากการปรับปรุงการผลิตมากเกินไป โดยการใชหลัก ECRS (กําจัดทิ้ง, 
รวมเขาดวยกัน, จัดลําดับใหม และทําใหงาย) ปรับเรียบกระบวนการบรรจุน้ํายาทาเล็บ โดยนํา
ขั้นตอนใสแปรงไปใหพนักงานคนที่ 1 ทําแทนพนักงานคนที่ 2 ทําใหรอบเวลาการผลิต (Cycle 
Time) จากเดิม 69.36 วินาที/โหล ลดลงเหลือ 48.48 วินาที/โหล ซ่ึงเปนเวลาของขั้นตอนการหมุนฝา
แทน เปนผลทําใหกําลังการผลิตตอวันจากเดิม 378 โหล/วัน เพิ่มขึ้นเปน 540 โหล/วัน ซ่ึงไดบันทึก
ผลหลังการปรับปรุงสรางเปนกราฟตามรูปที่ 4.18 และ4.19 
 

เวลา
นาที
วินาที

1 เคล่ือนยายวัตถุดิบแปรง และฝาไปที่ช้ันวางรอการผลิต - 3.52 - -
2 จัดเก็บเขาช้ันวัตถุดิบรอการผลิต - - - -
3 เคล่ือนยายวัตถุดิบขวดมายังโตะบรรจุน้ํายาทาเล็บ - 6.95 - -
4 เคล่ือนยายขวดใสถาดลูกเหล็ก - - 0.28 1/5
5 ใสลูกเหล็ก - - 1.80 1/5
6 เลื่อนถาดใสขวด - - 0.02 1/5
7 เคล่ือนยายแกลอนน้ํายาทาเล็บจากที่วางถังสีมาโตะบรรจุ - 5.75 -
8 ถายน้ํายาทาเล็บจากแกลอนใสกระปอง - - 0.98 1/4
9 ถายน้ํายาทาเล็บจากกระปองใสขวดฉีด - - 1.59 1/4

10 บรรจุน้ํายาทาเล็บ - - 1.37 1/4
11 เลื่อนถาดใสขวด - - 0.02 1/4
12 ใสแปรง - - 1.26 1/5
13 เลื่อนถาดใสขวด - - 0.02 1/5
14 หมุนฝา - - 4.04 1+1
15 เคล่ือนยายไปบรรจุกลอง - 4.41 - -
16 รอการบรรจุกลอง - - 5.33 -
17 ติดสติกเกอรขางกลอง - - 0.41 1/8
18 พับกลอง - - 0.43 1/8
19 ใสไสกลอง - - 0.36 1/8
20 บรรจุกลองโหล - - 1.63 1/8
21 ติดสติกเกอรปากกลอง - - 0.39 1/8
22 พับกลองกุรุส - - 0.05 1/8
23 บรรจุกลองกุรุส - - 0.18 1/8
24 ตรวจสอบชื่อสินคา - - 0.16 1/8
25 เคล่ือนยายไปรอการเปดบิล - 1.85 - -
26 รอการเปดบิล - - 2.40 -
27 เคล่ือนยายไปพักกอนเขาคลัง - 5.06 - -
28 รอการเคล่ือนยายเขาคลัง - - 12.00 -
29 เคล่ือนยายเขาคลัง - 5.50 - -
30 จัดเก็บสินคา - - - -

30 ขั้นตอน 33.04 34.72 5 11 11 1 3 2
12.08 3.525
34.79 70.50

หมายเหตุรายละเอียดการทํางาน เครื่องจักรท่ีใช ระยะทาง 
(เมตร)

จํานวน
คน สัญลักษณ

งานรอคน

ขั้นตอนที่เพิ่มมูลคา (B)
% ของขั้นตอนที่เพิ่มมูลคา = B/A x 100%

รวม (A)

งานรอคน

งานรอคน

 
รูปที่ 4.17 Process Activity Mapping ของกระบวนการบรรจุน้ํายาทาเลบ็หลังการปรับปรุง 
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รอบเวลาของแตละกระบวนการ
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รูปที่ 4.18 กราฟแทงแสดงรอบเวลากระบวนการบรรจุน้าํยาทาเล็บหลังจากการปรับปรุง 

 

เวลารับภาระของแตละ Operator
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รูปที่ 4.19 กราฟแยกภาระงานของพนักงานแตละคนหลังจากการปรับปรุง 
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 ผลการลดความสูญเปลาจากการรอคอย 
  หลังจากการปรับปรุงการรอคอยในกระบวนการผลิต โดยการใชหลัก ECRS 
(กําจัดทิ้ง, รวมเขาดวยกัน, จัดลําดับใหม และทําใหงาย) จัดลําดับขั้นตอนการบรรจุน้ํายาทาเล็บใหม 
โดยนําขั้นตอนการยิงเลเซอรขึ้นมาเปนขั้นตอนอันดับแรกของกระบวนการ และใหทําการยิง
เลเซอรของสินคาน้ํายาทาเล็บที่จะทําการผลิตในวันรุงขึ้นกอน 1 วัน เปนผลทําใหในกระบวนการ
บรรจุน้ํายาทาเล็บไมตองรอคอยการยิงเลเซอรอีกตอไป ซ่ึงสามารถจะลดปญหาของการรอคอยลง
ไปไดประมาณ 17.00 เปอรเซ็นต  
 

แผนผังพาเรโต (Pareto) ปญหา/ขอบกพรอง
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รูปที่ 4.20 แผนผังพาเรโตเวลาการรอคอยหลังการปรับปรุง 

 
ผลการลดความสูญเปลาจากการขนสง 
 หลังจากไดมีการปรับปรุงเสนทางการเคลื่อนยาย ตามหลักความสัมพันธของแต

ละหนวยงาน และหลักการ ECRS (กําจัดทิ้ง, รวมเขาดวยกัน, จัดลําดับใหม และทําใหงาย) โดยการ
ปรับเปลี่ยนเสนทางการเคลื่อนยาย ตามรายละเอียดการปรับปรุง เปนผลทําใหเสนทางการ
เคลื่อนยายในกระบวนการบรรจุน้ํายาทาเล็บจากเดิม 98.06 เมตร ลดลงเปน 33.04 เมตร ซ่ึงสามารถ
ลดเสนทางการเคลื่อนยายใหส้ันลงได 66.30 เปอรเซ็นต 
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ผลการลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม 
1. ผลการลดความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตท่ีไมเหมาะสม 

หลังจากไดมีการปรับปรุงขั้นตอนการบรรจุน้ํายาทาเล็บ ตามหลักการ 
ECRS (กําจัดทิ้ง, รวมเขาดวยกัน, จัดลําดับใหม และทําใหงาย) ซ่ึงจากการที่ปรับใหกระบวนการยิง
เลเซอรไดขึ้นมาเปนขั้นตอนแรก จึงไดจัดใหพนักงานยิงเลเซอรเปนผูนับ โดยทําการยิงเลเซอร
พรอมกับนับจํานวนของขวดน้ํายาทาเล็บที่จะทําการผลิตในรุน หรือเฉดสีนั้นใสกลองไว เพื่อ
สะดวกในการนําไปใชงาน และเคลื่อนยาย ซ่ึงจะเปนผลทําใหไมตองนับขวดในกระบวนการบรรจุ
น้ํายาทาเล็บที่ตอไป ที่จากเดิมตองนับขวดบนโตะบรรจุเปนเสียเวลาประมาณขวดละ 0.3 วินาที 
และพนักงานที่ขั้นตอนใสลูกเหล็กก็ไดรับประโยชนจากการที่นับจํานวนขวด และใสกลองไวกอน 
โดยจากเดิมพนักงานตองโกยขวดจากลังขวดใสในถาดลูกเหล็ก ซ่ึงทําใหตองเสียเวลาในการโกย
ขวดใสถาดลูกเหล็กจากเดิมใชเวลา 0.42 วินาที/ขวด ลดลงเปน 0.28 วินาที/ขวด และเส่ียงตอการถูก
ขวดที่แตกบาด ซ่ึงหลังจากการปรับปรุงสามารถยกกลองที่ไดนับจํานวนขวดไวแลวเทใสถาดลูก
เหล็กไดทันที 

2. ผลการลดความสูญเปลาจากกระบวนการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 
หลังจากไดมีการทบทวนปญหาดานคุณภาพกับผูรับผิดชอบดานการ

ควบคุมคุณภาพ ไดทําการปรับแผนการตรวจสอบ (Quality Plan) ใหสอดคลองกับปญหาดาน
คุณภาพที่เกิดขึ้นจริงกับทางองคกร โดยไดบันทึกดานรายการตรวจสอบ เกณฑการยอมรับ ความถี่
ในการตรวจ วิธีการตรวจ และวิธีการแกไขในแผนการตรวจสอบคุณภาพ (Quality Plan) ซ่ึง
หลังจากไดทดลองใชตรวจสอบแผนดังกลาวพบวาเวลาการตรวจตอคร้ังเหลือ 15 นาที/ครั้ง ซ่ึงเปน
ผลทําใหจากเดิมที่เขาไปตรวจทุก 1 ช่ัวโมง ใชเวลา 30 นาที/คร้ัง จึงใชเวลาไปกับการตรวจสอบ
คุณภาพเทากับ 4 ช่ัวโมง/วัน หลังจากการปรับปรุงเขาไปตรวจทุก 2 ช่ัวโมง ใชเวลา 15 นาที/ครั้ง จึง
ทําใหใชเวลาเหลือเพียง 1 ช่ัวโมง/วัน ซ่ึงสามารถลดความสูญเปลาจากกระบวนการตรวจสอบลงได
ประมาณ 75 เปอรเซ็นต 

 
 ผลการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลงัท่ีไมจําเปน 
  หลังจากไดมีการประชุมกําหนดแนวทางกับผูที่เกี่ยวของดานคลังสินคา เพื่อลด
ปญหาความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน เร่ิมจากการกําหนดตัวสินคาที่จะทําการขาย และ
ทําตลาดภายในป 2546 กับผูบริหารระดับสูง โดยศึกษาขอมูลจากการแบงประเภทของพัสดุคงคลัง 
และกราฟสะสมของปริมาณพสัดุคงคลัง ซ่ึงจะพบวาสินคาน้ํายาทาเล็บรุน K3, MS1 Bag, K1, MP1 
และ K2.2 จะอยูใน Class A ซ่ึงมีมูลคาถึง 81.54% ของมูลคายอดขายทั้งหมดในป 2545 ที่ผานมา 
แตเมื่อทําการศึกษาพบวา น้ํายาทาเล็บรุน MS1 Bag และ MP1 ในชวงครึ่งหลังของป 2545 เร่ิมจะมี
รอบการหมุนเวียนของสินคาที่ชา ดังนั้นจึงไดสรุปที่จะทําการขาย และทําตลาดสินคาในรุน K3, K1 
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และ K2.2 กอน พรอมกับไดเพิ่มสินคาน้ํายาทาเล็บรุน K4 ซ่ึงเปนผลิตภัณฑใหมเขาไปทําตลาดดวย 
จากนั้นทําการเก็บขอมูล เพื่อมาทําการกําหนดจุดการสั่งผลิต และจํานวนในการสั่งตามแนวทางของ 
EOQ (Economic Order Quantity) โดยแยกเปนตามรายการของสินคา ซ่ึงตองแยกออกเปนรุน และ
ในแตละรุนใหแยกเปนเฉดสี เนื่องจากที่ผานมาไดทําการสั่งผลิตเปนรุน และในแตละรุนก็ผลิตเฉด
สีออกมาในจํานวนที่เทาๆ กัน แตในดานการขายในแตละรุน เฉดสีที่ไดขายออกไปมีจํานวนที่ไม
เทากัน ทําใหในคลังสินคาจะเหลือแตเฉดสีที่ขายไมดีเพิ่มขึ้นเรื่อยๆ โดยผลจากการเก็บขอมูล
ในชวง 3 เดือนแรกของป 2546 จะไดผลตามตารางที่ 4.8 4.9 4.10 และ 4.11 ตามลําดับ 
 
ตารางที่ 4.8 ยอดขายน้ํายาทาเล็บรุน K1 แตละเฉดสี 

FS1 FS2 FS3 FS4 FS5 10 101 A C D E G X
มกราคม 384 2,640 936 396 348 600 1,260 120 1,236 168 0 144 180
กุมภาพันธ 132 1,776 960 1,044 780 72 876 156 204 48 12 120 468
มีนาคม 1,164 1,440 984 984 468 96 564 792 1,956 684 732 204 72
รวม 1,680 5,856 2,880 2,424 1,596 768 2,700 1,068 3,396 900 744 468 720

เฉดสี
ยอดสินคาออกนํ้ายาทาเล็บ K1

เดือน

 
 
ตารางที่ 4.9 ยอดขายน้ํายาทาเล็บรุน K2.2 แตละเฉดส ี

FS1 FS2 FS3 FS4 FS5 10 101 A C D E G X
มกราคม 2,208 3,792 2,892 3,384 3,816 828 2,433 984 1,656 540 840 1,536 5,496
กุมภาพันธ 2,316 5,160 3,300 3,444 3,372 1,236 3,432 564 1,800 636 576 912 4,164
มีนาคม 2,148 7,104 3,912 4,056 4,129 2,388 3,972 1,644 1,200 1,404 924 3,468 2,292
รวม 6,672 16,056 10,104 10,884 11,317 4,452 9,837 3,192 4,656 2,580 2,340 5,916 11,952

เฉดสี
ยอดสินคาออกน้ํายาทาเล็บ K2.2

เดือน

 
 
ตารางที่ 4.10 ยอดขายน้ํายาทาเล็บรุน K3 แตละเฉดส ี

FS1 FS2 FS3 FS4 FS5 10 101 A C D E G X
มกราคม 1,428 2,088 1,356 1,320 1,848 600 1,511 708 972 444 612 1,080 5,630
กุมภาพันธ 972 2,040 1,080 1,272 1,320 576 984 684 996 348 516 768 5,844
มีนาคม 3,000 3,000 3,048 3,012 132 180 228 300 3,000 168 180 48 708
รวม 5,400 7,128 5,484 5,604 3,300 1,356 2,723 1,692 4,968 960 1,308 1,896 12,182

เฉดสี
ยอดสินคาออกนํ้ายาทาเล็บ K3

เดือน
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ตารางที่ 4.11 ยอดขายน้ํายาทาเล็บรุน K4 แตละเฉดส ี

FS1 FS2 FS3 FS4 FS5 10 101 A C D E G X
มกราคม 252 348 360 324 396 0 276 96 108 96 96 108 744
กุมภาพันธ 552 1,128 1,368 1,320 1,536 72 744 432 528 456 492 624 720
มีนาคม 564 444 456 444 696 180 732 564 792 504 720 456 300
รวม 1,368 1,920 2,184 2,088 2,628 252 1,752 1,092 1,428 1,056 1,308 1,188 1,764

เฉดสี
ยอดสินคาออกนํ้ายาทาเล็บ K4

เดือน

 
 

  จากขอมูลยอดขายน้ํายาทาเล็บในแตละรุนที่แยกเปนเฉดสีในชวง 3 เดือนแรกของ
ป 2546 จะสามารถนําขอมูลที่ไดดังกลาวมากําหนดจุการสั่งผลิต และจํานวนการสั่งในแตละครั้ง
ตามแนวทางของ EOQ (Economic Order Quantity) ซ่ึงจากการที่ไดกําหนดจํานวนในการสั่งผลิต
แตละครั้งตามแนวทางของ EOQ จะสามารถทําใหคาใชจายในการบริหารพัสดคุงคลังลดลงไดเปน
จํานวนเงิน 10,899.33 บาท/ชวง 3 เดือน คิดเปน 22.31 เปอรเซ็นต ถาเทียบกับการสั่งผลิตในรูป
แบบเดิมคือการสั่งครั้งละ 100 โหล ทุกรุน และทุกสี 

 
 ผลการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 
  หลังจากการปรับปรุงวิธีการเคลื่อนยายขวด โดยการจัดสรางถาดใสขวดน้ํายาทา
เล็บขึ้นมา สองขนาดคือขนาดที่สามารถเคลื่อนยายไดจํานวน 50 ขวด และขนาดที่สามารถ
เคลื่อนยายไดจํานวน 100 ขวด ซ่ึงการนําไปใชขึ้นอยูกับปริมาณการผลิตของน้ํายาทาเล็บในแตละ
รุนที่ส่ังผลิต โดยจะสามารถลดการเคลื่อนไหวจากการที่จะตองใชมือโอบขวด และเคลื่อนตัว
เพื่อที่จะเลื่อนขวด มาเปนเพียงการใชมือขางเดียวในการเลื่อนขวดไดคร้ังละ 50 – 100 ขวด ซ่ึงจะทํา
ใหสามารถลดเวลาในการเคลื่อนยายขวดจากเดิมใชเวลา 0.44 วินาที/ขวด ลดลงเปน 0.02 วินาที/
ขวด ซ่ึงสามารถลดเวลาในการเคลื่อนยายใหลดลงได 95.45 เปอรเซ็นต 
 
 ผลการลดความสูญเปลาจากขอบกพรอง 
  หลังจากไดทําการปรับปรุง โดยการจัดทําแบบฟอรมการตรวจสอบวัตถุดิบขวด
น้ํายาทาเล็บ ฝาน้ํายาทาเล็บ และแปรงน้ํายาทาเล็บ ตามแบบฟอรมในภาคผนวก ก. กําหนดวิธีการ
ตรวจสอบวัตถุดิบใหม โดยใหสุมตามหมายเลขของเครื่องฉีด และทําการกําหนดชวงเวลาการ
สับเปลี่ยนตําแหนงของพนักงานหมุนฝา เพื่อแกปญหาฝาหลวม เปนผลทําใหปญหาสินคาน้ํายาทา
เล็บจากฝาหลวมมีจํานวนลดลงจาก 3,267 ขวด เหลือเปน 1,051 ขวด (จากการเก็บขอมูลโดยเฉลี่ย 3 
เดือน ตั้งแตมกราคม – มีนาคม 2546) ซ่ึงทําใหปญหาสินคาน้ํายาทาเล็บจากฝาหลวมลดลง 67.83 
เปอรเซ็นต และทําใหปญหาโดยรวมของสินคาน้ํายาทาเล็บตีคืนลดลงจาก 12,241 ขวด เหลือเปน 
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9,950 ขวด หรือคิดเปนเปอรเซ็นตที่ลดลง 18.72 เปอรเซ็นต ซ่ึงไดบันทึกผลหลังการปรับปรุงเปน
แผนผังพาเรโตตามรูปที่ 4.21 
 

แผนผังพาเรโต (Pareto) ปญหา/ขอบกพรอง
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รูปที่ 4.21 แผนผังพาเรโตของปญหาน้ํายาทาเล็บหลังการปรับปรุง 

 
  หลังจากที่ไดทําการดําเนินการปรับปรุง เพื่อลดความสูญเปลาของโรงงาน
กรณีศึกษาสามารถจะสรุปผลการปรับปรุงโรงงานกรณีศึกษาไดตามตารางที่ 4.12 
 
ตารางที่ 4.12 ตารางสรุปผลเปรียบเทียบการปรับปรุงโรงงานกรณีศกึษา 

รายการตัววัดเพื่อลดความสูญเปลา หนวยวัด กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง
1. รอบเวลาการผลิต วินาทีตอขวด 5.77                    4.04                    
2. เวลารอยคอยกระบวนการยิงเลเซอร วินาทีตอขวด 4.04                    0.00
3. ระยะทางการเคลื่อนยายระหวางกระบวนการผลิต เมตร 98.60                  58.78                  
4. เวลาที่ใชนับขวด วินาทีตอขวด 0.30                    0.00
5. เวลาการตรวจสอบระหวางกระบวนการผลิต นาที/ครั้ง 30.00                  15.00                  
6. จํานวนเปอรเซนตคาใชจายที่ลดลง เปอรเซ็นต 0.00 9.45                    
7. จํานวนสินคาที่มีอายุจัดเก็บเกิน 3 เดือน รายการ 11.00                  6.00                    
8. เวลาการเคล่ือนยายขวด วินาทีตอขวด 0.14                    0.02                    
9. ปญหาฝาน้ํายาทาเล็บหลวม ขวด 3,300                  1,351                   
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หนาที่ ..1../..2..
แกไขครั้งที่ 01

ลําดับท่ี กระบวนการ รายการตรวจสอบ เกณฑการยอมรับ ความถี่ในการตรวจ ผูรับผิดชอบ วิธีการตรวจ วิธีการแกไข เอกสารอางอิง
วันที่ ตามวันผลิต ขวดแรกที่ยิง สายตา ลบออกแลวยิงใหม
รหัสสี ใบเทียบสี ขวดแรกของ Lot สายตา ลบออกแลวยิงใหม
วันที่ ตามวันผลิต 2 ช่ัวโมง 5 ขวด สายตา แจงหัวหนาผลิต
รหัสสี ใบเทียบสี 2 ช่ัวโมง 5 ขวด สายตา แจงหัวหนาผลิต

จํานวนลูกเหล็ก จํานวน 2 ลูก ทุกขวด สายตา เพิ่ม/ลด ลูกเหล็ก
- - - - -

สีน้ํายาทาเล็บ ตามใบเทียบสี ทุกครั้งที่มีการเปลี่ยนสี สายตา แกไขสี
ปริมาณน้ํายาทาเล็บ พอดีกับคอขวด ทุกขวด สายตา เพิ่ม/ลด ปริมาณน้ํายา

สีน้ํายาทาเล็บ ตามใบเทียบสี 2 ช่ัวโมง 5 ขวด สายตา แจงหัวหนาผลิต
ปริมาณน้ํายาทาเล็บ พอดีกับคอขวด 2 ช่ัวโมง 5 ขวด สายตา แจงหัวหนาผลิต

รุนของแปรง ตามใบสั่งงาน ทุกขวด พนักงานผลิต สายตา เปลี่ยนรุนแปรง ใบส่ังงาน
- - - - -

รุนของแปรง ตามใบสั่งงาน 2 ช่ัวโมง 5 ขวด สายตา แจงหัวหนาผลิต
- - - - -

ความแนนของฝา ไมสามารถหมุนเขาไดอีก ทุกขวด สัมผัส หมุนใหแนน
ลักษณะภายนอก ไมมีสีเลอะ ทุกขวด สายตา เช็ดสีออก
ความแนนของฝา ไมสามารถหมุนเขาไดอีก 2 ช่ัวโมง 5 ขวด สัมผัส แจงหัวหนาผลิต

- - - - -
จํานวนขวด ครบจํานวน 12 ขวด ทุกกลอง นับ/สายตา เพิ่ม/ลด ขวดน้ํายา

- - - - -
ความถูกตอง ตามใบเทียบสี ทุกกลอง สายตา ติดใหม

- - - - -
ความถูกตอง ตามใบเทียบสี 2 ช่ัวโมง 5 กลอง สายตา แจงหัวหนาผลิต

- - - - -
จํานวนกลอง ครบจํานวนตามรุน ทุกกลองกุรุส สายตา เพิ่ม/ลด กลองโหล

- - - - -

11 ติดสติกเกอรปาก
กลอง พนักงานผลิต ใบเทียบสี

12 ตรวจสอบสติก
เกอรปากกลอง พนักงาน QC

ใบตรวจสอบผลิตภัณฑ
ระหวางกระบวนการ

ผลิต/ใบเทียบสี

ใบเทียบสี

ตรวจสอบการยิง
เลเซอร พนักงาน Q.C

ใบตรวจสอบผลิตภัณฑ
ระหวางกระบวนการ

ผลิต/ใบเทียบสี

13 บรรจุกลองกุรุส พนักงานผลิต -

                                L.P. Inter Cosmetic Co., Ltd
บริษัท  แอลพี. อินเตอร คอสเมติกส จํากัด

แผนการตรวจสอบ …ระหวางกระบวนการบรรจุนํ้ายาทาเล็บ....
ลงชื่อ .............................................ผูอนุมัติ
ตําแหนง .....................................................

1

ใสลูกเหล็ก พนักงานผลิต

พนักงานผลิตยิงเลเซอร

2

ใบเทียบสี

3

ตรวจสอบน้ํายาทา
เล็บ พนักงาน Q.C

ใบตรวจสอบผลิตภัณฑ
ระหวางกระบวนการ

ผลิต/ใบเทียบสี

บรรจุน้ํายาทาเล็บ พนักงานผลิต

-

4

ใสแปรง

5

ตรวจสอบรุนของ
แปรง

6

7

พนักงาน Q.C

พนักงานผลิต

พนักงานผลิต

ใบตรวจสอบผลิตภัณฑ
ระหวางกระบวนการ

ผลิต/ใบสั่งงาน

-

พนักงาน Q.C

ใบตรวจสอบคุณภาพ
ผลิตภัณฑระหวาง
กระบวนการผลิต

-10

9

8

บรรจุกลองโหล

ตรวจสอบการ
หมุนฝา

หมุนฝา

 
รูปที่ 4.25 แผนการตรวจสอบคุณภาพ (Quality Plan) หลังการปรับปรุง 

 

1 น้ํายาทาเล็บ K1 (FS1) 3 2 40 42
2 น้ํายาทาเล็บ K1 (FS2) 3 5 70 75
3 น้ํายาทาเล็บ K1 (FS3) 3 2 45 47
4 น้ํายาทาเล็บ K1 (FS4) 3 2 45 47
5 น้ํายาทาเล็บ K1 (FS5) 3 2 40 42
6 น้ํายาทาเล็บ K1 (10) 3 2 25 27
7 น้ํายาทาเล็บ K1 (101) 3 2 50 52
8 น้ํายาทาเล็บ K1 (A) 3 2 30 32
9 น้ํายาทาเล็บ K1 (C) 3 5 55 60

10 น้ํายาทาเล็บ K1 (D) 3 2 30 32
11 น้ํายาทาเล็บ K1 (E) 3 2 25 27
12 น้ํายาทาเล็บ K1 (G) 3 2 20 22
13 น้ํายาทาเล็บ K1 (X) 3 2 25 27
14 น้ํายาทาเล็บ K2.2 (FS1) 3 5 75 80
15 น้ํายาทาเล็บ K2.2 (FS2) 3 15 115 130
16 น้ํายาทาเล็บ K2.2 (FS3) 3 10 90 100
17 น้ํายาทาเล็บ K2.2 (FS4) 3 10 95 105
18 น้ํายาทาเล็บ K2.2 (FS5) 3 10 100 110
19 น้ํายาทาเล็บ K2.2 (10) 3 5 60 65
20 น้ํายาทาเล็บ K2.2 (101) 3 10 90 100
21 น้ํายาทาเล็บ K2.2 (A) 3 5 50 55
22 น้ํายาทาเล็บ K2.2 (C) 3 5 65 70
23 น้ํายาทาเล็บ K2.2 (D) 3 2 45 47
24 น้ํายาทาเล็บ K2.2 (E) 3 2 45 47
25 น้ํายาทาเล็บ K2.2 (G) 3 5 70 75
26 น้ํายาทาเล็บ K2.2 (X) 3 10 100 110

จํานวนจัดเก็บ
สูงสุด (Max)

ปริมาณการสังซื้อ/
ผลิตที่เหมาะสม

ระยะเวลาการ
สั่งซื้อ/ผลิต (วัน)

จุดสั่งซื้อ/ผลิต 
(Min)

รายการพัสดุคงคลัง
ลําดับ
ท่ี

 
รูปที่ 4.26ก จุดสั่งผลิต (Min) และจํานวนจดัเก็บ (Max) 
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27 น้ํายาทาเล็บ K3 (FS1) 3 5 100 105
28 น้ํายาทาเล็บ K3 (FS2) 3 5 100 105
29 น้ํายาทาเล็บ K3 (FS3) 3 5 100 105
30 น้ํายาทาเล็บ K3 (FS4) 3 5 100 105
31 น้ํายาทาเล็บ K3 (FS5) 3 5 100 105
32 น้ํายาทาเล็บ K3 (10) 3 2 100 102
33 น้ํายาทาเล็บ K3 (101) 3 2 100 102
34 น้ํายาทาเล็บ K3 (A) 3 2 100 102
35 น้ํายาทาเล็บ K3 (C) 3 5 100 105
36 น้ํายาทาเล็บ K3 (D) 3 2 100 102
37 น้ํายาทาเล็บ K3 (E) 3 2 100 102
38 น้ํายาทาเล็บ K3 (G) 3 2 100 102
39 น้ํายาทาเล็บ K3 (X) 3 10 100 110
40 น้ํายาทาเล็บ K4 (FS1) 3 2 100 102
41 น้ํายาทาเล็บ K4 (FS2) 3 2 100 102
42 น้ํายาทาเล็บ K4 (FS3) 3 2 100 102
43 น้ํายาทาเล็บ K4 (FS4) 3 2 100 102
44 น้ํายาทาเล็บ K4 (FS5) 3 2 100 102
45 น้ํายาทาเล็บ K4 (10) 3 2 100 102
46 น้ํายาทาเล็บ K4 (101) 3 2 100 102
47 น้ํายาทาเล็บ K4 (A) 3 2 100 102
48 น้ํายาทาเล็บ K4 (C) 3 2 100 102
49 น้ํายาทาเล็บ K4 (D) 3 2 100 102
50 น้ํายาทาเล็บ K4 (E) 3 2 100 102
51 น้ํายาทาเล็บ K4 (G) 3 2 100 102
52 น้ํายาทาเล็บ K4 (X) 3 2 100 102

ปริมาณการสังซื้อ/
ผลิตที่เหมาะสม

จํานวนจัดเก็บ
สูงสุด (Max)

ระยะเวลาการ
สั่งซื้อ/ผลิต (วัน)

จุดสั่งซื้อ/ผลิต 
(Min)

รายการพัสดุคงคลัง
ลําดับ
ท่ี

 
รูปที่ 4.26ข จุดสั่งผลิต (Min) และจํานวนจดัเก็บ (Max) (ตอ) 

 

 
รูปที่ 4.27ก การเคลื่อนยายขวดหลังการปรับปรุง 
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รูปที่ 4.27ข การเคลื่อนยายขวดหลังการปรับปรุง (ตอ) 

 

 
รูปที่ 4.28 การเคลื่อนยายขวดใสถาดลูกเหล็กหลังการปรับปรุง 
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แผนการตรวจสอบวัตถุดิบ ( QC  Plan ) 
REV  02/ 1 ก.พ. 46

  -   ตรวจชนิด และจํานวน
  -  ตรวจสีและความเงา

ตองไมมีสวนคมบาดมือ
หมุนไดงายไมแข็ง

 - ตรวจขนาดฝา ตามมาตรฐานวัตถุดิบฝา วัด เวอรเนีย
  -   ตรวจชนิด และจํานวน ตรงตามใบสั่งซื้อ ตรวจสอบดวยสายตา _

 - ตรวจขนาดขวด ตามมาตรฐานวัตถุดิบขวด วัด เวอรเนีย
  -   ตรวจชนิด และจํานวน ตรงตามใบสั่งซื้อ ตรวจสอบดวยสายตา _

 - ตรวจขนาดแปรง ตามมาตรฐานวัตถุดิบ วัด เวอรเนีย

สงคืน / ออก
ใบแจง

ขอบกพรอง

 -  ตรวจคุณภาพฝา

_2

สุมทุกเบอร 
เบอรละ 1 ฝา

สุมทุกล็อด

หัวหนา
แผนก/
เจาหนาที่
จัดซ้ือ

สงคืน / ออก
ใบแจง

ขอบกพรอง

หนาที่    1/1ประเภทผลิตภัณฑ   ประเภทอุปกรณ ผูอนุมัติ

ตรวจสอบดวยสายตา

 -  ตรวจการประกอบ ประกอบกันไดพอดี
ประกอบฝา ขวด

และแปรง
_

สุมมา 5 ถุง  
ถุงละ 2 แปรง

สุมทุกล็อด

หัวหนา
แผนก/
เจาหนาที่
จัดซ้ือ

สงคืน / ออก
ใบแจง

ขอบกพรอง
10 แปรง

 -  ตรวจการประกอบ ประกอบกันไดพอดี
ประกอบฝา ขวด

และแปรง
สุมทุกเบอร 
เบอรละ 1 ขวด

สุมทุกล็อด

หัวหนา
แผนก/
เจาหนาที่
จัดซ้ือ

ประกอบฝา ขวด
และแปรง

_
ตรงตามใบสั่งซื้อ

1 ฝาน้ํายาทาเล็บ

ขวดนํ้ายาทา
เล็บ

ผูรับผิดชอบ วิธีการแกไขวิธีการตรวจ การสุมตัวอยาง
ความถี่ใน
การตรวจ

ลําดับ
ที่

รายการที่ตรวจ วัตถุประสงค เกณฑการยอมรับ
อุปกรณ
ที่ใช

บริษัท แอลพี อินเตอร คอสเมติกส จํากัด

 
รูปที่ 4.32 แผนการตรวจสอบวัตถุดิบ 
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บทที่ 5 
 

การประเมินผล และการปรับปรุงตนแบบการลดความสูญเปลาเจ็ดประการ 
 

บทนี้จะกลาวถึงวิธีการประเมินผลขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการหลังจากมี
การออกแบบ และนําไปใชกับโรงงานกรณีศึกษาแลว ผลของการประเมินตนแบบจากวิสาหกิจ
ขนาดกลาง และขนาดยอม ผลจากการนําตนแบบไปใชกับโรงงานกรณีศึกษา และกําหนดออกมา
เปนมาตรฐานในการควบคุมความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ รวมถึงการปรับปรุงตนแบบ และเอกสาร
เพื่อลดความสูญเปลาหลังจากการประเมิน ใหมีความเหมาะสม และสามารถนําไปใชไดงายกับ
วิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอม ซ่ึงจะไดเปนตนแบบการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการตอไป  
 
5.1 วิธีการประเมินผลตนแบบการลดความสูญเปลา 

วิธีการประเมินผลขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ  จะทําการ
ประเมินผลโดยวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมจํานวน 3 องคกร คือโรงงานกรณีศึกษา และ
วิสาหกจิขนาดกลาง และขนาดยอมอื่นอีกจํานวน 2 แหง โดยวิธีการประเมินของโรงงานกรณีศึกษา 
และวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมแหงที่ 1 ผูวิจัยจะทําการประเมินหัวหนาฝายโรงงาน และ
ผูจัดการผูจัดการทั่วไป ซ่ึงจะใชแบบฟอรมการประเมินผลตามภาคผนวก ข. โดยแบบฟอรมที่จะ
ประเมินแยกไปแตละความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ ซึ่งการประเมินจะใหครอบคลุมวัตถุประสงค
ของตนแบบใน 2 ดานคือ เพื่อสามารถนําไปใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมได และเพื่อ
สามารถนําไปใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมไดสะดวก และงาย โดยในแตละดานก็จะ
ไดแบงหัวขอรายละเอียดในการประเมิน ใหสอคลองวัตถุประสงคในดานนั้น และจะมีสวนของการ
บันทึกขอเสนอแนะการปรับปรุงในกรณีที่หัวขอนั้นไดคะแนนต่ํากวาเกณฑที่กําหนด โดยเกณฑ 
และการใหคะแนนจะแบงคะแนนออกเปนชวง 1 – 5 และจะใหคะแนนตามหัวขอในแตละ
วัตถุประสงค ซ่ึงจะมีคะแนนเต็ม 35 คะแนน ถามีหัวขอในดานใดมีคะแนนนอยกวา 4 คะแนน หรือ
คะแนนรวมนอยกวา 80 เปอรเซ็นต ใหผูประเมินรวมกันแนะนําจุดที่ตองปรับปรุงในหัวขอดานนั้น 
เพื่อใหผูวิจัยไดนําขอเสนอแนะไปปรับปรุงขั้นตอนการลดความสูญเปลาตอไป ซ่ึงจะมีหัวขอการ
ประเมินดังนี้ 

1. เพื่อสามารถนําไปใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมได (ดานอินพุท) จะมี
หัวขอการประเมินดังนี้ 

• สามารถนําขั้นตอนการลดความสญูเปลามาใชลดความสูญเปลาได 
• ขั้นตอนการลดความสูญเปลามีความสอดคลอง และครอบคลุมปญหาที่พบ 



  95 

• ขั้นตอนการลดความสูญเปลามีความเหมาะสมที่จะนํามาใชลดความสูญเปลา 
2. เพื่อสามารถนําไปใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมไดอยางงาย และ

สะดวก (ดานการนําไปใช) จะมีหัวขอการประเมินดังนี้ 
• สามารถศึกษา และเขาใจขั้นตอนการลดความสูญเปลาไดโดยงาย 
• สามารถนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาไปใชไดอยางงาย 
• สามารถนําแบบฟอรมของขั้นตอนการลดความสูญเปลาไปใชไดอยางงาย 
• ขั้นตอนการลดความสูญเปลามีขั้นตอนการแกปญหาที่พบไดอยางครบถวน 

