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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 และเหตุผลของปญหา 
 ปจจุบันทางภาครัฐบาลไดมีการสงเสริมวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอม (SMEs) อยาง
เปนรูปธรรม เพื่อยกระดับ และปรับปรุงประสิทธิภาพการประกอบธุรกิจอุตสาหกรรม เฉพาะอยาง
ยิ่งในอุตสาหกรรมการผลิต โดยจะมุงเนนใหอุตสาหกรรมการผลิตขนาดยอม สามารถที่จะ
ตอบสนองความตองการทั้งตลาดในประเทศ และตางประเทศได ซ่ึงในกระบวนการธุรกิจการผลิต
สินคา จําเปนตองคํานึงถึงดาน คุณภาพ, ตนทุน หรือคาใชจาย และการสงมอบ คือกระบวนการผลิต
จําเปนจะตองผลิตสินคาใหไดคุณภาพ และการสงมอบสินคาไดทันเวลา โดยใหคาใชจายต่ําที่สุด 
ซึ่งการที่จะทําใหกระบวนการผลิตมีคาใชจายต่ํา ในขณะที่สินคาไดคุณภาพ และสามารถสงมอบได
ทันตามเวลาที่กําหนด เปนกระบวนการที่จําเปนตองอาศัยการบริหารการจัดการที่ดี ดังนั้นจึงไดเกิด
แนวความคิดกระบวนการบริหารเพื่อลด และขจัดความสูญเปลาภายในกระบวนการธุรกิจ และ
กระบวนการผลิตขึ้นมา เพื่อลดตนทุนในการผลิต ในขณะที่การตอบสนองความตองการทางดาน
คุณภาพยังคงเดิม และสามารถตอบสนองในดานการสงมอบสินคาไดดียิ่งขึ้น 

ในกระบวนการธุรกิจ และกระบวนการผลิต ที่มีการบริหารการจัดการที่ไมดีพอนั้น จะ
กอใหเกิดมีความสูญเปลาขึ้นในกระบวนการ โดยความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในกระบวนการธุรกิจ และ
กระบวนการผลิต จะเปนกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม (Non Value Added) ซ่ึงจะเปนกิจกรรมที่
ไมมีคุณคาตอกระบวนการทางธุรกิจ และกระบวนการผลิต โดยกิจกรรมที่เกิดขึ้นนั้นไมกอใหเกิด
มูลคาเพิ่มขึ้นในสินคา หรือกลาวไดอีกนัยหนึ่งวา เปนกิจกรรมที่หากเกิดขึ้นแลวไมสงผลที่จะทําให
สินคานั้นเกิดมีคุณคา หรือมูลคาเพิ่มขึ้นมาแตประการใด  อีกซ้ํายังจะเปนกิจกรรมที่ทําให
กระบวนการทางธุรกิจ และกระบวนการผลิตมีตนทุนเพิ่มมากขึ้น ดังนั้นถาหากกิจกรรมดังที่กลาว
มาเกิดขึ้นมากในกระบวนการทางธุรกิจ และกระบวนการผลิตใด ก็จะเปนผลสะทอนทําใหเห็นได
วาตนทุนในกระบวนการตางๆ ที่ใชในการผลิตสินคาจะสูงตามขึ้นมา ซ่ึงในกระบวนการทางธุรกิจ 
และกระบวนการผลิตที่มีตนทุนในการผลิตสินคาเพิ่มมากขึ้น จะสงผลกระทบตอโอกาสในการทํา
ธุรกิจดานการตลาดที่สภาวะปจจุบันมีการแขงขันกันอยางสูง 

ดังนั้นในการที่จะสามารถตอบสนองกับความตองการของตลาด และสภาวะการแขงขัน
ของตลาดได มีความจําเปนที่จะตองลดตนทุน หรือคาใชจาย ในกระบวนการทางธุรกิจ และ
กระบวนการผลิต ซ่ึงมีความจําเปนจะตองทําการกําจัดความสูญเปลา โดยทําการกําจัด หรือลด
กิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม ออกไปจากกระบวนการทางธุรกิจ และกระบวนการผลิต โดยใช
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แนวคิดของกระบวนการบริหารเพื่อลด และขจัดความสูญเปลาในกระบวนการทางธุรกิจ และ
กระบวนการผลิต ซ่ึงหลังจากที่สามารถลด หรือความสูญเปลาออกไปได จะทําใหการทําธุรกิจ
สามารถตอบสนองความตองการของตลาดไดอยางรวดเร็ว และสามารถลดตนทุนเพื่อสรางโอกาส
ในการแขงขันไดสูงขึ้น 
 
1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

เพื่อพัฒนาตนแบบ ในการลดความสูญเปลาที่เกดิจากการผลิตที่มากเกินไป การรอคอย การ
ขนสง กระบวนการที่ไมเหมาะสม สินคาคงคลังที่ไมจําเปน การเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม และ
ขอบกพรองของสินคา 

1.3 ขอบเขตของการศึกษาวิจัย 
1. ทําการศึกษาวิจัยเฉพาะสินคาน้ํายาทาเล็บทุกรุน และจัดการกับคุณลักษณะ/อาการ ที่มี

ลําดับความสําคัญสงูสุดในแตละความสูญเปลาเพียง 1 รายการเทานั้น 
2. ทําการศึกษาวิจัยในกระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บตั้งแตกระบวนการวางแผนการผลิต

น้ํายาทาเล็บ จนกระทั่งนําสินคาเขาเก็บในคลังสําเร็จรูป 
 

1.4 ขั้นตอนการดําเนินงาน 
1. ศึกษาทฤษฏี และงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
2. ทําการเก็บขอมูลของความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ โดยใชหลักการ The Seven Value 

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

ระหวางกระบวนการผลิต ปริมาณการจัดเก็บสินคาน้ํายาทาเล็บ ในแตละรุน และเฉดสี ในปจจุบัน 
พรอมกําหนดแนวทางในการแกไข และปรับปรุง 

4. กําหนดเปาหมาย และออกแบบวิธีการทํางานเพื่อลดความสูญเปลา รวมกับทางผูบริหาร
ของโรงงาน 

5. จัดทําแผนในการดําเนินการแกไข โดยกําหนดปญหา สาเหตุ วิธีการแกไข และ
ผูรับผิดชอบ รวมกับผูที่เกี่ยวของ หรือผูบริหาร และดําเนินงานตามแผน 

6. ตรวจติดตามผลการดําเนินงาน และแกไขปญหาอุปสรรคที่เกิดขึ้น พรอมทั้งประเมินผล
การดําเนินงานเทียบขอมูลในอดีต 

7. จัดทําเปนมาตรฐานในการควบคุมความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ รวมถึงเสนอแนะ
แนวทางในการปรับปรุง หรือพัฒนาตอไป 

8. สรุปผลการวิจัย และจัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
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1.5 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
1. เพื่อเปนแนวทางในการลดความสูญเปลาสําหรับการผลิตสินคาอื่นของบริษัท 
2. เพื่อเปนแนวทางในการลดความสูญเปลาสําหรับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอม 

(SME) ในทุกธุรกิจ เพื่อสรางศักยภาพใหแขงขันได 
3. เพื่อเปนการลดความสูญเปลาที่เกิดจากการผลิตที่มากเกินไป การรอคอย การขนสง 

กระบวนการที่ไมเหมาะสม  สินคาคงคลังที่ไมจําเปน  การเคลื่อนไหวที่ไม เหมาะสม  และ
ขอบกพรองของสินคา 



บทที่ 2 
 

ทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

 บทนี้จะไดกลาวถึงทฤษฎี และงานวิจัยที่ไดนํามาใชเปนแนวคิดการออกแบบขั้นตอนการ
ลดความสูญเปลา เครื่องมือการขอมูล เครื่องมือการวิเคราะห และเครื่องมือ หรือเทคนิคที่ใช
ปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน หรือวิธีการทํางาน เพื่อลดความสูญเปลา ในกระบวนการสรางตนแบบ
การลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ ซ่ึงจะมีทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวของดังนี้ 
 
2.1 ลักษณะของความสูญเปลา 

กระบวนการบริหารเพื่อลดความสูญเปลาในกระบวนการทางธุรกิจ และกระบวนการผลิต 
คือ การทําความเขาใจวาอะไรคือคุณคา และความสูญเปลา ทั้งใน และนอกองคกร ที่มีความสัมพันธ
ตอระบบการผลิต ส่ิงที่เปนคุณคาคือส่ิงที่จําเปน ตองถูกสรางใหเกิดขึ้นในสายตาของลูกคา และ
ตามที่ลูกคากําหนด และมีกระบวนการที่ดําเนินไปอยางถูกตอง การสรางคุณคาตองใชเวลา และ
ความพยายามที่จะกําจัดการสูญเปลาออกจากกระบวนการ โดย Yasuhiro Monden (1993) ได
ทําการศึกษาระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System: TPS) และไดแบงลักษณะ
งานในการผลิตออกเปน 3 ประเภท ไดแก 

  
รูปที่ 2.1 การสรางคุณคาเพิ่มจากลักษณะระบบการผลิตที่ประกอบดวยการไหลและกิจกรรม 

 
1. สิ่งท่ีไมมีคุณคาเพิ่ม (Non Value Added: NVA) คือ ความสูญเปลาและเปน

กิจกรรมที่ไมจําเปนซ่ึงควรจะกําจัด ตัวอยาง เชน เวลารอคอย, การกองผลิตภัณฑระหวางการผลิต 
โดยไมเชื่อมตอเพื่อเขาสูกระบวนการตอไปในทันที การทาํงานหรือกิจกรรมเดียวกันซ้ําๆ  
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2. สิ่งท่ีจําเปนแตไมมีคุณคาเพิ่ม (Necessary but Non Value Added: NNVA) คือ 
ความสูญเปลา แตอาจจําเปนตองยอมใหเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ตัวอยางเชน การเดินใน
ระยะไกลเพื่อหยิบชิ้นสวนหรือวัตถุดิบ, การเคลื่อนยายอุปกรณ/เครื่องมือระหวางการผลิต การ
กําจัดการทํางานเชนนี้ จําเปนตองมีการเปลี่ยนแปลงการทํางานครั้งใหญ เชน การวางผังโรงงานใน
กระบวนการผลิตใหมซ่ึงไมสามารถเปลี่ยนแปลงไดทันที 

3. สิ่งท่ีมีคุณคาเพิ่ม (Value Added: VA) คือ กิจกรรมที่มีคุณคาในการดําเนินงานที่
เกี่ยวกับการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต ตั้งแตข้ันวัตถุดิบหรือช้ินสวนที่ใชในการผลิตวา จะใช
แรงงานหรือเครื่องจักรในการผลิตเปนขอมูลในการตัดสินใจมาก 
 

ในระบบการผลิตจะเห็นไดวาสิ่งที่ทําใหเกิดคุณคาเพิ่ม และลดตนทุน คือ การไหลและการ
ดําเนินงานกิจกรรม (Activities) ดังแสดงในรูปที่ 2.1 ดังนั้นจึงตองทําการบรหิารระบบการทํางาน
ใหมีการสรางคุณคาเพิ่ม ดวยการจําแนก และกําจัดความสูญเปลา โดย Taiichi Ohno (2002) ได
แสดงความสูญเปลาที่ไมกอใหเกิดคุณคาตอลูกคา โดยแบงออกเปน 7 ประการ ไดแก  

1. ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป (Over-production) คือความสูญเปลาที่เกิด
จากแนวคิดที่พยายามใชเครื่องจักรและพนักงานในการผลิตใหมากที่สุด โดยที่ไมไดคํานึงถึง
ความสามารถในการรับงานตอ  หรือความตองการงานของหนวยงานถัดไป  ซ่ึงจะทําใหแตละ
หนวยงานที่จําเปนตองทํางานเกี่ยวของตอเนื่องกัน  ทํางานไมสอดคลองสมดุลกัน  ก็จะเกิดงานที่
ตองรอการผลิตที่เกิดขึ้น  หรืองานระหวางกระบวนการผลิต (Work In Process: WIP) 

ลักษณะความสูญเปลา 
• เกิดความตองการพื้นที่ในการจัดเก็บงานระหวางกระบวนการผลิต (Work 

In Process: WIP) 
• เกิดการขนยายไปเก็บชั่วคราวเมื่อใชไมหมด 
• เมื่อเกิดของเสียจากกระบวนการกอนหนาจะไมไดรับการแกไขในทันที 
• ใชเวลาในการผลิตนาน 

สาเหตุความสูญเปลา 
• ความสามารถของแตกระบวนการไมเทากัน 
• แนวคิดที่ผลิตใหจํานวนมากที่สุด เพื่อลดตนทุนตอหนวยลง 
• มีการใชระบบการใหคาแรงจูงใจ 
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2. ความสูญเปลาจากการรอคอย (Waiting) คือความสูญเปลาที่เกิดจากปจจัยสอง
อยางของการผลิตไมสัมพันธกัน ทําใหมีเวลาวางงานในการผลิต ซ่ึงเปนสาเหตุทําใหเกิดการรอคอย 

ลักษณะความสูญเปลา 
• พนักงานรอเครื่องจักรทํางาน 
• เครื่องจักร หรือวัตถุดิบรอคนมาทํางาน 
• มีการรอชิ้นงานจากกระบวนการกอนหนา 
• การรอการซอมเครื่องจักร 
• การรอการตั้งเครื่อง 

สาเหตุความสูญเปลา 
• วิธีการทํางานของแตละกระบวนการที่ไมสอดคลองกัน 
• ใชเวลาในการตั้งเครื่องจักรนาน 
• ประสิทธิภาพของเครื่องจักรต่ํา 

3. ความสูญเปลาจากการขนสง (Transportation) คือความสูญเปลาที่เกิดจากการ
เคล่ือนยายชิ้นสวน วัตถุดิบ หรือผลิตภัณฑจากที่หนึ่งไปยังอีกที่หนึ่งโดยไมมีความจําเปน หรือเปน
การนําไปเก็บไวช่ัวคราว ซ่ึงการขนสงเหลานี้เปนความจําเปน แตก็มิไดทําใหเกิดมูลคาเพิ่ม และยัง
ทําใหเกิดคาใชจายอีกดวย โดยระยะทางยิ่งไกลคุณภาพของชิ้นสวนก็ยิ่งลดลง และเกิดคาใชจาย
เพิ่มขึ้น ดังนั้นจึงควรลดระยะทางการขนสงหรือเคลื่อนยายใหเหลือนอยลงที่สุด 

ลักษณะความสูญเปลา 
• ตองมีการใชอุปกรณ หรือเครื่องจักรในการขนยายจํานวนมาก 
• การที่มีคลังพัสดุหลายแหง 
• วัสดุเกิดการเสียหาย 

สาเหตุความสูญเปลา 
• มีการผลิตครั้งละจํานวนมาก 
• ละเลยการทํากิจกรรม 5ส. 
• ไมไดใหความสําคัญกับการวางผังโรงงาน 

4. ความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม (Inappropriate Processing) คือ
ความสูญเปลาที่เกิดจากขั้นตอนการดําเนินงานที่ไมไดเพิ่มคุณคาใหกับสินคา ขั้นตอนการผลิตที่
ซับซอน เครื่องจักรที่ซับซอน และอาจรวมถึงการจัดตั้งแผนกตรวจสอบคุณภาพขึ้นมา ซ่ึงจะเปน
การเปลืองแรงงานถาสามารถทํางานไดคุณภาพในแตละกระบวนการ 
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ลักษณะความสูญเปลา 
• เกิดจุดที่เปนคอขวด (Bottleneck) ของสายการผลิต 
• ขาดความชัดเจนในขอกําหนดของลูกคา 
• การมีสําเนามากเกินความจําเปน 
• การตรวจสอบมากเกินความจําเปน 

สาเหตุความสูญเปลา 
• การเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมโดยไมไดคํานึงถึงการเปลี่ยนแปลงใน

กระบวนการผลิต 
• นโยบาย และขั้นตอนการดําเนินงานขาดประสิทธิภาพ 
• ขาดขอมูลดานความตองการของลูกคา 

5. ความสูญเปลาจากสินคาคงคลังท่ีไมจําเปน (Excess Inventory) คือความสูญเปลา
ที่เกิดจากการเก็บวัสดุ ช้ินสวน หรือสินคาคงคลัง ไวมากเกินความจําเปน เพื่อจะประกันวาจะมีวัสดุ 
ชิ้นสวน หรือสินคาคงคลังใหเพียงพออยูตลอดเวลา ซ่ึงเปนผลทําใหเกิดคาใชจายในการขนสงพัสดุ
ตางๆ คาจัดเก็บที่สูง และยังเปลืองพื้นที่ อยางไมจําเปน 

ลักษณะความสูญเปลา 
• เกิดความตองการใชพื้นที่จํานวนมากในการเก็บรักษา 
• เกิดคาใชจายในการจัดเก็บมาก และตนทุนจม เชน ดอกเบี้ย 
• วัสดุเกิดการเสื่อมสภาพ ถาขาดการจัดเก็บแบบเขากอนออกกอน (FIFO) 
• เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงคําสั่งผลิต ทําใหเกิดวัสดุตกคางเปนจํานวนมาก 

สาเหตุความสูญเปลา 
• ความสามารถของกระบวนการที่ต่ําทําใหตองผลิตสินคาไวจํานวนมาก

ปองกันการเสียโอกาสจากการไมมีสินคา 
• วิธีการบริหารพัสดุคงคลังไมเหมาะสม 
• ระบบการพยากรณผิดพลาด 

6. ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม (Extra Motion) คือความสูญ
เปลาที่เกิดจากการเคลื่อนไหวของคน ที่การเคลื่อนไหวนั้นไมไดมีการสรางมูลคาเพิ่มใหกับสินคา 
หรือบริการ หรือการทํางานกับเครื่องมือ อุปกรณที่มีน้ําหนัก หรือสัดสวนที่ไมเหมาะสมกับรางกาย 

ลักษณะความสูญเปลา 
• การมองหาเครื่องมือที่จะนํามาใช 
• การเอื้อม หรือการกมตัวมากเกินความจําเปน 
• วัตถุดิบที่จะตองใชวางอยูไกล 
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สาเหตุความสูญเปลา 
• การจัดวางอุปกรณ และวางผังโรงงานไมเหมาะสม 
• ขาดการทํากิจกรรม 5ส. และการควบคุมดวยสายตา (Visual Control)  
• ขาดมาตรฐานการทํางาน 

7. ความสูญเปลาจากขอบกพรอง (Defect) คือความสูญเปลาที่เกิดของเสียจากการ
ผลิต หรืองานที่ไมไดมาตรฐานที่ตองทําการแกไขใหม 

ลักษณะความสูญเปลา 
• ใชพื้นที่ เครื่องมือ และพนักงานในการแกปญหาของเสียมาก 
• เกิดความผิดพลาดในเวลาการจัดสง 
• ทําใหผลกําไรนอยเนื่องจากมีเศษของเสีย 
• ภาพลักษณที่ไมดีตอองคกร 

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

 
จากการจําแนกความสูญเปลาที่ไมกอใหเกิดคุณคาตอลูกคาออกเปนเจ็ดประการ Shigeo 

Shingo (1989) ไดกลาวถึงแนวทางการปรับปรุง เพื่อลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการดังนี้ 
ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป 

• ปรับสายการผลิตใหสมดุล (Line Balancing) เพื่อกําจัดจุดที่เปนคอขวด 
(Bottleneck) ของสายการผลิต 

• ปรับระดับการผลิตใหเหมาะสมกับความตองการทั้งปริมาณ และเวลาการสงมอบ 
• บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพพรอมใชงาน 
• กําหนดการผลิตในแตละ Lot ใหนอยลง 
• ลดเวลาการตั้งเครื่อง (Reduce Setup Time) 
• ฝกใหพนักงานมีทักษะในการทํางานหลายดาน (Multi-Skill)  
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ความสูญเปลาจากการรอคอย 
• จัดวางแผนการผลิต แผนการเขาของวัตถุดิบ และลําดับการผลิตใหสอดคลองกัน 
• จัดทําระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เพื่อบํารุงรักษา

เครื่องจักรใหมีสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา 
• จัดสรรปริมาณงาน แรงงาน และเครื่องจักรใหเกิดความสมดุลในสายการผลิต 
• วางแผนขั้นตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และเตรียมเครื่องมือ พนักงาน 

ใหพรอมกอนหยุดเครื่อง หรือจัดหาอุปกรณชวยในการปรับเปลี่ยน เพื่อลดเวลาการตั้งเครื่องจักร 
• ฝกใหพนักงานมีทักษะในการทํางานหลายดาน 

ความสูญเปลาจากการขนสง 
• วางผังเครื่องจักรใหใกลกัน เพื่อลดระยะทางการขนสงใหนอยลง 
• ปรับปรุงการวางผังโรงงาน โดยยึดหลักความสัมพันธระหวางฝายงานที่เกี่ยวของ

กัน ใหอยูในกลุมเดียวกนั เชน การจัดสายการประกอบขั้นสุดทาย (Final Assembly) ใหอยูใกลกับ
คลังเก็บสินคา เพื่อลดระยะทางในการขนสง 

• ปรับปรุงการขนถายวัสดุ เพื่อลดปริมาณการขนถายใหนอย เชนหาอุปกรณการขน
ถายที่ หรือใชบรรจุภัณฑใหเหมาะสม 

ความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม 
• วิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis) เพื่อใหทราบขั้นตอนทั้งหมดในการ

ทํางาน และพิจารณาเลือกกิจกรรมที่ไมเหมาะสมมาทําการปรับปรุง 
• ใชหลักการ 5W 1H เพื่อวิเคราะหความจําเปนของแตละกิจกรรมของแตละ

กระบวนการ 
• ใชหลัก ECRS เพื่อปรับปรุงการทํางาน 

ความสูญเปลาจากสินคาคงคลังท่ีไมจําเปน 
• กําหนดจุดต่ําสุด และจุดสูงสุดในการจัดเก็บพัสดุแตละชนิด 
• ใชการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) เพื่อใหเกิดความสะดวกในการจัดเก็บ 

และการหยิบใช และทําใหทราบถึงจํานวนคงเหลือ เพื่อลดความผิดพลาดในการสั่งซื้อ 
• ควบคุมปริมาณการสั่งซื้อ จากอัตราการใชดวยระบบที่งายที่สุด 
• ปรับปรุงระบบการจัดเก็บใหมีลักษณะเขากอนออกกอน (FIFO: First in First out) 

เพื่อไมใหพัสดุตกคางอยูในคลังสินคาเปนระยะเวลานานจนเสื่อมสภาพ 
ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 

• ใชหลักการเคลื่อนไหวอยางประหยัด (Motion Economy) พยายามกําจัดการ
เคลื่อนไหวที่ไมจําเปนออกไป 
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• ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) เพื่อปรับปรุงปรุงวิธีการทํางานใหเกิดการ
เคลื่อนไหวนอยที่สุดตามหลักการยศาสตร (Ergonomic) 

• จัดสภาพการทํางาน (Work Condition) ใหเหมาะสม เชน การจัดวางเครื่องมือไว
ใกลจุดปฏิบัติงาน เพื่อลดการเดิน 

• ปรับปรุงเครื่องมือ และอุปกรณในการทํางานใหเหมาะสมกับสภาพรางกายของ
ผูปฏิบัตงิาน 

• จัดทําอุปกรณชวยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig, Fixtures) เพื่อใหสามารถทํางานได
อยางสะดวก 

ความสูญเปลาจากขอบกพรอง 
• สรางระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการปองกัน (Quality Improvement by 

Prevention) ซ่ึงมีวิธีการคือ 1) คนหาของเสียกอนถึงลูกคา 2) แจกแจงความถี่ลักษณะของเสีย 3)หา
สาเหตุของเสียแตละลักษณะ และ 4) กาํจัดสาเหตุ 

• สรางมาตรฐานของการทํางาน และมาตรฐานของวัตถุดิบที่ถูกตอง 
• ดูลพนักงานใหปฏิบัติตามมาตรฐานตั้งแตแรก 
• อบรมพนักงานใหมีความรูความเขาใจ สามารถปฏิบัติงานไดถูกตองตามมาตรฐาน 
• ปรับปรุงอุปกรณที่สามารถปองกันความผิดพลาดจากการทํางาน (Poka-Yoke) 
• ตั้งเปาหมายการผลิตของเสียใหเปนศูนย 
• ใหมีการตอบสนองขอมูลทางดานคุณภาพอยางรวดเร็ว (Quick Response System) 
• ปรับปรุงการออกแบบการผลิต 
• บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพดี 

 
2.2 การศึกษาวิธีการทํางาน (Method study) 

การศึกษาวิธีการทํางาน (George Kanawaty, 1992) เปนการเก็บบันทึกเก็บอยางมีขั้นตอน 
และการตรวจตราอยางถ่ีถวนของแนวทางการทํางานที่มีอยูแลว และที่จะเสนอขึ้นมาใหม การศึกษา
วิธีการทํางานนี้จะนําไปสูการพัฒนา และการประยุกตวิธีการที่งาย และมีประสิทธิภาพสูง ซ่ึงจะทํา
ใหลดคาใชจายลงได โดยมีวัตถุประสงคดังนี้ 

1. เพื่อปรับปรุงกระบวนการและวิธีการทํางาน 
2. เพื่อปรับปรุงการปฏิบัติงาน  วางแผนผังโรงงาน  สถานที่ตั้งใน  การทํางาน 

ตลอดจนแบบโรงงาน และเครื่องจักรเครื่องมือตางๆ 
3. ลดความพยายามที่ไมจําเปนลง พรอมทั้งขจัดความเมื่อยลา 
4. ปรับปรุงการใชเครื่องจักร วัสดุ และแรงงานใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
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2.2.1 วิธีการศึกษาการทํางาน 
วิธีการศึกษาการทํางาน (George Kanawaty, 1992) จะนําไปใชในสวนของ

การศึกษากระบวนการผลิต เพื่อประเมินความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป การรอคอย การ
ขนสง กระบวนการที่ไมเหมาะสม และการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม ซ่ึงสามารถแบงออกไดเปน 7 
ขั้นตอนดังนี้  

1. เลือกปญหาที่ตองการแกไขปรับปรุง  
2. จดบันทึก และรวบรวมขอมูลที่เปนจริงเกี่ยวกับวิธีทํางานปจจุบัน  
3. ตรวจตราและวิเคราะหขอมูลที่บันทึกไว 
4. พัฒนาปรับปรุงวิธีการทํางานใหม ที่นําไปปฏิบัติไดโดยเหมาะสมกับ

สภาพที่เปนอยู 
5. อธิบายวิธีทํางานใหม ใหกับผูที่เกี่ยวของรับรู เขาใจเพื่อจะไดนําไปปฏิบัติ

ไดถูกตอง  
6. นําวิธีใหมโดยถือเปนการปฏิบัติมาตรฐานไปใชแทนวิธีเดิม  
7. ติดตาม และรักษาวิธีใหมใหคงอยูเสมอ โดยการตรวจเช็ควิธีการทํางาน

อยูเปนประจํา  
  สัญลักษณของการบันทึกกระบวนการผลิต 
  การบันทึกขอเท็จจริงเกี่ยวกับงาน หรือการปฏิบัติงานในกระบวนการผลิตจะใช
สัญลักษณมาตรฐานซึ่งมีอยูหาสัญลักษณดังตอไปนี้ 
  คือสัญลักษณแทนการปฏิบัติงาน สัญลักษณนี้บงบอกถึงขั้นตอนที่สําคัญใน
กระบวนการผลิต ในวิธีการ หรือในแนวทางการปฏิบัติงาน โดยทั่วไปแลวจะบอกถึงการปรับปรุง
แกไข หรือเปล่ียนแปลงรูปของชิ้นสวน วัสดุ หรือผลิตภัณฑในขณะทําการปฏิบัติงาน 
  คือสัญลักษณแทนการตรวจสอบงาน  สัญลักษณนี้บงบอกถึงการตรวจสอบ
คุณภาพของงาน หรือการตรวจสอบปริมาณงาน 
  คือสัญลักษณแทนการขนถาย สัญลักษณนี้จะบงบอกการเคลื่อนไหวของคนงาน 
วัสดุ หรือเครื่องจักรจากที่หนึ่งไปยังอีกที่หนึ่ง 
  คือสัญลักษณแทนการที่เก็บพักชั่วคราว หรือการรอ สัญลักษณนี้บงบอกถึงการรอ
ที่เกิดขึ้นในลําดับชั้นของเหตุการณ ตัวอยางเชน งานที่รอคอยอยูระหวางการปฏิบัติงานของ
หนวยงานตอเนื่องกัน หรือส่ิงตางๆ ที่ทิ้งไวขางๆ ชั่วคราว โดยไมมีการบันทึก 
  คือสัญลักษณแทนที่เก็บพักถาวร สัญลักษณนี้บงถึงที่เก็บพักที่ควบคุมได วัสดุจะ
ถูกสงเขามาเก็บไว หรือถูกจายออกไป โดยมีการควบคุมอยางเปนทางการ 
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  โดยรอบเวลาจะถูกกําหนดดวยสายการผลิตที่ใชเวลามากที่สุด เมื่อไดคาของรอบ
เวลาแลว ตองทําการวัดรอบเวลาของแตละกระบวนการ หรือแตละผูปฏิบัติงาน (ระยะเวลาตั้งเริ่ม
การทํางานของผูปฏิบัติงานจนกระทั้งเสร็จส้ินการทํางานในหนึ่งรอบ) และรอบเวลาในแตละงาน
ยอยของผูปฏิบัติงานเพื่อทําการปรับรอบเวลา   แลวหาจํานวนคนที่ตองการ โดยใชคนนอยที่สุด ซ่ึง
เปนจุดเริ่มตนที่ถูกตอง และมีประสิทธิภาพ โดยจะนําหลักการดังกลาวไปวิเคราะหความสามารถ
ของกระบวนการผลิต และปรับเรียบการผลิต เพื่อลดความสูญเปลาจากการผลิตที่มากเกินไป 

วิธีการปรับรอบเวลา 
 หลังจากรอบเวลา และรอบเวลาของแตละกระบวนการ หรือเวลาภาระของ

ผูปฏิบัติงานนํามาสรางใหอยูในรปูของกราฟแทงดังตัวอยาง 
 

รอบเวลา (Cycle Time)

0

1

2

3

4

1 2 3 4 5 6

จําวนพนักงาน

เว
ลา

 (
น
าที

)

เวลางาน

รอบเวลา

 
รูปที่ 2.3 กราฟแสดงรอบเวลา และภาระงานแตละกระบวนการ 

 
  จากรูปที่ 2.3 ในแนวนอน (แกน X) จะแสดงจํานวนผูปฏิบัติงาน และในแนวตั้ง 
(แกน Y) จะแสดงถึงเวลาที่แตละผูปฏิบัติงานใช และเสนตรงจะแสดงรอบเวลา ซ่ึงจะเห็นไดวาบาง
กระบวนการผลิตเร็ว บางกระบวนการผลิตชา ในขณะที่รอบเวลายังเหลืออยูที่ 2 นาที แต
ผูปฏิบัติงานที่ใชมีหกคน ถารวมเวลาทั้งหมดที่ใชจะเทากับ 8 นาที จากการสังเกตจะเห็นวาในบาง
กระบวนการจะมีเวลาเหลืออยู ซ่ึงทําใหเกิดความสูญเปลา ดังนั้นจึงมีความตองการที่จะปรับปรุง 
โดยตั้งเปาหมายลดรอบเวลาทั้งหมดจาก 8 นาที เหลือ 6 นาที โดยจะทําหารจํานวนผูปฏิบัติงานที่
ตองใชจาก จํานวนรอบเวลาทั้งหมดที่ตองการหารดวยรอบเวลาจะได “6/2” เทากับ 3 คน ก็จะได
กราฟแสดงเวลารอบเวลา และภาระงานใหมดังรูปที่ 2.4 
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รอบเวลา (Cycle Time)
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รอบเวลา

 
รูปที่ 2.4 กราฟแสดงรอบเวลา และภาระงานแตละกระบวนการหลังการปรับปรุง 

 
2.2.3 การศึกษาการทํางานของคนกับเคร่ืองจักร 

  การศึกษาการทํางานของคนกับเครื่องจักร (วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล และกิติศักดิ์ 
พลอยพานิชเจริญ, 2534, เลมที่ 2: 63-71) จะมีบทบาทชวยสรางความกลมกลืนประสานกันของ
ความสัมพันธเชิงเวลาระหวางคนกับเครื่องจักร โดยใชเทคนิคการเขียน “แผนภูมิคน-เครื่องจักร” 
ซ่ึงแสดงความสัมพันธเชิงเวลาระหวางคนกับเครื่องจักร ในการทํางานที่ตองใชเครื่องจักร ทําให
เขาใจสภาวะของ “การทํางาน” และ “การวางงาน” ที่เกิดขึ้นกับคนหรือเครื่องจักร เพื่อทําการ
ออกแบบ และแกไข หรือปรับปรุงระบบการทํางานดงักลาว ซ่ึงจะนําเทคนิคนี้ไปใชในการวิเคราะห
การทํางานระหวางคนกับเครื่องจักร เพื่อลดความสูญเปลาจากการรอคอยเครื่องจักรทํางาน 
  สัญลักษณท่ีใชในการศึกษาการทํางานของคนกับเคร่ืองจักร 
  ในการศึกษาการทํางานของคนกับเครื่องจักรส่ิงที่จะตองสรางคือ “แผนภูมิคน-
เครื่องจักร” โดยแผนภูมินี้จะใชสัญลักษณเพียง 2 อยางคือ “การทํางาน” กับ “การวางงาน” ดังจะ
แสดงในตารางที่ 2.1 
ตารางที่ 2.1 ตารางแสดงสัญลักษณที่ใชในแผนภูมิคน-เครื่องจักร 
สัญลักษณ ชื่อเรียก การแสดงกิจกรรมของผูปฏิบัติงาน การแสดงกิจกรรมของเคร่ืองจักร

การทํางาน อยางใดอยางหนึ่งใน
สถานที่ ที่กําหนด
รอคอยงานอยูโดยไมไดทําอะไร หรือ
มีการเคลื่อนไหวที่สูญเปลา

เครื่องจักรกําลังเพิ่มมูลคาใหแก
ชิ้นงานการผลิต
เครื่องจักรอยูในสภาวะหยุดนิ่ง หรือ
เดินเคร่ืองอยูแตไมไดทํางาน

การทํางาน

การวางงาน 
(การพักรอ)  
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1. การทํางาน: ตนหรือเคร่ืองจักรอยูในสภาวะที่กําลังทํางานอยางใดอยาง
หนึ่ง กิจกรรมของคนไดแก สภาวะที่กําลัง “ปฏิบัติงาน” “ตรวจสอบ” หรือ “เคลื่อนที่” กิจกรรมของ
เครื่องจักรไดแก สภาวะที่กําลังทําการเพิ่มมูลคาใหแกชิ้นงาน ที่ใชในการผลิต 

2. การวางงาน : คนหรือเคร่ืองจักรอยูในสภาวะที่ไมไดทํางานอะไรเลย 
กิจกรรมของคนไดแก สภาวะที่กําลังรอคอยการทํางานอยูโดยไมไดทําอะไร หรือมีการเคลื่อนไหว
อยางไรความหมาย กิจกรรมของเครื่องจักรไดแก สภาวะที่หยุดนิ่ง หรือเดินเครื่องเปลาๆ โดยไมได
ทํางานเพิ่มมูลคา ซ่ึงอาจเกิดขึ้นในระหวางการเตรียมงาน 
 
ตารางที่ 2.2 ตัวอยางการใชงานสัญลักษณกับแผนภูมิคน-เครื่องจักร 

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

(ยอนไปขั้นตอนที่ 1)

เวลา 
(วินาที)

(เครื่องจักร) เครื่องอัดขึ้นรูป

วางงาน 3 3. พับแผนเหล็ก

5

3

(คน) พนักงานอัดขึ้นรูป
เวลา เวลา

1. ทาแผนเหล็กดวยผา
ชุบน้ํามัน

3
วางงาน

2. สอดแผนเหล็กเขา
เครื่อง, กดสวิทช

2

 
 

2.2.4 เทคนิคการตั้งคําถาม 5W 1H และหลักการ ECRS  
 การตรวจพิจารณาดวยคําถาม 5W และ 1H (ประเวศ อัศวดากร และกิติศักดิ์ พลอย

พานิชเจริญ, 2534, เลมที่ 1: 58-60) เปนตัวยอที่ใชถามตนเอง เพื่อการตรวจพิจารณาปญหาอยางรอบ
ครอบ ไมวาปญหานั้นเปนของงานวิเคราะหทั้งระบบ หรือบางสวนของระบบก็ตาม วิธีนี้จะชวย
สรางโครงสรางของแผนงานปรับปรุงในสวนรายละเอียด เพื่อเสริมใหแผนงานสับเปลี่ยนของ
ตารางขอบเขตของความเปลี่ยนแปลง เปนประโยชนในเชิงปฏิบัติ ซ่ึงจะนําหลักการนี้ไปใชในการ
วิเคราะหความจําเปนของแตละขั้นตอนของการผลิต เพื่อลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไม
เหมาะสม 
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 ลักษณะของคําถาม 
 What:  ทําอะไรอยู เปนการย้ําความคิดตนเองวาวิธีการที่ทําอยูคืออะไร 
 Why: ทําไมทําอยูอยางนั้น เปนการไลหาวัตถุประสงคของงานนั้น 
 จากคําถาม What และ Why ทําใหผูวิเคราะหสามารถตรวจพิจารณาลูกโซของ

วัตถุประสงค และวิธีการได 
 When: ทําเมื่อไร เปนการทบทวนจังหวะเวลา และลําดับการทํางานใหเหมาะสม 
 Where: ทําท่ีไหน เปนคําถามเพื่อพิจารณาสถานที่ทํางานวามีที่เหมาะสมกวา

หรือไม 
 Who: ใคร (เคร่ืองไหน) ทํางานนี้อยู ควรมีการสับเปลี่ยนพนักงานหรือไม เชน

เปล่ียนคนที่มีประสบการณสูงไปทํางานกับเครื่องจักรที่ซับซอน เปนตน ซ่ึงจะเห็นวาคําถามนี้ใชหา
ความสัมพันธของคนกับเครื่องจักร 

 How: ใชวิธีอะไรทํางาน เปนคําถามเกี่ยวกับวิธีการทํางาน ชวยใหมีความ
ประหยัด และทํางานไดงายขึ้น 

 
ตารางที่ 2.3 แสดงสาระสําคัญของการตรวจพิจารณาดวยตนเองโดยการถามตอบดวย 5W 1 H 

ประเภท 5W 1H ความหมาย แนวทางแกไข
กําลังทํา "อะไร" อยู ทําไมตองทํา
ไมมีอยางอ่ืนอีกหรือ
อยางอ่ืนนั้นเปนอยางไร
"ทําไม" งานนั้นจึงตองทํา ควรตองทําหรือ
ไมมีเร่ืองอ่ืนๆ ที่ควรทํา
หรือควรทําอะไรดีละ
ทํางานอยู "ที่ไหน" ทําไมทําที่นั่น
ทําที่อ่ืนไมไดหรือ
ควรทําที่ไหนดีละ
ทํา "เมื่อไร" ทําไมตองทําตอนนั้น
ทําตอนอ่ืนไมไดหรือ
ควรทําเมื่อไรดีละ
"ใคร" เปนผูทํา ทําไมตองเปนคนๆ น้ัน
คนอ่ืนๆ ทําไมไดหรือ
ใครควรทําดีละ
ทํา "อยางไร" ทําไมตองทําเชนนั้น
ไมมีวิธีการอ่ืนอีกแลวหรือ
ควรทําอยางไรดีละ

ขจัดสวนที่ไมจําเปนตอการทํางานออกไปเสีย

จัดเรียง และปรับปรุงหนวยการปฏิบัติงาน 
และสถานที่ทํางานใหสมเหตุสมผล

สับเปลี่ยนลําดับขั้นการทํางานเสียใหม

มอบหมายงานตามความสามารถ

3. สถานที่ Where ?

4. ลําดับข้ัน When ?

1. เปาหมาย What ?

2. วัตถุประสงค Why ?

Who ?

6. วิธีการ How ?
การวิจัยการทํางาน (แปรใหเปนการ
ปฏิบัติงานอยางงาย ละเวนอากัปกิริยาที่ไม
จําเปน สรางมาตรฐานการปฏิบัติงาน เปนตน

5. คน
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  หลักการของ ECRS เพื่อการปรับปรุง 
  ECRS (ประเวศ อัศวดากร และกิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2534, เลมที่ 1: 60-61) 
คือตัวยอมาจากภาษาอังกฤษ 4 ตัว คําที่ใชเปนหลักการในการปรับปรุงงาน ซ่ึงสรางขึ้นจากการ
ตรวจพิจารณาดวย 5W 1H 
  E-Eliminate (การกําจัด):  ดวยการไลหาจุดประสงค อันทําใหสามารถ
กําจัดขั้นตอนที่ไมจําเปนออกไปได รูปแบบนี้มีประสิทธิผลสูงสุดในการปรับปรุงงาน 
  C-Combine (การผสมผสาน): ดวยการผสมผสานองคประกอบของงานหลาย
ประการเขาดวยกัน ชวยลดขั้นตอนของงานบางสวนลงได และมีอยูบอยที่พบวาวิธีการใหมที่พบ
จากการผสมผสานนี้ทําใหงานทั้งระบบงายขึ้น 
  R-Rearrange (การจัดลําดับใหม): การโยกยายสับเปลี่ยนลําดับขององคประกอบ
ของงานอาจสรางโอกาสกําจัดงานบางสวน หรือโอกาสการผสมผสานใหม 
  S-Simplify (ทําใหงาย):  เมื่อพิจารณาถึงการกําจัด การผสมผสาน และ
การจัดลําดับใหมอยางรอบครอบแลว ควรพยายามจัดการ องคประกอบของงานสวนที่เหลืออยูให
เปนงานที่งายที่สุดเทาที่จะทําได 
 

2.2.5 หลักเศรษฐศาสตรการเคลื่อนไหว (Motion Economy) 
  หลักเศรษฐศาสตรการเคลื่อนไหว หรือการเคลื่อนไหวอยางประหยัด (วีรพจน ลือ
ประสิทธ์ิสกุล และกิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2534, เลมที่ 2: 99-119) เปนหลักการที่ชวยทําใหการ
ทํางานมีประสิทธิภาพประภาพ ประหยัดเวลา และลดความเมื่อยลา โดยจะนําหลักการนี้ไปใชใน
การปรับปรุงทาทางการปฏิบัติงาน และวิธีการเคลื่อนไหวลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไม
เหมาะสม ซ่ึงหลักเศรษฐศาสตรสามารถจัดรวมกันไดเปน 3 กลุมคือ 

1. การใชโครงรางมนุษย 
2. การจัดตําแหนงของสถานที่ปฏิบัติงาน 
3. การออกแบบเครื่องมือ 

หลักเศรษฐศาสตรการเคลื่อนไหวที่สัมพันธกับโครงรางมนุษยมี 9 ขอดังนี้ 
1. มือทั้งสองขางจะตองเร่ิมตน และส้ินสุดการเคลื่อนไหวในเวลาเดียวกัน 

 
รูปที่ 2.5 การเคลื่อนไหวพรอมกันของมือทั้งสองขาง 
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2. มือทั้งสองขางจะตองไมวางในเวลาเดียวกันยกเวนเวลาพักงาน 
3. การเคลื่อนไหวมือท้ังสองขางจะตองเหมือนกัน แตในทิศทางตรงกันขาม 

และจะตองเคลื่อนไหวในเวลาเดียวกัน (ดูรูปที่ 2.6) 
มือซ้าย

มือซ้าย

มือขวา

มือขวา

จุดเริ่มต้นจุดเริ่มต้น

จุดเริ่มต้น จุดเริ่มต้น

 
รูปที่ 2.6 แสดงทิศทางของการเคลื่อนไหวของทั้งสองมือ 

 
4. การเคลื่อนไหวของมือ และลําตัวใหใชประเภทของการเคลื่อนที่ต่ําสุด ที่

สามารถทําใหการทํางานไดผลเปนที่พอใจ การเคลื่อนที่นอยที่สุดไปมากที่สุด ไดแก นิ้วมือ  
ขอมือ  ปลายแขน  ตนแขนหัวไหล 

5. ใหใชโมเมนตัมของตัวคนงานชวยในการทํางาน แตในกรณีที่ตอตานกับ
กลามเนื้อของคนงานขณะทํางานตองลดโมเมนตัมลงใหเหลือนอยที่สุด 

6. การเคลื่อนไหวแบบวงโคงตอเนื่องจะนิยมใชมากกวาการเคลื่อนไหวแบบ
เสนตรงแลวมีมุมหักเบี่ยงทิศทางอยางกะทันหัน 

7. การเคลื่อนที่อยางอิสระสามารถทําไดเร็วกวา งายกวา และแมนยํากวา 
การเคลื่อนที่อยางเครงเครียด หรือควบคุมบังคับ 

8. ทํางานใหงาย จังหวะเปนไปตามธรรมชาติมากที่สุดเทาที่จะทําได 
9. วางงานตําแหนงที่สายตาเคลื่อนไหวไดสะดวกไมตองเปลี่ยนโฟกัสบอย 

หลักเศรษฐศาสตรการเคลื่อนไหวที่สัมพันธกับการจัดตําแหนงของสถานที่
ปฏิบัติงานมี 8 ขอดังนี้ 

1. การกําหนดตําแหนงวางเครื่องมือ และวัสดุที่แนนอนตายตัว 
2. เครื่องมือ และวัสดุที่ใชในงานตองจัดเตรียมตําแหนงที่แนนอนเอาไว เพื่อ

จะไดไมตองคนหาอยางวุนวาย (ดูรูปที่ 2.7) 
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รูปที่ 2.7 วิธีการวางตราตอก 

 
3. ใชแรงโนมถวงของโลกชวยการลําเลียงวัสดุไปใกลกับจุดใชงานมากที่สุด 
4. เครื่องมือ วัสดุ และเครื่องควบคุมบังคับ ตองจัดเรียงอยูภายในบริเวณ

ปฏิบัติงานที่กวางที่สุด (ดูรูปที่ 2.8) และใหอยูใกลผูปฏิบัติงานมากที่สุดเทาที่ทําได 
 

 
รูปที่ 2.8 ขอบเขตที่เปนไปไดของการเคลื่อนไหวของมือ 

 
5. เรียงเครื่องมือ และวัสดุไวในตําแหนงที่ เหมาะสม ใหเกิดลําดับการ

เคลื่อนไหวที่ดีที่สุด 
6. ควรใชวิธีทิ้งลงขางลาง หรือใชเครื่องดีดผลิตภัณฑสําเร็จรูปออกไปจาก

บริเวณปฏิบัติงาน เพื่อคนงานจะไดไมตองใชมือผลักดันผลิตภัณฑสําเร็จรูปออกไป (ดูรูปที่ 2.9) 
 

 
รูปที่ 2.9 อุปกรณนําทิ้งชิ้นงานที่เสร็จแลวลงภาชนะบรรจุ 
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7. จัดแสงสวางใหเพียงพอ และความสูงของโตะเกาอ้ี ตองเหมาะสมตอการ
นั่ง หรือยื่นทํางาน 

8. สีบริเวณปฏิบัติงานตองตัดกับงานที่ทํา เพื่อลดความเมื่อยลาของนัยนตา 
 หลักเศรษฐศาสตรการเคลื่อนไหวที่สัมพันธกับการออกแบบเครื่องมือมี 5 ขอดังนี้ 

1. ขจัดงานที่ตองใชมือถือ โดยใชจิ๊ก (Jig) ฟกซเกอร (Fixture) หรืออุปกรณ
ที่ใชเทาทํางานแทนเทาที่จะเปนไปได 

2. ใชเครื่องมือ 2 ชิ้นหรือมากกวารวมเขาดวยกัน ในทุกโอกาสที่สามารถทํา
ได (ดูรูปที่ 2.10) 

 
รูปที่ 2.10 ตัวอยางแนวคิดการรวมเครื่องมือ 

 
3. กระจายน้ําหนักการทํางานของนิ้วมือแตละนิ้วตามความสามารถตาม

ธรรมชาติของนิ้วมือ 
4. เครื่องมือที่ถายถอดการหมุน หรือไขควงตองออกแบบใชมีขนาดที่ผิวของ

มือสัมผัสกับผิวของเครื่องมือประเภทนี้ใหมากที่สุด 
5. คันบังคับ พวงมาลัย และเครื่องมือที่ใชควบคุมอื่นๆ ตองวางในตําแหนงที่

ไดเปรียบเชิงกลสูงสุด และใหลําตัวของผูทํางานเคลื่อนไหวนอยที่สุด 
 
2.3 การบํารุงรักษา และการเตรียมเคร่ืองจักร 

2.3.3 การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) 
การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (ปริทรรศน พันธุบรรยงก และคณะ, 2543) เปนงานการ

บํารุงรักษาโดยเนนการบํารุงรักษาเชิงปองกันคือ การสรางแผนการบํารุงรักษาโดยอาศัยหลัก
พื้นฐานมาตรฐานเปนหลัก การดําเนินการตรวจสอบ การเติมน้ํามันหลอล่ืน การถอดเปลี่ยน การ
ซอมแซม การจดบันทึกผล การกระทําดังกลาวเปนขอมูลการบํารุงรักษา การวิเคราะหขอมูลที่
บันทึกไว เพื่อเสาะหาจุดที่เปนปญหาแลวสรางมาตรการแกไข ซ่ึงแสดงไดดังแผนภูมิรูปที่ 2.11 การ
ดําเนินงานดังกลาวซ้ําแลวซํ้าอีก จะมีผลใหระดบัของงานการบํารุงรักษา เพิ่มสูงขึ้นเปนลักษณะเปน
บันไดเวียน ทําใหการปฏิบัติงานของเครื่องจักร อุปกรณ มีเสถียรภาพขึ้น ซ่ึงจะไดนําแนวทาง
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แนวคิดท่ี 3 ขจัดการปรับแตง 
  การปรับแตงเปนกิจกรรมที่ใชเวลามาก อาจถึง 50% หรือ 70% ของเวลาที่

ใชในการเตรียมเครื่อง การลดเวลาปรับแตงจะชวยลดเวลาเตรียมเครื่องลงไดมาก เชน 
- ผูผลิตเครื่องอัดอาจผลิตเครื่องที่สามารถปรับใหใชแมพิมพที่มีความสูง

ตางๆ กันได แตผูใชควรกําหนดมาจรฐานความสู.ของแมพิมพที่ใชในโรงงานไว เพื่อหลีกเล่ียงการ
ปรับชวงชักของเครื่อง 

- การเปลี่ยนแมพิมพตัดที่ใชกับเครื่องตัด อาจทําไดโดยใชโตะหมุน 
แนวคิดท่ี 4 ขจัดความจําเปนในการเตรียมเคร่ือง 
  การที่จะลดการเตรียมเครื่องสามารถทําได 2 ทางทางแรกผลิตชิ้นสวน

เพียงชนิดเดียว โดยออกแบบใหใชกับผลิตภัณฑทุกชนิดของโรงงาน ทางที่สองคือการผลิตชิ้นสวน
หลายแบบในเวลาเดียวกัน ซ่ึงอาจทําได 2 วิธี วิธีแรกคือการรวมผลิตชิ้นสวน วิธีที่สองคือการผลิต
ช้ินสวนหลายชนิดพรอมกันโดยใชเครื่องจักรราคาถูกหลายเครื่อง 
 เทคนิค 6 ประการสําหรับการเตรียมเคร่ือง 
  เทคนิคท่ี 1 วางมาตรฐานการเตรียมนอกเครื่อง 
   ขั้นตอนการปฏิบัติงานในการเตรียมแมพิมพ เครื่องมือ และวัสดุ ควรทํา
ใหเปนมาตรฐาน และปฏิบัติตามอยางสม่ําเสมอ ขั้นตอนมาตรฐานดังกลาวควรเขียนใหชัดเจน และ
ติดไวในบริเวณปฏิบัติงานใหคนงานมองเห็นไดชัด และฝกใหปฏิบัติเปนนิสัย 
  เทคนิคท่ี 2 กําหนดมาตรฐานเฉพาะสวนท่ีจําเปน 
   ถาขนาด และรูปรางของแมพิมพเปนมาตรฐานเดียวกัน จะสามารถลด
เวลาเตรียมเครื่องไดอยางมาก แตอาจสิ้นเปลืองคาใชจายสูงมากดวย ดังนั้นจึงควรกําหนดมาตรฐาน
เฉพาะสวนของงานที่จําเปนเทานั้น 
 

 
รูปที่ 2.12 กําหนดมาตรฐานความสูงของตัวจับแมพิมพสามารถลดอุปกรณจับยึดได 
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  เทคนิคท่ี 3 ใชตัวจับยึดเร็ว 
   การจับยึดโดยทั่วไปมักทําโดยใชสลักเกลียว และแปนเกลียว ซ่ึงตองใช
เวลาหมุนนาน และอาจขยับทําใหหลวมไดงาย ควรพัฒนาตัวจับยึดใหใชงานไดสะดวกสามารถจับ
ยึดชิ้นงานไดโดยการหมุนแปนเกลียวเพียงครั้งเดียว เชนการใชรูรูปลูกชมพู แหวนรองรูปเกือกมา 
แปนเกลียว และสลักเกลียวที่ตัดออกบางสวน 
  เทคนิคท่ี 4 ใชอุปกรณชวย 
   การติดตั้งแมพิมพโดยตรงกับเครื่องนั้นจะใชเวลามาก ดังนั้นควรติดตั้ง
แมพิมพกับอุปกรณชวยประกอบเปนการเตรียมนอกเครื่อง เพื่อใหการเตรียมในเครื่องสามารถทําได
อยางรวดเร็วโดยการติดอุปกรณทั้งชุดเขากับเครื่องอุปกรณชวยประกอบ จะตองออกแบบอุปกรณ
ชวยประกอบใหเปนมาตรฐาน 
  เทคนิคท่ี 5 ทํางานพรอมกัน 
   เครื่องอัดขนาดใหญ จะมีอุปกรณตางๆ ติดตั้งไวรอบดาน การเตรียม
เครื่องแบบนี้โดยใชคนงานเพียงคนเดียวจะกินเวลามาก ในกรณีที่สามารถใชคนงานเพิ่มขึ้นได จะ
ลดการเคลื่อนไหวที่สูญเปลา และเวลาเตรียมเครื่องลงได ถึงแมวาจํานวนชั่วโมงแรงงานของการ
เตรียมเครื่องอาจเทาเดิม แตเครื่องจะมีเวลาทํางานเพิ่มขึ้น 
  เทคนิคท่ี 6 ใชเคร่ืองกลชวย 
   ในการติดตั้งแมพิมพ อาจใชแรงดันจากน้ํามัน หรืออากาศชวยในขั้นตอน
การจับยึดแมพิมพโดยทําในหลายจุดพรอมกัน การปรับระยะสูงของแมพิมพในเครื่องอัดอาจทําได
โดยใชเครื่องกลไฟฟา อยางไรก็ตาม แมวาเครื่องมือดังกลาวจะทําใหทํางานสะดวกขึ้นมาก แตอาจ
เปนการลงทุนที่สูง ตองพิจารณาวาเหมาะสมหรือไม 
 
2.4 การวางผังโรงงาน และหลักการขนถายวัสดุ 

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

จําเปนตองใชในโรงงาน ลงในทิศทางซึ่งจะกอใหเกิดการเคลื่อนที่ของวัสดุไดงายที่สุด ซ่ึงจะ
ยังผลใหเกิดคาใชจายที่ต่ําที่สุด พรอมทั้งการขนยายนอยคร้ังที่สุด การเคลื่อนที่ของวัสดุใน
กระบวนการผลิตนี้จะตองเริ่มตั้งแตยังเปนวัตถุดิบ ผานการแปรรูปไปจนสิ้นสุดเมื่อเปนผลิตภัณฑ
สําเร็จรูปแลว  

เปาหมายพื้นฐานของการวางผังโรงงาน 6 ประการ 
1. เพื่อรวมคน วัสดุ เครื่องจักร กิจกรรมสนับสนุนการผลิต และขอพิจารณาอื่นๆ ที่

ยังผลทําใหการรวมตัวกันทั้งหมดใหดีที่สุด 
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2. เพื่อใหมีระยะทางการเคลื่อนที่ของการขนถายวัสดุระหวางกิจกรรม หรือระหวาง
หนวยงานนอยที่สุด 

3. เพื่อจัดสถานที่ทํางานของแตละหนวยงาน หรือแตละกระบวนการผลิต หรือ
ตามลําดับขั้นตอนของผลิตภัณฑแตละรายการ ใหการไหลของวัสดุตองเปนไปอยางตอเนื่อง ไปยัง
หนวยงานตอๆ ไป โดยไมมีการวกกลับ วกวน หรือหยุดชะงักเนื่องจากสิ่งกีดขวาง 