 
สวนวิธีการการประเมินของวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมแหงที่สองนี้ ไดทําการ

สรางแบบฟอรมการประเมินขึ้นมาใหม เพื่อลดจํานวนแบบฟอรมการประเมิน (ตามภาคผนวก ข) 
แตยังคงใหมีการประเมินผลครอบคลุมวัตถุประสงคของตนแบบทั้ง 2 ดานเหมือนกับการประเมิน
ในวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมแหงแรก คือสามารถนําไปใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และ
ขนาดยอมได และสามารถนําไปใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมไดสะดวก และงาย แตจะ
ปรับเปลี่ยนวิธีการประเมิน เพื่อใหการประเมินมีประสิทธิผลมากขึ้น โดยผูวิจัยจะประเมินรวมกับ
ผูจัดการฝาย และหัวหนาแผนกของหนวยงานที่เกี่ยวของกับแตละความสูญเปลา และในสวนของ
ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากขอบกพรองที่สามารถใชไดกับทุกหนวยงาน ก็จะใหหนวยงาน
การผลิตเปนผูประเมิน สวนเกณฑ และการใหคะแนนจะเหมือนกับของวิสาหกิจขนาดกลาง และ
ขนาดยอมแหงที่ 1 
 
5.2 ผลการประเมินตนแบบการลดความสูญเปลา 

จากผลการประเมินของวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมทั้ง 3 แหง ตามแบบฟอรมการ
ประเมิน และพัฒนาขั้นตอนการลดความสูญเปลาในภาคผนวก ข. สามารถสรุปคะแนน ไดตาม
ตารางที่ 5.1 และสรางเปนกราฟไดตามรูปที่ 5.1 
 
ตารางที่ 5.1 สรุปคะแนนผลการประเมินจากวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมทั้ง 3 แหง 

กรณ ี
ศึกษา

SME 1 SME 2
กรณี 
ศึกษา

SME 1 SME 2
กรณี 
ศึกษา

SME 1 SME 2
กรณี 
ศึกษา

SME 1 SME 2
กรณี 
ศึกษา

SME 1 SME 2
กรณี 
ศึกษา

SME 1 SME 2
กรณี 
ศึกษา

SME 1 SME 2

คะแนนที่ได 
(เต็ม 35 )

26 27 27 26 27 31 26 28 28 26 27 28 25 28 28 26 28 28 26 28 28

คิดเปนรอย
ละ (%)

74.28 77.14 77.14 74.30 77.14 88.57 74.30 80.00 80.00 74.30 77.14 80.00 71.42 80.00 80.00 74.28 80.00 80.00 74.28 80.00 80.00

สินคาคงคลังไม
จําเปน

การเคลื่อนไหว
ไมเหมาะสม

ขอบกพรอง

ขั้นตอนการลดความสูญเปลาท้ังเจ็ดประการ
การผลิตมาก

เกินไป
การรอคอย การขนสง

กระบวนการไม
เหมาะสม
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สรุปผลคะแนนการประเมิน

50.00

55.00

60.00

65.00

70.00

75.00

80.00

85.00

90.00

95.00

100.00

ขั้นตอนการลดความสูญเปลา

เป
อ
รฌ
ซ็
น
ต
ค
ะแ
น
น

กรณีศึกษา

SME 1

SME 2

กรณีศึกษา 74.28 74.28 74.28 74.28 74.28 74.28 74.28

SME 1 77.14 77.14 80.00 77.14 80.00 80.00 80.00

SME 2 77.14 88.57 80.00 80.00 80.00 80.00 80.00

การผลิตมาก
เกินไป

การรอคอย การขนสง กระบวนการ สินคาคงคลัง การเคลื่อนไหว ขอบกพรอง

 
รูปที่ 5.1 กราฟสรุปผลคะแนนการประเมนิ 

   
5.3 การปรับปรงุตนแบบ เพื่อนําไปใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอม 

หลังจากการนําตนแบบการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการไปประยุกตใชปรับปรุง เพื่อลด
ความสูญเปลาใหกับโรงงานกรณีศึกษา และจากขอเสนอแนะ เพื่อปรับปรุงตนแบบการลดความสูญ
เปลาของโรงงานกรณีศึกษา และวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมอีกจํานวน 2 แหง จะสามารถ
สรุป และแบงเปนหัวขอในการปรับปรุงไดดังนี้ 

  
• การปรับปรุงวิธีการศึกษาหาความสูญเปลา 
• การปรับปรุงความครบถวนของขั้นตอนการลดความสูญเปลา 
• การปรับปรุงการติดตามผล และสรางแบบฟอรม 
• การปรับปรุงแบบฟอรมขั้นตอนการลดความสูญเปลา 
• การปรับปรุงคูมือ และขั้นตอนการลดความสูญเปลา 

 
1. การปรับปรุงวิธีการศึกษาหาความสูญเปลา 

จากวิธีการศึกษาความสูญเปลาของขั้นตอนการลดความสูญเปลา พบวาวิธีการ
ศึกษาความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปนของโรงงานกรณีศึกษา ที่ไดทําการศึกษามาจาก
ที่มาของปญหาในเรื่องระยะเวลาการจัดเก็บสินคาคงคลังที่เกินกวา 3 เดือน ซ่ึงจะเปนระยะเวลาที่จะ
ทําใหสินคาน้ํายาทาเล็บเสื่อมสภาพ แตจากการศึกษาเพิ่มเติมพบวาวิธีการศึกษาความสูญเปลาจาก
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สินคาคงคลังที่ไมจําเปนของโรงงานกรณีศึกษา ไมสามารถที่จะนําไปศึกษาความสูญเปลาในดานนี้
กับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมอื่นได เนื่องจากระยะเวลาการจัดเก็บของพัสดุแตละชนิดจะ
ไมเทากัน จึงทําใหระยะเวลา 3 เดือนของพัสดุบางชนิดไมใชความสูญเปลา 

ดังนั้นเพื่อเปนการแกปญหาดังกลาวจึงไดทําการศึกษาทฤษฎี และงานวิจัยที่
เกี่ยวของเพิ่มเติม เพื่อทบทวนหาวิธีการศึกษาความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปนใหม ให
สามารถศึกษาปญหาความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปนครอบคลุมวิสาหกิจขนาดกลาง และ
ขนาดยอมอื่นได และไดทําการศึกษาวิธีการหาความสูญเปลาในดานอื่นไปพรอมกัน เพื่อเปนการ
ทวนสอบวิธีการศึกษาดานอื่นๆ ใหสามารถศึกษาความสูญเปลาไดครอบคลุมเชนเดียวกัน โดย
หลังจากไดทําการศึกษา เพื่อทบทวน แนวคิด หลักการ และเทคนิคของวิธีการหาความสูญเปลาใหม
อีกครั้ง จะสามารถสรุปแนวคิดดานวิธีการศึกษาความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ เพื่อคนหาความสูญ
เปลาสามารถจําแนกวิธีการศึกษา และการศึกษาความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการออกไดเปน 3 ดาน
ดังนี้ 

• การศึกษาความสูญเปลาดานเวลา และกระบวนการผลิต 
• การศึกษาความสูญเปลาดานการจัดเก็บสินคาคงคลังที่ไมจําเปน 
• การศึกษาความสูญเปลาดานขอบกพรองของผลิตภัณฑ 

 
การศึกษาความสูญเปลาทางดานเวลา และกระบวนการผลิต 

ความสูญเปลาทางดานเวลา และกระบวนการผลิตซึ่งจะประกอบไปดวยความสูญ
เปลาจากการผลิตมากเกินไป การรอคอย การขนสง กระบวนการที่ไมเหมาะสม และการเคลื่อนไหว
ที่ไมเหมาะสม จะนําเทคนิค CPA (Construction Process Analysis) มาใชในการศึกษาหาความสูญ
เปลาทางดานเวลา และกระบวนการผลิต โดยมี Process Activity Mapping เปนเครื่องมือในการชวย
คนหาความสูญเปลา และใชเทคนิค Cycle Time เขามาชวยศึกษา และวิเคราะหความสูญเปลา
ทางดานการผลิตมากเกินไป ที่เทคนิค CPA และเครื่องมือ Process Activity Mapping ไมสามารถ
ศึกษาไดครอบคลุมถึงความสูญเปลาดานการผลิตมากเกินไป ซ่ึงวิธีการศึกษาความสูญเปลาในดาน
เวลา และกระบวนการผลิตที่ไดทําการศึกษาเพิ่มเติม ไดมีความสอดคลองกับวิธีการศึกษาหาความ
สูญเปลาในดานนี้ ที่ไดทําการศึกษาหาความสูญเปลาไปแลว 

การศึกษาความสูญเปลาทางดานการจัดเก็บสินคาคงคลังท่ีไมจําเปน 
การศึกษาความสูญเปลาทางดานการจัดเก็บสินคาคงคลังที่ไมจํ า เปนจะ

ทําการศึกษาสองดาน คือดานคาใชจายการบริหารพัสดุคงคลัง (พิภพ ลลิตาภรณ, 2544: 3-4) ซ่ึงจะ
ประกอบไปดวยคาใชจายในการสั่งซ้ือ หรือผลิต และคาใชจายในการจัดเก็บ และดานอัตราการ
หมุนเวียนของพัสดุคงคลัง (Inventory Turnover Rate) แตถาใชอัตราการหมุนเวียนของพัสดุคงคลัง
จากการคํานวณนั้น จําเปนจะตองมีการเก็บขอมูลมาก และตองเก็บขอมูลจํานวนหนึ่งป อาจจะไม
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เหมาะสมกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมยอม (SMEs) ซ่ึงไมคอยมีความพรอมทางดาน
ขอมูล จึงจะใชรอบระยะเวลาการหมุนเวียนของพัสดุคงคลังแทน โดยใชวิธีการกราฟสะสมของ
ปริมาณพัสดุคงคลัง (ประเสริฐ อัครประถมพงศ, 2538) มาศึกษาดานรอบระยะเวลาการหมุนเวียน
ของพัสดุคงคลัง ซ่ึงจะเปนวิธีการที่สามารถทําความเขาใจไดไมยาก และสามารถทําการติดตามผล
การควบคุมพัสดุคงคลังไดโดยงาย  

การศึกษาความสูญเปลาทางดานขอบกพรองของผลิตภัณฑ 
การศึกษาความสูญเปลาทางดานขอบกพรองของผลิตภัณฑ จะทําการศึกษาตาม

แนวทางของ Q.C. (วรินทร สุขเจริญ และบุนนาค รัตนากร, 2535, เลมที่ 2: 34) โดยการศึกษา และ
เก็บรวบรวมขอมูลปญหาจากทางดานคุณภาพของสนิคา ของเสียระหวางกระบวนการผลิต สินคาที่
ถูกตีคืน รวมถึงผลิตภัณฑที่ตองมีการแกไข หรือซอมแซม เพื่อนํามาศึกษาสภาพปจจุบันของความ
สูญเปลาจากขอบกพรอง 
 

2. การปรับปรุงความครบถวนของขั้นตอนการลดความสูญเปลา 
จากการออกแบบขั้นตอนการลดความสูญเปลาสําหรับใชลดปญหาความสูญเปลา

จากการรอคอยของโรงงานกรณีศึกษา พบวามีเพียงขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอยที่
เกิดจากกระบวนการ ซ่ึงยังขาดขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอยที่เกิดจากการเสีย
กะทันหันของเครื่องจักรเสีย การรอคอยการเตรียมเครื่องจักร และการรอคอยเครื่องจักรทํางาน ทํา
ใหขั้นตอนการลดความสูญเปลายังไมครอบคลุมการลดความสูญเปลาจากการรอคอยทั้งหมด ดงันัน้
จะตองทําการออกแบบขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอยเพิ่มเติม โดยจากหลักการ 
เทคนิค และเครื่องมือในการวิเคราะห และปรับปรุง เพื่อลดความสูญเปลาตามตารางที่ 4.1 จะ
สามารถนําแนวคิด และหลักการดังกลาวมาประยุกตออกแบบขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการ
รอคอยเพิ่มเติมในสวนที่ขาดหายไปไดดังนี้ 
 การรอคอยจากการเสียกะทันหันของเครื่องจักร 
  การรอคอยจากการเสียกะทันหันของเครื่องจักร ที่เกิดจากขาดการบํารุงรักษา ทํา
ใหตองมีการรอซอมเครื่องจักร ซ่ึงจะตองสรางระบบการบํารุงเชิงปองกัน โดยแนวทางการ
ออกแบบการลดความสูญเปลาจากการรอคอยเครื่องจักรเสีย จะเริ่มจากการสรางระบบการซอม
บํารุง (Breakdown Maintenance) เพื่อเปนการเก็บประวัติขอมูลของเครื่องจักร และรวบรวม
ขอขัดของของเครื่องจักรในเครื่องนั้นๆ มาสรางเปนกราฟพาเรโต เพื่อจัดลําดับความสําคัญของ
ขอขัดของของแตละเครื่อง และนําขอบกพรองมาวิเคราะหหาสาเหตุ เพื่อนําสาเหตุมาวางแผนการ
บํารุงรักษาเครื่องจักร ซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี้ 

1. สรางระบบการซอมบํารุง (Breakdown Maintenance) เพื่อเปนการเก็บ
ขอมูลดานการเสียกะทันหันของเครื่องจักร (พลูพร แสงบางปลา, 2542) เชน อาการเสียของ
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เครื่องจักร และเวลาที่เสีย เพื่อนําขอมูลท่ีไดไปวิเคราะหเปอรเซ็นตการใชงานของเครื่องจักร จะได
ทราบสถานการณใชเครื่องในสภาวะปจจุบัน 

2. รวบรวมขอขัดของที่ทําใหเกิดการเสียอยางกะทันหันของเครื่องจักร และ
นํามาจัดลําดับความสําคัญของขอขัดของ โดยใชแผนผังพาเรโต และวิเคราะหสาเหตุของการ
ขัดของ โดยใชแผนผังกางปลา เพื่อนําสาเหตุที่ทําใหเกิดขอขัดของของเครื่องจักรมาวางแผนการ
บํารุงรักษาเครื่องจักร 

3. นําสาเหตุขอขัดของของเครื่องจักรมาจัดทําเปนระบบบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน (Preventive Maintenance) (พลูพร แสงบางปลา, 2542) โดยจัดทําแผนการบํารุงรักษา
เครื่องจักร เพื่อเปนปองกันการเกิดเครื่องจักรเสียกะทันหัน ทําใหตองมีการรอคอยการซอม
เครื่องจักร 

การรอคอยจากการเตรียมเคร่ืองจักร 
  การรอคอยจากการเตรียมเครื่องจักร ที่เกิดจากขาดการวางแผน และขาดมาตรฐาน
การเตรียมเครื่องจักร ทําใหเสียเวลาการเตรียมเครื่องจักรนาน ซ่ึงจะตองมีการสรางมาตรฐานการ
เตรียมเครื่อง และปรับปรุงมาตรฐานการเตรียมเครื่องใหใชเวลานอยท่ีสุด โดยแนวทางการ
ออกแบบการลดความสูญเปลาจากการรอคอยการเตรียมเครื่องจักร จะเริ่มจากการวิเคราะหขั้นตอน
ในการเตรียมเครื่องจักร เพื่อแยกงานภายใน งานภายนอก และความสูญเปลา และจากนั้นใชการลด
เวลาของระบบโตโยตา เพื่อปรับปรุง และลดเวลาการเตรียมเครื่องจักร ซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี้ 

1. ศึกษาการเตรียมเครื่องจักรในชวงเวลาที่มีการเปลี่ยนผลิตภัณฑ หรือชวง
เปล่ียนชิ้นงาน (พิทักษ พฤทธิสาริกร วิจักขณ รัตนสุวรรณ และกิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2536) 
โดยทําการแจกแจงงานในการเตรียมเครื่องจักรออกเปนขั้นตอน หรืองานยอยๆ และบันทึกเวลาใน
แตละขั้นตอน หรืองานยอยนั้น 

2. วิเคราะหขั้นตอน หรืองานยอยของการเตรียมเครื่องจักรวาการเตรียม
เครื่องจักรในขั้นตอนนั้นเปนงานประเภทใด (งานภายใน งานภายนอก หรือความสูญเปลา) พรอม
กับวิเคราะหหาเปอรเซ็นตของเวลาในงานตางๆ เพื่อทําใหทราบสภาวะปจจุบันของการเตรียม
เครื่องจักร 

3. ลดเวลาการเตรียมเครื่องจักร โดยนําแนวคิด และเทคนิคการลดเวลา
เตรียมเครื่องจักรของระบบโตโยตา (Yasuhiro Monden, 1993) มาทําการประยุกตใช 

การรอคอยเคร่ืองจักรทํางาน 
การรอคอยเครื่องจักรทํางาน ที่เกิดจากการทํางานของพนักงานไมสอดคลองกับ

การทํางานของเครื่องจักร ทําใหใชเวลาการผลิตนาน ซ่ึงจะตองปรับการทํางานของพนักงานให
สอดคลองกับเครื่องจักร โดยแนวทางการออกแบบการลดความสูญเปลาจากการรอคอยเครื่องจักร
ทํางาน จะเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตโดยใชเทคนิค CPA ซ่ึงเปนแผนภูมิกระบวนการผลิต 
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(Operation Process Chart) เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิต จากนั้นใชวิธีการของ Process 
Activity Mapping เขามาชวยในการเก็บขอมูลทางดานเวลา และศึกษาวาขั้นตอนใดที่มีการทํางาน
กับเครื่องจักร จากนั้นศึกษาการทํางานของคนกับเครื่องจักรในหนึ่งรอบการทํางาน โดยใชแผนภูมิ
คน-เครื่องจักร และกราฟแทงของรอบการทํางาน และปรับปรุงการทํางานของพนักงานกับ
เครื่องจักร โดยการปรับการทํางานภายนอก ใหทําในชวงเวลาที่เครื่องจักรทํางาน ซ่ึงสรุปเปน
ขั้นตอนไดดังนี้ 

1. กระบวนการลดความสูญเปลาจากการรอคอยเครื่องจักรทํางาน จะเริ่มจาก
การศึกษากระบวนการผลิต โดยใชเทคนิค Construction Process Analysis: CPA (Operation 
Process Chart) เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญเปลา 

2. ศึกษากระบวนการที่มีการใชเครื่องจักร พรอมกับการบันทึกขอมูล
ทางดานเวลา และเครื่องจักรที่ใชของแตละขั้นตอนในกระบวนการผลิต ตามแนวทางวิธีการของ 
Process Activity Mapping 

3. ศึกษาการทํางานของคนกับเครื่องจักรในหนึ่งรอบการทํางาน และแจก
แจงการทํางานของคนกับเครื่องจักรออกเปนงานยอยในกระบวนการที่มีการทํางานของคนกับ
เครื่องจักร ที่เก็บขอมูลไดจากวิธีการของ Process Activity Mapping โดยใชแผนภูมิคน-เครื่องจักร 
(วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล และกิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2534, เลม 2: 63-71) 

4. วิเคราะหขั้นตอนการทํางานของคนกับเครื่องจักร มีขั้นตอนใดที่สามารถ
กระทําในระหวางที่เครื่องจักรทํางานได และงานใดที่มีความจําเปนตองทําในขณะที่เครื่องจักรหยุด 
พรอมกับวิเคราะหหาเปอรเซ็นตการทํางาน โดยใชแผนภูมิคน-เครื่องจักร และกราฟแทง เพื่อให
ทราบสภาวะปจจุบันการทํางานของคนกับเครื่องจักร 

5. ปรับปรุงมาตรฐานการทํางานใหม โดยปรับการทํางานที่เปนงานภายนอก 
(งานที่สามารถทําในระหวางเครื่องจักรทํางานได) ทําในชวงที่เครื่องจักรกําลังทํางาน เชน การ
เตรียมวัตถุดิบ การเตรยีมเครื่องมือ 
 

3. การปรับปรุงการติดตามผล และสรางแบบฟอรม 
จากการนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาไปใชปรับปรุงกับโรงงานกรณีศึกษา พบวา

ขั้นตอนการลดความสูญเปลายังไมสะดวกตอการที่จะนําไปใชทั้งในโรงงานกรณีศึกษาเอง และกับ
วิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมที่อ่ืน เนื่องจากขั้นตอนการลดความสูญเปลายังขาดวิธีการ
ติดตามผล และแกไขปญหาเมื่อไมไดผลตามที่ไดตั้งไว ขาดแบบฟอรมมารองรับในสวนของ
ขั้นตอนที่จะตองมีการบันทึก การวิเคราะหขอมูล และการติดตามผล และขาดการจัดทําขั้นตอนการ
ลดความสูญเปลา รวมถึงวิธีการใชแบบฟอรมใหอยูในรูปของเอกสาร เพื่อใหเกิดความสะดวกตอ
การนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาไปใชกับโรงงานกรณีศึกษา หรือวิสาหกิจขนาดกลาง และ
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ขนาดยอมที่ตองการจะนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาไปใชงาน ดังนั้นเพื่อเปนการปรับปรุงใน
สวนที่เปนขอบกพรอง จะไดดําเนินการดังตอไปนี้ 

1. ปรับปรุงเพิ่มขั้นตอนการติดตามผลในขั้นตอนการลดความสูญเปลาแตละประการ 
2. สรางแบบฟอรม เพื่อรองรับแตละขั้นตอนการลดความสูญเปลา 

 
การปรับปรุงเพิ่มขั้นตอนการติดตามผลในขั้นตอนการลดความสูญเปลาแตละประการ 

จากปญหาที่ขั้นตอนการลดความสูญเปลายังขาดวิธีการติดตามผล จะไดทําการ
ปรับปรุงเพิ่มเติมในสวนของการติดตามผลเขาไปในขั้นตอนการลดความสูญเปลา โดยจะใหมีการ
กําหนดดัชนีวัดหลักของการลดความสูญเปลาแตละประการ และตั้งเปาหมายการลดความสูญเปลา
หลังจากที่ไดกําหนดแนวทางการปรับปรุง หรือแกไข เพื่อลดความสูญเปลาแลว และเมื่อครบ
กําหนดระยะเวลาการแกไข ใหทําการวัดผลตามดัชนีวัดหลักที่ตั้งไวที่ทําได เปรียบเทียบกับ
เปาหมายที่ตั้งไว พรอมกับทําการแกไขปญหาจากการดําเนินการแกปญหาถาผลที่ไดไมตรงตาม
เปาหมายที่ตั้งไว  

 
การสรางแบบฟอรม เพื่อรองรับแตละขั้นตอนการลดความสูญเปลา 

จากปญหาที่ขั้นตอนการลดความสูญเปลาขาดแบบฟอรมรองรับ จะไดทาํการสราง
แบบฟอรมมารองรับในขั้นตอนที่จะตองมีการบันทึก การวิเคราะหขอมูล และการติดตามผล ซ่ึงจะ
สามารถแบงขั้นตอนการลดความสูญเปลาไดเปน 3 สวนคือ สวนการศึกษาเก็บขอมูล และศึกษาหา
ความสูญเปลา สวนการวิเคราะห และการปรับปรุง และสวนการติดตามผล เพื่อนําผลจากการ
วิเคราะหไปปรับปรุงกระบวนการผลิต หรือวิธีการปฏิบัติงาน ซ่ึงในขั้นตอนแตละสวนจะตองมีการ
บันทึกขอมูลตางๆ เชน บันทึกแผนผังของการไหลในกระบวนการผลิต หรือบันทึกขอมูลดานเวลา
ที่จะตองนําใชไปวิเคราะหรอบเวลาการผลิต และเนื่องจากขั้นตอนการลดความสูญเปลาตองการที่
จะนําไปใชกับวิสาหกจิขนาดกลาง และขนาดยอม ดังนั้นการสรางแบบฟอรมที่จะนํามาใชในแตละ
ขั้นตอนจะพยายามสรางใหงายตอผูใช หรือเปนวิธีการที่องคกรพอจะเขาใจ และสามารถเรียนรูได 
ซ่ึงความตองการแบบฟอรม และวัตถุประสงคที่นํามาในใชแตละขั้นตอนการลดความสูญเปลาจะ
สามารถแจกแจงไดตามตารางที่ 5.2ก และ 5.2ข 

จากการแจกแจงความตองการแบบฟอรม และวัตถุประสงคที่จะนํามาใชแตละ
ขั้นตอน จะเห็นไดวาบางกระบวนการลดความสูญเปลาสามารถใชแบบฟอรมรวมกันได ดังนั้นจึง
จะสรุปแบบฟอรมที่จะตองทําการออกแบบไดตามตารางที่ 5.3 
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ตารางที่ 5.2ก ตารางแจกแจงความตองการแบบฟอรม และวัตถุประสงคที่นํามาใช 

ศึก
ษา

 แล
ะป

ระเ
มิน

วิเค
ราะ

ห แ
ละ
ปรั

บป
รุง

ติด
ตาม

ผล

แบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต เพ่ือใชศึกษา และทําความเขาใจกับกระบวนการผลิต

แบบฟอรม Process Activity Mapping เพ่ือใชเก็บขอมูลทางดานเวลาในแตละขั้นตอนการผลิต
แบบฟอรมท่ีใชสรางกราฟแทง เพ่ือใชวิเคราะหรอบเวลาการผลิต กําลังการผลิต และจุดท่ีเปนคอขวด

แบบฟอรมการแจกแจงงานยอย เพ่ือใชแสดงใหเห็นถึงรอบเวลาแตละงานยอย และวิเคราะหปรับงานใหสมดุล

แบบฟอรมท่ีใชติดตามผล และปรับปรุงแกไข เพ่ือใชติดตามผลการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป

แบบฟอรมการแจงซอม เพ่ือเก็บขอมูลในกรณีที่เกิดมีการขอขัดของของเครื่องจกัร

แบบฟอรมรวบรวมขอมูลเครื่องเสีย เพ่ือใชรวบรวมขอมูลการเสียของเครื่องจักร

แบบฟอรมวิเคราะหการใชงานเครื่องจักร เพ่ือใชวิเคราะหประสิทธิภาพการบํารุงรักษาเครื่องจักร
แบบฟอรมการสรางแผนผังพาเรโต เพื่อใชจัดลําดับความสําคัญของอาการเสียของเคร่ืองจักร

แบบฟอรมการสรางแผนผังกางปลา เพ่ือใชวิเคราะหหาสาเหตุการเสียของเครื่องจักร และนําสาเหตุไปวางแผนบํารุงรักษา
แบบฟอรมการวางแผนบํารุงรักษาเคร่ืองจักร เพ่ือใชวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร ปองกันไมใหเคร่ืองจักรเกิดการเสียกระทันหัน

แบบฟอรมท่ีใชติดตามผล และปรับปรุงแกไข เพ่ือใชติดตามผลการลดความสูญเปลาจากการรอคอยเครื่องจักรเสีย

แบบฟอรมการเก็บขอมูลการเตรียมเคร่ือง เพ่ือใชเก็บขอมูลขั้นตอนการเตรียมเครื่องจักร
แบบฟอรมการวิเคราะหประเภทงาน เพื่อใชแบงแยกประเภทงานออกเปน งานภายใน งานภายนอก และความสูญเปลา

แบบฟอรมวิเคราะหปญหาความสูญเปลา เพ่ือใชวิเคราะหสาเหตุ และแนวทางการแกไขปญหาความสูญเปลาการเตรียมเคร่ือง

แบบฟอรมท่ีใชติดตามผล และปรับปรุงแกไข เพ่ือใชติดตามผลการลดความสูญเปลาจากการเตรียมเคร่ือง

แบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต เพ่ือใชศึกษา และทําความเขาใจกับกระบวนการผลิต

แบบฟอรม Process Activity Mapping เพ่ือใชเกบ็ขอมูลทางดานเวลา ดานเครื่องจักรที่ใชแตละขั้นตอนการผลิต

แผนภูมิคน-เคร่ืองจักร เพ่ือใชศึกษาการขั้นตอนการทํางานของคนกับเคร่ืองจักร และวิเคราะหการทํางาน
แบบฟอรมสรางกราฟแทงคน-เคร่ืองจักร เพ่ือใชสรุป และวิเคราะหเวลาการทํางานของคนกับเครื่องจักรในหนึ่งรอบเวลา

แบบฟอรมวิเคราะหปญหาความสูญเปลา เพ่ือใชวิเคราะหสาเหตุ และแนวทางการแกไขปญหาความสูญเปลาการเรอคอยเครื่อง

แบบฟอรมท่ีใชติดตามผล และปรับปรุงแกไข เพ่ือใชติดตามผลการลดความสูญเปลาจากการรอคอยเครื่องจักรทํางาน

แบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต เพ่ือใชศึกษา และทําความเขาใจกับกระบวนการผลิต

แบบฟอรม Process Activity Mapping เพ่ือใชเก็บขอมูลทางดานเวลาการรอคอยแตละขั้นตอนการผลิต
แบบฟอรมการสรางแผนผังพาเรโต เพื่อจัดลําดับความสําคัญเวลาของขั้นตอนที่มีการรอคอย

แบบฟอรมการสรางแผนผังกางปลา เพ่ือวิเคราะหหาสาเหตุการรอคอยของแตละขั้นตอน

แบบฟอรมวิเคราะหปญหาความสูญเปลา เพ่ือใชวิเคราะหสาเหตุ และแนวทางการแกไขปญหาความสูญเปลาการเรอคอยงาน

แบบฟอรมท่ีใชติดตามผล และปรับปรุงแกไข เพ่ือใชติดตามผลการลดความสูญเปลา และปรับปรุงเมื่อผลที่ไดไมตรงตามเปาหมาย

แบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต เพ่ือใชศึกษา และทําความเขาใจกับกระบวนการผลิต

แบบฟอรม Process Activity Mapping เพ่ือใชเก็บขอมูลทางดานระยะทางการเคลื่อนยายแตละขั้นตอนการผลิต
แบบฟอรมแผนภาพการเคลื่อนที่ เพ่ือใชศึกษาเก็บขอมูลเสนทางการเคลื่อนยาย และวิเคราะหเสนทางการเคลื่อนยาย

แบบฟอรมท่ีใชติดตามผล และปรับปรุงแกไข เพ่ือใชติดตามผลการลดความสูญเปลาจากการขนสง

สวนที่ตองการใช

การขนสง

การรอคอย
เคร่ืองจักร

เสีย

การรอคอย
เตรียม

เคร่ืองจักร

การรอคอย
เคร่ืองจักร
ทํางาน

วัตถุประสงคความตองการใชแบบฟอรม

การรอคอย
ขั้นตอน
การ

ปฏิบัติงาน

การผลิตมาก
เกินไป

กระบวนการ
ลดความสูญ

เปลา
แบบฟอรมที่ตองการใช
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ตารางที่ 5.2ข ตารางแจกแจงความตองการแบบฟอรม และวัตถุประสงคที่นํามาใช (ตอ) 
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ะป

ระเ
มิน

วิเค
ราะ

ห แ
ละ
ปรั

บป
รุง

ติด
ตาม

ผล

แบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต เพ่ือใชศึกษา และทําความเขาใจกับกระบวนการผลิต

แบบฟอรม Process Activity Mapping เพ่ือใชเก็บขอมูลทางดานเวลา และวิเคราะหขั้นตอนที่ไมเหมาะสมในกระบวนการผลิต
แบบฟอรมการวิเคราะหต้ังคําถาม เพ่ือใชศึกษาความจําเปนของแตละขั้นตอน หาสาเหตุ และแนวทางการปรับปรุง

แบบฟอรมท่ีใชติดตามผล และปรับปรุงแกไข เพ่ือใชติดตามผลการลดความสูญเปลาจากการผลิตท่ีไมเหมาะสม

แบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต เพ่ือใชศึกษา และทําความเขาใจกับกระบวนการผลิต
แบบฟอรมแผนคุณภาพ (Quality Plan) เพ่ือใชศึกษากระบวนการตรวจสอบ และวิเคราะหกระบวนการตรวจสอบ

แบบฟอรมท่ีใชติดตามผล และปรับปรุงแกไข เพ่ือใชติดตามผลการลดความสูญเปลาจากการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม

แบบฟอรมเก็บขอมูลคาใชจาย เพ่ือใชเก็บขอมูลคาใชจายดานการสั่งซื้อ และการจัดเก็บ
แบบฟอรมเก็บขอมูลการเขาออกพัสดุ เพ่ือใชเก็บขอมูลการเขาออกของพัสดุ และนําไปวิเคราะหการรอบเวลาหมุนเวียน

แบบฟอรมวิเคราะหตนทุน เพ่ือใชวิเคราะหตนทุนการบริหารพัสดุคงคลัง

แบบฟอรมวิเคราะหระยะเวลาจัดเก็บ เพ่ือใชสรางกราฟวิเคราะหรอบเวลาการหมุนเวียนของพัสดุคงคลัง
แบบฟอรมการแบงประเภท ABC เพ่ือใชวิเคราะหแบงประเภทของพัสดุคงคลัง

แบบฟอรมการกําหนดคา Min, Max เพ่ือใชวิเคราะห และกําหนดจุดสั่ง และปริมาณสั่ง
แบบฟอรมวิเคราะหปญหาความสูญเปลา เพ่ือใชวิเคราะหสาเหตุ และแนวทางการแกไขปญหาความสูญเปลาจากพัสดุคงคลัง

แบบฟอรมท่ีใชติดตามผล และปรับปรุงแกไข เพ่ือใชติดตามผลการลดความสูญเปลา และปรับปรุงเมื่อผลที่ไดไมตรงตามเปาหมาย

แบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต เพ่ือใชศึกษา และทําความเขาใจกับกระบวนการผลิต
แบบฟอรม Process Activity Mapping เพ่ือใชเก็บขอมูลทางดานเวลา และวิเคราะหขั้นตอนที่มีการเคลื่อนไหวไมเหมาะสม

แบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิตสองมือ เพ่ือใชศึกษา และวิเคราะหการเคลื่อนไหวที่ซับซอนของรางกายที่จุดปฏิบัติงาน

แบบฟอรมท่ีใชติดตามผล และปรับปรุงแกไข เพ่ือใชติดตามผลการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม

แบบฟอรมการรวบรวมปญหา เพ่ือใชรวบรวมปญหาของขอบกพรอง

แบบฟอรมการสรางแผนผังพาเรโต เพื่อจัดลําดับความสําคัญเวลาของปญหาขอบกพรอง

แบบฟอรมการสรางแผนผังกางปลา เพ่ือวิเคราะหหาสาเหตุการเกิดปญหาขอบกพรอง
แบบฟอรมวิเคราะหปญหาความสูญเปลา เพ่ือใชวิเคราะหสาเหตุ และแนวทางการแกไขปญหาความสูญเปลาจากขอบกพรอง

แบบฟอรมท่ีใชติดตามผล และปรับปรุงแกไข เพ่ือใชติดตามผลการลดความสูญเปลา และปรับปรุงเมื่อผลที่ไดไมตรงตามเปาหมาย

การ
เคลื่อนไหว

ที่ไม
เหมาะสม

ขอบกพรอง

สวนที่ตองการใช

กระบวนการ
ผลิตไม
เหมาะสม

การ
ตรวจสอบที่
ไมเหมาะสม

สินคาคง
คลังที่ไม
จําเปน

วัตถุประสงคความตองการใชแบบฟอรม
กระบวนการ
ลดความสูญ

เปลา
แบบฟอรมที่ตองการใช
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ตารางที่ 5.3 สรุปแบบฟอรมที่จะทําการออกแบบ เพื่อรองรับขั้นตอนการลดความสูญเปลา 
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1. แบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต เพ่ือใชศึกษา และทําความเขาใจกับกระบวนการผลิต

2. แบบฟอรม Process Activity Mapping
เพ่ือใชเก็บขอมูล และวิเคราะหทางดานเวลา ดานเครื่องจักร และดานระยะทางของ
กระบวนการผลิต

3. แบบฟอรมการรวบรวมปญหา เพื่อใชบันทึกรวบรวมขอมูลของปญหา
4. แบบฟอรมสรางแผนผังพาเรโต เพื่อใชจัดลําดับความสําคัญของปญหาที่จะนําไปแกไข
5. แบบฟอรมสรางแผนผังกางปลา เพื่อใชวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา

6. แบบฟอรมวิเคราะหปญหาความสูญเปลา เพื่อใชวิเคราะหหาสาเหตุ แนวทางการแกไขปญหา และติดตามผลการแกไข

7. แบบฟอรมติดตามผลปรับปรุงแกไข
เพ่ือใชติดตามผลการลดความสูญเปลา และแนวทางการแกไขปรับปรุง เม่ือไมไดตาม
เปาหมาย

8. แบบฟอรมสรางกราฟแทงรอบเวลา เพื่อใชวิเคราะหรอบเวลาการผลิต กําลังการผลิต และจุดที่เปนคอขวด
9. แบบฟอรมสรางกราฟแจกแจงงานยอย เพื่อใชแสดงใหเห็นถึงรอบเวลาแตละงานยอย และวิเคราะหปรับงานใหสมดุล
10.แบบฟอรมแจงซอม เพ่ือเก็บขอมูลในกรณีที่เกิดมีการขอขัดของของเครื่องจักร
11.แบบฟอรมรวบรวมขอมูลเคร่ืองเสีย เพ่ือใชรวบรวมขอมูลการเสียของเครื่องจักร
12. แบบฟอรมวิเคราะหการใชงาน
เคร่ืองจักร

เพ่ือใชวิเคราะหประสิทธิภาพการบํารุงรักษาเครื่องจักร

13.แบบฟอรมวางแผนบํารุงรักษาเครื่องจักร
เพ่ือใชวางแผนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร ปองกันไมใหเครื่องจักรเกิดการเสีย
กระทันหัน

14. แบบฟอรมเก็บขอมูลการเตรียมเครื่อง เพื่อใชเก็บขอมูลข้ันตอนการเตรียมเคร่ืองจักร

15. แบบฟอรมวิเคราะหประเภทงาน เพื่อใชแบงแยกประเภทงานออกเปน งานภายใน งานภายนอก และความสูญเปลา

16. แบบฟอรมแผนภูมิคน-เครื่องจักร เพ่ือใชศึกษาขั้นตอนการทํางานของคนกับเครื่องจักร และวิเคราะหการทํางาน
17. แบบฟอรมสรางกราฟแทงคน-
เคร่ืองจักร

เพ่ือใชสรุป และวิเคราะหเวลาการทํางานของคนกับเครื่องจักรในหน่ึงรอบเวลา

18. แบบฟอรมแผนภาพการเคลื่อนที่ เพ่ือใชศึกษาเก็บขอมูลเสนทางการเคลื่อนยาย และวิเคราะหเสนทางการเคลื่อนยาย
19.แบบฟอรมรวิเคราะหต้ังคําถาม เพื่อใชศึกษาความจําเปนของแตละข้ันตอน หาสาเหตุ และแนวทางการปรับปรุง
20. แบบฟอรมแผนการตรวจสอบคุณภาพ เพ่ือใชศึกษากระบวนการตรวจสอบ และวิเคราะหกระบวนการตรวจสอบ
21. แบบฟอรมเก็บขอมูลคาใชจาย เพื่อใชเก็บขอมูลคาใชจายดานการส่ังซื้อ และการจัดเก็บ
22. แบบฟอรมวิเคราะหตนทุน เพื่อใชวิเคราะหตนทุนการบริหารพัสดุคงคลัง
23. แบบฟอรมกําหนดคา Min, Max เพ่ือใชวิเคราะห และกําหนดจุดสั่ง และปริมาณสั่ง
24. แบบฟอรมเก็บขอมูลการเขาออกพัสดุ เพ่ือใชเก็บขอมูลการเขาออกของพัสดุ และนําไปวิเคราะหการรอบเวลาหมุนเวียน
25. แบบฟอรมวิเคราะหระยะเวลาการ
จัดเก็บ

เพ่ือใชสรางกราฟวิเคราะหรอบเวลาการหมุนเวียนของพัสดุคงคลัง

26. แบบฟอรมแบงประเภท ABC เพ่ือใชวิเคราะหแบงประเภทของพัสดุคงคลัง
27. แบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต
สองมือ

เพื่อใชศึกษา และวิเคราะหการเคลื่อนไหวที่ซับซอนของรางกายที่จุดปฏิบัติงาน

เอกสารที่นํามารองรับขั้นตอนการ
ลดความสูญเปลา

วัตถุประสงคความตองการใชแบบฟอรม

กระบวนการลดความสูญเปลาที่นําแบบฟอรมไปใช

 
ตารางที่ 5.3 จะไดแบบฟอรมที่จะตองทําการออกแบบ และสรางขึ้นมาเพื่อรองรับในแตละ

ขั้นตอนของกระบวนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ แตบางแบบฟอรมสามารถที่จะสราง
รวมกันในแบบฟอรมเดียวกันได (ตัวอยางแบบฟอรมแนบอยูในภาคผนวก ค) ซ่ึงจะมีแนวทางการ
สรางแบบฟอรมมารองรับในแตละขั้นตอนของกระบวนการลดความสูญเปลาดังนี้ 
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 แนวทางการสรางแบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลติ 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อใชศึกษาเก็บขอมูล และทําความเขาใจกับ
กระบวนการผลิตใหเห็นเปนภาพไดอยางชัดเจน ซ่ึงการออกแบบจะตองมีพื้นที่ในการบันทึก
สัญลักษณของกระบวนการผลิต ดังนั้นการออกแบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation 
Process Chart) จะสรางเปนพื้นที่วางสําหรับทําการบันทึกสัญลักษณของกระบวนการผลิต (การ
ปฏิบัติงาน การเคลื่อนที่ การตรวจสอบ การรอคอย และการจัดเก็บ) และในสวนดานลางของ
แบบฟอรมไดทําการออกแบบใหมีสัญลักษณของกระบวนการผลิต พรอมตัวอยางการใชสัญลักษณ
นําไปแทนขั้นตอนของกระบวนการผลิตที่เปนรูป เพื่อใหสามารถนําสัญลักษณตางๆ ไปแทน
กระบวนการผลิตอยางถูกตอง และเขาใจไดโดยงาย 
 แนวทางการสรางแบบฟอรม Process Activity Mapping 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อใชเก็บขอมูล และวิเคราะหทางดานเวลา ดาน
เครื่องจักร และดานระยะทางกระบวนการผลิต ซ่ึงแนวทางการออกแบบจะมีลักษณะแบบ Process 
Activity Mapping (Peter Hines และ Nick Rich, 1997) แตจากการศึกษาพบวาแบบฟอรม Process 
Activity Mapping จะมีลักษณะคลายกับแผนภูมิขนวนการผลิตแบบตอเนื่อง (George Kanawaty, 
1992) ดังนั้นจึงไดออกแบบฟอรมโดยการดัดแปลงจากแบบฟอรมแผนภูมิขนวนการผลิต
แบบตอเนื่องที่เปนภาษาอังกฤษใหเปนภาษาไทย และเพิ่มเติมขอดีของ Process Activity Mapping 
เขาไปในสวนการบันทึกเครื่องจักร และจํานวนคนที่ใชในแตละขั้นตอน พรอมกับมีสวนในการ
วิเคราะหประสิทธิภาพกระบวนการของการสรางมูลคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑทั้งในดานของเวลา และ
ปริมาณทรัพยากรคนที่ใชไปกับการสรางมูลคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑ พรอมกับเปลี่ยนชื่อเปนแผนภูมิ
การไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) 
 แนวทางการสรางแบบฟอรมรวบรวมปญหา 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อบันทึกรวบรวมขอมูลของปญหา ซ่ึงแนวทางการ
ออกแบบไดออกแบบตามใบรายการตรวจสอบ (วีรพจน ลือประสิทธ์ิกุล, 2543: 25) แตจะเพิ่มชอง
บันทึกมูลคาตอหนวย เพื่อไมใหมองปญหาเพียงมิติเดียวจากจํานวนของปญหา แตใหความสําคัญ
กับมูลคาของปญหาดวย และไดเพิ่มเติมในสวนการคิดเปอรเซ็นต เปอรเซ็นตสะสม และการ
จัดลําดับความสําคัญเขาไปดวย 
 แนวทางการสรางแบบฟอรมสรางแผนผังพาเรโต 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อใชจัดลําดับความสําคัญของปญหาที่จะนําไป
แกไข ซ่ึงการออกแบบจะตองมีพื้นที่สําหรับการสรางกราฟพาเรโต ดังนั้นการออกแบบฟอรมพาเร
โตใหเปนสวนที่สามารถสรางเปนกราฟได โดยจะมีแกนของกราฟไวใหสามแกนคือ แกนแนวตั้ง
ดานซายมือจะเปนจํานวนปริมาณของปญหา และมูลคาการสูญเสีย แกนแนวตั้งดานขวาจะเปน
เปอรเซ็นตสะสม และแกนแนวนอนจะเปนประเภทของปญหา แตจากการสังเกตขั้นตอนการลด
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ความสูญเปลา และตารางที่ 4.16 จะพบวาแบบฟอรมรวบรวมปญหา กับแบบฟอรมแผนผังพาเรโต
จะใชควบคูกันไป จึงไดทําการรวมอยูในแบบฟอรมเดียวกัน และเปลี่ยนชื่อเปนแบบฟอรมบันทึก
ปญหา และขอบกพรอง 

แนวทางการสรางแบบฟอรมแผนผังกางปลา 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อใชวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา จะไดนําสาเหตุ
ของปญหาเหลานั้นไปหาแนวทางการแกไขปรับปรุงตอไป ซ่ึงแนวทางการออกแบบไดนําแผนผัง
กางปลาที่ยังไมไดมีการบันทึกมาใสไวในแบบฟอรม โดยจะมีหัวปลาเปนกรอบวางไวใหใสปญหา 
สวนกางสาเหตุหลักของปญหาไดใสสาเหตุที่ทั่วไปนิยมระบุคือ คน (Man) เครื่องจักร/อุปกรณ 
(Machine) วัตถุดิบ (Material) วิธีการ (Method) และสภาพแวดลอม (Environment) และไดทําการ
ออกแบบใหมีการบันทึกขอมูลจุดควบคุม ระดับปญหาปจจุบัน เปาหมาย และกําหนดการเสร็จ 
เพื่อใหมีกรอบในการวิเคราะหสาเหตุของปญหา และเปนแนวทางในการเลือกสาเหตุไปแกปญหา 
 แนวทางการสรางแบบฟอรมตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุ แนวทางการแกไข และ
ติดตามผลการแกไข ซ่ึงแนวทางการออกแบบจะตองใหสามารถนําไปวิเคราะหสาเหตุของปญหาที่
ไมซับซอนมาก จะไดเปนการงายตอการวิเคราะหปญหาของผูใช โดยไมจําเปนตองใชแผนผัง
กางปลาที่ใชสําหรับวิเคราะหปญหาที่มีความซับซอน และยากตอการใชงาน หรือจะใชแบบฟอรม
หลังจากวิเคราะหแผนผังกางปลาแลวนําเอาสาเหตุที่ไดจากการวิเคราะหมาสรุปในแบบฟอรมนีก้ไ็ด
เชนกัน เพื่อหาแนวทางการแกไขปองกัน และติดตามผลตอไป ดังนั้นการออกแบบฟอรมจะมีชอง
ใหทําการบันทึกลักษณะปญหาความสูญเปลา ผลกระทบ และความรุนแรง เพื่อทําใหทราบวา
ปญหาที่จะทําการแกไขมีความรุนแรง หรือมีความเหมาะสมเพียงใดที่จะทําการแกปญหาอยาง
เรงดวน และมีสวนที่ใหบันทึกสาเหตุหลักของการเกิดปญหา โดยมีชองใหทําเครื่องหมายวาสาเหตุ
เกิดจากอะไร เพื่อเปนการใหผูวิเคราะหสามารถวิเคราะหใหครอบคลุมถึงสาเหตุในทุกดาน รวมถึง
ไดมีชองบันทึกแนวทางการแกไขปองกัน และผูรับผิดชอบ เพื่อที่จะนํามาตรการไปแกไขไดทันที 
พรอมกับมีสวนที่ใหบันทึกกําหนดการเสร็จ เพื่อใชในการติดตามผลการแกปญหาความสูญเปลา 
 แนวทางการสรางแบบฟอรมตารางการติดตามผลการลดความสูญเปลา 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อใชติดตามผลการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ 
และนําผลการแกไขปรับปรุงมาทําการทบทวนแนวทางการแกปญหา เมื่อผลที่ออกมาไมไดตาม
เปาหมาย ซ่ึงแนวทางการออกแบบจะตองใหมีการบันทึกตัวช้ีวัดหลักของแตละกระบวนการลด
ความสูญเปลา และวัตถุประสงคใหครอบคลุมครบทุกความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ เพื่อใหสามารถ
บรรลุผลในการแกปญหาความสูญเปลาไดอยางครบถวน และมีสวนใหบันทึกผลที่ไดจากการแกไข
ปรับปรุงในแตละเดือน และไตรมาส เพื่อสามารถติดตามผลการแกปญหาไดอยางตอเนื่อง ไมให
การแกปญหามีการหยุดชะงักเนื่องจากขาดการติดตามผล และถึงแมจะมีการหยุดชะงักก็จะทําให
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สามารถทราบไดทันที เนื่องจากไมมีการบันทึก พรอมกับมีสวนที่ใชบันทึกปญหา เมื่อกระบวนการ
แกปญหาในเบื้องตนไมสามารถทําการแกปญหาใหบรรลุถึงเปาหมายได พรอมกับการวิเคราะห
สาเหตุ และแนวทางการแกไขตอไป  
 แนวทางการสรางแบบฟอรมสรางกราฟแทงรอบเวลา 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อวิเคราะหรอบระยะเวลาการผลิต กําลังการผลิต 
และจุดที่เปนคอขวด ดังนั้นแนวทางการออกแบบจะสรางกราฟแทงรอบเวลาใหสามารถทําการ
สรางกราฟแทงที่แสดงรอบเวลาของแตละกระบวนการได โดยจะมีแกนแนวตั้งแสดงเวลาที่ใชใน
การผลิตของแตละขั้นตอน และแกนแนวนอนแสดงกระบวนการผลิต เพื่อนําไปวิเคราะหรอบ
ระยะเวลาของกระบวนการผลิต และศึกษาจุดที่เปนคอขวดของกระบวนการ รวมทั้งมีสวนที่จะ
คํานวณกาํลังการผลิตตอวันของทั้งกระบวนการผลิตเพิ่มเติมขึ้นมาดวย 

แนวทางการสรางแบบฟอรมสรางกราฟแจกแจงงานยอย 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อใชแสดงใหเห็นถึงรอบเวลาแตละงานยอย และ
วิเคราะหปรับงานใหสมดุล ซ่ึงแนวทางการออกแบบจะสรางกราฟสําหรับการแจกแจงงานยอย จะมี
ความคลายคลึงกับกราฟแสดงรอบเวลาการผลิต ตรงที่แกนแนวตั้งแสดงเวลาที่ใชในการผลิตของ
แตละขั้นตอน แตมีความแตกตางกันที่แกนแนวนอนแสดงจํานวนพนักงาน และแตละพนักงานจะมี
กราฟแทงที่โปรงไมไดทําการระบายทึบไวให สําหรับสรางเปนกราฟภาระงานยอยในแตละ
พนักงาน และเนื่องจากแบบฟอรมสรางกราฟแทงรอบเวลา และแบบฟอรมสรางกราฟแจกแจงงาน
ยอยสามารถที่จะสรางใหอยูในแบบฟอรมเดียวกันได จึงไดทําการรวมแบบฟอรมเขาดวยกัน และ
เปล่ียนชื่อเปนแบบฟอรมกราฟภาระงาน 
 แนวทางการสรางแบบฟอรมใบแจงซอม 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อเก็บขอมูลในกรณีที่เกิดมีการขอขัดของของ
เครื่องจักร ซ่ึงแนวทางการออกแบบจะตองมีสวนของการบันทึกอยูสามสวน สวนที่หนึ่งจะเปน
สวนที่ใหผูแจงซอมทําการบันทึกซ่ึงจะมีรายละเอียดของการเกิดขอขัดของของเครื่องจักร เชนชื่อ
เครื่องจักร อาการเสีย และวันเวลาที่เสีย เปนตน สวนที่สองจะเปนสวนที่ผูปฏิบัติงาน หรือผูซอม
บันทึกถึงสาเหตุ การแกไขขอขัดของ วันที่ซอม และเวลาที่เครื่องจักรสามารถเดินเครื่องได และได
เพิ่มเติมสวนที่บันทึกชิ้นสวนที่ไดนําไปใช เพื่อนําขอมูลการใชช้ินสวนไปควบคุมพัสดุคงคลังใน
ระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) ตอไป และสวนสุดทายจะเปนสวนการ
ตรวจรับงานที่ไดแกไข หรือซอมแซม โดยจะมีผูแจง หรือหัวหนาหนวยงานที่เครื่องขัดของ และผู
แกไข หรือหัวหนาหนวยงานที่ทําการแกไขรวมกันตรวจรับงาน 
 แนวทางการสรางแบบฟอรมรวบรวมขอมูลเคร่ืองเสีย 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อใชรวบรวมขอมูลการเสียของเครื่องจักร ซ่ึง
แนวทางการออกแบบจะตองมีสวนที่ใชการรวบรวมขอมูลจากแบบฟอรมใบแจงซอม ที่จําเปน เชน 
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เลขที่แจง รหัสเครื่อง หนวยงาน รายการแจงซอมแซม ผูปฏิบัติงาน ชองบันทึกชั่วโมงที่เครื่องจักร
เกิดการขัดของ และสวนที่ใชสําหรับรวมชั่วโมงเครื่องจักรขัดของ เพื่อนําไปใชในการวิเคราะห
ประสิทธิภาพการบํารุงรักษาเครื่องจักรตอไป และแบบฟอรมรวบรวมขอมูลเครื่องเสียนี้ยังมี
ประโยชนสามารถใชในการติดตามงานการซอมบํารุงไดอีกทางหนึ่ง 

แนวทางการสรางแบบฟอรมวิเคราะหการใชงานเครื่องจักร 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อใชวิเคราะหประสิทธิภาพของการบํารุงรักษา
เครื่องจักร ซ่ึงแนวทางการออกแบบจะตองมีสวนที่ใชคํานวณประสิทธิภาพการบํารุงรักษา
เครื่องจักร โดยนําขอมูลรวมชั่วโมงเครื่องจักรหยุดที่ไดจากแบบฟอรมรวบรวมเครื่องเสีย และเพิ่ม
สวนของขอมูลจํานวนชั่วโมงทํางานเขาไปดวย แตเนื่องจากในสวนของการวิเคราะหการใชงาน
ของเครื่องจักรมีอยูเพียงเล็กนอย และยังตองใชขอมูลจากแบบฟอรมรวบรวมเครื่องเสียดวย จึงได
รวมใหเปนแบบฟอรมเดียวกัน และเปลี่ยนชื่อเปนแบบฟอรมทะเบียนการซอมบํารุง 
 แนวทางการสรางแบบฟอรมแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อวางแผนการบํารุงรักษา ใหสามารถยืดอายุการใช
งานของเครื่องจักร ปองกันไมใหเครื่องจักรเกิดการเสียกะทันหัน ซ่ึงแนวทางการออกแบบจะตองมี
สวนบันทึกรายละเอียด และสวนท่ีใชกําหนดชวงเวลาการบํารุงรักษา ดังนั้นจึงไดนํารูปแบบของ 
Gantt Chart มาวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร โดยจะมีชองที่ใชบันทึกรายละเอียดของงานจะ
ไดมาจากการวิเคราะหสาเหตุที่ทําใหเครื่องจักรเสีย พรอมกับในสวนของ Gantt Chart ไดนําสวน
ของการติดตามผลการดําเนินงานใหไดเปนไปตามแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร เพื่อสามารถ
ติดตามผลการดําเนินงานใหตรงไปตามแผนที่วางไว 
 แนวทางการสรางแบบฟอรมเก็บขอมูลการเตรียมเคร่ืองจักร 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อใชศึกษาเก็บขอมูลของขั้นตอน และเวลาการ
เตรียมเครื่องจักรในแตละกระบวนการ ซ่ึงแนวทางการออกแบบฟอรมจะตองมีสวนที่ใชเก็บขอมูล
ขั้นตอนการเตรียมเครื่องจักร ที่ประกอบดวยขั้นตอนการเตรียมเครื่องจักร และเวลาที่ใชดวยกัน 
ดังนั้นจึงไดมีชองการบันทึกขอมูลของขั้นตอนการเตรียมเครื่องจักร ซ่ึงจะมีบันทึกขั้นตอนยอยใน
การเตรียมเครื่องจักร และเวลาที่ใชในแตละขั้นตอนยอย (พิทักษ พฤทธิสาริกร วิจักขณ รัตนสุวรรณ 
และกิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2536: 21)  

แนวทางการสรางแบบฟอรมวิเคราะหประเภทงาน 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อใชวิเคราะหแบงแยกประเภทงานออกเปนงาน
ภายใน ภายนอก หรือเปนความสูญเปลา เครื่องจักร ซ่ึงแนวทางการออกแบบสวนที่ใชวิเคราะห
ประเภทงาน โดยการแยกประเภทงานออกเปน งานภายใน งานภายนอก และความสูญเปลา (พิทักษ 
พฤทธิสาริกร วิจักขณ รัตนสุวรรณ และกิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2536: 21) และสวนของชองที่
สําหรับบันทึกจุดที่ควรปรับปรุง ไดสรางขึ้นเพื่อเปนแนวทางการการปรับปรุงจากผูวิเคราะหงาน 
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พรอมกับเพิ่มสวนที่ใชศึกษาสัดสวนของเวลาในแตละประเภทงาน แตจากการลักษณะการใชงาน
จะสามารถรวมแบบฟอรมเก็บขอมูลการเตรียมเครื่องจักร และแบบฟอรมวิเคราะหประเภทของงาน
ใหรวมเปนแบบฟอรมเดียวกันได และไดเปล่ียนชื่อเปนแบบฟอรมตารางวิเคราะหการเตรียมเครื่อง 
 แนวทางการสรางแบบฟอรมแผนภูมิคน – เคร่ืองจักร 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อศึกษาเก็บขอมูลข้ันตอนการทํางาน และวิเคราะห
การทํางานของคนกับเคร่ืองจักร ซ่ึงไดออกแบบตามแนวทางแผนภูมิคน-เครื่องจักร (วีรพจน ลือ
ประสิทธิกุล และกิติศักดิ์ พลอยเจริญพานิช, 2534: 65) ซ่ึงในสวนของแผนภูมิคน-เครื่องจักรจะทํา
การบันทึกขั้นตอนการทํางานของพนักงาน และเครื่องจักร บันทึกเวลา และสถานการณทํางานใน
แตละขั้นตอน พรอมกับมีสวนการวิเคราะหสัดสวนของเวลาการทํางานของทั้งคน และเครื่องจักร 

แนวทางการสรางแบบฟอรมสรางกราฟแทงคน – เคร่ืองจักร 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อใชสรุป และวิเคราะหการทํางานของคนกับ
เครื่องจักรในหนึ่งรอบเวลา ซ่ึงแนวทางการออกแบบตองการสรางกราฟแทงแสดงการทํางาน
ระหวางคน และเครื่องจักรในหนึ่งรอบการทํางาน เพื่อใชแสดงเวลา และความสัมพันธในการ
ทํางานระหวางคนกับเครื่องจักรใหเห็นเปนภาพไดอยางชัดเจน ดังนั้นการออกแบบไดสรางพื้นที่ใน
การสรางกราฟ โดยใหแกนแนวตั้งเปนประเภทของคน และเครื่องจักร สวนแกนแนวนอนเปนเวลา
ที่ใชในแตละขั้นตอนของทั้งคน และเครื่องจักร แตเนื่องจากสามารถที่จะรวมแบบฟอรมแผนภูมิคน 
– เครื่องจักร และแบบฟอรมสรางกราฟแทงคน – เครื่องจักร ใหอยูในแบบฟอรมเดียวกันได และได
เปล่ียนชื่อเปนแบบฟอรมตารางการทํางานของคนกับเครื่องจักร 
 แนวทางการสรางแบบฟอรมแผนภาพการเคลื่อนท่ี 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อใชศึกษาเก็บขอมูลเสนทางการเคลื่อนยาย และ
วิเคราะหเสนทางการเคลื่อนยายที่เกิดขึ้นระหวางกระบวนการผลิต ตั้งแตการเบิกวัตถุดิบ จนกระทั้ง
ขนยายเขาคลังสินคา ซ่ึงแนวทางการออกแบบจะสรางเปนพื้นที่วางสําหรับวาดแผนผังของพื้นที่
การทํางานตามสภาพความเปนจริง และวางสัญลักษณของกระบวนการผลิต (การปฏิบัติงาน การ
เคลื่อนที่ การตรวจสอบ การรอคอย และการจัดเก็บ) ตามจุดที่มีการทํากิจกรรมลงไปในพื้นที่การ
ทํางานนั้น และสวนดานลางของแบบฟอรมไดทําการออกแบบใหมีสัญลักษณของกระบวนการ
ผลิต พรอมกับตัวอยางการใชสัญลักษณนําไปแทนขั้นตอนของกระบวนการผลิตที่เปนรูป เพื่อให
สามารถนําสัญลักษณตางๆ ไปแทนกระบวนการผลิตอยางถูกตอง และเขาใจไดโดยงาย 
 แนวทางการสรางแบบฟอรมตารางวิเคราะหตั้งคําถาม 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อศึกษาวิเคราะหความจําเปนของขั้นตอน หรือ
กระบวนการปฏิบัติงานที่ไดกระทําอยูในปจจุบัน และหาแนวทางการลด หรือกําจัดขั้นตอนที่ไม
จําเปนออกไป ซ่ึงแนวทางการออกแบบจะนําแนวทางการตั้งคําถาม 5W 1H มาสรางเปนตารางเพื่อ
ใชถามถึงความจําเปนของกระบวนการที่ทําการวิเคราะห และไดเพิ่มเติมอีกหนึ่งคําถามเขาไป คือ 
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“เทาไร (How much)” เปนการถามถึงจํานวนเงินที่ตองเสียไป เพื่อใชในการวิเคราะหถึงความคุมคา
ในการปรับปรุงแกไขกระบวนการผลิตนั้น พรอมกับนําแนวทางการตั้งคําถามทําไม (Why) หาครั้ง
มาสรางเปนตาราง (บัณฑิต ประดิษฐานุวงษ และกิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2536: 38) เพื่อคนหา
แนวทางการลด หรือกําจัดขั้นตอน หรือกระบวนการผลิตนั้นออกไป และเปลี่ยนชื่อเปนตาราง
วิเคราะหโดยใชเทคนิคตั้งคําถาม 
 แนวทางการสรางแบบฟอรมแผนตรวจสอบคุณภาพ 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อสรางเปนมาตรฐานการตรวจสอบในการควบคุม
คุณภาพ เพื่อศึกษา และวิเคราะหกระบวนการตรวจสอบ ซ่ึงแนวทางการออกแบบไดนําแนวทาง
ของแผนคุณภาพ (Quality Plan) ในระบบ ISO 9000:2000 มาออกแบบสรางเปนแบบฟอรม และ
แบบฟอรมจะมีสวนสําคัญที่ไดสรางไวใหทําการบันทึกคือ ช่ือกระบวนการ รายการตรวจสอบ 
เกณฑการยอมรับ ความถี่ในการตรวจ ผูรับผิดชอบ วิธีการตรวจ วิธีการแกไข และเอกสารอางอิง 
เพื่อนําไปเปนมาตรฐานการตรวจสอบในการควบคุมคุณภาพ 
 แนวทางการสรางแบบฟอรมเก็บขอมูลคาใชจาย 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อเก็บขอมูล คาใชจายในการบริหารพัสดุคงคลัง 
ซ่ึงแนวทางการออกแบบจะมีสวนการเก็บขอมูลที่จําเปนตอการใชคํานวณคาใชจายการบริหารพัสดุ
คงคลัง โดยออกแบบใหมีชองบันทึกขอมูลดานรายการพัสดุคงคลัง ยอดใช/ขาย ราคาตอหนวย คา
จัดเกบ็ คาใชจายในการสั่งซื้อ/ผลิต และจํานวนที่ส่ังซื้อ/ผลิต  
 แนวทางการสรางแบบฟอรมวิเคราะหตนทุน 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อใชวิเคราะหตนทุนการบริหารพัสดุคงคลัง ซ่ึง
แนวทางการออกแบบจะมีสวนที่ใชในการคํานวณ และวิเคราะหคาใชจายในการบริหารพัสดุคงคลงั 
โดยสวนของการวิเคราะหคาใชจายการบริหารพัสดุคงคลังจะนําขอมูลจากแบฟอรมเก็บขอมูล
คาใชจาย และแบบฟอรมกําหนดคา Min, Max มาคํานวณคาใชจายการสั่ง รวมกับคาใชจายในการ
จัดเก็บ เพื่อใชเปนตัวเลขเปรียบเทียบของคาใชจายในการบริหารพัสดุคงคลัง เมื่อระบบการควบคุม
ปริมาณพัสดุคงคลังมีการเปลี่ยนแปลงปริมาณในสวนของจดุสั่ง และปริมาณการสั่ง 
 แนวทางการสรางแบบฟอรมการกําหนดคา Min, Max 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อใชวิเคราะห และกําหนดจุดสั่ง และปริมาณสั่ง 
ซ่ึงแนวทางการออกแบบจะมีสวนที่ใชกําหนดการกําหนดจุดสั่งซื้อ/ผลิต และจํานวนที่จัดเก็บ (Min, 
Max) จะเปนผลที่เกิดจากการเก็บขอมูล และคํานวณปริมาณการสั่งซื้อ/ผลิตท่ีเหมาะสม ซ่ึงในทาง
การปฏิบัติจะไดนําคา Min และ Max ไปใชควบคุมปริมาณพัสดุคงคลัง แตเนื่องจากแบบฟอรมเก็บ
ขอมูลคาใชจาย แบบฟอรมวิเคราะหตนทุน และแบบฟอรมการกําหนดคา Min, Max จะตองใช
ขอมูลรวมกัน ดังนั้นจึงนําแบบฟอรมทั้งสามมารวมกัน และเปลี่ยนชื่อเปนแบบฟอรมตารางการ
ควบคุมพัสดุคงคลัง 



  111 

 แนวทางการสรางแบบฟอรมเก็บขอมูลการเขาออกพัสดุ 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อใชเก็บขอมูลการเขา-ออกของพัสดุคงคลัง และ
นําไปวิเคราะหรอบระยะเวลาการหมุนเวียนของพัสดุคงคลัง ซ่ึงแนวทางการออกแบบไดสรางเปน
ตารางเก็บจํานวนการเขา-ออก และปริมาณสะสมของพัสดุคงคลังแตละรายการในแตละเดือน 
เพื่อที่จะนําขอมูลที่ไดจากการบันทึกปริมาณสะสมการเขา-ออกของพัสดุคงคลังไปสรางเปนกราฟ
สะสมของปริมาณพัสดุคงคลัง 
 แนวทางการสรางแบบฟอรมวิเคราะหระยะเวลาการจัดเก็บ 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อศึกษาวิเคราะหรอบระยะเวลาการหมุนเวียนของ 
ปริมาณที่จัดเก็บแตละเดือน และแนวโนมการจัดเก็บพัสดุคงคลัง ซ่ึงแนวทางการออกแบบไดสราง
พื้นที่ในการสรางกราฟ แกนแนวตั้งเปนปริมาณพัสดุซ่ึงมีจุดวางไวใหเติมตัวเลขของจํานวนปริมาณ
พัสดุคงคลัง และแกนแนวนอนเปนเวลา ซ่ึงไดกําหนดแกนเวลาใหเปนเดือน เพื่อนํากราฟดังกลาว
ไปวิเคราะหรอบระยะเวลาการหมุนเวียน ปริมาณการจัดเก็บในแตละเดือน และแนวโนมของ
ปริมาณการจัดเก็บพัสดุคงคลังที่จะเกิดขึ้น (ประเสริฐ อัครประถมพงศ, 2538) และไดเปลี่ยนชื่อเปน
แบบฟอรมกราฟสะสมของปริมาณพัสดุคงคลัง 
 แนวทางการสรางแบบฟอรมแบงประเภท ABC 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อแบงประเภท ABC ของพัสดุคงคลัง และนํา
ประเภทของพัสดุคงคลังไปกําหนดแนวทางการควบคุมปริมาณพัสดุคงคลัง ซ่ึงแนวทางการ
ออกแบบไดสรางตารางเก็บขอมูลที่จะนํามาคํานวณหามูลคาในหนึ่งรอบ ซ่ึงขอมูลที่ตองบันทึกคือ 
รายการพัสดุ ราคาตอหนวย และปริมาณการใชในหนึ่งรอบ พรอมกับมีสวนที่ใชคํานวณมูลคาใน
หนึ่งรอบ เปอรเซ็นตมูลคา เปอรเซ็นตมูลคาสะสม และชองสําหรับทําการบันทึกประเภทของพัสดุ
คงคลังวาเปนประเภท A B หรือ C และนําประเภทของพัสดุคงคลังไปกําหนดแนวทางการควบคุม
ปริมาณพัสดุคงคลังตามความสําคัญของประเภทพัสดุ และไดเปล่ียนชื่อเปนแบบฟอรมตารางการ
แบงประเภทของพัสดุคงคลัง 
 แนวทางการสรางแบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิตสําหรับสองมือ 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อศึกษาเก็บขอมูล และวิเคราะหการปฏิบัติงานของ
มือในกระบวนการ หรือขั้นตอนที่มีการใชมือผลิต หรือประกอบ ซ่ึงแนวทางการออกแบบไดสราง
แบบฟอรมตามแผนภูมิขบวนการผลิตสําหรับสองมือ (George Kanawaty, 1992) แตไดแปลงจาก
ภาษาอังกฤษมาเปนภาษาไทย และไดเพิ่มเติมตัวอยางรูปภาพการทํางานของมือท่ีใชสัญลักษณแทน
อากับกริยาการทํางานตางๆ ของมือ เพื่อใหสามารถนําสัญลักษณตางๆ มาแทนการทํางานของมอืได
อยางถูกตอง และเขาใจไดโดยงาย 
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การสรางแบบฟอรมจะมีการกําหนดรหัส และหมายเลขแบบฟอรมกํากับ ซ่ึง
หมายเลขที่ตามหลังอยูสามหลักจะมีความหมายตามตารางที่ 5.4 และมีแนวทางการสรางแบบฟอรม
ที่จะมารองรับในแตละขั้นตอนของกระบวนการลดความสูญเปลาดังนี้ 

หลักที3่หลักที2่หลักที่1
xxxSF     −  

 
ตารางที่ 5.4 ความหมายของรหัสของแบบฟอรม 
หมาย
เลข

ความหมายเลขหลักท่ี 1 ความหมายเลขหลักท่ี 2 ความหมายเลขหลักท่ี 3

0 เปนแบบฟอรมที่นําไปใชในหลายกระบวนการลด
ความสูญเปลา

1 เปนแบบฟอรมที่นําไปใชในกระบวนการลดความ
สูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป

2 เปนแบบฟอรมที่นําไปใชในกระบวนการลดความ
สูญเปลาจากการรอคอย

3 เปนแบบฟอรมที่นําไปใชในกระบวนการลดความ
สูญเปลาจากการขนสง

4 เปนแบบฟอรมที่นําไปใชในกระบวนการลดความ
สูญเปลาจากการกระบวนการที่ไมเหมาะสม

5 เปนแบบฟอรมที่นําไปใชในกระบวนการลดความ
สูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน

6 เปนแบบฟอรมที่นําไปใชในกระบวนการลดความ
สูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม

7 เปนแบบฟอรมที่นําไปใชในกระบวนการลดความ
สูญเปลาจากขอบกพรอง

หมายถึงลําดับของกระบวนการลดความสูญ
เปลาที่แยกยอยไปในกระบวนการลดความ

สูญเปลานั้น

หมายถึงลําดับของแบบฟอรมที่ใชใน
กระบวนการลดความสูญเปลา

 
 
 จากแนวทางการสรางแบบฟอรมจะเห็นไดวาเอกสารที่นํามารองรับในแตละขั้นตอนการ
ลดความสูญเปลาบางขั้นตอนใชเอกสารเหมือนกัน และเอกสารที่รองรับบางขั้นตอนสามารถที่จะ
นํามารวมกันได ดังนั้นจึงจะไดนํารายละเอียดของแตละเอกสารที่นํามารองรับขั้นตอนของ
กระบวนการลดความสูญเปลาทําการสรางเปนแบบฟอรม เพื่อรองรับขั้นตอนการศึกษาความสูญ
เปลา ขั้นตอนการวิเคราะห และปรับปรุง รวมถึงขั้นตอนในการติดตามผล โดยจะทําการตั้งชื่อ
แบบฟอรม และรหัสของแบบฟอรม ซ่ึงรายละเอียดของเอกสาร การรวมเอกสารที่นํามารองรับ การ
เปลี่ยนเปนชื่อแบบฟอรม และรหัสแบบฟอรม รวมถึงกระบวนการลดความสูญเปลาที่ไดนํา
แบบฟอรมไปใชจะสามารถสรุปไดตามตารางที่ 5.5 
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ตารางที่ 5.5 สรุปแบบฟอรมที่นํามารองรับกระบวนการลดความสูญเปลา 
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1. แบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต แผนภูมิกระบวนการผลิต SF-001
2. แบบฟอรม Process Activity Mapping แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต SF-002
3. แบบฟอรมการรวบรวมปญหา