4. เพื่อใชเนื้อที่ใหเกิดประโยชนสูงสุด ทั้งในแนวนอน และแนวตั้ง 
5. เพื่อทําใหเปนสถานที่ทํางานที่คนงานพอใจ และสรางความปลอดภัยใหพนักงาน 
6. เพื่อใหสามารถปรับปรุง และเปลี่ยนแปลง โดยเสียคาใชจายนอยที่สุด ทําได

สะดวก และมีความยืดหยุนสูง 
ลักษณะการวางผังโรงงานมีอยูดวยกัน 4 ประเภทใหญดังนี้ 

1. การวางผังโดยกําหนดสถานที่ทํางานตายตัว การวางผังประเภทนี้จะเกิดขึ้นเมื่อ
วัสดุที่ทําการแปรรูปอยูคงที่ ไมตองเคลื่อนยายไปทั่วโรงงาน สวนเครื่องจักร เครื่องมือตางๆ ที่
จําเปนในการแปรรูปจะถูกขนยายมายังที่ซ่ึงวัสดุอยู การวางผังประเภทนี้จะใชในกรณีที่ผลิตภัณฑ
นั้นใหญโต และหนักมาก เชนการสรางเรือ เครื่องบิน เปนตน 

2. การวางผังโดยกระบวนการผลิต หรือหนาที่การทํางาน ประเภทนี้การทํางานที่มี
ลักษณะคลายเคียงกันจะถูกจัดเขามาอยูในกลุมเดียวกัน เชนอุตสาหกรรมการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 
การวางผังประเภทนี้นิยมทํากันในกรณีที่หลายๆ ผลิตภัณฑที่สรางขึ้นมาตางสลับกันใชเครื่องจักร
ตัวเดียวกัน 

3. การวางผังโดยผลิตภัณฑ หรือการวางแบบผังเสน การวางประเภทนี้บางครั้งถูก
เรียกวา “การผลิตปริมาณมาก” หรือ “การผลิตแบบตอเนื่อง”  ในกรณีนี้เครื่องจักร เครื่องมือที่
จําเปนในการสรางผลิตภัณฑจะถูกนํามาตั้งในบริเวณเดียวกัน แตตองวางตามลําดับขั้นของ
กระบวนการนั้น การวางผังประเภทนี้สวนใหญจะใชในกรณีที่ผลิตภัณฑบางชนิด หรือเกือบ
ทั้งหมดมีความตองการในตลาดสูง 

4. การวางผังแบบกลุม การวางผังสําหรับงานบางประเภทอาจกอใหเกิดวิธีการผลิต
แบบกลุมขึ้นมาได โดยจัดกลุมของคนงานขึ้นใหทํางานรวมกัน กลุมของคนงานอาจประกอบจน
เปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป หรือเพียงสวนหนึ่งของผลิตภัณฑสําเร็จรูปก็ได แตละกลุมจะมีเครื่องจักร 
เครื่องมือที่จําเปนในการผลิตครบถวน ในกรณีนี้กลุมคนงานจะกระจายงานในระหวางกลุมของเขา
เอง และโดยทั่วไปมักจะสลับกันทํางาน ไมทํางานประเภทเดียวอยูตลอดเวลา 
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หลักการขนถายวัสดุ (Material Handling) 
หลักการขนถายวัสดุ (George Kanawaty, 1992) เปนหลักการในการคิดหาวิธี และ

อุปกรณที่เหมาะสมในการขนยายวัสดุภายในกระบวนการผลิต โดยใชคาใชจายนอยที่สุด และ
ปลอดภัยที่สุดดวย โดยมีเปาหมายดังนี้ 

1. กําจัด หรือลด การขนถายวัสดุ 
2. ปรับปรุงประสิทธิภาพของการขนถายวัสดุ ซ่ึงมีขอสังเกตดงันี้ 

- ในการขนถายวัสดุแตละครั้ง พยายามเพิ่มขนาด หรือจํานวนของสิ่งที่จะขนยายให
มากที่สุดเทาที่จะทําได 

- เพิ่มความรวดเร็วในการขนถายถาทําได และประหยัดตามหลักเศรษฐศาสตร 
- ใหมีการขนถายโดยใชแรงดึงดูดของโลกใหมากเทาที่จะทําได 
- จัดใหมีอุปกรณเก็บของขนาดใหญ เชน พาเลต ไวใหเพียงพอเพื่อความสะดวกใน

การขนยาย 
- ใหความสําคัญแกเครื่องมือขนถายวัสดุที่สามารถทํางานไดหลายหนาที่ และขน

ถายไดหลายประเภท มากกวาเครื่องมือที่ทํางานไดนอยอยางกวา 
- ใหแนใจวาวัสดุไดถูกขนยายในระยะทางที่ตรงที่สุดเทาที่จะสามารถทําได และให

แนใจวาทางที่ใชขนยายโลง วาง ไมมีอะไรขวาง 
3. เลือกใชอุปกรณการขนถายวัสดุที่ถูกตอง 

 
2.5 แผนผังพาเรโต (Pareto Diagram) 

ผังพาเรโต (วีรพจน ลือประสิทธิ์กุล, 2543, เลมที่ 7: 24-26) คือเครื่องมือสําหรับวิเคราะห 
และเรียงลําดับความสําคัญ ของปญหา (หรือสาเหตุ) ตางๆ ที่เกิดขึ้นในสถานที่ทํางานหนึ่งๆ เชน 
เรียงลําดับความสําคัญ ของลักษณะตางๆ ของขอบกพรอง ประเภทตางๆ ของขอรองเรียนจากลูกคา 
ประเภทตางๆ ของการเกิดอุบัติเหตุ ประเภทตางๆ ของเครื่องจักรที่ชํารุดบอยๆ เปนตน 

โดยการนําเอาปรากฏการณที่เปนปญหา (หรือสาเหตุ) ทั้งหลายเหลานั้น มาแยกแยะ
ประเภท หรือแจกแจงใหเปนกลุม แลวเรียงลําดับตามคาของมูลคาจากมากไปหานอยในแนวนอน 
และแสดงคาความมากนอยดวยความสูงของกราฟแทง และแสดงคาสะสมของขอมูลดวยกราฟเสน 
 ประโยชนของผังพาเรโต 

1. ใชบงชี้วาปญหา (หรือสาเหตุ) ประเภทใดสําคัญที่สุด 
2. ใชแสดงขนาด และลําดับความสําคัญของปญหา (หรือสาเหตุ) แตละประเภท 
3. ใชแสดงวาปญหา (หรือสาเหตุ) แตละประเภทมีขนาดคิดเปนอัตราสวนเทาใดของ

ปญหา (หรือสาเหตุ) ทั้งหมด 
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วิธีการสรางผังพาเรโต 
1. เก็บรวบรวมขอมูลท่ีแสดงการแจกแจงความถี่ของลักษณะปญหา (อาการเสีย และ

จํานวนที่เสียของแตละอาการ) ดังตัวอยางตารางที่ 2.4 
 
ตารางที่ 2.4 ตัวอยางตารางเก็บขอมูลของเสียของตูเย็น 160 ตูในเดือนมิถุนายน 

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

รวม 160  
 

2. เรียงลําดับลักษณะของปญหาตามจํานวนที่พบจากมากไปหานอย (ยกเวนอ่ืนๆ 
เอาไวทายสุดเสมอ) 

3. คํานวณจํานวนสะสมของทุกลักษณะปญหาตามลําดับจากมากไปนอย 
4. คํานวณเปอรเซ็นตสะสมของทุกลักษณะปญหาตามลําดับจากมากไปหานอย 

(ผลรวมตองได 100%) 
5. เขียนกราฟแทงแสดงจํานวนของแตละปญหา กราฟเสนแสดงจํานวนสะสม หรือ

เปอรเซ็นตสะสม โดยเรียงลําดับอาการของปญหาจากมากไปนอยตามแกนนอน เร่ิมจากทางซายไป
ขวา ยกเวนอ่ืนๆ ตองไวทางขวาสุดเสมอ แกนตั้งซายมือแสดงจํานวนตูที่เสีย แกนตั้งขวามือแสดง
จํานวนสะสม หรือเปอรเซ็นตสะสม 
 
ตารางที่ 2.5 ตัวอยางตารางแจกแจงอาการเสียของตูเย็น 160 ตู 

ลักษณะของปญหา 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) ปญหา/ขอบกพรอง
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รูปที่ 2.13 ผังพาเรโต เรียงลําดับอาการเสียของตูเย็น 

 
2.6 ผังแสดงเหตุและผล หรือผังกางปลา (Cases and Effect Diagram or Fishbone Diagram) 

ผังแสดงเหตุและผล หรือผังกางปลา (วีรพจน ลือประสิทธิ์กุล, 2543, เลมที่ 7: 27-29) คือ
แผนภาพที่แสดงความสัมพันธระหวาง ผลของการทํางาน (อาการ หรือคุณลักษณะของปญหาอยาง
ใดอยางหนึ่ง แสดงไวที่หัวปลา) กับสาเหตุตางๆ (ปจจัย หรือองคประกอบตางๆ ในการทํางานนั้นๆ 
แสดงไวที่กางปลา) 

ประโยชนของผังกางปลา 
1. ชวยใหสามารถวิเคราะหสาเหตุของปญหา ไดอยางมีเหตุผล ละเอียดครอบคลุม 

เจาะลึกถึงสาเหตุที่เปนรากเหงา (Root Causes) ของปญหา ไดอยางงายดาย และเปนระบบ อัน
นําไปสูการแกไขปญหาไดอยางถูกตองตรงจุด 

2. ใชเปนเครื่องมือชวยระดมความคิดเห็นจากสมาชิก หรือผูเกี่ยวของหลายๆ คนมา
รวมไวในภาพผังเดียวกัน ทําใหสมาชิกเกิดความเขาใจตรงกัน 

วิธีการเขียนผังกางปลา 
1. เลือกอาการ หรือคุณลักษณะของปญหาที่ตองการที่จะแกไขขอหนึ่ง โดยอาจดึงมา

จาก “ผังพาเรโต” นํามาเขียนไวที่หัวปลา ถามีขอมูลความถี่ของปญหาที่เกิดขึ้น ในรอบเวลาหนึ่งๆ ก็
ใหนํามาแสดงดวย เชน เกิดอุบัติเหตุ 35 คร้ังตอเดือน 

2. เขียนลูกศรชี้ไปที่หัวปลาแทนกระดูกสันหลังของปลา 
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ได แตของคงคลังบางประเภทถึงแมจะมีจํานวนการใชนอยถาคิดเปนเปอรเซ็นตแลวประมาณ 5-10 
เปอรเซ็นตของพัสดุคงคลังทั้งหมด แตมูลคาอาจสูงถึง 80 เปอรเซ็นตของพัสดุคงคลังทั้งหมด ดังนั้น
นอกเหนือจากสวนที่เปนนโยบายแลว การควบคุมของคงคลังควรจะพิจารณาถึงความเหมาะสมของ
พัสดุคงคลังแตละประเภทดวย โดยการแบงประเภท ABC ซ่ึงเปนระบบที่แบงประเภทความสําคัญ
ของพัสดุคงคลังตามมูลคาของพัสดุคงคลังที่หมุนเวียนในหนึ่งรอบ โดยจะแบงเปน 3 ประเภทคือ 

ประเภท A เปนของคงคลังที่มีมูลคาการหมุนเวียนในหนึ่งรอบสูงที่สุด ซ่ึงจะมี
จํานวนพัสดุคงคลังประมาณ 5-10 เปอรเซ็นตของรายการพัสดุคงคลังทั้งหมด แตมีมูลคาสูงสุด
ประมาณ 75-80 เปอรเซ็นตของมูลคาพัสดุคงคลังทั้งหมด 

ประเภท B เปนของคงคลังที่มีมูลคาการหมุนเวียนในหนึ่งรอบปานกลาง ซ่ึงจะมี
จํานวนพัสดุคงคลังประมาณ 20-30 เปอรเซ็นตของรายการพัสดุคงคลังทั้งหมด แตมีมูลคาสูงสุด
ประมาณ 15 เปอรเซ็นตของมูลคาพัสดุคงคลังทั้งหมด 

ประเภท C เปนของคงคลังที่มีมูลคาการหมุนเวียนในหนึ่งรอบต่ําสุด ซ่ึงจะมี
จํานวนพัสดุคงคลังประมาณ 40-50 เปอรเซ็นตของรายการพัสดุคงคลังทั้งหมด แตมีมูลคาสูงสุด
ประมาณ 5-10 เปอรเซ็นตของมูลคาพัสดุคงคลังทั้งหมด 

 

 
รูปที่ 2.15 แสดงการแบงประเภทของคงคลังโดยใชระบบ ABC 

 
  การควบคุมพัสดุคงคลังประเภท A จําเปนตองมีการควบคุมอยางใกลชิด และ
เขมงวด การสั่ง และการใชจะตองมีการบันทึกรายการ ใหเปนไปอยางถูกตอง และสมบูรณมาก
ที่สุด มีการตรวจสอบอยูเสมอ โดยจะตองไมเอาขนาด หรือรอบของการสั่งซื้อท่ีประหยัดมาเปนตัว
พิจารณาการสั่งซื้อ การสํารองคลังจะตองอยูในระดับที่ทําใหการบริการดีเยี่ยม มีโอกาสที่จะเกิด
ของขาดมือนอย 
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  การควบคุมพัสดุคงคลังประเภท B พัสดุคงคลังเหลานี้ควรจะควบคุม และติดตาม
ไดโดยใชระบบคอมพิวเตอร ผูบริหารตองเปนผูพิจารณากําหนดชวงเวลาในการควบคุมการ
ตรวจสอบ การกําหนดจุดส่ังซ้ือสามารถวิเคราะหโดยใชตัวแบบของพัสดุคงคลังหลายๆ แบบ การ
พิจารณาการสั่งซื้อจะไมบอยครั้งเทาประเภท A ตนทุนของการขาดแคลนสําหรบัประเภท B ไมควร
จะใหเกิดขึ้นโดยพยายามจัดใหเพียงพอตอการควบคุมของขาดแคลน ถึงแมวาการสั่งซื้อจะเกิดขึ้น
ไมบอยครั้ง 
  การควบคุมพัสดุคงคลังประเภท C การควบคุมไมจําเปนตองเขมงวดมากนัก ใช
วิธีงายๆ แตก็ควรใหมีการตรวจสอบที่เปนงานประจําอยางเพียงพอ โดยทั่วไปนิยมใชระบบสองถัง 
(Two – Bin System) 
 

2.7.2 การควบคุมพัสดุคงคลังโดยใชกราฟสะสมของปริมาณพัสดุคงคลัง 
การควบคุมพัสดุคงคลัง ถือวาเปนองคประกอบหนึ่งของกระบวนการจัดการดาน

การผลิต และเปนส่ิงสําคัญที่สามารถสงผลกระทบใหธุรกิจประสบความสําเร็จหรือลมเหลวได แต
ในการบริหารพัสดุคงคลังในสภาพปจจุบัน ถูกมองวาเปนเรื่องที่ยุงยาก มีความสลับซับซอน ตองมี
สูตรการคํานวณที่เขาใจยากตองใชคอมพิวเตอรเพื่อจัดการแกปญหาเรื่องพัสดุลนสตอก หรือพัสดุ
ลางสตอก ดังนั้นการใช “กราฟสะสมของปริมาณพัสดุคงคลัง” (ประเสริฐ อัครประถมพงศ, 2538) 
จึงเปนวิธีการมองปญหา และการแกปญหาแบบงายๆ แตมีประสิทธิภาพสูงมากวิธีหนึ่งในการนําไป
ประยุกตใชเพื่อควบคุมปริมาณพัสดุคงคลังใหอยูในปริมาณที่เหมาะสม 

1. การสรางกราฟสะสมของปริมาณพัสดุคงคลัง 
กราฟสะสมของปริมาณพัสดุคงคลัง เปนกราฟที่มีความแตกตางไปจาก

รูปแบบกราฟที่นิยมใชกัน ที่แสดงความสัมพันธระหวางปริมาณพัสดุคงคลัง และเวลา โดยในแกน
ตั้งกําหนดใหเปนปริมาณพัสดุคงคลังสะสมแทน และเมื่อเวลาผานไป พัสดุคงคลังสะสมก็จะ
เพิ่มขึ้น ทั้งปริมาณพัสดุสะสมที่เขาคลัง และออกจากคลัง ดังแสดงในรูปที่ 2.17 

 
รูปที่ 2.16 แสดงรายละเอยีดของกราฟสะสมปริมาณพัสดคุงคลัง 
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2. วิธีการอานกราฟสะสมของปริมาณพัสดุคงคลัง 
จากรูปที่ 2.17 สามารถอานกราฟไดดังนี้ 
- ระยะระหวางเสนโคงปริมาณพัสดุเขา และออกสะสม คือปริมาณพัสดุที่

เกิดขึ้น ณ เวลาตางๆ เชนในรูปแสดงปริมาณพัสดุที่มีอยู ณ เวลา T4 
- พัสดุคงคลังที่มีอยูในคลัง ณ เวลา T1 จะถูกใชจนหมด ณ เวลา T3 (ถาการ

เบิกจายเปนระบบ FIFO: First in First out) 
- พื้นที่ใตกราฟที่เกิดขึ้นจากเสนโคงปริมาณพัสดุคงคลังสะสมทั้งเขา และ

ออกจากจุดเริ่มตน จนถึง T5 จะแสดงปริมาณพัสดุคงคลังสะสมที่เกิดขึ้น ซ่ึงจะกอใหเกิดคาใชจาย
ตางๆ เชน คาดอกเบี้ย, คาเก็บรักษา ดังนั้นจึงจําเปนตองพยายามใหเกิดพื้นที่ระหวางเสนโคงทั้งสอง
นี้ใหนอยที่สุดเทาที่ทําได 
 

2.7.3 ประเภทของระบบกําหนดจุดสั่ง และปริมาณสั่ง 
การควบคุมพัสดุคงคลังระบบกําหนดจุดส่ัง และปริมาณสั่ง (พิภพ ลลิตาภรณ, 

2544: 9-11) คือ การควบคุมระดับต่ําสุด (Minimum Level) และระดับสูงสุด (Maximum Level) 
ของพัสดุคงคลัง ในระบบนี้จะตองมีการพิจารณากําหนดระดับต่ําสุด และสูงสุดใหกับพัสดุคงคลัง
แตละรายการ ซ่ึงการพิจารณาจะมีปจจัยพื้นฐาน 2 ประการคือ 

1. จะสั่งซื้อ หรือส่ังผลิตเมื่อไร 
2. จะสั่งแตละครั้งจํานวนเทาไร 
กอนที่จะทําการคํานวณเพื่อพิจารณาในปจจัยทั้ง 2 ประการจําเปนจะตองทราบ

ขอมูลที่สําคัญดังนี้คือ 
  อัตราการใช เปนอัตราการเบิกใชของพัสดุคงคลังในอดีตที่ผานมา ซ่ึงอาจจะอยูใน
รูปอัตราการใชตอป ตอเดือน ตอสัปดาห หรือตอชวงเวลานํา (Lead Time) แลวแตความตองการใช 
  เวลานํา (Lead Time) เปนระยะเวลานับจากเริ่มออกใบสั่งจนไดรับของตามที่ส่ัง 
  พัสดุคงคลังสํารอง (Safety Stock) เปนของคงคลังสํารองที่กําหนดขึ้นเพื่อรองรับ
กับความไมแนนอนที่เกิดขึ้นในระบบของการควบคุมพัสดุคงคลัง ซ่ึงจะประกอบไปดวย ความไม
แนนอนในอัตราการใชของพัสดุคงคลัง และความไมแนนอนของชวงเวลานํา 
  ในระบบกําหนดจุดส่ัง และปริมาณสั่งสูตรที่นิยม และรูจักกันอยางแพรหลายคือ 
จํานวนการสั่งที่ประหยัด (EOQ: Economic Order Quantity) สวนการคํานวณเพื่อพิจารณาจุดสั่งซื้อ 
หรือส่ังผลิตจะขึ้นอยูกับระบบที่ใช ซ่ึงในระบบของการควบคุมพัสดุคงคลังจะมีระบบกําหนดจุดสั่ง 
และปริมาณสั่งที่นิยมอยู 3 ระบบดวยกันคือ 
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- ระบบรอบเวลาสั่งคงที่ (Fixed Interval System) จะทําการสั่งตามรอบ
เวลา หรือทุกระยะที่ไดกําหนด ในระบบนี้จะกําหนดปริมาณการสั่งไมเทากันในแตละครั้ง ซ่ึงขึ้นอยู
กับระดับของพัสดุคงคลังในขณะที่ทําการสั่ง วิธีการนี้เหมาะสําหรับพัสดุคงคลังที่มีราคาแพง อัตรา
การใชไมแนนอน 

- ระบบปริมาณสั่งซื้อคงท่ี (Fixed Order Size System) ระบบนี้จะทําการ
ส่ังซื้อในจํานวนที่เทากันทุกครั้ง โดยจะสั่งเทากับจํานวนที่คาดวาจะมีการใชในแตละรอบของการ
ส่ัง ระบบนี้เหมาะสําหรับกับวัสดุราคาปานกลางถึงสูง 

- ระบบสองถัง (Two – Bin System) วิธีการนี้เหมาะกับพัสดุคงคลังที่ไม
คอยมีความสําคัญ การกําหนดปริมาณสั่งซื้อ และจุดสั่งซื้อจะพิจารณาจากกลอง หรือถังคูที่กําหนด
ขึ้น โดยแตละกลองจะมีจํานวนที่ส่ังซื้อในแตละครั้ง เมื่อกลองใดกลองหนึ่งหมดก็เหมือนเปนจุด
ส่ังซื้อ ใหส่ังซื้อมาเทากับจํานวนหนึ่งกลอง 
 
2.8 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

พิพัฒน ศรีธรรมวงศ (2541) งานวิจัยนี้กลาวถึง การศึกษาการวิเคราะหความสูญเปลาใน
กระบวนการผลิต กรณีศึกษาโรงงานผลิตชิ้นสวน และประกอบรถยนตบรรทุก โดยงานวิจัยนี้
ทําการศึกษาการวิเคราะหความสูญเปลาในกระบวนการผลิต และไดนําเสนอปจจัยความสูญเปลาใน
ดานตางๆ ไดแก ความสูญเปลาจากความผิดพลาดของคนไมปฏิบัติตามมาตรฐานการทํางาน ความ
สูญเปลาจากการบริหารที่ไมเขมงวด ซ่ึงสรุปเปนหัวขอสําคัญไดดังนี้ 

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

ที่เกิดจากเวลาการผลิต การปรับปรุงโครงสรางองคกร การควบคุมพัสดุคงคลังโดยเทคนิค ABC 
Analysis การปรับปรุงเทคนิคการผลิต การควบคุมคุณภาพโดยใช P และ C-Control Chart การ
ควบคุมความสูญเปลาทางดานแรงงาน และเสนอแนะการทํามาตรฐานการทํางาน 

 
Demand Management Group (2002) ไดกลาวถึงแนวทางการปรับปรุงกระบวนการตางๆ 

ใน A Guide to System Management in Healthcare ที่ควรจะเริ่มตนการปรับปรุงดวยการศึกษา
กระบวนการนั้นโดยใช Flow Chart เพื่อจะแสดงภาพทั้งหมดของกระบวนการที่จะศึกษา และ
ทําการศึกษารายละเอียดของกระบวนการนั้นถึงกิจกรรมตางๆ ในกระบวนการอยางละเอียด โดยใช 
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Process Activity Mapping เพื่อใหครอบคลุมถึง จํานวนขั้นตอนในกระบวนการ เวลาที่ใชในแตละ
กิจกรรม ระยะทางระหวางแตละกิจกรรม จุดที่มีการรอคอย และจํานวนกิจกรรมที่สรางคุณคา และ
ไมสรางคุณคาใหกับผลิตภัณฑ 

 
Peter Hines and Nick Rich (1997) ไดทําการวิจัยเร่ือง The Seven Value Stream 

Mapping Tools โดยงานวิจัยนี้จะเปนการศึกษาถึงเครื่องมือท่ีจะสามารถแสดงถึงภาพโดยรวม และ
แสดงความสัมพันธของเครื่องมือแบบใหม 7 อยางกับความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ เพื่อประยุกตใช
เครื่องมือทั้ง 7 อยางในการปรับปรุงหวงโซของธุรกิจเพื่อที่จะลดกิจกรรมที่ไมเปนประโยชนใน
กระบวนการ และเพิ่มคุณคาของสินคาสําเร็จรูป หรือการบริการใหกับผูบริโภค ใหไดอยางมี
ประสิทธิผล ซ่ึง Process Activity Mapping เปนเครื่องมือหนึ่งในเจ็ดอยางที่นํามาใชในการประเมิน 
และกําจัดความสูญเปลาซึ่งเปนวิธีการที่ไดผลดี และงายตอการใชงาน ขั้นตอนที่ใชเปนขั้นตอน
ตามปกติที่ใชกันทั่วไป ซ่ึงจะเริ่มจากการศึกษาการไหลของกระบวนการ การคนหาความสูญเปลาที่
เกิดขึ้นในกระบวนการ วิเคราะหประสิทธิภาพของระบบการทํางาน หลังจากไดขอมูลก็จะใช
เทคนิค 5W 1H (What, Why, When, Where, Who and How) วิเคราะหความจําเปนของแตละ
กระบวนการ และใชหลักการ ECRS ในการปรับปรุงกระบวนการ 

 
Sadono C. Djumin, Yuri Wibowo และ Shahrukh A. Irani (2001) ไดทําการวิจัยเร่ือง 

Value Stream Mapping from an Industrial Engineering Viewpoint โดยไดศึกษาการนํา
เครื่องมือของ Value Stream Mapping (VSM) มาใชในการแสดงการไหลของสายธารแหงคุณคา 
(Value Streams) เพื่อที่จะชวยในการจําแนกแยกแยะประเภทของความสูญเปลาในกระบวนการ
ปจจุบัน เพื่อใชในการวางแผนการกําจัดความสูญเปลา จากนั้นจะใช Flow Process Chart ในการ
คนหา และวิเคราะหความสูญเปลาของโครงสราง หรือกิจกรรมในการผลิต 

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

ไดทําการวิจัยเร่ือง Identifying Wastes: Application of Construction Process Analysis โดยได
ทําการศึกษาการนําเทคนิค CPA (Construction Process Analysis) ซ่ึงเปนเทคนคิที่นําสัญลักษณ
มาตรฐานมาแทนกิจกรรมในกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) สามารถนําไปใชสืบคน
พรอมบอกจํานวนความสูญเปลาไดอยางมีประสิทธิผล และใช Process Activity Mapping เปน
เครื่องมือในการชวยคนหาความสูญเปลาซึ่งเทคนิคนี้จะชวยไดอยางมากสําหรับการสืบคนความสูญ
เปลาจากการรอคอย การขนสง กระบวนการไมเหมาะสม และการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม สวน
ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป การจัดเก็บสินคาคงคลังที่ไมจําเปน และขอบกพรอง เทคนิค 
CPA ไมสามารถใชกับความสูญเปลาดังกลาวไดอยางเต็มที่ 
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Tae Ho, Kim (2002) ไดกลาวถึงแนวทางการประเมินความสูญเปลาดานพัสดุคงคลัง โดย
ใหศึกษาจาก อัตราการหมุนเวียนของพัสดุคงคลัง (Inventory Turnover Rate) และยังไดกลาวถึง
วิธีการปรับปรุงการทํางานอยางตอเนื่อง วาประมาณ 90 เปอรเซ็นตของการปรับปรุงจะมาจาก
สามัญสํานึก ซ่ึงจะเปนการแกปญหาไดโดยงาย และไมยุงยาก โดยหลักการที่นํามาใชคือ ECRS 
(Eliminate, Combine, Rearrange and Simplify) 

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

 
 Vermont Manufacturing Center (2000) ไดกลาวถึงการนําเทคนิคการวัดรอบเวลา 
(Cycle Time) มาปรับปรุงรอบเวลาการผลิต โดยการวัดรอบเวลาการทํางานของพนักงานแตละคน
ในกระบวนการผลิต (ระยะเวลาตั้งแตการเริ่มตนของงานของพนักงานจนกระทั้งงานเสร็จส้ินจาก
ตัวพนักงาน) และตองทําแยกออกเปนงานยอย และวัดรอบเวลางานยอยของพนักงานแตละคน 
เพราะรอบเวลาจะไมสามารถปรับปรุงกระบวนการผลิตไดถาไมแตกรายละเอียดของงานออกเปน
งานยอย และทําความเขาใจกับรายละเอียดของแตละงานยอยเสียกอน และหลังจากนั้นทําการปรับ
ใหงานยอยของพนักงานแตละคนใหสมดุลกันใหมากที่สุดเทาที่จะเปนไปได 
 



บทที่ 3 
 

การศึกษาปญหาของโรงงานกรณีศึกษา 
 

 บทนี้จะกลาวถึงลักษณะโดยทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา ประเภทของผลิตภัณฑที่ทําการ
ผลิต ขั้นตอนการผลิตพอสังเขป วิธีการเลือกผลิตภัณฑที่จะนํามาทําการศึกษาเพื่อนํามาเปนตนแบบ
การลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ โดยเลือกจากผลิตภัณฑที่มีมูลคาการขายที่สูงที่สุด พรอมกับ
การวิเคราะหปญหาความความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการของผลิตภัณฑที่ไดทําการเลือกมาศึกษา 
 
3.1 ขอมูลจําเพาะของโรงงาน 

3.1.1 ประวัติความเปนมา และประเภทของผลิตภัณฑ 
กรณีศึกษาเปนโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเครื่องสําอาง เร่ิมกอตั้งเมื่อปพ.ศ. 2535 

ทุนจดทะเบียน 20 ลานบาท พนักงานจํานวน 30 คน มีลักษณะการผลิตแบบ Make to Stock ใช
วัตถุดิบในประเทศ 60% และวัตถุดิบนําเขา 40% มียอดขายภายในประเทศ 70% และตางประเทศ 
30% ซ่ึงตลาดในประเทศกลุมลูกคาเปาหมายจะเปนแผงรานคา และตลาดลาง โดยจะขายผาน
ตัวแทนจําหนาย โดยองคกรมีวัตถุประสงคที่จะผลิตผลิตภัณฑตอไปนี้ 

1. น้ํายาทาเล็บ 
2. น้ํายาลางเล็บ 
3. น้ํามันมะกอก 
4. น้ําหอม 
ลักษณะกระบวนการผลิต จะแบงออกเปน 2 สวนใหญ คือ สวนที่ ทําการผสม

น้ํายาเคมีตางๆ และอีกสวนจะเปนสวนที่เปนกระบวนการบรรจุน้ํายาชนิดตางๆ ใสลงในภาชนะ
บรรจุ ในสวนกระบวนการบรรจุจะสามารถแบงกระบวนการออกไดคือ กระบวนการตวงน้ํายาลง
ภาชนะ  กระบวนการปดฝา  และกระบวนการบรรจุสินคาลงกลอง โดยการดําเนินงานใน
กระบวนการตางๆ จะใหแรงงานคนเปนหลักในการผลิต  
 
 ประเภทของผลิตภัณฑท่ีทําการผลิต 

1. ประเภทน้ํายาทาเล็บ 
ทําการแบงประเภทของน้ํายาทาเล็บออกเปน 7 แบบ ตามลักษณะของรูปรางขวด 

และสีของน้ํายาทาเล็บจะแบงออกเปน 4 หมวดคือ A B C และ D และในแตละหมวดจะมี 12 เฉดสี 
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2. ประเภทน้ํายาลางเล็บ 
ทําการแบงประเภทของน้ํายาลางเล็บตามขนาดของขวดออกเปน 3 ขนาด  และสี

ของน้ํายาลางเล็บแบงเปน 2 สี คือสีขาว และสีเขียว และมีตราสินคา 2 ยี่หอ 
3. ประเภทน้ํามันมะกอก 

ทําการแบงประเภทของน้ํามันมะกอกตามขนาดของขวดออกเปน 3 ขนาด  และสี
ของน้ํายาลางเล็บแบงเปน 2 สี คือสีขาว และสีเหลือง  

4. ประเภทน้ําหอม 
ทําการแบงประเภทของน้ําหอมตามรูปรางของขวด 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 การศึกษาสภาพปญหาของโรงงานกรณีศึกษา 
3.2.1 การเลือกผลิตภัณฑท่ีทําการศึกษาตนแบบ 

การเลือกผลิตภัณฑที่จะนํามาศึกษาเปนตนแบบ จะทําการเลือกจากมูลคาการขาย
ของสินคาในแตละประเภทในชวงระยะเวลา 7 เดือน ตั้งแตเดือนมกราคมจนถึงเดือนกรกฎาคม 
พ.ศ. 2545 และเมื่อนําขอมูลของมูลคาการขายมาเปรียบเทียบเปนเปอรเซ็นตของสินคาในแตละ
ประเภท สามารถนําจัดลําดับ และสรางเปนกราฟพาเรโต (Pareto) ไดดังตอไปนี้ 

พาเรโต (Pareto) มูลคาการขายของแตละผลิตภัณฑ

5,563,540
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รูปที่ 3.4 กราฟแสดงลําดับมูลคาการขายของสินคาในแตละประเภท 

 
จากกราฟแสดงลําดับมูลคาการขายของสินคาในแตละประเภท (รูปที่ 3.4 ) จะพบวาสินคา

ในหมวดของน้ํายาทาเล็บ จะมีมูลคาของการขายสินคาเปนอันดับที่ 1 จึงทําใหน้ํายาทาเล็บเปน
สินคาหลักขององคกร ดังนั้นจึงจะทําการศึกษาเพื่อลดความสูญเปลาของผลิตภัณฑน้ํายาทาเล็บ 

 
3.2.2 การวิเคราะหหาความสูญเปลาเจ็ดประการ 

การวิเคราะหความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ จะทําการศึกษาสภาพปญหาของ
กระบวนการผลิตภัณฑน้ํายาทาเล็บ โดยการจําแนกความสูญเปลาตามแนวทางของ Taiichi Ohno 
(2002) ที่กลาวถึงความสูญเปลาที่ไมกอใหเกิดคุณคาตอลูกคา ซ่ึงจําแนกปญหาไดดังตอไปนี้ 

1. ความสูญเปลาจากการผลิตท่ีมากเกินไป (Overproduction) 
การศึกษาปญหาในดานการผลิตที่มากเกินไป หรือการผลิตสินคาเกินความ

จําเปน ไดทําการศึกษาในกระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บในขั้นตอนของการบรรจุน้ํายาทาเล็บ โดยใช
เครื่องมือ Process Activity Mapping ตามตารางที่ 3.1 ไดทําการศึกษารอบระยะเวลาการผลิตของแต
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ละกระบวนการ และนํามาสรางเปนกราฟไดดังรูปที่ 3.5 ซ่ึงรอบระยะเวลาการผลิต แตละ
กระบวนการไมเทากันทําใหมีงานในขั้นตอนกอนหนามาคาง จนขั้นตอนตอไปทําไมทัน และได
ทําการศึกษาขั้นตอนในการบรรจุน้ํายาทาเล็บใสขวดซ่ึงเปนกระบวนการที่ตอเนื่อง แตมีงานของ 
Operator กอนหนาคาง จนกระทั้ง Operator กระบวนการถัดมาทําไมทัน โดยศึกษาเวลารับภาระ
ของแตละ Operator สามารถนํามาสรางเปนกราฟไดดังรูปที่ 3.5 

 

Cycle Times ของแตละกระบวนการ
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รูปที่ 3.5 กราฟแสดงรอบระยะเวลา (Cycle Times) ของแตละกระบวนการ 
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รูปที่ 3.6 กราฟแสดงรอบของระยะเวลาในการรับภาระของแตละ Operator 
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2. ความสูญเปลาจากการรอคอย (Waiting) 
การศึกษาปญหาดานการรอคอย ไดทําการศึกษาในกระบวนการผลิตน้ํายา

ทาเล็บ โดยใชเครื่องมือ Process Activity Mapping ตามตารางที่ 3.1 จะพบขั้นตอนที่ตองมีการรอ
คอย 4 ขั้นตอนคือ 

1. ขั้นตอนรอการนําไปยิงเลเซอรใชเวลา  4.04 วินาที 
2. ขั้นตอนรอการบรรจุลงกลองใชเวลา  5.33 วินาที 
3. ขั้นตอนรอการเปดบิลใชเวลา   2.40 วินาที 
4. ขั้นตอนรอการเคลื่อนยายเขาคลังใชเวลา  12.00 วินาที  
จากขั้นตอนการรอคอยทั้ง 4 ขั้นตอนสามารถนํามาสรางเปนกราฟพาเรโต 

(Pareto) เพื่อจัดลําดับเวลาที่ใชไปในการรอคอยไดดังรูปที่ 3.7 
 

พาเรโต (Pareto) เวลารอคอย
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รูปที่ 3.7 กราฟแสดงลําดับของเวลาที่ใชรอคอยแตละขัน้ตอน 
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ตารางที่ 3.1 Process Activity Mapping 

1 เคลื่อนยายวัตถุดิบไปบรรจุ 26.50 O T I S D
2 เคลื่อนยายขวดใสถาดลูกเหล็ก 0.42           1/2 O T I S D
3 ใสลูกเหล็ก 1.80           1/2 O T I S D
4 เลื่อนขวดและนับขวด 0.44           1/7 O T I S D
5 ยายแกลอนน้ํายาทาเล็บมาบรรจุ 5.75 1/7 O T I S D
6 ถายนํ้ายาทาเล็บจากแกลอนใสกระปอง 0.98           1/7 O T I S D
7 ถายนํ้ายาทาเล็บจากกระปองใสขวดฉีด 1.59           1/7 O T I S D
8 บรรจุน้ํายาทาเล็บ 1.37           1/7 O T I S D
9 ใสแปรง 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 เคลื่อนยายไปยิงเลเซอร 11.75 O T I S D
14 ยิงเลเซอร เคร่ืองยิงเลเซอร 1.04           1 O T I S D
15 รอการบรรจุลงกลอง 5.33           O T I S D งานรอคน
16 ติดสติกเกอรขางกลอง 0.41           1/8 O T I S D
17 พับกลอง 0.43           1/8 O T I S D
18 ใสไสกลอง 0.36           1/8 O T I S D
19 บรรจุกลองโหล 1.63           1/8 O T I S D
20 ติดสติกเกอรปากกลอง 0.39           1/8 O T I S D
21 พับกลองกุรุส 0.05           1/8 O T I S D
22 บรรจุกลองกุรุส 0.18           1/8 O T I S D
23 ตรวจสอบชื่อสินคา 0.16           1/8 O T I S D
24 เคลื่อนยายไปจัดเก็บชั่วคราว 10.25 O T I S D
25 รอการเปดบิล 2.40           O T I S D งานรอคน
26 เคลื่อนยายไปยังพักกอนเขาคลัง 6.50 O T I S D
27 รอการเคลื่อนยายเขาคลัง 12.00         O T I S D งานรอคน
28 เคลื่อนยายเขาคลัง 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. ความสูญเปลาจากการขนสง (Transportation) 
การศึกษาปญหาดานการขนสงในกระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ โดยศึกษา

จากแผนผังลักษณะการไหลของกระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บตามรูปที่ 3.3 จะพบขั้นตอนในการ
ขนสงที่เปนระยะทางไกล 9 ขั้นตอน โดยรวมระยะทางทั้งหมดเทากับ 124 เมตร เมื่อนํามาสรางเปน
กราฟเพื่อเปรียบเทียบระยะทางในการขนสงไดดังรูปที่ 3.8 
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พาเรโต (Pareto) ระยะทาง
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รูปที่ 3.8 กราฟแสดงลําดับของระยะทางในการขนสงแตละกระบวนการ 

 
4. ความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม (Inappropriate Processing) 

การศึกษาความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสมในกระบวนการ
ผลิตน้ํายาทาเล็บ จะทําการศึกษาเปนสองแนวทาง (Taiichi Ohno, 2002) คือกระบวนการผลิตที่ไม
เหมาะสม และกระบวนการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม ซ่ึงมีปญหาความสูญเปลาดังนี้ 

ความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตท่ีไมเหมาะสม 
   การศึกษาปญหาดานกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม ในกระบวนการ
ผลิตน้ํายาทาเล็บ โดยศึกษาจากเครื่องมือ Process Activity Mapping ตามตารางที่ 3.1 จะพบขั้นตอน
การผลิตที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑ 6 ขั้นตอนดังนี้ (ไมรวมการรอคอย และการ
เคล่ือนยายที่มีระยะทางไกลเนื่องจากจะไปอยูในสวนของความสูญเปลาจากากรอคอย และการ
ขนสง) 

1. ขั้นตอนการยายขวดใสถาดลูกเหล็กใชเวลา 0.42 วินาที 
2. ขั้นตอนการเลื่อน และนับขวดใชเวลา  0.44 วินาที 
3. ขั้นตอนถายน้ํายาทาเล็บใสกระปองใชเวลา 0.98 วินาที 
4. ขั้นตอนถายน้ํายาทาเล็บใสขวดฉีดใชเวลา 1.59 วินาที 
5. ขั้นตอนเลื่อนขวดไปหมุนฝาใชเวลา  0.14 วินาที 
6. ขั้นตอนการตรวจสอบชื่อสินคาใชเวลา 0.16 วินาที 
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จากขั้นตอนการผลิตที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑทั้ง 6 ขั้นตอน
สามารถนํามาสรางเปนกราฟพาเรโต (Pareto) เพื่อจัดลําดับของเวลาที่ใชไปในแตละขั้นตอนไดดัง
รูปที่ 3.9 

พาเรโต (Pareto) เวลาของข้ันตอนการผลิตท่ีไมไดสรางมูลคาเพ่ิม
ใหกับผลิตภัณฑ
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รูปที่ 3.9 กราฟแสดงลําดับของเวลาที่ใชในแตละขั้นตอนที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่มกับผลิตภัณฑ 

 
  ความสูญเปลาจากกระบวนการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 
   การศึกษาปญหาด านกระบวนการตรวจสอบที่ ไม เหมาะสม  ใน
กระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ โดยการสรางแผนการตรวจสอบ (Quality Plan) เพื่อศึกษาการเขาไป
สุมตรวจสอบของพนักงานควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต พบวาการเขาไปสุมตรวจจะสุมทุก 
1 ช่ัวโมง และในแตละครั้งจะใชเวลา 30 นาที/คร้ัง รวมใชเวลาในการตรวจสอบคุณภาพเทากับ 4 
ชั่วโมงตอวัน จึงทําใหพนักงานควบคุมคุณภาพของโรงงานกรณีศึกษาที่ไดทําหนาที่ในการจัดเที่ยว
รถสงสินคาดวย ทํางานไมทันขาดประสิทธิภาพในการจัดเที่ยวรถสงสินคา และรูสึกเบื่อกับงานใน
การตรวจสอบคุณภาพ 

5. ความสูญเปลาจากสินคาคงคลังท่ีไมจําเปน (Excess Inventory) 
การศึกษาปญหาในดานการจัดเก็บสินคาคงคลังของผลิตภัณฑน้ํายาทาเล็บ 

โดยการเก็บขอมูลปริมาณการเขา-ออกของคลังสินคา ตั้งแตเดือนมกราคม ถึงเดือนกันยายน พ.ศ. 
2545 จากขอมูลดังกลาวสามารถนํามาสรางกราฟเสนเพื่อเปรียบเทียบ ความตองการสินคาน้ํายาทา
เล็บโดยดูจากปริมาณการขายในแตละเดือน และปริมาณการผลิต ดังรูปที่ 3.10 จะเห็นไดวาการผลิต
สินคาน้ํายาทาเล็บ จะผลิตเกินกวาความตองการของตลาด จึงสงผลทําใหตองมีการจัดเก็บสินคาโดย
ไมจําเปน และพบวาผลิตภัณฑน้ํายาทาเล็บมีจะมีอายุการใชงานโดยเฉลี่ยประมาณ 3 เดือน เมื่อเกิน 
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3 เดือน จะทําใหสินคาเริ่มเสื่อมคุณภาพ แตยังมีการจัดเก็บอยูในคลังสินคา และทําการควบคุม
จํานวนอยู ดังนั้นถามีการจัดเก็บสินคาน้ํายาเกินกวา 3 เดือนจะจัดไดวาเปนสินคาคงคลังที่ไม
เคลื่อนไหว (Dead Stock) ซ่ึงเปนปญหาความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน โดยจากการ
รวบรวมขอมูลในชวงเดือนกันยายน พ.ศ. 2545 พบวามีผลิตภัณฑน้ํายาทาเล็บที่จัดเก็บเกิน 3 เดือน 
มีดังตอไปนี้ 

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 

กราฟแสดงเปรียบเทียบระหวางปริมาณการผลิตกับปริมาณการขาย
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รูปที่ 3.10 กราฟแสดงการเปรียบเทียบระหวางปริมาณการผลิตสะสมกับปริมาณการขายสะสมของ
สินคาน้ํายาทาเล็บ 

จากขอมูลจะพบวาสินคาที่ไมไดเคล่ือนไหวเกิน 3 เดือนมีจํานวน 71,424 
ขวดจากทั้งหมด 105,312 ขวด ซ่ึงคิดเปนเปอรเซ็นตของสินคาทั้งหมดเทากับ 67.82% ซ่ึงสามารถ
สรางเปนกราฟวงกลม เพื่อเปรียบเทียบจํานวนของสินคาที่จัดเก็บเกิน 3 เดือนไดตามรูปที่ 3.11 
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พาเรโต (Pareto) เวลาแตละกระบวนการ
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รูปที่ 3.12 กราฟพาเรโต (Pareto) แสดงลําดบัระยะเวลาที่ใชในแตละกระบวนการ 

 
  จากกราฟพาเรโตในรูปที่ 3.12  จะพบไดวาในกระบวนการบรรจุน้ํายา เปน
กระบวนการที่ใชเวลามากที่สุด จึงจะทําการแยกงานในกระบวนการบรรจุน้ํายาออกมาเปนงานยอย 
เพื่อศึกษาความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวในกระบวนการบรรจุน้ํายา ซ่ึงจะสามารถสรางเปน
กราฟพาเรโตของเวลางานในแตละขั้นตอนของกระบวนการบรรจุน้ํายาไดตามรูปที่ 3.13 

พาเรโต (Pareto) เวลางานในกระบวนการบรรจุน้ํายา
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รูปที่ 3.13 กราฟพาเรโต (Pareto) เวลาแตละงานในกระบวนการบรรจุน้าํยา 
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7. ความสูญเปลาจากขอบกพรอง (Defect) 
 จากการศึกษาปญหาในดานของเสีย ในสวนแรกจะทําการพิจารณาถึงของ

เสียในกระบวนการผลิต ซ่ึงจะเปนปญหาทางดานของเสียที่เกิดจากกระบวนการบรรจุน้ํายาทาเล็บ 
ของเสียที่เกิดขึ้นจะเปนการสูญเสียที่เปนวัตถุดิบ จากการเก็บในชวงเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2545 มีการ
ผลิตน้ํายาทาเล็บจํานวน 147,153 ขวด จะพบของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตจํานวน 1,267 
ขวด คิดเปนเปอรเซ็นตของการผลิตทั้งหมดเทากับ 0.86 %ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 

1. ขวดที่บรรจุน้ํายาทาเล็บแตกจํานวน   587 ขวด 
2. ขวดที่ไมไดบรรจุน้ํายาทาเล็บแตกจํานวน  398 ขวด 
3. ฝาน้ํายาทาเล็บเสีย     282 ฝา 
จากขอมูลดังกลาวจะสามารถสรางเปนกราฟพาเรโต เพื่อจัดลําดับของเสียที่

เกิดขึ้นในแตละประเภทที่เกิดขึ้นทั้งหมดที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตไดตามรูปที่ 3.14 

พาเรโต (Pareto) ของเสียระหวางกระบวนการผลิต
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รูปที่ 3.14 กราฟแสดงจํานวนของเสียที่เกดิขึ้นในกระบวนผลิต 

 
ในสวนที่สองเปนของเสียที่ถูกตีคืนมาจากลูกคา ซ่ึงจะเปนปญหาดาน

คุณภาพของสินคา โดยจากการผลิตสินคาน้ํายาทาเล็บของเดือนมิถุนายน และกรกฎาคม ซ่ึงมี
จํานวนการผลิตเทากับ 225,719 ขวด และมีสินคาน้ํายาทาเล็บที่ถูกตีคืนมาในชวงเดือนสิงหาคม 
พ.ศ. 2545 จํานวนประมาณ 10,800 ขวด คิดเปนเปอรเซ็นตของสินคาน้ํายาทาเล็บที่ผลิตทั้งหมด
เทากับ 4.78 %  
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บทที่ 4 
 

กระบวนการออกแบบขั้นตอนการลดความสูญเปลา และการปรับปรุงโรงงานกรณีศึกษา 
 

 บทนี้จะกลาวถึงกระบวนการในการออกแบบขั้นตอนการลดความสูญเปลา และการ
ปรับปรุงโรงงานกรณีศึกษา โดยจะเริ่มจากการรวบรวมแนวคิดของ หลักการ เทคนิค และเครื่องมือ
ที่จะนํามาใชในการวิเคราะห และปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลา และนําแนวคิดดังกลาวมาสราง
เปนขั้นตอนการลดความสูญเปลากับโรงงานกรณีศึกษา และนําไปใชปรับปรุงกับโรงงาน
กรณีศึกษา ซ่ึงจะมีการกําหนดเปนเปาหมาย และแผนการดําเนินงานเพื่อลดความสูญเปลา และผล
การลดความสูญเปลาหลังจากการปรับปรุงตามแผนการดําเนินงาน 

  
4.1 หลักการ เทคนิค และเครื่องมือการวิเคราะห และปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลา 

จากที่มาของปญหาความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการในบทที่ 3 ซ่ึงไดจําแนกความสูญเปลา 
และสาเหตุการเกิดความสูญเปลาท้ังเจ็ดประการตาม Taiichi Ohno (2002) และไดทําการศึกษาแนว
ทางการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการของ Shigeo Shingo (1998) พรอมกับทฤษฎี 
และงานวิจัยที่เกี่ยวของในบทที่ 2 ซ่ึงจะสามารถสรุปแนวคิดของหลักการ เทคนิค และเครื่องมือที่
จะนํามาใชในการวิเคราะห และปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลาแตละประการไดดังนี้ 

ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป 
  ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไปมีสาเหตุหลักจากแตละหนวยงานที่ตองการ
ผลิตใหไดจํานวนมากที่สุด แตความสามารถแตละกระบวนการไมเทากัน ทําใหการไหลของงานไม
สอดคลองสมดุลกัน ทําใหเกิดงานคางระหวางกระบวนการผลิต และใชเวลาการผลิตนาน ซ่ึง
สามารถจะนําเทคนิคการวัดรอบเวลา (Cycle Time) มาวิเคราะหรอบเวลาการผลิต และแยกงาน
ออกเปนงานยอย (Vermont Manufacturing Center, 2000) และจากนั้นใชหลักการ ECRS เพื่อปรับ
งานแตละพนักงานใหมีความสมดุล 
 ความสูญเปลาจากการรอคอย 
  ความสูญเปลาจากการรอคอยมีสาเหตุหลักจากการใชเวลาการตั้งเครื่องจักรนาน 
ประสิทธิภาพเครื่องจักรต่ํา และวิธีการทํางานของแตละกระบวนการที่ไมสอดคลองกัน ซ่ึงจะ
รวมถึงวิธีการทํางานไมสอดคลองกับเครื่องจักรดวย ทําใหมีการรอคอยเกิดขึ้น โดยสวนของการตั้ง
เครื่องจักรนานตองทําการวิเคราะหงานเตรียมเครื่องจักร (พิทักษ พฤทธิสาริกร วิจักขณ รัตน
สุวรรณ และกิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2536, เลม 3: 21-22) และใชแนวคิด และเทคนิคการลดเวลา
การเตรียมเครื่องจักรของระบบโตโยตา (Yasuhiro Monden, 1993) เพื่อลดเวลาการเตรียมเครื่องจักร 
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สวนของการบํารุงรักษาเครื่องจักรใหพรอมใชงานตองทําการสรางระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักร
เชิงปองกัน (Preventive Maintenance) (พลูพร แสงบางปลา, 2542) เพื่อลดการเสียของเครื่องจักร 
สวนของวิธีการทํางานที่ไมสอดคลองจะใชหลักการ ECRS เพื่อปรับเปลี่ยนกระบวนการใหมีความ
สอดคลอง และสวนวิธีการทํางานที่ไมสอดคลองกับเครื่องจักรจะวิเคราะหโดยใชแผนภูมิคน-
เครื่องจักร และปรับงานภายนอกใหทําในชวงเวลาที่เครื่องจักรทํางาน (วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล 
และกิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2534, เลม 2: 63-71) 
 ความสูญเปลาจากการขนสง 
  ความสูญเปลาจากการขนสงจะมีสาเหตุหลักจากไมไดมีการวางผังโรงงานมากอน 
ทําใหระยะทางการเคลื่อนยายไกล ซ่ึงสามารถจะวิเคราะหการเคลื่อนที่ไดจากการสรางแผนภาพ
การเคลื่อนที่ (George Kanawaty, 1992) เพื่อใหเห็นลักษณะการเคลื่อนที่ของกระบวนการผลิตได
อยางชัดเจน และปรับปรุงเสนทางการเคลื่อนยายโดยใชหลักความสัมพันธ และหลักการ ECRS มา
ชวยในการวางผังโรงงานดวย 
 ความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม 
  ความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสมจะมีสาเหตุหลักจากการขาดขอมูล
ความตองการของลูกคา และขั้นตอนการดําเนินงานที่ขาดประสิทธิภาพ ทําใหเกิดขั้นตอนการ
ทํางานที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่มกับสินคา รวมถึงอาจมีการตรวจสอบคุณภาพที่ไมตรงกับความ
ตองการของลูกคา โดยอาจจะมีการตรวจสอบเกินความจําเปน หรือไมไดตรวจสอบในจุดที่ควร
ตรวจสอบ ซ่ึงสวนของขั้นตอนที่ไมสรางมูลคาเพิ่มใหกับสินคา จะสามารถวิเคราะหกระบวนการ
โดยใชผังการไหลของกระบวนการ (Flow Process chart) (Seung-Hyun Lee, et al, 1999) และใช
หลัก 5W 1 H (ประเวศ อัศวดากร และกิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2534, เลม 1: 58-60) วิเคราะห
ความจําเปนของแตละกิจกรรม จากนั้นใชหลักการ ECRS เพื่อปรับปรุงการทํางาน และสวนของ
การตรวจสอบที่ไมเหมาะสมจะตองทําการศึกษากระบวนการในการตรวจสอบ และสรางแผน
คุณภาพ (Quality Plan) เพื่อใหแสดงเห็นกระบวนการตรวจสอบทั้งหมด และทําการสํารวจปญหาที่
เกิดขึ้นในองคกร พรอมกับปรับแผนคุณภาพใหสอดคลองกับปญหาที่เกิดขึ้น 
 ความสูญเปลาจากสินคาคงคลังท่ีไมจําเปน 
  ความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปนจะมีสาเหตุหลักจากวิธีการบริหารพัสดุ
คงคลังที่ไมเหมาะสม ทําใหเกิดการจัดเก็บพัสดุคงคลังไวมากเกินไป เพื่อจะประกันวามีพัสดุ
เพียงพอตอการใชตลอดเวลา ซ่ึงจะตองทําการวิเคราะหประเภทของพัสดุกอน เพื่อจะไดงายตอการ
บริหารพัสดุ (พิภพ ลลิตาภรณ, 2544: 101-107) กําหนดจุดส่ัง และปริมาณสั่ง (Min, Max) และ
ปรับปรุงระบบการรับ-จายใหมีลักษณะเขากอนออกกอน (FIFO: First in First out) 
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ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 
  ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสมจะมีสาเหตุหลักจากขาดมาตรฐาน
การทํางาน และการจัดวางอุปกรณที่ไมเหมาะสม ซ่ึงจะใชหลักการเคลื่อนไหวอยางประหยัด 
(Motion Economy) (วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล และกิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2534, เลม 2: 99-
119) พยายามกําจัดการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสมออกไป และศึกษาการเคล่ือนไหว เพื่อปรับปรุง
การเคลื่อนไหวใหนอยที่สุด 
 ความสูญเปลาจากขอบกพรอง 
  ความสูญเปลาจากขอบกพรองจะมีสาเหตุหลักจากขาดการตรวจสอบ และติดตาม
ปองกันขอบกพรอง ซ่ึงจะใชการสรางระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการปองกัน (Quality 
Improvement by Preventive) ซ่ึงมีวิธีการคือ 1) คนหาของเสียกอนถึงลูกคา 2) แจกแจงความถี่
ลักษณะของเสีย 3) หาสาเหตุของเสียแตละลักษณะ และ 4)     กําจัดสาเหตุ 
 จากสาเหตุหลักของการเกิดความสูญเปลา และแนวทางการแกไข พรอมกับแนวคิดของ
หลักการ เทคนิค และเครื่องมือที่ใชในการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ สามารถที่จะสรุป
ออกมาเปนตารางไดตามตารางที่ 4.1 
ตารางที่ 4.1 สรุปสาเหตุหลัก แนวทาง หลักการ และเทคนิคการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ 