4. แบบฟอรมสรางแผนผังพาเรโต

5. แบบฟอรมสรางแผนผังกางปลา แผนผังกางปลา SF-004
6. แบบฟอรมวิเคราะหปญหาความสูญเปลา ตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน SF-005
7. แบบฟอรมติดตามผลปรับปรุงแกไข ตารางการติดตามผลการลดความสูญเปลา SF-006
8. แบบฟอรมสรางกราฟแทงรอบเวลา

9. แบบฟอรมสรางกราฟแจกแจงงานยอย

10.แบบฟอรมแจงซอม ใบแจงซอม SF-211
11.แบบฟอรมรวบรวมขอมูลเครื่องเสีย

12. แบบฟอรมวิเคราะหการใชงานเครื่องจักร

13.แบบฟอรมวางแผนบํารุงรักษาเครื่องจักร แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําป SF-213
14. แบบฟอรมเก็บขอมูลการเตรียมเครื่อง

15. แบบฟอรมวิเคราะหประเภทงาน

16. แบบฟอรมแผนภูมิคน-เคร่ืองจักร

17. แบบฟอรมสรางกราฟแทงคน-เครื่องจักร

18. แบบฟอรมแผนภาพการเคลื่อนที่ แผนภาพการเคลื่อนที่ (Flow Diagram) SF-311
19.แบบฟอรมรวิเคราะหตั้งคําถาม ตารางวิเคราะหโดยใชเทคนิคตั้งคําถาม SF-411
20. แบบฟอรมแผนการตรวจสอบคุณภาพ แผนการตรวจสอบคุณภาพ (Quality Plan) SF-421
21. แบบฟอรมเก็บขอมูลคาใชจาย

22. แบบฟอรมวิเคราะหตนทุน

23. แบบฟอรมกําหนดคา Min, Max

24. แบบฟอรมเก็บขอมูลการเขาออกพัสดุ ตารางการเขา-ออกพัสดุคงคลัง SF-512
25. แบบฟอรมวิเคราะหระยะเวลาการจัดเก็บ กราฟสะสมของปริมาณพัสดุคงคลัง SF-513
26. แบบฟอรมแบงประเภท ABC ตารางการแบงประเภทของพัสดุคงคลัง SF-514
27. แบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิตสองมือ แผนภูมิกระบวนการผลิตสําหรับสองมือ SF-611

รหัส
แบบฟอรม

กระบวนการลดความสูญเปลาท่ีนําแบบฟอรมไปใช

ตารางการทํางานของคนกับเครื่องจักร

ตารางการควบคุมพัสดุคงคลัง

เอกสารที่นํามารองรับขั้นตอนการลด
ความสูญเปลา

แบบฟอรมท่ีจะตองทําการสรางเพื่อรองรับ
กระบวนการลดความสูญเปลา

ตารางบันทึกปญหา/ขอบกพรอง

SF-231

SF-511

SF-003

ทะเบียนการซอม

ตารางวิเคราะหการเตรียมเคร่ือง

SF-212

SF-221

กราฟแสดงภาระงาน SF-111
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4. การปรับปรุงดานแบบฟอรมของขั้นตอนการลดความสูญเปลา 
จากการนําไปประยุกตใชงานกับโรงงานกรณีศึกษา และผลการประเมินหัวขอ

การสามารถนําแบบฟอรมของขั้นตอนการลดความสูญเปลา นํามาใชไดอยางสะดวก และงาย มีจุด
ที่ตองทําการปรับปรุงแบบฟอรมดังตอไปนี้ 

• ปรับปรุงแบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการผลิต (SF-
002) ใหสามารถบันทึกขอมูลดานระยะทางไดทั้ง 2 มิติ คือระยะทาง และความถี่ โดยเพิ่มชอง
บันทึกความถี่ และผลคูณของระยะทางกับความถี่ 

• ปรับปรุงแบบฟอรมกราฟแสดงภาระงาน (SF-111) ใหแกนแนวตั้งเวลา
ตอหนวยเปนชองวางไวใหเติม และกําหนดเปอรเซ็นตของเวลาเผื่อที่แนนอน 

• ปรับปรุงแบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) 
(SF-001) และแบบฟอรมแผนภาพการเคลื่อนที่ (Flow Diagram) (SF-311) ใหมีเสนนาํการวาดรูป 
และมีชองใหบันทึกวาเปนกอน หรือหลังการปรับปรุง 

• ปรับปรุงแบบฟอรมตารางบันทึกปญหา และขอบกพรอง (SF-003) และ 
แบบฟอรมตารางการแบงประเภทพัสดุคงคลัง (SF-511) แบบฟอรมตารางการควบคุมพัสดุคงคลัง 
(SF-512) และแบบฟอรมอื่นๆ ที่ตองมีขั้นตอนในการบันทึก ใหใสหมายเลขกํากับลําดบัขั้นตอน
การบันทึกแบบฟอรม 

• ปรับปรุงแบบฟอรมใบแจงซอม (SF-211) ใหมีชองการบันทึกรวมเวลา
เครื่องเสีย ใหชางซอมเครื่องเปนผูบันทึกหลังซอมเสร็จ 

• ปรับปรุงแบบฟอรมแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําป (SF-213) ให
มีชองบันทึกผูรับผิดชอบ ผูตรวจสอบ และการติดตามผลไดใชสัญลักษณแทนกิจกรรมตางๆ เชน 
การกําหนดแผน การปฏิบัติตามแผน และการเลื่อนแผน 

• ปรับปรุงแบบฟอรมตารางวิเคราะหการเตรียมเครื่องจักร (SF-221) ใน
สวนของการคํานวณเปอรเซ็นตของแตละงานใหชัดเจนมากขึ้น 

• ปรับปรุงแบบฟอรมตารางวิเคราะหปญหาโดยใชเทคนิคการตั้งคําถาม 
(SF-411) ในคําถามสวนที่ 1 ใหคําถามตอเนื่อง และประเด็นการพิจารณาใหสอดคลองกับคําถาม
ใหม และในสวนที่ 2 ไดเพิ่มชองใหสามารถบันทึกคําตอบไดมากวา 1 คําตอบ 

• ปรับปรุงแบบฟอรมแผนการตรวจสอบ (Quality Plan) (SF-421) ใหมีใน
สวนของจํานวนในการตรวจ โดยเพิ่มชองการบันทึกจํานวนการตรวจสอบ 

• ปรับปรุงแบบฟอรมตารางการแบงประเภทพัสดุคงคลัง (SF-511) และ
แบบฟอรมตารางการควบคุมพัสดุคงคลัง (SF-512) ใหมีชองบันทึก รหัสสินคา และหนวยนับของ
พัสดุคงคลัง และในแบบฟอรมตารางการควบคุมพัสดุคงคลัง (SF-512) ไดเพิ่มชองวางระหวางการ





   

• ปรับปรุงเนื้อหาของวิธีการใชแบบฟอรมตารางบันทึกปญหา  และ
ขอบกพรอง (SF-003) ใหมีคําอธิบายวาในชองของมูลคาถาไมมีขอมูลไมตองบันทึก 

• ปรับปรุงเนื้อหาของวิธีการใชแบบฟอรมแผนผังกางปลา (SF-004) ใหมี
รูปประกอบการเขียนกางปลา 

• ปรับปรุงใหมีการเพิ่มขั้นตอนการจัดลําความสําคัญของเวลาการ
เคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม และเวลาของขั้นตอนการผลิตที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่ม โดยใชแผนผังพาเร
โตในแบบฟอรมตารางบันทึกปญหา และขอบกพรอง (SF-003) 

• ปรับปรุงวิธีการเลือกปญหาขั้นตอนการลดความสูญเปลาการรอคอยจาก
การปฏิบัติงาน กระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม และการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม เพื่อใหการลด
ความสูญเปลาเปนไปอยางมีประสิทธิผล โดยใหเลือกปญหาจากแผนผังพาเรโตที่อยูในอันดับที่ 1 
มาทําการแกปญหา นอกจากปญหาหาในอันดับที่ 1 จะมีขอจํากัดในการแกปญหา เชนปญหาตองมี
การลงทุนแลวผลไดไมคุมคา ปญหาเกิดจากปจจัยภายนอกที่ไมสามารถแกปญหาได หรือมีขอจํากัด
อ่ืนๆ ที่มีเหตผุลอันควรที่จะไมแกปญหาในอันดับที่ 1 ก็ใหเลือกในลําดับตอมา 

• ปรับปรุงใหมีการกําหนดระดับคุณภาพที่ยอมรับ (AQL: Acceptable 
Quality Level) โดยกําหนดใหระดับปกติ อยูที่ 2.5% ระดับเครงครัดอยูที่ 1.0% และระดับผอนคลาย
อยูที่ 4.0% หรือกําหนดตามนโยบายของผูบริหาร 

• ปรับปรุงใหมีขั้นตอนการกําหนดนโยบายการจัดเก็บพัสดุคงคลังของ
ผูบริหารวาพัสดุคงคลังในแตละประเภทควรจะมีรอบระยะเวลาการจัดเก็บนานเทาใด และพัสดุใน
สวนที่จัดเก็บเกินรอบเวลาที่กําหนดใหถือวาเปนพัสดุคงคลังที่ไมจําเปน 

• ปรับปรุงใหมีขั้นตอนการแบงประเภท ABC ของพัสดุคงคลังกอนที่จะมี
การศึกษาดานคาใชจาย และรอบระยะเวลาการหมุนเวียน เพื่อใหงายตอการศึกษา 

• ปรับปรุงเนื้อหาของวิธีการใชแบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต
สําหรับสองมือ (SF-611) ใหมีการบอกถึงการวิเคราะห วาจุดใดของการทํางานควรจะมีการ
ปรับปรุง และปรับปรุงไดอยางไร 
 
 
 
 
 
 
 





บทที่ 6 
 

สรุปผลงานวิจัย และขอเสนอแนะ 
 

 บทนี้จะกลาวสรุปถึงผลการปรับปรุง เพื่อลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการของโรงงาน
กรณีศึกษา ผลของการประเมินขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการจากวิสาหกิจขนาดกลาง 
และขนาดยอม พรอมกับจะกลาวถึงขอจํากัดของงานวิจัย และขอเสนอแนะถึงการพัฒนาตนแบบ
การลดความสูญแปลาทั้งเจ็ดประการตอไป 
 
6.1 สรุปผลการปรับปรุง เพื่อลดความสูญเปลาท้ังเจ็ดประการของโรงงานกรณีศึกษา 

จากการออกแบบขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการสําหรับโรงงานกรณีศึกษา
และนําไปทดสอบปรับปรุง เพื่อลดความสูญเปลาใหกับโรงงานกรณีศึกษา จะสามารถสรุปเปน
เปอรเซ็นตของแตละความสูญเปลาที่ลดลงไปไดตามตารางที่ 6.1 และนํามาสรางเปนกราฟเพื่อ
เปรียบเทียบเปอรเซ็นตดังกลาวไดตามรูปที่ 6.1 
ตารางที่ 6.1 ตารางสรุปจํานวนเปอรเซ็นตของแตละความสูญเปลาที่ลดลง 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง
การผลิตมากเกินไป รอบเวลาการผลิต วินาที 5.77 4.04 29.98
การรอคอย เวลาการรอคอย วินาที 23.77 19.73 17.00
การขนสง ระยะทางการเคลื่อนยาย เมตร 98.60 58.87 40.29
กระบวนการไมเหมาะสม เวลาการผลิตที่ไมเหมาะสม วินาที 3.73 3.43 8.04
สินคาคงคลังที่ไมจําเปน คาใชจายคงคลังสินคาน้ํายาทาเล็บ บาท 96,025.96         86,944.09         9.46
การเคล่ือนไหวที่ไมจําเปน เวลากระบวนการบรจุน้ํายาทาเล็บ วินาที 4.38 4.26 2.74
ขอบกพรอง จํานวนของตีคืน ขวด 12,241              10,351              15.44

จํานวนความสูญเปลาท้ังหมดหนวยวัดรายการตัววัดลักษณะความสูญเปลา เปอรเซ็นตท่ีลดลง

 
 

เปอรเซ็นตแตละความสูญเปลาที่ลดลง
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รูปที่ 6.1 กราฟแสดงการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของแตละความสูญเปลาที่ลดลงได 
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 จากตารางที่ 6.1 และรูปที่6.1 พบวาการลดความสูญเปลาจากการขนสง ซ่ึงไดศึกษา และลด
ความสูญเปลาในสวนของการเคลื่อนยายระหวางกระบวนการจะมีเปอรเซ็นตลดลงมากที่สุดถึง 
40.29% และรองลงมาคือการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป แตจากการสอบถามกับ
ผูบริหารของโรงงานกรณีศึกษา กลับพอใจผลการลดความสูญเปลาจากการรอคอย และขอบกพรอง
มากกวาความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป และการขนสง เพราะผูบริหารคิดวาความสูญเปลา
จากการขนสง และการผลิตมากเกินไป ยังไมใชปญหาของทางโรงงาน และโดยเฉพาะการลดความ
สูญเปลาจากการขนสง จะตองมีการปรับเปลี่ยนพื้นที่การทํางานซึ่งเปนเรื่องใหญ แตผลที่ไดออกมา
ยังไมเห็นชัดเจน สวนการลดความสูญเปลาจากการรอคอย กระบวนการที่ไมเหมาะสม การ
เคล่ือนไหวที่ไมจําเปน และขอบกพรอง ที่จํานวนเปอรเซ็นตการลดความสูญเปลาไดไมมาก เปน
เพราะไมไดทําการเลือกแกปญหาที่อยูในลําดับตนๆ และสวนเปอรเซ็นตของสินคาคงคลังที่ไม
จําเปนที่ลดลงนอยเนื่องจากการระบายสินคาที่คางสตอกไวออกไปขายจะใชเวลาพอสมควร 
 
6.2 สรุปผลของการประเมินจากวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอม 

จากปรับปรุงขั้นตอนการลดความสูญเปลา เพื่อพัฒนาใหสามารถนําไปใชไดกับวิสาหกิจ
ขนาดกลาง และขนาดยอม และการปรับปรุงหลังจากมีการประเมินของโรงงานกรณีศึกษา จะไดนํา
ขั้นตอนการลดความสูญไปใหกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมอ่ืนที่ไมใชโรงงานกรณีศึกษา 
จะสามารถสรุปเปนเปอรเซ็นตคะแนนเฉลี่ย และสรางเปนกราฟไดตามรูปที่ 6.2 
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รูปที่ 6.2 กราฟแสดงเปอรเซ็นตคะแนนเฉลี่ยที่ไดจากการประเมิน 
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 จากเปอรเซ็นตคะแนนการประเมินเฉลี่ยของวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมจะพบวา
ในหัวขอการประเมินที่ 1 การนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการสามารถที่จะนําไปใช
กับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมได โดยมีความสอดคลอง และเหมาะสมที่จะนําไปใชลด
ความสูญเปลาอยูในเกณฑที่ดี ซ่ึงอาจจะเปนเพราะในวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมมีความสูญ
เปลาทั้งเจ็ดประการนี้อยู และในสวนหัวขอการประเมินที่ 2 การนําไปใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง 
และขนาดยอมไดอยางสะดวก และงาย พบวาการสามารถเขาใจขั้นตอน การนําขั้นตอนไปใชได
อยางสะดวก และงาย และสามารถแกปญหาความสูญเปลาที่พบไดอยางครบถวนอยูในเกณฑที่ดี ซ่ึง
อาจจะเนื่องมาจากที่ผานมาในเรื่องของความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการนี้จะพบวามีแตหลักการในการ
ลดความสูญเปลา แตขาดขั้นตอน หรือวิธีการที่จะนํามาลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการนั้น จึงทํา
ใหทางวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมมีความสนใจในขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ด
ประการนี้ แตในสวนของหัวขอที่ 2.3 การสามารถนําแบบฟอรมของขั้นตอนการลดความสูญเปลา
มาใชไดอยางสะดวก และงายจะอยูแคในเกณฑที่พอใช ซ่ึงไดทําการปรับปรุงในเรื่องแบบฟอรมมา
ตลอดตั้งแตโรงงานกรณีศึกษา จนกระทั่งการประเมินจากวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมแหงที่ 
2 และไดจัดทําวิธีการใชแบบฟอรมพรอมรูปประกอบ ในขั้นตอนการลดความสูญเปลาแตละ
ประการอีกดวย 
 
6.3 ขอจํากัดของงานวิจัย 

เนื่องจากงานวิจัยไดมีการจัดทําตนแบบการลดความสูญเปลา และไดมีการทดสอบแคเพียง
โรงงานกรณีศึกษาเทานั้น แตวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมแหงอื่นอาจจะมีความสูญเปลาที่
ตนแบบยังไมสามารถครอบคลุมไดถึง ดังนั้นจึงควรจะมีการนําตนแบบการลดความสูญเปลาไปใช
กับวิสาหกิจแหงอ่ืน อีกจํานวนหลายแหง รวมถึงอาจจะมีการนําไปใชกับวิสาหกิจขนาดใหญ เพื่อ
เปนการปรับปรุง พัฒนาตนแบบใหสามารถลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ ใหครอบคุลมกับ
วิสาหกิจทุกประเภท และการศึกษาวิจัย ยังพบวาปจจุบันวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมคิดวา
การเพิ่มผลผลิตจะตองทําการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตซ่ึงจะตองมีการลงทุนโดยการเพิ่มคน เพิ่ม
เครื่องจักร หรือถาไมมีการลงทุนก็จะตองเพิ่มงานใหกับพนักงานทํามากๆ ซ่ึงวิธีการดังกลาวจะเปน
การเพิ่มผลผลิตแตไมไดทําใหความสูญเปลาบางอยางลดลง เนื่องจากวิสาหกิจขนาดกลาง และ
ขนาดยอมยังขาดความเขาในเรื่องของการลดความสูญเปลา ทําใหไมเขาใจวาการที่จะเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการทํางาน เพื่อเพิ่มผลผลิตจะตองเริ่มจากการที่ตองศึกษาความสูญเปลาที่เกิดขึ้น 
และกําจัดออกไปเสียกอน ไมเชนนั้นถึงจะมีการเพิ่มคน เพิ่มเครื่องจักร หรือเพิ่มงานใหกับพนักงาน
ก็ตาม อาจจะทําใหผลผลิตไมไดเพิ่มมากขึ้นตามความตองการ โดยจากสาเหตุดังกลาวจึงเปน
ขอจํากัดของงานวิจัยนี้ที่จะนําตนแบบการลดความสูญเปลาไปใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และยอม 
ดังนั้นกอนที่จะมีการนําตนแบบการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการไปใชลดความสูญเปลาใน
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วิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมควรจะมีการใหความรู และทําความเขาใจในเรื่องของการลด
ความสูญเปลาเสียกอน และวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมที่ตองการนําตนแบบการลดความ
สูญเปลาไปใชปรับปรุง เพื่อลดความสูญเปลา ควรจะมีการทํากิจกรรม 5ส. ควบคูกันไปจึงจะ
สามารถทําการลดความสูญเปลาไดอยางมีประสิทธิผล เนื่องจากกิจกรรม 5ส. นั้นจะเปนพื้นฐาน
ของการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ 
 
6.4 ขอเสนอแนะ 

จากการศึกษาวิจัยในดานของการประเมินผลตนแบบการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ 
พบวาวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมยังเห็นวาแบบฟอรมที่นํามาใชกับขั้นตอนการลดความสูญ
เปลายังไมสามารถใชงานไดอยางสะดวก และงาย สวนหนึ่งอาจจะเนื่องมาจากบางแบบฟอรม
จะตองมกีารวิเคราะหขอมูล จึงทําใหมีความรูสึกวาแบบฟอรมใชงานไดยาก ดังนั้นการพัฒนาในขั้น
ตอไปของตนแบบการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ ใหสามารถนําไปใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง 
และขนาดยอมไดโดยงาย อาจจะทําการพัฒนาตนแบบการลดความสูญเปลา ในสวนของขั้นตอน
การบันทึกขอมูล และการวิเคราะหขอมูลที่ตองมีการใชแบบฟอรมใหไปอยูในรูปของโปรแกรม
คอมพิวเตอร และจัดทําเปนคูมือการใชงานของโปรแกรม ซ่ึงในปจจุบันวิสาหกิจขนาดกลาง และ
ขนาดยอมเองก็ไดมีการนําเอาคอมพิวเตอรเขามาใชในการชวยบริหารจัดการอยูแลว จึงไมนาจะมี
ปญหาในการจะศึกษา และใชงานโปรแกรมคอมพิวเตอรในดานอื่น หรืออาจจะมีการพัฒนาให
โปรแกรมสามารถใชไดกับคอมพิวเตอรมือถือ เพื่อท่ีจะสามารถทําการบันทึกขอมูลท่ีจุดปฏิบัติงาน
ไดทันทีโดยไมตองบันทึกใสใหอยูในรูปของเอกสาร 
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ภาคผนวก 



ภาคผนวก ก. 
แบบฟอรมท่ีไดทําการออกแบบใหกบัโรงงานกรณีศึกษา 

 
ภาคผนวกนี้จะเปนแบบฟอรมที่ผูวิจัยไดทําการออกแบบใหกับโรงงานกรณีศึกษา โดยจะมี

แบบฟอรมใบตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ พรอมกําหนดคามาตรฐาน เพื่อใชในการตรวจสอบวัตถุดบิ 
เปนการปองกันปญหาน้ํายาทาเล็บฝาหลวม และปรับปรุงแบบฟอรมใบตรวจสอบคุณภาพ
ผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิตใหสอดคลองกับแผนการตรวจสอบคุณภาพ (Quality Plan) ที่
ไดทําการปรับปรุง 
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แบบฟอรมที่ ก-4 ใบตรวจสอบคุณภาพผลติภัณฑระหวางกระบวนการผลิต 
 

ผลิตภัณฑ  น้ํายาทาเล็บ
รายการตรวจสอบ เกณฑการยอมรับ

การยิงเลเซอร ตามใบเทียบสีและวันที่
สีของน้ํายาทาเล็บ ตามใบเทียบสี
ปริมาณน้ํายาทาเล็บ พอดีกับคอขวด
รุนของแปรง ตามใบสั่งงาน
ความแนนของฝา ไมสามารถหมุนเขาได
สติกเกอรกลองโหล ตามใบเทียบสี

วันท่ี ผูตรวจสอบ
การยิงเลเซอร ตามใบเทียบสีและวันที่
สีของน้ํายาทาเล็บ ตามใบเทียบสี
ปริมาณน้ํายาทาเล็บ พอดีกับคอขวด
รุนของแปรง ตามใบสั่งงาน
ความแนนของฝา ไมสามารถหมุนเขาได
สติกเกอรกลองโหล ตามใบเทียบสี

วันท่ี ผูตรวจสอบ
การยิงเลเซอร ตามใบเทียบสีและวันที่
สีของน้ํายาทาเล็บ ตามใบเทียบสี
ปริมาณน้ํายาทาเล็บ พอดีกับคอขวด
รุนของแปรง ตามใบสั่งงาน
ความแนนของฝา ไมสามารถหมุนเขาได
สติกเกอรกลองโหล ตามใบเทียบสี

วันท่ี ผูตรวจสอบ
การยิงเลเซอร ตามใบเทียบสีและวันที่
สีของน้ํายาทาเล็บ ตามใบเทียบสี
ปริมาณน้ํายาทาเล็บ พอดีกับคอขวด
รุนของแปรง ตามใบสั่งงาน
ความแนนของฝา ไมสามารถหมุนเขาได
สติกเกอรกลองโหล ตามใบเทียบสี

วันท่ี ผูตรวจสอบ

จํานวน 5 ช้ิน

ใบตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต
14.00 น.9.00 น. 10.00 น.

จํานวน 5 ช้ิน จํานวน 5 ช้ิน จํานวน 5 ช้ิน จํานวน 5 ช้ิน จํานวน 5 ช้ิน จํานวน 5 ช้ิน
11.00 น. 13.00 น. 15.00 น. 16.00 น

 
 
 



ภาคผนวก ข. 
แบบฟอรมประเมิน และพัฒนาขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ 

 
ภาคผนวกนี้จะเปนแบบฟอรมที่ผูวิจัยไดทําการออกแบบสําหรับการประเมินขั้นตอนการ

ลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ เพื่อนําผลการประเมินมาปรับปรุง และพัฒนาขั้นตอนการลดความ
สูญเปลาทั้งเจ็ดประการ โดยจะมีแบบฟอรมการประเมินที่ใชกับโรงงานกรณีศึกษา วิสาหกิจขนาด
กลาง และขนาดยอมแหงที่ 1 และแหงที่ 2 
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แบบฟอรมที่ ข-1 ประเมิน และพัฒนาขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไปของ
โรงงานกรณีศึกษา และวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมแหงที่ 1 

วันท่ี ........../........../.........
ลําดับ วัตถุประสงค คะแนนที่ได ส่ิงท่ีตองทําการปรับปรุง (ถาไดคะแนนตํ่ากวา 4 คะแนน ใหแนะนําการปรับปรุง)

เกณฑการใหคะแนน   (1) = "ตองปรับปรุงเรงดวน"   (2) = "ตองปรับปรุง" ผูประเมิน
               (3) = "ควรปรับปรุง"   (4) = "ดี"   (5) = "ดีเย่ียม" ตําแหนง

แบบประเมิน และพัฒนาขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป

- สามารถนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินมาใชลด
ความสูญเปลาได

- ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไปมีความสอดคลอง 
และครอบคลุมกับปญหาความสูญเปลาท่ีพบ

- ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไปมีความเหมาะสมที่
จะนํามาใชลดความสูญเปลา

1

2

เพื่อสามารถนํามาใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมได

เพื่อสามารถนํามาใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมไดอยางสะดวก และงาย

- สามารถเขาใจขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไปได
โดยงาย

- สามารถนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไปมาใช
แกปญหาไดอยางสะดวก และงาย

- สามารถนําแบบฟอรมของขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการผลิตมาก
เกินไป นํามาใชไดอยางสะดวก และงาย

- มีขั้นตอนการแกปญหา เพ่ือลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไปที่
พบไดอยางครบถวน

 
 
แบบฟอรมที่ ข-2 ประเมิน และพัฒนาขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอยของโรงงาน
กรณีศึกษา และวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมแหงที่ 1 

วันท่ี ........../........../.........
ลําดับ วัตถุประสงค คะแนนที่ได ส่ิงท่ีตองทําการปรับปรุง (ถาไดคะแนนตํ่ากวา 4 คะแนน ใหแนะนําการปรับปรุง)

เกณฑการใหคะแนน   (1) = "ตองปรับปรุงเรงดวน"   (2) = "ตองปรับปรุง" ผูประเมิน
               (3) = "ควรปรับปรุง"   (4) = "ดี"   (5) = "ดีเย่ียม" ตําแหนง

แบบประเมิน และพัฒนาขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอย

- สามารถนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอยมาใชลดความสูญ
เปลาได

- ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอยมีความสอดคลอง และ
ครอบคลุมกับปญหาความสูญเปลาที่พบ

- ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอยมีความเหมาะสมที่จะ
นํามาใชลดความสูญเปลา

1

2

เพื่อสามารถนํามาใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมได

เพื่อสามารถนํามาใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมไดอยางสะดวก และงาย

- สามารถเขาใจขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอยไดโดยงาย

- สามารถนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอยมาใชแกปญหา
ไดอยางสะดวก และงาย

- สามารถนําแบบฟอรมของขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอย
มาใชไดอยางสะดวก และงาย

- มีขั้นตอนการแกปญหา เพ่ือลดความสูญเปลาจากการรอคอยที่พบได
อยางครบถวน
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แบบฟอรมที่ ข-3 ประเมิน และพัฒนาขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการขนสงของโรงงาน
กรณีศึกษา และวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมแหงที่ 1 

วันท่ี ........../........../.........
ลําดับ วัตถุประสงค คะแนนที่ได ส่ิงท่ีตองทําการปรับปรุง (ถาไดคะแนนตํ่ากวา 4 คะแนน ใหแนะนําการปรับปรุง)

เกณฑการใหคะแนน   (1) = "ตองปรับปรุงเรงดวน"   (2) = "ตองปรับปรุง" ผูประเมิน
               (3) = "ควรปรับปรุง"   (4) = "ดี"   (5) = "ดีเย่ียม" ตําแหนง

แบบประเมิน และพัฒนาขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการขนสง

- สามารถนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการขนสงมาใชลดความสูญ
เปลาได

- ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการขนสงมีความสอดคลอง และ
ครอบคลุมปญหาดานการเคลื่อนยายระหวางกระบวนการผลิตที่พบ

- ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการขนสงมีความเหมาะสมที่จะ
นํามาใชลดความสูญเปลา

1

2

เพื่อสามารถนํามาใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมได

เพื่อสามารถนํามาใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมไดอยางสะดวก และงาย

- สามารถเขาใจขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการขนสงไดโดยงาย

- สามารถนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการขนสงมาใชแกปญหาได
อยางสะดวก และงาย

- สามารถนําแบบฟอรมของขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการขนสงมา
ใชไดอยางสะดวก และงาย

- มีขั้นตอนการแกปญหา เพ่ือลดความสูญเปลาจากการรขนสงท่ีพบได
อยางครบถวน

 
 
แบบฟอรมที่ ข-4 ประเมิน และพัฒนาขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม
ของโรงงานกรณีศึกษา และวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมแหงที่ 1 

วันท่ี ........../........../.........
ลําดับ วัตถุประสงค คะแนนที่ได ส่ิงท่ีตองทําการปรับปรุง (ถาไดคะแนนตํ่ากวา 4 คะแนน ใหแนะนําการปรับปรุง)

เกณฑการใหคะแนน   (1) = "ตองปรับปรุงเรงดวน"   (2) = "ตองปรับปรุง" ผูประเมิน
               (3) = "ควรปรับปรุง"   (4) = "ดี"   (5) = "ดีเย่ียม" ตําแหนง

แบบประเมิน และพัฒนาขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม

- สามารถนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากกระบวนการไรประโยชนมา
ใชลดความสูญเปลาได

- ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากกระบวนการไรประโยชนมีความ
สอดคลอง และครอบคลุมกับปญหาความสูญเปลาท่ีพบ

- ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากกระบวนการไรประโยชนมีความ
เหมาะสมที่จะนํามาใชลดความสูญเปลา

1

2

เพื่อสามารถนํามาใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมได

เพื่อสามารถนํามาใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมไดอยางสะดวก และงาย

- สามารถเขาใจขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากกระบวนการไร
ประโยชนไดงาย

- สามารถนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากกระบวนการไรประโยชน
ไปใชแกปญหาไดอยางสะดวก และงาย

- สามารถนําแบบฟอรมของขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากกระบวนการ
ไรประโยชนมาใชไดอยางสะดวก และงาย

- มีขั้นตอนการแกปญหา เพ่ือลดความสูญเปลาจากกระบวนการไร
ประโยชนไดอยางครบถวน

 
 



  133 

แบบฟอรมที่ ข-5 ประเมิน และพัฒนาขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปนของ
โรงงานกรณีศึกษา และวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมแหงที่ 1 

วันท่ี ........../........../.........
ลําดับ วัตถุประสงค คะแนนที่ได ส่ิงท่ีตองทําการปรับปรุง (ถาไดคะแนนตํ่ากวา 4 คะแนน ใหแนะนําการปรับปรุง)

เกณฑการใหคะแนน   (1) = "ตองปรับปรุงเรงดวน"   (2) = "ตองปรับปรุง" ผูประเมิน
               (3) = "ควรปรับปรุง"   (4) = "ดี"   (5) = "ดีเย่ียม" ตําแหนง

แบบประเมิน และพัฒนาขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน

- สามารถนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปนมา
ใชลดความสูญเปลาได

- ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปนมีความ
สอดคลอง และครอบคลุมกับปญหาความสูญเปลาท่ีพบ

- ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปนมีความ
เหมาะสมที่จะนํามาใชลดความสูญเปลา

1

2

เพื่อสามารถนํามาใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมได

เพื่อสามารถนํามาใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมไดอยางสะดวก และงาย

- สามารถเขาใจขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน
ไดโดยงาย

- สามารถนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปนไป
ใชแกปญหาไดอยางสะดวก และงาย

- สามารถนําแบบฟอรมของขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากสินคาคง
คลังท่ีไมจําเปนไปใชไดอยางสะดวก และงาย

- มีขั้นตอนการแกปญหา/ลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังท่ีไมจําเปนท่ี
พบไดอยางครบถวน

 
 
แบบฟอรมที่ ข-6 ประเมิน และพัฒนาขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไม
เหมาะสมของโรงงานกรณีศึกษา และวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมแหงที่ 1 

วันท่ี ........../........../.........
ลําดับ วัตถุประสงค คะแนนที่ได ส่ิงท่ีตองทําการปรับปรุง (ถาไดคะแนนตํ่ากวา 4 คะแนน ใหแนะนําการปรับปรุง)

เกณฑการใหคะแนน   (1) = "ตองปรับปรุงเรงดวน"   (2) = "ตองปรับปรุง" ผูประเมิน
               (3) = "ควรปรับปรุง"   (4) = "ดี"   (5) = "ดีเย่ียม" ตําแหนง

แบบประเมิน และพัฒนาขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม

- สามารถนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวมาใชลด
ความสูญเปลาได

- ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวมีความสอดคลอง และ
ครอบคลุมกับปญหาความสูญเปลาที่พบ

- ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวมีความเหมาะสมที่จะ
นํามาใชลดความสูญเปลา

1

2

เพื่อสามารถนํามาใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมได

เพื่อสามารถนํามาใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมไดอยางสะดวก และงาย

- สามารถเขาใจขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวไดโดยงาย

- สามารถนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวมาใช
แกปญหาไดอยางสะดวก และงาย

- สามารถนําแบบฟอรมของขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการ
เคลื่อนไหวมาใชไดอยางงาย

- มีขั้นตอนการแกปญหา เพ่ือลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวท่ีพบได
อยางครบถวน
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แบบฟอรมที่ ข-7 ประเมิน และพัฒนาขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากขอบกพรองของโรงงาน
กรณีศึกษา และวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมแหงที่ 1 

วันท่ี ........../........../.........
ลําดับ วัตถุประสงค คะแนนที่ได ส่ิงท่ีตองทําการปรับปรุง (ถาไดคะแนนตํ่ากวา 4 คะแนน ใหแนะนําการปรับปรุง)

เกณฑการใหคะแนน   (1) = "ตองปรับปรุงเรงดวน"   (2) = "ตองปรับปรุง" ผูประเมิน
               (3) = "ควรปรับปรุง"   (4) = "ดี"   (5) = "ดีเย่ียม" ตําแหนง

แบบประเมิน และพัฒนาขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากขอบกพรอง

- สามารถนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากขอบกพรองมาใชลดความ
สูญเปลาได

- ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากขอบกพรองมีความสอดคลอง และ
ครอบคลุมปญหาความสูญเปลาท่ีพบ

- ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากขอบกพรองมีความเหมาะสมที่จะ
นํามาใชลดความสูญเปลา

1

2

เพื่อสามารถนํามาใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมได

เพื่อสามารถนํามาใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมไดอยางสะดวก และงาย

- สามารถเขาใจขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากขอบกพรองไดโดยงาย

- สามารถนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากขอบกพรองไปใชแกปญหา
ไดอยางสะดวก และงาย

- สามารถนําแบบฟอรมของขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากขอบกพรอง
ไปใชไดอยางสะดวก และงาย

- มีขั้นตอนการแกปญหา และลดความสูญเปลาจากขอบกพรองท่ีพบได
อยางครบถวน

 
 
แบบฟอรมที่ ข-8 ประเมิน และพัฒนาขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการของวิสาหกิจ
ขนาดกลาง และขนาดยอมแหงที่ 2 

วันที่ ........../........./.........

1.1. สามารถนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ด
ประการมาใชกับการลดความสูญเปลาได
1.2.ขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการมี
ความสอดคลอง และครอบคลุมกับปญหาที่พบ
1.3. ขั้นตอนการลดความสูญเปลาท้ังเจ็ดประการมี
ความเหมาะสมที่จะนํามาใชลดความสูญเปลา

2.1. สามารถเขาใจขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ด
ประการไดโดยงาย
2.2. สามารถนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ด
ประการมาใชแกปญหาไดอยางสะดวก และงาย
2.3. สามารถนําแบบฟอรมของข้ันตอนการลดความสูญ
เปลาท้ังเจ็ดประการมาใชไดอยางสะดวก และงาย
2.4. ขั้นตอนการลดความสูญเปลาท้ังเจ็ดประการ
สามารถแกปญหาท่ีพบไดอยางครบถวน

เกณฑการใหคะแนน   (5) = "ดีเย่ียม"   (4) = "ดี"   (3) = "ควรปรับปรุง"  (2) = "ตองปรับปรุง"   (1) = "ตองปรับปรุงเรงดวน"

การผลิต ทุกหนวยงานการผลิต และซอมบํารุง การผลิต การผลิต และการควบคุมคุณภาพ การจัดซื้อ และควบคุมพัสดุ

1. เพื่อสามารถนําไปใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมได

2. เพื่อสามารถนําไปใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมไดอยางสะดวก และงาย

วัตถุประสงค

แบบประเมิน และพัฒนาตนแบบขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ

การผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนยาย กระบวนการที่ไมเหมาะสม สินคาคงคลังที่ไมจําเปน การเคล่ือนไหวที่ไมเหมาะสม ขอบกพรอง

ขั้นตอนการลดความสูญเปลาท้ังเจ็ดประการ และงานที่เก่ียวของแตละความสูญเปลา
การผลิต

คําแนะนําการปรับปรุงในขอที่ไดตํ่ากวา 4 คะแนน

 
 



ภาคผนวก ค. 
แบบฟอรมของขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ 

 
ภาคผนวกนี้จะเปนแบบฟอรมที่ผูวิจัยไดทําการออกแบบสําหรับการรองรับในแตละ

ขั้นตอนที่ตองมีการบันทึกขอมูล การวิเคราะหขอมูล การติดตามผลของขั้นตอนการลดความสูญ
เปลาทั้งเจ็ดประการ 
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แบบฟอรมที่ ค-1 ทะเบียนแบบฟอรมการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ 
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9 SF-212
10 SF-213
11 SF-221
12 SF-231
13 SF-311
14 SF-411
15 SF-421
16 SF-511
17 SF-512
18 SF-513
19 SF-514
20 SF-611

กระบวนการลดความสูญเปลาท่ีนําแบบฟอรมไปใช

ทะเบียนแบบฟอรมการลดความสูญเปลาท้ังเจ็ดประการ

ตารางวิเคราะหโดยใชเทคนิคต้ังคําถาม
แผนภาพการเคลื่อนที่ (Flow Diagram)

แผนผังกางปลา
ตารางบันทึกปญหา และขอบกพรอง

กราฟแสดงภาระงาน
ตารางการติดตามผลการลดความสูญเปลา
ตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และการแกไขปองกัน

ตารางวิเคราะหการเตรียมเคร่ือง
ตารางการทํางานของคนกับเคร่ืองจักร

กราฟสะสมของปริมาณพัสดุคงคลัง
ตารางการเขา-ออกพัสดุคงคลัง
ตารางการควบคุมพัสดุคงคลัง
แผนการตรวจสอบคุณภาพ (Quality Plan)

ลําดับท่ี ชื่อแบบฟอรมรหัสแบบฟอรม

แผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Porcess Chart)
แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart)

แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําป
ทะเบียนการซอมบํารุง
ใบแจงซอม

แผนภูมิกระบวนการผลิตสําหรับสองมือ
ตารางการแบงประเภทของพัสดุคงคลัง
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แบบฟอรมที่ ค-2 แผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) (SF-001)/แกไขครั้งที่ 1 
 

แผนก แผนท่ี  ........../..........

สัญลักษณ และตัวอยาง วิธีการ กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง
การรอคอย

การเคลื่อนที่ การจัดเก็บ

การตรวจสอบ ผูบันทึก 
วันท่ี 

แผนภูมิกระบวนการผลิต

การปฏิบัติงาน

ช่ือกระบวนการ
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แบบฟอรมที่ ค-3 แผนภูมกิารไหลกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) (SF-002)/แกไขครั้งที่ 1 
 

แบบคน แบบวัสดุ
แผนท่ี          ............/...........

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

เวลา
นาที
วินาที

รายละเอียดการทํางาน

การจัดเก็บ

เครื่องจักรที่ใช ระยะทาง 
(เมตร)

จํานวน
คน สัญลักษณความถ่ีการ

เคลื่อนยาย

ผลคูณ

รวม (A)

% ของขั้นตอนที่เพิ่มมูลคา = B/A x 100%
ขั้นตอนที่เพิ่มมูลคา (B)

หมายเหตุ

สรุปผล

กิจกรรม

การปฏิบัติงาน

วิธีการ
ปจจุบัน

วิธีการท่ี
เสนอ

ความแตกตาง

วันที่ การตรวจสอบ
การรอคอย

การขนสง

วิธีการ

หมายเลขแผนภูมิ 
กระบวนการ

แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต

แผนก

เปอรเซนตการมีมูลคาเพิ่ม
กอนการปรับปรุง

%ดานเวลา %ดานคน

%ดานเวลา %ดานคน
หลังการปรับปรุง
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แบบฟอรมที่ ค-4 ตารางบันทึกปญหา และขอบกพรอง (SF-003)/แกไขครั้งที่ 2 
 

หนวยงาน ประเภทของปญหา
ชวงเวลาเก็บขอมูล รวม เดือน

จํานวน มูลคา/หนวย

หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล
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แบบฟอรมที่ ค-6 ตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน (SF-005)/แกไขครั้งที่ 1 
 

 
 

หนวยงาน วันที่ แผนที่ .……/…….

คน วัต
ถุด

ิบ
วิธ
ีการ

การ
วัด

เครื่
องจ

ักร
/อุป

กร
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แว
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อม เสร็จ
เรียบรอย

ยังไม
เสร็จ

สมบูรณ

หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

ตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน

ลักษณะปญหาความสูญเปลา
ผลกระทบ/ความรุนแรงของ

ปญหา
แนวทางการแกไข/ปองกัน ผูรับผิดชอบ

สาเหตุเกิดจาก

ลักษณะสาเหตุหลัก (5M+1E)
กําหนด
เสร็จ

ผลการติดตาม
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แบบฟอรมที่ ค-7 ตารางการติดตามผลการลดความสูญเปลา (SF-006)/แกไขครั้งที่ 1 
 

 
 

ชื่อหนวยงาน  ........../.........

เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง

1.1.
1.2.
1.3.

2.1.
2.2.
2.3.

3.1.
3.2.
3.3.

4.1.
4.2.
4.3.

5.1.
5.2.
5.3.

6.1.
6.2.
6.3.

7.1.
7.2.
7.3.

หนวยวัด
กําหนด
เสร็จ

แผนที่ประจําป
ไตรมาสที่ 4

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค.

5.

1.
2.
3.
4.

1. การผลิตมากเกินไป (Overproduction)

2. การรอคอย (Waiting)

3. การขนสง (Transportation)

4. กระบวนการที่ไมเหมาะสม (Inappropriate Processing)

5. สินคาคงคลังที่ไมจําเปน (Excess Inventory)

6. การเคลื่อนไหว (Extra Motion)

7. ขอบกพรอง

ปญหาที่ไมไดตามเปาหมาย แนวทางการแกไข ผูรับผิดชอบ กําหนดเสร็จสาเหตุ

ตารางการติดตามผลการลดความสูญเปลา

สถานะ

ปจจุบัน เปาหมาย
วัตถุประสงค รายการตัววัดเพื่อลดความสูญเปลา ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.มิ.ย.

ไตรมาสที่ 1
ก.ค. ส.ค.

ไตรมาสที่ 2 ไตรมาสที่ 3
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แบบฟอรมที่ ค-8 กราฟแสดงภาระงาน (SF-111)/แกไขครั้งที่ 2 
 

นาที
วิธีการ กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง วินาที

หมายเหตุ: เวลาเผื่อใหคิด 10 เปอรเซ็นตจากเวลาการทํางาน
รอบเวลาการทํางานกระบวนการที่สูงสุด + เวลาเผื่อ

กราฟแสดงภาระงาน

กําลังการผลิตตอวัน = = =

เวลากอนการปรับปรุง เวลาหลังการปรับปรุงเวลากระบวนการผลิต

เวลาการทํางานตอวัน

รอบเวลาของแตละกระบวนการ

0

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

กระบวนการ

เว
ล
า/
ห
น
วย

  …
…

…
./…

…
…

.

ภาระงานยอยของแตละกระบวนการ

0

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

พนักงาน

เว
ล
า/
ห
น
วย

  …
…

…
/…

…
…
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แบบฟอรมที่ ค-9 ใบแจงซอม (SF-211)/แกไขครั้งที่ 1 
 

เลขที่แจง
หนวยงานที่แจง
วันท่ีตองการแลวเสร็จสําหรับงานเรงดวน           งานซอม           งานซอมเรงดวน 
 / /           งานแกไขปรับปรุง           งานอื่นๆ (ระบุ)..........................
ช่ือเครื่อง/อุปกรณ รหัสเครื่อง/อุปกรณ 
รายละเอียดงานซอม/อาการเสีย

ผูแจง วันท่ี ........./........./......... ผูรับแจง วันท่ี ........./........./.........
ตําแหนง เวลาเสีย ตําแหนง 
สาเหตุ/การแกไข

ลําดับท่ี

ผูปฏิบัติงาน วันท่ี
ตําแหนง เวลาเครื่องเดินปกติ
ผลการตรวจสอบ ผาน ไมผาน
สาเหตุท่ีไมผาน

สําหรับผูแจง/หัวหนาหนวยงาน เมื่องานแลวเสร็จ สําหรับผูปฏิบัติงาน/หัวหนาหนวยงานซอม เมื่องานเสร็จ
ผูรับงาน วันท่ี ........./........./......... ผูสงงาน วันท่ี ........./........./.........
ตําแหนง ตําแหนง

 ........./........./......... รวมเวลาเครื่องเสีย

สว
นผู

ตร
วจ
รับ

งาน
กร
อก

สว
นผู

ปฏ
ิบัต

ิงาน
/ผูซ

อม
กร
อก

ใบแจงซอม

ประเภทงาน

สว
นผู

แจ
งซ

อม
กร
อก

รหัสชิ้นสวน รายการชิ้นสวน/อุปกรณท่ีใช จํานวน
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แบบฟอรมที่ ค-10 ทะเบยีนการซอมบํารุง (SF-212)/แกไขครั้งที่ 1 
 

 
 

เดือน ป จํานวนชั่วโมงทํางาน ชั่วโมง หนาที่  ........../..........
ลําดับที่ เลขที่แจง รหัสเครื่อง หนวยงาน รายการแจงซอมแซม วัน/เวลา ที่เครื่องเสีย วัน/เวลาที่เครื่องเดิน รวมเวลา (ชั่วโมง) ผูปฏิบัติงาน ผูตรวจรับงานซอม

หมายเหตุ เปอรเซนตเวลาเครื่องหยุด      = (จํานวนเวลาที่เครื่องหยุด / จํานวนเวลาเครื่องทํางาน) x 100

ทะเบียนการซอมบํารุง

รวมชั่วโมงที่เครื่องจักรหยุด =
 ………………… ชั่วโมง

ดัชนีวัดประสิทธิภาพการซอมบํารุง
% เวลาเครื่องหยุด
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แบบฟอรมที่ ค-11 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําป (SF-213)/แกไขครั้งที่ 2 
 

 
  

ชื่อเครื่องจักร รหัสเครื่องจักร แผนก ประจําป หนาที่  .........../..........

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

สัญลักษณ กําหนดการ
ปฏิบัติตามแผน
เลื่อนกําหนดการ ผูจัดทํา ตําแหนง
กําหนดการที่เลื่อนมา วันที่

กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคมสิงหาคมมกราคม กุมภาพันธ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม

แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําป  (Annually Maintenance Schedule)

ลําดับที่ รายละเอียดงาน

ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ

ผูรับผิดชอบ

ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ
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แบบฟอรมที่ ค-12 ตารางวิเคราะหการเตรยีมเครื่องจักร (SF-221)/แกไขครั้งที่ 2 
 

ช่ือเคร่ืองจักร จํานวนผูปฏิบัติงาน คน แผนท่ี             …......../…........
แผนก จํานวนการเตรียม ครั้ง/เดือน วันท่ีบันทึก 

เวลาท่ีใช
นาที
วินาที ภายใน ภายนอก ความสูญเปลา

หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

รวมเวลาท่ีใช

ตารางวิเคราะหการเตรียมเคร่ือง

ลําดับ
ท่ี

ขั้นตอนในการเตรียมเครื่อง จุดที่ควรปรับปรุงประเภทงาน

คิดเปนเปอรเซ็นตของเวลาท้ังหมด
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แบบฟอรมที่ ค-13 ตารางการทํางานของคนกับเครื่องจักร (SF-231)/แกไขครั้งที่ 1 
 

ช่ือเคร่ืองจักร           สถานะการทํางาน หนาที่  ........./.........
แผนก           สถานะวางงาน วันที่บันทึก
เวลา

นาที
วินาที

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

สัดสวนการทํางาน = A/B x 100%

ตารางการทํางานของคนกับเคร่ืองจักร

รวมเวลาทํางาน (A)
รวมเวลาวางงาน
รวมเวลาครบรอบ (B)

คน เครื่องจักร
เวลา สถานะขั้นตอนการทํางาน เวลา สถานะ ขั้นตอนการทํางาน

กราฟแทงแสดงการทํางานระหวางคน-เครื่องจักรในรอบการทํางาน

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

1

2

เวลา

ทํางาน
วาง

คน

เครื่อง
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แบบฟอรมที่ ค-14 แผนภาพการเคลื่อนที่ (Flow Diagram) (SF-311)/แกไขครั้งที่ 2 
 

 
  

พื้นที่ กระบวนการ จาก ถึง หนาที่ ….…/….…

การตรวจสอบ เมตร
วิธีการ กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

การเคลื่อนที่ การรอคอย การจัดเก็บ

แผนภาพการเคลื่อนที่

การปฏิบัติงาน รวมระยะทางการเคลื่อนยาย
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แบบฟอรมที่ ค-15 ตารางวิเคราะหโดยใชเทคนิคตั้งคําถาม (SF-411)/แกไขครั้งที่ 2 
 

หนวยงาน วันท่ี แผนท่ี  ........../..........
ช่ือกระบวนการ สวนท่ี 1

สวนท่ี 2
สภาพปญหา ทําไม 1 ทําไม 2 ทําไม 3 ทําไม 4 ทําไม 5 การพิจาราณา

ตองแกไข
ไมตองแกไข

ตองแกไข
ไมตองแกไข

ตองแกไข
ไมตองแกไข

ตองแกไข
ไมตองแกไข

ตองแกไข
ไมตองแกไข

ตองแกไข
ไมตองแกไข

ตองแกไข
ไมตองแกไข

ตองแกไข
ไมตองแกไข

ตองแกไข
ไมตองแกไข

แนวทางแกไข

ไมทําเวลานี้ไดหรือไมอยางไร
ทําอยางอื่นไดหรือไมอยางไร
จําเปนตองทําหรือไมอยางไร

5. ทําอยางไร
6. ทําไมตองทํา

2. ทําอะไร
3. ทําที่ไหน
4. ทําเม่ือไร

ไมทําอยางนี้ไดหรือไมอยางไร
ไมทําจุดนี้ไดหรือไมอยางไร

ตารางวิเคราะหโดยใชเทคนิคตั้งคําถาม

คําถาม คําตอบ
1. ใครเปนคนทํา

ขอมูลแนวทางการปรับปรุงประเด็นพิจารณา
คนอ่ืนทําไดหรือไมอยางไร
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แบบฟอรมที่ ค-16 แผนการตรวจสอบ (Quality Plan) (SF-421)/แกไขครั้งที่ 1 
 

 
 

ชื่อบริษัท หนาที่ ...../.....

แผนการตรวจสอบ แกไขครั้งที่ ......

ลงชื่อ .............................................ผูอนุมัติ
ตําแหนง .....................................................

ลําดับที่ จํานวนที่ตรวจกระบวนการ รายการตรวจสอบ เกณฑการยอมรับ เอกสารอางอิงความถี่ในการตรวจ ผูรับผิดชอบ วิธีการตรวจ วิธีการแกไข
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แบบฟอรมที่ ค-17 ตารางการแบงประเภทของพัสดุคงคลัง (SF-511)/แกไขครั้งที่ 1 
 

เดือน

มูลคาใน 1 รอบ

รวมมูลคาพัสดุคงคลังใน 1 รอบ
หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

ตารางการแบงประเภทของพัสดุคงคลัง

เปอรเซ็นต
มูลคา

เปอรเซนต
มูลคาสะสม

ประเภท
พัสดุ

ลําดับ
ท่ี

รายการพัสดุ
ราคาตอ
หนวย

แผนท่ี
ชวงเวลาเก็บขอมูล ........../..........

ปริมาณใช 
1 รอบ

ชนิดพัสดุคงคลัง         

รหัสพัสดุ หนวย

       วัตถุดิบ             สินคาสําเร็จรูป จํานวนรอบในการคํานวณ (M)
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แบบฟอรมที่ ค-18 ตารางการควบคุมพัสดุคงคลัง (SF-512)/แกไขครั้งที่ 2 
 

 
 

       วัตถุดิบ             สินคาสําเร็จรูป
เดือน เปอรเซ็นต บาท/ครั้ง

   

หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล วิธีการ กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

คาจัดเก็บ (I) %ของมูลคาสินคา คาสั่งซื้อ หรือสั่งผลิต (A) ประเภทพัสดุ (Class)
ชวงเวลาเก็บขอมูล 0.15

รวมคาใชจาย

รายการพัสดุคงคลัง
ราคาตอ
หนวย

ยอดใชหรือ
 ยอดขาย

ระยะเวลาการ
สั่งซื้อสั่งผลิต 

(วัน)

จุดสั่งซื้อหรือ
ผลิต  (Min) =

ปริมาณการสังซื้อ
สั่งผลิตที่เหมาะสม

ปริมาณจัดเก็บ
สูงสุด (Max) =

คาใชจายการ
สั่งซื้อ สั่งผลิต

ตารางการควบคุมพัสดุคงคลัง

ลําดับที่ คาใชจายการ
จัดเก็บ

คาใชจายการบริหาร
พัสดุคงคลังรหัสพัสดุ หนวย

ปริมาณเผื่อ
ในชวงขายดี 
(Class A,B)

ชนิดพัสดุคงคลัง      จํานวนรอบในการคํานวณ (M)
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แบบฟอรมที่ ค-19 ตารางการเขา-ออก พัสดุคงคลัง (SF-513)/แกไขครั้งที่ 1 
 

 
  

ชนิดพัสดุคงคลัง                   วัตถุดิบ สินคาสําเร็จรูป ป หนาที่  ............./…..........

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.
เขา
สะสม
ออก
สะสม
เขา
สะสม
ออก
สะสม
เขา
สะสม
ออก
สะสม
เขา
สะสม
ออก
สะสม
เขา
สะสม
ออก
สะสม
เขา
สะสม
ออก
สะสม
เขา
สะสม
ออก
สะสม

เดือน
รายการพัสดุคงคลัง

ลําดับ
ที่

จํานวน รวม

ตารางการเขา-ออก พัสดุคงคลัง
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แบบฟอรมที่ ค-20 กราฟสะสมของปริมาณ พัสดุคงคลัง (SF-514)/แกไขครั้งที่ 1 
 

 
 

ชื่อพัสดุคงคลัง วัตถุดิบ สินคาสําเร็จรูป ชื่อพัสดุคงคลัง วัตถุดิบ สินคาสําเร็จรูป

ชื่อพัสดุคงคลัง วัตถุดิบ สินคาสําเร็จรูป ชื่อพัสดุคงคลัง วัตถุดิบ สินคาสําเร็จรูป

กราฟสะสมของปริมาณพัสดุคงคลัง
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ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

เดือน

ป
ริม
าณ

 (
ช
ิ้น

)

จํานวนเขา

จํานวนออก

฿0

฿10

฿20

฿30

฿40

฿50

฿60

฿70

฿80

฿90

฿100

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.
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แบบฟอรมที่ ค-21 แผนภูมกิระบวนการผลิตสําหรับสองมือ (SF-611)/แกไขครั้งที่ 1 
 

หมายเลขแผนภูมิ แผนที่............/..............

แผนก
วันที่

มือซาย มือขวา

ตัวอยางสัญลักษณ

รูปภาพ/สเก็ตซ ลักษณะงาน

วิธีการ
  กอนการปรับปรุง               หลังการปรับปรุง

แผนภูมิกระบวนการผลิตสําหรับสองมือ

กิจกรรม วิธีการเดิม

รวม

สรุป

รายละเอียดการทํางานมือซาย สัญลักษณ

กระบวนการ

สัญลักษณ รายละเอียดการทํางานมือขวา

รวม

วิธีการใหม
มือซาย มือขวา

ถือชิ้นงานคาง
มือวาง/ไมเคลื่อนไหว

จับ, ปลอย, ประกอบ
ย่ืนมือ, ยายชิ้นงาน

รวม

 



ภาคผนวก ง. 
คูมือขั้นตอนการลดความสูญเปลา และวิธีการใชแบบฟอรม 

 
 ภาคผนวกนี้จะเปนคูมือขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ และวิธีการใช
แบบฟอรม ที่ผูวิจัยไดเขียนขึ้นหลังจากที่ไดนําผลการประเมินจากวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาด
ยอมทั้ง 3 แหง มาปรับปรุง เพื่อพัฒนาขั้นตอนการลดความสูญเปลา 
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ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป 

วัตถุประสงค 
1. เพื่อใหเวลาการทํางานของแตละกระบวนการมีความสมดุล 
2. เพื่อลดรอบเวลาในการผลิต (Cycle Time) 
3. เพื่อลดงานคางระหวางกระบวนการผลิต (WIP: Work in Process) 

ขั้นตอนการลดความสูญเปลา 
1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อใหเขาใจถึงภาพโดยรวมของกระบวนการผลิตโดยใช

แบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) (SF-001) ตามคูมือวิธีการบันทึก
แบบฟอรม (SIF-001) 

2. ศึกษาเก็บขอมูลรายละเอียดการทํางาน เวลาการทํางาน ระยะทาง และความถี่การ
เคลื่อนยาย เครื่องจักรที่ใช และจํานวนพนักงานของกระบวนการผลิตที่สนใจ โดยใชแบบฟอรม
แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) (SF-002) ตามคูมือวิธีการบันทึก
แบบฟอรม (SFI-001) 

3. นําขอมูลดานเวลาในชอง “เวลา” ของแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (SF-002) 
ของแตละกระบวนการ นํามาสรางเปนกราฟแทงลงในแบบฟอรมกราฟภาระงาน (SF-111) โดย
แกนแนวนอนจะเปนกระบวนการ และในแกนแนวตั้งจะเปนเวลาของแตละกระบวนการ (Cycle 
Time) เมื่อนํามาสรางเปนกราฟจะสามารถวิเคราะหจุดที่เปนคอขวด (Bottleneck) ของกระบวนการ 
ซ่ึงเปนกระบวนการที่ใชเวลาในการผลิตตอหนวยมากที่สุดของกระบวนการ ซ่ึงจะทําใหเกิดงาน
คางระหวางกระบวนการ (Work in Process: WIP) ตามรูปที่ ง-2 

4. แยกงานในแตละกระบวนการออกเปนงานยอยๆ โดยใชฟอรมกราฟภาระงาน (SF-
111) ซ่ึงแกนแนวนอนจะเปนพนักงานที่ใชในแตละกระบวนการ แกนแนวตั้งจะเปนเวลาที่ใชในแต
ละงาน โดยพนักงานคนหนึ่งอาจจะมีหลายงาน ใหนําเวลางานของพนักงานคนนั้นสรางกราฟตอ
ขึ้นไปในแนวแกนตั้งจนหมดงานของพนักงานหนึ่งคน ซ่ึงจะสามารถแยกงานออกเปนงานยอยๆ 
ไดตามรูปที่ ง-3 

5. ใชหลักการ ECRS (กําจัดทิ้ง รวมเขาดวยกัน จัดลําดับใหม และทําใหงายขึ้น) เพื่อท่ีจะปรับ
เรียบกระบวนการผลิตใหมีรอบเวลา (Cycle Time) ของแตละกระบวนการใกลเคียงกัน 

6. บันทึกรายการตัวช้ีวัดเพื่อลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) ใน
แบบฟอรมตารางการติดตามผลการลดความสูญเปลา (SF-006) ตามคูมือวิธีการบันทึกแบบฟอรม 
(SFI-001) และเมื่อครบกําหนดเสร็จ แตผลการลดความสูญเปลายังไมไดตามเปาหมาย ใหทําการ
บันทึกในสวนดานลางของแบบฟอรม เพื่อเปนการแกไขปรับปรุง (Action) ปญหาที่ไมไดตาม
เปาหมาย 
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นาที
วิธีการ กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง วินาที

= 28800 = 378 โหล/วัน
69.36 + (0.1 x 69.36)

หมายเหตุ: เวลาเผื่อใหคิดเปนเปอรเซ็นตจากเวลาการทํางานประมาณ 10 เปอรเซ็นต
รอบเวลาการทํางานกระบวนการที่สูงสุด + เวลาเผื่อ

น้ํายาเคมี

กราฟแสดงภาระงาน

กําลังการผลิตตอวัน =

เวลากอนการปรับปรุง เวลาหลังการปรับปรุง
69.36

เวลากระบวนการผลิต

เวลาการทํางานตอวัน

รอบเวลาของแตละกระบวนการ

26.64

69.36

48.48

12.48

38.64

4.68
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ใสสารตกตะกอน บรรจุนํ้ายาเคมี ปดฝา ทําเคร่ืองหมาย บรรจุกลองโหล บรรจุกลองกุรุส

กระบวนการ

เว
ล
า/
ห
น
วย

 (
วิน
าท
ี/โ
ห
ล

)

1. บันทึกชื่อกระบวนการ
ผลิตท่ีทำการศึกษา

2. นำเวลาของแต่ละกระบวนการ
มาสร้างเป็นกราฟแท่ง

3. จุดท่ีใช้เวลามากท่ีสุด

4. คำนวณการผลิตต่อวัน

5. บันทึกเวลาก่อนปรับปรุง
และหลังปรับปรุง เพื่อเปรียบเทียบ

 
รูปที่ ง-2 วิธีการบันทึกกราฟแสดงภาระงานในสวนของกราฟแทงแสดงรอบเวลาการผลิต 

 

เวลารับภาระของแตละ Operator
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รูปที่ ง-3 แสดงการแยกงานยอยของพนกังานแตละคน 
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ตัวอยางการบนัทึกตาราง แผนภูมิ และกราฟ 
 

นาที
วิธีการ กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง วินาที

= 28800 = 378 โหล/วัน
69.36 + (0.1 x 69.36)

หมายเหตุ: เวลาเผื่อใหคิดเปนเปอรเซ็นตจากเวลาการทํางานประมาณ 10 เปอรเซ็นต
รอบเวลาการทํางานกระบวนการที่สูงสุด + เวลาเผื่อ

น้ํายาเคมี

กราฟแสดงภาระงาน

กําลังการผลิตตอวัน =

เวลากอนการปรับปรุง เวลาหลังการปรับปรุง
69.36

เวลากระบวนการผลิต

เวลาการทํางานตอวัน

รอบเวลาของแตละกระบวนการ

26.64

69.36

48.48

12.48
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ใสสารตกตะกอน บรรจุนํ้ายาเคมี ปดฝา ทําเครื่องหมาย บรรจุกลองโหล บรรจุกลองกุรุส

กระบวนการ
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รูปที่ ง-4 ตัวอยางการบันทกึกราฟภาระงาน (SF-111) 
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ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอย 
การรอคอยการซอมเครื่องจักรท่ีเสีย 

วัตถุประสงค 
1. เพื่อลดความลาชาในการผลิตเนื่องจากเครื่องจักรเสีย 
2. เพื่อลดการเกดิขอบกพรองแบบกะทันหันของเครื่องจักร (Breakdown) 
3. เพื่อเพิ่มความพรอมในการใชเครื่องจักร 

 
ขั้นตอนการลดความสูญเปลา 

1. ศึกษาการเกิดขอบกพรองแบบกะทันหันของเครื่องจักร (Breakdown) โดยจัดทําระบบเก็บ
ขอมูล และระบบการซอมบํารุง (Breakdown Maintenance) เพื่อเก็บขอมูลเวลาการขัดของแบบ
กะทันหัน การแกไขขอขัดของ และชิ้นสวนอุปกรณที่ใชของเครื่องจักร โดยใชแบบฟอรมใบแจง
ซอม (SF-211) ตามตัวอยางรูปที่ ง-7 

2. นําขอมูลที่ไดจากแบบฟอรมใบแจงซอม (SF-211)บันทึกลงในแบบฟอรมทะเบียนการ
ซอมบํารุง (SF-212) เพื่อเปนการติดตามผลการซอมบํารุง และเปนการรวบรวมขอมูลเพื่อจะนําไป
วิเคราะหหาประสิทธิภาพการบํารุงรักษาเครื่องจักรภายในรอบ 1 เดือน และหาแนวทางการ
ปรับปรุง โดยดูจากเปอรเซ็นตเวลาการใชเครื่องจักร เชน ตามตัวอยางการบันทึกทะเบียนการซอม
บํารุง (SF-212) ตามรูปที่ ง-8 เปอรเซ็นตเวลาการใชเครื่องเทากับ 99.27% หมายความวาจากเวลา
การทํางานทั้งหมดไดใชเครื่องจักรไป 99.27%  

3. รวบรวมขอขัดของของเครื่องจัดชวงที่ผานมา เพื่อนํามาจัดลําดับความสําคัญของการเกิด
ขอขัดของ และวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา แลวทําการวางแผนการบํารุงรักษา โดยใชแบบฟอรม
ตารางบันทึกปญหาและขอบกพรอง (SF-003) ตามรูปที่ ง-5 และนําขอมูลไปสรางแผนผังพาเรโตที่
อยูในแบบฟอรมเดียวกัน ตามตัวอยางการบันทึกตารางบันทึกปญหา และขอบกพรอง (SF-003) 
ตามรูปที่ ง-6 

4. นําปญหาจากการวิเคราะหแผนผังพาเรโตที่เปนลําดับที่ 1 มาวิเคราะหหาสาเหตุ เพื่อนํา
สาเหตุที่ทําใหเครื่องจักรขัดของกะทันหัน (Breakdown) ไปวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร โดย
การวิเคราะหหาสาเหตุจะใชแบบฟอรมแผนผังกางปลา (SF-004) แตในการวิเคราะหหาสาเหตุการ
เสียของเครื่องจักรไมจําเปนตองใชแนวทาง 5M 1E (คน เครื่องจักร วัตถุดิบ วิธีการ การวัด และ
สภาพแวดลอม) ก็ได ตามตัวอยางการบันทึกแผนผังกางปลา (SF-004) ตามรูปที่ ง-10 ซ่ึงมีวิธีการ
บันทึกตามคูมือวิธีการบันทึกแบบฟอรม (SFI-001) 
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4. นําสาเหตุที่ไดจากการวิเคราะห มาหาแนวทางแกไข และจัดทําเปนมาตรฐานการตรวจสอบ 
ระยะเวลาการตรวจสอบ ระยะเวลาการเปลี่ยนชิ้นสวน และมาตรการที่จะปองกันการเกิดปญหา
ดังกลาว โดยจากตัวอยางของแผนผังกางปลาสามารถนําสาเหตุของปญหาน้ํามันปมไฮดรอลิกรั่วซึม
ทําการวางแผนการบํารุงรักษาไดตามตัวอยางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําป (SF-213) ตาม
รูปที่ ง-11 

5. ทําการบันทึกรายการตัวช้ีวัดเพื่อลดความสูญเปลาจากการรอคอย (Waiting) ในแบบฟอรม
ตารางการติดตามผลการลดความสูญเปลา (SF-006) ตามคูมือวิธีการบันทึกแบบฟอรม (SFI-001) 
และเมื่อครบกําหนดเสร็จ แตผลการลดความสูญเปลายังไมไดตามเปาหมาย ใหทําการบันทึกใน
สวนดานลางของแบบฟอรม เพื่อเปนการแกไขปรับปรุง (Action) ปญหาที่ไมไดตามเปาหมาย 
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ตัวอยางการบนัทึกตาราง แผนภูมิ และกราฟ 
 

เลขท่ีแจง
หนวยงานที่แจง
วันท่ีตองการแลวเสร็จสําหรับงานเรงดวน           งานซอม           งานซอมเรงดวน 
 / /           งานแกไขปรับปรุง           งานอื่นๆ (ระบุ)..........................
ช่ือเคร่ือง/อุปกรณ รหัสเคร่ือง/อุปกรณ 
รายละเอียดงานซอม/อาการเสีย

กระบอกสูบมีน้ํามันร่ัวซึมอยูตลอดเวลา

ผูแจง วันท่ี ...02.../..02.../..46.... ผูรับแจง วันท่ี ...02.../..02.../..46....
ตําแหนง เวลาเสีย 15.30 ตําแหนง 
สาเหตุ/การแกไข

ซีลยางของกระบอกสูบที่ใชอยูเสื่อมสภาพการใชงาน ตองทําการเปลี่ยนซีลกระบอกสูบใหม

ลําดับท่ี
1

ผูปฏิบัติงาน วันท่ี
ตําแหนง เวลาเครื่องเดินปกติ 17.00
ผลการตรวจสอบ ผาน ไมผาน
สาเหตุท่ีไมผาน

สําหรับผูแจง/หัวหนาหนวยงาน เมื่องานแลวเสร็จ สําหรับผูปฏิบัติงาน/หัวหนาหนวยงานซอม เมื่องานเสร็จ
ผูรับงาน วันท่ี ...03.../...02.../...46... ผูสงงาน วันท่ี ...03.../...02.../...46...
ตําแหนง ตําแหนงหัวหนาแผนกประกอบ

นายรักษา เคร่ืองจักร
หัวหนางานซอม

นายซอม เครื่องจักร
1.50 ชั่วโมงชางซอม

นายดูแล เคร่ืองจกัร

นายใช เครื่องจักร
ชางเครื่อง

นายรักษา เคร่ืองจักร
หัวหนางานซอม

แผนกประกอบ
001

ปมไฮโรลิก P-007

 ...03..../...02..../...46.... รวมเวลาเครื่องเสีย

สว
นผู

ตร
วจ
รับ

งาน
กร
อก

สว
นผู

ปฏ
ิบัต

ิงาน
/ผูซ

อม
กร
อก

ใบแจงซอม

ประเภทงาน

สว
นผู

แจ
งซ

อม
กร
อก

รหัสช้ินสวน รายการชิ้นสวน/อุปกรณท่ีใช จํานวน
2 เสนS-029 ซีลยางกระบอกสูบขนาด 20 x 2 mm

 
รูปที่ ง-7 ตัวอยางการบันทกึใบแจงซอม (SF-211) 
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รูปที่ ง-8 ตัวอยางการบันทกึทะเบียนการซอมบํารุง (SF-212) 

   

เดือน กุมภาพันธ ป 2546 จํานวนชั่วโมงทํางาน 208 ชั่วโมง หนาที่  .....1...../....1......
ลําดับที่ เลขที่แจง รหัสเครื่อง หนวยงาน รายการแจงซอมแซม วัน/เวลา ที่เครื่องเสีย วัน/เวลาที่เครื่องเดิน รวมเวลา (ชั่วโมง) ผูปฏิบัติงาน ผูตรวจรับงานซอม

1 001 P-007 แผนกประกอบ น้ํามันกระบอกสูบรั่ว 02/02/46 / 15.30 น. 02/02/46 / 17.00 น. 1.50 นายซอม นายดูแล

ชั่วโมง
หมายเหตุ เปอรเซนตเวลาเครื่องหยุด      = (จํานวนเวลาที่เครื่องหยุด / จํานวนเวลาเครื่องทํางาน) x 100

ทะเบียนการซอมบํารุง

ดัชนีวัดประสิทธิภาพการซอมบํารุง
% เวลาเครื่องหยุด

99.27%
รวมชั่วโมงที่เครื่องจักรหยุด

1.50
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หนวยงาน ประเภทของปญหา
ชวงเวลาเก็บขอมูล รวม 6 เดือน

จํานวน มูลคา/หนวย
55 คร้ัง - 55 56.12 56.12 1
20 คร้ัง - 20 20.41 76.53 2
10 คร้ัง - 10 10.20 86.73 3

8 คร้ัง - 8 8.16 94.90 4
5 คร้ัง - 5 5.10 100.00 5

98

หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

1. น้ํามันรั่วที่กระบอกสูบ
2. ทอน้ํามันแตก
3. ทอยางรั่ว
4. วาลวร่ัว

8.
7.
6.
5. อ่ืนๆ

10.
รวม

9.