ความสูญเปลา สาเหตุหลัก แนวทางการลดความสูญเปลา หลักการ และเครื่องมือท่ีนํามาใช
- แนวคิดที่ผลิตใหจํานวนมากที่สุด - ปรับสายการผลิตใหสมดุล เพ่ือกําจัดจุดที่เปน - รอบเวลาการผลิต (Cycle Time)
เพ่ือลดตนทุนตอหนวยลง คอขวดของสายการผลิต - หลักการ ECRS 
- ความสามารถของแตละกระบวน - ปรับระดับการผลิตของแตละหนวยงานให
การไมเทากัน เหมาะสมกับความตองการทั้งปริมาณ และเวลา
- วิธีการทํางานของกระบวนการที่ - บํารุงรักษาเครื่องจักรใหพรอมใชงาน - จัดทําระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน
ไมสอดคลองกัน - ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจักร - การลดเวลาตั้งเครื่องของโตโยตา
- ใชเวลาการตั้งเคร่ืองจักรนาน - ปรับการไหลของงานใหสอดคลองกับกระ - หลักการ ECRS 
- ประสิทธิภาพของเครื่องจักรต่ํา บวนการผลิต รวมทั้งการทํางานของคนกับ - แผนภูมิคน-เครื่องจักร

เครื่องจักรดวย
- ไมไดใหความสําคัญกับการวาง - ปรับปรุงการวางผังโรงงาน - การวางผังโรงงาน
ผังโรงงาน - วางผังเครื่องจักรใหใกลกัน

- ขาดขอมูลความตองการของลูกคา - ศึกษาวิเคราะหกิจกรรมที่มีความจําเปน - ผังการไหลของกระบวนการ 
- ขั้นตอนการดําเนินงานขาด - ปรับลดกระบวนการที่ไมจาํเปนออก - หลักการ 5W 1H
ประสิทธิภาพ - หลักการ ECRS 

- แผนคุณภาพ (Quality plan)
- วิธีการบริหารพัสดุคงคลังที่ไมดี - กําหนดจุดต่ําสุด สูงสุดของการจัดเก็บพัสดุ - ABC Analysis

- ควบคุมการสั่งซ้ือ/ผลิตดวยระบบที่เขาใจงาย - ระบบกําหนดจุดส่ัง และปริมาณสั่ง
- ปรับปรุงการเบิกจายใหมีลักษณะ FIFO - ระบบ FIFO
- ลดชวงเวลานําในการสั่งซ้ือ/ผลิต

- ขาดมาตรฐานการทํางาน - ศึกษาการเคลื่อนไหว และปรับปรุงการทํางาน - Motion Economy
- การจดัวางอุปกรณ และการวางผัง ใหมีประสิทธิภาพ และลดความเมื่อยลา - Jig และ Fixture
โรงงานไมเหมาะสม - นําเคร่ืองอํานวยความสะดวกมาใช - Standard Work
- ขาดมาตรฐานการทํางาน - ปรับลําดับขั้นตอนใหเปนมาตรฐาน
- ขาดการตรวจสอบ และการติดตาม - ปรับปรุงการทํางาน เพ่ือปองกันปญหา - ระบบ Quality Improvement
ขอบกพรอง - สรางระบบประกันคุณภาพ - Quality Tools

- จัดใหมีมาตรฐานของงาน และวัตถุดิบ - ระบบ Quality Assurance
- ปรับปรุงอุปกรณใหปองกันความผิดพลาด - Specification of  Material
(Poka - Yoke) - Standard Work

5. ความสูญเปลา
จากสินคาคงคลังที่

ไมจําเปน

6. ความสูญเปลา
จากการเคลื่อน 

ไหวที่ไมเหมาะสม

7. ความสูญเปลา
จากขอบกพรอง

1. ความสูญเปลา
จากการผลิตมาก

เกินไป

2. ความสูญเปลา
จากการรอคอย

3. ความสูญเปลา
จากการขนสง

4. ความสูญเปลา
จากกระบวนการที่

ไมเหมาะสม
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4.2 แนวทางการออกแบบขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากโรงงานกรณีศึกษา 
จากที่มาของปญหาในบทที่ 3 และหลักการ เทคนิค และเครื่องมือในการวิเคราะห และ

ปรับปรุง เพื่อลดความสูญเปลาตามตารางที่ 4.1 สามารถจะนําการศึกษาปญหา แนวคิด และ
หลักการดังกลาวมาประยุกตออกแบบขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ เพื่อลดความสูญ
เปลาของโรงงานกรณีศึกษา ซ่ึงจะมีแนวคิด และขั้นตอนการลดความสูญเปลาดังนี้ 

 
4.2.1 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป 

ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป จะทําการลดความสูญเปลาที่
ทําใหมีงานคางระหวางกระบวนการผลิต (Work in Process) และจุดที่เปนคอขวด (Bottleneck) ของ
สายการผลิต ซ่ึงจะตองปรับใหความสามารถของแตละกระบวนการเทากัน โดยแนวทางการ
ออกแบบการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป จะเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตโดยใช
แผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิต 
จากนั้นใชวิธีการของ Process Activity Mapping เขามาชวยในการเก็บขอมูลทางดานเวลา และใช
เทคนิครอบเวลาเขามาชวยในการศึกษาหาความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป หลังจากนั้นก็จะ
ใชหลักการ ECRS เพื่อปรับงานของพนักงานแตละคนใหมีความสมดุล ซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการผลิต โดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation 
Process Chart) เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญเปลา และศึกษาความ
สูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป โดยทําการเก็บขอมูลทางดานเวลาของแตละขั้นตอนใน
กระบวนการผลิต ตามแนวทางวิธีการของ Process Activity Mapping  

2. วิเคราะหรอบระยะเวลาการผลิต (Cycle Time) กําลังการผลิต (Capacity) 
และจุดที่เปนคอขวด (Bottleneck) ของกระบวนการผลิต โดยการสรางเปนกราฟแทงจากขอมูล
ทางดานเวลา 

3. ศึกษาในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต และทําการแจกแจงงานใน
แตละขั้นตอน ออกเปนงานยอยๆ เพื่อจะทําการปรบัปรุงรอบระยะเวลาการผลิต (Cycle Time) และ
จุดที่เปนคอขวด (Bottleneck) ของกระบวนการผลิต เพื่อใหงานในแตละขั้นตอนของกระบวนการ
ผลิตเกิดความสมดุล (Vermont Manufacturing Extension Center, 2000) 

4. ปรับปรุงวิธีการทํางาน เพื่อปรับปรุงรอบระยะเวลาการผลิต และจุดที่เปน
คอขวดของกระบวนการผลิต โดยใชหลักการ ECRS 
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4.2.2 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอย 
ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอย จะทําการลดความสูญเปลาจากการ

รอคอยที่เกิดจากการปฏิบัติงาน ที่เกิดจากการรอคอยขั้นตอนกอนหนา รวมถึงการรอคอยวัตถุดิบ
ดวย ทําใหเสียเวลาการผลิต และใชเวลาการผลิตนาน ซ่ึงจะตองทําการหาสาเหตุ และปรับปรุง
วิธีการทํางานเพื่อลดการรอคอย โดยแนวทางการออกแบบการลดความสูญเปลาจากการรอคอย
ขั้นตอนการปฏิบัติงานจะเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตโดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิต 
(Operation Process Chart) เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิต จากนั้นใชวิธีการของ Process 
Activity Mapping เขามาชวยในการเก็บขอมูลทางดานเวลา วาขั้นตอนใดที่มีการรอคอย จากนั้นหา
สาเหตุการรอคอย และปรับปรุงการทํางานโดยใชหลัก ECRS เขามาชวยในการปรับปรุงวิธีการ
ทํางาน ซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการผลิต โดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation 
Process Chart) เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญเปลา และศึกษาเก็บ
ขอมูลในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต เพื่อหาข้ันตอนการผลิตที่มีการรอคอยเกิดขึ้น พรอม
กับการบันทึกขอมูลทางดานเวลาของแตละขั้นตอนในกระบวนการผลิต ตามแนวทางวิธีการของ 
Process Activity Mapping 

2. ศึกษาขั้นตอนการผลิตที่มีการรอคอย และวิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหเกิด
การรอคอยในขั้นตอนการปฏิบัติงานนั้น 

3. ปรับปรุงวิธีการทํางาน เพื่อลดเวลาการรอคอยของขั้นตอนการปฏิบัติงาน
ที่เปนปญหาในกระบวนการผลิต โดยใชหลักการ ECRS 
 

4.2.3 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการขนสง 
ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการขนสง จะทําการลดความสูญเปลาที่เกิดจาก

ระยะทางการเคลื่อนยายของวัตถุดิบ ผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต และผลิตภัณฑสําเร็จรูป 
ซ่ึงจะตองวางผังโรงงาน เพื่อใหเสนทางการเคลื่อนยายลดลง โดยแนวทางการออกแบบการลดความ
สูญเปลาจากการขนสงจะเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตโดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิต 
(Operation Process Chart) เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิต จากนั้นใชวิธีการของ Process 
Activity Mapping เขามาชวยในการเก็บขอมูลดานระยะทางการเคลื่อนยาย จากนั้นนําขอมูลท่ีไดมา
สรางเปนแผนภาพการเคลื่อนที่ (Flow Diagram) เพื่อใหเห็นลักษณะการเคลื่อนที่ไดชัดเจน และทํา
การปรับปรุงเสนทางการเคลื่อนยายโดยใชหลักความสัมพันธใหหนวยงานที่เกี่ยวของกันอยูใกลกัน 
และอาจนําหลักการ ECRS เขามาชวยในการวางผังโรงงานดวยซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี้ 
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1. ศึกษากระบวนการผลิต โดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิต(Operation 
Process Chart) เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญเปลา และศึกษาเก็บ
ขอมูลในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต และเสนทางการเคลื่อนยายของวัตถุดิบ ผลิตภัณฑ
ระหวางกระบวนการผลิต และผลิตภัณฑสําเร็จรูปที่เกิดขึ้นในพื้นที่การผลิต พรอมกับการบันทึก
ขอมูลทางดานระยะทางการเคลื่อนยายระหวางแตละขั้นตอนที่มีการเคลื่อนยายในกระบวนการผลิต 
ตามแนวทางวิธีการของ Process Activity Mapping 

2. ศึกษาระยะทาง และเสนทางการเคลื่อนยาย โดยสรางแผนภาพการ
เคลื่อนที่ (Flow Diagram) ของกระบวนการผลิต เพื่อทําใหเห็นลักษณะการเคลื่อนที่ของ
กระบวนการผลิตไดอยางชัดเจน (George Kanawaty, 1992) 

3. วิเคราะหเสนทางการเคลื่อนยาย เพื่อหาจุดที่ควรปรบัปรุงของเสนทางการ
เคล่ือนยาย โดยใชแผนภาพการเคลื่อนที่ (Flow Diagram) ของกระบวนการผลิต ประกอบกับขอมูล
ของขั้นตอนการผลิต และระยะทางการเคลื่อนยาย ในแผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการ
ผลิต (Flow Process Chart) 

4. ปรับปรุงการวางผังโรงงาน เพื่อปรับปรุงเสนทางการเคลื่อนยาย โดยใช
หลักความสัมพันธใหหนวยงานที่เกี่ยวของกันใหอยูใกลกัน และอาจนําหลักการ ECRS เขามาใชใน
การชวยวางผังโรงงานดวย 
 

4.2.4 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม 
กระบวนการลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม จะทําการลดความ

สูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม โดยแบงออกเปนสองสวนคือกระบวนการลดความสูญ
เปลาจากกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม และกระบวนการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม คือการ
ตรวจสอบมากเกินความจําเปน และไมไดตรวจสอบกระบวนการที่ควรจะตรวจสอบ ซ่ึงมีแนว
ทางการออกแบบกระบวนการลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสมดังนี้ 
 กระบวนการผลิตท่ีไมเหมาะสม 
  กระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม ที่เกิดจากขั้นตอนการผลิตที่ไมไดกอใหเกิด
มูลคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑ ทําใหใชเวลาการผลิตนาน ซ่ึงจะตองทําการคนหา และศึกษาความจําเปน
ของแตละขั้นตอนที่ไมไดกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม และทําการปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงานนั้น โดย
แนวทางการออกแบบการลดความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสมจะเริ่มจากการศึกษา
กระบวนการผลิตโดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) เพื่อทําความเขาใจกับ
กระบวนการผลิต จากนั้นใชวิธีการของ Process Activity Mapping เขามาชวยในการเก็บขอมูล
ทางดานเวลา และศึกษาขั้นตอนที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่มในกระบวนการผลิต จากนั้นศึกษาความ
จําเปนของขั้นตอนโดยการตั้งถาม 5W 1H และคนหาสาเหตุ และแนวทางการแกไข โดยตั้งคําถาม
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วา “ทําไม” จํานวน 5 ครั้ง พรอมกับใชหลักการ ECRS เพื่อปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงานดังกลาว 
ซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี้ 

1.  ศึกษากระบวนการผลิต โดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation 
Process Chart) เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญเปลา และศึกษาเก็บ
ขอมูลในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต เพื่อนําขอมูลที่ไดไปวิเคราะหหาขั้นตอนการผลิตที่ไม
เหมาะสม พรอมกับการบันทึกขอมูลทางดานเวลาของแตละขั้นตอนในกระบวนการผลิต ตาม
แนวทางวิธีการของ Process Activity Mapping 

2. วิเคราะหความสามารถของการสรางมูลคาเพิ่มในกระบวนการผลิต โดย
การหาเปอรเซ็นตของเวลา และจํานวนคนที่ใช ของขั้นตอนที่ทําใหเกิดมูลเพิ่ม (Peter Hines และ 
Nick Rich, 1997) เพื่อใหทราบความสามารถของการสรางมูลคาเพิ่มในสภาวะปจจุบัน 

3. ศึกษากระบวนการผลิตวามีขั้นตอนการผลิตใดบาง ที่ไมไดเพิ่มมูลคา
ใหกับสินคา โดยใชเทคนิคการตั้งคําถาม 5W 1H (ประเวศ อัศวดากร และกิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ
, 2534, เลม 1: 58-60) จากนั้นวิเคราะหสาเหตุของขั้นตอนที่ไมไดเพิ่มมูลคาใหกับสินคา และหา
แนวทางการแกไข โดยใชเทคนิคการตั้งคําถามวา “ทําไม” หาครั้ง (บัณฑิต ประดิษฐานุวงษ และกิติ
ศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2536, เลม 4: 37-38) และหลักการ ECRS 

กระบวนการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 
  กระบวนการที่ไมเหมาะสมจากกระบวนการตรวจสอบ ที่เกิดจากการตรวจสอบ
ที่มากเกินความจําเปน และไมไดตรวจสอบกระบวนการที่ควรจะตรวจสอบ ทําใหส้ินเปลือง
แรงงานที่ใชตรวจสอบ ซ่ึงจะตองทําการวิเคราะหความจําเปน และปรับกระบวนการตรวจสอบใน
แตละจุดใหสอดคลองกับปญหาที่เกิดขึ้น โดยแนวทางการออกแบบการลดความสูญเปลาจาก
กระบวนการที่ไมเหมาะสมจากการตรวจสอบจะเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตโดยใชแผนภูมิ
กระบวนการผลิต (Operation Process Chart) เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิต และทราบจุด
ตรวจสอบของกระบวนการผลิต จากนั้นทําการสรางแผนการตรวจสอบคุณภาพเพื่อแสดงใหเหน็ถึง
กระบวนการ และวิธีการตรวจสอบทั้งหมด และทําการสํารวจปญหาดานคุณภาพที่เกิดขึ้นในองคกร 
และทําการปรับแผนการตรวจสอบคุณภาพใหสอดคลองกับปญหาที่เกิดขึ้น ซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนได
ดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการผลิต โดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation 
Process Chart) เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญเปลา 

2. สรางแผนคุณภาพ (Quality Plan) ที่มีรายละเอียดของกระบวนการ 
รายการตรวจสอบ เกณฑการยอมรับ ความถี่ในการตรวจ ผูรับผิดชอบ วิธีการตรวจ วิธีการแกไข 
และเอกสารอางอิง เพื่อใหเปนมาตรฐานของการตรวจสอบในเบื้องตน 
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3. สํารวจปญหาทางดานคุณภาพที่เกิดขึ้นในองคกร ทั้งทางดานคุณภาพของ
วัตถุดิบ คุณภาพของผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต คุณภาพของผลิตภัณฑสําเร็จรูป รวมถึง
ผลกระทบของปญหาทางดานคุณภาพที่มีลูกคารองเรียน 

4. วิเคราะหปญหาทางดานคุณภาพที่เกิดขึ้นถึงสาเหตุ และจุดที่ควรจะ
ควบคุมในการปองกันปญหา รวมถึงจุดควบคุมที่ไมเคยมีปญหาแตยังมีการตรวจสอบ พรอมทําการ
ปรับแผนคุณภาพ (Quality Plan) ใหสอดคลองกับปญหาที่เกิดขึ้น โดยพิจารณาจุดที่มีปญหาแตไม
เคยควบคุม หรือมีความเขมงวดของการตรวจสอบนอย และจุดที่ไมเคยมีปญหายังคงมีการ
ตรวจสอบอยู หรือมีความเขมงวดของการตรวจสอบมากอยู 
 

4.2.5 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังท่ีไมจําเปน 
กระบวนการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน จะทําการลดความสูญ

เปลาที่เกิดจากการจัดเก็บพัสดุมากเกินความจําเปนของวัตถุดิบ ผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต 
และผลิตภัณฑสําเร็จรูป ทําใหเปลืองพื้นที่การจัดเก็บ และตนทุนจม ซ่ึงจะตองทําการบริการพัสดุคง
คลังใหอยูในระดับปริมาณที่พอดี โดยแนวทางการออกแบบการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลัง
ที่ไมจําเปนจะเริ่มจากการศึกษาสภาวะของพัสดุคงคลังในปจจุบันจากระยะเวลาการจัดเก็บพัสดุคง
คลัง (Lead Time) ลดเวลาการจัดเก็บ พรอมศึกษาปญหาที่ทําใหเกิดการจัดเก็บพัสดุเกินเวลาที่
กําหนด (Dead Stock) และวิเคราะหหาสาเหตุของการจัดเก็บพัสดุไวนาน และทําการปรับปรุงตาม
สาเหตุที่เกิดขึ้น พรอมกับจัดทําระบบการบริหารพัสดุคงคลัง โดยการกําหนดจุดส่ัง ปริมาณการสั่ง
ใหชัดเจน ซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี้ 

1. ศึกษาสภาวะการจัดเก็บของพัสดุคงคลังในปจจุบัน โดยศึกษา ระยะเวลา
ในการจัดเก็บสินคาแตละชนิด และจํานวนสินคาที่เลยเวลาการจัดเก็บที่กําหนด 

2. วิเคราะหปญหา และสาเหตุของระบบการบริหาร และควบคุมพัสดุคง
คลัง ที่ทําใหมีระยะเวลาการจัดเก็บพัสดุคงคลังที่นานเกินกวาที่ทําการกําหนดไว 

3. แบงประเภทของพัสดุคงคลัง และกําหนดระดับการจัดเก็บ จุดสั่ง และ
ปริมาณการสั่งใหชัดเจน (Min, Max) 
 

4.2.6 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 
กระบวนการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม จะทําการลด

ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวของพนักงานที่การเคลื่อนไหวนั้นไมไดสรางมูลคาเพิ่มใหกับ
ผลิตภัณฑ  ซ่ึงจะวิเคราะห และลดการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน และสรางมาตรฐานวิธีการการทํางาน
ใหม และใช หรือจัดวางอุปกรณใหเหมาะสม โดยแนวทางการออกแบบการลดความสูญเปลาจาก
การเคลื่อนไหวจะเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตโดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation 
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Process Chart) เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิต จากนั้นใชวิธีการของ Process Activity 
Mapping เขามาชวยในการเก็บขอมูลทางดานเวลา และศึกษาการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม ซ่ึง
บางอยางสามารถสังเกตไดทันที แตถาตองการแกปญหาที่ซับซอนของการเคลื่อนไหวของรางกายที่
จุดปฏิบัติงานจะตองทําการศึกษา และเก็บขอมูลโดยการใชแผนภูมิกระบวนการผลิตสําหรับสองมอื
เขามาชวยศึกษา จากนั้นทําการปรับปรุงโดยใชหลักการเคลื่อนไหวอยางประหยัด (Motion 
Economy) และหลัก ECRS เขามาปรับปรุงการเคลื่อนไหว ดังที่กลาวมาใหนอยลงไป ซ่ึงสรุปเปน
ขั้นตอนไดดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการผลิต โดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation 
Process Chart) เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญเปลา และศึกษาเก็บ
ขอมูลในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต เพื่อนําขอมูลท่ีไดไปวิเคราะหหาขั้นตอนการผลิตที่มี
การเคลื่อนไหวโดยไมจําเปน พรอมกับการบันทึกขอมูลทางดานเวลาของแตละขั้นตอนใน
กระบวนการผลิต ตามแนวทางวิธีการของ Process Activity Mapping 

2. หลังจากที่ทําการศึกษา และเก็บขอมูลในแตละขั้นตอนของกระบวนการ
ผลิต เพ่ือนําขอมูลที่ไดมาวิเคราะหหาขั้นตอนการผลิตที่มีการเคลื่อนไหวโดยไมจําเปน ตาม
แนวทางวิธีการของ Process Activity Mapping ความสูญเปลาการเคลื่อนไหวโดยไมจําเปน
บางอยางสามารถที่จะสังเกต และแกปญหาไดทันทีในขั้นตอนนี้ แตถาตองการที่จะแกปญหาที่
ซับซอนของการเคลื่อนไหวของรางกายที่จุดปฏิบัติงานจะตองทําการศึกษา และเก็บขอมูลโดยการ
ใชแผนภูมิกระบวนการผลิตสําหรับสองมือเขามาชวยในการปรับปรุงการเคลื่อนไหวของรางกาย 

3. วิเคราะหการเคลื่อนไหวโดยไมจําเปนที่ไดจากการสังเกตการทํางาน หรือ
แผนภูมิกระบวนการผลิตสําหรับสองมือ พรอมกับทําการปรับปรุงการเคลื่อนไหวโดยใชหลักการ
เคลื่อนไหวอยางประหยัด หรืออาจนําหลักการ ECRS มาชวยในการปรับปรงุ 
 

4.2.7 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากขอบกพรอง 
กระบวนการลดความสูญเปลาจากขอบกพรอง จะทําการลดความสูญเปลาที่เกิด

จากปญหาทางดานคุณภาพของสินคา ของเสียระหวางกระบวนการผลิต สินคาที่ถูกตีคืน ขอ
รองเรียนของลูกคา รวมถึงผลิตภัณฑที่ตองมีการแกไข หรือซอมแซม ใหลดนอยลง ซ่ึงจะตองสราง
ระบบการปรับปรุงคุณภาพเชิงปองกัน โดยแนวทางการออกแบบกระบวนการลดความสูญเปลาจาก
ขอบกพรองจะเริ่มจากการศึกษาเก็บขอมูล และรวบรวมขอบกพรอง และนําขอบกพรองมาจัดลําดับ
ความสําคัญของปญหา จากนั้นทําการวิเคราะหหาสาเหตุ และแนวทางการแกไข หรือปรับปรุง โดย
อาจมีการสรางมาตรฐานการทํางาน และการตรวจสอบใหม เพื่อไมใหเกิดปญหาซ้ํา ซ่ึงสรุปเปน
ขั้นตอนไดดังนี้ 
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4.3 การกําหนดเปาหมาย และจัดทําแผนในการดําเนินงานเพื่อลดความสูญเปลา 
จากการออกแบบขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการสําหรับโรงงานกรณีศึกษา 

จะไดนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาดังกลาว มาปรับปรุงใหกับโรงงานกรณีศึกษา เพื่อลดความ
สูญเปลา โดยจะเริ่มจากการศึกษา และวิเคราะหความสูญเปลาตามขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้ง
เจ็ดประการ  จากนั้นก็ทําการกําหนดเปาหมาย และจัดทําแผนการดําเนินงาน และดําเนินงานตาม
แผนเพื่อลดความสูญเปลาของโรงงานกรณีศึกษา 
 

การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป 
  จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไปในกระบวนการผลิต
น้ํายาทาเล็บ ที่มีรอบระยะเวลาการผลิต ของแตละกระบวนการที่ไมเทากันทําใหงานของขั้นตอน
กอนหนามาคางที่ขั้นตอนถัดไปมาก จนขั้นตอนถัดไปผลิตไมทัน ทําใหมีรอบระยะเวลาในการผลิต 
ที่สูง ซ่ึงสงผลกระทบใหกําลังการผลิตตอวันไดลดลง ดังนั้นการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อลด
ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป จะไดนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาที่ไดทําการออกแบบ
ไวมาปรับปรุงลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป ซ่ึงจะมีขั้นตอนการลดความสูญเปลาดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ เพื่อใหเขาใจภาพโดยรวมทั้งหมดของ
กระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ โดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) ซ่ึงจะ
ไดผลตามรูปที่ 4.2 

2. จากการศึกษากระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ ไดทําการศึกษาและเก็บขอมลู
รายละเอียดการทํางาน เวลาการทํางาน ระยะทางการเคลื่อนยาย และจํานวนพนักงานที่ใชของ
กระบวนการบรรจุน้ํายาทาเล็บ เนื่องจากเปนกระบวนการที่มีการผลิตแบบตอเนื่อง และเปน
กระบวนการที่มีปญหามากกวากระบวนการผสมน้ํายาทาเล็บ โดยใช Process Activity Mapping ซ่ึง
จะไดผลตามรูปที่ 4.3 

3. นําขอมูลดานเวลาของแตละกระบวนการผลิต จาก Process Activity 
Mapping เพื่อนํามาสรางเปนกราฟแทง วิเคราะหรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) และจุดที่เปนคอ
ขวดของกระบวนการ (Bottleneck) ซ่ึงจะไดผลตามรูปที่ 4.4 

4. จากรูปที่ 4.4 กระบวนการที่เปนคอขวดจะมีกระบวนการบรรจุน้ํายา 
กระบวนการหมุนฝา  และกระบวนการบรรจุกลอง  และรอบเวลาการผลิตที่ สูงที่ สุดอยูที่
กระบวนการบรรจุน้ํายาทาเล็บ และกําลังการผลิตอยูที่ 378 โหล/วัน (คิดที่ 8 ช่ัวโมง และเวลาเผื่อ 
10% ของเวลาทํางาน) 
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เวลา
นาที
วินาที

1 เคล่ือนยายวัตถุดิบแปรง และฝาจากชั้นที่ 2 ลงมาชั้นที่ 1 ลิฟท 5.00 - -
2 เคล่ือนยายวัตถุดิบแปรง และฝาไปที่ช้ันวางรอการผลิต - 24.35 - -
3 จัดเก็บเขาช้ันวัตถุดิบรอการผลิต - - - -
4 เคล่ือนยายวัตถุดิบขวดมายังโตะบรรจุน้ํายาทาเล็บ - 26.50 - -
5 เคล่ือนยายขวดใสถาดลูกเหล็ก - - 0.42 1/2
6 ใสลูกเหล็ก - - 1.80 1/2
7 เลื่อนขวด และนับขวด - - 0.44 1/7
8 เคล่ือนยายแกลอนน้ํายาทาเล็บจากที่วางถังสีมาโตะบรรจุ - 5.75 - 1/7
9 ถายน้ํายาทาเล็บจากแกลอนใสกระปอง - - 0.98 1/7

10 ถายน้ํายาทาเล็บจากกระปองใสขวดฉีด - - 1.59 1/7
11 บรรจุน้ํายาทาเล็บ - - 1.37 1/7
12 ใสแปรง - - 1.26 1/7
13 เลื่อนขวด - - 0.14 1/7
14 หมุนฝา - - 4.04 1+1
15 รอการนําไปยิงเลเซอร - - 4.04 -
16 เคล่ือนยายไปยิงเลเซอร - 11.75 - -
17 ยิงเลเซอร เครื่องยิงเลเซอร - 1.04 1
18 รอการบรรจุกลอง - - 5.33 -
19 เคล่ือนยายไปบรรจุกลอง - 3.00 - -
20 ติดสติกเกอรขางกลอง - - 0.41 1/8
21 พับกลอง - - 0.43 1/8
22 ใสไสกลอง - - 0.36 1/8
23 บรรจุกลองโหล - - 1.63 1/8
24 ติดสติกเกอรปากกลอง - - 0.39 1/8
25 พับกลองกุรุส - - 0.05 1/8
26 บรรจุกลองกุรุส - - 0.18 1/8
27 ตรวจสอบชื่อสินคา - - 0.16 1/8
28 เคล่ือนยายไปรอการเปดบิล - 10.25 - -
29 รอการเปดบิล - - 2.40 -
30 เคล่ือนยายไปพักกอนเขาคลัง - 6.50 - -
31 รอการเคล่ือนยายเขาคลัง - - 12.00 -
32 เคล่ือนยายเขาคลัง - 5.50 - -
33 จัดเก็บสินคา - - - -

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

ขั้นตอนที่เพิ่มมูลคา (B)
% ของขั้นตอนที่เพิ่มมูลคา = B/A x 100%

รวม (A)

งานรอคน

งานรอคน

 
รูปที่ 4.3 Process Activity Mapping ของกระบวนการบรรจุน้ํายาทาเลบ็ 

 
6. ทําการปรับปรุงการผลิตมากเกินไป โดยใชหลัก ECRS (กําจัดทิ้ง รวมเขา

ดวยกัน จัดลําดับใหม และทําใหงาย) เพื่อปรับเรียบกระบวนการผลิตใหมีรอบเวลาการผลิต (Cycle 
Time) ของแตละกระบวนการใกลเคียงกัน โดยในกระบวนการบรรจุน้ํายาทาเล็บจะทําการปรับ
ขั้นตอนการบรรจุน้ํายา และใสแปรงของพนักงานคนที่ 2 ซ่ึงจะมีภาระงานมากกวาพนักงานคนอื่น 



  64 

(ตามรูปที่ 5.3) ซ่ึงจะทําใหงานไปเกิดคอขวดที่กระบวนการดังกลาว ดังนั้นจึงทําการวางแผนปรับ
ใหนําขั้นตอนการใสแปรงจากพนักงานคนที่ 2 ไปใหพนักงานคนที่ 1 ทําการใสแปรงแทน 

รอบเวลาของแตละกระบวนการ
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รูปที่ 4.4 กราฟแทงแสดงรอบเวลากระบวนการบรรจุน้าํยาทาเล็บ 

 

เวลารับภาระของแตละ Operator

0.42 0.44

4.04 4.04

1.8
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)

ย้ายขวด

ใส่ลูกเหล็ก

นับ/เลื่อนขวด

ถ่ายน้ำยาใส่
กระป๋อง

ถ่ายน้ำยาใส่
ขวดฉีด

บรรจุน้ำยา
ทาเล็บ

ใส่แปรง

เล่ือนขวด

หมุนฝา หมุนฝา

 
รูปที่ 4.5 กราฟแยกภาระงานของพนักงานแตละคน 

 
 



  65 

การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากการรอคอย 
 จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากการรอคอยในกระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ 

ที่เกิดการอคอยในขั้นตอนการผลิต ทําใหมีงานในขั้นตอนกอนหนามาคางจนเกิดงานคางระหวาง
กระบวนการผลิต (Work in Process: WIP) จึงตองมีการหาที่จัดเก็บชั่วคราว มีระยะเวลาการผลิตที่
นานมากขึ้น เครื่องจักร และพนักงานเกิดการวางงาน ดังนั้นการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อลด
ความสูญเปลาจากการรอคอย จะไดนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากที่ไดทําการออกแบบไวมา
ปรับปรุงลดความสูญเปลาจากการรอคอย ซ่ึงจะมีขั้นตอนการลดความสูญเปลาดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ เพื่อใหเขาใจภาพโดยรวมทั้งหมดของ
กระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ โดยใชแบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process 
Chart) ซ่ึงจะไดผลตามรูปที่ 4.2 

2. จากการศึกษากระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ ไดทําการศึกษาและเก็บขอมลู
รายละเอียดการทํางาน เวลาการทํางาน ระยะทางการเคลื่อนยาย และจํานวนพนักงานที่ใชของ
กระบวนการบรรจุน้ํายาทาเล็บ เนื่องจากเปนกระบวนการที่มีการผลิตแบบตอเนื่อง และเปน
กระบวนการที่มีปญหามากกวากระบวนการผสมน้ํายาทาเล็บ โดยใช Process Activity Mapping ซ่ึง
จะไดผลตามรูปที่ 4.3 

3. ศึกษาขั้นตอนการผลิตน้ํายาทาเล็บที่มีการรอคอย ซ่ึงจะมีขั้นตอนการรอ
คอยขนยายเขาคลัง รอการบรรจุกลอง รอการนําไปยิงเลเซอร และรอการเปดบิล 

4.  จากขั้นตอนการรอคอยทั้งส่ีขั้นตอน ไดเลือกนําขั้นตอนการรอคอยยิง
เลเซอร มาวิเคราะหหาสาเหตุการรอคอย เนื่องจากผูบริหารมีความสนใจ และมีความเห็นวานาจะ
แกไขไดงาย และรวดเร็วที่สุด จึงนําปญหาการรอคอยการยิงเลเซอรทําการวิเคราะหสาเหตุการรอ
คอย โดยใชแบบฟอรมแผนผังกางปลา 4.6 

5. นําสาเหตุที่ไดจากการวิเคราะหแผนผังกางปลา มาหาแนวทางการแกไข 
และปรับปรุงมาตรฐานการทํางาน เพื่อลดเวลาการรอคอยที่เกิดขึ้นในขั้นตอนยิงเลเซอร โดยใช
แนวทางตามหลักการ ECRS (กําจัดทิ้ง รวมเขาดวยกัน จัดลําดับใหม ทําใหงายขึ้น) ซ่ึงจากการ
ประชุมรวมกันกับหัวหนาฝายโรงงาน และผูบริหารถึงแนวทางการแกปญหา ไดสรุปวาจะทําการ
แกปญหาโดยการจัดลําดับกระบวนการใหม โดยทําการยิงเลเซอรกอนการบรรจุ และจากการที่จะ
ปรับเปลี่ยนใหมีการยิงเลเซอรกอนจะทําใหสามารถทําการบรรจุน้ํายาทาเล็บลงกลองไดทันที แต
ทางโรงงานยังไมพรอมเนื่องจากจะตองปรับปรุงโตะใหมใหมีขนาดใหญขึ้น และตองมีการใชคน
อีกหนึ่งคนมา Pack ถามีการผลิตน้ํายาทาเล็บพรอมกันทั้งหมด อีกทั้งขั้นตอนการบรรจุยังเร็วกวา
ขั้นตอนบรรจุน้ํายาทาเล็บ ทางผูบริหารจึงไดใหในชวงเชาพนักงานไปทําอยางอื่น สวนชวงบายให
ทําการบรรจุน้ํายาทาเล็บก็ยังทันอยู ทางผูบริหารจึงตองการใหคงไวแบบเดิม 
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การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากการกระบวนการที่ไมเหมาะสม 
  จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสมในกระบวนการ
ผลิตน้ํายาทาเล็บ จะมีขั้นตอนการทํางานที่ไมจําเปน และมีการตรวจสอบมากเกินความจําเปนเกิด
ขึ้นอยูในกระบวนการผลิต ทําใหมีระยะเวลา และขั้นตอนในการผลิตมาก และการตรวจสอบบาง
จุดไมเคยเกิดปญหาขึ้นมาเลย แตก็ยังมีความเขมงวดในการตรวจสอบจุดนั้นอยู ทําใหเสียส้ินเปลือง
แรงงาน เอกสาร โดยไมจําเปน ดังนั้นการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อลดความสูญเปลาจาก
กระบวนการที่ไมเหมาะสม จะไดนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากที่ไดทําการออกแบบไวมา
ปรับปรุงลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม ซ่ึงไดทําการออกแบบการลดความสูญ
เปลาไวสองดานคือ การลดความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม และกระบวนการ
ตรวจสอบที่ไมเหมาะสม ซ่ึงจะมีขั้นตอนการลดความสูญเปลาดังนี้ 

การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตท่ีไมเหมาะสม 
1. ศึกษากระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ เพื่อใหเขาใจภาพโดยรวมทั้งหมดของ

กระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ โดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) ซ่ึงจะ
ไดผลตามรูปที่ 4.2 

2. จากการศึกษากระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ ไดทําการศึกษาและเก็บขอมลู
รายละเอียดการทํางาน เวลาการทํางาน ระยะทางการเคลื่อนยาย และจํานวนพนักงานที่ใชของ
กระบวนการบรรจุน้ํายาทาเล็บ เนื่องจากเปนกระบวนการที่มีการผลิตแบบตอเนื่อง และเปน
กระบวนการที่มีปญหามากกวากระบวนการผสมน้ํายาทาเล็บ โดยใช Process Activity Mapping ซ่ึง
จะไดผลตามรูปที่ 4.3 

3. จากนั้นทําการบันทึก Process Activity Mapping ทําการวิเคราะห
ความสามารถการสรางมูลคาเพิ่มของกระบวนการผลิต โดยการหาเปอรเซ็นตของเวลา และจํานวน
คนที่ใชของขั้นตอนที่ทําใหเกิดมูลคาเพิ่ม ซ่ึงจะไดเทากับ 32.03% และ 77.36% ตามลําดับ ซ่ึงจะ
ไดผลตามรูปที่ 4.2 เชนเดียวกัน 

4. หลังจากไดศึกษากระบวนการผลิตพบวามีขั้นตอน ถายน้ํายาใสขวดฉีด 
ถายน้ํายาใสกระปอง เล่ือน และนับขวด ตรวจสอบชื่อสินคา และเลื่อนขวดไปหมุนฝา ที่ไมไดเพิ่ม
มูลคาใหกับสินคา แตจากไดทําการศึกษาวิธีการที่จะลดการถายน้ํายาใสขวดฉีด และถายน้ํายาใส
กระปอง จะตองทําการสรางอุปกรณเขามาชวยในการถายน้ํายา ดังนั้นผูบริหารจึงตองการที่จะลด
ขั้นตอนการนับขวดน้ํายาทาเล็บกอน จึงจะไดใชเทคนิคการตั้งคําถาม 5W 1H เพื่อหาความเปนของ
ขั้นตอนการนับซึ่งจะไดผลตามตารางที่ 4.2 และจากนั้นวิเคราะหสาเหตุของขั้นตอนที่ตองมีขั้นตอน
การนับ และหาแนวทางการแกไขปรับปรุงตามหลักการ ECRS โดยใชเทคนิคการตั้งคําถาม “ทําไม” 
โดยใชเทคนิคการตั้งคําถาม ซ่ึงจะไดผลตามรูปที่ 4.8 
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ตารางที่ 4.2 การใชเทคนิคการตั้งคําถาม 5W 1H เพื่อหาความจําเปนของขั้นตอนการนับขวด 

ตองนับกอนบรจุน้ํายา

ทําไมตองทําที่นั้นที่อื่นไมไดหรือ
ทําไมตองคน/เครื่องนั้นที่อื่นไมไดหรือ

ใหพนักงานยิงเลเซอรนับก็ได
ก็ใชเครื่องยิงเลเซอรเปนตัวนับ

ใชเคร่ืองยิงเลเซอรนับก็ได

-
5. ทําอยางไร (How)
6. เทาไร (How much)

เพ่ือใหรูจํานวน
นับหลังจากหยอดลูกเหล็ก

พนักงานบรรจุสี

2. ทําไมทําอยางนั้น (Why)
3. ทําเมื่อไร (When)

คําถาม คําตอบ
1. ทําอะไรอยู (What)

ขอมูลแนวทางการปรับปรุงประเด็นพิจารณา
จําเปนหรือเปลาไมทําไมไดหรือนับขวด จําเปนทําใหรูยอดผลิตตาม Order

ทําไมจําเปนทําอยางอื่นไมไดหรือ
ทําไมตองทําตอนนั้นเวลาอื่นไมไดหรือ

4. ใครเปนคนทํา (Who)
ใชมือนับ

 
 
ทําไม 4 คําตอบ 4 ทําไม 1
ทําไมไมลองใหขั้นตอนกอนหนา ไมเคยทํา ทําไมตองนับขวด
นับมากอน
คําตอบ 3 การแกไข (ผล) คําตอบ 1
เพราะวาเคยทําอยางนี้มาตั้งนานแลว หลังจากปรับขั้นตอนใหการยิงเลเซอรขึ้นมากอน เพราะวาจะไดรูจํานวนที่ผลิต

ก็ใหขั้นตอนยิงเลเซอรนับจํานวนมากอน
ทําไม 3 คําตอบ 2 ทําไม 2
ทําไมใหใครนับมากอน จะไดผลิตไดตามจํานวน ทําไมตองรูจํานวน

 
รูปที่ 4.8 การหาสาเหตุ และแนวทางการแกไขจากเทคนคิการตั้งคําถามวา “ทําไม” 

 
การปรับปรงุลดความสูญเปลาจากกระบวนการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 
1. ศึกษากระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ เพื่อใหเขาใจภาพโดยรวมทั้งหมดของ

กระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ โดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) ซ่ึงจะ
ไดผลตามรูปที่ 4.2 

2. จัดทําแผนการตรวจสอบ (Quality Plan) ของกระบวนการในปจจุบันซ่ึง
จะไดผลตามรูปที่ 4.9ก และ 4.9ข ตามลําดับ 

3. สํารวจปญหาทางดานคุณภาพที่เกิดขึ้นในองคกร ทั้งทางดานคุณภาพของ
วัตถุดิบ คุณภาพของผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต และคุณภาพของผลิตภัณฑสําเร็จรูป
รวมถึงผลกระทบของปญหาทางดานคุณภาพที่มีลูกคารองเรียน โดยการสํารวจปญหาไดศึกษาจาก
ใบตรวจสอบคุณภาพระหวางกระบวนการผลิต ซ่ึงศึกษาปญหายอนหลังประมาณ 6 เดือน 

4. จากวิเคราะห และทบทวนปญหาทางดานคุณภาพตามการตรวจสอบ
คุณภาพผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิตในชวง 6 เดือนที่ผานมา (สิงหาคม 2545 – กุมภาพันธ 
2546) พบวามีจุดควบคุมที่ไมเคยมีปญหาแตยังมีการตรวจสอบ หรือมีความเขมงวดของการ
ตรวจสอบอยูมากตามตารางที่ 4.3 
 
 



  70 

หนาที่ ..1../..2..
แกไขครั้งที่ 00

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

จํานวนลูกเหล็ก จํานวน 2 ลูก 1 ช่ัวโมง 10 ขวด สายตา แจงหัวหนาผลิต
- - - - -

สีน้ํายาทาเล็บ ตามใบเทียบสี ทุกครั้งที่มีการเปลี่ยนสี สายตา แกไขสี
ปริมาณน้ํายาทาเล็บ พอดีกับคอขวด ทุกขวด สายตา เพิ่ม/ลด ปริมาณน้ํายา

สีน้ํายาทาเล็บ ตามใบเทียบสี 1 ช่ัวโมง 10 ขวด สายตา แจงหัวหนาผลิต
ปริมาณน้ํายาทาเล็บ พอดีกับคอขวด 1 ช่ัวโมง 10 ขวด สายตา แจงหัวหนาผลิต

รุนของแปรง ตามใบสั่งงาน ทุกขวด สายตา เปลี่ยนรุนแปรง
- - - - -

รุนของแปรง ตามใบสั่งงาน 1 ช่ัวโมง 10 ขวด สายตา แจงหัวหนาผลิต
- - - - -

ความแนนของฝา ไมสามารถหมุนเขาไดอีก ทุกขวด สัมผัส หมุนใหแนน
- - - - -

ความแนนของฝา ไมสามารถหมุนเขาไดอีก 1 ช่ัวโมง 10 ขวด สัมผัส แจงหัวหนาผลิต
ลักษณะภายนอก ไมมีสีเลอะ 1 ช่ัวโมง 10 ขวด สายตา แจงหัวหนาผลิต

วันที่ ตามวันผลิต ขวดแรกที่ยิง สายตา ลบออกแลวยิงใหม
รหัสสี ใบเทียบสี ขวดแรกของ Lot สายตา ลบออกแลวยิงใหม
วันที่ ตามวันผลิต 1 ช่ัวโมง 10 ขวด สายตา แจงหัวหนาผลิต
รหัสสี ใบเทียบสี 1 ช่ัวโมง 10 ขวด สายตา แจงหัวหนาผลิต

จํานวนขวด ครบจํานวน 12 ขวด ทุกกลอง นับ/สายตา เพิ่ม/ลด ขวดน้ํายา
- - - - -

11 บรรจุกลองโหล พนักงานผลิต -

-
ใบตรวจสอบคุณภาพ
ผลิตภัณฑระหวาง
กระบวนการผลิต

ใบเทียบสี
ใบตรวจสอบผลิตภัณฑ
ระหวางกระบวนการ

ผลิต/ใบเทียบสี

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

แผนการตรวจสอบ …ระหวางกระบวนการบรรจุนํ้ายาทาเล็บ....
ลงชื่อ .............................................ผูอนุมัติ
ตําแหนง .....................................................

-

กระบวนการ รายการตรวจสอบ เกณฑการยอมรับ เอกสารอางอิงความถี่ในการตรวจ ผูรับผิดชอบ วิธีการตรวจ วิธีการแกไขลําดับท่ี

2 ตรวจสอบจํานวน
ลูกหล็ก พนักงาน Q.C

1 ใสลูกเหล็ก พนักงานผลิต
ใบตรวจสอบคุณภาพ
ผลิตภัณฑระหวาง
กระบวนการผลิต

3 บรรจุน้ํายาทาเล็บ พนักงานผลิต ใบเทียบสี
ใบตรวจสอบผลิตภัณฑ
ระหวางกระบวนการ

ผลิต/ใบเทียบสี

ใบส่ังงาน
ใบตรวจสอบผลิตภัณฑ
ระหวางกระบวนการ

ผลิต/ใบสั่งงาน

4 ตรวจสอบน้ํายาทา
เล็บ

5 ใสแปรง

พนักงาน Q.C

6 ตรวจสอบรุนของ
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 แผนการตรวจสอบคุณภาพระหวางกระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ 

 
หนาที่ ..2../..2..
แกไขครั้งที่ 00

จํานวนขวด ครบจํานวน 12 ขวด 1 ช่ัวโมง 10 กลอง นับ/สายตา แจงหัวหนาผลิต
- - - - -

ความถูกตอง ตามใบเทียบสี ทุกกลอง สายตา ติดใหม
- - - - -

ความถูกตอง ตามใบเทียบสี 1 ช่ัวโมง 10 กลอง สายตา แจงหัวหนาผลิต
- - - - -

จํานวนกลอง ครบจํานวนตามรุน ทุกกลองกุรุส สายตา เพิ่ม/ลด กลองโหล
- - - - -

-15 บรรจุกลองกุรุส พนักงานผลิต

ใบเทียบสี

14 ตรวจสอบสติก
เกอรปากกลอง พนักงาน QC

ใบตรวจสอบผลิตภัณฑ
ระหวางกระบวนการ

ผลิต/ใบเทียบสี

ลําดับท่ี

13 ติดสติกเกอรปาก
กลอง พนักงานผลิต

12 ตรวจสอบการ
บรรจุกลองโหล พนักงาน QC

ใบตรวจสอบคุณภาพ
ผลิตภัณฑระหวาง
กระบวนการผลิต

กระบวนการ รายการตรวจสอบ เกณฑการยอมรับ เอกสารอางอิงความถี่ในการตรวจ ผูรับผิดชอบ วิธีการตรวจ วิธีการแกไข

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

แผนการตรวจสอบ …ระหวางกระบวนการบรรจุนํ้ายาทาเล็บ....
ลงชื่อ .............................................ผูอนุมัติ
ตําแหนง .....................................................

 
รูปที่ 4.9ข แผนการตรวจสอบคุณภาพระหวางกระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ (ตอ)
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ตารางที่ 4.3 ตารางแสดงแนวทางการปรับปรุงวิธีการตรวจสอบ 
วิธีการตรวจสอบปจจุบัน แนวทางการปรับปรุง

1. การตรวจสอบลูกเหล็ก ไมตองทําการตรวจสอบ
2. การตรวจสอบน้ํายาทาเล็บ ลดความถี่ และจํานวนการตรวจสอบ
3. การตรวจสอบรุนของแปรง ลดความถี่ และจํานวนการตรวจสอบ
4. การตรวจสอบการหมุนฝา ลดความถี่ และจํานวนการตรวจสอบ
5. การตรวจสอบการยิงเลเซอร ลดความถี่ และจํานวนการตรวจสอบ
6. การตรวจสอบการบรรจุกลองโหล ไมตองทําการตรวจสอบ  

 
5. ทําการปรับแผนการตรวจสอบ (Quality Plan) ดานรายการตรวจสอบ 

เกณฑการยอมรับ ความถี่ในการตรวจ วิธีการตรวจ และวิธีการแกไขใหสอดคลองกับปญหาที่
เกิดขึ้น 
 

การปรับปรงุลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังท่ีไมจําเปน 
  จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปนของผลิตภัณฑน้ํายา
ทาเล็บ ท่ีมีการจัดเก็บน้ํายาทาเล็บเกินกวา 3 เดือน ทําใหสินคาเกิดการเสื่อมสภาพ และขาดพื้นที่การ
จัดเก็บ เนื่องมาจากขาดการกําหนดจํานวนการสั่งผลิตที่เหมาะสม ทําใหมีการผลิตมากเกินกวาความ
ตองการของตลาด ดังนั้นการปรับปรุงระบบการบริหาร และควบคุมพัสดุคงคลัง เพื่อลดความสูญ
เปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน จะไดนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากที่ไดทําการออกแบบไว
มาปรับปรุงลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน ซ่ึงจะมีขั้นตอนการลดความสูญเปลาดังนี้ 

1. ศึกษาระยะเวลาการจัดเก็บสินคาสําเร็จรูป และจํานวนสินคาสําเร็จรูปที่
เลยเวลาการจัดเก็บที่กําหนด จะไดตามรูปที่ 4.10 

%ปริมาณสินคาที่จัดเก็บเกิน 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 

ไมเกิน 3 เดือน

 
รูปที่ 4.10 กราฟแสดงปริมาณสินคาที่จัดเก็บ 
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ชนิดพัสดุคงคลัง           วัตถุดิบ สินคาสําเร็จรูป  จํานวนรอบ......12......เดือน (M) คาจัดเก็บ (I) = …15..%ของมูลคาสินคา    คาสั่งซื้อ/ผลิต (P) = ……71.3……… บาท/ครั้ง หนาที่ ....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/หนวย 
(B)

ระยะเวลาการ
สั่งซื้อ/ผลิต (วัน) 

(C)

คาใชจายการ
บริหารพัสดุคง

คลัง (I)

คาใชจายการ
จัดเก็บ (H)

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

รายการพัสดุคงคลัง
ยอดใช/ขาย 

(A)
ลําดับ
ท่ี

รวมคาใชจาย (J)

ปริมาณการสังซื้อ/
ผลิตท่ีเหมาะสม 

(โหล) (E)

จํานวนจัดเก็บ
สูงสุด (Max) 

(F=D+E)

คาใชจายการ
สั่งซื้อ/ผลิต (G)

 
รูปที่ 4.11 คาใชจายในการบริหารพัสดุคงคลังแบบเดิม 

 
ชนิดพัสดุคงคลัง วัตถุดิบ สินคาสําเร็จรูป จํานวนรอบ......12.........เดือน หนาที่ .....1...../.....1.....