ตารางบันทึกปญหา และขอบกพรอง

จํานวนที่ตรวจพบ
รายการปญหา และขอบกพรอง

รวมมูลคาการ
สูญเสีย

คิดเปน
เปอรเซ็นต

ลําดับ
ความสําคัญ% สะสม

แผนกประกอบ
ม.ค. 45 - มิ.ย. 45

ขอขัดของปมไฮโดรลิก

แผนผังพาเรโต (Pareto) ปญหา และขอบกพรอง
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รูปที่ ง-9 ตัวอยางการบันทกึตารางบันทึกปญหา และขอบกพรอง (SF-003) ขอขัดของปมไฮโดรลิก 
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รูปที่ ง-11 ตัวอยางการบันทกึแผนการบํารงุรักษาเครื่องจกัรประจําป (SF-213) 

 

ชื่อเครื่องจักร ปมไฮดรอลิก รหัสเครื่องจักร แผนก ประจําป หนาที่  ......1...../....1......

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
1 นายบํารุง  รักษา
2 นายบํารุง  รักษา
3 นายบํารุง  รักษา

สัญลักษณ กําหนดการ
ปฏิบัติตามแผน
เลื่อนกําหนดการ ผูจัดทํา ตําแหนง
กําหนดการที่เลื่อนมา วันที่

นายดูแล  ควบคุม หัวหนาซอมบํารุง
 02/01/46

P-007 ประกอบ 2546
กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคมสิงหาคมมกราคม กุมภาพันธ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม

ตรวจสอบการแตกราวของทอยาง
ตรวจสอบความแนนของโบลท

มิถุนายน กรกฎาคม

แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําป  (Annually Maintenance Schedule)

เปลี่ยน Grand Seal

ลําดับที่ รายละเอียดงาน

ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ

ผูรับผิดชอบ

ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ





  171 

แนวคิดสําหรับการเตรียมเคร่ือง 
แนวคิดที่ 1 แยกการเตรียมในเครื่อง และการเตรียมนอกเครื่องออกจากกัน 
แนวคิดที่ 2 เปล่ียนการเตรียมในเครื่องใหเปนการเตรียมนอกเครื่อง 
แนวคิดที่ 3 ขจัดการปรับแตง 
แนวคิดที่ 4 ขจัดความจําเปนในการเตรียมเครื่อง 

 เทคนิคสําหรับการเตรียมเคร่ือง 
  เทคนิคที่ 1 วางมาตรฐานการเตรียมนอกเครื่อง 
  เทคนิคที่ 2 กําหนดมาตรฐานเฉพาะสวนที่จําเปน 
  เทคนิคที่ 3 ใชตัวจับยึดเร็ว 
  เทคนิคที่ 4 ใชอุปกรณชวย 
  เทคนิคที่ 5 ทํางานพรอมกัน 
  เทคนิคที่ 6 ใชเครื่องกลชวย 
 

4. บันทึกรายการตัวช้ีวัดเพื่อลดความสูญเปลาจากการรอคอย (Waiting) ในตารางการติดตาม
ผลการลดความสูญเปลา (SF-006) ตามคูมือวิธีการบันทึกแบบฟอรม (SFI-001) และเมื่อครบ
กําหนดเสร็จ แตผลการลดความสูญเปลายังไมไดตามเปาหมาย ใหทําการบันทึกในสวนดานลาง
ของแบบฟอรม เพื่อเปนการแกไขปรับปรุง (Action) ปญหาที่ไมไดตามเปาหมาย 
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ตัวอยางการบนัทึกตาราง แผนภูมิ และกราฟ 
 

ช่ือเคร่ืองจักร                  อัดขึ้นรูป จํานวนผูปฏิบัติงาน 1 คน แผนท่ี             …...1..../..1....
แผนก ขึ้นรูป จํานวนการเตรียม 3 ครั้ง/เดือน วันท่ีบันทึก           02/01/45

เวลาท่ีใช
นาที
วินาที ภายใน ภายนอก ความสูญเปลา

1 ปดสวิทช 24.02
2 ถอดทอลมออก 24.12
3 สะสางทอลมใหเขาที่ 24.40 จัดสายลมใหมีความเรียบรอย

4 แยกวัตถุดิบออกจากแมพิมพ 25.15
5 เล่ือน Stoke ลง 25.23
6 คลายสลักเกลียวใหหลวม 25.43
7 คลายสลักเกลียวตรงกลางแมพิมพบนใหหลวม 26.08
8 ถอด Counter ออก 26.22
9 ถอดแมพิมพบนออก 26.38

10 คลายสลักเกลียวแมพิมพลางใหหลวม 26.54
11 ถอดสลักเกลียวแมพิมพลางออก 27.19 แกไขไมตองถอดสลักเกลียวออก

12 เตรียมรถเข็นลําเลียง 27.45 ใหมีการเตรียมกอนเตรียมเครื่อง

13 เซ็ทรถเข็นเขากับตัวยึด 28.07

336.28 229.17 28.07 79.04
68.15 8.35 23.50

หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล
คิดเปนเปอรเซ็นตของเวลาท้ังหมด

ตารางวิเคราะหการเตรียมเคร่ือง

ลําดับ
ท่ี

ขั้นตอนในการเตรียมเครื่อง ประเภทงาน จุดที่ควรปรับปรุง

รวมเวลาท่ีใช

 
รูปที่ ง-13 ตัวอยางการบันทกึตารางวิเคราะหการเตรียมเครื่อง (SF-221) 
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รูปที่ ง-14 ตัวอยางการบันทึกตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน (SF-005) เพื่อลด
เวลาจากการเตรียมเครื่อง 

หนวยงาน วันที่ แผนที่ .…1…/…1….

คน วัต
ถุด

ิบ
วิธ
ีการ

การ
วัด

เครื่
องจ

ักร
/อุป

กร
ณ

สภ
าพ

แว
ดล

อม เสร็จ
เรียบรอย

ยังไม
เสร็จ

สมบูรณ

1. ฝาน้ํายาเคมีหลวม ทําใหมีสินคาตีคืน และความ - ขาดมาตรฐานการตรวจวัตถุดิบ - จัดทํามาตรฐานการตรวจสอบวัตถุดิบ ผูวิจัย 28/02/46
นาเชื่อถือในตัวสินคาลดลง - วิธีการตรวจสอบไมถูกตอง - กําหนดวิธีการตรวจสอบใหม ให แผนก Q.C 28/02/46

สามารถครอบคลุมพลาสติกแตละ
เบอรของเครื่องฉีด

- ไมมีการกําหนดชวงเวลาสับ - กําหนดชวงเวลาการหมุนฝา แผนกผลิต 28/02/46
เปลี่ยนการหมุนฝา ทําใหเมื่อยลา
- จุดขายมีอุณหภูมิสูง - ทําการสื่อสารทําความเขาใจกับผูขาย แผนกขาย 28/02/46

ถึงอุณหภูมิในการจัดเก็บ

หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

02/01/46
ตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน

ลักษณะปญหาความสูญเปลา
ผลกระทบ/ความรุนแรงของ

ปญหา
แนวทางการแกไข และปองกัน ผูรับผิดชอบ

สาเหตุเกิดจาก

ลักษณะสาเหตุหลัก (5M+1E)
กําหนด
เสร็จ

ผลการติดตาม

แผนกผลิต
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ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอย 
การรอคอยจากเครื่องจักรทํางาน 

วัตถุประสงค 
1. เพื่อลดเวลาการทํางานของกระบวนการผลิตที่คนทํางานกับเครื่องจักร 
2. เพื่อเพิ่มการใชงานของเครื่องจักรใหมากขึ้น 

 
ขั้นตอนการลดความสูญเปลา 

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อใหเขาใจถึงภาพโดยรวมของกระบวนการผลิตโดยใช
แบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) (SF-001) ตามคูมือวิธีการบันทึก
แบบฟอรม (SFI-001) 

2. ศึกษาเก็บขอมูลรายละเอียดการทํางาน เวลาการทํางาน ระยะทาง และความถี่การ
เคลื่อนยาย เครื่องจักรที่ใช และจํานวนพนักงานของกระบวนการผลิตที่สนใจ โดยใชแบบฟอรม
แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) (SF-002) ตามคูมือวิธีการบันทึก
แบบฟอรม (SFI-001) 

3. ศึกษาวิเคราะหกระบวนการของคนกับเครื่องจักรในหนึ่งรอบการทํางาน (Cycle) โดยแจก
แจงออกเปนกิจกรรมยอย และบันทึกเวลาของแตละกิจกรรมในขั้นตอนที่มีการทํางานของคนกับ
เครื่องจักร และนําขอมูลดานเวลามาสรางกราฟแทงแสดงการทํางานระหวางคนกับเครื่องจักรใน
รอบการทํางาน เพื่อชวยในการวิเคราะหหาสัดสวนการทํางาน ชวงเวลาทํางาน และชวงเวลาวางงาน
ทั้งของคน และเครื่องจักร โดยทําการบันทึกลงในแบบฟอรมตารางการทํางานของคนกับเครื่องจักร 
(SF-231) ตามตัวอยางรูปที่ ง-16 ซ่ึงมีวิธีการบันทึกดังนี้ 

3.1 ศึกษาขั้นตอน และแจกแจงการทํางานของคนกับเครื่องจักรออกเปนงานยอย และ
บันทึกสัญลักษณแทนขั้นตอน เหลานั้น โดยสัญลักษณที่ใชแทนขั้นตอนมีสองสัญลักษณดังนี้ 
สัญลักษณ ชื่อเรียก การแสดงกิจกรรมของผูปฏิบัติงาน การแสดงกิจกรรมของเคร่ืองจักร

การทํางาน อยางใดอยางหนึ่งใน
สถานที่ ที่กําหนด
รอคอยงานอยูโดยไมไดทําอะไร หรือ
มีการเคลื่อนไหวที่สูญเปลา

เครื่องจักรกําลังเพิ่มมูลคาใหแก
ชิ้นงานการผลิต
เครื่องจักรอยูในสภาวะหยุดนิ่ง หรือ
เดินเคร่ืองอยูแตไมไดทํางาน

การทํางาน

การวางงาน 
(การพักรอ)  

รูปที่ ง-15 สัญลักษณแสดงขัน้ตอนการทํางาน 
 

3.2 บันทึกรายละเอียดขั้นตอนการทํางานของคน และเครื่องจักรลงในชอง “ขั้นตอน
การทํางาน” พรอมบันทึกเวลา และสถานการณทํางานตามสัญลักษณ โดยความสูงของชองจะ
เทากับจํานวนคาบเวลาของการทํางาน 
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3.3 รวมเวลาการทํางานของคน และเครื่องจักร (เวลาที่อยูในชองสถานะที่มีสัญลักษณ
ระบายทึบ) บันทึกเวลาดังกลาวลงในชอง “รวมเวลา (A)” และทําการรวมเวลาวางงาน (เวลาที่อยูใน
ชองสถานะที่มีสัญลักษณโปรง) เวลาครบรอบ (เวลาทั้งหมดที่ใชในรอบการทํางาน) 

3.4 วิเคราะหหาสัดสวนการทํางานของคน และเครื่องจักร เชน ตามตัวอยางรูปที่ ง-16 
จะไดสัดสวนการทํางานของคนเทากับ 66.67% หมายความวาจากเวลาการทํางานทั้งหมดพนักได
ทํางานไป 66.67% และเวลาที่เหลืออีก 33.33% เปนการรอคอยเครื่องจักรทํางาน และสัดสวนการ
ทํางานของเครื่องจักรเทากับ 33.33% หมายความวาจากเวลาการทํางานทั้งหมดเครื่องจักรไดใชงาน
เพียง 33.33% สวนที่เหลือ 66.67% จะเปนรอคอยคนทํางาน 

3.5 เพื่อใหงายตอการวิเคราะห อาจนําขอมูลมาสรางเปนกราฟซึ่งอยูในแบบฟอรม
เดียวกับตารางการทํางานของคนกับเครื่องจักร (SF-231) โดยในแกนแนวนอนจะเปนคาบของเวลา 
สวนแกนแนวตั้งจะเปนคน และเครื่องจักร โดยใหสถานะทํางานเปนสีเขม หรือระบายทึบ และ
สถานะวางงานเปนสีออน หรือโปรงใส 

4. วิเคราะหหาสาเหตุความสูญเปลาจากการรอคอยเครื่องจักร โดยใชตารางการวิเคราะห 
ปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน (SF-005)ตามคูมือวิธีการบันทึกแบบฟอรม (SFI-001) 

5. ปรับปรุงมาตรฐานการทํางาน โดยใชแนวทางการปรับการทํางานภายนอก (งานที่สามารถ
ทําในระหวางเครื่องจักรทํางานได) ทําในชวงเวลาที่เครื่องจักรทํางาน  

6. บันทึกรายการตัวช้ีวัดเพื่อลดความสูญเปลาจากการรอคอย (Waiting) ในตารางการติดตาม
ผลการลดความสูญเปลา (SF-006) ตามคูมือวิธีการบันทึกแบบฟอรม (SFI-001) และเมื่อครบ
กําหนดเสร็จ แตผลการลดความสูญเปลายังไมไดตามเปาหมาย ใหทําการบันทึกในสวนดานลาง
ของแบบฟอรม เพื่อเปนการแกไขปรับปรุง (Action) ปญหาที่ไมไดตามเปาหมาย 
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ตัวอยางการบนัทึกตาราง แผนภูมิ และกราฟ 
 

ช่ือเคร่ืองจักร              เครื่องอัดขึ้นรูป           สถานะการทํางาน หนาที่  .....1.../....1...
แผนก ขึ้นรูป           สถานะวางงาน วันที่บันทึก
เวลา

นาที
วินาที

1
2
3
4
5
6
7
8
9 4. ดึงช้ินงานสําเร็จออก 1 วางงาน 1

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

6 3
3 6
9 9

66.67 33.33

หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

ตารางการทํางานของคนกับเคร่ืองจักร

2

02/01/46

สัดสวนการทํางาน = A/B x 100%

วางงาน 5

วางงาน 3

3

2. สอดแผนเหล็กเขาเครื่อง และกด
สวิทช

3. พับแผนเหล็ก 3

รวมเวลาทํางาน (A)
รวมเวลาวางงาน
รวมเวลาครบรอบ (B)

 1. ทาแผนเหล็กดวยผาชุบนํ้ามัน

คน เครื่องจักร
ขั้นตอนการทํางาน เวลา สถานะ ขั้นตอนการทํางาน เวลา สถานะ

กราฟแทงแสดงการทํางานระหวางคน-เครื่องจักรในรอบการทํางาน

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

1

เวลา

ทํางาน
วาง

คน

เครื่อง

 
รูปที่ ง-16 ตัวอยางการบันทกึตารางการทํางานของคนกบัเครื่องจักร (SF-231) 
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รูปที่ ง-17 ตัวอยางการบันทึกตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน (SF-005) เพื่อลด
การรอคอยเครื่องจักรทํางาน 

หนวยงาน วันที่ แผนที่ .…1…/…1….

คน วัต
ถุด

ิบ
วิธ
ีการ

การ
วัด

เคร
ื่องจ

ักร
/อุป

กร
ณ

สภ
าพ

แว
ดล

อม เสร็จ
เรียบรอย

ยังไม
เสร็จ

สมบูรณ

1.การรอเครื่องอัดขึ้นรูปทํางาน ใชเวลาในการผลิตมากขึ้น - ตองทาน้ํามันที่เหล็ก สรางตัวจับแผนเหล็กขณะเครื่องพับ หัวหนาแผนก 02/02/46
- เครื่องจักรไมสามารถปอนงานได และปรับวิธีการทํางานทาน้ํามัน
อัตโนมัติ ที่เหล็กขณะที่เครื่องพับเหล็กอยู
- ตองจับแผนเหล็กขณะพับ

หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

แผนกขึ้นรูป 02/01/46
ตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน

ลักษณะปญหาความสูญเปลา
ผลกระทบ/ความรุนแรงของ

ปญหา
แนวทางการแกไข และปองกัน ผูรับผิดชอบ

สาเหตุเกิดจาก

ลักษณะสาเหตุหลัก (5M+1E)
กําหนด
เสร็จ

ผลการติดตาม
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คูมือขั้นตอนการลดความสญูเปลาจากการรอคอย 
การรอคอยจากกระบวนการ 

วัตถุประสงค 
1. เพื่อลดเวลาเวลาการรอคอยที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการผลิต 
2. เพื่อเพิ่มเปอรเซ็นตการมีมูลคาเพิ่มทางดานเวลาของกระบวนการผลิต 

 
ขั้นตอนการลดความสูญเปลา 

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อใหเขาใจถึงภาพโดยรวมของกระบวนการผลิตโดยใช
แบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) (SF-001)ตามคูมือวิธีการบันทึก
แบบฟอรม (SFI-001) 

2. ศึกษาเก็บขอมูลรายละเอียดการทํางาน เวลาการทํางาน ระยะทาง และความถี่การ
เคลื่อนยาย เครื่องจักรที่ใช และจํานวนพนักงานของกระบวนการผลิตที่สนใจ โดยใชแบบฟอรม
แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) (SF-002) ตามคูมือวิธีการบันทึก
แบบฟอรม (SFI-001)  

3. ศึกษากระบวนการผลิตที่มีการรอคอย นําเวลาในการรอคอยแตละขั้นตอนมาจัดลําดับ และ
นําขอมูลไปสรางแผนผังพาเรโต โดยใชแบบฟอรมตารางบันทกึปญหา และขอบกพรอง (SF-003) 
ซ่ึงมีวิธีการบันทึกดังนี้ 
 

หนวยงาน ประเภทของปญหา
ชวงเวลาเก็บขอมูล รวม - เดือน

จํานวน มูลคา/หนวย
12 วินาที/ขวด - 12.00          50.48 50.48 1

5.33 วินาที/ขวด - 5.33            22.42 72.91 2
4.04 วินาที/ขวด - 4.04            17.00 89.90 3
2.40 วินาที/ขวด - 2.40            10.10 100.00 4

24

% สะสม

1 วัน

จํานวนที่ตรวจพบ รวมมูลคาการ
สูญเสีย

กระบวนการรอคอย
ตารางบันทึกปญหา และขอบกพรอง

5.

1. รอขนยายเขาคลัง
2. รอการบรรจุกลอง
3. รอการทําเคร่ืองหมาย
4. รอการเปดบิล

ลําดับ
ความสําคัญรายการปญหา และขอบกพรอง

แผนกผลิต

คิดเปน
เปอรเซ็นต

6.
รวม

 
รูปที่ ง-18 วิธีการบันทึกตารางปญหา และขอบกพรองของการรอคอย 
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แผนผังพาเรโต (Pareto) ปญหา/ขอบกพรอง
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1. รอขนยายเขาคลัง 2. รอการบรรจุกลอง 3. รอการทําเครื่องหมาย 4. รอการเปดบิล
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1. สร้างกราฟแท่ง
เรียงลำดับปัญหา

2. สร้างกราฟเส้นจาก
เปอร์เซนต์สะสม

 
รูปที่ ง-19 วิธีการบันทึกแผนผังพาเรโตปญหา และขอบกพรองของการรอคอย 

 
4. นําขั้นตอนที่มีการรอคอยจากการวิเคราะหแผนผังพาเรโตที่อยูในอันดับที่ 1 มาทําการ

แกปญหา นอกจากปญหาหาในอันดับที่ 1 จะมีขอจํากัดในการแกปญหา เชนปญหาตองมีการลงทุน
แลวผลไดไมคุมคา ปญหาเกิดจากปจจัยภายนอกที่ไมสามารถแกปญหาได หรือมีขอจํากัดอื่นๆ ที่มี
เหตุผลอันควรที่จะไมแกปญหาในอันดับที่ 1  มาวิเคราะหหาสาเหตุการรอคอย เพื่อหาแนวทางการ
แกไข และปรับปรุงกระบวนการ โดยใชแบบฟอรมแผนผังกางปลา (SF-004) ตามคูมือวิธีการ
บันทึกแบบฟอรม (SFI-001)  

5. นําสาเหตุที่ไดจากการวิเคราะหผังกางปลา มาหาแนวทางการแกไข โดยใชแบบฟอรม
ตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน (SF-005) ตามคูมือวิธีการบันทึกแบบฟอรม 
(SFI-001)  

6. ปรับปรุงมาตรฐานการทํางาน เพื่อลดเวลาการรอคอยที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการผลิต โดยใช
แนวทางตามหลักการ ECRS (กําจัดทิ้ง รวมเขาดวยกัน จัดลําดับใหม ทําใหงายขึ้น) 

7. บันทึกรายการตัวช้ีวัดเพื่อลดความสูญเปลาจากการรอคอย (Waiting) ในตารางการติดตาม
ผลการลดความสูญเปลา (SF-006) ตามคูมือวิธีการบันทึกแบบฟอรม (SFI-001)  และเมื่อครบ
กําหนดเสร็จ แตผลการลดความสูญเปลายังไมไดตามเปาหมาย ใหทําการบันทึกในสวนดานลาง
ของแบบฟอรม เพื่อเปนการแกไขปรับปรุง (Action) ปญหาที่ไมไดตามเปาหมาย 
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ตัวอยางการบนัทึกตาราง แผนภูมิ และกราฟ 
 

หนวยงาน ประเภทของปญหา
ชวงเวลาเก็บขอมูล รวม - เดือน

จํานวน มูลคา/หนวย
12 วินาที/ขวด - 12.00          50.48 50.48 1

5.33 วินาที/ขวด - 5.33            22.42 72.91 2
4.04 วินาที/ขวด - 4.04            17.00 89.90 3
2.40 วินาที/ขวด - 2.40            10.10 100.00 4

24

หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

% สะสม

1 วัน

จํานวนที่ตรวจพบ รวมมูลคาการ
สูญเสีย

กระบวนการรอคอย
ตารางบันทึกปญหา และขอบกพรอง

5.

1. รอขนยายเขาคลัง
2. รอการบรรจุกลอง
3. รอการทําเครื่องหมาย
4. รอการเปดบิล

ลําดับ
ความสําคัญรายการปญหา และขอบกพรอง

แผนกผลิต

คิดเปน
เปอรเซ็นต

9.

6.
7.
8.

10.
รวม

แผนผังพาเรโต (Pareto) ปญหา และขอบกพรอง
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1. รอขนยายเขาคลัง 2. รอการบรรจุกลอง 3. รอการทําเครื่องหมาย 4. รอการเปดบิล
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รูปที่ ง-20 ตัวอยางการบันทกึตารางปญหา และขอบกพรอง (SF-003) ของขั้นตอนที่รอคอย 
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รูปที่ ง-22 ตัวอยางการบันทึกตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน (SF-005) เพื่อลด
การรอคอยการนําไปทําเครื่องหมาย 

หนวยงาน วันที่ แผนที่ .…1…/…1….

คน วัต
ถุด

ิบ
วิธ
ีการ

การ
วัด

เคร
ื่องจ

ักร
/อุป

กร
ณ

สภ
าพ

แว
ดล

อม เสร็จ
เรียบรอย

ยังไม
เสร็จ

สมบูรณ

1.การรอการนําไปทําเครื่องหมาย ทําใหใชเวลาในการผลิตนาน - ระยะทางอยูหางกัน ปรับเปลี่ยนขั้นตอนการเครื่องหมาย หัวหนาแผนก 28/02/46
- เครื่องจักรมีไมเพียงพอ ใหมีการเครื่องหมายกอนทําการบรรจุ
- วิธีการขนยายไมเหมาะสม
-ไมมีการเครื่องหมายไวกอน
- มีการนํามาเครื่องหมายที่ละมากๆ

หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

02/01/46
ตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน

ลักษณะปญหาความสูญเปลา
ผลกระทบ/ความรุนแรงของ

ปญหา
แนวทางการแกไข/ปองกัน ผูรับผิดชอบ

สาเหตุเกิดจาก

ลักษณะสาเหตุหลัก (5M+1E)
กําหนด
เสร็จ

ผลการติดตาม

แผนกผลิต
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ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการขนสง 

วัตถุประสงค 
1. เพื่อลดเสนทางการเคลื่อนยายในระหวางกระบวนการผลิต 
2. เพื่อลดเวลาที่ใชในกระบวนการผลิต 

 
ขั้นตอนการลดความสูญเปลา 

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อใหเขาใจถึงภาพโดยรวมของกระบวนการผลิตโดยใช
แบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) (SF-001) ตามคูมือวิธีการบันทึก
แบบฟอรม (SIF-001) 

2. ศึกษาเก็บขอมูลรายละเอียดการทํางาน เวลาการทํางาน ระยะทาง และความถี่การ
เคลื่อนยาย เครื่องจักรที่ใช และจํานวนพนักงานของกระบวนการผลิตที่สนใจ โดยใชแบบฟอรม
แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) (SF-002) ตามคูมือวิธีการบันทึก
แบบฟอรม (SIF-001) 

3. จากขอมูลของกระบวนการผลิตที่ไดจากแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต นํามาสราง
แผนภาพการเคลื่อนที่ของกระบวนการผลิต โดยใชแบบฟอรมแผนภาพการเคลื่อนที่ (SF-311) ตาม
รูปที่ 22 ซ่ึงมีวธีิการบันทึกดังนี้ 

3.1 บันทึกพื้นที่การทํางาน โดยการวาดผังของพื้นที่การทํางาน 
3.2 นําสัญลักษณของขั้นตอนตางๆ ในชอง “สัญลักษณ” ที่ไดจากแผนภูมิการไหลของ

กระบวนการผลิต (SF-002) บันทึกลงตามจุดการปฏิบัติของแตละขั้นตอน และบันทึกหมายเลข
ขั้นตอนภายในสัญลักษณ 

3.3 ลากเสนเชื่อมโยงสัญลักษณตามลําดับการผลิต และตามเสนทางการเคลื่อนยายที่
เปนอยูในปจจุบัน พรอมบันทึกระยะทางการเคลื่อนยายรวมทั้งหมดในชอง “รวมระยะทางการ
เคลื่อนยาย” 

4. ศึกษาวิ เคราะห  และปรับเสนทางการเคลื่อนยาย  วิ ธีการเคลื่อนยาย  และใชหลัก
ความสัมพันธของแตละหนวยงาน โดยปรับใหหนวยงานที่มีขั้นตอนตอเนื่องกัน หรือหนวยงานที่มี
ผลคูณของระยะทางกับความถี่ที่สูงอยูใกลกัน หรือติดกัน และอาจใชหลักการ ECRS (กําจัดทิ้ง 
รวมเขาดวยกัน จัดลําดับใหม ทําใหงายขึ้น) มาชวยในการปรับปรุง 

5. บันทึกรายการตัวช้ีวัดเพื่อลดความสูญเปลาจากการขนสง (Transportation) ในตารางการ
ติดตามผลการลดความสูญเปลา (SF-006) ตามคูมือวิธีการบันทึกแบบฟอรม (SFI-001) และเมื่อครบ
กําหนดเสร็จ แตผลการลดความสูญเปลายังไมไดตามเปาหมาย ใหทําการบันทึกในสวนดานลาง
ของแบบฟอรม เพื่อเปนการแกไขปรับปรุง (Action) ปญหาที่ไมไดตามเปาหมาย 
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ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากกระบวนการไมเหมาะสม 
กระบวนการผลิตท่ีไมเหมาะสม 

วัตถุประสงค 
1. เพื่อลด และกําจัด ขั้นตอนที่ไมจําเปน หรือไมไดเพิ่มมูลคาใหกับผลิตภัณฑ 
2. เพื่อลดเวลาที่ใชในกระบวนการผลิต 

 
ขั้นตอนการลดความสูญเปลา 

1. ทําการศึกษากระบวนการผลิต เพื่อใหเขาใจถึงภาพโดยรวมของกระบวนการผลิตโดยใช
แผนผังการไหลของกระบวนการผลิต (SF-001) ตามคูมือวิธีการบันทึกแบบฟอรม (SFI-001) 

2. ทําการศึกษาเก็บขอมูลทางดานเวลา ระยะทาง และความถี่การเคลื่อนยาย และจํานวน
พนักงานของกระบวนการผลิตที่สนใจ โดยใชแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (SF-002) ตาม
คูมือวิธีการบันทึกแบบฟอรม (SFI-001) 

3. ศึกษากระบวนการผลิตที่มีขั้นตอนที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑ และนําเวลาใน
แตละขั้นตอนที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่มมาจัดลําดับ และนําขอมูลไปสรางแผนผังพาเรโต โดยใช
แบบฟอรมตารางบันทึกปญหา และขอบกพรอง (SF-003) ซ่ึงมีวิธีการบันทึกดังนี้ 
 

หนวยงาน ประเภทของปญหา
ชวงเวลาเก็บขอมูล รวม - เดือน

จํานวน มูลคา/หนวย
1.59 วินาที - 1.59 42.63 42.63 1
0.98 วินาที - 0.98 26.27 68.90 2
0.44 วินาที - 0.44 11.80 80.70 3
0.42 วินาที - 0.42 11.26 91.96 4
0.16 วินาที - 0.16 4.29 96.25 5

0.14 วินาที - 0.14 3.75 100.00 6
3.73

5. ตรวจสอบช่ือสินคา

1. ถายน้ํายาใสขวดฉีด

6. เล่ือนขวดไปหมุนฝา
รวม

3. เล่ือนและนับขวด
4. ยายขวดใสถาด

ตารางบันทึกปญหา และขอบกพรอง

จํานวนท่ีตรวจพบ
รายการปญหา และขอบกพรอง

รวมมูลคาการ
สูญเสีย

คิดเปน
เปอรเซ็นต

ลําดับ
ความสําคัญ% สะสม

1 วัน
บรรจุน้ํายา เวลาที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม

2. ถายน้ํายาใสกระปอง

1. บันทึกชื่อหน่วยงาน ประเภทปัญหา
และช่วงเวลาเก็บข้อมูล

2. เก็บข้อมูลข้ันตอนไม่สร้างมูลค่าเพิ่ม
และบันทึกรายการปัญหา และจำนวนเวลา

3. มูลค่าต่อหน่วย
ถ้าไม่มีไม่ต้องบันทึก 4. รวมจำนวนทั้งหมด 5. หาเปอร์เซ็นต์ เปอร์เซนต์สะสม

และจัดลำดับ  
รูปที่ ง-24 วิธีการบันทึกตารางปญหา และขอบกพรองของขั้นตอนที่ไมสรางมูลคาเพิ่ม 
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แผนผังพาเรโต (Pareto) ปญหา และขอบกพรอง
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1. ถายน้ํายาใสขวดฉีด 2. ถายน้ํายาใสกระปอง 3. เลื่อนและนับขวด 4. ยายขวดใสถาด 5. ตรวจสอบช่ือสินคา 6. เลื่อนขวดไปหมุนฝา
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1. สร้างกราฟแท่ง
เรียงลำดับปัญหา

2. สร้างกราฟเส้นจาก
เปอร์เซนต์สะสม

 
รูปที่ ง-25 วิธีการบันทึกแผนผังพาเรโตปญหา และขอบกพรองของขั้นตอนที่ไมสรางมูลคาเพิ่ม 

 
4. นําขั้นตอนที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่มจากการวิเคราะหแผนผังพาเรโตที่อยูในอันดับที่ 1 มาทํา

การแกปญหา นอกจากปญหาในอันดับที่ 1 จะมีขอจํากัดในการแกปญหา เชนปญหาตองมีการ
ลงทุนแลวผลไดไมคุมคา ปญหาเกิดจากปจจัยภายนอกที่ไมสามารถแกปญหาได หรือมีขอจํากัด
อ่ืนๆ ที่มีเหตุผลอันควรที่จะไมแกปญหาในอันดับที่ 1  มาวิเคราะหหาสาเหตุของข้ันตอนที่ไมได
เพิ่มมูลคาใหกับสินคา และหาแนวทางการแกไข โดยใชตารางวิเคราะหโดยใชเทคนิคการตั้งคําถาม 
(SF-411) ตามตัวอยางรูปที่ ง-30 ซ่ึงมีวิธีการบันทึกดังนี้ 

3.1 ทําการวิเคราะหดวยวิธีถาม ใคร ทําอะไร ที่ไหน อยางไร เมื่อไร ทําไมตองทํา 
เพื่อใหทราบถึงวัตถุประสงค และความจําเปนของงานที่ทํานั้น 

3.2 พิจารณาจากคําตอบที่ไดวาขั้นตอนดังกลาวสามารถที่จะ “ไมทํา ทําดวยวิธีการอื่น 
เวลาอื่น ที่อ่ืน คนอื่น หรือเครื่องอื่น” ไดหรือไม 

3.3 หลังจากนั้นใหตั้งคําถามดวยคําถามวาทําไมหาครั้ง โดยใชตารางในสวนที่ 2 ของ
ตารางวิเคราะหโดยใชเทคนิคตั้งคําถาม (SF-411) เพื่อวเิคราะหหาสาเหตุที่แทจริงที่ตองทําขั้นตอน
นั้น และแนวทางการลด หรือกําจัดขั้นตอนนั้นออกไป 
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ตัวอยางการบนัทึกตาราง แผนภูมิ และกราฟ 

หนวยงาน ประเภทของปญหา
ชวงเวลาเก็บขอมูล รวม - เดือน

จํานวน มูลคา/หนวย
1.59 วินาที - 1.59 42.63 42.63 1
0.98 วินาที - 0.98 26.27 68.90 2
0.44 วินาที - 0.44 11.80 80.70 3
0.42 วินาที - 0.42 11.26 91.96 4
0.16 วินาที - 0.16 4.29 96.25 5

0.14 วินาที - 0.14 3.75 100.00 6

3.73

หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

5. ตรวจสอบชื่อสินคา

1. ถายน้ํายาใสขวดฉีด

9.

6. เล่ือนขวดไปหมุนฝา
7.
8.

10.
รวม

3. เล่ือนและนับขวด
4. ยายขวดใสถาด

ตารางบันทึกปญหา และขอบกพรอง

จํานวนที่ตรวจพบ
รายการปญหา และขอบกพรอง

รวมมูลคาการ
สูญเสีย

คิดเปน
เปอรเซ็นต

ลําดับ
ความสําคัญ% สะสม

1 วัน
บรรจุน้ํายา เวลาที่ไมเกิดมูลคาเพ่ิม

2. ถายน้ํายาใสกระปอง

แผนผังพาเรโต (Pareto) ปญหา และขอบกพรอง
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1. ถายน้ํายาใสขวดฉีด 2. ถายน้ํายาใสกระปอง 3. เลื่อนและนับขวด 4. ยายขวดใสถาด 5. ตรวจสอบชื่อสินคา 6. เลื่อนขวดไปหมุนฝา
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รูปที่ ง-28 ตัวอยางการบันทกึตารางปญหา และขอบกพรอง (SF-003) ของขั้นตอนไมไดสราง
มูลคาเพิ่ม 
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หนวยงาน วันท่ี แผนท่ี  ......1.../…1......
ช่ือกระบวนการ สวนท่ี 1

สวนท่ี 2
สภาพปญหา ทําไม 1 ทําไม 2 ทําไม 3 ทําไม 4 ทําไม 5 การพิจาราณา

ตองแกไข
ไมตองแกไข

ตองแกไข
ไมตองแกไข

ตองแกไข
ไมตองแกไข

ตองแกไข
ไมตองแกไข

ตองแกไข
ไมตองแกไข

ตองแกไข
ไมตองแกไข

ตองแกไข
ไมตองแกไข

ตองแกไข
ไมตองแกไข

ตองแกไข
ไมตองแกไข

เน่ืองจากมีการปรับใหมีการยิงเลเซอรกอน 
ดังน้ันจึงจะใหกระบวนการยิงเลเซอรเปน

คนนับไวกอน

แนวทางแกไข

ไมตองทําที่โตะบบรจุก็ได

ไมทําเวลานี้ไดหรือไมอยางไร
ทําอยางอ่ืนไดหรือไมอยางไร
จําเปนตองทําหรือไมอยางไร

นับกอนใสสารตกตะกอนก็ได
ก็ใชเครื่องยิงเลเซอรเปนตัวนับ

จําเปนทําใหรูจํานวน

ไมนับจะทําใหบรรจุขาด-เกิน

ทําใหรูยอดผลิตตาม Order
5. ทําอยางไร
6. ทําไมตองทํา

นับขวด
โตะบรรจุ

นับหลังจากใสสารตกตะกอน

2. ทําอะไร
3. ทําที่ไหน

ตารางวิเคราะหโดยใชเทคนิคตั้งคําถาม

คําถาม คําตอบ
1. ใครเปนคนทํา

ขอมูลแนวทางการปรับปรุงประเด็นพิจารณา
คนอ่ืนทําไดหรือไมอยางไรพนักงานบรรจุสี ใหพนักงานยิงเลเซอรนับก็ได

นับขวด
11/01/46

ใหรูจํานวนที่
ตองผลิตกอน

บรรจุ

จะไดไมตอง
บรรจุสีเกิน

ไมทําอยางนี้ไดหรือไมอยางไร
ไมทําจุดนี้ไดหรือไมอยางไร

4. ทําเมื่อไร
ใชมือนับ

พนักงาน
บรรจุสีตอง
นับขวด จะไดนับแลว

ผลิตเลย
ไมไดนับมา

กอน
ไมเคยนับ

แผนกผลิต

 
รูปที่ ง-29 ตัวอยางการบันทกึตารางวิเคราะหโดยใชเทคนิคตั้งคําถาม (SF-411) 
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ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากกระบวนการไมเหมาะสม 
กระบวนการตรวจสอบ 

วัตถุประสงค 
1. เพื่อลด และกําจัดขั้นตอนการตรวจสอบที่ไมจําเปนออกไป 
2. เพื่อจัดทํามาตรฐานการตรวจสอบ ใหสอดคลองกับปญหาที่เกิดขึ้น 

 
ขั้นตอนการลดความสูญเปลา 

1. ทําการศึกษากระบวนการผลิต เพื่อใหเขาใจถึงภาพโดยรวมของกระบวนการผลิตโดยใช
แผนผังการไหลของกระบวนการผลิต (SF-001) ตามคูมือวิธีการบันทึกแบบฟอรม (SFI-001) 

2. จัดทําแผนการตรวจสอบ (Quality Plan) ของกระบวนการผลิตปจจุบัน โดยใชแบบฟอรม
แผนการตรวจสอบคุณภาพ (SF-421) โดยกําหนดระดับคุณภาพที่ยอมรับ (AQL: Acceptable 
Quality Level) อยูในระดับปกติที่ 2.5% 

3. ทําการสํารวจปญหาทางดานคุณภาพที่เกิดขึ้น ทั้งทางดานวัตถุดิบ ผลิตภัณฑระหวาง
กระบวนการผลิต ผลิตภัณฑสําเร็จรูป รวมถึงขอรองเรียนของลูกคา 

4. ทําการวิเคราะหปญหาดานคุณภาพที่เกิดขึ้นถึงสาเหตุ จุดที่ควรควบคุม หรือไมควรควบคุม 
โดยในจุดที่ควรเครงครัดใหปรับ AQL = 1.0% และจุดที่ผอนคลายใหปรับ AQL = 4.0% หรือ
กําหนดตามนโยบายของผูบริหาร และทําการปรับแผนคุณภาพ ของแบบฟอรมแผนการตรวจสอบ
คุณภาพ (SF-421) ในสวนของรายการตรวจสอบ จํานวน ความถี่ในการตรวจสอบ ใหสอดคลองกับ
ปญหาที่เกิดขึ้น 

5. ทําการบันทึกรายการตัววัดเพื่อลดความสูญเปลาจากกระบวนการไรประโยชน  
(Inappropriate Processing) ในตารางการติดตามผลการลดความสูญเปลา (SF-006) ตามคูมือวิธีการ
บันทึกแบบฟอรม (SFI-001) และเมื่อครบกําหนดเสร็จ แตผลการลดความสูญเปลายังไมไดตาม
เปาหมาย ใหทําการบันทึกในสวนดานลางของแบบฟอรม เพื่อเปนการแกไขปรับปรุง (Action) 
ปญหาที่ไมไดตามเปาหมาย 
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ตัวอยางการบนัทึกตาราง แผนภูมิ และกราฟ 
 

 
รูปที่ ง-30 ตัวอยางการบันทกึแผนการตรวจสอบ (SF-421) 

ชื่อบริษัท หนาที่ ..1../..2..

แผนการตรวจสอบ แกไขครั้งที่ 00

จํานวนสารตกตะกอน จํานวน 2 กรัม ทุกขวด ทุกขวด สายตา เพิ่ม/ลด สาร
- - - - - -

จํานวนสารตกตะกอน จํานวน 2 กรัม 10 ขวด 1 ชั่วโมง สายตา แจงหัวหนาผลิต
- - - - - -

สีน้ํายาเคมี ตามใบเทียบสี 1 ขวด ทุกครั้งที่มีการเปลี่ยนสี สายตา แกไขสี
ปริมาณน้ํายาเคมี พอดีกับคอขวด ทุกขวด ทุกขวด สายตา เพิ่ม/ลด ปริมาณน้ํายา

สีน้ํายาเคมี ตามใบเทียบสี 10 ขวด 1 ชั่วโมง สายตา แจงหัวหนาผลิต
ปริมาณน้ํายาเคมี พอดีกับคอขวด 10 ขวด 1 ชั่วโมง สายตา แจงหัวหนาผลิต
รุนของไสกวน ตามใบสั่งงาน ทุกขวด ทุกขวด สายตา เปลี่ยนรุนไสกวน

- - - - - -
รุนของไสกวน ตามใบสั่งงาน 10 ขวด 1 ชั่วโมง สายตา แจงหัวหนาผลิต

- - - - - -
ความแนนของฝา ไมสามารถหมุนเขาไดอีก ทุกขวด ทุกขวด สัมผัส หมุนใหแนน

- - - - - -
ความแนนของฝา ไมสามารถหมุนเขาไดอีก 10 ขวด 1 ชั่วโมง สัมผัส แจงหัวหนาผลิต
ลักษณะภายนอก ไมมีสีเลอะ 10 ขวด 1 ชั่วโมง สายตา แจงหัวหนาผลิต

วันที่ ตามวันผลิต 1 ขวด ขวดแรกที่ผลิต สายตา ลบออกแลวทําใหม
รหัส ใบเทยีบสี 1 ขวด ขวดแรกของ Lot สายตา ลบออกแลวทําใหม
วันที่ ตามวันผลิต 10 ขวด 1 ชั่วโมง สายตา แจงหัวหนาผลิต
รหัส ใบเทียบสี 10 ขวด 1 ชั่วโมง สายตา แจงหัวหนาผลิต

จํานวนขวด ครบจํานวน 12 ขวด 12 ขวด ทุกกลอง นับ/สายตา เพิ่ม/ลด ขวดน้ํายา
- - - - -

ลงชื่อ .............................................ผูอนุมัติ
ตําแหนง .....................................................ระหวางกระบวนการบรรจุน้ํายาเคมี

พนักงาน Q.C

10 ตรวจสอบการทํา
เครื่องหมาย

พนักงาน Q.C

พนักงานผลิต9 การทําเครื่องหมาย

8 ตรวจสอบฝา และ
ลักษณะภายนอก

พนักงานผลิต

7 หมุนฝา พนักงานผลิต

พนักงาน Q.C

-

-

-

4 ตรวจสอบน้ํายาเคมี

5 ใสไสกวน

พนักงาน Q.C

6 ตรวจสอบรุนของ
ไสกวน

-

3 บรรจุน้ํายาเคมี พนักงานผลิต -

ลําดับที่

2 ตรวจสอบจํานวน
สารตกตะกอน พนักงาน Q.C

1 ใสสารตกตะกอน พนักงานผลิต

จํานวนที่ตรวจ

-

กระบวนการ รายการตรวจสอบ เกณฑการยอมรับ เอกสารอางอิงความถี่ในการตรวจ ผูรับผิดชอบ วิธีการตรวจ วิธีการแกไข

-

-

-

-

11 บรรจุกลองโหล พนักงานผลิต -
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ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังท่ีไมจําเปน 

วัตถุประสงค 
1. เพื่อลดคาใชจายในการบริหารพัสดุคงคลัง 
2. เพื่อแบงประเภท และแนวทางการควบคุมปริมาณพัสดุคงคลัง 
3. เพื่อลดพื้นที่ในการจัดเก็บพัสดุคงคลัง 

 
ขั้นตอนการลดความสูญเปลา 

1. ศึกษาเก็บขอมูลดานการจัดเก็บพัสดุคงคลัง ทั้งวัตถุดิบ และสินคาสําเร็จรูป โดยเริ่มจากการ
แบงพัสดุออกเปนประเภท ABC เพื่อใหงายตอการศึกษา และควบคุมพัสดุคงคลัง โดยใชแบบฟอรม
ตารางการแบงประเภทของพัสดุคงคลัง (SF-511) ซ่ึงมีวิธีการบันทึก และวิเคราะหดังนี้ 

1.1 บันทึกรายการพัสดุ ราคาตอหนวย และปริมาณการใชใน 1 รอบ (1 รอบคือชวง
ระยะเวลาการเก็บขอมูล) ลงในแบบฟอรม คํานวณหามูลคาใน 1 รอบ (4) โดยนําขอมูลในชอง 
“ราคาตอหนวย (2)” และขอมูลในชอง “ปริมาณใช 1 รอบ (3)” คูณกัน และทําการเรียงมูลคาใน 1 
รอบของพัสดุจากมากไปหานอย คํานวณเปอรเซ็นตมูลคา และเปอรเซ็นตมูลคาสะสม 

1.2 แบงประเภทของพัสดุ และบันทึกในชอง “ประเภทพัสดุ” โดยประเภท “A” จะ
เปนพัสดุที่มีเปอรเซ็นตมูลคาสะสมตั้งแต 0 - 85% ประเภท “B” จะเปนพัสดุที่มีเปอรเซ็นตมูลคา
สะสมตั้งแต 86 - 90% และประเภท “C” จะเปนพัสดุที่มีเปอรเซ็นตมูลคาสะสมตั้งแต 90 - 100% 

เดือน

มูลคาใน 1 รอบ

1 2001 หัว Nozzle ตัว 510.00         3,993.00 2,036,430.00    32.00% 32.00% A
2 2002 พัดลมแขวน 26" ตัว 4,210.00      320.00 1,347,200.00    21.17% 53.18% A
3 2003 พัดลมตั้งพื้น 26" ตัว 4,340.00      245.00 1,063,300.00    16.71% 69.89% A
4 2004 ปมอเมริกา PM 40 ตัว 22,000.00    39.00 858,000.00       13.48% 83.37% A
5 2005 พัดลมไมมีขา ตัว 4,090.00      124.00 507,160.00       7.97% 91.34% B
6 2006 ปม Italy PI 20 ตัว 7,480.00      46.00 344,080.00       5.41% 96.75% B
7 2007 พัดลมตั้งเสา 26" ตัว 4,940.00      32.00 158,080.00       2.48% 99.23% C
8 2008 ขาตั้งพัดลม 26" ขา 840.00         58.00 48,720.00         0.77% 100.00% C

รวมมูลคาพัสดุคงคลังใน 1 รอบ

ตารางการแบงประเภทของพัสดุคงคลัง

เปอรเซ็นต
มูลคา

เปอรเซนต
มูลคาสะสม

ประเภท
พัสดุ

ลําดับ
ท่ี

รายการพัสดุ
ราคาตอ
หนวย

แผนท่ี
ชวงเวลาเก็บขอมูล ......1..../.....1....

ปริมาณใช 
1 รอบ

ชนิดพัสดุคงคลัง         

6,362,970.00                                                 

รหัสพัสดุ หนวย

       วัตถุดิบ             สินคาสําเร็จรูป
1 ม.ค. - 31 พ.ค. 46

จํานวนรอบในการคํานวณ (M)
5

 
รูปที่ ง-31 วิธีการบันทึกแบบฟอรมตารางการแบงประเภทของพัสดุคงคลัง 
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2. ศึกษา และเก็บขอมูลดานคาใชจายการบริหารพัสดุคงคลังในปจจุบัน (กอนการปรับปรุง) 
โดยใชตารางการควบคุมพัสดุคงคลัง (SF-512) ตามตัวอยางรูปที่ 33 ซ่ึงมีวิธีการบันทึกดังนี้ 

2.1 บันทึกรายละเอียดในสวนดานบนของแบบฟอรม ซ่ึงจะมี ชนิดพัสดุคงคลัง 
ชวงเวลาการเก็บขอมูล คาจัดเก็บ (I) จะกําหนดใหเทากับ 0.15 เปอรเซ็นตของราคาตอหนวย และคา
ส่ังซื้อ หรือส่ังผลิตตอการสั่งหนึ่งครั้ง 

2.2 บันทึกรายการพัสดุคงคลัง ราคาตอหนวย ยอดใชหรือยอดขาย ระยะเวลาการ
ส่ังซื้อส่ังผลิต ปริมาณที่เก็บเผื่อในชวงขายดี (ถามีการเผื่อไว) จุดส่ังซื้อส่ังผลิต (Min) และปริมาณ
การสั่งซื้อส่ังผลิต ลงไปในแบบฟอรมตั้งแตลําดับหมายเลขที่ 1- 7 

2.3 บันทึกจํานวนจัดเก็บสูงสุดในแตละรายการพัสดุคงคลัง (หมายเลข 8) โดยนํา
ขอมูลในชอง “จุดส่ังซ้ือ ส่ังผลิต (หมายเลข 6)” และขอมูลในชอง “ปริมาณการสั่งซ้ือส่ังผลิตที่
เหมาะสม (หมายเลข 7)” รวมกัน 

2.4 คํานวณคาใชจายการสั่งซื้อส่ังผลิต และบันทึกลงในชอง “คาใชจายในการสั่งซื้อ
ส่ังผลิต” โดยใชสูตร: Q

ASอ/ผลิตการสั่งซื้คาใชจาย =  

เมื่อ Q = ปริมาณสั่งซื้อ/ผลิตที่เหมาะสม (ชองหมายเลข 7) 
   A = คาสั่งซื้อ หรือผลิต (บาท/คร้ัง) (ชอง “A”) 
   S = ความตองการผลิตภัณฑ (ชองหมายเลข 3) 

2.5 คํานวณคาใชจายในการจัดเก็บ และบันทึกลงในชอง “คาใชจายในการจัดเก็บ” 
โดยใชสูตร:  2

ICQ ็บในการจัดเกคาใชจาย =  

เมื่อ Q = ปริมาณสั่งซื้อ/ผลิตที่เหมาะสม (ชองหมายเลข 7) 
I = คาจัดเก็บ (%) (ชอง “I”) 
C = ราคาตอหนวย (บาท/หนวย) (ชองหมายเลข 2) 

2.6 บันทึกคาใชจายการบริหารพัสดุคงคลังของแตละรายการพัสดุ และบันทึกในชอง 
“คาใชจายการบริการพัสดุคงคลัง (หมายเลข 11)” โดยนําขอมูลชอง “รวมคาใชจายการสั่งซื้อส่ัง
ผลิต (หมายเลข 9)” และขอมูลในชอง “คาใชจายการจัดเก็บ (หมายเลข 10)” รวมกัน 

2.7 รวมคาใชจายการสั่งซื้อส่ังผลิต คาใชจายการจัดเก็บ และคาใชจายการบริหารพัสดุ
คงคลัง โดยทําการบันทึกในชอง “รวมคาใชจาย (หมายเลข 12)” เพื่อใชคาใชจายในการบริหารพัสดุ
เปนตัวช้ีวัด และเปรียบเทียบดานการบริหารพัสดุคงคลัง 

3. เก็บขอมูลดานทางการเขาออกของพัสดุคงคลัง เพื่อศึกษารอบระยะเวลาการหมุนเวียนของ
พัสดุคงคลัง โดยใชแบบฟอรมตารางการเขา-ออกของพัสดุคงคลัง (SF-513) ตามตัวอยางรูปที่ ง-36 
และนําไปสรางกราฟสะสมของปริมาณพัสดุคงคลัง ในแบบฟอรมกราฟสะสมปริมาณพัสดุคงคลัง 
(SF-514) ตามตัวอยางรูปที่ ง-37 ซ่ึงมีวิธีการบันทึก และวิเคราะหดังนี้ 
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3.1 บันทึกจํานวนเขา-ออกในรอบเดือนของแตละรายการพัสดุ และบันทึกจํานวนเขา-
ออกสะสม โดยนําจํานวนสะสมของเดือนที่ผานมา รวมกับจํานวนเขา-ออกของเดือนถัดมา และนํา
ขอมูลของจํานวนสะสมการเขา-ออกของพัสดุสรางกราฟสะสมของปริมาณพัสดุคงคลัง ซ่ึงในแกน
แนวตั้งจะเปนปริมาณพัสดุคงคลังสะสมในแตละเดือน สวนแกนแนวนอนจะเปนจํานวนเดือน 

3.2 วิเคราะหกราฟสะสมของปริมาณพัสดุคงคลัง เชน จากตัวอยางกราฟของน้ํายาเคมี 
A ตามรูปที่ ง-32 จะแสดงใหเห็นวาน้ํายาทาเล็บที่ทําการผลิตในเดือนมกราคมประมาณ 30,000 ขวด 
เมื่อลากเสนตรงไปตามแนวราบ ก็จะไปชนอีกเสนหนึ่งที่อยูประมาณเดือนมีนาคม จะหมายความวา 
“น้ํายาเคมี A” ที่ผลิตภายในเดือนมกราคมจะตองใชเวลาประมาณ 2 เดือนที่จัดเก็บในคลังสินคา
จนกวาจะหมด (ถามีการเบิกจายพัสดุในระบบเขากอนออกกอน: FIFO) 

3.3 ถาตองการทราบปริมาณของพัสดุคงคลัง ณ เวลาใดๆ แบบคราวๆ นั้นก็จะสามารถ
ทราบได โดยการลากเสนตรงในแนวแกนตั้งใหตัดเสนทั้งสองเสน ระยะหางของเสนทั้งสองนั้นคือ
ปริมาณของพัสดุที่มีอยู ณ เวลานั้น เชน ตามรูปที่ ง-32 ตองการทราบปริมาณน้ํายาเคมี A ของเดือน
มีนาคม ใหทําการลากเสนในแนวตั้งในชองเดือนมีนาคม และอานระยะหางของเสน หมายความวา
น้ํายาเคมี A ที่มีอยูในคลังเดือนมีนาคมอยูประมาณ 16,000 ขวด 
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เดือน

ป
ริม
าณ

 (
ชิ้
น

)

จํานวนเขา

จํานวนออก

ระยะเวลาจัดเก็บ 2 เดือน

จำนวนในแต่ละช่วงเวลา

 
รูปที่ ง-32 วิธีการอานกราฟสะสมของปริมาณพัสดุคงคลัง 

 
4. กําหนดนโยบายการจัดเก็บพัสดุคงคลังวาพัสดุคงคลังในแตละชนิด หรือประเภทควรจะมี

ระยะเวลาการจัดเก็บนานเทาใด ซ่ึงถาพัสดุคงคลังมีรอบระยะเวลาการจัดเก็บเกินกวาที่กําหนดไว 
ใหถือวาเปนพัสดุคงคลังที่ไมจําเปน 
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5. วิเคราะหสาเหตุของปญหาระบบการบริหาร และควบคุมพัสดุคงคลัง ที่ทําใหเกิดสินคาคง
คลังที่ไมจําเปน เชน มีคาใชจายที่สูง หรือมีพัสดุบางรายการที่มีรอบการหมุนเวียนชาตองใช
เวลานานจึงจะถูกใชหมด โดยใชแบบฟอรมตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน 
(SF-005) ตามคูมือวิธีการบันทึกแบบฟอรม (SIF-001) 
6. แกปญหาตามแนวทางการแกไข และปองกันตามแบบฟอรมตารางการวิเคราะหปญหา
สาเหตุ และแกไขปองกัน พรอมกับกําหนดคา Min, Max ใหสอดคลองกับปริมาณการใช และ
ประเภทของพัสดุ หรืออาจกําหนดโดยใชแนวทาง EOQ และจัดระบบการเบิกจายใหเปนแบบเขา
กอนออกกอน (FIFO) โดยใชแบบฟอรมตารางการควบคุมพัสดุคงคลัง (SF-512) และเปรียบเทียบ
คาใชจายการบริหารพัสดุคงคลังจากการกําหนดจุด Min, Max ตามแบบเดิมกับหลังการปรับปรุง ซ่ึง
มีวิธีการกําหนดจุด Min, Max ของแตละประเภทดังนี้ 

ประเภท “A” ใชวิธีการกําหนดจุด Min, Max โดยใชระบบปริมาณของการสั่งที่ประหยัด 

(EOQ: Economic Order Quantity) ซ่ึงมีสูตร: 
IC
AS2Q =   

  เมื่อ Q = ปริมาณสั่งซื้อส่ังผลิตที่เหมาะสม (ชองหมายเลข 7) 
   A = คาสั่งซื้อ หรือผลิต (บาท/คร้ัง) (ชอง “A”) 
   S = ความตองการผลิตภัณฑ (ชองหมายเลข 3) 

  I = คาจัดเก็บ (%) (ชอง “I”) 
  C = ราคาตอหนวยของพัสดุ (บาท) (ชองหมายเลข 2) 
ประเภท “B”ใชวิธีการกําหนดจุด Min, Max ตามความเหมาะสม หรือนโยบายผูบริหาร 
ประเภท “C” ใชวิธีการกําหนดจุด Min, Max โดยใชระบบสองถัง (Two – bin System) 

7. บันทึกรายการตัวช้ีวัดเพื่อลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจํา เปน  (Excess 
Inventory) ในตารางการติดตามผลการลดความสูญเปลา (SF-006) ตามคูมือวิธีการบันทึก
แบบฟอรม (SIF-001) และเมื่อครบกําหนดเสร็จ แตผลการลดความสูญเปลายังไมไดตามเปาหมาย 
ใหทําการบันทึกในสวนดานลางของแบบฟอรม เพื่อเปนการแกไขปรับปรุง (Action) ปญหาที่ไมได
ตามเปาหมาย 
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ตัวอยางการบนัทึกตาราง แผนภูมิ และกราฟ 
 

เดือน

มูลคาใน 1 รอบ

1 2001 หัว Nozzle ตัว 510.00         3,993.00 2,036,430.00    32.00% 32.00% A
2 2002 พัดลมแขวน 26" ตัว 4,210.00      320.00 1,347,200.00    21.17% 53.18% A
3 2003 พัดลมตั้งพ้ืน 26" ตัว 4,340.00      245.00 1,063,300.00    16.71% 69.89% A
4 2004 ปมอเมริกา PM 40 ตัว 22,000.00    39.00 858,000.00       13.48% 83.37% A
5 2005 พัดลมไมมีขา ตัว 4,090.00      124.00 507,160.00       7.97% 91.34% B
6 2006 ปม Italy PI 20 ตัว 7,480.00      46.00 344,080.00       5.41% 96.75% B
7 2007 พัดลมตั้งเสา 26" ตัว 4,940.00      32.00 158,080.00       2.48% 99.23% C
8 2008 ขาตั้งพัดลม 26" ขา 840.00         58.00 48,720.00         0.77% 100.00% C

รวมมูลคาพัสดุคงคลังใน 1 รอบ
หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

ตารางการแบงประเภทของพัสดุคงคลัง

เปอรเซ็นต
มูลคา

เปอรเซนต
มูลคาสะสม

ประเภท
พัสดุ

ลําดับ
ท่ี

รายการพัสดุ
ราคาตอ
หนวย

แผนท่ี
ชวงเวลาเก็บขอมูล ......1..../.....1....

ปริมาณใช 
1 รอบ

ชนิดพัสดุคงคลัง         

6,362,970.00                                                 

รหัสพัสดุ หนวย

       วัตถุดิบ             สินคาสําเร็จรูป
1 ม.ค. - 31 พ.ค. 46

จํานวนรอบในการคํานวณ (M)
5

 
รูปที่ ง-33 ตัวอยางการบันทกึตารางการแบงประเภทของพัสดุคงคลัง (SF-511) 
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รูปที่ ง-35 ตัวอยางการบันทกึตารางการแบงประเภทของพัสดุคงคลัง (SF-512) 

 
 

       วัตถุดิบ             สินคาสําเร็จรูป
1 ม.ค. - 31 พ.ค. 46 เดือน เปอรเซ็นต บาท/ครั้ง

1 2001 พัดลมแขวน 26" ตัว 8,000.00   380.00 45             45.00           220.00           160.00           425.00      45,469.02      96,000.00    141,469.02
2 2002 พัดลมตั้งพื้น 26" ตัว 4,000.00   276.00 45             30.00           160.00           130.00           300.00      40,645.99      39,000.00      79,645.99
3 2003 หัว Nozzle ตัว 700.00       4,915.00 45           420.00        2,900.00        1,600.00        4,920.00      58,810.59      84,000.00    142,810.59
4 2004 ปมอเมริกา ตัว 50,000.00 51.00 45             10.00             30.00             30.00             70.00      32,546.25    112,500.00    145,046.25
5 2005 พัดลมไมมีขา ตัว 3,000.00   124.00 45             10.00             70.00           100.00           180.00      23,739.61      22,500.00      46,239.61
6 2006 ปม Italy ตัว 6,000.00   56.00 45             10.00             40.00             50.00           100.00      21,442.23      22,500.00      43,942.23
7 2007 พัดลมตั้งเสา 26" ตัว 4,900.00   34.00 45             10.00             20.00             50.00             85.00      13,018.50      18,375.00      31,393.50
8 2008 ขาตั้งพัดลม 26" ขา 1,000.00   58.00 45             15.00             35.00           140.00           175.00        7,931.44      10,500.00      18,431.44

หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล วิธีการ กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 243,603.62  405,375.00  648,978.62  

คาจัดเก็บ (I) %ของมูลคาสินคา คาสั่งซื้อ หรือสั่งผลิต (A) ประเภทพัสดุ (Class)
ชวงเวลาเก็บขอมูล 3 0.15 19,144.85 Class A

รวมคาใชจาย

รายการพัสดุคงคลัง
ราคาตอ
หนวย

ยอดใชหรือ
 ยอดขาย

ระยะเวลาการ
สั่งซื้อสั่งผลิต 

(วัน)

จุดสั่งซื้อหรือ
ผลิต  (Min) =

ปริมาณการสังซื้อ
สั่งผลิตที่เหมาะสม

ปริมาณจัดเก็บ
สูงสุด (Max) =

คาใชจายการ
สั่งซื้อ สั่งผลิต

ตารางการควบคุมพัสดุคงคลัง

ลําดับที่ คาใชจายการ
จัดเก็บ

คาใชจายการบริหาร
พัสดุคงคลังรหัสพัสดุ หนวย

ปริมาณเผื่อ
ในชวงขายดี 
(Class A,B)

ชนิดพัสดุคงคลัง      จํานวนรอบในการคํานวณ (M)
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รูปที่ ง-36 ตัวอยางการบันทกึตารางการเขา-ออก พัสดุคงคลัง (SF-513) 

 

ชนิดพัสดุคงคลัง                   วัตถุดิบ สินคาสําเร็จรูป ป หนาที่  .....1......../…....1......

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.
เขา 29,487     5,064        9,732        2,820        27,213     5,160        72,685     152,161   
สะสม 29,487     34,551     44,283     47,103     74,316     79,476     152,161   
ออก 9,143        6,976        12,045     5,625        15,040     10,714     57,429     116,972   
สะสม 9,143        16,119     28,164     33,789     48,829     59,543     116,972   
เขา 57,832     81,159     36,312     45,000     27,606     62,500     21,608     332,017   
สะสม 57,832     138,991   175,303   220,303   247,909   310,409   332,017   
ออก 45,118     64,403     53,488     46,906     31,831     54,892     31,340     327,978   
สะสม 45,118     109,521   163,009   209,915   241,746   296,638   327,978   
เขา 384           29             3               -           22,320     372           756           23,864     
สะสม 384           413           416           416           22,736     23,108     23,864     
ออก 24             29             3               1               5,294        3,848        3,386        12,585     
สะสม 24             53             56             57             5,351        9,199        12,585     
เขา 50,544     29,232     10,200     18,752     16,163     32,074     2,100        159,065   
สะสม 50,544     79,776     89,976     108,728   124,891   156,965   159,065   
ออก 15,222     41,353     14,312     21,636     7,931        3,092        39,773     143,319   
สะสม 15,222     56,575     70,887     92,523     100,454   103,546   143,319   
เขา 26,868     18,371     8,200        4,320        4,985        3,429        -           66,173     
สะสม 26,868     45,239     53,439     57,759     62,744     66,173     66,173     
ออก 12,842     11,462     11,762     6,914        8,862        1,952        639           54,433     
สะสม 12,842     24,304     36,066     42,980     51,842     53,794     54,433     
เขา 86,676     45,168     54,432     19,008     29,712     3,348        480           238,824   
สะสม 86,676     131,844   186,276   205,284   234,996   238,344   238,824   
ออก 49,968     38,851     47,244     30,706     26,674     11,035     4,790        209,268   
สะสม 49,968     88,819     136,063   166,769   193,443   204,478   209,268   
เขา 17,997     6,012        10,320     38,040     9,589        3,900        1,920        87,778     
สะสม 17,997     24,009     34,329     72,369     81,958     85,858     87,778     
ออก 6,926        5,042        13,776     29,976     10,641     9,065        7,125        82,551     
สะสม 6,926        11,968     25,744     55,720     66,361     75,426     82,551     

2545
เดือน

น้ํายาเคมี A1

รายการพัสดุคงคลัง
ลําดับ
ที่

จํานวน รวม

ตารางการเขา-ออก พัสดุคงคลัง

6 น้ํายาเคมี F

5 น้ํายาเคมี E

2 น้ํายาเคมี B

3 น้ํายาเคมี C

7 น้ํายาเคมี G

4 น้ํายาเคมี D
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รูปที่ ง-37 ตัวอยางการบันทกึกราฟสะสมของปริมาณพสัดุคงคลัง (SF-513) 

ชื่อพัสดุคงคลัง วัตถุดิบ สินคาสําเร็จรูป ชื่อพัสดุคงคลัง วัตถุดิบ สินคาสําเร็จรูป

ชื่อพัสดุคงคลัง วัตถุดิบ สินคาสําเร็จรูป ชื่อพัสดุคงคลัง วัตถุดิบ สินคาสําเร็จรูป

กราฟสะสมของปริมาณพัสดุคงคลัง
น้ํายาเคมี A น้ํายาเคมี B

น้ํายาเคมี C น้ํายาเคมี D
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รูปที่ ง-38 ตัวอยางการบันทึกตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ แกไขปองกัน (SF-005) เพื่อลดการ
จัดเก็บสินคาคงคลังที่ไมจําเปน 

หนวยงาน วันที่ แผนที่ .…1…/…1….

คน วัต
ถุด

ิบ
วิธ
ีการ

การ
วัด

เคร
ื่องจ

ักร
/อุป

กร
ณ

สภ
าพ

แว
ดล

อม เสร็จ
เรียบรอย

ยังไม
เสร็จ

สมบูรณ

1. คาใชจายในการสั่งผลิตสูง การผลิตมีตนทุนที่สูง และ - ปริมาณการสั่งผลิตไมเหมาะสม กําหนดปริมาณการผลิตที่เหมาะสม ผูวิจัย 5/4/1946
พนักงานเสียเวลาในการ ตามแนวทางของ EOQ ของสินคาที่
เตรียมการผลิตบอย จะขายในป 46

2. มีสินคาจัดเก็บเกิน 3 เดือน ทําใหพื้นที่จัดเก็บนอย และ - สินคาบางรุนขายไมดีแตยังมีการ ทําการแบงประเภทสินคาขายดีโดย ผูวิจัย 15/1/46
ตนทุนจม ผลิตอยู ดูจากขอมูลในอดีต และผลิตเฉพาะ

รุนที่ขายดีกอน
- ในรุนที่ขายดี แตบางสีขายไมดี ทําการเก็บขอมูลของสินคาแยกให หัวหนาแผนก 31/03/46
ทําใหสินคาบางสีตกคางนาน เปนตามรายการสินคา และกําหนดจุด
เนื่องจากขาดขอมูล การสั่งผลิต และจํานวนในการสั่ง

ใหสอดคลองความตองการของตลาด

หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

21/12/45
ตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน

ลักษณะปญหาความสูญเปลา
ผลกระทบ/ความรุนแรงของ

ปญหา
แนวทางการแกไข/ปองกัน ผูรับผิดชอบ

สาเหตุเกิดจาก

ลักษณะสาเหตุหลัก (5M+1E)
กําหนด
เสร็จ

ผลการติดตาม

คลังสินคา
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ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 

วัตถุประสงค 
1. เพื่อลดความเมื่อยลาของผูปฏิบัติงาน 
2. เพื่อลดเวลาที่ใชในกระบวนการผลิต 

 
ขั้นตอนการลดความสูญเปลา 

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อใหเขาใจถึงภาพโดยรวมของกระบวนการผลิตโดยใช
แบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) (SF-001)ตามคูมือวิธีการบันทึก
แบบฟอรม (SFI-001) 

2. ศึกษาเก็บขอมูลรายละเอียดการทํางาน เวลาการทํางาน ระยะทาง และความถี่การ
เคล่ือนยาย เครื่องจักรที่ใช และจํานวนพนักงานของกระบวนการผลิตที่สนใจ โดยใชแบบฟอรม
แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) (SF-002) ตามคูมือวิธีการบันทึก
แบบฟอรม (SFI-001) 

3. ทําการจัดลําดับเวลาของแตละกระบวนการ โดยใชแผนผังพาเรโต โดยใชแบบฟอรมตาราง
บันทึกปญหา และขอบกพรอง (SF-003) เพื่อเลือกกระบวนการที่ใชเวลามากเปนอันดับที่ 1 มาทํา
การลดการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน เพื่อลดเวลาการผลิต ซ่ึงมีวิธีการบันทึกดังนี้ 
 

หนวยงาน ประเภทของปญหา
ชวงเวลาเก็บขอมูล รวม - เดือน

จํานวน มูลคา/หนวย
4.38 - 4.38 26.12 26.12 1
4.04 - 4.04 24.09 50.21 2
3.69 - 3.69 22.00 72.21 3
2.22 - 2.22 13.24 85.45 4
1.40 - 1.40 8.35 93.80 5
1.04 - 1.04 6.20 100.00 6

16.77

เวลาการผลิตแตละกระบวนการ
ตารางบันทึกปญหา และขอบกพรอง

จํานวนที่ตรวจพบ
รายการปญหา และขอบกพรอง

รวมมูลคาการ
สูญเสีย

คิดเปน
เปอรเซ็นต

ลําดับ
ความสําคัญ% สะสม

1 วัน
แผนกผลิต

5. ใสแปรง

1. บรรจุน้ํายา
2. หมุนฝา
3. บรรจุกลอง
4. ใสลูกเหล็ก

6. ยิงเลเซอร
รวม

 
รูปที่ ง-39 วิธีการบันทึกตารางปญหา และขอบกพรองของกระบวนการผลิต 



  202 

แผนผังพาเรโต (Pareto) ปญหา และขอบกพรอง
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1. บรรจุนํ้ายา 2. หมุนฝา 3. บรรจุกลอง 4. ใสลูกเหล็ก 5. ใสแปรง 6. ยิงเลเซอร

ประเภทปญหา
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1. สร้างกราฟแท่ง
เรียงลำดับปัญหา

2. สร้างกราฟเส้นจาก
เปอร์เซนต์สะสม

 
รูปที่ ง-40 วิธีการบันทึกแผนผังพาเรโตของเวลากระบวนการผลิต 

 
4. ศึกษาขั้นตอนการทํางานของกระบวนการผลิตที่อยูในลําดับที่ 1 วามีขั้นตอนใดบาง และนํา

เวลาในแตละขั้นตอนจัดลําดับ และนําขอมูลไปสรางแผนผังพาเรโต โดยใชแบบฟอรมตารางบันทึก
ปญหา และขอบกพรอง (SF-003) ซ่ึงมีวิธีการบันทึกดังนี้ 

หนวยงาน ประเภทของปญหา
ชวงเวลาเก็บขอมูล รวม - เดือน

จํานวน มูลคา/หนวย
1.59 - 1.59 36.30 36.30 1
1.37 - 1.37 31.28 67.58 2
0.98 - 0.98 22.37 89.95 3
0.44 - 0.44 10.05 100.00 4

4.38

แผนกผลิต
ตารางบันทึกปญหา และขอบกพรอง

จํานวนที่ตรวจพบ
รายการปญหา และขอบกพรอง

รวมมูลคาการ
สูญเสีย

คิดเปน
เปอรเซ็นต

ลําดับ
ความสําคัญ% สะสม

1 วัน
เวลาการเคลื่อนไหวของกระบวนการบรรจุน้ํายา

5.