มูลคาใน 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/หนวย 

(A)
ปริมาณใช 1 รอบ (B)

เปอรเซ็นต
มูลคา

เปอรเซ็นต
มูลคาสะสม

ประเภท
พัสดุ

 
รูปที่ 4.12 การแบงประเภทของสินคาน้ํายาทาเล็บ 

 
 



  73 

2. วิเคราะหสาเหตุของปญหาระบบการบริหาร และควบคุมพัสดุคงคลัง ที่
ทําใหเกิดสินคาคงคลังที่ไมจําเปน ที่ทําใหมีการจัดเก็บสินคาเกิน 3 เดือน เกิดจากสินคาบางรุนขาย
ไมดี แตยังมีการผลิตอยู และในรุนที่ขายดี แตบางสีขายไมไดทําใหสินคาบางสีตกคางนาน ซ่ึง
ปญหาดังกลาวเกิดจากขาดการเก็บขอมูลที่ครบถวน ซ่ึงจะทําการแกไขโดยทําการแบงประเภท
สินคาที่ขายดี โดยดูจากขอมูลในอดีตยอนหลัง และผลิตเฉพาะรุนที่ขายดีกอน พรอมกับสรางระบบ
เก็บขอมูลของสินคาใหแยกเปนตามรายการสินคา และกําหนดจุดส่ังผลิต และปริมารการผลิต ให
สอดคลองกับแนวโนมความตองการของตลาด  

3. แบงพัสดุออกเปนประเภท ABC เพื่อใหงายตอการควบคุมพัสดุคงคลัง ซ่ึง
จะไดผลตามรูปที่ 4.12 และกําหนดคา Min, Max ใหสอดคลองกับปริมาณการใช และประเภทของ
พัสดุ พรอมกับเปรียบเทียบคาใชจายการบริหารพัสดุคงคลังจากการกําหนดจุด Min, Max ตาม
แบบเดิมกับหลังการปรับปรุง 
 

การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 
  จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวในกระบวนการผลิตน้ํายาทา
เล็บ ที่ทําใหแตละขั้นตอนการผลิตใชระยะเวลามาก จนทําใหรอบเวลาการผลิตตอหนึ่งชิ้น (Cycle 
Time) ใชเวลามาก ซ่ึงสงผลกระทบทําใหกําลังการผลิตตอวันลดลง และพนกังานมีความเมื่อยลาใน
การทํางาน ดังนั้นการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหว จะไดนํา
ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากที่ไดทําการออกแบบไวมาปรับปรุงลดความสูญเปลาดังกลาว ซ่ึง
จะมีขั้นตอนการลดความสูญเปลาดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ เพื่อใหเขาใจภาพโดยรวมทั้งหมดของ
กระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ โดยใชแผนภมูิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) ซ่ึงจะ
ไดผลตามรูปที่ 4.2 

2. จากการศึกษากระบวนการผลิตน้ํายาทาเล็บ ไดทําการศึกษาและเก็บขอมลู
รายละเอียดการทํางาน เวลาการทํางาน ระยะทางการเคลื่อนยาย และจํานวนพนักงานที่ใชของ
กระบวนการบรรจุน้ํายาทาเล็บ เนื่องจากเปนกระบวนการที่มีการผลิตแบบตอเนื่อง และเปน
กระบวนการที่มีปญหามากกวากระบวนการผสมน้ํายาทาเล็บ โดยใช Process Activity Mapping ซ่ึง
จะไดผลตามรูปที่ 4.3 

3. จากการศึกษาขั้นตอนการผลิตน้ํายาทาเล็บ Process Activity Mapping 
และการสังเกต จะสามารถพบการวามีการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสมไดทันทีจากการสังเกต โดยไม
ตองใชแผนภูมิกระบวนการผลิตสําหรับสองมือ เขามาชวยในการปรับปรุงการเคลื่อนไหวของ
รางกาย เพราะเปนกระบวนการที่ไมเคยมีการปรับปรุงมากอนทําใหการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม
มาก โดยจะทําการศึกษาเนนไปที่ขั้นตอนการบรรจุน้ํายาทาเล็บเนื่องจากเปนขั้นตอนที่ใชเวลานาน 
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และไดพบวาขั้นตอนการเคลื่อนยายขวดมีการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม โดยการเคลื่อนไหวจะทํา
การกมตัวลงเล็กนอย ใชสองมือโอบจํานวนขวดที่มีประมาณ 50 – 100 ขวด แลวแตปริมาณการผลิต 
และใชการตัวเคลื่อนตัวเพื่อที่จะเลื่อนขวด ซ่ึงทําใหมีการเคลื่อนไหวมาก ซ่ึงดูไดจากรูปที่ 4.13ก 
และ 4.13ข 

 
รูปที่ 4.13ก การเคลื่อนยายขวดในขั้นตอนการบรรจุน้ําทาเล็บ 

 

 
รูปที่ 4.13ข การเคลื่อนยายขวดในขั้นตอนการบรรจุน้ําทาเล็บ (ตอ) 
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4. วิเคราะหสาเหตุของปญหาความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไม
เหมาะสม ซ่ึงเกิดจากการขาดอุปกรณชวยในการเคลื่อนยาย และมีการเคลื่อนยายขวดครั้งมากๆ ซ่ึง
จะทําการแกไขตาม หลักการเคลื่อนไหวอยางประหยัด (Motion Economy) และหลักการ ECRS 
(กําจัดทิ้ง รวมเขาดวยกัน จัดลําดับใหม ทําใหงายขึ้น) โดยการจัดสรางถาดเลื่อนใหใสขวดไดคร้ัง
ละ 50-100 ขวด 
 

การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากขอบกพรอง 
  จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากขอบกพรอง จะพบปญหาทางดานคุณภาพ
ของการผลิตสินคาน้ํายาทาเล็บ โดยมีการตีคืนสินคาน้ํายาทาเล็บจากลูกคาเปนจํานวนมาก ซ่ึงอาจ
เปนสาเหตุหนึ่งที่สงผลกระทบทําใหเกิดความสูญเปลาทั้งหกอยางที่ไดกลาวมาในเบื้องตน และ
ปญหาการตีคืนสินคาทําใหภาพลักษณขององคกรขาดความนาเชื่อถือ และเสียลูกคา ดังนั้นการ
ปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลาจากขอบกพรอง จะไดนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากที่ไดทํา
การออกแบบไวมาปรับปรุงลดความสูญเปลาดังกลาว ซ่ึงจะมีขั้นตอนการลดความสูญเปลาตามดังนี้ 

1. ศึกษาขอมูลดานขอบกพรองของสินคา โดยเก็บขอมูลจากปญหาทางดาน
คุณภาพของสินคาน้ํายาทาเล็บสินคาที่ถูกตีคืนตามตารางที่ 4.4 และจัดลําดับความสําคัญของปญหา
โดยใชแผนผังพาเรโต (Pareto) ซ่ึงจะไดผลตามรูปที่ 4.14 
 
ตารางที่ 4.4 ตารางเก็บขอมูลปญหาสินคานํายาทาเล็บตีคืน 
ปญหา 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. จากการวิเคราะหแผนผังพาเรโต และจากการสอบถามผูบริหารพบวา
ปญหานานไปมีปจจัยหลายอยางที่ยังไมสามารถควบคุมได และยังมีคาใชจายในการขนสงสูง เชน 
เกิดจากผูขายรายยอยส่ังซื้อไปกักตุนในชวงที่ขายดี แตพอหมดชวงขายดี หรือสินคามีปญหาทาง
รานก็จะยังไมสงคืนทันที ตองสะสมรอใหมีจํานวนมากเสียกอนเพื่อใหคุมเที่ยวรถจึงจะสงกลับ
มายังโรงงาน จึงจะไดทําการเลือกปญหาฝาหลวมมาวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาขอบกพรองเพื่อ
หาแนวทางการแกไขปรับปรุงกระบวนการ โดยใชผังกางปลา ซ่ึงจะไดผลตามรูปที่ 4.15 
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3. นําสาเหตุที่ไดจากการวิเคราะหผังกางปลา หาแนวทางการแกไข ซ่ึงจะได
ส่ิงที่ตองทําการปรับปรุงคือ จัดทํามาตรฐานของวัตถุดิบ และกําหนดการตรวจสอบวัตถุดิบใหมจาก
เดิมที่ทําการสุมตรวจสอบฝาพลาสติกจากทั้งหมด ใหเปนการสุมตามหมายเลขของเครื่องฉีด
พลาสติกแทน ทําการกําหนดชวงเวลาสับเปลี่ยนการหมุนฝากับพนักงานในทีมนั้น โดยให
สับเปลี่ยนกันประมาณ 2 ชั่วโมงตอคร้ัง หรือประมาณ 100 โหล และทําการพิมพฉลากติดเพื่อ
ส่ือสารกับผูขายรายยอย เพื่อใหจัดเก็บสินคาในอุณหภูมิที่เหมาะสม 
 
 หลังจากที่ไดทํารวมทําการวิเคราะหปญหา สาเหตุ และแนวทางการแกไข รวมกับผูที่
เกี่ยวของของความสูญเปลาแตละประการ ซ่ึงจะสามารถสรุปไดตามตารางที่ 4.5 และหลังจากนั้น
จะไดทําการรวมกันกําหนดเปาหมาย และจัดทําแผนการดําเนินงานเพื่อลดความสูญเปลาของ
โรงงานกรณีศึกษา โดยจะทําการกําหนดเปาหมาย และแผนการดําเนินงานไดตามตารางที่ 4.6 และ
ตารางที่ 4.7 ตามลําดับ 
 
ตารางที่ 4.5 สรุปปญหา สาเหตุ และแนวทางการแกไข 
ลักษณะความ
สูญเปลา

ปญหาความสูญเปลา ผลการวิเคราะหสาเหตุ แนวทางแกไขปญหา ผูรับผิดชอบ

คนที่บรรจุน้ํายาทาเล็บมีงานมากเกินไป
กระบวนการหยอดลูกเหล็กสามารถทํางานไดเร็ว
ไมไดมีการยิงเลเซอรไวกอน
เครื่องยิงเลเซอรกับโตะบรรจุอยูไกลกัน
ตองรอใหน้ํายาทาเล็บครบจํานวน เพ่ือใหขนยายนอยครั้ง
น้ํายาทาเล็บมาทีละจํานวนมากๆ ทําใหยิงไมทัน
เครื่องยิงเลเซอรมีเครื่องเดียวทําใหยิงไมทัน
ขาดการวางผังโรงงาน
หนวยงานที่เกี่ยวของกันอยูไกล
ไมมีพ้ืนท่ีวางวัตถดิุบชั้นลาง
วัตถุดิบใชบอยอยูไกล และวัตถุดิบใชไมบอยวางอยูใกล
ไมทราบวาเปนความสูญเปลา

มีความเขมงวดในการตรวจสอบจุดที่ไมเคยมีปญหานาน

ไมเคยทําวิธีการอยางอ่ืน

ขาดมาตรฐานในการตรวจสอบขวด, แปรง, ฝาน้ํายาทาเล็บ จัดทํามาตรฐานวัตถุดิบขวด, แปรง และฝาน้ํายาทาเล็บ ผูวิจัย
ขาดเคร่ืองมือในการตรวจสอบ จัดหาเคร่ืองมือวัดเพ่ือตรวจสอบ โรงงาน
ไมสามารถตรวจสอบวัตถุดิบจํานวนมากไดครบ ทําการตรวจสอบโดยสุมตามเบอรของเคร่ืองที่ผลิต ขวด, ฝา, แปรง โรงงาน, ผูวิจัย
มีความเมื่อยลา กําหนดระยะเวลาใหพนักงานสลับเปลี่ยนกันหมุนฝา โรงงาน, ผูวิจัย
จุดที่ขายมีอุณหภูมิสูง จัดทําการสื่อสารกับผูขายรายยอย โรงงาน

ฝาหลวม

การผลิตมาก
เกินไป

การรอคอย

ขอบกพรอง

มีขวดที่หยอดลูกเหล็ก
แลวคางบนโตะมาก

กําหนดจํานวนการหยอดลูกเหล็กใหพอ แลวไปชวยคนบรรจุน้ํายาทา
เล็บ

การ
เคลื่อนไหวที่
ไมเหมาะสม

โรงงาน, ผูวิจัย

มีการรอคอยการนําไปยิง
เลเซอร

ใหมีการยิงเลเซอรตามรุน เฉดสี และจํานวนตามแผนการผลิตกอนทํา
การผลิต 1 วัน

กระบวนการ
ตรวจสอบที่ไม
เหมาะสม

ใชเวลาในการตรวจสอบ
นาน

ทําการทบทวนความเขมงวดของจุดตรวจสอบเทียบกับปญหาที่เกิดขึ้น
ในโรงงาน

เสนทางการเคลื่อนยาย
ระหวางกระบวนการมี
ความซับซอน และมี
ระยะทางไกล 98.6 เมตร

การขนสง
สะสางพื้นที่สินคาเกา และนําเอาวัตถุดิบที่ใชบอยมาวาง เชน ขวดน้ํายา
ทาเล็บ และวางผังโรงงานหใมใหหนวยงานที่เกี่ยวของอยูใกลกัน

กระบวนการ
ผลิตที่ไม
เหมาะสม

พนักงานบรรจุนับขวด
กอนการบรรจุ

หลังจากปรับใหมีการยิงเลซอรกอนการบรรจุ ก็ใหพนักงานยิงเลเซอร
เปนคนนับ

โรงงาน, ผูวิจัย

ผูวิจัย

สินคาคงคลังที่
ไมจําเปน

มีสินคาคงคลังจัดเก็บเกิน
 3 เดือน ในรุนที่ขายดี แตบางสีขายไมดีทําใหสินคาบางสีตกคางนาน

เนื่องจากขาดขอมูล

สินคาบางรุนขายไมดีแตยังมีการผลิตอยู ทําการแบงประเภทสินคาขายดีโดยดูจากขอมูลในอดีต และผลิตเฉพาะ
รุนที่ขายดีกอน และทําการเก็บขอมูลของสินคาแยกใหเปนตามรายการ
สินคา และกําหนดจุดการส่ังผลิต และจํานวนในการสั่งใหสอดคลอง
ความตองการของตลาด

โรงงาน

โรงงาน, ผูวิจัย

โรงงาน

ผูวิจัย
ไมเคยมีการทบทวนการตรวจสอบแตละจุด

ไมเคยทําวิธีการอยางอ่ืน

มีความยากในการเลื่อนขวด
จัดทําถาดใสขวดจํานวน 50 ขวด และจํานวน 100 ขวด ซึ่งจะเลือกใช
แลวแตยอดการผลิตไมมีอุปกรณชวยการเคลื่อนยายขวด
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ตารางที่ 4.6 แสดงการกําหนดรายการตัววัด และเปาหมาย เพื่อลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ 
ประเภทความสูญเปลา วัตถุประสงค รายการตัววัดเพื่อลดความสูญเปลา หนวยวัด ปจจุบัน เปาหมาย กําหนดเสร็จ

1. การผลิตมากเกินไป เพ่ือเพิ่มกําลังการผลิตตอวัน รอบระยะเวลาการผลิต วินาที 5.77 4.04 31/03/46
2. การรอคอย เพ่ือลดเวลาการผลิต เวลาการรอคอยขั้นตอนยิงเลเซอร วินาที 4.04 0.00 31/03/46

3. การขนสง เพ่ือลดเสนทางการเคลื่อนยาย
ระยะทางการเคลื่อนยายระหวาง
กระบวนการผลิต

เมตร 98.60 35.00 31/03/46

เพ่ือลดเวลาการผลิต เวลาที่ใชนับขวด วินาที 0.30 0.00 31/03/46

เพ่ือลดเวลาการตรวจสอบ เวลาการตรวจสอบระหวางกระบวนการผลิต นาที/คร้ัง 30.00 20.00 31/03/46

จํานวน % คาใชจายที่ลดลง เปอรเซ็นต 0.00 20.00 31/03/46
จํานวนสินคาที่มีอายุจัดเก็บเกิน 3 เดือน รายการ 11.00 0.00 31/03/46

6. การเคลื่อนไหวที่ไม
เหมาะสม

เพ่ือลดเวลาการผลิต เวลาการเคลื่อนยายขวด วินาที 0.14 0.07 31/03/46

7. ขอบกพรอง เพ่ือลดจํานวนสินคาตีคืน จํานวนน้ํายาทาเล็บฝาหลวมที่ตีคืน ขวด 3,300 1,650 31/03/46

4. กระบวนการที่ไม
เหมาะสม

5. สินคาคงคลังที่ไมจําเปน
เพ่ือลดคาใชจายการบริหาร
พัสดุคงคลัง

 
 
ตารางที่ 4.7 แผนการดําเนินงานปรับปรุง เพื่อลดความสูญเปลา 

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

1.1 ปรับใหพนักงานใสลูกเหล็กเปนคนใสแปรง โรงงาน, ผูวิจัย
2 การรอคอย

2.1 ใหมีการยิงเลเซอรกอนทําการผลิต 1 วัน โรงงาน
3 การขนสง

3.1 จัดวางผังโรงงาน ผูวิจัย
3.2 จัดเสนทางการเคลื่อนยายตามผังโรงงานใหม โรงงาน

4 กระบวนการที่ไมเหมาะสม
4.1 กระบวนการผลิตท่ีไมเหมาะสม

ใหพนักงานยิงเลเซอรเปนคนนับจํานวนขวดใสกลองไว โรงงาน
4.2 กระบวนการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม

4.1.1 จัดทําจุดควบคุม และความถี่ในการตรวจสอบ (Quality Plan) ผูวิจัย
4.1.2 ปรับปรุงแบบฟอรมการตรวจสอบ ผูวิจัย

5 สินคาคงคลังที่ไมจําเปน
5.1 สรางระบบเก็บขอมูลยอดขายน้ํายาทาเล็บแยกตามรุน และเฉดสี โรงงาน, ผูวิจัย
5.2 เก็บขอมูลยอดขายแตละเดือนแยกตามรุน และเฉดสี โรงงาน
5.3 กําหนดจุดสั่งผลิต และจํานวนจัดเก็บสูงสุด (Min, Max) โรงงาน, ผูวิจัย

6 การเคลื่อนไหว
6.1 จัดทําถาดใสขวด ผูวิจัย
6.2 นําถาดไปใชงาน โรงงาน, ผูวิจัย

7 ขอบกพรอง
7.1 จัดทํามาตรฐานการตรวจสอบวัตถุดิบขวด, แปรง และฝาน้ํายาทาเล็บ ผูวิจัย
7.2 สรางแบบฟอรมการตรวจสอบวัตถุดิบขวด ฝา และแปรง ผูวิจัย
7.3 จัดหาเครื่องมือเพื่อตรวจสอบ โรงงาน
7.4 ทําการตรวจสอบโดยสุมตามเบอรของเครื่องที่ผลิต ขวด ฝา แปรง โรงงาน
7.5 ทําการสื่อสารกับผูขายรายยอยถึงอุณหภูมิการจัดเก็บ โรงงาน
7.6 มีการกําหนดจํานวนเพื่อสับเปลี่ยนตําแหนงงาน โรงงาน, ผูวิจัย
7.7 จัดทําขอบโตะกันขวดตกแตก โรงงาน

กุมภาพันธ มีนาคมธันวาคม
ป 2546

ลําดับที่ หัวขอในการปรับปรุง ผูรับผิดชอบ มกราคม
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ผลการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป 
  หลังจากการปรับปรุงการผลิตมากเกินไป โดยการใชหลัก ECRS (กําจัดทิ้ง, 
รวมเขาดวยกัน, จัดลําดับใหม และทําใหงาย) ปรับเรียบกระบวนการบรรจุน้ํายาทาเล็บ โดยนํา
ขั้นตอนใสแปรงไปใหพนักงานคนที่ 1 ทําแทนพนักงานคนที่ 2 ทําใหรอบเวลาการผลิต (Cycle 
Time) จากเดิม 69.36 วินาที/โหล ลดลงเหลือ 48.48 วินาที/โหล ซ่ึงเปนเวลาของขั้นตอนการหมุนฝา
แทน เปนผลทําใหกําลังการผลิตตอวันจากเดิม 378 โหล/วัน เพิ่มขึ้นเปน 540 โหล/วัน ซ่ึงไดบันทึก
ผลหลังการปรับปรุงสรางเปนกราฟตามรูปที่ 4.18 และ4.19 
 

เวลา
นาที
วินาที

1 เคล่ือนยายวัตถุดิบแปรง และฝาไปที่ช้ันวางรอการผลิต - 3.52 - -
2 จัดเก็บเขาช้ันวัตถุดิบรอการผลิต - - - -
3 เคล่ือนยายวัตถุดิบขวดมายังโตะบรรจุน้ํายาทาเล็บ - 6.95 - -
4 เคล่ือนยายขวดใสถาดลูกเหล็ก - - 0.28 1/5
5 ใสลูกเหล็ก - - 1.80 1/5
6 เลื่อนถาดใสขวด - - 0.02 1/5
7 เคล่ือนยายแกลอนน้ํายาทาเล็บจากที่วางถังสีมาโตะบรรจุ - 5.75 -
8 ถายน้ํายาทาเล็บจากแกลอนใสกระปอง - - 0.98 1/4
9 ถายน้ํายาทาเล็บจากกระปองใสขวดฉีด - - 1.59 1/4

10 บรรจุน้ํายาทาเล็บ - - 1.37 1/4
11 เลื่อนถาดใสขวด - - 0.02 1/4
12 ใสแปรง - - 1.26 1/5
13 เลื่อนถาดใสขวด - - 0.02 1/5
14 หมุนฝา - - 4.04 1+1
15 เคล่ือนยายไปบรรจุกลอง - 4.41 - -
16 รอการบรรจุกลอง - - 5.33 -
17 ติดสติกเกอรขางกลอง - - 0.41 1/8
18 พับกลอง - - 0.43 1/8
19 ใสไสกลอง - - 0.36 1/8
20 บรรจุกลองโหล - - 1.63 1/8
21 ติดสติกเกอรปากกลอง - - 0.39 1/8
22 พับกลองกุรุส - - 0.05 1/8
23 บรรจุกลองกุรุส - - 0.18 1/8
24 ตรวจสอบชื่อสินคา - - 0.16 1/8
25 เคล่ือนยายไปรอการเปดบิล - 1.85 - -
26 รอการเปดบิล - - 2.40 -
27 เคล่ือนยายไปพักกอนเขาคลัง - 5.06 - -
28 รอการเคล่ือนยายเขาคลัง - - 12.00 -
29 เคล่ือนยายเขาคลัง - 5.50 - -
30 จัดเก็บสินคา - - - -

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

ขั้นตอนที่เพิ่มมูลคา (B)
% ของขั้นตอนที่เพิ่มมูลคา = B/A x 100%

รวม (A)

งานรอคน

งานรอคน

 
รูปที่ 4.17 Process Activity Mapping ของกระบวนการบรรจุน้ํายาทาเลบ็หลังการปรับปรุง 
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รอบเวลาของแตละกระบวนการ
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รูปที่ 4.18 กราฟแทงแสดงรอบเวลากระบวนการบรรจุน้าํยาทาเล็บหลังจากการปรับปรุง 

 

เวลารับภาระของแตละ Operator
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รูปที่ 4.19 กราฟแยกภาระงานของพนักงานแตละคนหลังจากการปรับปรุง 
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 ผลการลดความสูญเปลาจากการรอคอย 
  หลังจากการปรับปรุงการรอคอยในกระบวนการผลิต โดยการใชหลัก ECRS 
(กําจัดทิ้ง, รวมเขาดวยกัน, จัดลําดับใหม และทําใหงาย) จัดลําดับขั้นตอนการบรรจุน้ํายาทาเล็บใหม 
โดยนําขั้นตอนการยิงเลเซอรขึ้นมาเปนขั้นตอนอันดับแรกของกระบวนการ และใหทําการยิง
เลเซอรของสินคาน้ํายาทาเล็บที่จะทําการผลิตในวันรุงขึ้นกอน 1 วัน เปนผลทําใหในกระบวนการ
บรรจุน้ํายาทาเล็บไมตองรอคอยการยิงเลเซอรอีกตอไป ซ่ึงสามารถจะลดปญหาของการรอคอยลง
ไปไดประมาณ 17.00 เปอรเซ็นต  
 

แผนผังพาเรโต (Pareto) ปญหา/ขอบกพรอง
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รูปที่ 4.20 แผนผังพาเรโตเวลาการรอคอยหลังการปรับปรุง 

 
ผลการลดความสูญเปลาจากการขนสง 
 หลังจากไดมีการปรับปรุงเสนทางการเคลื่อนยาย ตามหลักความสัมพันธของแต

ละหนวยงาน และหลักการ ECRS (กําจัดทิ้ง, รวมเขาดวยกัน, จัดลําดับใหม และทําใหงาย) โดยการ
ปรับเปลี่ยนเสนทางการเคลื่อนยาย ตามรายละเอียดการปรับปรุง เปนผลทําใหเสนทางการ
เคลื่อนยายในกระบวนการบรรจุน้ํายาทาเล็บจากเดิม 98.06 เมตร ลดลงเปน 33.04 เมตร ซ่ึงสามารถ
ลดเสนทางการเคลื่อนยายใหส้ันลงได 66.30 เปอรเซ็นต 
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ผลการลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม 
1. ผลการลดความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตท่ีไมเหมาะสม 

หลังจากไดมีการปรับปรุงขั้นตอนการบรรจุน้ํายาทาเล็บ ตามหลักการ 
ECRS (กําจัดทิ้ง, รวมเขาดวยกัน, จัดลําดับใหม และทําใหงาย) ซ่ึงจากการที่ปรับใหกระบวนการยิง
เลเซอรไดขึ้นมาเปนขั้นตอนแรก จึงไดจัดใหพนักงานยิงเลเซอรเปนผูนับ โดยทําการยิงเลเซอร
พรอมกับนับจํานวนของขวดน้ํายาทาเล็บที่จะทําการผลิตในรุน หรือเฉดสีนั้นใสกลองไว เพื่อ
สะดวกในการนําไปใชงาน และเคลื่อนยาย ซ่ึงจะเปนผลทําใหไมตองนับขวดในกระบวนการบรรจุ
น้ํายาทาเล็บที่ตอไป ที่จากเดิมตองนับขวดบนโตะบรรจุเปนเสียเวลาประมาณขวดละ 0.3 วินาที 
และพนักงานที่ขั้นตอนใสลูกเหล็กก็ไดรับประโยชนจากการที่นับจํานวนขวด และใสกลองไวกอน 
โดยจากเดิมพนักงานตองโกยขวดจากลังขวดใสในถาดลูกเหล็ก ซ่ึงทําใหตองเสียเวลาในการโกย
ขวดใสถาดลูกเหล็กจากเดิมใชเวลา 0.42 วินาที/ขวด ลดลงเปน 0.28 วินาที/ขวด และเส่ียงตอการถูก
ขวดที่แตกบาด ซ่ึงหลังจากการปรับปรุงสามารถยกกลองที่ไดนับจํานวนขวดไวแลวเทใสถาดลูก
เหล็กไดทันที 

2. ผลการลดความสูญเปลาจากกระบวนการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 
หลังจากไดมีการทบทวนปญหาดานคุณภาพกับผูรับผิดชอบดานการ

ควบคุมคุณภาพ ไดทําการปรับแผนการตรวจสอบ (Quality Plan) ใหสอดคลองกับปญหาดาน
คุณภาพที่เกิดขึ้นจริงกับทางองคกร โดยไดบันทึกดานรายการตรวจสอบ เกณฑการยอมรับ ความถี่
ในการตรวจ วิธีการตรวจ และวิธีการแกไขในแผนการตรวจสอบคุณภาพ (Quality Plan) ซ่ึง
หลังจากไดทดลองใชตรวจสอบแผนดังกลาวพบวาเวลาการตรวจตอคร้ังเหลือ 15 นาที/ครั้ง ซ่ึงเปน
ผลทําใหจากเดิมที่เขาไปตรวจทุก 1 ช่ัวโมง ใชเวลา 30 นาที/คร้ัง จึงใชเวลาไปกับการตรวจสอบ
คุณภาพเทากับ 4 ช่ัวโมง/วัน หลังจากการปรับปรุงเขาไปตรวจทุก 2 ช่ัวโมง ใชเวลา 15 นาที/ครั้ง จึง
ทําใหใชเวลาเหลือเพียง 1 ช่ัวโมง/วัน ซ่ึงสามารถลดความสูญเปลาจากกระบวนการตรวจสอบลงได
ประมาณ 75 เปอรเซ็นต 

 
 ผลการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลงัท่ีไมจําเปน 
  หลังจากไดมีการประชุมกําหนดแนวทางกับผูที่เกี่ยวของดานคลังสินคา เพื่อลด
ปญหาความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน เร่ิมจากการกําหนดตัวสินคาที่จะทําการขาย และ
ทําตลาดภายในป 2546 กับผูบริหารระดับสูง โดยศึกษาขอมูลจากการแบงประเภทของพัสดุคงคลัง 
และกราฟสะสมของปริมาณพสัดุคงคลัง ซ่ึงจะพบวาสินคาน้ํายาทาเล็บรุน K3, MS1 Bag, K1, MP1 
และ K2.2 จะอยูใน Class A ซ่ึงมีมูลคาถึง 81.54% ของมูลคายอดขายทั้งหมดในป 2545 ที่ผานมา 
แตเมื่อทําการศึกษาพบวา น้ํายาทาเล็บรุน MS1 Bag และ MP1 ในชวงครึ่งหลังของป 2545 เร่ิมจะมี
รอบการหมุนเวียนของสินคาที่ชา ดังนั้นจึงไดสรุปที่จะทําการขาย และทําตลาดสินคาในรุน K3, K1 
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และ K2.2 กอน พรอมกับไดเพิ่มสินคาน้ํายาทาเล็บรุน K4 ซ่ึงเปนผลิตภัณฑใหมเขาไปทําตลาดดวย 
จากนั้นทําการเก็บขอมูล เพื่อมาทําการกําหนดจุดการสั่งผลิต และจํานวนในการสั่งตามแนวทางของ 
EOQ (Economic Order Quantity) โดยแยกเปนตามรายการของสินคา ซ่ึงตองแยกออกเปนรุน และ
ในแตละรุนใหแยกเปนเฉดสี เนื่องจากที่ผานมาไดทําการสั่งผลิตเปนรุน และในแตละรุนก็ผลิตเฉด
สีออกมาในจํานวนที่เทาๆ กัน แตในดานการขายในแตละรุน เฉดสีที่ไดขายออกไปมีจํานวนที่ไม
เทากัน ทําใหในคลังสินคาจะเหลือแตเฉดสีที่ขายไมดีเพิ่มขึ้นเรื่อยๆ โดยผลจากการเก็บขอมูล
ในชวง 3 เดือนแรกของป 2546 จะไดผลตามตารางที่ 4.8 4.9 4.10 และ 4.11 ตามลําดับ 
 
ตารางที่ 4.8 ยอดขายน้ํายาทาเล็บรุน K1 แตละเฉดสี 

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
ยอดสินคาออกนํ้ายาทาเล็บ K1

เดือน

 
 
ตารางที่ 4.9 ยอดขายน้ํายาทาเล็บรุน K2.2 แตละเฉดส ี

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
ยอดสินคาออกน้ํายาทาเล็บ K2.2

เดือน

 
 
ตารางที่ 4.10 ยอดขายน้ํายาทาเล็บรุน K3 แตละเฉดส ี

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
ยอดสินคาออกนํ้ายาทาเล็บ K3

เดือน
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ตารางที่ 4.11 ยอดขายน้ํายาทาเล็บรุน K4 แตละเฉดส ี

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
ยอดสินคาออกนํ้ายาทาเล็บ K4

เดือน

 
 

  จากขอมูลยอดขายน้ํายาทาเล็บในแตละรุนที่แยกเปนเฉดสีในชวง 3 เดือนแรกของ
ป 2546 จะสามารถนําขอมูลที่ไดดังกลาวมากําหนดจุการสั่งผลิต และจํานวนการสั่งในแตละครั้ง
ตามแนวทางของ EOQ (Economic Order Quantity) ซ่ึงจากการที่ไดกําหนดจํานวนในการสั่งผลิต
แตละครั้งตามแนวทางของ EOQ จะสามารถทําใหคาใชจายในการบริหารพัสดคุงคลังลดลงไดเปน
จํานวนเงิน 10,899.33 บาท/ชวง 3 เดือน คิดเปน 22.31 เปอรเซ็นต ถาเทียบกับการสั่งผลิตในรูป
แบบเดิมคือการสั่งครั้งละ 100 โหล ทุกรุน และทุกสี 

 
 ผลการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 
  หลังจากการปรับปรุงวิธีการเคลื่อนยายขวด โดยการจัดสรางถาดใสขวดน้ํายาทา
เล็บขึ้นมา สองขนาดคือขนาดที่สามารถเคลื่อนยายไดจํานวน 50 ขวด และขนาดที่สามารถ
เคลื่อนยายไดจํานวน 100 ขวด ซ่ึงการนําไปใชขึ้นอยูกับปริมาณการผลิตของน้ํายาทาเล็บในแตละ
รุนที่ส่ังผลิต โดยจะสามารถลดการเคลื่อนไหวจากการที่จะตองใชมือโอบขวด และเคลื่อนตัว
เพื่อที่จะเลื่อนขวด มาเปนเพียงการใชมือขางเดียวในการเลื่อนขวดไดคร้ังละ 50 – 100 ขวด ซ่ึงจะทํา
ใหสามารถลดเวลาในการเคลื่อนยายขวดจากเดิมใชเวลา 0.44 วินาที/ขวด ลดลงเปน 0.02 วินาที/
ขวด ซ่ึงสามารถลดเวลาในการเคลื่อนยายใหลดลงได 95.45 เปอรเซ็นต 
 
 ผลการลดความสูญเปลาจากขอบกพรอง 
  หลังจากไดทําการปรับปรุง โดยการจัดทําแบบฟอรมการตรวจสอบวัตถุดิบขวด
น้ํายาทาเล็บ ฝาน้ํายาทาเล็บ และแปรงน้ํายาทาเล็บ ตามแบบฟอรมในภาคผนวก ก. กําหนดวิธีการ
ตรวจสอบวัตถุดิบใหม โดยใหสุมตามหมายเลขของเครื่องฉีด และทําการกําหนดชวงเวลาการ
สับเปลี่ยนตําแหนงของพนักงานหมุนฝา เพื่อแกปญหาฝาหลวม เปนผลทําใหปญหาสินคาน้ํายาทา
เล็บจากฝาหลวมมีจํานวนลดลงจาก 3,267 ขวด เหลือเปน 1,051 ขวด (จากการเก็บขอมูลโดยเฉลี่ย 3 
เดือน ตั้งแตมกราคม – มีนาคม 2546) ซ่ึงทําใหปญหาสินคาน้ํายาทาเล็บจากฝาหลวมลดลง 67.83 
เปอรเซ็นต และทําใหปญหาโดยรวมของสินคาน้ํายาทาเล็บตีคืนลดลงจาก 12,241 ขวด เหลือเปน 
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9,950 ขวด หรือคิดเปนเปอรเซ็นตที่ลดลง 18.72 เปอรเซ็นต ซ่ึงไดบันทึกผลหลังการปรับปรุงเปน
แผนผังพาเรโตตามรูปที่ 4.21 
 

แผนผังพาเรโต (Pareto) ปญหา/ขอบกพรอง
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รูปที่ 4.21 แผนผังพาเรโตของปญหาน้ํายาทาเล็บหลังการปรับปรุง 

 
  หลังจากที่ไดทําการดําเนินการปรับปรุง เพื่อลดความสูญเปลาของโรงงาน
กรณีศึกษาสามารถจะสรุปผลการปรับปรุงโรงงานกรณีศึกษาไดตามตารางที่ 4.12 
 
ตารางที่ 4.12 ตารางสรุปผลเปรียบเทียบการปรับปรุงโรงงานกรณีศกึษา 

รายการตัววัดเพื่อลดความสูญเปลา หนวยวัด กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง
1. รอบเวลาการผลิต วินาทีตอขวด 5.77                    4.04                    
2. เวลารอยคอยกระบวนการยิงเลเซอร วินาทีตอขวด 4.04                    0.00
3. ระยะทางการเคลื่อนยายระหวางกระบวนการผลิต เมตร 98.60                  58.78                  
4. เวลาที่ใชนับขวด วินาทีตอขวด 0.30                    0.00
5. เวลาการตรวจสอบระหวางกระบวนการผลิต นาที/ครั้ง 30.00                  15.00                  
6. จํานวนเปอรเซนตคาใชจายที่ลดลง เปอรเซ็นต 0.00 9.45                    
7. จํานวนสินคาที่มีอายุจัดเก็บเกิน 3 เดือน รายการ 11.00                  6.00                    
8. เวลาการเคล่ือนยายขวด วินาทีตอขวด 0.14                    0.02                    
9. ปญหาฝาน้ํายาทาเล็บหลวม ขวด 3,300                  1,351                   
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หนาที่ ..1../..2..
แกไขครั้งที่ 01

ลําดับท่ี กระบวนการ รายการตรวจสอบ เกณฑการยอมรับ ความถี่ในการตรวจ ผูรับผิดชอบ วิธีการตรวจ วิธีการแกไข เอกสารอางอิง
วันที่ ตามวันผลิต ขวดแรกที่ยิง สายตา ลบออกแลวยิงใหม
รหัสสี ใบเทียบสี ขวดแรกของ Lot สายตา ลบออกแลวยิงใหม
วันที่ ตามวันผลิต 2 ช่ัวโมง 5 ขวด สายตา แจงหัวหนาผลิต
รหัสสี ใบเทียบสี 2 ช่ัวโมง 5 ขวด สายตา แจงหัวหนาผลิต

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

สีน้ํายาทาเล็บ ตามใบเทียบสี ทุกครั้งที่มีการเปลี่ยนสี สายตา แกไขสี
ปริมาณน้ํายาทาเล็บ พอดีกับคอขวด ทุกขวด สายตา เพิ่ม/ลด ปริมาณน้ํายา

สีน้ํายาทาเล็บ ตามใบเทียบสี 2 ช่ัวโมง 5 ขวด สายตา แจงหัวหนาผลิต
ปริมาณน้ํายาทาเล็บ พอดีกับคอขวด 2 ช่ัวโมง 5 ขวด สายตา แจงหัวหนาผลิต

รุนของแปรง ตามใบสั่งงาน ทุกขวด พนักงานผลิต สายตา เปลี่ยนรุนแปรง ใบส่ังงาน
- - - - -

รุนของแปรง ตามใบสั่งงาน 2 ช่ัวโมง 5 ขวด สายตา แจงหัวหนาผลิต
- - - - -

ความแนนของฝา ไมสามารถหมุนเขาไดอีก ทุกขวด สัมผัส หมุนใหแนน
ลักษณะภายนอก ไมมีสีเลอะ ทุกขวด สายตา เช็ดสีออก
ความแนนของฝา ไมสามารถหมุนเขาไดอีก 2 ช่ัวโมง 5 ขวด สัมผัส แจงหัวหนาผลิต

- - - - -
จํานวนขวด ครบจํานวน 12 ขวด ทุกกลอง นับ/สายตา เพิ่ม/ลด ขวดน้ํายา

- - - - -
ความถูกตอง ตามใบเทียบสี ทุกกลอง สายตา ติดใหม

- - - - -
ความถูกตอง ตามใบเทียบสี 2 ช่ัวโมง 5 กลอง สายตา แจงหัวหนาผลิต

- - - - -
จํานวนกลอง ครบจํานวนตามรุน ทุกกลองกุรุส สายตา เพิ่ม/ลด กลองโหล

- - - - -

11 ติดสติกเกอรปาก
กลอง พนักงานผลิต ใบเทียบสี

12 ตรวจสอบสติก
เกอรปากกลอง พนักงาน QC

ใบตรวจสอบผลิตภัณฑ
ระหวางกระบวนการ

ผลิต/ใบเทียบสี

ใบเทียบสี

ตรวจสอบการยิง
เลเซอร พนักงาน Q.C

ใบตรวจสอบผลิตภัณฑ
ระหวางกระบวนการ

ผลิต/ใบเทียบสี

13 บรรจุกลองกุรุส พนักงานผลิต -

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

แผนการตรวจสอบ …ระหวางกระบวนการบรรจุนํ้ายาทาเล็บ....
ลงชื่อ .............................................ผูอนุมัติ
ตําแหนง .....................................................

1

ใสลูกเหล็ก พนักงานผลิต

พนักงานผลิตยิงเลเซอร

2

ใบเทียบสี

3

ตรวจสอบน้ํายาทา
เล็บ พนักงาน Q.C

ใบตรวจสอบผลิตภัณฑ
ระหวางกระบวนการ

ผลิต/ใบเทียบสี

บรรจุน้ํายาทาเล็บ พนักงานผลิต

-

4

ใสแปรง

5

ตรวจสอบรุนของ
แปรง

6

7

พนักงาน Q.C

พนักงานผลิต

พนักงานผลิต

ใบตรวจสอบผลิตภัณฑ
ระหวางกระบวนการ

ผลิต/ใบสั่งงาน

-

พนักงาน Q.C

ใบตรวจสอบคุณภาพ
ผลิตภัณฑระหวาง
กระบวนการผลิต

-10

9

8

บรรจุกลองโหล

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) (ตอ) 

 

 
รูปที่ 4.27ก การเคลื่อนยายขวดหลังการปรับปรุง 
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รูปที่ 4.27ข การเคลื่อนยายขวดหลังการปรับปรุง (ตอ) 

 

 
รูปที่ 4.28 การเคลื่อนยายขวดใสถาดลูกเหล็กหลังการปรับปรุง 
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แผนการตรวจสอบวัตถุดิบ ( QC  Plan ) 
REV  02/ 1 ก.พ. 46

  -   ตรวจชนิด และจํานวน
  -  ตรวจสีและความเงา

ตองไมมีสวนคมบาดมือ
หมุนไดงายไมแข็ง

 - ตรวจขนาดฝา ตามมาตรฐานวัตถุดิบฝา วัด เวอรเนีย
  -   ตรวจชนิด และจํานวน ตรงตามใบสั่งซื้อ ตรวจสอบดวยสายตา _

 - ตรวจขนาดขวด ตามมาตรฐานวัตถุดิบขวด วัด เวอรเนีย
  -   ตรวจชนิด และจํานวน ตรงตามใบสั่งซื้อ ตรวจสอบดวยสายตา _

 - ตรวจขนาดแปรง ตามมาตรฐานวัตถุดิบ วัด เวอรเนีย

สงคืน / ออก
ใบแจง

ขอบกพรอง

 -  ตรวจคุณภาพฝา

_2

สุมทุกเบอร 
เบอรละ 1 ฝา

สุมทุกล็อด

หัวหนา
แผนก/
เจาหนาที่
จัดซ้ือ

สงคืน / ออก
ใบแจง

ขอบกพรอง

หนาที่    1/1ประเภทผลิตภัณฑ   ประเภทอุปกรณ ผูอนุมัติ

ตรวจสอบดวยสายตา

 -  ตรวจการประกอบ ประกอบกันไดพอดี
ประกอบฝา ขวด

และแปรง
_

สุมมา 5 ถุง  
ถุงละ 2 แปรง

สุมทุกล็อด

หัวหนา
แผนก/
เจาหนาที่
จัดซ้ือ

สงคืน / ออก
ใบแจง

ขอบกพรอง
10 แปรง

 -  ตรวจการประกอบ ประกอบกันไดพอดี
ประกอบฝา ขวด

และแปรง
สุมทุกเบอร 
เบอรละ 1 ขวด

สุมทุกล็อด

หัวหนา
แผนก/
เจาหนาที่
จัดซ้ือ

ประกอบฝา ขวด
และแปรง

_
ตรงตามใบสั่งซื้อ

1 ฝาน้ํายาทาเล็บ

ขวดนํ้ายาทา
เล็บ

ผูรับผิดชอบ วิธีการแกไขวิธีการตรวจ การสุมตัวอยาง
ความถี่ใน
การตรวจ

ลําดับ
ที่

รายการที่ตรวจ วัตถุประสงค เกณฑการยอมรับ
อุปกรณ
ที่ใช

บริษัท แอลพี อินเตอร คอสเมติกส จํากัด

 
รูปที่ 4.32 แผนการตรวจสอบวัตถุดิบ 
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บทที่ 5 
 

การประเมินผล และการปรับปรุงตนแบบการลดความสูญเปลาเจ็ดประการ 
 

บทนี้จะกลาวถึงวิธีการประเมินผลขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการหลังจากมี
การออกแบบ และนําไปใชกับโรงงานกรณีศึกษาแลว ผลของการประเมินตนแบบจากวิสาหกิจ
ขนาดกลาง และขนาดยอม ผลจากการนําตนแบบไปใชกับโรงงานกรณีศึกษา และกําหนดออกมา
เปนมาตรฐานในการควบคุมความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ รวมถึงการปรับปรุงตนแบบ และเอกสาร
เพื่อลดความสูญเปลาหลังจากการประเมิน ใหมีความเหมาะสม และสามารถนําไปใชไดงายกับ
วิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอม ซ่ึงจะไดเปนตนแบบการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการตอไป  
 
5.1 วิธีการประเมินผลตนแบบการลดความสูญเปลา 

วิธีการประเมินผลขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ  จะทําการ
ประเมินผลโดยวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมจํานวน 3 องคกร คือโรงงานกรณีศึกษา และ
วิสาหกจิขนาดกลาง และขนาดยอมอื่นอีกจํานวน 2 แหง โดยวิธีการประเมินของโรงงานกรณีศึกษา 
และวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมแหงที่ 1 ผูวิจัยจะทําการประเมินหัวหนาฝายโรงงาน และ
ผูจัดการผูจัดการทั่วไป ซ่ึงจะใชแบบฟอรมการประเมินผลตามภาคผนวก ข. โดยแบบฟอรมที่จะ
ประเมินแยกไปแตละความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ ซึ่งการประเมินจะใหครอบคลุมวัตถุประสงค
ของตนแบบใน 2 ดานคือ เพื่อสามารถนําไปใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมได และเพื่อ
สามารถนําไปใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมไดสะดวก และงาย โดยในแตละดานก็จะ
ไดแบงหัวขอรายละเอียดในการประเมิน ใหสอคลองวัตถุประสงคในดานนั้น และจะมีสวนของการ
บันทึกขอเสนอแนะการปรับปรุงในกรณีที่หัวขอนั้นไดคะแนนต่ํากวาเกณฑที่กําหนด โดยเกณฑ 
และการใหคะแนนจะแบงคะแนนออกเปนชวง 1 – 5 และจะใหคะแนนตามหัวขอในแตละ
วัตถุประสงค ซ่ึงจะมีคะแนนเต็ม 35 คะแนน ถามีหัวขอในดานใดมีคะแนนนอยกวา 4 คะแนน หรือ
คะแนนรวมนอยกวา 80 เปอรเซ็นต ใหผูประเมินรวมกันแนะนําจุดที่ตองปรับปรุงในหัวขอดานนั้น 
เพื่อใหผูวิจัยไดนําขอเสนอแนะไปปรับปรุงขั้นตอนการลดความสูญเปลาตอไป ซ่ึงจะมีหัวขอการ
ประเมินดังนี้ 

1. เพื่อสามารถนําไปใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมได (ดานอินพุท) จะมี
หัวขอการประเมินดังนี้ 

• สามารถนําขั้นตอนการลดความสญูเปลามาใชลดความสูญเปลาได 
• ขั้นตอนการลดความสูญเปลามีความสอดคลอง และครอบคลุมปญหาที่พบ 
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• ขั้นตอนการลดความสูญเปลามีความเหมาะสมที่จะนํามาใชลดความสูญเปลา 
2. เพื่อสามารถนําไปใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมไดอยางงาย และ

สะดวก (ดานการนําไปใช) จะมีหัวขอการประเมินดังนี้ 
• สามารถศึกษา และเขาใจขั้นตอนการลดความสูญเปลาไดโดยงาย 
• สามารถนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาไปใชไดอยางงาย 
• สามารถนําแบบฟอรมของขั้นตอนการลดความสูญเปลาไปใชไดอยางงาย 
• ขั้นตอนการลดความสูญเปลามีขั้นตอนการแกปญหาที่พบไดอยางครบถวน 

 
สวนวิธีการการประเมินของวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมแหงที่สองนี้ ไดทําการ

สรางแบบฟอรมการประเมินขึ้นมาใหม เพื่อลดจํานวนแบบฟอรมการประเมิน (ตามภาคผนวก ข) 
แตยังคงใหมีการประเมินผลครอบคลุมวัตถุประสงคของตนแบบทั้ง 2 ดานเหมือนกับการประเมิน
ในวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมแหงแรก คือสามารถนําไปใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และ
ขนาดยอมได และสามารถนําไปใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมไดสะดวก และงาย แตจะ
ปรับเปลี่ยนวิธีการประเมิน เพื่อใหการประเมินมีประสิทธิผลมากขึ้น โดยผูวิจัยจะประเมินรวมกับ
ผูจัดการฝาย และหัวหนาแผนกของหนวยงานที่เกี่ยวของกับแตละความสูญเปลา และในสวนของ
ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากขอบกพรองที่สามารถใชไดกับทุกหนวยงาน ก็จะใหหนวยงาน
การผลิตเปนผูประเมิน สวนเกณฑ และการใหคะแนนจะเหมือนกับของวิสาหกิจขนาดกลาง และ
ขนาดยอมแหงที่ 1 
 
5.2 ผลการประเมินตนแบบการลดความสูญเปลา 

จากผลการประเมินของวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมทั้ง 3 แหง ตามแบบฟอรมการ
ประเมิน และพัฒนาขั้นตอนการลดความสูญเปลาในภาคผนวก ข. สามารถสรุปคะแนน ไดตาม
ตารางที่ 5.1 และสรางเปนกราฟไดตามรูปที่ 5.1 
 
ตารางที่ 5.1 สรุปคะแนนผลการประเมินจากวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมทั้ง 3 แหง 

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

คิดเปนรอย
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

สินคาคงคลังไม
จําเปน

การเคลื่อนไหว
ไมเหมาะสม

ขอบกพรอง

ขั้นตอนการลดความสูญเปลาท้ังเจ็ดประการ
การผลิตมาก

เกินไป
การรอคอย การขนสง

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

ขั้นตอนการลดความสูญเปลา

เป
อ
รฌ
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 การขนสง กระบวนการ สินคาคงคลัง การเคลื่อนไหว ขอบกพรอง

 
รูปที่ 5.1 กราฟสรุปผลคะแนนการประเมนิ 

   
5.3 การปรับปรงุตนแบบ เพื่อนําไปใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอม 

หลังจากการนําตนแบบการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการไปประยุกตใชปรับปรุง เพื่อลด
ความสูญเปลาใหกับโรงงานกรณีศึกษา และจากขอเสนอแนะ เพื่อปรับปรุงตนแบบการลดความสูญ
เปลาของโรงงานกรณีศึกษา และวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมอีกจํานวน 2 แหง จะสามารถ
สรุป และแบงเปนหัวขอในการปรับปรุงไดดังนี้ 

  
• การปรับปรุงวิธีการศึกษาหาความสูญเปลา 
• การปรับปรุงความครบถวนของขั้นตอนการลดความสูญเปลา 
• การปรับปรุงการติดตามผล และสรางแบบฟอรม 
• การปรับปรุงแบบฟอรมขั้นตอนการลดความสูญเปลา 
• การปรับปรุงคูมือ และขั้นตอนการลดความสูญเปลา 

 
1. การปรับปรุงวิธีการศึกษาหาความสูญเปลา 

จากวิธีการศึกษาความสูญเปลาของขั้นตอนการลดความสูญเปลา พบวาวิธีการ
ศึกษาความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปนของโรงงานกรณีศึกษา ที่ไดทําการศึกษามาจาก
ที่มาของปญหาในเรื่องระยะเวลาการจัดเก็บสินคาคงคลังที่เกินกวา 3 เดือน ซ่ึงจะเปนระยะเวลาที่จะ
ทําใหสินคาน้ํายาทาเล็บเสื่อมสภาพ แตจากการศึกษาเพิ่มเติมพบวาวิธีการศึกษาความสูญเปลาจาก
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สินคาคงคลังที่ไมจําเปนของโรงงานกรณีศึกษา ไมสามารถที่จะนําไปศึกษาความสูญเปลาในดานนี้
กับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมอื่นได เนื่องจากระยะเวลาการจัดเก็บของพัสดุแตละชนิดจะ
ไมเทากัน จึงทําใหระยะเวลา 3 เดือนของพัสดุบางชนิดไมใชความสูญเปลา 

ดังนั้นเพื่อเปนการแกปญหาดังกลาวจึงไดทําการศึกษาทฤษฎี และงานวิจัยที่
เกี่ยวของเพิ่มเติม เพื่อทบทวนหาวิธีการศึกษาความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปนใหม ให
สามารถศึกษาปญหาความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปนครอบคลุมวิสาหกิจขนาดกลาง และ
ขนาดยอมอื่นได และไดทําการศึกษาวิธีการหาความสูญเปลาในดานอื่นไปพรอมกัน เพื่อเปนการ
ทวนสอบวิธีการศึกษาดานอื่นๆ ใหสามารถศึกษาความสูญเปลาไดครอบคลุมเชนเดียวกัน โดย
หลังจากไดทําการศึกษา เพื่อทบทวน แนวคิด หลักการ และเทคนิคของวิธีการหาความสูญเปลาใหม
อีกครั้ง จะสามารถสรุปแนวคิดดานวิธีการศึกษาความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ เพื่อคนหาความสูญ
เปลาสามารถจําแนกวิธีการศึกษา และการศึกษาความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการออกไดเปน 3 ดาน
ดังนี้ 

• การศึกษาความสูญเปลาดานเวลา และกระบวนการผลิต 
• การศึกษาความสูญเปลาดานการจัดเก็บสินคาคงคลังที่ไมจําเปน 
• การศึกษาความสูญเปลาดานขอบกพรองของผลิตภัณฑ 

 
การศึกษาความสูญเปลาทางดานเวลา และกระบวนการผลิต 

ความสูญเปลาทางดานเวลา และกระบวนการผลิตซึ่งจะประกอบไปดวยความสูญ
เปลาจากการผลิตมากเกินไป การรอคอย การขนสง กระบวนการที่ไมเหมาะสม และการเคลื่อนไหว
ที่ไมเหมาะสม จะนําเทคนิค CPA (Construction Process Analysis) มาใชในการศึกษาหาความสูญ
เปลาทางดานเวลา และกระบวนการผลิต โดยมี Process Activity Mapping เปนเครื่องมือในการชวย
คนหาความสูญเปลา และใชเทคนิค Cycle Time เขามาชวยศึกษา และวิเคราะหความสูญเปลา
ทางดานการผลิตมากเกินไป ที่เทคนิค CPA และเครื่องมือ Process Activity Mapping ไมสามารถ
ศึกษาไดครอบคลุมถึงความสูญเปลาดานการผลิตมากเกินไป ซ่ึงวิธีการศึกษาความสูญเปลาในดาน
เวลา และกระบวนการผลิตที่ไดทําการศึกษาเพิ่มเติม ไดมีความสอดคลองกับวิธีการศึกษาหาความ
สูญเปลาในดานนี้ ที่ไดทําการศึกษาหาความสูญเปลาไปแลว 

การศึกษาความสูญเปลาทางดานการจัดเก็บสินคาคงคลังท่ีไมจําเปน 
การศึกษาความสูญเปลาทางดานการจัดเก็บสินคาคงคลังที่ไมจํ า เปนจะ

ทําการศึกษาสองดาน คือดานคาใชจายการบริหารพัสดุคงคลัง (พิภพ ลลิตาภรณ, 2544: 3-4) ซ่ึงจะ
ประกอบไปดวยคาใชจายในการสั่งซ้ือ หรือผลิต และคาใชจายในการจัดเก็บ และดานอัตราการ
หมุนเวียนของพัสดุคงคลัง (Inventory Turnover Rate) แตถาใชอัตราการหมุนเวียนของพัสดุคงคลัง
จากการคํานวณนั้น จําเปนจะตองมีการเก็บขอมูลมาก และตองเก็บขอมูลจํานวนหนึ่งป อาจจะไม
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เหมาะสมกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมยอม (SMEs) ซ่ึงไมคอยมีความพรอมทางดาน
ขอมูล จึงจะใชรอบระยะเวลาการหมุนเวียนของพัสดุคงคลังแทน โดยใชวิธีการกราฟสะสมของ
ปริมาณพัสดุคงคลัง (ประเสริฐ อัครประถมพงศ, 2538) มาศึกษาดานรอบระยะเวลาการหมุนเวียน
ของพัสดุคงคลัง ซ่ึงจะเปนวิธีการที่สามารถทําความเขาใจไดไมยาก และสามารถทําการติดตามผล
การควบคุมพัสดุคงคลังไดโดยงาย  

การศึกษาความสูญเปลาทางดานขอบกพรองของผลิตภัณฑ 
การศึกษาความสูญเปลาทางดานขอบกพรองของผลิตภัณฑ จะทําการศึกษาตาม

แนวทางของ Q.C. (วรินทร สุขเจริญ และบุนนาค รัตนากร, 2535, เลมที่ 2: 34) โดยการศึกษา และ
เก็บรวบรวมขอมูลปญหาจากทางดานคุณภาพของสนิคา ของเสียระหวางกระบวนการผลิต สินคาที่
ถูกตีคืน รวมถึงผลิตภัณฑที่ตองมีการแกไข หรือซอมแซม เพื่อนํามาศึกษาสภาพปจจุบันของความ
สูญเปลาจากขอบกพรอง 
 

2. การปรับปรุงความครบถวนของขั้นตอนการลดความสูญเปลา 
จากการออกแบบขั้นตอนการลดความสูญเปลาสําหรับใชลดปญหาความสูญเปลา

จากการรอคอยของโรงงานกรณีศึกษา พบวามีเพียงขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอยที่
เกิดจากกระบวนการ ซ่ึงยังขาดขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอยที่เกิดจากการเสีย
กะทันหันของเครื่องจักรเสีย การรอคอยการเตรียมเครื่องจักร และการรอคอยเครื่องจักรทํางาน ทํา
ใหขั้นตอนการลดความสูญเปลายังไมครอบคลุมการลดความสูญเปลาจากการรอคอยทั้งหมด ดงันัน้
จะตองทําการออกแบบขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอยเพิ่มเติม โดยจากหลักการ 
เทคนิค และเครื่องมือในการวิเคราะห และปรับปรุง เพื่อลดความสูญเปลาตามตารางที่ 4.1 จะ
สามารถนําแนวคิด และหลักการดังกลาวมาประยุกตออกแบบขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการ
รอคอยเพิ่มเติมในสวนที่ขาดหายไปไดดังนี้ 
 การรอคอยจากการเสียกะทันหันของเครื่องจักร 
  การรอคอยจากการเสียกะทันหันของเครื่องจักร ที่เกิดจากขาดการบํารุงรักษา ทํา
ใหตองมีการรอซอมเครื่องจักร ซ่ึงจะตองสรางระบบการบํารุงเชิงปองกัน โดยแนวทางการ
ออกแบบการลดความสูญเปลาจากการรอคอยเครื่องจักรเสีย จะเริ่มจากการสรางระบบการซอม
บํารุง (Breakdown Maintenance) เพื่อเปนการเก็บประวัติขอมูลของเครื่องจักร และรวบรวม
ขอขัดของของเครื่องจักรในเครื่องนั้นๆ มาสรางเปนกราฟพาเรโต เพื่อจัดลําดับความสําคัญของ
ขอขัดของของแตละเครื่อง และนําขอบกพรองมาวิเคราะหหาสาเหตุ เพื่อนําสาเหตุมาวางแผนการ
บํารุงรักษาเครื่องจักร ซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี้ 

1. สรางระบบการซอมบํารุง (Breakdown Maintenance) เพื่อเปนการเก็บ
ขอมูลดานการเสียกะทันหันของเครื่องจักร (พลูพร แสงบางปลา, 2542) เชน อาการเสียของ
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เครื่องจักร และเวลาที่เสีย เพื่อนําขอมูลท่ีไดไปวิเคราะหเปอรเซ็นตการใชงานของเครื่องจักร จะได
ทราบสถานการณใชเครื่องในสภาวะปจจุบัน 

2. รวบรวมขอขัดของที่ทําใหเกิดการเสียอยางกะทันหันของเครื่องจักร และ
นํามาจัดลําดับความสําคัญของขอขัดของ โดยใชแผนผังพาเรโต และวิเคราะหสาเหตุของการ
ขัดของ โดยใชแผนผังกางปลา เพื่อนําสาเหตุที่ทําใหเกิดขอขัดของของเครื่องจักรมาวางแผนการ
บํารุงรักษาเครื่องจักร 

3. นําสาเหตุขอขัดของของเครื่องจักรมาจัดทําเปนระบบบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน (Preventive Maintenance) (พลูพร แสงบางปลา, 2542) โดยจัดทําแผนการบํารุงรักษา
เครื่องจักร เพื่อเปนปองกันการเกิดเครื่องจักรเสียกะทันหัน ทําใหตองมีการรอคอยการซอม
เครื่องจักร 

การรอคอยจากการเตรียมเคร่ืองจักร 
  การรอคอยจากการเตรียมเครื่องจักร ที่เกิดจากขาดการวางแผน และขาดมาตรฐาน
การเตรียมเครื่องจักร ทําใหเสียเวลาการเตรียมเครื่องจักรนาน ซ่ึงจะตองมีการสรางมาตรฐานการ
เตรียมเครื่อง และปรับปรุงมาตรฐานการเตรียมเครื่องใหใชเวลานอยท่ีสุด โดยแนวทางการ
ออกแบบการลดความสูญเปลาจากการรอคอยการเตรียมเครื่องจักร จะเริ่มจากการวิเคราะหขั้นตอน
ในการเตรียมเครื่องจักร เพื่อแยกงานภายใน งานภายนอก และความสูญเปลา และจากนั้นใชการลด
เวลาของระบบโตโยตา เพื่อปรับปรุง และลดเวลาการเตรียมเครื่องจักร ซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี้ 