1. ถายน้ํายาใสขวดฉีด
2. บรรจุน้ํายาทาเล็บ
3. ถายน้ํายาใสกระปอง
4. เล่ือนและนับขวด

6.
รวม

 
รูปที่ ง-41 วิธีการบันทึกตารางปญหา และขอบกพรองขั้นตอนของกระบวนการลําดบัที่ 1 
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แผนผังพาเรโต (Pareto) ปญหา และขอบกพรอง
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1. ถายนํ้ายาใสขวดฉีด 2. บรรจุน้ํายาทาเล็บ 3. ถายนํ้ายาใสกระปอง 4. เลื่อนและนับขวด

ประเภทปญหา

จํา
น
วน

 ห
รือ
ม
ูล
ค
าสู
ญ
เส
ีบ

0.00

10.00

20.00

30.00

40.00

50.00

60.00

70.00

80.00

90.00

100.00

เป
อ
รเ
ซ
็น
ต
ส
ะส
ม

1. สร้างกราฟแท่ง
เรียงลำดับปัญหา

2. สร้างกราฟเส้นจาก
เปอร์เซนต์สะสม

 
รูปที่ ง-42 วิธีการบันทึกแผนผังพาเรโตขั้นตอนของกระบวนการลําดบัที่ 1 

 
5. นําขั้นตอนการผลิตจากการวิเคราะหแผนผังพาเรโตที่อยูในอันดับที่ 1 มาทําการศึกษาการ

เคลื่อนไหวที่ไมจําเปน นอกจากปญหาในอันดับที่ 1 จะมีขอจํากัดในการแกปญหา เชนปญหาตองมี
การลงทุนแลวผลไดไมคุมคา ปญหาเกิดจากปจจัยภายนอกที่ไมสามารถแกปญหาได หรือมีขอจํากัด
อ่ืนๆ ที่มีเหตุผลอันควรที่จะไมแกปญหาในอันดับที่ 1 ซ่ึงเคล่ือนไหวบางอยางสามารถแกไขได
ทันทีจากการสังเกต แตถาตองการแกปญหาการเคลื่อนไหวของรางกายที่ซับซอนที่จุดปฏิบัติงาน
ตองทําการศึกษา และเก็บขอมูล โดยการใชแบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิตสําหรับสองมือ 
(SF-611) เขามาชวยในการปรับปรุงการเคลื่อนไหวของรางกาย ตามตัวอยางรูปที่ ง-45 ซ่ึงมีวิธีการ
บันทึกดังนี้ 

5.1 ศึกษาขั้นตอนการทํางานของมือ และบันทึกสัญลักษณแทนขั้นตอน เหลานั้น โดย
สัญลักษณที่ใชแทนขั้นตอนมีส่ีสัญลักษณดังนี้ 
   คือสัญลักษณการปฏิบัติงาน แทนการจับ ปลอย ประกอบวางขางหนา 
   คือสัญลักษณการขนถาย  แทนการยื่นมือ ยายมือ 
   คือสัญลักษณการรอ แทนการที่มือวาง  
   คือสัญลักษณการถือไว แทนการจับชิ้นงานคางไว หรือถือไว 
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5.2 นํารายละเอียดการทํางานของทั้งมือดานซาย และดานขวาจากการสังเกตบันทึกใน
ชอง “รายละเอียดการทํางานมือซาย” และ “รายละเอียดการทํางานมือขวา” พรอมทําเครื่องหมาย 
เชน การระบายสีทึบไวที่ชอง “สัญลักษณ” ที่แสดงการทํางานของขั้นตอนตามสัญลักษณในขอ 5.1 

5.3 รวมจํานวนของสัญลักษณในแตละชองของทั้งมือดานซาย และมือดานขวาพรอม
บันทึกในชอง “รวม” และชองสรุปผล 

5.4 ศึกษาหาวิธีการทํางานแบบใหม เพื่อลดกิจกรรมการยื่นมือ หรือยายชิ้นงาน มือวาง
ไมเคลื่อนไหว และการถือช้ินงานคางไว พรอมกับพยายามออกแบบวิธีการทํางานใหมือท้ังสองขาง
มีการทํางานพรอมกัน และมีลักษณะการทํางานที่เหมือนกัน 

6. วิเคราะหสาเหตุของปญหาความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหว พรอมหาแนวทางการแกไข
ตามหลักการเคลื่อนไหวอยางประหยัด (Motion Economy) และหลักการ ECRS (กําจัดทิ้ง รวมเขา
ดวยกัน จัดลําดับใหม ทําใหงายขึ้น)โดยใชแบบฟอรมตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไข
ปองกัน (SF-005) ตามคูมือวิธีการบันทึกแบบฟอรม (SFI-001) 

7. บันทึกรายการตัวช้ีวัดเพื่อลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม (Extra 
Motion) ในตารางการติดตามผลการลดความสูญเปลา (SF-006) ตามคูมือวิธีการบันทึกแบบฟอรม 
(SFI-001) และเมื่อครบกําหนดเสร็จ แตผลการลดความสูญเปลายังไมไดตามเปาหมาย ใหทําการ
บันทึกในสวนดานลางของแบบฟอรม เพื่อเปนการแกไขปรับปรุง (Action) ปญหาที่ไมไดตาม
เปาหมาย 
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ตัวอยางการบนัทึกตาราง แผนภูมิ และกราฟ 
 

หนวยงาน ประเภทของปญหา
ชวงเวลาเก็บขอมูล รวม - เดือน

จํานวน มูลคา/หนวย
4.38 - 4.38 26.12 26.12 1
4.04 - 4.04 24.09 50.21 2
3.69 - 3.69 22.00 72.21 3
2.22 - 2.22 13.24 85.45 4
1.40 - 1.40 8.35 93.80 5
1.04 - 1.04 6.20 100.00 6

16.77

หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

เวลาการผลิตแตละกระบวนการ
ตารางบันทึกปญหา และขอบกพรอง

จํานวนที่ตรวจพบ
รายการปญหา และขอบกพรอง

รวมมูลคาการ
สูญเสีย

คิดเปน
เปอรเซ็นต

ลําดับ
ความสําคัญ% สะสม

1 วัน
แผนกผลิต

5. ใสแปรง

1. บรรจุน้ํายา
2. หมุนฝา
3. บรรจุกลอง
4. ใสลูกเหล็ก

9.

6. ยิงเลเซอร
7.
8.

10.
รวม

แผนผังพาเรโต (Pareto) ปญหา และขอบกพรอง
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รูปที่ ง-43 ตัวอยางการบันทกึตารางปญหา และขอบกพรอง (SF-003) ของเวลาแตละกระบวนการ 
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หนวยงาน ประเภทของปญหา
ชวงเวลาเก็บขอมูล รวม - เดือน

จํานวน มูลคา/หนวย
1.59 - 1.59 36.30 36.30 1
1.37 - 1.37 31.28 67.58 2
0.98 - 0.98 22.37 89.95 3
0.44 - 0.44 10.05 100.00 4

4.38

หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

แผนกผลิต
ตารางบันทึกปญหา และขอบกพรอง

จํานวนที่ตรวจพบ
รายการปญหา และขอบกพรอง

รวมมูลคาการ
สูญเสีย

คิดเปน
เปอรเซ็นต

ลําดับ
ความสําคัญ% สะสม

1 วัน
เวลาการเคลื่อนไหวของกระบวนการบรรจุน้ํายา

5.

1. ถายน้ํายาใสขวดฉีด
2. บรรจุน้ํายาทาเล็บ
3. ถายน้ํายาใสกระปอง
4. เล่ือนและนับขวด

9.

6.
7.
8.

10.
รวม

แผนผังพาเรโต (Pareto) ปญหา และขอบกพรอง
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ประเภทปญหา
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รูปที่ ง-44 ตัวอยางการบันทกึตารางปญหา และขอบกพรอง (SF-003) ขั้นตอนกระบวนการลําดับที่ 

1 
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หมายเลขแผนภูมิ 1 แผนที่......1....../......1......

แผนก
วันท่ี

2 3 - 1 2 2 2 -

มือซาย มือขวา
2 2
3 2
- 2
1 -
6 6

ตัวอยางสัญลักษณ

รูปภาพ/สเก็ตซ ลักษณะงาน

วิธีการ
  กอนการปรับปรุง               หลังการปรับปรุง

แผนภูมิกระบวนการผลิตสําหรับสองมือ

กิจกรรม วิธีการเดิม

รวม

สรุป

รายละเอียดการทํางานมือซาย สัญลักษณ

กระบวนการ บรรจุลูกเหล็ก
หนวยงานบรรจุน้ํายาทาเล็บ

04/1/46

สัญลักษณ รายละเอียดการทํางานมือขวา
ย่ืนมือไปหยิบเม็ดสารตกตะกอน
หยิบเม็ดสารตกตะกอนจํานวน 2 เม็ด
เล่ือนมือไปปากขวด
หยอดเม็ดสารตกตะกอนเขาขวด
มือวาง
มือวาง

รวม

วิธีการใหม
มือซาย มือขวา

ถือชิ้นงานคาง
มือวาง/ไมเคลื่อนไหว

จับ ปลอย หรือประกอบ
ย่ืนมือ หรือยายชิ้นงาน

ยื่นมือไปหยิบขวด
หยิบขวดจํานวน 1 ใบ
เลื่อนปากขวดขึ้นมา
จับขวดคางอยูกับที่
เลื่อนขวดไปวางที่โตะ
ปลอยขวดวางบนโตะ

รวม

 
รูปที่ ง-45 ตัวอยางการบันทกึแผนภูมิกระบวนการผลิตสําหรับสองมือ (SF-611) 
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รูปที่ ง-46 ตัวอยางการบันทึกตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน (SF-005) เพื่อลด
ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 

หนวยงาน วันที่ แผนที่ .…1…/…1….

คน วัต
ถุด

ิบ
วิธ
ีการ

การ
วัด

เครื่
องจ

ักร
/อุป

กร
ณ

สภ
าพ

แว
ดล

อม เสร็จ
เรียบรอย

ยังไม
เสร็จ

สมบูรณ

1. ใชการเคลื่อนไหวมากในการ - ใชเวลาในการเคลื่อนยาย - ขาดอุปกรณชวยในการเคลื่อนยาย จัดทําอุปกรณชวยในการเคลื่อนยาย หัวหนาแผนก 28/02/46
เคลื่อนยายขวดบนโตะ มาก ที่ทําใหสามารถเคลื่อนยายขวดได /ผูวิจัย

- ใชตองใชการเคลื่อนไหว - มีการเคลื่อนยายขวดที่ละ จํานวนมากในครั้งเดียว
ของรางกายมาก จํานวนมาก (จัดทําถาดเลื่อนขวดได 50-100 ขวด)

หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

04/01/46
ตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน

ลักษณะปญหาความสูญเปลา
ผลกระทบ/ความรุนแรงของ

ปญหา
แนวทางการแกไข/ปองกัน ผูรับผิดชอบ

สาเหตุเกิดจาก

ลักษณะสาเหตุหลัก (5M+1E)
กําหนด
เสร็จ

ผลการติดตาม

แผนกผลิต
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ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากขอบกพรอง 

วัตถุประสงค 
1. เพื่อลดปญหาทางดานคุณภาพ หรือของเสียที่เกิดขึ้นกับผลิตภัณฑ 
2. เพื่อลดเวลาที่ใชในกระบวนการผลิต เนื่องจากการแกไขผลิตภัณฑ 

 
ขั้นตอนการลดความสูญเปลา 

1. ศึกษาขอมูลทางดานขอบกพรองของสินคา โดยเก็บขอมูลจากปญหาทางดานคุณภาพของ
สินคา ของเสียระหวางกระบวนการผลิต สินคาที่ถูกตีคืน ขอรองเรียนลูกคา รวมถึงผลิตภัณฑที่ตอง
มีการแกไข หรือซอมแซม พรอมรวบรวมปญหาขอบกพรอง และจํานวนของขอบกพรองที่เกิดขึ้น 
และจัดลําดับของปญหาโดยใชแผนผังพาเรโต (Pareto) โดยใชแบบฟอรมตารางบันทึกปญหา และ
ขอบกพรอง (SF-003) ซ่ึงมีวิธีการดังนี้ 

2. นําปญหาที่เกิดขึ้นจากการวิเคราะหแผนผังพาเรโตที่อยูในอันดับที่ 1 มาทําการแกปญหา 
นอกจากปญหาในอันดับที่ 1 จะมีขอจํากัดในการแกปญหา เชนปญหาตองมีการลงทุนแลวผลไดไม
คุมคา ปญหาเกิดจากปจจัยภายนอกที่ไมสามารถแกปญหาได หรือมีขอจํากัดอื่นๆ ที่มีเหตุผลอันควร
ที่จะไมแกปญหาในอันดับที่ 1  มาวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาขอบกพรอง เพื่อหาแนวทางการ
แกไขปรับปรุงกระบวนการ โดยใชแบบฟอรมแผนผังกางปลา (SF-004) ตามคูมือวิธีการบันทึก
แบบฟอรม (SIF-001) 

หนวยงาน ประเภทของปญหา
ชวงเวลาเก็บขอมูล รวม 1 เดือน

จํานวน มูลคา/หนวย
6,933 ขวด - 6,933 56.64 56.64 1
3,267 ขวด - 3,267 26.69 83.33 2
1,186 ขวด - 1,186 9.69 93.02 3

512 ขวด - 512 4.18 97.20 4
343 ขวด - 343 2.80 100.00 5

12,241

ตารางบันทึกปญหา และขอบกพรอง

จํานวนท่ีตรวจพบ
รายการปญหา และขอบกพรอง

รวมมูลคาการ
สูญเสีย

คิดเปน
เปอรเซ็นต

ลําดับ
ความสําคัญ% สะสม

ธ.ค.-45
สินคาน้ํายาเคมีตีคืนแผนกผลิต

5. อ่ืนๆ

1. นานไป
2. ฝาหลวม
3. ฝาเปลี่ยนสี
4. แตก

6.
รวม

 
รูปที่ ง-47 วิธีการบันทึกตารางปญหา และขอบกพรองสินคาตีคืน 
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แผนผังพาเรโต (Pareto) ปญหา และขอบกพรอง
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ประเภทปญหา
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1. สร้างกราฟแท่ง
เรียงลำดับปัญหา

2. สร้างกราฟเส้นจาก
เปอร์เซนต์สะสม

 
รูปที่ ง-48 วิธีการบันทึกแผนผังพาเรโตปญหา และขอบกพรองสินคาตีคืน 

 
3. นําสาเหตุที่ไดจากการวิเคราะหผังกางปลา หาแนวทางการแกไขปญหา โดยใชแบบฟอรม

ตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน (SF-005) ตามคูมือวิธีการบันทึกแบบฟอรม 
(SIF-001) 

4. แกไขปญหาตามแนวทางการแกปญหา และทําการปรับปรุง หรือสรางมาตรฐานการทํางาน
ใหมขึ้นมา เพื่อรองรับการทํางานที่ไดทําการแกไข หรือปรับปรุงไปแลว 

5. ทําการบันทึกรายการตัวช้ีวัดเพื่อลดความสูญเปลาจากขอบกพรอง (Defect) ในตารางการ
ติดตามผลการลดความสูญเปลา (SF-006) ตามคูมือวิธีการบันทึกแบบฟอรม (SIF-001) และเมื่อครบ
กําหนดเสร็จ แตผลการลดความสูญเปลายังไมไดตามเปาหมาย ใหทําการบันทึกในสวนดานลาง
ของแบบฟอรม เพื่อเปนการแกไขปรับปรุง (Action) ปญหาที่ไมไดตามเปาหมาย 
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ตัวอยางการบนัทึกตาราง แผนภูมิ และกราฟ 
 

หนวยงาน ประเภทของปญหา
ชวงเวลาเก็บขอมูล รวม 1 เดือน

จํานวน มูลคา/หนวย
6,933 ขวด - 6,933 56.64 56.64 1
3,267 ขวด - 3,267 26.69 83.33 2
1,186 ขวด - 1,186 9.69 93.02 3

512 ขวด - 512 4.18 97.20 4
343 ขวด - 343 2.80 100.00 5

12,241

หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

ตารางบันทึกปญหา และขอบกพรอง

จํานวนที่ตรวจพบ
รายการปญหา และขอบกพรอง

รวมมูลคาการ
สูญเสีย

คิดเปน
เปอรเซ็นต

ลําดับ
ความสําคัญ% สะสม

ธ.ค.-45
สินคาน้ํายาเคมีตีคืนแผนกผลิต

5. อ่ืนๆ

1. นานไป
2. ฝาหลวม
3. ฝาเปล่ียนสี
4. แตก

6.
รวม

แผนผังพาเรโต (Pareto) ปญหา และขอบกพรอง
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รูปที่ ง-49 ตัวอยางการบันทกึตารางบันทึกปญหา/ขอบกพรอง (SF-003) สินคาตีคืนน้ํายาทาเล็บ 
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รูปที่ ง-51 ตัวอยางการบันทึกตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน (SF-005) เพื่อลด
จํานวนสินคาตีคืนจากปญหาน้ํายาทาเล็บหลวม 

หนวยงาน วันที่ แผนที่ .…1…/…1….

คน วัต
ถุด

ิบ
วิธ
ีการ

การ
วัด

เคร
ื่องจ

ักร
/อุป

กร
ณ

สภ
าพ

แว
ดล

อม เสร็จ
เรียบรอย

ยังไม
เสร็จ

สมบูรณ

1. ฝาน้ํายาเคมีหลวม ทําใหมีสินคาตีคืน และความ - ขาดมาตรฐานการตรวจวัตถุดิบ - จัดทํามาตรฐานการตรวจสอบวัตถุดิบ ผูวิจัย 28/02/46
นาเชื่อถือในตัวสินคาลดลง - วิธีการตรวจสอบไมถูกตอง - กําหนดวิธีการตรวจสอบใหม ให แผนก Q.C 28/02/46

สามารถครอบคลุมพลาสติกแตละ
เบอรของเครื่องฉีด

- ไมมีการกําหนดชวงเวลาสับ - กําหนดชวงเวลาการหมุนฝา แผนกผลิต 28/02/46
เปลี่ยนการหมุนฝา ทําใหเมื่อยลา
- จุดขายมีอุณหภูมิสูง - ทําการสื่อสารทําความเขาใจกับผูขาย แผนกขาย 28/02/46

ถึงอุณหภูมิในการจัดเก็บ

หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

แผนกผลิต 02/01/46

ลักษณะปญหาความสูญเปลา
ผลกระทบ/ความรุนแรงของ

ปญหา
แนวทางการแกไข และปองกัน ผูรับผิดชอบ

สาเหตุเกิดจาก

ลักษณะสาเหตุหลัก (5M+1E)
กําหนด
เสร็จ

ผลการติดตาม
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วิธีการบันทึกแบบฟอรม 
แผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) (SF-001) 

วัตถุประสงคแบบฟอรม 
 เพื่อใชเก็บขอมูล และอธิบายกระบวนการผลิตทั้งหมดใหเห็นเปนภาพไดอยางชัดเจน 
 
วิธีการบันทึกแบบฟอรม 

1. บันทึกชื่อกระบวนการ และชื่อหนวยงานที่ตองการทําการศึกษาไวบนดานหัวกระดาษ 
2. ศึกษาขั้นตอนของกระบวนการผลิต และบันทึกสัญลักษณแทนขั้นตอน เหลานั้น โดย

สัญลักษณที่ใชแทนขั้นตอนมีหาสัญลักษณที่อยูดานแบบฟอรม 
3. บันทึกชื่อขั้นตอน หรือวิธีการทางดานขวามือ และกําหนดลําดับของขั้นตอนภายใน

สัญลักษณ 
4. บันทึกขั้นตอนถัดไปโดยใชสัญลักษณตามขอ 2 แทนขั้นตอนเชนเดียวกับขั้นตอนกอนหนา 

และบันทึกสัญลักษณนั้นทางดานลางของขั้นตอนกอนหนา และเขียนเสนเชื่อมโยงสัญลักษณ
ดังกลาวตามลําดับของกระบวนการผลิตจนกระทั่งจบขั้นตอนการผลิต 
 

แผนก แผนที่ ....1.../....1.....
แผนภูมิกระบวนการผลิต

ช่ือกระบวนการ ผลิตน้ํายาเคมี ผลิต

1. บันทึกชื่อกระบวนการ
และชื่อหน่วยงาน

2. บันทึกสัญลักษณ์
แทนกระบวนการ

3. บันทึกชื่อขั้นตอน
หรือวิธีการไว้ด้านขวามือ

และใส่ลำดับขัน้ตอบในสัญลักษณ์4. บันทึกขั้นตอนต่อมา
ด้านล่างและลากเส้นเชื่อมโยง

 
 

รูปที่ ง-52 แสดงตัวอยางขั้นตอนการบันทกึแผนภูมิกระบวนการผลิต 
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วิธีการบันทึกแบบฟอรม 
แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) (SF-002) 

วัตถุประสงคแบบฟอรม 
 เพื่อใชศึกษาเก็บขอมูลของกระบวนการที่สนใจอยางละเอียด วิเคราะหการทํางาน และ
ประสิทธิภาพของกระบวนการ 
 
วิธีการบันทึกแบบฟอรม 

1. บันทึกชื่อกระบวนการ และชื่อหนวยงานที่ตองการทําการศึกษาไวบนดานหัวกระดาษ 
2. นํารายละเอียดของขั้นตอนการผลิตจากแบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation 

Process Chart) (SF-001) นํามาบันทึกในชอง “รายละเอียดการทํางาน” ของแบบฟอรมแผนภูมิการ
ไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) (SF-002) จนครบทั้งกระบวนการผลิตที่
ทําการศึกษา 

3. บันทึกเครื่องจักรที่ใช ระยะทาง ความถี่ในการเคลื่อนยาย เวลาที่ใชในการผลิต และจํานวน
คนที่ใชในการปฏิบัติงาน พรอมทําเครื่องหมายที่สัญลักษณ เชนการระบายสีทึบ ในชอง 
“สัญลักษณ” ที่แทนกิจกรรมในขั้นตอนนั้น 

4. รวมจํานวนขั้นตอนทั้งหมด จํานวนระยะทาง จํานวนเวลาที่ใชในกระบวนการผลิต จํานวน
คนที่ใชในการผลิต และจํานวนสัญลักษณในแตละชอง พรอมบันทึกในชอง “รวม (A)” รวมจํานวน
เวลา และจํานวนคนที่ใชในขั้นตอนที่เพิ่มมูลคาใหกับสินคา  (ขั้นตอนที่แทนดวยสัญลักษณวงกลม) 
ในชอง “รวมขั้นตอนที่เพิ่มมูลคา (B)” 

5. วิเคราะหหาเปอรเซ็นตของเวลา และจํานวนคนที่ใช ในขั้นตอนที่ทําใหเกิดมูลเพิ่ม เชน 
เปอรเซ็นตของขั้นตอนที่เพิ่มมูลคาดานเวลาเทากับ 32.03% หมายความวาจากเวลาทั้งหมดมีเพียงแค 
32.03% ที่ทําใหเกิดมูลคาเพิ่มกับสินคา และบันทึกในชอง “สรุปผล” 
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เวลา
นาที
วินาที

1 ลิฟท 5.00 5 25.00 - -
2 - 24.35 5 121.75 - -
3 - - - - - -
4 - 26.50 20 530.00 - -
5 - - - - 0.42 1/2
6 - - - - 1.80 1/2

เคล่ือนยายวัตถุดิบภาชนะมายังโตะบรรจุน้ํายาเคมี
เคล่ือนยายขวดใสถาด
ใสสารตกตะกอน

รายละเอียดการทํางาน

เคล่ือนยายวัตถุดิบไสกวน และฝาจากช้ันที่ 2 ลงมาชั้นที่ 1
เคล่ือนยายวัตถุดิบไสกวน และฝาไปที่ชั้นวางรอการผลิต
จัดเก็บเขาชั้นวัตถุดิบรอการผลิต

เครื่องจักรท่ีใช ระยะทาง 
(เมตร)

จํานวน
คน สัญลักษณความถี่การ

เคลื่อนยาย

ผลคูณ
หมายเหตุ

32 - 5.50 10 55.00 - -
33 - - - - - -

33 ขั้นตอน 98.60 165 1,745.50  40.46 6 12 14 1 4 2
12.96 4.66
32.03 77.67

เคล่ือนยายเขาคลัง
จัดเก็บสินคา

รวม (A)

% ของขั้นตอนที่เพิ่มมูลคา = B/A x 100%
ขั้นตอนที่เพิ่มมูลคา (B)

แบบคน แบบวัสดุ
แผนที่          ......1...../......1...
ผลิตน้ํายาทาเล็บ 12
ผลิต 14
7/12/45 1

4
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 2การจัดเก็บ

สรุปผล

กิจกรรม

การปฏิบัติงาน

วิธีการ
ปจจุบัน

วิธีการที่
เสนอ

ความแตกตาง

วันท่ี การตรวจสอบ
การรอคอย

การขนสง

วิธีการ

หมายเลขแผนภูมิ               1
กระบวนการ

แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต

แผนก

เปอรเซนตการมีมูลคาเพิ่ม
กอนการปรับปรุง

%ดานเวลา %ดานคน

%ดานเวลา %ดานคน

32.03% 77.36%
หลังการปรับปรุง

1. บันทึกช่ือกระบวนการ
และช่ือหน่วยงาน

4. รวมจำนวนขั้นตอนทั้งหมด จำนวน
ระยะทาง จำนวนเวลาท่ีใช้ในกระบวน
การผลิต จำนวนคนท่ีใช้ในการผลิต

และจำนวนสัญลักษณ์ในแต่ละช่อง และ
รวมจำนวนเวลา และจำนวนคนท่ีใช้ใน
ขั้นตอนที่เพิ่มมูลค่าให้กับสินค้า

5. วิเคราะห์หาเปอร์เซ็นต์ของ
เวลา และจำนวนคนที่ใช้ ในขั้น
ตอนที่ทำให้เกิดมูลเพิ่ม และ
บันทึกในช่อง “สรุปผล”

2. บันทึกรายละเอีด
ขั้นตอนการทำงาน 3. บันทึกเคร่ืองจักรที่ใช้ ระยะ

ทาง และความถี่ในการเคลื่อนย้าย
เวลาท่ีใช้ในการผลิต และจำนวน
คนที่ใช้ในการปฏิบัติงาน พร้อม
ทำเครื่องหมายที่สัญลักษณ์

 
 

รูปที่ ง-54 แสดงตัวอยางขั้นตอนการบันทกึแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต 
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แบบคน แบบวัสดุ
แผนที่          ......1...../......1...
ผลิตน้ํายาทาเล็บ 12
ผลิต 14
7/12/45 1

4
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 2

เวลา
นาที
วินาที

1 ลิฟท 5.00 5 25.00 - -
2 - 24.35 5 121.75 - -
3 - - - - - -
4 - 26.50 20 530.00 - -
5 - - - - 0.42 1/2
6 - - - - 1.80 1/2
7 - - - - 0.44 1/7
8 - 5.75 50 287.50 - 1/7
9 - - - - 0.98 1/7

10 - - - - 1.59 1/7
11 - - - - 1.37 1/7
12 - - - - 1.26 1/7
13 - - - - 0.14 1/7
14 - - - - 4.04 1+1
15 - - - - 4.04 -
16 - 11.75 45 528.75 - -
17 เคร่ืองทําเคร่ืองหมาย - - - 1.04 1
18 - - - - 5.33 -
19 - 3.00 10 30.00 - -
20 - - - - 0.41 1/8
21 - - - - 0.43 1/8
22 - - - - 0.36 1/8
23 - - - - 1.63 1/8
24 - - - - 0.39 1/8
25 - - - - 0.05 1/8
26 - - - - 0.18 1/8
27 - - - - 0.16 1/8
28 - 10.25 10 102.50 - -
29 - - - - 2.4 -
30 - 6.50 10 65.00 - -
31 - - - - 12.00 -
32 - 5.50 10 55.00 - -
33 - - - - - -

33 ขั้นตอน 98.60 165 1,745.50  40.46 6 12 14 1 4 2
12.96 4.66
32.03 77.67

รอการเคลื่อนยายเขาคลัง
เคลื่อนยายเขาคลัง
จัดเก็บสินคา

ติดฉลากปากกลอง
พับกลองกุรุส
บรรจุกลองกุรุส

เคลื่อนยายไปพักกอนเขาคลัง

บันทึกช่ือสินคา
เคลื่อนยายไปรอการเปดบิล
รอการเปดบิล

ติดฉลากขางกลอง
พับกลอง
ใสไสกลอง
บรรจุกลองโหล

เคลื่อนยายไปทําเคร่ืองหมาย
ทําเคร่ืองหมาย
รอการบรรจุกลอง
เคลื่อนยายไปบรรจุกลอง

ใสไสกวน
เล่ือนภาชนะ
หมุนฝา
รอการนําทําเครื่องหมาย

เคลื่อนยายแกลอนน้ํายาเคมีจากที่วางถังมาโตะบรรจุ
ถายน้ํายาเคมีจากแกลอนใสกระปอง
ถายน้ํายาเคมีจากกระปองใสขวดฉีด
บรรจุน้ํายาเคมี

เคลื่อนยายวัตถุดิบภาชนะมายังโตะบรรจุน้ํายาเคมี
เคลื่อนยายขวดใสถาด
ใสสารตกตะกอน
เล่ือน และนับภาชนะ

รายละเอียดการทํางาน

เคลื่อนยายวัตถุดิบไสกวน และฝาจากชั้นที่ 2 ลงมาชั้นที่ 1
เคลื่อนยายวัตถุดิบไสกวน และฝาไปที่ช้ันวางรอการผลิต
จัดเก็บเขาชั้นวัตถุดิบรอการผลิต

การจัดเก็บ

เครื่องจักรที่ใช ระยะทาง 
(เมตร)

จํานวน
คน สัญลักษณความถี่การ

เคลื่อนยาย

ผลคูณ

รวม (A)

% ของขั้นตอนที่เพ่ิมมูลคา = B/A x 100%
ขั้นตอนที่เพ่ิมมูลคา (B)

งานรอคน

งานรอคน

งานรอคน

เคร่ืองรองาน

หมายเหตุ

สรุปผล

กิจกรรม

การปฏิบัติงาน

วิธีการ
ปจจุบัน

วิธีการที่
เสนอ

ความแตกตาง

วันท่ี การตรวจสอบ
การรอคอย

การขนสง

วิธีการ

หมายเลขแผนภูมิ               1
กระบวนการ

แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต

แผนก

เปอรเซนตการมีมูลคาเพิ่ม
กอนการปรับปรุง

%ดานเวลา %ดานคน

%ดานเวลา %ดานคน

32.03% 77.36%
หลังการปรับปรุง

 
รูปที่ ง-55 ตัวอยางการบันทกึแบบฟอรมแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (SF-002) 
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รูปที่ ง-60 ตัวอยางการบันทกึแบบฟอรมตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน (SF-
005) 

หนวยงาน วันที่ แผนที่ .…1…/…1….

คน วัต
ถุด

ิบ
วิธ
ีการ

การ
วัด

เคร
ื่องจ

ักร
/อุป

กร
ณ

สภ
าพ

แว
ดล

อม เสร็จ
เรียบรอย

ยังไม
เสร็จ

สมบูรณ

1. ฝาน้ํายาเคมีหลวม ทําใหมีสินคาตีคืน และความ - ขาดมาตรฐานการตรวจวัตถุดิบ - จัดทํามาตรฐานการตรวจสอบวัตถุดิบ ผูวิจัย 28/02/46
นาเชื่อถือในตัวสินคาลดลง - วิธีการตรวจสอบไมถูกตอง - กําหนดวิธีการตรวจสอบใหม ให แผนก Q.C 28/02/46

สามารถครอบคลุมพลาสติกแตละ
เบอรของเครื่องฉีด

- ไมมีการกําหนดชวงเวลาสับ - กําหนดชวงเวลาการหมุนฝา แผนกผลิต 28/02/46
เปลี่ยนการหมุนฝา ทําใหเมื่อยลา
- จุดขายมีอุณหภูมิสูง - ทําการสื่อสารทําความเขาใจกับผูขาย แผนกขาย 28/02/46

ถึงอุณหภูมิในการจัดเก็บ

หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

02/01/46
ตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน

ลักษณะปญหาความสูญเปลา
ผลกระทบ/ความรุนแรงของ

ปญหา
แนวทางการแกไข และปองกัน ผูรับผิดชอบ

สาเหตุเกิดจาก

ลักษณะสาเหตุหลัก (5M+1E)
กําหนด
เสร็จ

ผลการติดตาม

แผนกผลิต
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รูปที่ ง-63 ตัวอยางการบันทกึแบบฟอรมตารางการติดตามผลการลดความสูญเปลา (SF-006) 

 

ชื่อหนวยงาน  ........../.........

เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง

1. การผลิตมากเกินไป (Overproduction)
1.1. เพื่อเพิ่มกําลังการผลิตตอวัน รอบระยะเวลาการผลิต วินาที 5.77 4.04 31-มี.ค. 4.04 5.77 4.04 4.08 4.04 4.04
1.2.
1.3.
2. การรอคอย (Waiting)
2.1. เพื่อลดเวลาการผลิต เวลารอคอยกระบวนการยิงเลเซอร วินาที 4.04 0 31-มี.ค. 0 4.04 0 0
2.2.
2.3.

3.1. เพื่อลดเสนทางการเคลื่อนยาย ระยะทางการเคลื่อนยายระหวางกระบวนการผลิต เมตร 98.6 35 31-มี.ค. 35 98.6 35 49.8 35 49.8
3.2.
3.3.

4.1. เพื่อลดกระบวนการที่ไมจําเปน เวลาที่ใชในขั้นตอนการนับขวด เวลา 0.3 0 31-มี.ค. 0 0.3 0 0
4.2. เพื่อลดกิจกรรมที่ไมเกิดคุณคา เวลาการตรวจสอบระหวางกระบวนการผลิต นาที/ครั้ง 30 20 31-มี.ค. 20 30 20 30 20 15
4.3.

5.1. เพื่อลดคาใชจายในการบริหารพัสดุ จํานวน%คาใชจายการบริหารพัสดุคงคลังที่ลดลง เปอรเซ็นต 0 20 31-มี.ค. 20 2.45 20 9.45 20 9.45
5.2. เพื่อลดรอบเวลาการหมุนเวียนสินคา จํานวนสินคาที่มีอายุจัดเก็บเกิน 3 เดือน รายการ 11 0 31-มี.ค. 0 8 0 6 0 6
5.3.

6.1. เพื่อลดเวลาการผลิต เวลาในการเคลื่อนยายขวด วินาที 0.14 0.1 31-มี.ค. 0.1 0.14 0.1 0.08 0.1 0.02
6.2.
6.3.

7.1. เพื่อลดจํานวนสินคาตีคืน จํานวนฝาน้ํายาทาเล็บหลวม ขวด 3,300 1,650 31-มี.ค. 1,650  1,798  1,650  3         1,650  1,351  

7.2.
7.3.

มิ.ย.
ไตรมาสที่ 1

ก.ค. ส.ค.
ไตรมาสที่ 2 ไตรมาสที่ 3

ตารางการติดตามผลการลดความสูญเปลา

สถานะ

ปจจุบัน เปาหมาย
วัตถุประสงค รายการตัววัดเพื่อลดความสูญเปลา ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

5. สินคาคงคลังที่ไมจําเปน (Excess Inventory)

6. การเคลื่อนไหว (Extra Motion)

7. ขอบกพรอง

ปญหาที่ไมไดตามเปาหมาย แนวทางการแกไข

3. การขนสง (Transportation)

4. กระบวนการที่ไมเหมาะสม (Inappropriate Processing)

ผูรับผิดชอบ กําหนดเสร็จสาเหตุ

นําไปประยุกตใชหลังจากเก็บขอมูลได 3 เดือน
หัวหนาโรงงาน
หัวหนาคลังสินคา

6/9/46
1/04/46

สะสางบริเวณสินคาเกาที่รอกําจัดในวัน Big Cleaning Day

สรางมาตรการในการระบายสินคา ผูจัดการทั่วไป 30/12/46

5.

1. ระยะทางการเคลื่อนยายในระหวางกระบวนการผลิต
2. จํานวน % คาใชจายการบริหารพัสดุคงคลังที่ลดลง
3. จํานวนสินคาที่มีอายุการจัดเก็บเกิน 3 เดือน
4.

หนวยวัด
กําหนด
เสร็จ

แผนที่ประจําป
ไตรมาสที่ 4

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค.

ยังไมสามารถยายวัตถุดิบลงมาชั้นลาง และยังไมไดยายชั้นวางวัตถุดิบรอการผลิต
ยังอยูในชวงเก็บขอมูล
ทําการระบายสินคาอยู โดยไมทําการผลิตเพิ่ม



ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

 

นายยุทธศักดิ์ บุญศิริเอื้อเฟอ เกิดเมื่อวันที่ 29 กุมภาพันธ พ.ศ.2519 ที่จังหวัด
กรุงเทพมหานคร สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาเทคโนโลยีการวัดคุม
ทางอุตสาหกรรม คณะวิศวกรรมศาสตร จากสถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาเจาคุณทหาร
ลาดกระบัง  ในปการศึกษา 2540 เมื่อปการศึกษา 2544 เขาศึกษาตอในระดับปริญญาโท สาขา
วิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในชวงระหวางปพ.ศ. 2541 – 
2544 ไดทํางานในตําแหนงหัวหนาแผนกผสมเคมี และวิศวกรฝายวิจัย และพัฒนาของบริษัท ล้ีกิจ
เจริญแสง จํากัด และในระหวางการศึกษาทํางานเปนที่ปรึกษา ในการจัดทําระบบตางๆ ใหกับ
โรงงานอุตสาหกรรม ปจจุบันเปนที่ปรึกษาของบริษัท โมเดิรน โคชช่ิง แอนด คอนซัลแทนท จํากัด 
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