1. ศึกษาการเตรียมเครื่องจักรในชวงเวลาที่มีการเปลี่ยนผลิตภัณฑ หรือชวง
เปล่ียนชิ้นงาน (พิทักษ พฤทธิสาริกร วิจักขณ รัตนสุวรรณ และกิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2536) 
โดยทําการแจกแจงงานในการเตรียมเครื่องจักรออกเปนขั้นตอน หรืองานยอยๆ และบันทึกเวลาใน
แตละขั้นตอน หรืองานยอยนั้น 

2. วิเคราะหขั้นตอน หรืองานยอยของการเตรียมเครื่องจักรวาการเตรียม
เครื่องจักรในขั้นตอนนั้นเปนงานประเภทใด (งานภายใน งานภายนอก หรือความสูญเปลา) พรอม
กับวิเคราะหหาเปอรเซ็นตของเวลาในงานตางๆ เพื่อทําใหทราบสภาวะปจจุบันของการเตรียม
เครื่องจักร 

3. ลดเวลาการเตรียมเครื่องจักร โดยนําแนวคิด และเทคนิคการลดเวลา
เตรียมเครื่องจักรของระบบโตโยตา (Yasuhiro Monden, 1993) มาทําการประยุกตใช 

การรอคอยเคร่ืองจักรทํางาน 
การรอคอยเครื่องจักรทํางาน ที่เกิดจากการทํางานของพนักงานไมสอดคลองกับ

การทํางานของเครื่องจักร ทําใหใชเวลาการผลิตนาน ซ่ึงจะตองปรับการทํางานของพนักงานให
สอดคลองกับเครื่องจักร โดยแนวทางการออกแบบการลดความสูญเปลาจากการรอคอยเครื่องจักร
ทํางาน จะเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตโดยใชเทคนิค CPA ซ่ึงเปนแผนภูมิกระบวนการผลิต 
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(Operation Process Chart) เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิต จากนั้นใชวิธีการของ Process 
Activity Mapping เขามาชวยในการเก็บขอมูลทางดานเวลา และศึกษาวาขั้นตอนใดที่มีการทํางาน
กับเครื่องจักร จากนั้นศึกษาการทํางานของคนกับเครื่องจักรในหนึ่งรอบการทํางาน โดยใชแผนภูมิ
คน-เครื่องจักร และกราฟแทงของรอบการทํางาน และปรับปรุงการทํางานของพนักงานกับ
เครื่องจักร โดยการปรับการทํางานภายนอก ใหทําในชวงเวลาที่เครื่องจักรทํางาน ซ่ึงสรุปเปน
ขั้นตอนไดดังนี้ 

1. กระบวนการลดความสูญเปลาจากการรอคอยเครื่องจักรทํางาน จะเริ่มจาก
การศึกษากระบวนการผลิต โดยใชเทคนิค Construction Process Analysis: CPA (Operation 
Process Chart) เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญเปลา 

2. ศึกษากระบวนการที่มีการใชเครื่องจักร พรอมกับการบันทึกขอมูล
ทางดานเวลา และเครื่องจักรที่ใชของแตละขั้นตอนในกระบวนการผลิต ตามแนวทางวิธีการของ 
Process Activity Mapping 

3. ศึกษาการทํางานของคนกับเครื่องจักรในหนึ่งรอบการทํางาน และแจก
แจงการทํางานของคนกับเครื่องจักรออกเปนงานยอยในกระบวนการที่มีการทํางานของคนกับ
เครื่องจักร ที่เก็บขอมูลไดจากวิธีการของ Process Activity Mapping โดยใชแผนภูมิคน-เครื่องจักร 
(วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล และกิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2534, เลม 2: 63-71) 

4. วิเคราะหขั้นตอนการทํางานของคนกับเครื่องจักร มีขั้นตอนใดที่สามารถ
กระทําในระหวางที่เครื่องจักรทํางานได และงานใดที่มีความจําเปนตองทําในขณะที่เครื่องจักรหยุด 
พรอมกับวิเคราะหหาเปอรเซ็นตการทํางาน โดยใชแผนภูมิคน-เครื่องจักร และกราฟแทง เพื่อให
ทราบสภาวะปจจุบันการทํางานของคนกับเครื่องจักร 

5. ปรับปรุงมาตรฐานการทํางานใหม โดยปรับการทํางานที่เปนงานภายนอก 
(งานที่สามารถทําในระหวางเครื่องจักรทํางานได) ทําในชวงที่เครื่องจักรกําลังทํางาน เชน การ
เตรียมวัตถุดิบ การเตรยีมเครื่องมือ 
 

3. การปรับปรุงการติดตามผล และสรางแบบฟอรม 
จากการนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาไปใชปรับปรุงกับโรงงานกรณีศึกษา พบวา

ขั้นตอนการลดความสูญเปลายังไมสะดวกตอการที่จะนําไปใชทั้งในโรงงานกรณีศึกษาเอง และกับ
วิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมที่อ่ืน เนื่องจากขั้นตอนการลดความสูญเปลายังขาดวิธีการ
ติดตามผล และแกไขปญหาเมื่อไมไดผลตามที่ไดตั้งไว ขาดแบบฟอรมมารองรับในสวนของ
ขั้นตอนที่จะตองมีการบันทึก การวิเคราะหขอมูล และการติดตามผล และขาดการจัดทําขั้นตอนการ
ลดความสูญเปลา รวมถึงวิธีการใชแบบฟอรมใหอยูในรูปของเอกสาร เพื่อใหเกิดความสะดวกตอ
การนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาไปใชกับโรงงานกรณีศึกษา หรือวิสาหกิจขนาดกลาง และ
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ขนาดยอมที่ตองการจะนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาไปใชงาน ดังนั้นเพื่อเปนการปรับปรุงใน
สวนที่เปนขอบกพรอง จะไดดําเนินการดังตอไปนี้ 

1. ปรับปรุงเพิ่มขั้นตอนการติดตามผลในขั้นตอนการลดความสูญเปลาแตละประการ 
2. สรางแบบฟอรม เพื่อรองรับแตละขั้นตอนการลดความสูญเปลา 

 
การปรับปรุงเพิ่มขั้นตอนการติดตามผลในขั้นตอนการลดความสูญเปลาแตละประการ 

จากปญหาที่ขั้นตอนการลดความสูญเปลายังขาดวิธีการติดตามผล จะไดทําการ
ปรับปรุงเพิ่มเติมในสวนของการติดตามผลเขาไปในขั้นตอนการลดความสูญเปลา โดยจะใหมีการ
กําหนดดัชนีวัดหลักของการลดความสูญเปลาแตละประการ และตั้งเปาหมายการลดความสูญเปลา
หลังจากที่ไดกําหนดแนวทางการปรับปรุง หรือแกไข เพื่อลดความสูญเปลาแลว และเมื่อครบ
กําหนดระยะเวลาการแกไข ใหทําการวัดผลตามดัชนีวัดหลักที่ตั้งไวที่ทําได เปรียบเทียบกับ
เปาหมายที่ตั้งไว พรอมกับทําการแกไขปญหาจากการดําเนินการแกปญหาถาผลที่ไดไมตรงตาม
เปาหมายที่ตั้งไว  

 
การสรางแบบฟอรม เพื่อรองรับแตละขั้นตอนการลดความสูญเปลา 

จากปญหาที่ขั้นตอนการลดความสูญเปลาขาดแบบฟอรมรองรับ จะไดทาํการสราง
แบบฟอรมมารองรับในขั้นตอนที่จะตองมีการบันทึก การวิเคราะหขอมูล และการติดตามผล ซ่ึงจะ
สามารถแบงขั้นตอนการลดความสูญเปลาไดเปน 3 สวนคือ สวนการศึกษาเก็บขอมูล และศึกษาหา
ความสูญเปลา สวนการวิเคราะห และการปรับปรุง และสวนการติดตามผล เพื่อนําผลจากการ
วิเคราะหไปปรับปรุงกระบวนการผลิต หรือวิธีการปฏิบัติงาน ซ่ึงในขั้นตอนแตละสวนจะตองมีการ
บันทึกขอมูลตางๆ เชน บันทึกแผนผังของการไหลในกระบวนการผลิต หรือบันทึกขอมูลดานเวลา
ที่จะตองนําใชไปวิเคราะหรอบเวลาการผลิต และเนื่องจากขั้นตอนการลดความสูญเปลาตองการที่
จะนําไปใชกับวิสาหกจิขนาดกลาง และขนาดยอม ดังนั้นการสรางแบบฟอรมที่จะนํามาใชในแตละ
ขั้นตอนจะพยายามสรางใหงายตอผูใช หรือเปนวิธีการที่องคกรพอจะเขาใจ และสามารถเรียนรูได 
ซ่ึงความตองการแบบฟอรม และวัตถุประสงคที่นํามาในใชแตละขั้นตอนการลดความสูญเปลาจะ
สามารถแจกแจงไดตามตารางที่ 5.2ก และ 5.2ข 

จากการแจกแจงความตองการแบบฟอรม และวัตถุประสงคที่จะนํามาใชแตละ
ขั้นตอน จะเห็นไดวาบางกระบวนการลดความสูญเปลาสามารถใชแบบฟอรมรวมกันได ดังนั้นจึง
จะสรุปแบบฟอรมที่จะตองทําการออกแบบไดตามตารางที่ 5.3 
 
 
 



  102 

ตารางที่ 5.2ก ตารางแจกแจงความตองการแบบฟอรม และวัตถุประสงคที่นํามาใช 

ศึก
ษา

 แล
ะป

ระเ
มิน

วิเค
ราะ

ห แ
ละ
ปรั

บป
รุง

ติด
ตาม

ผล

แบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต เพ่ือใชศึกษา และทําความเขาใจกับกระบวนการผลิต

แบบฟอรม Process Activity Mapping เพ่ือใชเก็บขอมูลทางดานเวลาในแตละขั้นตอนการผลิต
แบบฟอรมท่ีใชสรางกราฟแทง เพ่ือใชวิเคราะหรอบเวลาการผลิต กําลังการผลิต และจุดท่ีเปนคอขวด

แบบฟอรมการแจกแจงงานยอย เพ่ือใชแสดงใหเห็นถึงรอบเวลาแตละงานยอย และวิเคราะหปรับงานใหสมดุล

แบบฟอรมท่ีใชติดตามผล และปรับปรุงแกไข เพ่ือใชติดตามผลการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป

แบบฟอรมการแจงซอม เพ่ือเก็บขอมูลในกรณีที่เกิดมีการขอขัดของของเครื่องจกัร

แบบฟอรมรวบรวมขอมูลเครื่องเสีย เพ่ือใชรวบรวมขอมูลการเสียของเครื่องจักร

แบบฟอรมวิเคราะหการใชงานเครื่องจักร เพ่ือใชวิเคราะหประสิทธิภาพการบํารุงรักษาเครื่องจักร
แบบฟอรมการสรางแผนผังพาเรโต เพื่อใชจัดลําดับความสําคัญของอาการเสียของเคร่ืองจักร

แบบฟอรมการสรางแผนผังกางปลา เพ่ือใชวิเคราะหหาสาเหตุการเสียของเครื่องจักร และนําสาเหตุไปวางแผนบํารุงรักษา
แบบฟอรมการวางแผนบํารุงรักษาเคร่ืองจักร เพ่ือใชวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร ปองกันไมใหเคร่ืองจักรเกิดการเสียกระทันหัน

แบบฟอรมท่ีใชติดตามผล และปรับปรุงแกไข เพ่ือใชติดตามผลการลดความสูญเปลาจากการรอคอยเครื่องจักรเสีย

แบบฟอรมการเก็บขอมูลการเตรียมเคร่ือง เพ่ือใชเก็บขอมูลขั้นตอนการเตรียมเครื่องจักร
แบบฟอรมการวิเคราะหประเภทงาน เพื่อใชแบงแยกประเภทงานออกเปน งานภายใน งานภายนอก และความสูญเปลา

แบบฟอรมวิเคราะหปญหาความสูญเปลา เพ่ือใชวิเคราะหสาเหตุ และแนวทางการแกไขปญหาความสูญเปลาการเตรียมเคร่ือง

แบบฟอรมท่ีใชติดตามผล และปรับปรุงแกไข เพ่ือใชติดตามผลการลดความสูญเปลาจากการเตรียมเคร่ือง

แบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต เพ่ือใชศึกษา และทําความเขาใจกับกระบวนการผลิต

แบบฟอรม Process Activity Mapping เพ่ือใชเกบ็ขอมูลทางดานเวลา ดานเครื่องจักรที่ใชแตละขั้นตอนการผลิต

แผนภูมิคน-เคร่ืองจักร เพ่ือใชศึกษาการขั้นตอนการทํางานของคนกับเคร่ืองจักร และวิเคราะหการทํางาน
แบบฟอรมสรางกราฟแทงคน-เคร่ืองจักร เพ่ือใชสรุป และวิเคราะหเวลาการทํางานของคนกับเครื่องจักรในหนึ่งรอบเวลา

แบบฟอรมวิเคราะหปญหาความสูญเปลา เพ่ือใชวิเคราะหสาเหตุ และแนวทางการแกไขปญหาความสูญเปลาการเรอคอยเครื่อง

แบบฟอรมท่ีใชติดตามผล และปรับปรุงแกไข เพ่ือใชติดตามผลการลดความสูญเปลาจากการรอคอยเครื่องจักรทํางาน

แบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต เพ่ือใชศึกษา และทําความเขาใจกับกระบวนการผลิต

แบบฟอรม Process Activity Mapping เพ่ือใชเก็บขอมูลทางดานเวลาการรอคอยแตละขั้นตอนการผลิต
แบบฟอรมการสรางแผนผังพาเรโต เพื่อจัดลําดับความสําคัญเวลาของขั้นตอนที่มีการรอคอย

แบบฟอรมการสรางแผนผังกางปลา เพ่ือวิเคราะหหาสาเหตุการรอคอยของแตละขั้นตอน

แบบฟอรมวิเคราะหปญหาความสูญเปลา เพ่ือใชวิเคราะหสาเหตุ และแนวทางการแกไขปญหาความสูญเปลาการเรอคอยงาน

แบบฟอรมท่ีใชติดตามผล และปรับปรุงแกไข เพ่ือใชติดตามผลการลดความสูญเปลา และปรับปรุงเมื่อผลที่ไดไมตรงตามเปาหมาย

แบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต เพ่ือใชศึกษา และทําความเขาใจกับกระบวนการผลิต

แบบฟอรม Process Activity Mapping เพ่ือใชเก็บขอมูลทางดานระยะทางการเคลื่อนยายแตละขั้นตอนการผลิต
แบบฟอรมแผนภาพการเคลื่อนที่ เพ่ือใชศึกษาเก็บขอมูลเสนทางการเคลื่อนยาย และวิเคราะหเสนทางการเคลื่อนยาย

แบบฟอรมท่ีใชติดตามผล และปรับปรุงแกไข เพ่ือใชติดตามผลการลดความสูญเปลาจากการขนสง

สวนที่ตองการใช

การขนสง

การรอคอย
เคร่ืองจักร

เสีย

การรอคอย
เตรียม

เคร่ืองจักร

การรอคอย
เคร่ืองจักร
ทํางาน

วัตถุประสงคความตองการใชแบบฟอรม

การรอคอย
ขั้นตอน
การ

ปฏิบัติงาน

การผลิตมาก
เกินไป

กระบวนการ
ลดความสูญ

เปลา
แบบฟอรมที่ตองการใช
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ตารางที่ 5.2ข ตารางแจกแจงความตองการแบบฟอรม และวัตถุประสงคที่นํามาใช (ตอ) 
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แบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต เพ่ือใชศึกษา และทําความเขาใจกับกระบวนการผลิต

แบบฟอรม Process Activity Mapping เพ่ือใชเก็บขอมูลทางดานเวลา และวิเคราะหขั้นตอนที่ไมเหมาะสมในกระบวนการผลิต
แบบฟอรมการวิเคราะหต้ังคําถาม เพ่ือใชศึกษาความจําเปนของแตละขั้นตอน หาสาเหตุ และแนวทางการปรับปรุง

แบบฟอรมท่ีใชติดตามผล และปรับปรุงแกไข เพ่ือใชติดตามผลการลดความสูญเปลาจากการผลิตท่ีไมเหมาะสม

แบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต เพ่ือใชศึกษา และทําความเขาใจกับกระบวนการผลิต
แบบฟอรมแผนคุณภาพ (Quality Plan) เพ่ือใชศึกษากระบวนการตรวจสอบ และวิเคราะหกระบวนการตรวจสอบ

แบบฟอรมท่ีใชติดตามผล และปรับปรุงแกไข เพ่ือใชติดตามผลการลดความสูญเปลาจากการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม

แบบฟอรมเก็บขอมูลคาใชจาย เพ่ือใชเก็บขอมูลคาใชจายดานการสั่งซื้อ และการจัดเก็บ
แบบฟอรมเก็บขอมูลการเขาออกพัสดุ เพ่ือใชเก็บขอมูลการเขาออกของพัสดุ และนําไปวิเคราะหการรอบเวลาหมุนเวียน

แบบฟอรมวิเคราะหตนทุน เพ่ือใชวิเคราะหตนทุนการบริหารพัสดุคงคลัง

แบบฟอรมวิเคราะหระยะเวลาจัดเก็บ เพ่ือใชสรางกราฟวิเคราะหรอบเวลาการหมุนเวียนของพัสดุคงคลัง
แบบฟอรมการแบงประเภท ABC เพ่ือใชวิเคราะหแบงประเภทของพัสดุคงคลัง

แบบฟอรมการกําหนดคา Min, Max เพ่ือใชวิเคราะห และกําหนดจุดสั่ง และปริมาณสั่ง
แบบฟอรมวิเคราะหปญหาความสูญเปลา เพ่ือใชวิเคราะหสาเหตุ และแนวทางการแกไขปญหาความสูญเปลาจากพัสดุคงคลัง

แบบฟอรมท่ีใชติดตามผล และปรับปรุงแกไข เพ่ือใชติดตามผลการลดความสูญเปลา และปรับปรุงเมื่อผลที่ไดไมตรงตามเปาหมาย

แบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต เพ่ือใชศึกษา และทําความเขาใจกับกระบวนการผลิต
แบบฟอรม Process Activity Mapping เพ่ือใชเก็บขอมูลทางดานเวลา และวิเคราะหขั้นตอนที่มีการเคลื่อนไหวไมเหมาะสม

แบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิตสองมือ เพ่ือใชศึกษา และวิเคราะหการเคลื่อนไหวที่ซับซอนของรางกายที่จุดปฏิบัติงาน

แบบฟอรมท่ีใชติดตามผล และปรับปรุงแกไข เพ่ือใชติดตามผลการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม

แบบฟอรมการรวบรวมปญหา เพ่ือใชรวบรวมปญหาของขอบกพรอง

แบบฟอรมการสรางแผนผังพาเรโต เพื่อจัดลําดับความสําคัญเวลาของปญหาขอบกพรอง

แบบฟอรมการสรางแผนผังกางปลา เพ่ือวิเคราะหหาสาเหตุการเกิดปญหาขอบกพรอง
แบบฟอรมวิเคราะหปญหาความสูญเปลา เพ่ือใชวิเคราะหสาเหตุ และแนวทางการแกไขปญหาความสูญเปลาจากขอบกพรอง

แบบฟอรมท่ีใชติดตามผล และปรับปรุงแกไข เพ่ือใชติดตามผลการลดความสูญเปลา และปรับปรุงเมื่อผลที่ไดไมตรงตามเปาหมาย

การ
เคลื่อนไหว

ที่ไม
เหมาะสม

ขอบกพรอง

สวนที่ตองการใช

กระบวนการ
ผลิตไม
เหมาะสม

การ
ตรวจสอบที่
ไมเหมาะสม

สินคาคง
คลังที่ไม
จําเปน

วัตถุประสงคความตองการใชแบบฟอรม
กระบวนการ
ลดความสูญ

เปลา
แบบฟอรมที่ตองการใช
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ตารางที่ 5.3 สรุปแบบฟอรมที่จะทําการออกแบบ เพื่อรองรับขั้นตอนการลดความสูญเปลา 
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1. แบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต เพ่ือใชศึกษา และทําความเขาใจกับกระบวนการผลิต

2. แบบฟอรม Process Activity Mapping
เพ่ือใชเก็บขอมูล และวิเคราะหทางดานเวลา ดานเครื่องจักร และดานระยะทางของ
กระบวนการผลิต

3. แบบฟอรมการรวบรวมปญหา เพื่อใชบันทึกรวบรวมขอมูลของปญหา
4. แบบฟอรมสรางแผนผังพาเรโต เพื่อใชจัดลําดับความสําคัญของปญหาที่จะนําไปแกไข
5. แบบฟอรมสรางแผนผังกางปลา เพื่อใชวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา

6. แบบฟอรมวิเคราะหปญหาความสูญเปลา เพื่อใชวิเคราะหหาสาเหตุ แนวทางการแกไขปญหา และติดตามผลการแกไข

7. แบบฟอรมติดตามผลปรับปรุงแกไข
เพ่ือใชติดตามผลการลดความสูญเปลา และแนวทางการแกไขปรับปรุง เม่ือไมไดตาม
เปาหมาย

8. แบบฟอรมสรางกราฟแทงรอบเวลา เพื่อใชวิเคราะหรอบเวลาการผลิต กําลังการผลิต และจุดที่เปนคอขวด
9. แบบฟอรมสรางกราฟแจกแจงงานยอย เพื่อใชแสดงใหเห็นถึงรอบเวลาแตละงานยอย และวิเคราะหปรับงานใหสมดุล
10.แบบฟอรมแจงซอม เพ่ือเก็บขอมูลในกรณีที่เกิดมีการขอขัดของของเครื่องจักร
11.แบบฟอรมรวบรวมขอมูลเคร่ืองเสีย เพ่ือใชรวบรวมขอมูลการเสียของเครื่องจักร
12. แบบฟอรมวิเคราะหการใชงาน
เคร่ืองจักร

เพ่ือใชวิเคราะหประสิทธิภาพการบํารุงรักษาเครื่องจักร

13.แบบฟอรมวางแผนบํารุงรักษาเครื่องจักร
เพ่ือใชวางแผนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร ปองกันไมใหเครื่องจักรเกิดการเสีย
กระทันหัน

14. แบบฟอรมเก็บขอมูลการเตรียมเครื่อง เพื่อใชเก็บขอมูลข้ันตอนการเตรียมเคร่ืองจักร

15. แบบฟอรมวิเคราะหประเภทงาน เพื่อใชแบงแยกประเภทงานออกเปน งานภายใน งานภายนอก และความสูญเปลา

16. แบบฟอรมแผนภูมิคน-เครื่องจักร เพ่ือใชศึกษาขั้นตอนการทํางานของคนกับเครื่องจักร และวิเคราะหการทํางาน
17. แบบฟอรมสรางกราฟแทงคน-
เคร่ืองจักร

เพ่ือใชสรุป และวิเคราะหเวลาการทํางานของคนกับเครื่องจักรในหน่ึงรอบเวลา

18. แบบฟอรมแผนภาพการเคลื่อนที่ เพ่ือใชศึกษาเก็บขอมูลเสนทางการเคลื่อนยาย และวิเคราะหเสนทางการเคลื่อนยาย
19.แบบฟอรมรวิเคราะหต้ังคําถาม เพื่อใชศึกษาความจําเปนของแตละข้ันตอน หาสาเหตุ และแนวทางการปรับปรุง
20. แบบฟอรมแผนการตรวจสอบคุณภาพ เพ่ือใชศึกษากระบวนการตรวจสอบ และวิเคราะหกระบวนการตรวจสอบ
21. แบบฟอรมเก็บขอมูลคาใชจาย เพื่อใชเก็บขอมูลคาใชจายดานการส่ังซื้อ และการจัดเก็บ
22. แบบฟอรมวิเคราะหตนทุน เพื่อใชวิเคราะหตนทุนการบริหารพัสดุคงคลัง
23. แบบฟอรมกําหนดคา Min, Max เพ่ือใชวิเคราะห และกําหนดจุดสั่ง และปริมาณสั่ง
24. แบบฟอรมเก็บขอมูลการเขาออกพัสดุ เพ่ือใชเก็บขอมูลการเขาออกของพัสดุ และนําไปวิเคราะหการรอบเวลาหมุนเวียน
25. แบบฟอรมวิเคราะหระยะเวลาการ
จัดเก็บ

เพ่ือใชสรางกราฟวิเคราะหรอบเวลาการหมุนเวียนของพัสดุคงคลัง

26. แบบฟอรมแบงประเภท ABC เพ่ือใชวิเคราะหแบงประเภทของพัสดุคงคลัง
27. แบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต
สองมือ

เพื่อใชศึกษา และวิเคราะหการเคลื่อนไหวที่ซับซอนของรางกายที่จุดปฏิบัติงาน

เอกสารที่นํามารองรับขั้นตอนการ
ลดความสูญเปลา

วัตถุประสงคความตองการใชแบบฟอรม

กระบวนการลดความสูญเปลาที่นําแบบฟอรมไปใช

 
ตารางที่ 5.3 จะไดแบบฟอรมที่จะตองทําการออกแบบ และสรางขึ้นมาเพื่อรองรับในแตละ

ขั้นตอนของกระบวนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ แตบางแบบฟอรมสามารถที่จะสราง
รวมกันในแบบฟอรมเดียวกันได (ตัวอยางแบบฟอรมแนบอยูในภาคผนวก ค) ซ่ึงจะมีแนวทางการ
สรางแบบฟอรมมารองรับในแตละขั้นตอนของกระบวนการลดความสูญเปลาดังนี้ 



  105 

 แนวทางการสรางแบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลติ 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อใชศึกษาเก็บขอมูล และทําความเขาใจกับ
กระบวนการผลิตใหเห็นเปนภาพไดอยางชัดเจน ซ่ึงการออกแบบจะตองมีพื้นที่ในการบันทึก
สัญลักษณของกระบวนการผลิต ดังนั้นการออกแบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation 
Process Chart) จะสรางเปนพื้นที่วางสําหรับทําการบันทึกสัญลักษณของกระบวนการผลิต (การ
ปฏิบัติงาน การเคลื่อนที่ การตรวจสอบ การรอคอย และการจัดเก็บ) และในสวนดานลางของ
แบบฟอรมไดทําการออกแบบใหมีสัญลักษณของกระบวนการผลิต พรอมตัวอยางการใชสัญลักษณ
นําไปแทนขั้นตอนของกระบวนการผลิตที่เปนรูป เพื่อใหสามารถนําสัญลักษณตางๆ ไปแทน
กระบวนการผลิตอยางถูกตอง และเขาใจไดโดยงาย 
 แนวทางการสรางแบบฟอรม Process Activity Mapping 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อใชเก็บขอมูล และวิเคราะหทางดานเวลา ดาน
เครื่องจักร และดานระยะทางกระบวนการผลิต ซ่ึงแนวทางการออกแบบจะมีลักษณะแบบ Process 
Activity Mapping (Peter Hines และ Nick Rich, 1997) แตจากการศึกษาพบวาแบบฟอรม Process 
Activity Mapping จะมีลักษณะคลายกับแผนภูมิขนวนการผลิตแบบตอเนื่อง (George Kanawaty, 
1992) ดังนั้นจึงไดออกแบบฟอรมโดยการดัดแปลงจากแบบฟอรมแผนภูมิขนวนการผลิต
แบบตอเนื่องที่เปนภาษาอังกฤษใหเปนภาษาไทย และเพิ่มเติมขอดีของ Process Activity Mapping 
เขาไปในสวนการบันทึกเครื่องจักร และจํานวนคนที่ใชในแตละขั้นตอน พรอมกับมีสวนในการ
วิเคราะหประสิทธิภาพกระบวนการของการสรางมูลคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑทั้งในดานของเวลา และ
ปริมาณทรัพยากรคนที่ใชไปกับการสรางมูลคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑ พรอมกับเปลี่ยนชื่อเปนแผนภูมิ
การไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) 
 แนวทางการสรางแบบฟอรมรวบรวมปญหา 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อบันทึกรวบรวมขอมูลของปญหา ซ่ึงแนวทางการ
ออกแบบไดออกแบบตามใบรายการตรวจสอบ (วีรพจน ลือประสิทธ์ิกุล, 2543: 25) แตจะเพิ่มชอง
บันทึกมูลคาตอหนวย เพื่อไมใหมองปญหาเพียงมิติเดียวจากจํานวนของปญหา แตใหความสําคัญ
กับมูลคาของปญหาดวย และไดเพิ่มเติมในสวนการคิดเปอรเซ็นต เปอรเซ็นตสะสม และการ
จัดลําดับความสําคัญเขาไปดวย 
 แนวทางการสรางแบบฟอรมสรางแผนผังพาเรโต 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อใชจัดลําดับความสําคัญของปญหาที่จะนําไป
แกไข ซ่ึงการออกแบบจะตองมีพื้นที่สําหรับการสรางกราฟพาเรโต ดังนั้นการออกแบบฟอรมพาเร
โตใหเปนสวนที่สามารถสรางเปนกราฟได โดยจะมีแกนของกราฟไวใหสามแกนคือ แกนแนวตั้ง
ดานซายมือจะเปนจํานวนปริมาณของปญหา และมูลคาการสูญเสีย แกนแนวตั้งดานขวาจะเปน
เปอรเซ็นตสะสม และแกนแนวนอนจะเปนประเภทของปญหา แตจากการสังเกตขั้นตอนการลด
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ความสูญเปลา และตารางที่ 4.16 จะพบวาแบบฟอรมรวบรวมปญหา กับแบบฟอรมแผนผังพาเรโต
จะใชควบคูกันไป จึงไดทําการรวมอยูในแบบฟอรมเดียวกัน และเปลี่ยนชื่อเปนแบบฟอรมบันทึก
ปญหา และขอบกพรอง 

แนวทางการสรางแบบฟอรมแผนผังกางปลา 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อใชวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา จะไดนําสาเหตุ
ของปญหาเหลานั้นไปหาแนวทางการแกไขปรับปรุงตอไป ซ่ึงแนวทางการออกแบบไดนําแผนผัง
กางปลาที่ยังไมไดมีการบันทึกมาใสไวในแบบฟอรม โดยจะมีหัวปลาเปนกรอบวางไวใหใสปญหา 
สวนกางสาเหตุหลักของปญหาไดใสสาเหตุที่ทั่วไปนิยมระบุคือ คน (Man) เครื่องจักร/อุปกรณ 
(Machine) วัตถุดิบ (Material) วิธีการ (Method) และสภาพแวดลอม (Environment) และไดทําการ
ออกแบบใหมีการบันทึกขอมูลจุดควบคุม ระดับปญหาปจจุบัน เปาหมาย และกําหนดการเสร็จ 
เพื่อใหมีกรอบในการวิเคราะหสาเหตุของปญหา และเปนแนวทางในการเลือกสาเหตุไปแกปญหา 
 แนวทางการสรางแบบฟอรมตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุ แนวทางการแกไข และ
ติดตามผลการแกไข ซ่ึงแนวทางการออกแบบจะตองใหสามารถนําไปวิเคราะหสาเหตุของปญหาที่
ไมซับซอนมาก จะไดเปนการงายตอการวิเคราะหปญหาของผูใช โดยไมจําเปนตองใชแผนผัง
กางปลาที่ใชสําหรับวิเคราะหปญหาที่มีความซับซอน และยากตอการใชงาน หรือจะใชแบบฟอรม
หลังจากวิเคราะหแผนผังกางปลาแลวนําเอาสาเหตุที่ไดจากการวิเคราะหมาสรุปในแบบฟอรมนีก้ไ็ด
เชนกัน เพื่อหาแนวทางการแกไขปองกัน และติดตามผลตอไป ดังนั้นการออกแบบฟอรมจะมีชอง
ใหทําการบันทึกลักษณะปญหาความสูญเปลา ผลกระทบ และความรุนแรง เพื่อทําใหทราบวา
ปญหาที่จะทําการแกไขมีความรุนแรง หรือมีความเหมาะสมเพียงใดที่จะทําการแกปญหาอยาง
เรงดวน และมีสวนที่ใหบันทึกสาเหตุหลักของการเกิดปญหา โดยมีชองใหทําเครื่องหมายวาสาเหตุ
เกิดจากอะไร เพื่อเปนการใหผูวิเคราะหสามารถวิเคราะหใหครอบคลุมถึงสาเหตุในทุกดาน รวมถึง
ไดมีชองบันทึกแนวทางการแกไขปองกัน และผูรับผิดชอบ เพื่อที่จะนํามาตรการไปแกไขไดทันที 
พรอมกับมีสวนที่ใหบันทึกกําหนดการเสร็จ เพื่อใชในการติดตามผลการแกปญหาความสูญเปลา 
 แนวทางการสรางแบบฟอรมตารางการติดตามผลการลดความสูญเปลา 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อใชติดตามผลการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ 
และนําผลการแกไขปรับปรุงมาทําการทบทวนแนวทางการแกปญหา เมื่อผลที่ออกมาไมไดตาม
เปาหมาย ซ่ึงแนวทางการออกแบบจะตองใหมีการบันทึกตัวช้ีวัดหลักของแตละกระบวนการลด
ความสูญเปลา และวัตถุประสงคใหครอบคลุมครบทุกความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ เพื่อใหสามารถ
บรรลุผลในการแกปญหาความสูญเปลาไดอยางครบถวน และมีสวนใหบันทึกผลที่ไดจากการแกไข
ปรับปรุงในแตละเดือน และไตรมาส เพื่อสามารถติดตามผลการแกปญหาไดอยางตอเนื่อง ไมให
การแกปญหามีการหยุดชะงักเนื่องจากขาดการติดตามผล และถึงแมจะมีการหยุดชะงักก็จะทําให
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สามารถทราบไดทันที เนื่องจากไมมีการบันทึก พรอมกับมีสวนที่ใชบันทึกปญหา เมื่อกระบวนการ
แกปญหาในเบื้องตนไมสามารถทําการแกปญหาใหบรรลุถึงเปาหมายได พรอมกับการวิเคราะห
สาเหตุ และแนวทางการแกไขตอไป  
 แนวทางการสรางแบบฟอรมสรางกราฟแทงรอบเวลา 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อวิเคราะหรอบระยะเวลาการผลิต กําลังการผลิต 
และจุดที่เปนคอขวด ดังนั้นแนวทางการออกแบบจะสรางกราฟแทงรอบเวลาใหสามารถทําการ
สรางกราฟแทงที่แสดงรอบเวลาของแตละกระบวนการได โดยจะมีแกนแนวตั้งแสดงเวลาที่ใชใน
การผลิตของแตละขั้นตอน และแกนแนวนอนแสดงกระบวนการผลิต เพื่อนําไปวิเคราะหรอบ
ระยะเวลาของกระบวนการผลิต และศึกษาจุดที่เปนคอขวดของกระบวนการ รวมทั้งมีสวนที่จะ
คํานวณกาํลังการผลิตตอวันของทั้งกระบวนการผลิตเพิ่มเติมขึ้นมาดวย 

แนวทางการสรางแบบฟอรมสรางกราฟแจกแจงงานยอย 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อใชแสดงใหเห็นถึงรอบเวลาแตละงานยอย และ
วิเคราะหปรับงานใหสมดุล ซ่ึงแนวทางการออกแบบจะสรางกราฟสําหรับการแจกแจงงานยอย จะมี
ความคลายคลึงกับกราฟแสดงรอบเวลาการผลิต ตรงที่แกนแนวตั้งแสดงเวลาที่ใชในการผลิตของ
แตละขั้นตอน แตมีความแตกตางกันที่แกนแนวนอนแสดงจํานวนพนักงาน และแตละพนักงานจะมี
กราฟแทงที่โปรงไมไดทําการระบายทึบไวให สําหรับสรางเปนกราฟภาระงานยอยในแตละ
พนักงาน และเนื่องจากแบบฟอรมสรางกราฟแทงรอบเวลา และแบบฟอรมสรางกราฟแจกแจงงาน
ยอยสามารถที่จะสรางใหอยูในแบบฟอรมเดียวกันได จึงไดทําการรวมแบบฟอรมเขาดวยกัน และ
เปล่ียนชื่อเปนแบบฟอรมกราฟภาระงาน 
 แนวทางการสรางแบบฟอรมใบแจงซอม 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อเก็บขอมูลในกรณีที่เกิดมีการขอขัดของของ
เครื่องจักร ซ่ึงแนวทางการออกแบบจะตองมีสวนของการบันทึกอยูสามสวน สวนที่หนึ่งจะเปน
สวนที่ใหผูแจงซอมทําการบันทึกซ่ึงจะมีรายละเอียดของการเกิดขอขัดของของเครื่องจักร เชนชื่อ
เครื่องจักร อาการเสีย และวันเวลาที่เสีย เปนตน สวนที่สองจะเปนสวนที่ผูปฏิบัติงาน หรือผูซอม
บันทึกถึงสาเหตุ การแกไขขอขัดของ วันที่ซอม และเวลาที่เครื่องจักรสามารถเดินเครื่องได และได
เพิ่มเติมสวนที่บันทึกชิ้นสวนที่ไดนําไปใช เพื่อนําขอมูลการใชช้ินสวนไปควบคุมพัสดุคงคลังใน
ระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) ตอไป และสวนสุดทายจะเปนสวนการ
ตรวจรับงานที่ไดแกไข หรือซอมแซม โดยจะมีผูแจง หรือหัวหนาหนวยงานที่เครื่องขัดของ และผู
แกไข หรือหัวหนาหนวยงานที่ทําการแกไขรวมกันตรวจรับงาน 
 แนวทางการสรางแบบฟอรมรวบรวมขอมูลเคร่ืองเสีย 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อใชรวบรวมขอมูลการเสียของเครื่องจักร ซ่ึง
แนวทางการออกแบบจะตองมีสวนที่ใชการรวบรวมขอมูลจากแบบฟอรมใบแจงซอม ที่จําเปน เชน 
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เลขที่แจง รหัสเครื่อง หนวยงาน รายการแจงซอมแซม ผูปฏิบัติงาน ชองบันทึกชั่วโมงที่เครื่องจักร
เกิดการขัดของ และสวนที่ใชสําหรับรวมชั่วโมงเครื่องจักรขัดของ เพื่อนําไปใชในการวิเคราะห
ประสิทธิภาพการบํารุงรักษาเครื่องจักรตอไป และแบบฟอรมรวบรวมขอมูลเครื่องเสียนี้ยังมี
ประโยชนสามารถใชในการติดตามงานการซอมบํารุงไดอีกทางหนึ่ง 

แนวทางการสรางแบบฟอรมวิเคราะหการใชงานเครื่องจักร 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อใชวิเคราะหประสิทธิภาพของการบํารุงรักษา
เครื่องจักร ซ่ึงแนวทางการออกแบบจะตองมีสวนที่ใชคํานวณประสิทธิภาพการบํารุงรักษา
เครื่องจักร โดยนําขอมูลรวมชั่วโมงเครื่องจักรหยุดที่ไดจากแบบฟอรมรวบรวมเครื่องเสีย และเพิ่ม
สวนของขอมูลจํานวนชั่วโมงทํางานเขาไปดวย แตเนื่องจากในสวนของการวิเคราะหการใชงาน
ของเครื่องจักรมีอยูเพียงเล็กนอย และยังตองใชขอมูลจากแบบฟอรมรวบรวมเครื่องเสียดวย จึงได
รวมใหเปนแบบฟอรมเดียวกัน และเปลี่ยนชื่อเปนแบบฟอรมทะเบียนการซอมบํารุง 
 แนวทางการสรางแบบฟอรมแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อวางแผนการบํารุงรักษา ใหสามารถยืดอายุการใช
งานของเครื่องจักร ปองกันไมใหเครื่องจักรเกิดการเสียกะทันหัน ซ่ึงแนวทางการออกแบบจะตองมี
สวนบันทึกรายละเอียด และสวนท่ีใชกําหนดชวงเวลาการบํารุงรักษา ดังนั้นจึงไดนํารูปแบบของ 
Gantt Chart มาวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร โดยจะมีชองที่ใชบันทึกรายละเอียดของงานจะ
ไดมาจากการวิเคราะหสาเหตุที่ทําใหเครื่องจักรเสีย พรอมกับในสวนของ Gantt Chart ไดนําสวน
ของการติดตามผลการดําเนินงานใหไดเปนไปตามแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร เพื่อสามารถ
ติดตามผลการดําเนินงานใหตรงไปตามแผนที่วางไว 
 แนวทางการสรางแบบฟอรมเก็บขอมูลการเตรียมเคร่ืองจักร 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อใชศึกษาเก็บขอมูลของขั้นตอน และเวลาการ
เตรียมเครื่องจักรในแตละกระบวนการ ซ่ึงแนวทางการออกแบบฟอรมจะตองมีสวนที่ใชเก็บขอมูล
ขั้นตอนการเตรียมเครื่องจักร ที่ประกอบดวยขั้นตอนการเตรียมเครื่องจักร และเวลาที่ใชดวยกัน 
ดังนั้นจึงไดมีชองการบันทึกขอมูลของขั้นตอนการเตรียมเครื่องจักร ซ่ึงจะมีบันทึกขั้นตอนยอยใน
การเตรียมเครื่องจักร และเวลาที่ใชในแตละขั้นตอนยอย (พิทักษ พฤทธิสาริกร วิจักขณ รัตนสุวรรณ 
และกิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2536: 21)  

แนวทางการสรางแบบฟอรมวิเคราะหประเภทงาน 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อใชวิเคราะหแบงแยกประเภทงานออกเปนงาน
ภายใน ภายนอก หรือเปนความสูญเปลา เครื่องจักร ซ่ึงแนวทางการออกแบบสวนที่ใชวิเคราะห
ประเภทงาน โดยการแยกประเภทงานออกเปน งานภายใน งานภายนอก และความสูญเปลา (พิทักษ 
พฤทธิสาริกร วิจักขณ รัตนสุวรรณ และกิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2536: 21) และสวนของชองที่
สําหรับบันทึกจุดที่ควรปรับปรุง ไดสรางขึ้นเพื่อเปนแนวทางการการปรับปรุงจากผูวิเคราะหงาน 
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พรอมกับเพิ่มสวนที่ใชศึกษาสัดสวนของเวลาในแตละประเภทงาน แตจากการลักษณะการใชงาน
จะสามารถรวมแบบฟอรมเก็บขอมูลการเตรียมเครื่องจักร และแบบฟอรมวิเคราะหประเภทของงาน
ใหรวมเปนแบบฟอรมเดียวกันได และไดเปล่ียนชื่อเปนแบบฟอรมตารางวิเคราะหการเตรียมเครื่อง 
 แนวทางการสรางแบบฟอรมแผนภูมิคน – เคร่ืองจักร 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อศึกษาเก็บขอมูลข้ันตอนการทํางาน และวิเคราะห
การทํางานของคนกับเคร่ืองจักร ซ่ึงไดออกแบบตามแนวทางแผนภูมิคน-เครื่องจักร (วีรพจน ลือ
ประสิทธิกุล และกิติศักดิ์ พลอยเจริญพานิช, 2534: 65) ซ่ึงในสวนของแผนภูมิคน-เครื่องจักรจะทํา
การบันทึกขั้นตอนการทํางานของพนักงาน และเครื่องจักร บันทึกเวลา และสถานการณทํางานใน
แตละขั้นตอน พรอมกับมีสวนการวิเคราะหสัดสวนของเวลาการทํางานของทั้งคน และเครื่องจักร 

แนวทางการสรางแบบฟอรมสรางกราฟแทงคน – เคร่ืองจักร 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อใชสรุป และวิเคราะหการทํางานของคนกับ
เครื่องจักรในหนึ่งรอบเวลา ซ่ึงแนวทางการออกแบบตองการสรางกราฟแทงแสดงการทํางาน
ระหวางคน และเครื่องจักรในหนึ่งรอบการทํางาน เพื่อใชแสดงเวลา และความสัมพันธในการ
ทํางานระหวางคนกับเครื่องจักรใหเห็นเปนภาพไดอยางชัดเจน ดังนั้นการออกแบบไดสรางพื้นที่ใน
การสรางกราฟ โดยใหแกนแนวตั้งเปนประเภทของคน และเครื่องจักร สวนแกนแนวนอนเปนเวลา
ที่ใชในแตละขั้นตอนของทั้งคน และเครื่องจักร แตเนื่องจากสามารถที่จะรวมแบบฟอรมแผนภูมิคน 
– เครื่องจักร และแบบฟอรมสรางกราฟแทงคน – เครื่องจักร ใหอยูในแบบฟอรมเดียวกันได และได
เปล่ียนชื่อเปนแบบฟอรมตารางการทํางานของคนกับเครื่องจักร 
 แนวทางการสรางแบบฟอรมแผนภาพการเคลื่อนท่ี 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อใชศึกษาเก็บขอมูลเสนทางการเคลื่อนยาย และ
วิเคราะหเสนทางการเคลื่อนยายที่เกิดขึ้นระหวางกระบวนการผลิต ตั้งแตการเบิกวัตถุดิบ จนกระทั้ง
ขนยายเขาคลังสินคา ซ่ึงแนวทางการออกแบบจะสรางเปนพื้นที่วางสําหรับวาดแผนผังของพื้นที่
การทํางานตามสภาพความเปนจริง และวางสัญลักษณของกระบวนการผลิต (การปฏิบัติงาน การ
เคลื่อนที่ การตรวจสอบ การรอคอย และการจัดเก็บ) ตามจุดที่มีการทํากิจกรรมลงไปในพื้นที่การ
ทํางานนั้น และสวนดานลางของแบบฟอรมไดทําการออกแบบใหมีสัญลักษณของกระบวนการ
ผลิต พรอมกับตัวอยางการใชสัญลักษณนําไปแทนขั้นตอนของกระบวนการผลิตที่เปนรูป เพื่อให
สามารถนําสัญลักษณตางๆ ไปแทนกระบวนการผลิตอยางถูกตอง และเขาใจไดโดยงาย 
 แนวทางการสรางแบบฟอรมตารางวิเคราะหตั้งคําถาม 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อศึกษาวิเคราะหความจําเปนของขั้นตอน หรือ
กระบวนการปฏิบัติงานที่ไดกระทําอยูในปจจุบัน และหาแนวทางการลด หรือกําจัดขั้นตอนที่ไม
จําเปนออกไป ซ่ึงแนวทางการออกแบบจะนําแนวทางการตั้งคําถาม 5W 1H มาสรางเปนตารางเพื่อ
ใชถามถึงความจําเปนของกระบวนการที่ทําการวิเคราะห และไดเพิ่มเติมอีกหนึ่งคําถามเขาไป คือ 
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“เทาไร (How much)” เปนการถามถึงจํานวนเงินที่ตองเสียไป เพื่อใชในการวิเคราะหถึงความคุมคา
ในการปรับปรุงแกไขกระบวนการผลิตนั้น พรอมกับนําแนวทางการตั้งคําถามทําไม (Why) หาครั้ง
มาสรางเปนตาราง (บัณฑิต ประดิษฐานุวงษ และกิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2536: 38) เพื่อคนหา
แนวทางการลด หรือกําจัดขั้นตอน หรือกระบวนการผลิตนั้นออกไป และเปลี่ยนชื่อเปนตาราง
วิเคราะหโดยใชเทคนิคตั้งคําถาม 
 แนวทางการสรางแบบฟอรมแผนตรวจสอบคุณภาพ 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อสรางเปนมาตรฐานการตรวจสอบในการควบคุม
คุณภาพ เพื่อศึกษา และวิเคราะหกระบวนการตรวจสอบ ซ่ึงแนวทางการออกแบบไดนําแนวทาง
ของแผนคุณภาพ (Quality Plan) ในระบบ ISO 9000:2000 มาออกแบบสรางเปนแบบฟอรม และ
แบบฟอรมจะมีสวนสําคัญที่ไดสรางไวใหทําการบันทึกคือ ช่ือกระบวนการ รายการตรวจสอบ 
เกณฑการยอมรับ ความถี่ในการตรวจ ผูรับผิดชอบ วิธีการตรวจ วิธีการแกไข และเอกสารอางอิง 
เพื่อนําไปเปนมาตรฐานการตรวจสอบในการควบคุมคุณภาพ 
 แนวทางการสรางแบบฟอรมเก็บขอมูลคาใชจาย 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อเก็บขอมูล คาใชจายในการบริหารพัสดุคงคลัง 
ซ่ึงแนวทางการออกแบบจะมีสวนการเก็บขอมูลที่จําเปนตอการใชคํานวณคาใชจายการบริหารพัสดุ
คงคลัง โดยออกแบบใหมีชองบันทึกขอมูลดานรายการพัสดุคงคลัง ยอดใช/ขาย ราคาตอหนวย คา
จัดเกบ็ คาใชจายในการสั่งซื้อ/ผลิต และจํานวนที่ส่ังซื้อ/ผลิต  
 แนวทางการสรางแบบฟอรมวิเคราะหตนทุน 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อใชวิเคราะหตนทุนการบริหารพัสดุคงคลัง ซ่ึง
แนวทางการออกแบบจะมีสวนที่ใชในการคํานวณ และวิเคราะหคาใชจายในการบริหารพัสดุคงคลงั 
โดยสวนของการวิเคราะหคาใชจายการบริหารพัสดุคงคลังจะนําขอมูลจากแบฟอรมเก็บขอมูล
คาใชจาย และแบบฟอรมกําหนดคา Min, Max มาคํานวณคาใชจายการสั่ง รวมกับคาใชจายในการ
จัดเก็บ เพื่อใชเปนตัวเลขเปรียบเทียบของคาใชจายในการบริหารพัสดุคงคลัง เมื่อระบบการควบคุม
ปริมาณพัสดุคงคลังมีการเปลี่ยนแปลงปริมาณในสวนของจดุสั่ง และปริมาณการสั่ง 
 แนวทางการสรางแบบฟอรมการกําหนดคา Min, Max 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อใชวิเคราะห และกําหนดจุดสั่ง และปริมาณสั่ง 
ซ่ึงแนวทางการออกแบบจะมีสวนที่ใชกําหนดการกําหนดจุดสั่งซื้อ/ผลิต และจํานวนที่จัดเก็บ (Min, 
Max) จะเปนผลที่เกิดจากการเก็บขอมูล และคํานวณปริมาณการสั่งซื้อ/ผลิตท่ีเหมาะสม ซ่ึงในทาง
การปฏิบัติจะไดนําคา Min และ Max ไปใชควบคุมปริมาณพัสดุคงคลัง แตเนื่องจากแบบฟอรมเก็บ
ขอมูลคาใชจาย แบบฟอรมวิเคราะหตนทุน และแบบฟอรมการกําหนดคา Min, Max จะตองใช
ขอมูลรวมกัน ดังนั้นจึงนําแบบฟอรมทั้งสามมารวมกัน และเปลี่ยนชื่อเปนแบบฟอรมตารางการ
ควบคุมพัสดุคงคลัง 



  111 

 แนวทางการสรางแบบฟอรมเก็บขอมูลการเขาออกพัสดุ 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อใชเก็บขอมูลการเขา-ออกของพัสดุคงคลัง และ
นําไปวิเคราะหรอบระยะเวลาการหมุนเวียนของพัสดุคงคลัง ซ่ึงแนวทางการออกแบบไดสรางเปน
ตารางเก็บจํานวนการเขา-ออก และปริมาณสะสมของพัสดุคงคลังแตละรายการในแตละเดือน 
เพื่อที่จะนําขอมูลที่ไดจากการบันทึกปริมาณสะสมการเขา-ออกของพัสดุคงคลังไปสรางเปนกราฟ
สะสมของปริมาณพัสดุคงคลัง 
 แนวทางการสรางแบบฟอรมวิเคราะหระยะเวลาการจัดเก็บ 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อศึกษาวิเคราะหรอบระยะเวลาการหมุนเวียนของ 
ปริมาณที่จัดเก็บแตละเดือน และแนวโนมการจัดเก็บพัสดุคงคลัง ซ่ึงแนวทางการออกแบบไดสราง
พื้นที่ในการสรางกราฟ แกนแนวตั้งเปนปริมาณพัสดุซ่ึงมีจุดวางไวใหเติมตัวเลขของจํานวนปริมาณ
พัสดุคงคลัง และแกนแนวนอนเปนเวลา ซ่ึงไดกําหนดแกนเวลาใหเปนเดือน เพื่อนํากราฟดังกลาว
ไปวิเคราะหรอบระยะเวลาการหมุนเวียน ปริมาณการจัดเก็บในแตละเดือน และแนวโนมของ
ปริมาณการจัดเก็บพัสดุคงคลังที่จะเกิดขึ้น (ประเสริฐ อัครประถมพงศ, 2538) และไดเปลี่ยนชื่อเปน
แบบฟอรมกราฟสะสมของปริมาณพัสดุคงคลัง 
 แนวทางการสรางแบบฟอรมแบงประเภท ABC 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อแบงประเภท ABC ของพัสดุคงคลัง และนํา
ประเภทของพัสดุคงคลังไปกําหนดแนวทางการควบคุมปริมาณพัสดุคงคลัง ซ่ึงแนวทางการ
ออกแบบไดสรางตารางเก็บขอมูลที่จะนํามาคํานวณหามูลคาในหนึ่งรอบ ซ่ึงขอมูลที่ตองบันทึกคือ 
รายการพัสดุ ราคาตอหนวย และปริมาณการใชในหนึ่งรอบ พรอมกับมีสวนที่ใชคํานวณมูลคาใน
หนึ่งรอบ เปอรเซ็นตมูลคา เปอรเซ็นตมูลคาสะสม และชองสําหรับทําการบันทึกประเภทของพัสดุ
คงคลังวาเปนประเภท A B หรือ C และนําประเภทของพัสดุคงคลังไปกําหนดแนวทางการควบคุม
ปริมาณพัสดุคงคลังตามความสําคัญของประเภทพัสดุ และไดเปล่ียนชื่อเปนแบบฟอรมตารางการ
แบงประเภทของพัสดุคงคลัง 
 แนวทางการสรางแบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิตสําหรับสองมือ 
  วัตถุประสงคของแบบฟอรม เพื่อศึกษาเก็บขอมูล และวิเคราะหการปฏิบัติงานของ
มือในกระบวนการ หรือขั้นตอนที่มีการใชมือผลิต หรือประกอบ ซ่ึงแนวทางการออกแบบไดสราง
แบบฟอรมตามแผนภูมิขบวนการผลิตสําหรับสองมือ (George Kanawaty, 1992) แตไดแปลงจาก
ภาษาอังกฤษมาเปนภาษาไทย และไดเพิ่มเติมตัวอยางรูปภาพการทํางานของมือท่ีใชสัญลักษณแทน
อากับกริยาการทํางานตางๆ ของมือ เพื่อใหสามารถนําสัญลักษณตางๆ มาแทนการทํางานของมอืได
อยางถูกตอง และเขาใจไดโดยงาย 
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การสรางแบบฟอรมจะมีการกําหนดรหัส และหมายเลขแบบฟอรมกํากับ ซ่ึง
หมายเลขที่ตามหลังอยูสามหลักจะมีความหมายตามตารางที่ 5.4 และมีแนวทางการสรางแบบฟอรม
ที่จะมารองรับในแตละขั้นตอนของกระบวนการลดความสูญเปลาดังนี้ 

หลักที3่หลักที2่หลักที่1
xxxSF     −  

 
ตารางที่ 5.4 ความหมายของรหัสของแบบฟอรม 
หมาย
เลข

ความหมายเลขหลักท่ี 1 ความหมายเลขหลักท่ี 2 ความหมายเลขหลักท่ี 3

0 เปนแบบฟอรมที่นําไปใชในหลายกระบวนการลด
ความสูญเปลา

1 เปนแบบฟอรมที่นําไปใชในกระบวนการลดความ
สูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป

2 เปนแบบฟอรมที่นําไปใชในกระบวนการลดความ
สูญเปลาจากการรอคอย

3 เปนแบบฟอรมที่นําไปใชในกระบวนการลดความ
สูญเปลาจากการขนสง

4 เปนแบบฟอรมที่นําไปใชในกระบวนการลดความ
สูญเปลาจากการกระบวนการที่ไมเหมาะสม

5 เปนแบบฟอรมที่นําไปใชในกระบวนการลดความ
สูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน

6 เปนแบบฟอรมที่นําไปใชในกระบวนการลดความ
สูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม

7 เปนแบบฟอรมที่นําไปใชในกระบวนการลดความ
สูญเปลาจากขอบกพรอง

หมายถึงลําดับของกระบวนการลดความสูญ
เปลาที่แยกยอยไปในกระบวนการลดความ

สูญเปลานั้น

หมายถึงลําดับของแบบฟอรมที่ใชใน
กระบวนการลดความสูญเปลา

 
 
 จากแนวทางการสรางแบบฟอรมจะเห็นไดวาเอกสารที่นํามารองรับในแตละขั้นตอนการ
ลดความสูญเปลาบางขั้นตอนใชเอกสารเหมือนกัน และเอกสารที่รองรับบางขั้นตอนสามารถที่จะ
นํามารวมกันได ดังนั้นจึงจะไดนํารายละเอียดของแตละเอกสารที่นํามารองรับขั้นตอนของ
กระบวนการลดความสูญเปลาทําการสรางเปนแบบฟอรม เพื่อรองรับขั้นตอนการศึกษาความสูญ
เปลา ขั้นตอนการวิเคราะห และปรับปรุง รวมถึงขั้นตอนในการติดตามผล โดยจะทําการตั้งชื่อ
แบบฟอรม และรหัสของแบบฟอรม ซ่ึงรายละเอียดของเอกสาร การรวมเอกสารที่นํามารองรับ การ
เปลี่ยนเปนชื่อแบบฟอรม และรหัสแบบฟอรม รวมถึงกระบวนการลดความสูญเปลาที่ไดนํา
แบบฟอรมไปใชจะสามารถสรุปไดตามตารางที่ 5.5 
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ตารางที่ 5.5 สรุปแบบฟอรมที่นํามารองรับกระบวนการลดความสูญเปลา 
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1. แบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต แผนภูมิกระบวนการผลิต SF-001
2. แบบฟอรม Process Activity Mapping แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต SF-002
3. แบบฟอรมการรวบรวมปญหา

4. แบบฟอรมสรางแผนผังพาเรโต

5. แบบฟอรมสรางแผนผังกางปลา แผนผังกางปลา SF-004
6. แบบฟอรมวิเคราะหปญหาความสูญเปลา ตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน SF-005
7. แบบฟอรมติดตามผลปรับปรุงแกไข ตารางการติดตามผลการลดความสูญเปลา SF-006
8. แบบฟอรมสรางกราฟแทงรอบเวลา

9. แบบฟอรมสรางกราฟแจกแจงงานยอย

10.แบบฟอรมแจงซอม ใบแจงซอม SF-211
11.แบบฟอรมรวบรวมขอมูลเครื่องเสีย

12. แบบฟอรมวิเคราะหการใชงานเครื่องจักร

13.แบบฟอรมวางแผนบํารุงรักษาเครื่องจักร แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําป SF-213
14. แบบฟอรมเก็บขอมูลการเตรียมเครื่อง

15. แบบฟอรมวิเคราะหประเภทงาน

16. แบบฟอรมแผนภูมิคน-เคร่ืองจักร

17. แบบฟอรมสรางกราฟแทงคน-เครื่องจักร

18. แบบฟอรมแผนภาพการเคลื่อนที่ แผนภาพการเคลื่อนที่ (Flow Diagram) SF-311
19.แบบฟอรมรวิเคราะหตั้งคําถาม ตารางวิเคราะหโดยใชเทคนิคตั้งคําถาม SF-411
20. แบบฟอรมแผนการตรวจสอบคุณภาพ แผนการตรวจสอบคุณภาพ (Quality Plan) SF-421
21. แบบฟอรมเก็บขอมูลคาใชจาย

22. แบบฟอรมวิเคราะหตนทุน

23. แบบฟอรมกําหนดคา Min, Max

24. แบบฟอรมเก็บขอมูลการเขาออกพัสดุ ตารางการเขา-ออกพัสดุคงคลัง SF-512
25. แบบฟอรมวิเคราะหระยะเวลาการจัดเก็บ กราฟสะสมของปริมาณพัสดุคงคลัง SF-513
26. แบบฟอรมแบงประเภท ABC ตารางการแบงประเภทของพัสดุคงคลัง SF-514
27. แบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิตสองมือ แผนภูมิกระบวนการผลิตสําหรับสองมือ SF-611

รหัส
แบบฟอรม

กระบวนการลดความสูญเปลาท่ีนําแบบฟอรมไปใช

ตารางการทํางานของคนกับเครื่องจักร

ตารางการควบคุมพัสดุคงคลัง

เอกสารที่นํามารองรับขั้นตอนการลด
ความสูญเปลา

แบบฟอรมท่ีจะตองทําการสรางเพื่อรองรับ
กระบวนการลดความสูญเปลา

ตารางบันทึกปญหา/ขอบกพรอง

SF-231

SF-511

SF-003

ทะเบียนการซอม

ตารางวิเคราะหการเตรียมเคร่ือง

SF-212

SF-221

กราฟแสดงภาระงาน SF-111
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4. การปรับปรุงดานแบบฟอรมของขั้นตอนการลดความสูญเปลา 
จากการนําไปประยุกตใชงานกับโรงงานกรณีศึกษา และผลการประเมินหัวขอ

การสามารถนําแบบฟอรมของขั้นตอนการลดความสูญเปลา นํามาใชไดอยางสะดวก และงาย มีจุด
ที่ตองทําการปรับปรุงแบบฟอรมดังตอไปนี้ 

• ปรับปรุงแบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการผลิต (SF-
002) ใหสามารถบันทึกขอมูลดานระยะทางไดทั้ง 2 มิติ คือระยะทาง และความถี่ โดยเพิ่มชอง
บันทึกความถี่ และผลคูณของระยะทางกับความถี่ 

• ปรับปรุงแบบฟอรมกราฟแสดงภาระงาน (SF-111) ใหแกนแนวตั้งเวลา
ตอหนวยเปนชองวางไวใหเติม และกําหนดเปอรเซ็นตของเวลาเผื่อที่แนนอน 

• ปรับปรุงแบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) 
(SF-001) และแบบฟอรมแผนภาพการเคลื่อนที่ (Flow Diagram) (SF-311) ใหมีเสนนาํการวาดรูป 
และมีชองใหบันทึกวาเปนกอน หรือหลังการปรับปรุง 

• ปรับปรุงแบบฟอรมตารางบันทึกปญหา และขอบกพรอง (SF-003) และ 
แบบฟอรมตารางการแบงประเภทพัสดุคงคลัง (SF-511) แบบฟอรมตารางการควบคุมพัสดุคงคลัง 
(SF-512) และแบบฟอรมอื่นๆ ที่ตองมีขั้นตอนในการบันทึก ใหใสหมายเลขกํากับลําดบัขั้นตอน
การบันทึกแบบฟอรม 

• ปรับปรุงแบบฟอรมใบแจงซอม (SF-211) ใหมีชองการบันทึกรวมเวลา
เครื่องเสีย ใหชางซอมเครื่องเปนผูบันทึกหลังซอมเสร็จ 

• ปรับปรุงแบบฟอรมแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําป (SF-213) ให
มีชองบันทึกผูรับผิดชอบ ผูตรวจสอบ และการติดตามผลไดใชสัญลักษณแทนกิจกรรมตางๆ เชน 
การกําหนดแผน การปฏิบัติตามแผน และการเลื่อนแผน 

• ปรับปรุงแบบฟอรมตารางวิเคราะหการเตรียมเครื่องจักร (SF-221) ใน
สวนของการคํานวณเปอรเซ็นตของแตละงานใหชัดเจนมากขึ้น 

• ปรับปรุงแบบฟอรมตารางวิเคราะหปญหาโดยใชเทคนิคการตั้งคําถาม 
(SF-411) ในคําถามสวนที่ 1 ใหคําถามตอเนื่อง และประเด็นการพิจารณาใหสอดคลองกับคําถาม
ใหม และในสวนที่ 2 ไดเพิ่มชองใหสามารถบันทึกคําตอบไดมากวา 1 คําตอบ 

• ปรับปรุงแบบฟอรมแผนการตรวจสอบ (Quality Plan) (SF-421) ใหมีใน
สวนของจํานวนในการตรวจ โดยเพิ่มชองการบันทึกจํานวนการตรวจสอบ 

• ปรับปรุงแบบฟอรมตารางการแบงประเภทพัสดุคงคลัง (SF-511) และ
แบบฟอรมตารางการควบคุมพัสดุคงคลัง (SF-512) ใหมีชองบันทึก รหัสสินคา และหนวยนับของ
พัสดุคงคลัง และในแบบฟอรมตารางการควบคุมพัสดุคงคลัง (SF-512) ไดเพิ่มชองวางระหวางการ





   

• ปรับปรุงเนื้อหาของวิธีการใชแบบฟอรมตารางบันทึกปญหา  และ
ขอบกพรอง (SF-003) ใหมีคําอธิบายวาในชองของมูลคาถาไมมีขอมูลไมตองบันทึก 

• ปรับปรุงเนื้อหาของวิธีการใชแบบฟอรมแผนผังกางปลา (SF-004) ใหมี
รูปประกอบการเขียนกางปลา 

• ปรับปรุงใหมีการเพิ่มขั้นตอนการจัดลําความสําคัญของเวลาการ
เคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม และเวลาของขั้นตอนการผลิตที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่ม โดยใชแผนผังพาเร
โตในแบบฟอรมตารางบันทึกปญหา และขอบกพรอง (SF-003) 

• ปรับปรุงวิธีการเลือกปญหาขั้นตอนการลดความสูญเปลาการรอคอยจาก
การปฏิบัติงาน กระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม และการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม เพื่อใหการลด
ความสูญเปลาเปนไปอยางมีประสิทธิผล โดยใหเลือกปญหาจากแผนผังพาเรโตที่อยูในอันดับที่ 1 
มาทําการแกปญหา นอกจากปญหาหาในอันดับที่ 1 จะมีขอจํากัดในการแกปญหา เชนปญหาตองมี
การลงทุนแลวผลไดไมคุมคา ปญหาเกิดจากปจจัยภายนอกที่ไมสามารถแกปญหาได หรือมีขอจํากัด
อ่ืนๆ ที่มีเหตผุลอันควรที่จะไมแกปญหาในอันดับที่ 1 ก็ใหเลือกในลําดับตอมา 

• ปรับปรุงใหมีการกําหนดระดับคุณภาพที่ยอมรับ (AQL: Acceptable 
Quality Level) โดยกําหนดใหระดับปกติ อยูที่ 2.5% ระดับเครงครัดอยูที่ 1.0% และระดับผอนคลาย
อยูที่ 4.0% หรือกําหนดตามนโยบายของผูบริหาร 

• ปรับปรุงใหมีขั้นตอนการกําหนดนโยบายการจัดเก็บพัสดุคงคลังของ
ผูบริหารวาพัสดุคงคลังในแตละประเภทควรจะมีรอบระยะเวลาการจัดเก็บนานเทาใด และพัสดุใน
สวนที่จัดเก็บเกินรอบเวลาที่กําหนดใหถือวาเปนพัสดุคงคลังที่ไมจําเปน 

• ปรับปรุงใหมีขั้นตอนการแบงประเภท ABC ของพัสดุคงคลังกอนที่จะมี
การศึกษาดานคาใชจาย และรอบระยะเวลาการหมุนเวียน เพื่อใหงายตอการศึกษา 

• ปรับปรุงเนื้อหาของวิธีการใชแบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต
สําหรับสองมือ (SF-611) ใหมีการบอกถึงการวิเคราะห วาจุดใดของการทํางานควรจะมีการ
ปรับปรุง และปรับปรุงไดอยางไร 
 
 
 
 
 
 
 





บทที่ 6 
 

สรุปผลงานวิจัย และขอเสนอแนะ 
 

 บทนี้จะกลาวสรุปถึงผลการปรับปรุง เพื่อลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการของโรงงาน
กรณีศึกษา ผลของการประเมินขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการจากวิสาหกิจขนาดกลาง 
และขนาดยอม พรอมกับจะกลาวถึงขอจํากัดของงานวิจัย และขอเสนอแนะถึงการพัฒนาตนแบบ
การลดความสูญแปลาทั้งเจ็ดประการตอไป 
 
6.1 สรุปผลการปรับปรุง เพื่อลดความสูญเปลาท้ังเจ็ดประการของโรงงานกรณีศึกษา 

จากการออกแบบขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการสําหรับโรงงานกรณีศึกษา
และนําไปทดสอบปรับปรุง เพื่อลดความสูญเปลาใหกับโรงงานกรณีศึกษา จะสามารถสรุปเปน
เปอรเซ็นตของแตละความสูญเปลาที่ลดลงไปไดตามตารางที่ 6.1 และนํามาสรางเปนกราฟเพื่อ
เปรียบเทียบเปอรเซ็นตดังกลาวไดตามรูปที่ 6.1 
ตารางที่ 6.1 ตารางสรุปจํานวนเปอรเซ็นตของแตละความสูญเปลาที่ลดลง 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง
การผลิตมากเกินไป รอบเวลาการผลิต วินาที 5.77 4.04 29.98
การรอคอย เวลาการรอคอย วินาที 23.77 19.73 17.00
การขนสง ระยะทางการเคลื่อนยาย เมตร 98.60 58.87 40.29
กระบวนการไมเหมาะสม เวลาการผลิตที่ไมเหมาะสม วินาที 3.73 3.43 8.04
สินคาคงคลังที่ไมจําเปน คาใชจายคงคลังสินคาน้ํายาทาเล็บ บาท 96,025.96         86,944.09         9.46
การเคล่ือนไหวที่ไมจําเปน เวลากระบวนการบรจุน้ํายาทาเล็บ วินาที 4.38 4.26 2.74
ขอบกพรอง จํานวนของตีคืน ขวด 12,241              10,351              15.44

จํานวนความสูญเปลาท้ังหมดหนวยวัดรายการตัววัดลักษณะความสูญเปลา เปอรเซ็นตท่ีลดลง

 
 

เปอรเซ็นตแตละความสูญเปลาที่ลดลง
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รูปที่ 6.1 กราฟแสดงการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของแตละความสูญเปลาที่ลดลงได 
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 จากตารางที่ 6.1 และรูปที่6.1 พบวาการลดความสูญเปลาจากการขนสง ซ่ึงไดศึกษา และลด
ความสูญเปลาในสวนของการเคลื่อนยายระหวางกระบวนการจะมีเปอรเซ็นตลดลงมากที่สุดถึง 
40.29% และรองลงมาคือการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป แตจากการสอบถามกับ
ผูบริหารของโรงงานกรณีศึกษา กลับพอใจผลการลดความสูญเปลาจากการรอคอย และขอบกพรอง
มากกวาความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป และการขนสง เพราะผูบริหารคิดวาความสูญเปลา
จากการขนสง และการผลิตมากเกินไป ยังไมใชปญหาของทางโรงงาน และโดยเฉพาะการลดความ
สูญเปลาจากการขนสง จะตองมีการปรับเปลี่ยนพื้นที่การทํางานซึ่งเปนเรื่องใหญ แตผลที่ไดออกมา
ยังไมเห็นชัดเจน สวนการลดความสูญเปลาจากการรอคอย กระบวนการที่ไมเหมาะสม การ
เคล่ือนไหวที่ไมจําเปน และขอบกพรอง ที่จํานวนเปอรเซ็นตการลดความสูญเปลาไดไมมาก เปน
เพราะไมไดทําการเลือกแกปญหาที่อยูในลําดับตนๆ และสวนเปอรเซ็นตของสินคาคงคลังที่ไม
จําเปนที่ลดลงนอยเนื่องจากการระบายสินคาที่คางสตอกไวออกไปขายจะใชเวลาพอสมควร 
 
6.2 สรุปผลของการประเมินจากวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอม 

จากปรับปรุงขั้นตอนการลดความสูญเปลา เพื่อพัฒนาใหสามารถนําไปใชไดกับวิสาหกิจ
ขนาดกลาง และขนาดยอม และการปรับปรุงหลังจากมีการประเมินของโรงงานกรณีศึกษา จะไดนํา
ขั้นตอนการลดความสูญไปใหกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมอ่ืนที่ไมใชโรงงานกรณีศึกษา 
จะสามารถสรุปเปนเปอรเซ็นตคะแนนเฉลี่ย และสรางเปนกราฟไดตามรูปที่ 6.2 
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รูปที่ 6.2 กราฟแสดงเปอรเซ็นตคะแนนเฉลี่ยที่ไดจากการประเมิน 
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 จากเปอรเซ็นตคะแนนการประเมินเฉลี่ยของวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมจะพบวา
ในหัวขอการประเมินที่ 1 การนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการสามารถที่จะนําไปใช
กับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมได โดยมีความสอดคลอง และเหมาะสมที่จะนําไปใชลด
ความสูญเปลาอยูในเกณฑที่ดี ซ่ึงอาจจะเปนเพราะในวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมมีความสูญ
เปลาทั้งเจ็ดประการนี้อยู และในสวนหัวขอการประเมินที่ 2 การนําไปใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง 
และขนาดยอมไดอยางสะดวก และงาย พบวาการสามารถเขาใจขั้นตอน การนําขั้นตอนไปใชได
อยางสะดวก และงาย และสามารถแกปญหาความสูญเปลาที่พบไดอยางครบถวนอยูในเกณฑที่ดี ซ่ึง
อาจจะเนื่องมาจากที่ผานมาในเรื่องของความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการนี้จะพบวามีแตหลักการในการ
ลดความสูญเปลา แตขาดขั้นตอน หรือวิธีการที่จะนํามาลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการนั้น จึงทํา
ใหทางวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมมีความสนใจในขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ด
ประการนี้ แตในสวนของหัวขอที่ 2.3 การสามารถนําแบบฟอรมของขั้นตอนการลดความสูญเปลา
มาใชไดอยางสะดวก และงายจะอยูแคในเกณฑที่พอใช ซ่ึงไดทําการปรับปรุงในเรื่องแบบฟอรมมา
ตลอดตั้งแตโรงงานกรณีศึกษา จนกระทั่งการประเมินจากวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมแหงที่ 
2 และไดจัดทําวิธีการใชแบบฟอรมพรอมรูปประกอบ ในขั้นตอนการลดความสูญเปลาแตละ
ประการอีกดวย 
 
6.3 ขอจํากัดของงานวิจัย 

เนื่องจากงานวิจัยไดมีการจัดทําตนแบบการลดความสูญเปลา และไดมีการทดสอบแคเพียง
โรงงานกรณีศึกษาเทานั้น แตวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมแหงอื่นอาจจะมีความสูญเปลาที่
ตนแบบยังไมสามารถครอบคลุมไดถึง ดังนั้นจึงควรจะมีการนําตนแบบการลดความสูญเปลาไปใช
กับวิสาหกิจแหงอ่ืน อีกจํานวนหลายแหง รวมถึงอาจจะมีการนําไปใชกับวิสาหกิจขนาดใหญ เพื่อ
เปนการปรับปรุง พัฒนาตนแบบใหสามารถลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ ใหครอบคุลมกับ
วิสาหกิจทุกประเภท และการศึกษาวิจัย ยังพบวาปจจุบันวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมคิดวา
การเพิ่มผลผลิตจะตองทําการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตซ่ึงจะตองมีการลงทุนโดยการเพิ่มคน เพิ่ม
เครื่องจักร หรือถาไมมีการลงทุนก็จะตองเพิ่มงานใหกับพนักงานทํามากๆ ซ่ึงวิธีการดังกลาวจะเปน
การเพิ่มผลผลิตแตไมไดทําใหความสูญเปลาบางอยางลดลง เนื่องจากวิสาหกิจขนาดกลาง และ
ขนาดยอมยังขาดความเขาในเรื่องของการลดความสูญเปลา ทําใหไมเขาใจวาการที่จะเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการทํางาน เพื่อเพิ่มผลผลิตจะตองเริ่มจากการที่ตองศึกษาความสูญเปลาที่เกิดขึ้น 
และกําจัดออกไปเสียกอน ไมเชนนั้นถึงจะมีการเพิ่มคน เพิ่มเครื่องจักร หรือเพิ่มงานใหกับพนักงาน
ก็ตาม อาจจะทําใหผลผลิตไมไดเพิ่มมากขึ้นตามความตองการ โดยจากสาเหตุดังกลาวจึงเปน
ขอจํากัดของงานวิจัยนี้ที่จะนําตนแบบการลดความสูญเปลาไปใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และยอม 
ดังนั้นกอนที่จะมีการนําตนแบบการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการไปใชลดความสูญเปลาใน
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วิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมควรจะมีการใหความรู และทําความเขาใจในเรื่องของการลด
ความสูญเปลาเสียกอน และวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมที่ตองการนําตนแบบการลดความ
สูญเปลาไปใชปรับปรุง เพื่อลดความสูญเปลา ควรจะมีการทํากิจกรรม 5ส. ควบคูกันไปจึงจะ
สามารถทําการลดความสูญเปลาไดอยางมีประสิทธิผล เนื่องจากกิจกรรม 5ส. นั้นจะเปนพื้นฐาน
ของการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ 
 
6.4 ขอเสนอแนะ 

จากการศึกษาวิจัยในดานของการประเมินผลตนแบบการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ 
พบวาวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมยังเห็นวาแบบฟอรมที่นํามาใชกับขั้นตอนการลดความสูญ
เปลายังไมสามารถใชงานไดอยางสะดวก และงาย สวนหนึ่งอาจจะเนื่องมาจากบางแบบฟอรม
จะตองมกีารวิเคราะหขอมูล จึงทําใหมีความรูสึกวาแบบฟอรมใชงานไดยาก ดังนั้นการพัฒนาในขั้น
ตอไปของตนแบบการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ ใหสามารถนําไปใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง 
และขนาดยอมไดโดยงาย อาจจะทําการพัฒนาตนแบบการลดความสูญเปลา ในสวนของขั้นตอน
การบันทึกขอมูล และการวิเคราะหขอมูลที่ตองมีการใชแบบฟอรมใหไปอยูในรูปของโปรแกรม
คอมพิวเตอร และจัดทําเปนคูมือการใชงานของโปรแกรม ซ่ึงในปจจุบันวิสาหกิจขนาดกลาง และ
ขนาดยอมเองก็ไดมีการนําเอาคอมพิวเตอรเขามาใชในการชวยบริหารจัดการอยูแลว จึงไมนาจะมี
ปญหาในการจะศึกษา และใชงานโปรแกรมคอมพิวเตอรในดานอื่น หรืออาจจะมีการพัฒนาให
โปรแกรมสามารถใชไดกับคอมพิวเตอรมือถือ เพื่อท่ีจะสามารถทําการบันทึกขอมูลท่ีจุดปฏิบัติงาน
ไดทันทีโดยไมตองบันทึกใสใหอยูในรูปของเอกสาร 
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ภาคผนวก 



ภาคผนวก ก. 
แบบฟอรมท่ีไดทําการออกแบบใหกบัโรงงานกรณีศึกษา 

 
ภาคผนวกนี้จะเปนแบบฟอรมที่ผูวิจัยไดทําการออกแบบใหกับโรงงานกรณีศึกษา โดยจะมี

แบบฟอรมใบตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ พรอมกําหนดคามาตรฐาน เพื่อใชในการตรวจสอบวัตถุดบิ 
เปนการปองกันปญหาน้ํายาทาเล็บฝาหลวม และปรับปรุงแบบฟอรมใบตรวจสอบคุณภาพ
ผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิตใหสอดคลองกับแผนการตรวจสอบคุณภาพ (Quality Plan) ที่
ไดทําการปรับปรุง 
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แบบฟอรมที่ ก-4 ใบตรวจสอบคุณภาพผลติภัณฑระหวางกระบวนการผลิต 
 

ผลิตภัณฑ  น้ํายาทาเล็บ
รายการตรวจสอบ เกณฑการยอมรับ

การยิงเลเซอร ตามใบเทียบสีและวันที่
สีของน้ํายาทาเล็บ ตามใบเทียบสี
ปริมาณน้ํายาทาเล็บ พอดีกับคอขวด
รุนของแปรง ตามใบสั่งงาน
ความแนนของฝา ไมสามารถหมุนเขาได
สติกเกอรกลองโหล ตามใบเทียบสี

วันท่ี ผูตรวจสอบ
การยิงเลเซอร ตามใบเทียบสีและวันที่
สีของน้ํายาทาเล็บ ตามใบเทียบสี
ปริมาณน้ํายาทาเล็บ พอดีกับคอขวด
รุนของแปรง ตามใบสั่งงาน
ความแนนของฝา ไมสามารถหมุนเขาได
สติกเกอรกลองโหล ตามใบเทียบสี

วันท่ี ผูตรวจสอบ
การยิงเลเซอร ตามใบเทียบสีและวันที่
สีของน้ํายาทาเล็บ ตามใบเทียบสี
ปริมาณน้ํายาทาเล็บ พอดีกับคอขวด
รุนของแปรง ตามใบสั่งงาน
ความแนนของฝา ไมสามารถหมุนเขาได
สติกเกอรกลองโหล ตามใบเทียบสี

วันท่ี ผูตรวจสอบ
การยิงเลเซอร ตามใบเทียบสีและวันที่
สีของน้ํายาทาเล็บ ตามใบเทียบสี
ปริมาณน้ํายาทาเล็บ พอดีกับคอขวด
รุนของแปรง ตามใบสั่งงาน
ความแนนของฝา ไมสามารถหมุนเขาได
สติกเกอรกลองโหล ตามใบเทียบสี

วันท่ี ผูตรวจสอบ

จํานวน 5 ช้ิน

ใบตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต
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. 
แบบฟอรมประเมิน และพัฒนาขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ 

 
ภาคผนวกนี้จะเปนแบบฟอรมที่ผูวิจัยไดทําการออกแบบสําหรับการประเมินขั้นตอนการ

ลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ เพื่อนําผลการประเมินมาปรับปรุง และพัฒนาขั้นตอนการลดความ
สูญเปลาทั้งเจ็ดประการ โดยจะมีแบบฟอรมการประเมินที่ใชกับโรงงานกรณีศึกษา วิสาหกิจขนาด
กลาง และขนาดยอมแหงที่ 1 และแหงที่ 2 
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แบบฟอรมที่ ข-1 ประเมิน และพัฒนาขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไปของ
โรงงานกรณีศึกษา และวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมแหงที่ 1 

วันท่ี ........../........../.........
ลําดับ วัตถุประสงค คะแนนที่ได ส่ิงท่ีตองทําการปรับปรุง (ถาไดคะแนนตํ่ากวา 4 คะแนน ใหแนะนําการปรับปรุง)

เกณฑการใหคะแนน   (1) = "ตองปรับปรุงเรงดวน"   (2) = "ตองปรับปรุง" ผูประเมิน
               (3) = "ควรปรับปรุง"   (4) = "ดี"   (5) = "ดีเย่ียม" ตําแหนง

แบบประเมิน และพัฒนาขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป

- สามารถนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินมาใชลด
ความสูญเปลาได

- ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไปมีความสอดคลอง 
และครอบคลุมกับปญหาความสูญเปลาท่ีพบ

- ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไปมีความเหมาะสมที่
จะนํามาใชลดความสูญเปลา

1

2

เพื่อสามารถนํามาใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมได

เพื่อสามารถนํามาใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมไดอยางสะดวก และงาย

- สามารถเขาใจขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไปได
โดยงาย

- สามารถนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไปมาใช
แกปญหาไดอยางสะดวก และงาย

- สามารถนําแบบฟอรมของขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการผลิตมาก
เกินไป นํามาใชไดอยางสะดวก และงาย

- มีขั้นตอนการแกปญหา เพ่ือลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไปที่
พบไดอยางครบถวน

 
 
แบบฟอรมที่ ข-2 ประเมิน และพัฒนาขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอยของโรงงาน
กรณีศึกษา และวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมแหงที่ 1 

วันท่ี ........../........../.........
ลําดับ วัตถุประสงค คะแนนที่ได ส่ิงท่ีตองทําการปรับปรุง (ถาไดคะแนนตํ่ากวา 4 คะแนน ใหแนะนําการปรับปรุง)

เกณฑการใหคะแนน   (1) = "ตองปรับปรุงเรงดวน"   (2) = "ตองปรับปรุง" ผูประเมิน
               (3) = "ควรปรับปรุง"   (4) = "ดี"   (5) = "ดีเย่ียม" ตําแหนง

แบบประเมิน และพัฒนาขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอย

- สามารถนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอยมาใชลดความสูญ
เปลาได

- ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอยมีความสอดคลอง และ
ครอบคลุมกับปญหาความสูญเปลาที่พบ

- ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอยมีความเหมาะสมที่จะ
นํามาใชลดความสูญเปลา

1

2

เพื่อสามารถนํามาใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมได

เพื่อสามารถนํามาใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมไดอยางสะดวก และงาย

- สามารถเขาใจขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอยไดโดยงาย

- สามารถนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอยมาใชแกปญหา
ไดอยางสะดวก และงาย

- สามารถนําแบบฟอรมของขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอย
มาใชไดอยางสะดวก และงาย

- มีขั้นตอนการแกปญหา เพ่ือลดความสูญเปลาจากการรอคอยที่พบได
อยางครบถวน
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แบบฟอรมที่ ข-3 ประเมิน และพัฒนาขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการขนสงของโรงงาน
กรณีศึกษา และวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมแหงที่ 1 

วันท่ี ........../........../.........
ลําดับ วัตถุประสงค คะแนนที่ได ส่ิงท่ีตองทําการปรับปรุง (ถาไดคะแนนตํ่ากวา 4 คะแนน ใหแนะนําการปรับปรุง)

เกณฑการใหคะแนน   (1) = "ตองปรับปรุงเรงดวน"   (2) = "ตองปรับปรุง" ผูประเมิน
               (3) = "ควรปรับปรุง"   (4) = "ดี"   (5) = "ดีเย่ียม" ตําแหนง

แบบประเมิน และพัฒนาขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการขนสง

- สามารถนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการขนสงมาใชลดความสูญ
เปลาได

- ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการขนสงมีความสอดคลอง และ
ครอบคลุมปญหาดานการเคลื่อนยายระหวางกระบวนการผลิตที่พบ

- ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการขนสงมีความเหมาะสมที่จะ
นํามาใชลดความสูญเปลา

1

2

เพื่อสามารถนํามาใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมได

เพื่อสามารถนํามาใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมไดอยางสะดวก และงาย

- สามารถเขาใจขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการขนสงไดโดยงาย

- สามารถนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการขนสงมาใชแกปญหาได
อยางสะดวก และงาย

- สามารถนําแบบฟอรมของขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการขนสงมา
ใชไดอยางสะดวก และงาย

- มีขั้นตอนการแกปญหา เพ่ือลดความสูญเปลาจากการรขนสงท่ีพบได
อยางครบถวน

 
 
แบบฟอรมที่ ข-4 ประเมิน และพัฒนาขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม
ของโรงงานกรณีศึกษา และวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมแหงที่ 1 

วันท่ี ........../........../.........
ลําดับ วัตถุประสงค คะแนนที่ได ส่ิงท่ีตองทําการปรับปรุง (ถาไดคะแนนตํ่ากวา 4 คะแนน ใหแนะนําการปรับปรุง)

เกณฑการใหคะแนน   (1) = "ตองปรับปรุงเรงดวน"   (2) = "ตองปรับปรุง" ผูประเมิน
               (3) = "ควรปรับปรุง"   (4) = "ดี"   (5) = "ดีเย่ียม" ตําแหนง

แบบประเมิน และพัฒนาขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม

- สามารถนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากกระบวนการไรประโยชนมา
ใชลดความสูญเปลาได

- ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากกระบวนการไรประโยชนมีความ
สอดคลอง และครอบคลุมกับปญหาความสูญเปลาท่ีพบ

- ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากกระบวนการไรประโยชนมีความ
เหมาะสมที่จะนํามาใชลดความสูญเปลา

1

2

เพื่อสามารถนํามาใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมได

เพื่อสามารถนํามาใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมไดอยางสะดวก และงาย

- สามารถเขาใจขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากกระบวนการไร
ประโยชนไดงาย

- สามารถนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากกระบวนการไรประโยชน
ไปใชแกปญหาไดอยางสะดวก และงาย

- สามารถนําแบบฟอรมของขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากกระบวนการ
ไรประโยชนมาใชไดอยางสะดวก และงาย

- มีขั้นตอนการแกปญหา เพ่ือลดความสูญเปลาจากกระบวนการไร
ประโยชนไดอยางครบถวน
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แบบฟอรมที่ ข-5 ประเมิน และพัฒนาขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปนของ
โรงงานกรณีศึกษา และวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมแหงที่ 1 

วันท่ี ........../........../.........
ลําดับ วัตถุประสงค คะแนนที่ได ส่ิงท่ีตองทําการปรับปรุง (ถาไดคะแนนตํ่ากวา 4 คะแนน ใหแนะนําการปรับปรุง)

เกณฑการใหคะแนน   (1) = "ตองปรับปรุงเรงดวน"   (2) = "ตองปรับปรุง" ผูประเมิน
               (3) = "ควรปรับปรุง"   (4) = "ดี"   (5) = "ดีเย่ียม" ตําแหนง

แบบประเมิน และพัฒนาขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน

- สามารถนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปนมา
ใชลดความสูญเปลาได

- ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปนมีความ
สอดคลอง และครอบคลุมกับปญหาความสูญเปลาท่ีพบ

- ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปนมีความ
เหมาะสมที่จะนํามาใชลดความสูญเปลา

1

2

เพื่อสามารถนํามาใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมได

เพื่อสามารถนํามาใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมไดอยางสะดวก และงาย

- สามารถเขาใจขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน
ไดโดยงาย

- สามารถนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปนไป
ใชแกปญหาไดอยางสะดวก และงาย

- สามารถนําแบบฟอรมของขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากสินคาคง
คลังท่ีไมจําเปนไปใชไดอยางสะดวก และงาย

- มีขั้นตอนการแกปญหา/ลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังท่ีไมจําเปนท่ี
พบไดอยางครบถวน

 
 
แบบฟอรมที่ ข-6 ประเมิน และพัฒนาขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไม
เหมาะสมของโรงงานกรณีศึกษา และวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมแหงที่ 1 

วันท่ี ........../........../.........
ลําดับ วัตถุประสงค คะแนนที่ได ส่ิงท่ีตองทําการปรับปรุง (ถาไดคะแนนตํ่ากวา 4 คะแนน ใหแนะนําการปรับปรุง)

เกณฑการใหคะแนน   (1) = "ตองปรับปรุงเรงดวน"   (2) = "ตองปรับปรุง" ผูประเมิน
               (3) = "ควรปรับปรุง"   (4) = "ดี"   (5) = "ดีเย่ียม" ตําแหนง

แบบประเมิน และพัฒนาขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม

- สามารถนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวมาใชลด
ความสูญเปลาได

- ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวมีความสอดคลอง และ
ครอบคลุมกับปญหาความสูญเปลาที่พบ

- ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวมีความเหมาะสมที่จะ
นํามาใชลดความสูญเปลา

1

2

เพื่อสามารถนํามาใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมได

เพื่อสามารถนํามาใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมไดอยางสะดวก และงาย

- สามารถเขาใจขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวไดโดยงาย

- สามารถนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวมาใช
แกปญหาไดอยางสะดวก และงาย

- สามารถนําแบบฟอรมของขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการ
เคลื่อนไหวมาใชไดอยางงาย

- มีขั้นตอนการแกปญหา เพ่ือลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวท่ีพบได
อยางครบถวน
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แบบฟอรมที่ ข-7 ประเมิน และพัฒนาขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากขอบกพรองของโรงงาน
กรณีศึกษา และวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมแหงที่ 1 

วันท่ี ........../........../.........
ลําดับ วัตถุประสงค คะแนนที่ได ส่ิงท่ีตองทําการปรับปรุง (ถาไดคะแนนตํ่ากวา 4 คะแนน ใหแนะนําการปรับปรุง)

เกณฑการใหคะแนน   (1) = "ตองปรับปรุงเรงดวน"   (2) = "ตองปรับปรุง" ผูประเมิน
               (3) = "ควรปรับปรุง"   (4) = "ดี"   (5) = "ดีเย่ียม" ตําแหนง

แบบประเมิน และพัฒนาขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากขอบกพรอง

- สามารถนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากขอบกพรองมาใชลดความ
สูญเปลาได

- ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากขอบกพรองมีความสอดคลอง และ
ครอบคลุมปญหาความสูญเปลาท่ีพบ

- ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากขอบกพรองมีความเหมาะสมที่จะ
นํามาใชลดความสูญเปลา

1

2

เพื่อสามารถนํามาใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมได

เพื่อสามารถนํามาใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมไดอยางสะดวก และงาย

- สามารถเขาใจขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากขอบกพรองไดโดยงาย

- สามารถนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากขอบกพรองไปใชแกปญหา
ไดอยางสะดวก และงาย

- สามารถนําแบบฟอรมของขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากขอบกพรอง
ไปใชไดอยางสะดวก และงาย

- มีขั้นตอนการแกปญหา และลดความสูญเปลาจากขอบกพรองท่ีพบได
อยางครบถวน

 
 
แบบฟอรมที่ ข-8 ประเมิน และพัฒนาขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการของวิสาหกิจ
ขนาดกลาง และขนาดยอมแหงที่ 2 

วันที่ ........../........./.........

1.1. สามารถนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ด
ประการมาใชกับการลดความสูญเปลาได
1.2.ขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการมี
ความสอดคลอง และครอบคลุมกับปญหาที่พบ
1.3. ขั้นตอนการลดความสูญเปลาท้ังเจ็ดประการมี
ความเหมาะสมที่จะนํามาใชลดความสูญเปลา

2.1. สามารถเขาใจขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ด
ประการไดโดยงาย
2.2. สามารถนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ด
ประการมาใชแกปญหาไดอยางสะดวก และงาย
2.3. สามารถนําแบบฟอรมของข้ันตอนการลดความสูญ
เปลาท้ังเจ็ดประการมาใชไดอยางสะดวก และงาย
2.4. ขั้นตอนการลดความสูญเปลาท้ังเจ็ดประการ
สามารถแกปญหาท่ีพบไดอยางครบถวน

เกณฑการใหคะแนน   (5) = "ดีเย่ียม"   (4) = "ดี"   (3) = "ควรปรับปรุง"  (2) = "ตองปรับปรุง"   (1) = "ตองปรับปรุงเรงดวน"

การผลิต ทุกหนวยงานการผลิต และซอมบํารุง การผลิต การผลิต และการควบคุมคุณภาพ การจัดซื้อ และควบคุมพัสดุ

1. เพื่อสามารถนําไปใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมได

2. เพื่อสามารถนําไปใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมไดอยางสะดวก และงาย

วัตถุประสงค

แบบประเมิน และพัฒนาตนแบบขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ

การผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนยาย กระบวนการที่ไมเหมาะสม สินคาคงคลังที่ไมจําเปน การเคล่ือนไหวที่ไมเหมาะสม ขอบกพรอง

ขั้นตอนการลดความสูญเปลาท้ังเจ็ดประการ และงานที่เก่ียวของแตละความสูญเปลา
การผลิต

คําแนะนําการปรับปรุงในขอที่ไดตํ่ากวา 4 คะแนน

 
 



ภาคผนวก ค. 
แบบฟอรมของขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ 

 
ภาคผนวกนี้จะเปนแบบฟอรมที่ผูวิจัยไดทําการออกแบบสําหรับการรองรับในแตละ

ขั้นตอนที่ตองมีการบันทึกขอมูล การวิเคราะหขอมูล การติดตามผลของขั้นตอนการลดความสูญ
เปลาทั้งเจ็ดประการ 
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แบบฟอรมที่ ค-1 ทะเบียนแบบฟอรมการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ 
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1 SF-001
2 SF-002
3 SF-003
4 SF-004
5 SF-005
6 SF-006
7 SF-111
8 SF-211
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

กระบวนการลดความสูญเปลาท่ีนําแบบฟอรมไปใช

ทะเบียนแบบฟอรมการลดความสูญเปลาท้ังเจ็ดประการ

ตารางวิเคราะหโดยใชเทคนิคต้ังคําถาม
แผนภาพการเคลื่อนที่ (Flow Diagram)

แผนผังกางปลา
ตารางบันทึกปญหา และขอบกพรอง

กราฟแสดงภาระงาน
ตารางการติดตามผลการลดความสูญเปลา
ตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และการแกไขปองกัน

ตารางวิเคราะหการเตรียมเคร่ือง
ตารางการทํางานของคนกับเคร่ืองจักร

กราฟสะสมของปริมาณพัสดุคงคลัง
ตารางการเขา-ออกพัสดุคงคลัง
ตารางการควบคุมพัสดุคงคลัง
แผนการตรวจสอบคุณภาพ (Quality Plan)

ลําดับท่ี ชื่อแบบฟอรมรหัสแบบฟอรม

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

แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําป
ทะเบียนการซอมบํารุง
ใบแจงซอม

แผนภูมิกระบวนการผลิตสําหรับสองมือ
ตารางการแบงประเภทของพัสดุคงคลัง
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แบบฟอรมที่ ค-2 แผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) (SF-001)/แกไขครั้งที่ 1 
 

แผนก แผนท่ี  ........../..........

สัญลักษณ และตัวอยาง วิธีการ กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง
การรอคอย

การเคลื่อนที่ การจัดเก็บ

การตรวจสอบ ผูบันทึก 
วันท่ี 

แผนภูมิกระบวนการผลิต

การปฏิบัติงาน

ช่ือกระบวนการ
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แบบฟอรมที่ ค-3 แผนภูมกิารไหลกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) (SF-002)/แกไขครั้งที่ 1 
 

แบบคน แบบวัสดุ
แผนท่ี          ............/...........

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

เวลา
นาที
วินาที

รายละเอียดการทํางาน

การจัดเก็บ

เครื่องจักรที่ใช ระยะทาง 
(เมตร)

จํานวน
คน สัญลักษณความถ่ีการ

เคลื่อนยาย

ผลคูณ

รวม (A)

% ของขั้นตอนที่เพิ่มมูลคา = B/A x 100%
ขั้นตอนที่เพิ่มมูลคา (B)

หมายเหตุ

สรุปผล

กิจกรรม

การปฏิบัติงาน

วิธีการ
ปจจุบัน

วิธีการท่ี
เสนอ

ความแตกตาง

วันที่ การตรวจสอบ
การรอคอย

การขนสง

วิธีการ

หมายเลขแผนภูมิ 
กระบวนการ

แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต

แผนก

เปอรเซนตการมีมูลคาเพิ่ม
กอนการปรับปรุง

%ดานเวลา %ดานคน

%ดานเวลา %ดานคน
หลังการปรับปรุง
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แบบฟอรมที่ ค-4 ตารางบันทึกปญหา และขอบกพรอง (SF-003)/แกไขครั้งที่ 2 
 

หนวยงาน ประเภทของปญหา
ชวงเวลาเก็บขอมูล รวม เดือน

จํานวน มูลคา/หนวย

หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

9.

6.
7.
8.

10.
รวม

5.

1.
2.
3.
4.

ตารางบันทึกปญหา และขอบกพรอง

จํานวนท่ีตรวจพบ
รายการปญหา และขอบกพรอง

รวมมูลคาการ
สูญเสีย

คิดเปน
เปอรเซ็นต

ลําดับ
ความสําคัญ% สะสม

แผนผังพาเรโต (Pareto) ปญหา และขอบกพรอง
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141 

แบบฟอรมที่ ค-6 ตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน (SF-005)/แกไขครั้งที่ 1 
 

 
 

หนวยงาน วันที่ แผนที่ .……/…….

คน วัต
ถุด

ิบ
วิธ
ีการ

การ
วัด

เครื่
องจ

ักร
/อุป

กร
ณ

สภ
าพ

แว
ดล

อม เสร็จ
เรียบรอย

ยังไม
เสร็จ

สมบูรณ

หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

ตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน

ลักษณะปญหาความสูญเปลา
ผลกระทบ/ความรุนแรงของ

ปญหา
แนวทางการแกไข/ปองกัน ผูรับผิดชอบ

สาเหตุเกิดจาก

ลักษณะสาเหตุหลัก (5M+1E)
กําหนด
เสร็จ

ผลการติดตาม
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แบบฟอรมที่ ค-7 ตารางการติดตามผลการลดความสูญเปลา (SF-006)/แกไขครั้งที่ 1 
 

 
 

ชื่อหนวยงาน  ........../.........

เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง

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.

หนวยวัด
กําหนด
เสร็จ

แผนที่ประจําป
ไตรมาสที่ 4

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค.

5.

1.
2.
3.
4.

1. การผลิตมากเกินไป (Overproduction)

2. การรอคอย (Waiting)

3. การขนสง (Transportation)

4. กระบวนการที่ไมเหมาะสม (Inappropriate Processing)

5. สินคาคงคลังที่ไมจําเปน (Excess Inventory)

6. การเคลื่อนไหว (Extra Motion)

7. ขอบกพรอง

ปญหาที่ไมไดตามเปาหมาย แนวทางการแกไข ผูรับผิดชอบ กําหนดเสร็จสาเหตุ

ตารางการติดตามผลการลดความสูญเปลา

สถานะ

ปจจุบัน เปาหมาย
วัตถุประสงค รายการตัววัดเพื่อลดความสูญเปลา ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.มิ.ย.

ไตรมาสที่ 1
ก.ค. ส.ค.

ไตรมาสที่ 2 ไตรมาสที่ 3
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แบบฟอรมที่ ค-8 กราฟแสดงภาระงาน (SF-111)/แกไขครั้งที่ 2 
 

นาที
วิธีการ กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง วินาที

หมายเหตุ: เวลาเผื่อใหคิด 10 เปอรเซ็นตจากเวลาการทํางาน
รอบเวลาการทํางานกระบวนการที่สูงสุด + เวลาเผื่อ

กราฟแสดงภาระงาน

กําลังการผลิตตอวัน = = =

เวลากอนการปรับปรุง เวลาหลังการปรับปรุงเวลากระบวนการผลิต

เวลาการทํางานตอวัน

รอบเวลาของแตละกระบวนการ

0
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กระบวนการ
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ห
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  …
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…
./…

…
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.

ภาระงานยอยของแตละกระบวนการ
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พนักงาน
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แบบฟอรมที่ ค-9 ใบแจงซอม (SF-211)/แกไขครั้งที่ 1 
 

เลขที่แจง
หนวยงานที่แจง
วันท่ีตองการแลวเสร็จสําหรับงานเรงดวน           งานซอม           งานซอมเรงดวน 
 / /           งานแกไขปรับปรุง           งานอื่นๆ (ระบุ)..........................
ช่ือเครื่อง/อุปกรณ รหัสเครื่อง/อุปกรณ 
รายละเอียดงานซอม/อาการเสีย

ผูแจง วันท่ี ........./........./......... ผูรับแจง วันท่ี ........./........./.........
ตําแหนง เวลาเสีย ตําแหนง 
สาเหตุ/การแกไข

ลําดับท่ี

ผูปฏิบัติงาน วันท่ี
ตําแหนง เวลาเครื่องเดินปกติ
ผลการตรวจสอบ ผาน ไมผาน
สาเหตุท่ีไมผาน

สําหรับผูแจง/หัวหนาหนวยงาน เมื่องานแลวเสร็จ สําหรับผูปฏิบัติงาน/หัวหนาหนวยงานซอม เมื่องานเสร็จ
ผูรับงาน วันท่ี ........./........./......... ผูสงงาน วันท่ี ........./........./.........
ตําแหนง ตําแหนง

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

สว
นผู

ตร
วจ
รับ

งาน
กร
อก

สว
นผู

ปฏ
ิบัต

ิงาน
/ผูซ

อม
กร
อก

ใบแจงซอม

ประเภทงาน

สว
นผู

แจ
งซ

อม
กร
อก

รหัสชิ้นสวน รายการชิ้นสวน/อุปกรณท่ีใช จํานวน
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แบบฟอรมที่ ค-10 ทะเบยีนการซอมบํารุง (SF-212)/แกไขครั้งที่ 1 
 

 
 

เดือน ป จํานวนชั่วโมงทํางาน ชั่วโมง หนาที่  ........../..........
ลําดับที่ เลขที่แจง รหัสเครื่อง หนวยงาน รายการแจงซอมแซม วัน/เวลา ที่เครื่องเสีย วัน/เวลาที่เครื่องเดิน รวมเวลา (ชั่วโมง) ผูปฏิบัติงาน ผูตรวจรับงานซอม

หมายเหตุ เปอรเซนตเวลาเครื่องหยุด      = (จํานวนเวลาที่เครื่องหยุด / จํานวนเวลาเครื่องทํางาน) x 100

ทะเบียนการซอมบํารุง

รวมชั่วโมงที่เครื่องจักรหยุด =
 ………………… ชั่วโมง

ดัชนีวัดประสิทธิภาพการซอมบํารุง
% เวลาเครื่องหยุด
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แบบฟอรมที่ ค-11 แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําป (SF-213)/แกไขครั้งที่ 2 
 

 
  

ชื่อเครื่องจักร รหัสเครื่องจักร แผนก ประจําป หนาที่  .........../..........

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 ผูจัดทํา ตําแหนง
กําหนดการที่เลื่อนมา วันที่

กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคมสิงหาคมมกราคม กุมภาพันธ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม

แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําป  (Annually Maintenance Schedule)

ลําดับที่ รายละเอียดงาน

ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ

ผูรับผิดชอบ

ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ
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แบบฟอรมที่ ค-12 ตารางวิเคราะหการเตรยีมเครื่องจักร (SF-221)/แกไขครั้งที่ 2 
 

ช่ือเคร่ืองจักร จํานวนผูปฏิบัติงาน คน แผนท่ี             …......../…........
แผนก จํานวนการเตรียม ครั้ง/เดือน วันท่ีบันทึก 

เวลาท่ีใช
นาที
วินาที ภายใน ภายนอก ความสูญเปลา

หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

รวมเวลาท่ีใช

ตารางวิเคราะหการเตรียมเคร่ือง

ลําดับ
ท่ี

ขั้นตอนในการเตรียมเครื่อง จุดที่ควรปรับปรุงประเภทงาน

คิดเปนเปอรเซ็นตของเวลาท้ังหมด
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แบบฟอรมที่ ค-13 ตารางการทํางานของคนกับเครื่องจักร (SF-231)/แกไขครั้งที่ 1 
 

ช่ือเคร่ืองจักร           สถานะการทํางาน หนาที่  ........./.........
แผนก           สถานะวางงาน 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 : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

สัดสวนการทํางาน = A/B x 100%

ตารางการทํางานของคนกับเคร่ืองจักร

รวมเวลาทํางาน (A)
รวมเวลาวางงาน
รวมเวลาครบรอบ (B)

คน เครื่องจักร
เวลา สถานะขั้นตอนการทํางาน เวลา สถานะ ขั้นตอนการทํางาน

กราฟแทงแสดงการทํางานระหวางคน-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
วาง

คน

เครื่อง
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แบบฟอรมที่ ค-14 แผนภาพการเคลื่อนที่ (Flow Diagram) (SF-311)/แกไขครั้งที่ 2 
 

 
  

พื้นที่ กระบวนการ จาก ถึง หนาที่ ….…/….…

การตรวจสอบ เมตร
วิธีการ กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

การเคลื่อนที่ การรอคอย การจัดเก็บ

แผนภาพการเคลื่อนที่

การปฏิบัติงาน รวมระยะทางการเคลื่อนยาย
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แบบฟอรมที่ ค-15 ตารางวิเคราะหโดยใชเทคนิคตั้งคําถาม (SF-411)/แกไขครั้งที่ 2 
 

หนวยงาน วันท่ี แผนท่ี  ........../..........
ช่ือกระบวนการ สวนท่ี 1

สวนท่ี 2
สภาพปญหา ทําไม 1 ทําไม 2 ทําไม 3 ทําไม 4 ทําไม 5 การพิจาราณา

ตองแกไข
ไมตองแกไข

ตองแกไข
ไมตองแกไข

ตองแกไข
ไมตองแกไข

ตองแกไข
ไมตองแกไข

ตองแกไข
ไมตองแกไข

ตองแกไข
ไมตองแกไข

ตองแกไข
ไมตองแกไข

ตองแกไข
ไมตองแกไข

ตองแกไข
ไมตองแกไข

แนวทางแกไข

ไมทําเวลานี้ไดหรือไมอยางไร
ทําอยางอื่นไดหรือไมอยางไร
จําเปนตองทําหรือไมอยางไร

5. ทําอยางไร
6. ทําไมตองทํา

2. ทําอะไร
3. ทําที่ไหน
4. ทําเม่ือไร

ไมทําอยางนี้ไดหรือไมอยางไร
ไมทําจุดนี้ไดหรือไมอยางไร

ตารางวิเคราะหโดยใชเทคนิคตั้งคําถาม

คําถาม คําตอบ
1. ใครเปนคนทํา

ขอมูลแนวทางการปรับปรุงประเด็นพิจารณา
คนอ่ืนทําไดหรือไมอยางไร
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แบบฟอรมที่ ค-16 แผนการตรวจสอบ (Quality Plan) (SF-421)/แกไขครั้งที่ 1 
 

 
 

ชื่อบริษัท หนาที่ ...../.....

แผนการตรวจสอบ แกไขครั้งที่ ......

ลงชื่อ .............................................ผูอนุมัติ
ตําแหนง .....................................................

ลําดับที่ จํานวนที่ตรวจกระบวนการ รายการตรวจสอบ เกณฑการยอมรับ เอกสารอางอิงความถี่ในการตรวจ ผูรับผิดชอบ วิธีการตรวจ วิธีการแกไข
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แบบฟอรมที่ ค-17 ตารางการแบงประเภทของพัสดุคงคลัง (SF-511)/แกไขครั้งที่ 1 
 

เดือน

มูลคาใน 1 รอบ

รวมมูลคาพัสดุคงคลังใน 1 รอบ
หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

ตารางการแบงประเภทของพัสดุคงคลัง

เปอรเซ็นต
มูลคา

เปอรเซนต
มูลคาสะสม

ประเภท
พัสดุ

ลําดับ
ท่ี

รายการพัสดุ
ราคาตอ
หนวย

แผนท่ี
ชวงเวลาเก็บขอมูล ........../..........

ปริมาณใช 
1 รอบ

ชนิดพัสดุคงคลัง         

รหัสพัสดุ หนวย

       วัตถุดิบ             สินคาสําเร็จรูป จํานวนรอบในการคํานวณ (M)
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แบบฟอรมที่ ค-18 ตารางการควบคุมพัสดุคงคลัง (SF-512)/แกไขครั้งที่ 2 
 

 
 

       วัตถุดิบ             สินคาสําเร็จรูป
เดือน เปอรเซ็นต บาท/ครั้ง

   

หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล วิธีการ กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

คาจัดเก็บ (I) %ของมูลคาสินคา คาสั่งซื้อ หรือสั่งผลิต (A) ประเภทพัสดุ (Class)
ชวงเวลาเก็บขอมูล 0.15

รวมคาใชจาย

รายการพัสดุคงคลัง
ราคาตอ
หนวย

ยอดใชหรือ
 ยอดขาย

ระยะเวลาการ
สั่งซื้อสั่งผลิต 

(วัน)

จุดสั่งซื้อหรือ
ผลิต  (Min) =

ปริมาณการสังซื้อ
สั่งผลิตที่เหมาะสม

ปริมาณจัดเก็บ
สูงสุด (Max) =

คาใชจายการ
สั่งซื้อ สั่งผลิต

ตารางการควบคุมพัสดุคงคลัง

ลําดับที่ คาใชจายการ
จัดเก็บ

คาใชจายการบริหาร
พัสดุคงคลังรหัสพัสดุ หนวย

ปริมาณเผื่อ
ในชวงขายดี 
(Class A,B)

ชนิดพัสดุคงคลัง      จํานวนรอบในการคํานวณ (M)
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แบบฟอรมที่ ค-19 ตารางการเขา-ออก พัสดุคงคลัง (SF-513)/แกไขครั้งที่ 1 
 

 
  

ชนิดพัสดุคงคลัง                   วัตถุดิบ สินคาสําเร็จรูป ป หนาที่  ............./…..........

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.
เขา
สะสม
ออก
สะสม
เขา
สะสม
ออก
สะสม
เขา
สะสม
ออก
สะสม
เขา
สะสม
ออก
สะสม
เขา
สะสม
ออก
สะสม
เขา
สะสม
ออก
สะสม
เขา
สะสม
ออก
สะสม

เดือน
รายการพัสดุคงคลัง

ลําดับ
ที่

จํานวน รวม

ตารางการเขา-ออก พัสดุคงคลัง
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แบบฟอรมที่ ค-20 กราฟสะสมของปริมาณ พัสดุคงคลัง (SF-514)/แกไขครั้งที่ 1 
 

 
 

ชื่อพัสดุคงคลัง วัตถุดิบ สินคาสําเร็จรูป ชื่อพัสดุคงคลัง วัตถุดิบ สินคาสําเร็จรูป

ชื่อพัสดุคงคลัง วัตถุดิบ สินคาสําเร็จรูป ชื่อพัสดุคงคลัง วัตถุดิบ สินคาสําเร็จรูป

กราฟสะสมของปริมาณพัสดุคงคลัง

฿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.

เดือน

ป
ริม
าณ

 (
ช
ิ้น

)

จํานวนเขา

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.

เดือน

ป
ริม
าณ

 (
ชิ้
น

)

จํานวนเขา

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.

เดือน

ป
ริม
าณ

 (
ช
ิ้น

)

จํานวนเขา

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.

เดือน

ป
ริม
าณ

 (
ชิ้
น

)

จํานวนเขา

จํานวนออก
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แบบฟอรมที่ ค-21 แผนภูมกิระบวนการผลิตสําหรับสองมือ (SF-611)/แกไขครั้งที่ 1 
 

หมายเลขแผนภูมิ แผนที่............/..............

แผนก
วันที่

มือซาย มือขวา

ตัวอยางสัญลักษณ

รูปภาพ/สเก็ตซ ลักษณะงาน

วิธีการ
  กอนการปรับปรุง               หลังการปรับปรุง

แผนภูมิกระบวนการผลิตสําหรับสองมือ

กิจกรรม วิธีการเดิม

รวม

สรุป

รายละเอียดการทํางานมือซาย สัญลักษณ

กระบวนการ

สัญลักษณ รายละเอียดการทํางานมือขวา

รวม

วิธีการใหม
มือซาย มือขวา

ถือชิ้นงานคาง
มือวาง/ไมเคลื่อนไหว

จับ, ปลอย, ประกอบ
ย่ืนมือ, ยายชิ้นงาน

รวม

 



ภาคผนวก ง. 
คูมือขั้นตอนการลดความสูญเปลา และวิธีการใชแบบฟอรม 

 
 ภาคผนวกนี้จะเปนคูมือขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ และวิธีการใช
แบบฟอรม ที่ผูวิจัยไดเขียนขึ้นหลังจากที่ไดนําผลการประเมินจากวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาด
ยอมทั้ง 3 แหง มาปรับปรุง เพื่อพัฒนาขั้นตอนการลดความสูญเปลา 
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ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป 

วัตถุประสงค 
1. เพื่อใหเวลาการทํางานของแตละกระบวนการมีความสมดุล 
2. เพื่อลดรอบเวลาในการผลิต (Cycle Time) 
3. เพื่อลดงานคางระหวางกระบวนการผลิต (WIP: Work in Process) 

ขั้นตอนการลดความสูญเปลา 
1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อใหเขาใจถึงภาพโดยรวมของกระบวนการผลิตโดยใช

แบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) (SF-001) ตามคูมือวิธีการบันทึก
แบบฟอรม (SIF-001) 

2. ศึกษาเก็บขอมูลรายละเอียดการทํางาน เวลาการทํางาน ระยะทาง และความถี่การ
เคลื่อนยาย เครื่องจักรที่ใช และจํานวนพนักงานของกระบวนการผลิตที่สนใจ โดยใชแบบฟอรม
แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) (SF-002) ตามคูมือวิธีการบันทึก
แบบฟอรม (SFI-001) 

3. นําขอมูลดานเวลาในชอง “เวลา” ของแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (SF-002) 
ของแตละกระบวนการ นํามาสรางเปนกราฟแทงลงในแบบฟอรมกราฟภาระงาน (SF-111) โดย
แกนแนวนอนจะเปนกระบวนการ และในแกนแนวตั้งจะเปนเวลาของแตละกระบวนการ (Cycle 
Time) เมื่อนํามาสรางเปนกราฟจะสามารถวิเคราะหจุดที่เปนคอขวด (Bottleneck) ของกระบวนการ 
ซ่ึงเปนกระบวนการที่ใชเวลาในการผลิตตอหนวยมากที่สุดของกระบวนการ ซ่ึงจะทําใหเกิดงาน
คางระหวางกระบวนการ (Work in Process: WIP) ตามรูปที่ ง-2 

4. แยกงานในแตละกระบวนการออกเปนงานยอยๆ โดยใชฟอรมกราฟภาระงาน (SF-
111) ซ่ึงแกนแนวนอนจะเปนพนักงานที่ใชในแตละกระบวนการ แกนแนวตั้งจะเปนเวลาที่ใชในแต
ละงาน โดยพนักงานคนหนึ่งอาจจะมีหลายงาน ใหนําเวลางานของพนักงานคนนั้นสรางกราฟตอ
ขึ้นไปในแนวแกนตั้งจนหมดงานของพนักงานหนึ่งคน ซ่ึงจะสามารถแยกงานออกเปนงานยอยๆ 
ไดตามรูปที่ ง-3 

5. ใชหลักการ ECRS (กําจัดทิ้ง รวมเขาดวยกัน จัดลําดับใหม และทําใหงายขึ้น) เพื่อท่ีจะปรับ
เรียบกระบวนการผลิตใหมีรอบเวลา (Cycle Time) ของแตละกระบวนการใกลเคียงกัน 

6. บันทึกรายการตัวช้ีวัดเพื่อลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) ใน
แบบฟอรมตารางการติดตามผลการลดความสูญเปลา (SF-006) ตามคูมือวิธีการบันทึกแบบฟอรม 
(SFI-001) และเมื่อครบกําหนดเสร็จ แตผลการลดความสูญเปลายังไมไดตามเปาหมาย ใหทําการ
บันทึกในสวนดานลางของแบบฟอรม เพื่อเปนการแกไขปรับปรุง (Action) ปญหาที่ไมไดตาม
เปาหมาย 
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นาที
วิธีการ กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง วินาที

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

หมายเหตุ: เวลาเผื่อใหคิดเปนเปอรเซ็นตจากเวลาการทํางานประมาณ 10 เปอรเซ็นต
รอบเวลาการทํางานกระบวนการที่สูงสุด + เวลาเผื่อ

น้ํายาเคมี

กราฟแสดงภาระงาน

กําลังการผลิตตอวัน =

เวลากอนการปรับปรุง เวลาหลังการปรับปรุง
69.36

เวลากระบวนการผลิต

เวลาการทํางานตอวัน

รอบเวลาของแตละกระบวนการ

26.64

69.36

48.48

12.48

38.64

4.68
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ใสสารตกตะกอน บรรจุนํ้ายาเคมี ปดฝา ทําเคร่ืองหมาย บรรจุกลองโหล บรรจุกลองกุรุส

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 วิธีการบันทึกกราฟแสดงภาระงานในสวนของกราฟแทงแสดงรอบเวลาการผลิต 

 

เวลารับภาระของแตละ Operator

0.42 0.44

4.04 4.04

1.8
0.98

1.59

1.37

1.26

0.14

0

1
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4

5

6

คนท่ี 1 คนท่ี 2 คนท่ี 3 คนท่ี 4

Operator

เว
ลา

 (
วนิ
าที

)

 
รูปที่ ง-3 แสดงการแยกงานยอยของพนกังานแตละคน 
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ตัวอยางการบนัทึกตาราง แผนภูมิ และกราฟ 
 

นาที
วิธีการ กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง วินาที

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

หมายเหตุ: เวลาเผื่อใหคิดเปนเปอรเซ็นตจากเวลาการทํางานประมาณ 10 เปอรเซ็นต
รอบเวลาการทํางานกระบวนการที่สูงสุด + เวลาเผื่อ

น้ํายาเคมี

กราฟแสดงภาระงาน

กําลังการผลิตตอวัน =

เวลากอนการปรับปรุง เวลาหลังการปรับปรุง
69.36

เวลากระบวนการผลิต

เวลาการทํางานตอวัน

รอบเวลาของแตละกระบวนการ

26.64

69.36

48.48

12.48

38.64

4.68
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ใสสารตกตะกอน บรรจุนํ้ายาเคมี ปดฝา ทําเครื่องหมาย บรรจุกลองโหล บรรจุกลองกุรุส

กระบวนการ

เว
ล
า/
ห
น
วย

 (
วิน
าท
ี/โ
ห
ล

)

เวลารับภาระของแตละ Operator
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1.8
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รูปที่ ง-4 ตัวอยางการบันทกึกราฟภาระงาน (SF-111) 
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ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอย 
การรอคอยการซอมเครื่องจักรท่ีเสีย 

วัตถุประสงค 
1. เพื่อลดความลาชาในการผลิตเนื่องจากเครื่องจักรเสีย 
2. เพื่อลดการเกดิขอบกพรองแบบกะทันหันของเครื่องจักร (Breakdown) 
3. เพื่อเพิ่มความพรอมในการใชเครื่องจักร 

 
ขั้นตอนการลดความสูญเปลา 

1. ศึกษาการเกิดขอบกพรองแบบกะทันหันของเครื่องจักร (Breakdown) โดยจัดทําระบบเก็บ
ขอมูล และระบบการซอมบํารุง (Breakdown Maintenance) เพื่อเก็บขอมูลเวลาการขัดของแบบ
กะทันหัน การแกไขขอขัดของ และชิ้นสวนอุปกรณที่ใชของเครื่องจักร โดยใชแบบฟอรมใบแจง
ซอม (SF-211) ตามตัวอยางรูปที่ ง-7 

2. นําขอมูลที่ไดจากแบบฟอรมใบแจงซอม (SF-211)บันทึกลงในแบบฟอรมทะเบียนการ
ซอมบํารุง (SF-212) เพื่อเปนการติดตามผลการซอมบํารุง และเปนการรวบรวมขอมูลเพื่อจะนําไป
วิเคราะหหาประสิทธิภาพการบํารุงรักษาเครื่องจักรภายในรอบ 1 เดือน และหาแนวทางการ
ปรับปรุง โดยดูจากเปอรเซ็นตเวลาการใชเครื่องจักร เชน ตามตัวอยางการบันทึกทะเบียนการซอม
บํารุง (SF-212) ตามรูปที่ ง-8 เปอรเซ็นตเวลาการใชเครื่องเทากับ 99.27% หมายความวาจากเวลา
การทํางานทั้งหมดไดใชเครื่องจักรไป 99.27%  

3. รวบรวมขอขัดของของเครื่องจัดชวงที่ผานมา เพื่อนํามาจัดลําดับความสําคัญของการเกิด
ขอขัดของ และวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา แลวทําการวางแผนการบํารุงรักษา โดยใชแบบฟอรม
ตารางบันทึกปญหาและขอบกพรอง (SF-003) ตามรูปที่ ง-5 และนําขอมูลไปสรางแผนผังพาเรโตที่
อยูในแบบฟอรมเดียวกัน ตามตัวอยางการบันทึกตารางบันทึกปญหา และขอบกพรอง (SF-003) 
ตามรูปที่ ง-6 

4. นําปญหาจากการวิเคราะหแผนผังพาเรโตที่เปนลําดับที่ 1 มาวิเคราะหหาสาเหตุ เพื่อนํา
สาเหตุที่ทําใหเครื่องจักรขัดของกะทันหัน (Breakdown) ไปวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร โดย
การวิเคราะหหาสาเหตุจะใชแบบฟอรมแผนผังกางปลา (SF-004) แตในการวิเคราะหหาสาเหตุการ
เสียของเครื่องจักรไมจําเปนตองใชแนวทาง 5M 1E (คน เครื่องจักร วัตถุดิบ วิธีการ การวัด และ
สภาพแวดลอม) ก็ได ตามตัวอยางการบันทึกแผนผังกางปลา (SF-004) ตามรูปที่ ง-10 ซ่ึงมีวิธีการ
บันทึกตามคูมือวิธีการบันทึกแบบฟอรม (SFI-001) 
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4. นําสาเหตุที่ไดจากการวิเคราะห มาหาแนวทางแกไข และจัดทําเปนมาตรฐานการตรวจสอบ 
ระยะเวลาการตรวจสอบ ระยะเวลาการเปลี่ยนชิ้นสวน และมาตรการที่จะปองกันการเกิดปญหา
ดังกลาว โดยจากตัวอยางของแผนผังกางปลาสามารถนําสาเหตุของปญหาน้ํามันปมไฮดรอลิกรั่วซึม
ทําการวางแผนการบํารุงรักษาไดตามตัวอยางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําป (SF-213) ตาม
รูปที่ ง-11 

5. ทําการบันทึกรายการตัวช้ีวัดเพื่อลดความสูญเปลาจากการรอคอย (Waiting) ในแบบฟอรม
ตารางการติดตามผลการลดความสูญเปลา (SF-006) ตามคูมือวิธีการบันทึกแบบฟอรม (SFI-001) 
และเมื่อครบกําหนดเสร็จ แตผลการลดความสูญเปลายังไมไดตามเปาหมาย ใหทําการบันทึกใน
สวนดานลางของแบบฟอรม เพื่อเปนการแกไขปรับปรุง (Action) ปญหาที่ไมไดตามเปาหมาย 
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ตัวอยางการบนัทึกตาราง แผนภูมิ และกราฟ 
 

เลขท่ีแจง
หนวยงานที่แจง
วันท่ีตองการแลวเสร็จสําหรับงานเรงดวน           งานซอม           งานซอมเรงดวน 
 / /           งานแกไขปรับปรุง           งานอื่นๆ (ระบุ)..........................
ช่ือเคร่ือง/อุปกรณ รหัสเคร่ือง/อุปกรณ 
รายละเอียดงานซอม/อาการเสีย

กระบอกสูบมีน้ํามันร่ัวซึมอยูตลอดเวลา

ผูแจง วันท่ี ...02.../..02.../..46.... ผูรับแจง วันท่ี ...02.../..02.../..46....
ตําแหนง เวลาเสีย 15.30 ตําแหนง 
สาเหตุ/การแกไข

ซีลยางของกระบอกสูบที่ใชอยูเสื่อมสภาพการใชงาน ตองทําการเปลี่ยนซีลกระบอกสูบใหม

ลําดับท่ี
1

ผูปฏิบัติงาน วันท่ี
ตําแหนง เวลาเครื่องเดินปกติ 17.00
ผลการตรวจสอบ ผาน ไมผาน
สาเหตุท่ีไมผาน

สําหรับผูแจง/หัวหนาหนวยงาน เมื่องานแลวเสร็จ สําหรับผูปฏิบัติงาน/หัวหนาหนวยงานซอม เมื่องานเสร็จ
ผูรับงาน วันท่ี ...03.../...02.../...46... ผูสงงาน วันท่ี ...03.../...02.../...46...
ตําแหนง ตําแหนงหัวหนาแผนกประกอบ

นายรักษา เคร่ืองจักร
หัวหนางานซอม

นายซอม เครื่องจักร
1.50 ชั่วโมงชางซอม

นายดูแล เคร่ืองจกัร

นายใช เครื่องจักร
ชางเครื่อง

นายรักษา เคร่ืองจักร
หัวหนางานซอม

แผนกประกอบ
001

ปมไฮโรลิก P-007

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

สว
นผู

ตร
วจ
รับ

งาน
กร
อก

สว
นผู

ปฏ
ิบัต

ิงาน
/ผูซ

อม
กร
อก

ใบแจงซอม

ประเภทงาน

สว
นผู

แจ
งซ

อม
กร
อก

รหัสช้ินสวน รายการชิ้นสวน/อุปกรณท่ีใช จํานวน
2 เสนS-029 ซีลยางกระบอกสูบขนาด 20 x 2 mm

 
รูปที่ ง-7 ตัวอยางการบันทกึใบแจงซอม (SF-211) 
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รูปที่ ง-8 ตัวอยางการบันทกึทะเบียนการซอมบํารุง (SF-212) 

   

เดือน กุมภาพันธ ป 2546 จํานวนชั่วโมงทํางาน 208 ชั่วโมง หนาที่  .....1...../....1......
ลําดับที่ เลขที่แจง รหัสเครื่อง หนวยงาน รายการแจงซอมแซม วัน/เวลา ที่เครื่องเสีย วัน/เวลาที่เครื่องเดิน รวมเวลา (ชั่วโมง) ผูปฏิบัติงาน ผูตรวจรับงานซอม

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

ชั่วโมง
หมายเหตุ เปอรเซนตเวลาเครื่องหยุด      = (จํานวนเวลาที่เครื่องหยุด / จํานวนเวลาเครื่องทํางาน) x 100

ทะเบียนการซอมบํารุง

ดัชนีวัดประสิทธิภาพการซอมบํารุง
% เวลาเครื่องหยุด

99.27%
รวมชั่วโมงที่เครื่องจักรหยุด

1.50



  167 

 

หนวยงาน ประเภทของปญหา
ชวงเวลาเก็บขอมูล รวม 6 เดือน

จํานวน มูลคา/หนวย
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 : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

1. น้ํามันรั่วที่กระบอกสูบ
2. ทอน้ํามันแตก
3. ทอยางรั่ว
4. วาลวร่ัว

8.
7.
6.
5. อ่ืนๆ

10.
รวม

9.

ตารางบันทึกปญหา และขอบกพรอง

จํานวนที่ตรวจพบ
รายการปญหา และขอบกพรอง

รวมมูลคาการ
สูญเสีย

คิดเปน
เปอรเซ็นต

ลําดับ
ความสําคัญ% สะสม

แผนกประกอบ
ม.ค. 45 - มิ.ย. 45

ขอขัดของปมไฮโดรลิก

แผนผังพาเรโต (Pareto) ปญหา และขอบกพรอง
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รูปที่ ง-9 ตัวอยางการบันทกึตารางบันทึกปญหา และขอบกพรอง (SF-003) ขอขัดของปมไฮโดรลิก 
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รูปที่ ง-11 ตัวอยางการบันทกึแผนการบํารงุรักษาเครื่องจกัรประจําป (SF-213) 

 

ชื่อเครื่องจักร ปมไฮดรอลิก รหัสเครื่องจักร แผนก ประจําป หนาที่  ......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 ผูจัดทํา ตําแหนง
กําหนดการที่เลื่อนมา วันที่

นายดูแล  ควบคุม หัวหนาซอมบํารุง
 02/01/46

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

ตรวจสอบการแตกราวของทอยาง
ตรวจสอบความแนนของโบลท

มิถุนายน กรกฎาคม

แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําป  (Annually Maintenance Schedule)

เปลี่ยน Grand Seal

ลําดับที่ รายละเอียดงาน

ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ

ผูรับผิดชอบ

ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ ผูตรวจสอบ





  171 

แนวคิดสําหรับการเตรียมเคร่ือง 
แนวคิดที่ 1 แยกการเตรียมในเครื่อง และการเตรียมนอกเครื่องออกจากกัน 
แนวคิดที่ 2 เปล่ียนการเตรียมในเครื่องใหเปนการเตรียมนอกเครื่อง 
แนวคิดที่ 3 ขจัดการปรับแตง 
แนวคิดที่ 4 ขจัดความจําเปนในการเตรียมเครื่อง 

 เทคนิคสําหรับการเตรียมเคร่ือง 
  เทคนิคที่ 1 วางมาตรฐานการเตรียมนอกเครื่อง 
  เทคนิคที่ 2 กําหนดมาตรฐานเฉพาะสวนที่จําเปน 
  เทคนิคที่ 3 ใชตัวจับยึดเร็ว 
  เทคนิคที่ 4 ใชอุปกรณชวย 
  เทคนิคที่ 5 ทํางานพรอมกัน 
  เทคนิคที่ 6 ใชเครื่องกลชวย 
 

4. บันทึกรายการตัวช้ีวัดเพื่อลดความสูญเปลาจากการรอคอย (Waiting) ในตารางการติดตาม
ผลการลดความสูญเปลา (SF-006) ตามคูมือวิธีการบันทึกแบบฟอรม (SFI-001) และเมื่อครบ
กําหนดเสร็จ แตผลการลดความสูญเปลายังไมไดตามเปาหมาย ใหทําการบันทึกในสวนดานลาง
ของแบบฟอรม เพื่อเปนการแกไขปรับปรุง (Action) ปญหาที่ไมไดตามเปาหมาย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



  172 

ตัวอยางการบนัทึกตาราง แผนภูมิ และกราฟ 
 

ช่ือเคร่ืองจักร                  อัดขึ้นรูป จํานวนผูปฏิบัติงาน 1 คน แผนท่ี             …...1..../..1....
แผนก ขึ้นรูป จํานวนการเตรียม 3 ครั้ง/เดือน วันท่ีบันทึก           02/01/45

เวลาท่ีใช
นาที
วินาที ภายใน ภายนอก ความสูญเปลา

1 ปดสวิทช 24.02
2 ถอดทอลมออก 24.12
3 สะสางทอลมใหเขาที่ 24.40 จัดสายลมใหมีความเรียบรอย

4 แยกวัตถุดิบออกจากแมพิมพ 25.15
5 เล่ือน Stoke ลง 25.23
6 คลายสลักเกลียวใหหลวม 25.43
7 คลายสลักเกลียวตรงกลางแมพิมพบนใหหลวม 26.08
8 ถอด Counter ออก 26.22
9 ถอดแมพิมพบนออก 26.38

10 คลายสลักเกลียวแมพิมพลางใหหลวม 26.54
11 ถอดสลักเกลียวแมพิมพลางออก 27.19 แกไขไมตองถอดสลักเกลียวออก

12 เตรียมรถเข็นลําเลียง 27.45 ใหมีการเตรียมกอนเตรียมเครื่อง

13 เซ็ทรถเข็นเขากับตัวยึด 28.07

336.28 229.17 28.07 79.04
68.15 8.35 23.50

หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล
คิดเปนเปอรเซ็นตของเวลาท้ังหมด

ตารางวิเคราะหการเตรียมเคร่ือง

ลําดับ
ท่ี

ขั้นตอนในการเตรียมเครื่อง ประเภทงาน จุดที่ควรปรับปรุง

รวมเวลาท่ีใช

 
รูปที่ ง-13 ตัวอยางการบันทกึตารางวิเคราะหการเตรียมเครื่อง (SF-221) 
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รูปที่ ง-14 ตัวอยางการบันทึกตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน (SF-005) เพื่อลด
เวลาจากการเตรียมเครื่อง 

หนวยงาน วันที่ แผนที่ .…1…/…1….

คน วัต
ถุด

ิบ
วิธ
ีการ

การ
วัด

เครื่
องจ

ักร
/อุป

กร
ณ

สภ
าพ

แว
ดล

อม เสร็จ
เรียบรอย

ยังไม
เสร็จ

สมบูรณ

1. ฝาน้ํายาเคมีหลวม ทําใหมีสินคาตีคืน และความ - ขาดมาตรฐานการตรวจวัตถุดิบ - จัดทํามาตรฐานการตรวจสอบวัตถุดิบ ผูวิจัย 28/02/46
นาเชื่อถือในตัวสินคาลดลง - วิธีการตรวจสอบไมถูกตอง - กําหนดวิธีการตรวจสอบใหม ให แผนก Q.C 28/02/46

สามารถครอบคลุมพลาสติกแตละ
เบอรของเครื่องฉีด

- ไมมีการกําหนดชวงเวลาสับ - กําหนดชวงเวลาการหมุนฝา แผนกผลิต 28/02/46
เปลี่ยนการหมุนฝา ทําใหเมื่อยลา
- จุดขายมีอุณหภูมิสูง - ทําการสื่อสารทําความเขาใจกับผูขาย แผนกขาย 28/02/46

ถึงอุณหภูมิในการจัดเก็บ

หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

02/01/46
ตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน

ลักษณะปญหาความสูญเปลา
ผลกระทบ/ความรุนแรงของ

ปญหา
แนวทางการแกไข และปองกัน ผูรับผิดชอบ

สาเหตุเกิดจาก

ลักษณะสาเหตุหลัก (5M+1E)
กําหนด
เสร็จ

ผลการติดตาม

แผนกผลิต
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ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอย 
การรอคอยจากเครื่องจักรทํางาน 

วัตถุประสงค 
1. เพื่อลดเวลาการทํางานของกระบวนการผลิตที่คนทํางานกับเครื่องจักร 
2. เพื่อเพิ่มการใชงานของเครื่องจักรใหมากขึ้น 

 
ขั้นตอนการลดความสูญเปลา 

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อใหเขาใจถึงภาพโดยรวมของกระบวนการผลิตโดยใช
แบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) (SF-001) ตามคูมือวิธีการบันทึก
แบบฟอรม (SFI-001) 

2. ศึกษาเก็บขอมูลรายละเอียดการทํางาน เวลาการทํางาน ระยะทาง และความถี่การ
เคลื่อนยาย เครื่องจักรที่ใช และจํานวนพนักงานของกระบวนการผลิตที่สนใจ โดยใชแบบฟอรม
แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) (SF-002) ตามคูมือวิธีการบันทึก
แบบฟอรม (SFI-001) 

3. ศึกษาวิเคราะหกระบวนการของคนกับเครื่องจักรในหนึ่งรอบการทํางาน (Cycle) โดยแจก
แจงออกเปนกิจกรรมยอย และบันทึกเวลาของแตละกิจกรรมในขั้นตอนที่มีการทํางานของคนกับ
เครื่องจักร และนําขอมูลดานเวลามาสรางกราฟแทงแสดงการทํางานระหวางคนกับเครื่องจักรใน
รอบการทํางาน เพื่อชวยในการวิเคราะหหาสัดสวนการทํางาน ชวงเวลาทํางาน และชวงเวลาวางงาน
ทั้งของคน และเครื่องจักร โดยทําการบันทึกลงในแบบฟอรมตารางการทํางานของคนกับเครื่องจักร 
(SF-231) ตามตัวอยางรูปที่ ง-16 ซ่ึงมีวิธีการบันทึกดังนี้ 

3.1 ศึกษาขั้นตอน และแจกแจงการทํางานของคนกับเครื่องจักรออกเปนงานยอย และ
บันทึกสัญลักษณแทนขั้นตอน เหลานั้น โดยสัญลักษณที่ใชแทนขั้นตอนมีสองสัญลักษณดังนี้ 
สัญลักษณ ชื่อเรียก การแสดงกิจกรรมของผูปฏิบัติงาน การแสดงกิจกรรมของเคร่ืองจักร

การทํางาน อยางใดอยางหนึ่งใน
สถานที่ ที่กําหนด
รอคอยงานอยูโดยไมไดทําอะไร หรือ
มีการเคลื่อนไหวที่สูญเปลา

เครื่องจักรกําลังเพิ่มมูลคาใหแก
ชิ้นงานการผลิต
เครื่องจักรอยูในสภาวะหยุดนิ่ง หรือ
เดินเคร่ืองอยูแตไมไดทํางาน

การทํางาน

การวางงาน 
(การพักรอ)  

รูปที่ ง-15 สัญลักษณแสดงขัน้ตอนการทํางาน 
 

3.2 บันทึกรายละเอียดขั้นตอนการทํางานของคน และเครื่องจักรลงในชอง “ขั้นตอน
การทํางาน” พรอมบันทึกเวลา และสถานการณทํางานตามสัญลักษณ โดยความสูงของชองจะ
เทากับจํานวนคาบเวลาของการทํางาน 
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3.3 รวมเวลาการทํางานของคน และเครื่องจักร (เวลาที่อยูในชองสถานะที่มีสัญลักษณ
ระบายทึบ) บันทึกเวลาดังกลาวลงในชอง “รวมเวลา (A)” และทําการรวมเวลาวางงาน (เวลาที่อยูใน
ชองสถานะที่มีสัญลักษณโปรง) เวลาครบรอบ (เวลาทั้งหมดที่ใชในรอบการทํางาน) 

3.4 วิเคราะหหาสัดสวนการทํางานของคน และเครื่องจักร เชน ตามตัวอยางรูปที่ ง-16 
จะไดสัดสวนการทํางานของคนเทากับ 66.67% หมายความวาจากเวลาการทํางานทั้งหมดพนักได
ทํางานไป 66.67% และเวลาที่เหลืออีก 33.33% เปนการรอคอยเครื่องจักรทํางาน และสัดสวนการ
ทํางานของเครื่องจักรเทากับ 33.33% หมายความวาจากเวลาการทํางานทั้งหมดเครื่องจักรไดใชงาน
เพียง 33.33% สวนที่เหลือ 66.67% จะเปนรอคอยคนทํางาน 

3.5 เพื่อใหงายตอการวิเคราะห อาจนําขอมูลมาสรางเปนกราฟซึ่งอยูในแบบฟอรม
เดียวกับตารางการทํางานของคนกับเครื่องจักร (SF-231) โดยในแกนแนวนอนจะเปนคาบของเวลา 
สวนแกนแนวตั้งจะเปนคน และเครื่องจักร โดยใหสถานะทํางานเปนสีเขม หรือระบายทึบ และ
สถานะวางงานเปนสีออน หรือโปรงใส 

4. วิเคราะหหาสาเหตุความสูญเปลาจากการรอคอยเครื่องจักร โดยใชตารางการวิเคราะห 
ปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน (SF-005)ตามคูมือวิธีการบันทึกแบบฟอรม (SFI-001) 

5. ปรับปรุงมาตรฐานการทํางาน โดยใชแนวทางการปรับการทํางานภายนอก (งานที่สามารถ
ทําในระหวางเครื่องจักรทํางานได) ทําในชวงเวลาที่เครื่องจักรทํางาน  

6. บันทึกรายการตัวช้ีวัดเพื่อลดความสูญเปลาจากการรอคอย (Waiting) ในตารางการติดตาม
ผลการลดความสูญเปลา (SF-006) ตามคูมือวิธีการบันทึกแบบฟอรม (SFI-001) และเมื่อครบ
กําหนดเสร็จ แตผลการลดความสูญเปลายังไมไดตามเปาหมาย ใหทําการบันทึกในสวนดานลาง
ของแบบฟอรม เพื่อเปนการแกไขปรับปรุง (Action) ปญหาที่ไมไดตามเปาหมาย 
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ตัวอยางการบนัทึกตาราง แผนภูมิ และกราฟ 
 

ช่ือเคร่ืองจักร              เครื่องอัดขึ้นรูป           สถานะการทํางาน หนาที่  .....1.../....1...
แผนก ขึ้นรูป           สถานะวางงาน วันที่บันทึก
เวลา

นาที
วินาที

1
2
3
4
5
6
7
8
9 4. ดึงช้ินงานสําเร็จออก 1 วางงาน 1

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

6 3
3 6
9 9

66.67 33.33

หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

ตารางการทํางานของคนกับเคร่ืองจักร

2

02/01/46

สัดสวนการทํางาน = A/B x 100%

วางงาน 5

วางงาน 3

3

2. สอดแผนเหล็กเขาเครื่อง และกด
สวิทช

3. พับแผนเหล็ก 3

รวมเวลาทํางาน (A)
รวมเวลาวางงาน
รวมเวลาครบรอบ (B)

 1. ทาแผนเหล็กดวยผาชุบนํ้ามัน

คน เครื่องจักร
ขั้นตอนการทํางาน เวลา สถานะ ขั้นตอนการทํางาน เวลา สถานะ

กราฟแทงแสดงการทํางานระหวางคน-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
วาง

คน

เครื่อง

 
รูปที่ ง-16 ตัวอยางการบันทกึตารางการทํางานของคนกบัเครื่องจักร (SF-231) 
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รูปที่ ง-17 ตัวอยางการบันทึกตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน (SF-005) เพื่อลด
การรอคอยเครื่องจักรทํางาน 

หนวยงาน วันที่ แผนที่ .…1…/…1….

คน วัต
ถุด

ิบ
วิธ
ีการ

การ
วัด

เคร
ื่องจ

ักร
/อุป

กร
ณ

สภ
าพ

แว
ดล

อม เสร็จ
เรียบรอย

ยังไม
เสร็จ

สมบูรณ

1.การรอเครื่องอัดขึ้นรูปทํางาน ใชเวลาในการผลิตมากขึ้น - ตองทาน้ํามันที่เหล็ก สรางตัวจับแผนเหล็กขณะเครื่องพับ หัวหนาแผนก 02/02/46
- เครื่องจักรไมสามารถปอนงานได และปรับวิธีการทํางานทาน้ํามัน
อัตโนมัติ ที่เหล็กขณะที่เครื่องพับเหล็กอยู
- ตองจับแผนเหล็กขณะพับ

หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

แผนกขึ้นรูป 02/01/46
ตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน

ลักษณะปญหาความสูญเปลา
ผลกระทบ/ความรุนแรงของ

ปญหา
แนวทางการแกไข และปองกัน ผูรับผิดชอบ

สาเหตุเกิดจาก

ลักษณะสาเหตุหลัก (5M+1E)
กําหนด
เสร็จ

ผลการติดตาม
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คูมือขั้นตอนการลดความสญูเปลาจากการรอคอย 
การรอคอยจากกระบวนการ 

วัตถุประสงค 
1. เพื่อลดเวลาเวลาการรอคอยที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการผลิต 
2. เพื่อเพิ่มเปอรเซ็นตการมีมูลคาเพิ่มทางดานเวลาของกระบวนการผลิต 

 
ขั้นตอนการลดความสูญเปลา 

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อใหเขาใจถึงภาพโดยรวมของกระบวนการผลิตโดยใช
แบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) (SF-001)ตามคูมือวิธีการบันทึก
แบบฟอรม (SFI-001) 

2. ศึกษาเก็บขอมูลรายละเอียดการทํางาน เวลาการทํางาน ระยะทาง และความถี่การ
เคลื่อนยาย เครื่องจักรที่ใช และจํานวนพนักงานของกระบวนการผลิตที่สนใจ โดยใชแบบฟอรม
แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) (SF-002) ตามคูมือวิธีการบันทึก
แบบฟอรม (SFI-001)  

3. ศึกษากระบวนการผลิตที่มีการรอคอย นําเวลาในการรอคอยแตละขั้นตอนมาจัดลําดับ และ
นําขอมูลไปสรางแผนผังพาเรโต โดยใชแบบฟอรมตารางบันทกึปญหา และขอบกพรอง (SF-003) 
ซ่ึงมีวิธีการบันทึกดังนี้ 
 

หนวยงาน ประเภทของปญหา
ชวงเวลาเก็บขอมูล รวม - เดือน

จํานวน มูลคา/หนวย
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 รวมมูลคาการ
สูญเสีย

กระบวนการรอคอย
ตารางบันทึกปญหา และขอบกพรอง

5.

1. รอขนยายเขาคลัง
2. รอการบรรจุกลอง
3. รอการทําเคร่ืองหมาย
4. รอการเปดบิล

ลําดับ
ความสําคัญรายการปญหา และขอบกพรอง

แผนกผลิต

คิดเปน
เปอรเซ็นต

6.
รวม

 
รูปที่ ง-18 วิธีการบันทึกตารางปญหา และขอบกพรองของการรอคอย 



  179 

แผนผังพาเรโต (Pareto) ปญหา/ขอบกพรอง

12.00

5.33
4.04

2.40

50.48

72.91

89.90

100.00
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1. รอขนยายเขาคลัง 2. รอการบรรจุกลอง 3. รอการทําเครื่องหมาย 4. รอการเปดบิล
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1. สร้างกราฟแท่ง
เรียงลำดับปัญหา

2. สร้างกราฟเส้นจาก
เปอร์เซนต์สะสม

 
รูปที่ ง-19 วิธีการบันทึกแผนผังพาเรโตปญหา และขอบกพรองของการรอคอย 

 
4. นําขั้นตอนที่มีการรอคอยจากการวิเคราะหแผนผังพาเรโตที่อยูในอันดับที่ 1 มาทําการ

แกปญหา นอกจากปญหาหาในอันดับที่ 1 จะมีขอจํากัดในการแกปญหา เชนปญหาตองมีการลงทุน
แลวผลไดไมคุมคา ปญหาเกิดจากปจจัยภายนอกที่ไมสามารถแกปญหาได หรือมีขอจํากัดอื่นๆ ที่มี
เหตุผลอันควรที่จะไมแกปญหาในอันดับที่ 1  มาวิเคราะหหาสาเหตุการรอคอย เพื่อหาแนวทางการ
แกไข และปรับปรุงกระบวนการ โดยใชแบบฟอรมแผนผังกางปลา (SF-004) ตามคูมือวิธีการ
บันทึกแบบฟอรม (SFI-001)  

5. นําสาเหตุที่ไดจากการวิเคราะหผังกางปลา มาหาแนวทางการแกไข โดยใชแบบฟอรม
ตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน (SF-005) ตามคูมือวิธีการบันทึกแบบฟอรม 
(SFI-001)  

6. ปรับปรุงมาตรฐานการทํางาน เพื่อลดเวลาการรอคอยที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการผลิต โดยใช
แนวทางตามหลักการ ECRS (กําจัดทิ้ง รวมเขาดวยกัน จัดลําดับใหม ทําใหงายขึ้น) 

7. บันทึกรายการตัวช้ีวัดเพื่อลดความสูญเปลาจากการรอคอย (Waiting) ในตารางการติดตาม
ผลการลดความสูญเปลา (SF-006) ตามคูมือวิธีการบันทึกแบบฟอรม (SFI-001)  และเมื่อครบ
กําหนดเสร็จ แตผลการลดความสูญเปลายังไมไดตามเปาหมาย ใหทําการบันทึกในสวนดานลาง
ของแบบฟอรม เพื่อเปนการแกไขปรับปรุง (Action) ปญหาที่ไมไดตามเปาหมาย 
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ตัวอยางการบนัทึกตาราง แผนภูมิ และกราฟ 
 

หนวยงาน ประเภทของปญหา
ชวงเวลาเก็บขอมูล รวม - เดือน

จํานวน มูลคา/หนวย
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 : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

% สะสม

1 วัน

จํานวนที่ตรวจพบ รวมมูลคาการ
สูญเสีย

กระบวนการรอคอย
ตารางบันทึกปญหา และขอบกพรอง

5.

1. รอขนยายเขาคลัง
2. รอการบรรจุกลอง
3. รอการทําเครื่องหมาย
4. รอการเปดบิล

ลําดับ
ความสําคัญรายการปญหา และขอบกพรอง

แผนกผลิต

คิดเปน
เปอรเซ็นต

9.

6.
7.
8.

10.
รวม

แผนผังพาเรโต (Pareto) ปญหา และขอบกพรอง
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รูปที่ ง-20 ตัวอยางการบันทกึตารางปญหา และขอบกพรอง (SF-003) ของขั้นตอนที่รอคอย 
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รูปที่ ง-22 ตัวอยางการบันทึกตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน (SF-005) เพื่อลด
การรอคอยการนําไปทําเครื่องหมาย 

หนวยงาน วันที่ แผนที่ .…1…/…1….

คน วัต
ถุด

ิบ
วิธ
ีการ

การ
วัด

เคร
ื่องจ

ักร
/อุป

กร
ณ

สภ
าพ

แว
ดล

อม เสร็จ
เรียบรอย

ยังไม
เสร็จ

สมบูรณ

1.การรอการนําไปทําเครื่องหมาย ทําใหใชเวลาในการผลิตนาน - ระยะทางอยูหางกัน ปรับเปลี่ยนขั้นตอนการเครื่องหมาย หัวหนาแผนก 28/02/46
- เครื่องจักรมีไมเพียงพอ ใหมีการเครื่องหมายกอนทําการบรรจุ
- วิธีการขนยายไมเหมาะสม
-ไมมีการเครื่องหมายไวกอน
- มีการนํามาเครื่องหมายที่ละมากๆ

หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

02/01/46
ตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน

ลักษณะปญหาความสูญเปลา
ผลกระทบ/ความรุนแรงของ

ปญหา
แนวทางการแกไข/ปองกัน ผูรับผิดชอบ

สาเหตุเกิดจาก

ลักษณะสาเหตุหลัก (5M+1E)
กําหนด
เสร็จ

ผลการติดตาม

แผนกผลิต
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ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการขนสง 

วัตถุประสงค 
1. เพื่อลดเสนทางการเคลื่อนยายในระหวางกระบวนการผลิต 
2. เพื่อลดเวลาที่ใชในกระบวนการผลิต 

 
ขั้นตอนการลดความสูญเปลา 

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อใหเขาใจถึงภาพโดยรวมของกระบวนการผลิตโดยใช
แบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) (SF-001) ตามคูมือวิธีการบันทึก
แบบฟอรม (SIF-001) 

2. ศึกษาเก็บขอมูลรายละเอียดการทํางาน เวลาการทํางาน ระยะทาง และความถี่การ
เคลื่อนยาย เครื่องจักรที่ใช และจํานวนพนักงานของกระบวนการผลิตที่สนใจ โดยใชแบบฟอรม
แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) (SF-002) ตามคูมือวิธีการบันทึก
แบบฟอรม (SIF-001) 

3. จากขอมูลของกระบวนการผลิตที่ไดจากแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต นํามาสราง
แผนภาพการเคลื่อนที่ของกระบวนการผลิต โดยใชแบบฟอรมแผนภาพการเคลื่อนที่ (SF-311) ตาม
รูปที่ 22 ซ่ึงมีวธีิการบันทึกดังนี้ 

3.1 บันทึกพื้นที่การทํางาน โดยการวาดผังของพื้นที่การทํางาน 
3.2 นําสัญลักษณของขั้นตอนตางๆ ในชอง “สัญลักษณ” ที่ไดจากแผนภูมิการไหลของ

กระบวนการผลิต (SF-002) บันทึกลงตามจุดการปฏิบัติของแตละขั้นตอน และบันทึกหมายเลข
ขั้นตอนภายในสัญลักษณ 

3.3 ลากเสนเชื่อมโยงสัญลักษณตามลําดับการผลิต และตามเสนทางการเคลื่อนยายที่
เปนอยูในปจจุบัน พรอมบันทึกระยะทางการเคลื่อนยายรวมทั้งหมดในชอง “รวมระยะทางการ
เคลื่อนยาย” 

4. ศึกษาวิ เคราะห  และปรับเสนทางการเคลื่อนยาย  วิ ธีการเคลื่อนยาย  และใชหลัก
ความสัมพันธของแตละหนวยงาน โดยปรับใหหนวยงานที่มีขั้นตอนตอเนื่องกัน หรือหนวยงานที่มี
ผลคูณของระยะทางกับความถี่ที่สูงอยูใกลกัน หรือติดกัน และอาจใชหลักการ ECRS (กําจัดทิ้ง 
รวมเขาดวยกัน จัดลําดับใหม ทําใหงายขึ้น) มาชวยในการปรับปรุง 

5. บันทึกรายการตัวช้ีวัดเพื่อลดความสูญเปลาจากการขนสง (Transportation) ในตารางการ
ติดตามผลการลดความสูญเปลา (SF-006) ตามคูมือวิธีการบันทึกแบบฟอรม (SFI-001) และเมื่อครบ
กําหนดเสร็จ แตผลการลดความสูญเปลายังไมไดตามเปาหมาย ใหทําการบันทึกในสวนดานลาง
ของแบบฟอรม เพื่อเปนการแกไขปรับปรุง (Action) ปญหาที่ไมไดตามเปาหมาย 
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ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากกระบวนการไมเหมาะสม 
กระบวนการผลิตท่ีไมเหมาะสม 

วัตถุประสงค 
1. เพื่อลด และกําจัด ขั้นตอนที่ไมจําเปน หรือไมไดเพิ่มมูลคาใหกับผลิตภัณฑ 
2. เพื่อลดเวลาที่ใชในกระบวนการผลิต 

 
ขั้นตอนการลดความสูญเปลา 

1. ทําการศึกษากระบวนการผลิต เพื่อใหเขาใจถึงภาพโดยรวมของกระบวนการผลิตโดยใช
แผนผังการไหลของกระบวนการผลิต (SF-001) ตามคูมือวิธีการบันทึกแบบฟอรม (SFI-001) 

2. ทําการศึกษาเก็บขอมูลทางดานเวลา ระยะทาง และความถี่การเคลื่อนยาย และจํานวน
พนักงานของกระบวนการผลิตที่สนใจ โดยใชแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (SF-002) ตาม
คูมือวิธีการบันทึกแบบฟอรม (SFI-001) 

3. ศึกษากระบวนการผลิตที่มีขั้นตอนที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑ และนําเวลาใน
แตละขั้นตอนที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่มมาจัดลําดับ และนําขอมูลไปสรางแผนผังพาเรโต โดยใช
แบบฟอรมตารางบันทึกปญหา และขอบกพรอง (SF-003) ซ่ึงมีวิธีการบันทึกดังนี้ 
 

หนวยงาน ประเภทของปญหา
ชวงเวลาเก็บขอมูล รวม - เดือน

จํานวน มูลคา/หนวย
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. ตรวจสอบช่ือสินคา

1. ถายน้ํายาใสขวดฉีด

6. เล่ือนขวดไปหมุนฝา
รวม

3. เล่ือนและนับขวด
4. ยายขวดใสถาด

ตารางบันทึกปญหา และขอบกพรอง

จํานวนท่ีตรวจพบ
รายการปญหา และขอบกพรอง

รวมมูลคาการ
สูญเสีย

คิดเปน
เปอรเซ็นต

ลําดับ
ความสําคัญ% สะสม

1 วัน
บรรจุน้ํายา เวลาที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม

2. ถายน้ํายาใสกระปอง

1. บันทึกชื่อหน่วยงาน ประเภทปัญหา
และช่วงเวลาเก็บข้อมูล

2. เก็บข้อมูลข้ันตอนไม่สร้างมูลค่าเพิ่ม
และบันทึกรายการปัญหา และจำนวนเวลา

3. มูลค่าต่อหน่วย
ถ้าไม่มีไม่ต้องบันทึก 4. รวมจำนวนทั้งหมด 5. หาเปอร์เซ็นต์ เปอร์เซนต์สะสม

และจัดลำดับ  
รูปที่ ง-24 วิธีการบันทึกตารางปญหา และขอบกพรองของขั้นตอนที่ไมสรางมูลคาเพิ่ม 
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แผนผังพาเรโต (Pareto) ปญหา และขอบกพรอง
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100.00

96.25
91.96

80.70

68.90

42.63

0.00

0.50

1.00

1.50

2.00

2.50

3.00

3.50

1. ถายน้ํายาใสขวดฉีด 2. ถายน้ํายาใสกระปอง 3. เลื่อนและนับขวด 4. ยายขวดใสถาด 5. ตรวจสอบช่ือสินคา 6. เลื่อนขวดไปหมุนฝา
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1. สร้างกราฟแท่ง
เรียงลำดับปัญหา

2. สร้างกราฟเส้นจาก
เปอร์เซนต์สะสม

 
รูปที่ ง-25 วิธีการบันทึกแผนผังพาเรโตปญหา และขอบกพรองของขั้นตอนที่ไมสรางมูลคาเพิ่ม 

 
4. นําขั้นตอนที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่มจากการวิเคราะหแผนผังพาเรโตที่อยูในอันดับที่ 1 มาทํา

การแกปญหา นอกจากปญหาในอันดับที่ 1 จะมีขอจํากัดในการแกปญหา เชนปญหาตองมีการ
ลงทุนแลวผลไดไมคุมคา ปญหาเกิดจากปจจัยภายนอกที่ไมสามารถแกปญหาได หรือมีขอจํากัด
อ่ืนๆ ที่มีเหตุผลอันควรที่จะไมแกปญหาในอันดับที่ 1  มาวิเคราะหหาสาเหตุของข้ันตอนที่ไมได
เพิ่มมูลคาใหกับสินคา และหาแนวทางการแกไข โดยใชตารางวิเคราะหโดยใชเทคนิคการตั้งคําถาม 
(SF-411) ตามตัวอยางรูปที่ ง-30 ซ่ึงมีวิธีการบันทึกดังนี้ 

3.1 ทําการวิเคราะหดวยวิธีถาม ใคร ทําอะไร ที่ไหน อยางไร เมื่อไร ทําไมตองทํา 
เพื่อใหทราบถึงวัตถุประสงค และความจําเปนของงานที่ทํานั้น 

3.2 พิจารณาจากคําตอบที่ไดวาขั้นตอนดังกลาวสามารถที่จะ “ไมทํา ทําดวยวิธีการอื่น 
เวลาอื่น ที่อ่ืน คนอื่น หรือเครื่องอื่น” ไดหรือไม 

3.3 หลังจากนั้นใหตั้งคําถามดวยคําถามวาทําไมหาครั้ง โดยใชตารางในสวนที่ 2 ของ
ตารางวิเคราะหโดยใชเทคนิคตั้งคําถาม (SF-411) เพื่อวเิคราะหหาสาเหตุที่แทจริงที่ตองทําขั้นตอน
นั้น และแนวทางการลด หรือกําจัดขั้นตอนนั้นออกไป 
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ตัวอยางการบนัทึกตาราง แผนภูมิ และกราฟ 

หนวยงาน ประเภทของปญหา
ชวงเวลาเก็บขอมูล รวม - เดือน

จํานวน มูลคา/หนวย
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 : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

5. ตรวจสอบชื่อสินคา

1. ถายน้ํายาใสขวดฉีด

9.

6. เล่ือนขวดไปหมุนฝา
7.
8.

10.
รวม

3. เล่ือนและนับขวด
4. ยายขวดใสถาด

ตารางบันทึกปญหา และขอบกพรอง

จํานวนที่ตรวจพบ
รายการปญหา และขอบกพรอง

รวมมูลคาการ
สูญเสีย

คิดเปน
เปอรเซ็นต

ลําดับ
ความสําคัญ% สะสม

1 วัน
บรรจุน้ํายา เวลาที่ไมเกิดมูลคาเพ่ิม

2. ถายน้ํายาใสกระปอง

แผนผังพาเรโต (Pareto) ปญหา และขอบกพรอง

1.59

0.98

0.44 0.42

0.16 0.14

100.00

96.25
91.96

80.70

68.90

42.63

0.00

0.50

1.00

1.50

2.00

2.50

3.00

3.50

1. ถายน้ํายาใสขวดฉีด 2. ถายน้ํายาใสกระปอง 3. เลื่อนและนับขวด 4. ยายขวดใสถาด 5. ตรวจสอบชื่อสินคา 6. เลื่อนขวดไปหมุนฝา

ประเภทปญหา

จํา
น
วน

 ห
รือ
ม
ูล
ค
าสู
ญ
เสี
บ

0.00

10.00

20.00

30.00

40.00

50.00

60.00

70.00
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90.00

100.00
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ม

 
รูปที่ ง-28 ตัวอยางการบันทกึตารางปญหา และขอบกพรอง (SF-003) ของขั้นตอนไมไดสราง
มูลคาเพิ่ม 
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หนวยงาน วันท่ี แผนท่ี  ......1.../…1......
ช่ือกระบวนการ สวนท่ี 1

สวนท่ี 2
สภาพปญหา ทําไม 1 ทําไม 2 ทําไม 3 ทําไม 4 ทําไม 5 การพิจาราณา

ตองแกไข
ไมตองแกไข

ตองแกไข
ไมตองแกไข

ตองแกไข
ไมตองแกไข

ตองแกไข
ไมตองแกไข

ตองแกไข
ไมตองแกไข

ตองแกไข
ไมตองแกไข

ตองแกไข
ไมตองแกไข

ตองแกไข
ไมตองแกไข

ตองแกไข
ไมตองแกไข

เน่ืองจากมีการปรับใหมีการยิงเลเซอรกอน 
ดังน้ันจึงจะใหกระบวนการยิงเลเซอรเปน

คนนับไวกอน

แนวทางแกไข

ไมตองทําที่โตะบบรจุก็ได

ไมทําเวลานี้ไดหรือไมอยางไร
ทําอยางอ่ืนไดหรือไมอยางไร
จําเปนตองทําหรือไมอยางไร

นับกอนใสสารตกตะกอนก็ได
ก็ใชเครื่องยิงเลเซอรเปนตัวนับ

จําเปนทําใหรูจํานวน

ไมนับจะทําใหบรรจุขาด-เกิน

ทําใหรูยอดผลิตตาม Order
5. ทําอยางไร
6. ทําไมตองทํา

นับขวด
โตะบรรจุ

นับหลังจากใสสารตกตะกอน

2. ทําอะไร
3. ทําที่ไหน

ตารางวิเคราะหโดยใชเทคนิคตั้งคําถาม

คําถาม คําตอบ
1. ใครเปนคนทํา

ขอมูลแนวทางการปรับปรุงประเด็นพิจารณา
คนอ่ืนทําไดหรือไมอยางไรพนักงานบรรจุสี ใหพนักงานยิงเลเซอรนับก็ได

นับขวด
11/01/46

ใหรูจํานวนที่
ตองผลิตกอน

บรรจุ

จะไดไมตอง
บรรจุสีเกิน

ไมทําอยางนี้ไดหรือไมอยางไร
ไมทําจุดนี้ไดหรือไมอยางไร

4. ทําเมื่อไร
ใชมือนับ

พนักงาน
บรรจุสีตอง
นับขวด จะไดนับแลว

ผลิตเลย
ไมไดนับมา

กอน
ไมเคยนับ

แผนกผลิต

 
รูปที่ ง-29 ตัวอยางการบันทกึตารางวิเคราะหโดยใชเทคนิคตั้งคําถาม (SF-411) 
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ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากกระบวนการไมเหมาะสม 
กระบวนการตรวจสอบ 

วัตถุประสงค 
1. เพื่อลด และกําจัดขั้นตอนการตรวจสอบที่ไมจําเปนออกไป 
2. เพื่อจัดทํามาตรฐานการตรวจสอบ ใหสอดคลองกับปญหาที่เกิดขึ้น 

 
ขั้นตอนการลดความสูญเปลา 

1. ทําการศึกษากระบวนการผลิต เพื่อใหเขาใจถึงภาพโดยรวมของกระบวนการผลิตโดยใช
แผนผังการไหลของกระบวนการผลิต (SF-001) ตามคูมือวิธีการบันทึกแบบฟอรม (SFI-001) 

2. จัดทําแผนการตรวจสอบ (Quality Plan) ของกระบวนการผลิตปจจุบัน โดยใชแบบฟอรม
แผนการตรวจสอบคุณภาพ (SF-421) โดยกําหนดระดับคุณภาพที่ยอมรับ (AQL: Acceptable 
Quality Level) อยูในระดับปกติที่ 2.5% 

3. ทําการสํารวจปญหาทางดานคุณภาพที่เกิดขึ้น ทั้งทางดานวัตถุดิบ ผลิตภัณฑระหวาง
กระบวนการผลิต ผลิตภัณฑสําเร็จรูป รวมถึงขอรองเรียนของลูกคา 

4. ทําการวิเคราะหปญหาดานคุณภาพที่เกิดขึ้นถึงสาเหตุ จุดที่ควรควบคุม หรือไมควรควบคุม 
โดยในจุดที่ควรเครงครัดใหปรับ AQL = 1.0% และจุดที่ผอนคลายใหปรับ AQL = 4.0% หรือ
กําหนดตามนโยบายของผูบริหาร และทําการปรับแผนคุณภาพ ของแบบฟอรมแผนการตรวจสอบ
คุณภาพ (SF-421) ในสวนของรายการตรวจสอบ จํานวน ความถี่ในการตรวจสอบ ใหสอดคลองกับ
ปญหาที่เกิดขึ้น 

5. ทําการบันทึกรายการตัววัดเพื่อลดความสูญเปลาจากกระบวนการไรประโยชน  
(Inappropriate Processing) ในตารางการติดตามผลการลดความสูญเปลา (SF-006) ตามคูมือวิธีการ
บันทึกแบบฟอรม (SFI-001) และเมื่อครบกําหนดเสร็จ แตผลการลดความสูญเปลายังไมไดตาม
เปาหมาย ใหทําการบันทึกในสวนดานลางของแบบฟอรม เพื่อเปนการแกไขปรับปรุง (Action) 
ปญหาที่ไมไดตามเปาหมาย 
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ตัวอยางการบนัทึกตาราง แผนภูมิ และกราฟ 
 

 
รูปที่ ง-30 ตัวอยางการบันทกึแผนการตรวจสอบ (SF-421) 

ชื่อบริษัท หนาที่ ..1../..2..

แผนการตรวจสอบ แกไขครั้งที่ 00

จํานวนสารตกตะกอน จํานวน 2 กรัม ทุกขวด ทุกขวด สายตา เพิ่ม/ลด สาร
- - - - - -

จํานวนสารตกตะกอน จํานวน 2 กรัม 10 ขวด 1 ชั่วโมง สายตา แจงหัวหนาผลิต
- - - - - -

สีน้ํายาเคมี ตามใบเทียบสี 1 ขวด ทุกครั้งที่มีการเปลี่ยนสี สายตา แกไขสี
ปริมาณน้ํายาเคมี พอดีกับคอขวด ทุกขวด ทุกขวด สายตา เพิ่ม/ลด ปริมาณน้ํายา

สีน้ํายาเคมี ตามใบเทียบสี 10 ขวด 1 ชั่วโมง สายตา แจงหัวหนาผลิต
ปริมาณน้ํายาเคมี พอดีกับคอขวด 10 ขวด 1 ชั่วโมง สายตา แจงหัวหนาผลิต
รุนของไสกวน ตามใบสั่งงาน ทุกขวด ทุกขวด สายตา เปลี่ยนรุนไสกวน

- - - - - -
รุนของไสกวน ตามใบสั่งงาน 10 ขวด 1 ชั่วโมง สายตา แจงหัวหนาผลิต

- - - - - -
ความแนนของฝา ไมสามารถหมุนเขาไดอีก ทุกขวด ทุกขวด สัมผัส หมุนใหแนน

- - - - - -
ความแนนของฝา ไมสามารถหมุนเขาไดอีก 10 ขวด 1 ชั่วโมง สัมผัส แจงหัวหนาผลิต
ลักษณะภายนอก ไมมีสีเลอะ 10 ขวด 1 ชั่วโมง สายตา แจงหัวหนาผลิต

วันที่ ตามวันผลิต 1 ขวด ขวดแรกที่ผลิต สายตา ลบออกแลวทําใหม
รหัส ใบเทยีบสี 1 ขวด ขวดแรกของ Lot สายตา ลบออกแลวทําใหม
วันที่ ตามวันผลิต 10 ขวด 1 ชั่วโมง สายตา แจงหัวหนาผลิต
รหัส ใบเทียบสี 10 ขวด 1 ชั่วโมง สายตา แจงหัวหนาผลิต

จํานวนขวด ครบจํานวน 12 ขวด 12 ขวด ทุกกลอง นับ/สายตา เพิ่ม/ลด ขวดน้ํายา
- - - - -

ลงชื่อ .............................................ผูอนุมัติ
ตําแหนง .....................................................ระหวางกระบวนการบรรจุน้ํายาเคมี

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 ใสไสกวน

พนักงาน Q.C

6 ตรวจสอบรุนของ
ไสกวน

-

3 บรรจุน้ํายาเคมี พนักงานผลิต -

ลําดับที่

2 ตรวจสอบจํานวน
สารตกตะกอน พนักงาน Q.C

1 ใสสารตกตะกอน พนักงานผลิต

จํานวนที่ตรวจ

-

กระบวนการ รายการตรวจสอบ เกณฑการยอมรับ เอกสารอางอิงความถี่ในการตรวจ ผูรับผิดชอบ วิธีการตรวจ วิธีการแกไข

-

-

-

-

11 บรรจุกลองโหล พนักงานผลิต -
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ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังท่ีไมจําเปน 

วัตถุประสงค 
1. เพื่อลดคาใชจายในการบริหารพัสดุคงคลัง 
2. เพื่อแบงประเภท และแนวทางการควบคุมปริมาณพัสดุคงคลัง 
3. เพื่อลดพื้นที่ในการจัดเก็บพัสดุคงคลัง 

 
ขั้นตอนการลดความสูญเปลา 

1. ศึกษาเก็บขอมูลดานการจัดเก็บพัสดุคงคลัง ทั้งวัตถุดิบ และสินคาสําเร็จรูป โดยเริ่มจากการ
แบงพัสดุออกเปนประเภท ABC เพื่อใหงายตอการศึกษา และควบคุมพัสดุคงคลัง โดยใชแบบฟอรม
ตารางการแบงประเภทของพัสดุคงคลัง (SF-511) ซ่ึงมีวิธีการบันทึก และวิเคราะหดังนี้ 

1.1 บันทึกรายการพัสดุ ราคาตอหนวย และปริมาณการใชใน 1 รอบ (1 รอบคือชวง
ระยะเวลาการเก็บขอมูล) ลงในแบบฟอรม คํานวณหามูลคาใน 1 รอบ (4) โดยนําขอมูลในชอง 
“ราคาตอหนวย (2)” และขอมูลในชอง “ปริมาณใช 1 รอบ (3)” คูณกัน และทําการเรียงมูลคาใน 1 
รอบของพัสดุจากมากไปหานอย คํานวณเปอรเซ็นตมูลคา และเปอรเซ็นตมูลคาสะสม 

1.2 แบงประเภทของพัสดุ และบันทึกในชอง “ประเภทพัสดุ” โดยประเภท “A” จะ
เปนพัสดุที่มีเปอรเซ็นตมูลคาสะสมตั้งแต 0 - 85% ประเภท “B” จะเปนพัสดุที่มีเปอรเซ็นตมูลคา
สะสมตั้งแต 86 - 90% และประเภท “C” จะเปนพัสดุที่มีเปอรเซ็นตมูลคาสะสมตั้งแต 90 - 100% 

เดือน

มูลคาใน 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 ปมอเมริกา PM 40 ตัว 22,000.00    39.00 858,000.00       13.48% 83.37% A
5 2005 พัดลมไมมีขา ตัว 4,090.00      124.00 507,160.00       7.97% 91.34% B
6 2006 ปม 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

รวมมูลคาพัสดุคงคลังใน 1 รอบ

ตารางการแบงประเภทของพัสดุคงคลัง

เปอรเซ็นต
มูลคา

เปอรเซนต
มูลคาสะสม

ประเภท
พัสดุ

ลําดับ
ท่ี

รายการพัสดุ
ราคาตอ
หนวย

แผนท่ี
ชวงเวลาเก็บขอมูล ......1..../.....1....

ปริมาณใช 
1 รอบ

ชนิดพัสดุคงคลัง         

6,362,970.00                                                 

รหัสพัสดุ หนวย

       วัตถุดิบ             สินคาสําเร็จรูป
1 ม.ค. - 31 พ.ค. 46

จํานวนรอบในการคํานวณ (M)
5

 
รูปที่ ง-31 วิธีการบันทึกแบบฟอรมตารางการแบงประเภทของพัสดุคงคลัง 
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2. ศึกษา และเก็บขอมูลดานคาใชจายการบริหารพัสดุคงคลังในปจจุบัน (กอนการปรับปรุง) 
โดยใชตารางการควบคุมพัสดุคงคลัง (SF-512) ตามตัวอยางรูปที่ 33 ซ่ึงมีวิธีการบันทึกดังนี้ 

2.1 บันทึกรายละเอียดในสวนดานบนของแบบฟอรม ซ่ึงจะมี ชนิดพัสดุคงคลัง 
ชวงเวลาการเก็บขอมูล คาจัดเก็บ (I) จะกําหนดใหเทากับ 0.15 เปอรเซ็นตของราคาตอหนวย และคา
ส่ังซื้อ หรือส่ังผลิตตอการสั่งหนึ่งครั้ง 

2.2 บันทึกรายการพัสดุคงคลัง ราคาตอหนวย ยอดใชหรือยอดขาย ระยะเวลาการ
ส่ังซื้อส่ังผลิต ปริมาณที่เก็บเผื่อในชวงขายดี (ถามีการเผื่อไว) จุดส่ังซื้อส่ังผลิต (Min) และปริมาณ
การสั่งซื้อส่ังผลิต ลงไปในแบบฟอรมตั้งแตลําดับหมายเลขที่ 1- 7 

2.3 บันทึกจํานวนจัดเก็บสูงสุดในแตละรายการพัสดุคงคลัง (หมายเลข 8) โดยนํา
ขอมูลในชอง “จุดส่ังซ้ือ ส่ังผลิต (หมายเลข 6)” และขอมูลในชอง “ปริมาณการสั่งซ้ือส่ังผลิตที่
เหมาะสม (หมายเลข 7)” รวมกัน 

2.4 คํานวณคาใชจายการสั่งซื้อส่ังผลิต และบันทึกลงในชอง “คาใชจายในการสั่งซื้อ
ส่ังผลิต” โดยใชสูตร: Q

ASอ/ผลิตการสั่งซื้คาใชจาย =  

เมื่อ Q = ปริมาณสั่งซื้อ/ผลิตที่เหมาะสม (ชองหมายเลข 7) 
   A = คาสั่งซื้อ หรือผลิต (บาท/คร้ัง) (ชอง “A”) 
   S = ความตองการผลิตภัณฑ (ชองหมายเลข 3) 

2.5 คํานวณคาใชจายในการจัดเก็บ และบันทึกลงในชอง “คาใชจายในการจัดเก็บ” 
โดยใชสูตร:  2

ICQ ็บในการจัดเกคาใชจาย =  

เมื่อ Q = ปริมาณสั่งซื้อ/ผลิตที่เหมาะสม (ชองหมายเลข 7) 
I = คาจัดเก็บ (%) (ชอง “I”) 
C = ราคาตอหนวย (บาท/หนวย) (ชองหมายเลข 2) 

2.6 บันทึกคาใชจายการบริหารพัสดุคงคลังของแตละรายการพัสดุ และบันทึกในชอง 
“คาใชจายการบริการพัสดุคงคลัง (หมายเลข 11)” โดยนําขอมูลชอง “รวมคาใชจายการสั่งซื้อส่ัง
ผลิต (หมายเลข 9)” และขอมูลในชอง “คาใชจายการจัดเก็บ (หมายเลข 10)” รวมกัน 

2.7 รวมคาใชจายการสั่งซื้อส่ังผลิต คาใชจายการจัดเก็บ และคาใชจายการบริหารพัสดุ
คงคลัง โดยทําการบันทึกในชอง “รวมคาใชจาย (หมายเลข 12)” เพื่อใชคาใชจายในการบริหารพัสดุ
เปนตัวช้ีวัด และเปรียบเทียบดานการบริหารพัสดุคงคลัง 

3. เก็บขอมูลดานทางการเขาออกของพัสดุคงคลัง เพื่อศึกษารอบระยะเวลาการหมุนเวียนของ
พัสดุคงคลัง โดยใชแบบฟอรมตารางการเขา-ออกของพัสดุคงคลัง (SF-513) ตามตัวอยางรูปที่ ง-36 
และนําไปสรางกราฟสะสมของปริมาณพัสดุคงคลัง ในแบบฟอรมกราฟสะสมปริมาณพัสดุคงคลัง 
(SF-514) ตามตัวอยางรูปที่ ง-37 ซ่ึงมีวิธีการบันทึก และวิเคราะหดังนี้ 
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3.1 บันทึกจํานวนเขา-ออกในรอบเดือนของแตละรายการพัสดุ และบันทึกจํานวนเขา-
ออกสะสม โดยนําจํานวนสะสมของเดือนที่ผานมา รวมกับจํานวนเขา-ออกของเดือนถัดมา และนํา
ขอมูลของจํานวนสะสมการเขา-ออกของพัสดุสรางกราฟสะสมของปริมาณพัสดุคงคลัง ซ่ึงในแกน
แนวตั้งจะเปนปริมาณพัสดุคงคลังสะสมในแตละเดือน สวนแกนแนวนอนจะเปนจํานวนเดือน 

3.2 วิเคราะหกราฟสะสมของปริมาณพัสดุคงคลัง เชน จากตัวอยางกราฟของน้ํายาเคมี 
A ตามรูปที่ ง-32 จะแสดงใหเห็นวาน้ํายาทาเล็บที่ทําการผลิตในเดือนมกราคมประมาณ 30,000 ขวด 
เมื่อลากเสนตรงไปตามแนวราบ ก็จะไปชนอีกเสนหนึ่งที่อยูประมาณเดือนมีนาคม จะหมายความวา 
“น้ํายาเคมี A” ที่ผลิตภายในเดือนมกราคมจะตองใชเวลาประมาณ 2 เดือนที่จัดเก็บในคลังสินคา
จนกวาจะหมด (ถามีการเบิกจายพัสดุในระบบเขากอนออกกอน: FIFO) 

3.3 ถาตองการทราบปริมาณของพัสดุคงคลัง ณ เวลาใดๆ แบบคราวๆ นั้นก็จะสามารถ
ทราบได โดยการลากเสนตรงในแนวแกนตั้งใหตัดเสนทั้งสองเสน ระยะหางของเสนทั้งสองนั้นคือ
ปริมาณของพัสดุที่มีอยู ณ เวลานั้น เชน ตามรูปที่ ง-32 ตองการทราบปริมาณน้ํายาเคมี A ของเดือน
มีนาคม ใหทําการลากเสนในแนวตั้งในชองเดือนมีนาคม และอานระยะหางของเสน หมายความวา
น้ํายาเคมี A ที่มีอยูในคลังเดือนมีนาคมอยูประมาณ 16,000 ขวด 
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รูปที่ ง-32 วิธีการอานกราฟสะสมของปริมาณพัสดุคงคลัง 

 
4. กําหนดนโยบายการจัดเก็บพัสดุคงคลังวาพัสดุคงคลังในแตละชนิด หรือประเภทควรจะมี

ระยะเวลาการจัดเก็บนานเทาใด ซ่ึงถาพัสดุคงคลังมีรอบระยะเวลาการจัดเก็บเกินกวาที่กําหนดไว 
ใหถือวาเปนพัสดุคงคลังที่ไมจําเปน 
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5. วิเคราะหสาเหตุของปญหาระบบการบริหาร และควบคุมพัสดุคงคลัง ที่ทําใหเกิดสินคาคง
คลังที่ไมจําเปน เชน มีคาใชจายที่สูง หรือมีพัสดุบางรายการที่มีรอบการหมุนเวียนชาตองใช
เวลานานจึงจะถูกใชหมด โดยใชแบบฟอรมตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน 
(SF-005) ตามคูมือวิธีการบันทึกแบบฟอรม (SIF-001) 
6. แกปญหาตามแนวทางการแกไข และปองกันตามแบบฟอรมตารางการวิเคราะหปญหา
สาเหตุ และแกไขปองกัน พรอมกับกําหนดคา Min, Max ใหสอดคลองกับปริมาณการใช และ
ประเภทของพัสดุ หรืออาจกําหนดโดยใชแนวทาง EOQ และจัดระบบการเบิกจายใหเปนแบบเขา
กอนออกกอน (FIFO) โดยใชแบบฟอรมตารางการควบคุมพัสดุคงคลัง (SF-512) และเปรียบเทียบ
คาใชจายการบริหารพัสดุคงคลังจากการกําหนดจุด Min, Max ตามแบบเดิมกับหลังการปรับปรุง ซ่ึง
มีวิธีการกําหนดจุด Min, Max ของแตละประเภทดังนี้ 

ประเภท “A” ใชวิธีการกําหนดจุด Min, Max โดยใชระบบปริมาณของการสั่งที่ประหยัด 

(EOQ: Economic Order Quantity) ซ่ึงมีสูตร: 
IC
AS2Q =   

  เมื่อ Q = ปริมาณสั่งซื้อส่ังผลิตที่เหมาะสม (ชองหมายเลข 7) 
   A = คาสั่งซื้อ หรือผลิต (บาท/คร้ัง) (ชอง “A”) 
   S = ความตองการผลิตภัณฑ (ชองหมายเลข 3) 

  I = คาจัดเก็บ (%) (ชอง “I”) 
  C = ราคาตอหนวยของพัสดุ (บาท) (ชองหมายเลข 2) 
ประเภท “B”ใชวิธีการกําหนดจุด Min, Max ตามความเหมาะสม หรือนโยบายผูบริหาร 
ประเภท “C” ใชวิธีการกําหนดจุด Min, Max โดยใชระบบสองถัง (Two – bin System) 

7. บันทึกรายการตัวช้ีวัดเพื่อลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจํา เปน  (Excess 
Inventory) ในตารางการติดตามผลการลดความสูญเปลา (SF-006) ตามคูมือวิธีการบันทึก
แบบฟอรม (SIF-001) และเมื่อครบกําหนดเสร็จ แตผลการลดความสูญเปลายังไมไดตามเปาหมาย 
ใหทําการบันทึกในสวนดานลางของแบบฟอรม เพื่อเปนการแกไขปรับปรุง (Action) ปญหาที่ไมได
ตามเปาหมาย 
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ตัวอยางการบนัทึกตาราง แผนภูมิ และกราฟ 
 

เดือน

มูลคาใน 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 ปมอเมริกา PM 40 ตัว 22,000.00    39.00 858,000.00       13.48% 83.37% A
5 2005 พัดลมไมมีขา ตัว 4,090.00      124.00 507,160.00       7.97% 91.34% B
6 2006 ปม 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

รวมมูลคาพัสดุคงคลังใน 1 รอบ
หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

ตารางการแบงประเภทของพัสดุคงคลัง

เปอรเซ็นต
มูลคา

เปอรเซนต
มูลคาสะสม

ประเภท
พัสดุ

ลําดับ
ท่ี

รายการพัสดุ
ราคาตอ
หนวย

แผนท่ี
ชวงเวลาเก็บขอมูล ......1..../.....1....

ปริมาณใช 
1 รอบ

ชนิดพัสดุคงคลัง         

6,362,970.00                                                 

รหัสพัสดุ หนวย

       วัตถุดิบ             สินคาสําเร็จรูป
1 ม.ค. - 31 พ.ค. 46

จํานวนรอบในการคํานวณ (M)
5

 
รูปที่ ง-33 ตัวอยางการบันทกึตารางการแบงประเภทของพัสดุคงคลัง (SF-511) 
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รูปที่ ง-35 ตัวอยางการบันทกึตารางการแบงประเภทของพัสดุคงคลัง (SF-512) 

 
 

       วัตถุดิบ             สินคาสําเร็จรูป
1 ม.ค. - 31 พ.ค. 46 เดือน เปอรเซ็นต 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 ปมอเมริกา 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 พัดลมไมมีขา 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 ปม 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 : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล วิธีการ กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 243,603.62  405,375.00  648,978.62  

คาจัดเก็บ (I) %ของมูลคาสินคา คาสั่งซื้อ หรือสั่งผลิต (A) ประเภทพัสดุ (Class)
ชวงเวลาเก็บขอมูล 3 0.15 19,144.85 Class A

รวมคาใชจาย

รายการพัสดุคงคลัง
ราคาตอ
หนวย

ยอดใชหรือ
 ยอดขาย

ระยะเวลาการ
สั่งซื้อสั่งผลิต 

(วัน)

จุดสั่งซื้อหรือ
ผลิต  (Min) =

ปริมาณการสังซื้อ
สั่งผลิตที่เหมาะสม

ปริมาณจัดเก็บ
สูงสุด (Max) =

คาใชจายการ
สั่งซื้อ สั่งผลิต

ตารางการควบคุมพัสดุคงคลัง

ลําดับที่ คาใชจายการ
จัดเก็บ

คาใชจายการบริหาร
พัสดุคงคลังรหัสพัสดุ หนวย

ปริมาณเผื่อ
ในชวงขายดี 
(Class A,B)

ชนิดพัสดุคงคลัง      จํานวนรอบในการคํานวณ (M)
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รูปที่ ง-36 ตัวอยางการบันทกึตารางการเขา-ออก พัสดุคงคลัง (SF-513) 

 

ชนิดพัสดุคงคลัง                   วัตถุดิบ สินคาสําเร็จรูป ป หนาที่  .....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.
เขา 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   
เขา 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   
เขา 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     
เขา 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   
เขา 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     
เขา 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   
เขา 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

ตารางการเขา-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 ตัวอยางการบันทกึกราฟสะสมของปริมาณพสัดุคงคลัง (SF-513) 

ชื่อพัสดุคงคลัง วัตถุดิบ สินคาสําเร็จรูป ชื่อพัสดุคงคลัง วัตถุดิบ สินคาสําเร็จรูป

ชื่อพัสดุคงคลัง วัตถุดิบ สินคาสําเร็จรูป ชื่อพัสดุคงคลัง วัตถุดิบ สินคาสําเร็จรูป

กราฟสะสมของปริมาณพัสดุคงคลัง
น้ํายาเคมี A น้ํายาเคมี B

น้ํายาเคมี C น้ํายาเคมี D
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รูปที่ ง-38 ตัวอยางการบันทึกตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ แกไขปองกัน (SF-005) เพื่อลดการ
จัดเก็บสินคาคงคลังที่ไมจําเปน 

หนวยงาน วันที่ แผนที่ .…1…/…1….

คน วัต
ถุด

ิบ
วิธ
ีการ

การ
วัด

เคร
ื่องจ

ักร
/อุป

กร
ณ

สภ
าพ

แว
ดล

อม เสร็จ
เรียบรอย

ยังไม
เสร็จ

สมบูรณ

1. คาใชจายในการสั่งผลิตสูง การผลิตมีตนทุนที่สูง และ - ปริมาณการสั่งผลิตไมเหมาะสม กําหนดปริมาณการผลิตที่เหมาะสม ผูวิจัย 5/4/1946
พนักงานเสียเวลาในการ ตามแนวทางของ EOQ ของสินคาที่
เตรียมการผลิตบอย จะขายในป 46

2. มีสินคาจัดเก็บเกิน 3 เดือน ทําใหพื้นที่จัดเก็บนอย และ - สินคาบางรุนขายไมดีแตยังมีการ ทําการแบงประเภทสินคาขายดีโดย ผูวิจัย 15/1/46
ตนทุนจม ผลิตอยู ดูจากขอมูลในอดีต และผลิตเฉพาะ

รุนที่ขายดีกอน
- ในรุนที่ขายดี แตบางสีขายไมดี ทําการเก็บขอมูลของสินคาแยกให หัวหนาแผนก 31/03/46
ทําใหสินคาบางสีตกคางนาน เปนตามรายการสินคา และกําหนดจุด
เนื่องจากขาดขอมูล การสั่งผลิต และจํานวนในการสั่ง

ใหสอดคลองความตองการของตลาด

หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

21/12/45
ตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน

ลักษณะปญหาความสูญเปลา
ผลกระทบ/ความรุนแรงของ

ปญหา
แนวทางการแกไข/ปองกัน ผูรับผิดชอบ

สาเหตุเกิดจาก

ลักษณะสาเหตุหลัก (5M+1E)
กําหนด
เสร็จ

ผลการติดตาม

คลังสินคา
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ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 

วัตถุประสงค 
1. เพื่อลดความเมื่อยลาของผูปฏิบัติงาน 
2. เพื่อลดเวลาที่ใชในกระบวนการผลิต 

 
ขั้นตอนการลดความสูญเปลา 

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อใหเขาใจถึงภาพโดยรวมของกระบวนการผลิตโดยใช
แบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) (SF-001)ตามคูมือวิธีการบันทึก
แบบฟอรม (SFI-001) 

2. ศึกษาเก็บขอมูลรายละเอียดการทํางาน เวลาการทํางาน ระยะทาง และความถี่การ
เคล่ือนยาย เครื่องจักรที่ใช และจํานวนพนักงานของกระบวนการผลิตที่สนใจ โดยใชแบบฟอรม
แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) (SF-002) ตามคูมือวิธีการบันทึก
แบบฟอรม (SFI-001) 

3. ทําการจัดลําดับเวลาของแตละกระบวนการ โดยใชแผนผังพาเรโต โดยใชแบบฟอรมตาราง
บันทึกปญหา และขอบกพรอง (SF-003) เพื่อเลือกกระบวนการที่ใชเวลามากเปนอันดับที่ 1 มาทํา
การลดการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน เพื่อลดเวลาการผลิต ซ่ึงมีวิธีการบันทึกดังนี้ 
 

หนวยงาน ประเภทของปญหา
ชวงเวลาเก็บขอมูล รวม - เดือน

จํานวน มูลคา/หนวย
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

เวลาการผลิตแตละกระบวนการ
ตารางบันทึกปญหา และขอบกพรอง

จํานวนที่ตรวจพบ
รายการปญหา และขอบกพรอง

รวมมูลคาการ
สูญเสีย

คิดเปน
เปอรเซ็นต

ลําดับ
ความสําคัญ% สะสม

1 วัน
แผนกผลิต

5. ใสแปรง

1. บรรจุน้ํายา
2. หมุนฝา
3. บรรจุกลอง
4. ใสลูกเหล็ก

6. ยิงเลเซอร
รวม

 
รูปที่ ง-39 วิธีการบันทึกตารางปญหา และขอบกพรองของกระบวนการผลิต 
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แผนผังพาเรโต (Pareto) ปญหา และขอบกพรอง
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1. บรรจุนํ้ายา 2. หมุนฝา 3. บรรจุกลอง 4. ใสลูกเหล็ก 5. ใสแปรง 6. ยิงเลเซอร
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1. สร้างกราฟแท่ง
เรียงลำดับปัญหา

2. สร้างกราฟเส้นจาก
เปอร์เซนต์สะสม

 
รูปที่ ง-40 วิธีการบันทึกแผนผังพาเรโตของเวลากระบวนการผลิต 

 
4. ศึกษาขั้นตอนการทํางานของกระบวนการผลิตที่อยูในลําดับที่ 1 วามีขั้นตอนใดบาง และนํา

เวลาในแตละขั้นตอนจัดลําดับ และนําขอมูลไปสรางแผนผังพาเรโต โดยใชแบบฟอรมตารางบันทึก
ปญหา และขอบกพรอง (SF-003) ซ่ึงมีวิธีการบันทึกดังนี้ 

หนวยงาน ประเภทของปญหา
ชวงเวลาเก็บขอมูล รวม - เดือน

จํานวน มูลคา/หนวย
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
ตารางบันทึกปญหา และขอบกพรอง

จํานวนที่ตรวจพบ
รายการปญหา และขอบกพรอง

รวมมูลคาการ
สูญเสีย

คิดเปน
เปอรเซ็นต

ลําดับ
ความสําคัญ% สะสม

1 วัน
เวลาการเคลื่อนไหวของกระบวนการบรรจุน้ํายา

5.

1. ถายน้ํายาใสขวดฉีด
2. บรรจุน้ํายาทาเล็บ
3. ถายน้ํายาใสกระปอง
4. เล่ือนและนับขวด

6.
รวม

 
รูปที่ ง-41 วิธีการบันทึกตารางปญหา และขอบกพรองขั้นตอนของกระบวนการลําดบัที่ 1 
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แผนผังพาเรโต (Pareto) ปญหา และขอบกพรอง
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รูปที่ ง-42 วิธีการบันทึกแผนผังพาเรโตขั้นตอนของกระบวนการลําดบัที่ 1 

 
5. นําขั้นตอนการผลิตจากการวิเคราะหแผนผังพาเรโตที่อยูในอันดับที่ 1 มาทําการศึกษาการ

เคลื่อนไหวที่ไมจําเปน นอกจากปญหาในอันดับที่ 1 จะมีขอจํากัดในการแกปญหา เชนปญหาตองมี
การลงทุนแลวผลไดไมคุมคา ปญหาเกิดจากปจจัยภายนอกที่ไมสามารถแกปญหาได หรือมีขอจํากัด
อ่ืนๆ ที่มีเหตุผลอันควรที่จะไมแกปญหาในอันดับที่ 1 ซ่ึงเคล่ือนไหวบางอยางสามารถแกไขได
ทันทีจากการสังเกต แตถาตองการแกปญหาการเคลื่อนไหวของรางกายที่ซับซอนที่จุดปฏิบัติงาน
ตองทําการศึกษา และเก็บขอมูล โดยการใชแบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิตสําหรับสองมือ 
(SF-611) เขามาชวยในการปรับปรุงการเคลื่อนไหวของรางกาย ตามตัวอยางรูปที่ ง-45 ซ่ึงมีวิธีการ
บันทึกดังนี้ 

5.1 ศึกษาขั้นตอนการทํางานของมือ และบันทึกสัญลักษณแทนขั้นตอน เหลานั้น โดย
สัญลักษณที่ใชแทนขั้นตอนมีส่ีสัญลักษณดังนี้ 
   คือสัญลักษณการปฏิบัติงาน แทนการจับ ปลอย ประกอบวางขางหนา 
   คือสัญลักษณการขนถาย  แทนการยื่นมือ ยายมือ 
   คือสัญลักษณการรอ แทนการที่มือวาง  
   คือสัญลักษณการถือไว แทนการจับชิ้นงานคางไว หรือถือไว 
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5.2 นํารายละเอียดการทํางานของทั้งมือดานซาย และดานขวาจากการสังเกตบันทึกใน
ชอง “รายละเอียดการทํางานมือซาย” และ “รายละเอียดการทํางานมือขวา” พรอมทําเครื่องหมาย 
เชน การระบายสีทึบไวที่ชอง “สัญลักษณ” ที่แสดงการทํางานของขั้นตอนตามสัญลักษณในขอ 5.1 

5.3 รวมจํานวนของสัญลักษณในแตละชองของทั้งมือดานซาย และมือดานขวาพรอม
บันทึกในชอง “รวม” และชองสรุปผล 

5.4 ศึกษาหาวิธีการทํางานแบบใหม เพื่อลดกิจกรรมการยื่นมือ หรือยายชิ้นงาน มือวาง
ไมเคลื่อนไหว และการถือช้ินงานคางไว พรอมกับพยายามออกแบบวิธีการทํางานใหมือท้ังสองขาง
มีการทํางานพรอมกัน และมีลักษณะการทํางานที่เหมือนกัน 

6. วิเคราะหสาเหตุของปญหาความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหว พรอมหาแนวทางการแกไข
ตามหลักการเคลื่อนไหวอยางประหยัด (Motion Economy) และหลักการ ECRS (กําจัดทิ้ง รวมเขา
ดวยกัน จัดลําดับใหม ทําใหงายขึ้น)โดยใชแบบฟอรมตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไข
ปองกัน (SF-005) ตามคูมือวิธีการบันทึกแบบฟอรม (SFI-001) 

7. บันทึกรายการตัวช้ีวัดเพื่อลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม (Extra 
Motion) ในตารางการติดตามผลการลดความสูญเปลา (SF-006) ตามคูมือวิธีการบันทึกแบบฟอรม 
(SFI-001) และเมื่อครบกําหนดเสร็จ แตผลการลดความสูญเปลายังไมไดตามเปาหมาย ใหทําการ
บันทึกในสวนดานลางของแบบฟอรม เพื่อเปนการแกไขปรับปรุง (Action) ปญหาที่ไมไดตาม
เปาหมาย 
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ตัวอยางการบนัทึกตาราง แผนภูมิ และกราฟ 
 

หนวยงาน ประเภทของปญหา
ชวงเวลาเก็บขอมูล รวม - เดือน

จํานวน มูลคา/หนวย
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 : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

เวลาการผลิตแตละกระบวนการ
ตารางบันทึกปญหา และขอบกพรอง

จํานวนที่ตรวจพบ
รายการปญหา และขอบกพรอง

รวมมูลคาการ
สูญเสีย

คิดเปน
เปอรเซ็นต

ลําดับ
ความสําคัญ% สะสม

1 วัน
แผนกผลิต

5. ใสแปรง

1. บรรจุน้ํายา
2. หมุนฝา
3. บรรจุกลอง
4. ใสลูกเหล็ก

9.

6. ยิงเลเซอร
7.
8.

10.
รวม

แผนผังพาเรโต (Pareto) ปญหา และขอบกพรอง

4.38 4.04 3.69

2.22
1.40 1.04

100.00

93.80

85.45

72.21

50.21

26.12
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1. บรรจุนํ้ายา 2. หมุนฝา 3. บรรจุกลอง 4. ใสลูกเหล็ก 5. ใสแปรง 6. ยิงเลเซอร

ประเภทปญหา
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รูปที่ ง-43 ตัวอยางการบันทกึตารางปญหา และขอบกพรอง (SF-003) ของเวลาแตละกระบวนการ 
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หนวยงาน ประเภทของปญหา
ชวงเวลาเก็บขอมูล รวม - เดือน

จํานวน มูลคา/หนวย
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 : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

แผนกผลิต
ตารางบันทึกปญหา และขอบกพรอง

จํานวนที่ตรวจพบ
รายการปญหา และขอบกพรอง

รวมมูลคาการ
สูญเสีย

คิดเปน
เปอรเซ็นต

ลําดับ
ความสําคัญ% สะสม

1 วัน
เวลาการเคลื่อนไหวของกระบวนการบรรจุน้ํายา

5.

1. ถายน้ํายาใสขวดฉีด
2. บรรจุน้ํายาทาเล็บ
3. ถายน้ํายาใสกระปอง
4. เล่ือนและนับขวด

9.

6.
7.
8.

10.
รวม

แผนผังพาเรโต (Pareto) ปญหา และขอบกพรอง

1.59
1.37

0.98

0.44

36.30

67.58

89.95

100.00

0.00

0.50
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1. ถายน้ํายาใสขวดฉีด 2. บรรจุน้ํายาทาเล็บ 3. ถายน้ํายาใสกระปอง 4. เล่ือนและนับขวด

ประเภทปญหา
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รูปที่ ง-44 ตัวอยางการบันทกึตารางปญหา และขอบกพรอง (SF-003) ขั้นตอนกระบวนการลําดับที่ 

1 
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หมายเลขแผนภูมิ 1 แผนที่......1....../......1......

แผนก
วันท่ี

2 3 - 1 2 2 2 -

มือซาย มือขวา
2 2
3 2
- 2
1 -
6 6

ตัวอยางสัญลักษณ

รูปภาพ/สเก็ตซ ลักษณะงาน

วิธีการ
  กอนการปรับปรุง               หลังการปรับปรุง

แผนภูมิกระบวนการผลิตสําหรับสองมือ

กิจกรรม วิธีการเดิม

รวม

สรุป

รายละเอียดการทํางานมือซาย สัญลักษณ

กระบวนการ บรรจุลูกเหล็ก
หนวยงานบรรจุน้ํายาทาเล็บ

04/1/46

สัญลักษณ รายละเอียดการทํางานมือขวา
ย่ืนมือไปหยิบเม็ดสารตกตะกอน
หยิบเม็ดสารตกตะกอนจํานวน 2 เม็ด
เล่ือนมือไปปากขวด
หยอดเม็ดสารตกตะกอนเขาขวด
มือวาง
มือวาง

รวม

วิธีการใหม
มือซาย มือขวา

ถือชิ้นงานคาง
มือวาง/ไมเคลื่อนไหว

จับ ปลอย หรือประกอบ
ย่ืนมือ หรือยายชิ้นงาน

ยื่นมือไปหยิบขวด
หยิบขวดจํานวน 1 ใบ
เลื่อนปากขวดขึ้นมา
จับขวดคางอยูกับที่
เลื่อนขวดไปวางที่โตะ
ปลอยขวดวางบนโตะ

รวม

 
รูปที่ ง-45 ตัวอยางการบันทกึแผนภูมิกระบวนการผลิตสําหรับสองมือ (SF-611) 



 
 

208  
รูปที่ ง-46 ตัวอยางการบันทึกตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน (SF-005) เพื่อลด
ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 

หนวยงาน วันที่ แผนที่ .…1…/…1….

คน วัต
ถุด

ิบ
วิธ
ีการ

การ
วัด

เครื่
องจ

ักร
/อุป

กร
ณ

สภ
าพ

แว
ดล

อม เสร็จ
เรียบรอย

ยังไม
เสร็จ

สมบูรณ

1. ใชการเคลื่อนไหวมากในการ - ใชเวลาในการเคลื่อนยาย - ขาดอุปกรณชวยในการเคลื่อนยาย จัดทําอุปกรณชวยในการเคลื่อนยาย หัวหนาแผนก 28/02/46
เคลื่อนยายขวดบนโตะ มาก ที่ทําใหสามารถเคลื่อนยายขวดได /ผูวิจัย

- ใชตองใชการเคลื่อนไหว - มีการเคลื่อนยายขวดที่ละ จํานวนมากในครั้งเดียว
ของรางกายมาก จํานวนมาก (จัดทําถาดเลื่อนขวดได 50-100 ขวด)

หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

04/01/46
ตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน

ลักษณะปญหาความสูญเปลา
ผลกระทบ/ความรุนแรงของ

ปญหา
แนวทางการแกไข/ปองกัน ผูรับผิดชอบ

สาเหตุเกิดจาก

ลักษณะสาเหตุหลัก (5M+1E)
กําหนด
เสร็จ

ผลการติดตาม

แผนกผลิต
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ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากขอบกพรอง 

วัตถุประสงค 
1. เพื่อลดปญหาทางดานคุณภาพ หรือของเสียที่เกิดขึ้นกับผลิตภัณฑ 
2. เพื่อลดเวลาที่ใชในกระบวนการผลิต เนื่องจากการแกไขผลิตภัณฑ 

 
ขั้นตอนการลดความสูญเปลา 

1. ศึกษาขอมูลทางดานขอบกพรองของสินคา โดยเก็บขอมูลจากปญหาทางดานคุณภาพของ
สินคา ของเสียระหวางกระบวนการผลิต สินคาที่ถูกตีคืน ขอรองเรียนลูกคา รวมถึงผลิตภัณฑที่ตอง
มีการแกไข หรือซอมแซม พรอมรวบรวมปญหาขอบกพรอง และจํานวนของขอบกพรองที่เกิดขึ้น 
และจัดลําดับของปญหาโดยใชแผนผังพาเรโต (Pareto) โดยใชแบบฟอรมตารางบันทึกปญหา และ
ขอบกพรอง (SF-003) ซ่ึงมีวิธีการดังนี้ 

2. นําปญหาที่เกิดขึ้นจากการวิเคราะหแผนผังพาเรโตที่อยูในอันดับที่ 1 มาทําการแกปญหา 
นอกจากปญหาในอันดับที่ 1 จะมีขอจํากัดในการแกปญหา เชนปญหาตองมีการลงทุนแลวผลไดไม
คุมคา ปญหาเกิดจากปจจัยภายนอกที่ไมสามารถแกปญหาได หรือมีขอจํากัดอื่นๆ ที่มีเหตุผลอันควร
ที่จะไมแกปญหาในอันดับที่ 1  มาวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาขอบกพรอง เพื่อหาแนวทางการ
แกไขปรับปรุงกระบวนการ โดยใชแบบฟอรมแผนผังกางปลา (SF-004) ตามคูมือวิธีการบันทึก
แบบฟอรม (SIF-001) 

หนวยงาน ประเภทของปญหา
ชวงเวลาเก็บขอมูล รวม 1 เดือน

จํานวน มูลคา/หนวย
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

ตารางบันทึกปญหา และขอบกพรอง

จํานวนท่ีตรวจพบ
รายการปญหา และขอบกพรอง

รวมมูลคาการ
สูญเสีย

คิดเปน
เปอรเซ็นต

ลําดับ
ความสําคัญ% สะสม

ธ.ค.-45
สินคาน้ํายาเคมีตีคืนแผนกผลิต

5. อ่ืนๆ

1. นานไป
2. ฝาหลวม
3. ฝาเปลี่ยนสี
4. แตก

6.
รวม

 
รูปที่ ง-47 วิธีการบันทึกตารางปญหา และขอบกพรองสินคาตีคืน 
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แผนผังพาเรโต (Pareto) ปญหา และขอบกพรอง

6,933

3,267

1,186

512 343

100.00
97.20
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1. นานไป 2. ฝาหลวม 3. ฝาเปล่ียนสี 4. แตก 5. อื่นๆ
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1. สร้างกราฟแท่ง
เรียงลำดับปัญหา

2. สร้างกราฟเส้นจาก
เปอร์เซนต์สะสม

 
รูปที่ ง-48 วิธีการบันทึกแผนผังพาเรโตปญหา และขอบกพรองสินคาตีคืน 

 
3. นําสาเหตุที่ไดจากการวิเคราะหผังกางปลา หาแนวทางการแกไขปญหา โดยใชแบบฟอรม

ตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน (SF-005) ตามคูมือวิธีการบันทึกแบบฟอรม 
(SIF-001) 

4. แกไขปญหาตามแนวทางการแกปญหา และทําการปรับปรุง หรือสรางมาตรฐานการทํางาน
ใหมขึ้นมา เพื่อรองรับการทํางานที่ไดทําการแกไข หรือปรับปรุงไปแลว 

5. ทําการบันทึกรายการตัวช้ีวัดเพื่อลดความสูญเปลาจากขอบกพรอง (Defect) ในตารางการ
ติดตามผลการลดความสูญเปลา (SF-006) ตามคูมือวิธีการบันทึกแบบฟอรม (SIF-001) และเมื่อครบ
กําหนดเสร็จ แตผลการลดความสูญเปลายังไมไดตามเปาหมาย ใหทําการบันทึกในสวนดานลาง
ของแบบฟอรม เพื่อเปนการแกไขปรับปรุง (Action) ปญหาที่ไมไดตามเปาหมาย 
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ตัวอยางการบนัทึกตาราง แผนภูมิ และกราฟ 
 

หนวยงาน ประเภทของปญหา
ชวงเวลาเก็บขอมูล รวม 1 เดือน

จํานวน มูลคา/หนวย
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 : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

ตารางบันทึกปญหา และขอบกพรอง

จํานวนที่ตรวจพบ
รายการปญหา และขอบกพรอง

รวมมูลคาการ
สูญเสีย

คิดเปน
เปอรเซ็นต

ลําดับ
ความสําคัญ% สะสม

ธ.ค.-45
สินคาน้ํายาเคมีตีคืนแผนกผลิต

5. อ่ืนๆ

1. นานไป
2. ฝาหลวม
3. ฝาเปล่ียนสี
4. แตก

6.
รวม

แผนผังพาเรโต (Pareto) ปญหา และขอบกพรอง

6,933

3,267

1,186

512 343

100.00
97.20

93.02

83.33

56.64
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รูปที่ ง-49 ตัวอยางการบันทกึตารางบันทึกปญหา/ขอบกพรอง (SF-003) สินคาตีคืนน้ํายาทาเล็บ 
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รูปที่ ง-51 ตัวอยางการบันทึกตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน (SF-005) เพื่อลด
จํานวนสินคาตีคืนจากปญหาน้ํายาทาเล็บหลวม 

หนวยงาน วันที่ แผนที่ .…1…/…1….

คน วัต
ถุด

ิบ
วิธ
ีการ

การ
วัด

เคร
ื่องจ

ักร
/อุป

กร
ณ

สภ
าพ

แว
ดล

อม เสร็จ
เรียบรอย

ยังไม
เสร็จ

สมบูรณ

1. ฝาน้ํายาเคมีหลวม ทําใหมีสินคาตีคืน และความ - ขาดมาตรฐานการตรวจวัตถุดิบ - จัดทํามาตรฐานการตรวจสอบวัตถุดิบ ผูวิจัย 28/02/46
นาเชื่อถือในตัวสินคาลดลง - วิธีการตรวจสอบไมถูกตอง - กําหนดวิธีการตรวจสอบใหม ให แผนก Q.C 28/02/46

สามารถครอบคลุมพลาสติกแตละ
เบอรของเครื่องฉีด

- ไมมีการกําหนดชวงเวลาสับ - กําหนดชวงเวลาการหมุนฝา แผนกผลิต 28/02/46
เปลี่ยนการหมุนฝา ทําใหเมื่อยลา
- จุดขายมีอุณหภูมิสูง - ทําการสื่อสารทําความเขาใจกับผูขาย แผนกขาย 28/02/46

ถึงอุณหภูมิในการจัดเก็บ

หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

แผนกผลิต 02/01/46

ลักษณะปญหาความสูญเปลา
ผลกระทบ/ความรุนแรงของ

ปญหา
แนวทางการแกไข และปองกัน ผูรับผิดชอบ

สาเหตุเกิดจาก

ลักษณะสาเหตุหลัก (5M+1E)
กําหนด
เสร็จ

ผลการติดตาม
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วิธีการบันทึกแบบฟอรม 
แผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) (SF-001) 

วัตถุประสงคแบบฟอรม 
 เพื่อใชเก็บขอมูล และอธิบายกระบวนการผลิตทั้งหมดใหเห็นเปนภาพไดอยางชัดเจน 
 
วิธีการบันทึกแบบฟอรม 

1. บันทึกชื่อกระบวนการ และชื่อหนวยงานที่ตองการทําการศึกษาไวบนดานหัวกระดาษ 
2. ศึกษาขั้นตอนของกระบวนการผลิต และบันทึกสัญลักษณแทนขั้นตอน เหลานั้น โดย

สัญลักษณที่ใชแทนขั้นตอนมีหาสัญลักษณที่อยูดานแบบฟอรม 
3. บันทึกชื่อขั้นตอน หรือวิธีการทางดานขวามือ และกําหนดลําดับของขั้นตอนภายใน

สัญลักษณ 
4. บันทึกขั้นตอนถัดไปโดยใชสัญลักษณตามขอ 2 แทนขั้นตอนเชนเดียวกับขั้นตอนกอนหนา 

และบันทึกสัญลักษณนั้นทางดานลางของขั้นตอนกอนหนา และเขียนเสนเชื่อมโยงสัญลักษณ
ดังกลาวตามลําดับของกระบวนการผลิตจนกระทั่งจบขั้นตอนการผลิต 
 

แผนก แผนที่ ....1.../....1.....
แผนภูมิกระบวนการผลิต

ช่ือกระบวนการ ผลิตน้ํายาเคมี ผลิต

1. บันทึกชื่อกระบวนการ
และชื่อหน่วยงาน

2. บันทึกสัญลักษณ์
แทนกระบวนการ

3. บันทึกชื่อขั้นตอน
หรือวิธีการไว้ด้านขวามือ

และใส่ลำดับขัน้ตอบในสัญลักษณ์4. บันทึกขั้นตอนต่อมา
ด้านล่างและลากเส้นเชื่อมโยง

 
 

รูปที่ ง-52 แสดงตัวอยางขั้นตอนการบันทกึแผนภูมิกระบวนการผลิต 





  216 

วิธีการบันทึกแบบฟอรม 
แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) (SF-002) 

วัตถุประสงคแบบฟอรม 
 เพื่อใชศึกษาเก็บขอมูลของกระบวนการที่สนใจอยางละเอียด วิเคราะหการทํางาน และ
ประสิทธิภาพของกระบวนการ 
 
วิธีการบันทึกแบบฟอรม 

1. บันทึกชื่อกระบวนการ และชื่อหนวยงานที่ตองการทําการศึกษาไวบนดานหัวกระดาษ 
2. นํารายละเอียดของขั้นตอนการผลิตจากแบบฟอรมแผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation 

Process Chart) (SF-001) นํามาบันทึกในชอง “รายละเอียดการทํางาน” ของแบบฟอรมแผนภูมิการ
ไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) (SF-002) จนครบทั้งกระบวนการผลิตที่
ทําการศึกษา 

3. บันทึกเครื่องจักรที่ใช ระยะทาง ความถี่ในการเคลื่อนยาย เวลาที่ใชในการผลิต และจํานวน
คนที่ใชในการปฏิบัติงาน พรอมทําเครื่องหมายที่สัญลักษณ เชนการระบายสีทึบ ในชอง 
“สัญลักษณ” ที่แทนกิจกรรมในขั้นตอนนั้น 

4. รวมจํานวนขั้นตอนทั้งหมด จํานวนระยะทาง จํานวนเวลาที่ใชในกระบวนการผลิต จํานวน
คนที่ใชในการผลิต และจํานวนสัญลักษณในแตละชอง พรอมบันทึกในชอง “รวม (A)” รวมจํานวน
เวลา และจํานวนคนที่ใชในขั้นตอนที่เพิ่มมูลคาใหกับสินคา  (ขั้นตอนที่แทนดวยสัญลักษณวงกลม) 
ในชอง “รวมขั้นตอนที่เพิ่มมูลคา (B)” 

5. วิเคราะหหาเปอรเซ็นตของเวลา และจํานวนคนที่ใช ในขั้นตอนที่ทําใหเกิดมูลเพิ่ม เชน 
เปอรเซ็นตของขั้นตอนที่เพิ่มมูลคาดานเวลาเทากับ 32.03% หมายความวาจากเวลาทั้งหมดมีเพียงแค 
32.03% ที่ทําใหเกิดมูลคาเพิ่มกับสินคา และบันทึกในชอง “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

เคล่ือนยายวัตถุดิบภาชนะมายังโตะบรรจุน้ํายาเคมี
เคล่ือนยายขวดใสถาด
ใสสารตกตะกอน

รายละเอียดการทํางาน

เคล่ือนยายวัตถุดิบไสกวน และฝาจากช้ันที่ 2 ลงมาชั้นที่ 1
เคล่ือนยายวัตถุดิบไสกวน และฝาไปที่ชั้นวางรอการผลิต
จัดเก็บเขาชั้นวัตถุดิบรอการผลิต

เครื่องจักรท่ีใช ระยะทาง 
(เมตร)

จํานวน
คน สัญลักษณความถี่การ

เคลื่อนยาย

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

เคล่ือนยายเขาคลัง
จัดเก็บสินคา

รวม (A)

% ของขั้นตอนที่เพิ่มมูลคา = B/A x 100%
ขั้นตอนที่เพิ่มมูลคา (B)

แบบคน แบบวัสดุ
แผนที่          ......1...../......1...
ผลิตน้ํายาทาเล็บ 12
ผลิต 14
7/12/45 1

4
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 2การจัดเก็บ

สรุปผล

กิจกรรม

การปฏิบัติงาน

วิธีการ
ปจจุบัน

วิธีการที่
เสนอ

ความแตกตาง

วันท่ี การตรวจสอบ
การรอคอย

การขนสง

วิธีการ

หมายเลขแผนภูมิ               1
กระบวนการ

แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต

แผนก

เปอรเซนตการมีมูลคาเพิ่ม
กอนการปรับปรุง

%ดานเวลา %ดานคน

%ดานเวลา %ดานคน

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 แสดงตัวอยางขั้นตอนการบันทกึแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต 
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แบบคน แบบวัสดุ
แผนที่          ......1...../......1...
ผลิตน้ํายาทาเล็บ 12
ผลิต 14
7/12/45 1

4
กอนการปรับปรุง 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

รอการเคลื่อนยายเขาคลัง
เคลื่อนยายเขาคลัง
จัดเก็บสินคา

ติดฉลากปากกลอง
พับกลองกุรุส
บรรจุกลองกุรุส

เคลื่อนยายไปพักกอนเขาคลัง

บันทึกช่ือสินคา
เคลื่อนยายไปรอการเปดบิล
รอการเปดบิล

ติดฉลากขางกลอง
พับกลอง
ใสไสกลอง
บรรจุกลองโหล

เคลื่อนยายไปทําเคร่ืองหมาย
ทําเคร่ืองหมาย
รอการบรรจุกลอง
เคลื่อนยายไปบรรจุกลอง

ใสไสกวน
เล่ือนภาชนะ
หมุนฝา
รอการนําทําเครื่องหมาย

เคลื่อนยายแกลอนน้ํายาเคมีจากที่วางถังมาโตะบรรจุ
ถายน้ํายาเคมีจากแกลอนใสกระปอง
ถายน้ํายาเคมีจากกระปองใสขวดฉีด
บรรจุน้ํายาเคมี

เคลื่อนยายวัตถุดิบภาชนะมายังโตะบรรจุน้ํายาเคมี
เคลื่อนยายขวดใสถาด
ใสสารตกตะกอน
เล่ือน และนับภาชนะ

รายละเอียดการทํางาน

เคลื่อนยายวัตถุดิบไสกวน และฝาจากชั้นที่ 2 ลงมาชั้นที่ 1
เคลื่อนยายวัตถุดิบไสกวน และฝาไปที่ช้ันวางรอการผลิต
จัดเก็บเขาชั้นวัตถุดิบรอการผลิต

การจัดเก็บ

เครื่องจักรที่ใช ระยะทาง 
(เมตร)

จํานวน
คน สัญลักษณความถี่การ

เคลื่อนยาย

ผลคูณ

รวม (A)

% ของขั้นตอนที่เพ่ิมมูลคา = B/A x 100%
ขั้นตอนที่เพ่ิมมูลคา (B)

งานรอคน

งานรอคน

งานรอคน

เคร่ืองรองาน

หมายเหตุ

สรุปผล

กิจกรรม

การปฏิบัติงาน

วิธีการ
ปจจุบัน

วิธีการที่
เสนอ

ความแตกตาง

วันท่ี การตรวจสอบ
การรอคอย

การขนสง

วิธีการ

หมายเลขแผนภูมิ               1
กระบวนการ

แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต

แผนก

เปอรเซนตการมีมูลคาเพิ่ม
กอนการปรับปรุง

%ดานเวลา %ดานคน

%ดานเวลา %ดานคน

32.03% 77.36%
หลังการปรับปรุง

 
รูปที่ ง-55 ตัวอยางการบันทกึแบบฟอรมแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (SF-002) 
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รูปที่ ง-60 ตัวอยางการบันทกึแบบฟอรมตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน (SF-
005) 

หนวยงาน วันที่ แผนที่ .…1…/…1….

คน วัต
ถุด

ิบ
วิธ
ีการ

การ
วัด

เคร
ื่องจ

ักร
/อุป

กร
ณ

สภ
าพ

แว
ดล

อม เสร็จ
เรียบรอย

ยังไม
เสร็จ

สมบูรณ

1. ฝาน้ํายาเคมีหลวม ทําใหมีสินคาตีคืน และความ - ขาดมาตรฐานการตรวจวัตถุดิบ - จัดทํามาตรฐานการตรวจสอบวัตถุดิบ ผูวิจัย 28/02/46
นาเชื่อถือในตัวสินคาลดลง - วิธีการตรวจสอบไมถูกตอง - กําหนดวิธีการตรวจสอบใหม ให แผนก Q.C 28/02/46

สามารถครอบคลุมพลาสติกแตละ
เบอรของเครื่องฉีด

- ไมมีการกําหนดชวงเวลาสับ - กําหนดชวงเวลาการหมุนฝา แผนกผลิต 28/02/46
เปลี่ยนการหมุนฝา ทําใหเมื่อยลา
- จุดขายมีอุณหภูมิสูง - ทําการสื่อสารทําความเขาใจกับผูขาย แผนกขาย 28/02/46

ถึงอุณหภูมิในการจัดเก็บ

หมายเหตุ : คือหมายเลขลําดับในการบันทึกขอมูล

02/01/46
ตารางการวิเคราะหปญหาสาเหตุ และแกไขปองกัน

ลักษณะปญหาความสูญเปลา
ผลกระทบ/ความรุนแรงของ

ปญหา
แนวทางการแกไข และปองกัน ผูรับผิดชอบ

สาเหตุเกิดจาก

ลักษณะสาเหตุหลัก (5M+1E)
กําหนด
เสร็จ

ผลการติดตาม

แผนกผลิต
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รูปที่ ง-63 ตัวอยางการบันทกึแบบฟอรมตารางการติดตามผลการลดความสูญเปลา (SF-006) 

 

ชื่อหนวยงาน  ........../.........

เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง เปาหมาย ไดจริง

1. การผลิตมากเกินไป (Overproduction)
1.1. เพื่อเพิ่มกําลังการผลิตตอวัน 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. เพื่อลดเสนทางการเคลื่อนยาย ระยะทางการเคลื่อนยายระหวางกระบวนการผลิต เมตร 98.6 35 31-มี.ค. 35 98.6 35 49.8 35 49.8
3.2.
3.3.

4.1. เพื่อลดกระบวนการที่ไมจําเปน เวลาที่ใชในขั้นตอนการนับขวด เวลา 0.3 0 31-มี.ค. 0 0.3 0 0
4.2. เพื่อลดกิจกรรมที่ไมเกิดคุณคา เวลาการตรวจสอบระหวางกระบวนการผลิต นาที/ครั้ง 30 20 31-มี.ค. 20 30 20 30 20 15
4.3.

5.1. เพื่อลดคาใชจายในการบริหารพัสดุ จํานวน%คาใชจายการบริหารพัสดุคงคลังที่ลดลง เปอรเซ็นต 0 20 31-มี.ค. 20 2.45 20 9.45 20 9.45
5.2. เพื่อลดรอบเวลาการหมุนเวียนสินคา จํานวนสินคาที่มีอายุจัดเก็บเกิน 3 เดือน รายการ 11 0 31-มี.ค. 0 8 0 6 0 6
5.3.

6.1. เพื่อลดเวลาการผลิต เวลาในการเคลื่อนยายขวด 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. เพื่อลดจํานวนสินคาตีคืน 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

ตารางการติดตามผลการลดความสูญเปลา

สถานะ

ปจจุบัน เปาหมาย
วัตถุประสงค รายการตัววัดเพื่อลดความสูญเปลา ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

5. สินคาคงคลังที่ไมจําเปน (Excess Inventory)

6. การเคลื่อนไหว (Extra Motion)

7. ขอบกพรอง

ปญหาที่ไมไดตามเปาหมาย แนวทางการแกไข

3. การขนสง (Transportation)

4. กระบวนการที่ไมเหมาะสม (Inappropriate Processing)

ผูรับผิดชอบ กําหนดเสร็จสาเหตุ

นําไปประยุกตใชหลังจากเก็บขอมูลได 3 เดือน
หัวหนาโรงงาน
หัวหนาคลังสินคา

6/9/46
1/04/46

สะสางบริเวณสินคาเกาที่รอกําจัดในวัน Big Cleaning Day

สรางมาตรการในการระบายสินคา ผูจัดการทั่วไป 30/12/46

5.

1. ระยะทางการเคลื่อนยายในระหวางกระบวนการผลิต
2. จํานวน % คาใชจายการบริหารพัสดุคงคลังที่ลดลง
3. จํานวนสินคาที่มีอายุการจัดเก็บเกิน 3 เดือน
4.

หนวยวัด
กําหนด
เสร็จ

แผนที่ประจําป
ไตรมาสที่ 4

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค.

ยังไมสามารถยายวัตถุดิบลงมาชั้นลาง และยังไมไดยายชั้นวางวัตถุดิบรอการผลิต
ยังอยูในชวงเก็บขอมูล
ทําการระบายสินคาอยู โดยไมทําการผลิตเพิ่ม



ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

 

นายยุทธศักดิ์ บุญศิริเอื้อเฟอ เกิดเมื่อวันที่ 29 กุมภาพันธ พ.ศ.2519 ที่จังหวัด
กรุงเทพมหานคร สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาเทคโนโลยีการวัดคุม
ทางอุตสาหกรรม คณะวิศวกรรมศาสตร จากสถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาเจาคุณทหาร
ลาดกระบัง  ในปการศึกษา 2540 เมื่อปการศึกษา 2544 เขาศึกษาตอในระดับปริญญาโท สาขา
วิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในชวงระหวางปพ.ศ. 2541 – 
2544 ไดทํางานในตําแหนงหัวหนาแผนกผสมเคมี และวิศวกรฝายวิจัย และพัฒนาของบริษัท ล้ีกิจ
เจริญแสง จํากัด และในระหวางการศึกษาทํางานเปนที่ปรึกษา ในการจัดทําระบบตางๆ ใหกับ
โรงงานอุตสาหกรรม ปจจุบันเปนที่ปรึกษาของบริษัท โมเดิรน โคชช่ิง แอนด คอนซัลแทนท จํากัด 
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