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IMPROVEMENT LAYOUT OF PRODUCTION LINE FOR 
RUDUCE PROCESSING TIME CASE STUDY OF QUALITY PLUS 
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บทสรุป 

         จากการศึกษาการทํางานของสายการผลิตเคร่ืองสําอาง โดยใชทฤษฎีการศึกษากระบวนการ
และเวลาการทํางาน ใชแผนผัง Layout ตาราง แผนภูมิตางๆเพื่อคนหาสภาพปญหาและนํามา
วิเคราะหปญหาดวย Why-Why Analysis คนหาแนวทางในการปรับปรุงผังของสายการผลิตเพื่อลด
เวลาในการทํางาน จากการทํางานและดําเนินการเก็บขอมูลของพนักงานในแตละช้ันเพื่อนําไปใช
ในการอางอิงเปนขอมูลสําหรับการยายพื้นท่ีการทํางานโดยการจัดการ Layout ใหม โดยการ
วิเคราะหกระบวนการทํางานของแตละกระบวนการ จับเวลากระบวนการทํางาน ระยะทางการ
เคล่ือนท่ีปรับผัง Layout ใหเหมาะสมกับกระบวนการผลิตเพ่ือกระบวนการไหลช้ินงานให
ดําเนินการอยางตอเนื่องและกําหนดรูปแบบการทํางานท่ีเหมาะสมกับความตองการในปจจุบัน 
         จากผลการดําเนินงานของการปรับปรุงผังของสายการผลิตเพื่อลดเวลาในการทํางาน นําไปใช
อางอิงเปนฐานขอมูลในการจัดวาง Layout ท่ีเหมาะสมสําหรับสายการผลิต สามารถลดระยะทาง
และระยะเวลาท่ีใชในการเคล่ือนท่ีและเวลาในการทํางานลงไดจากหองเตรียมไปหองบรรจุลดลง
รอยละ 28 เหลือ 115m. จากหองบรรจุไปหองบรรจุหีบหอระยะทางลดลงรอยละ 53 เหลือ 100m. 
ระยะเวลาที่ในการเคล่ือนท่ีจากหองเตรียมไปหองบรรจุลดลงรอยละ 44 เหลือ 11 นาที จากหอง
บรรจุไปหองบรรจุหีบหอลดลงรอยละ 86 เหลือ 4 นาที นําหลักการจัดผังโรงงานอยางมีระบบมาใช
ในการทํางานท่ีเหมาะสมในปจจุบัน 
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Summary 

The study on the functioning of the production line of cosmetics. The theoretical study and 
work time using Layout Table layout chart to find the problems and analyzed the problem with 
Why-Why Analysis find ways to improve the layout of production lines to reduce working time. 
The work and the retention of employees on each floor to be used as a reference for moving the 
working area by the new Layout by analyzing the performance of each process. Timer process 
Distance moving Layout reprogrammed to suit the manufacturing process to the process flow 
components to perform a continuous and determined work style that suits your current needs. 

The operating result of the improved layout of production lines to reduce processing time. 
According to a database of placement Layout suitable for the production line. And can shorten the 
time it takes to move and time to work into the preparation room to room packed distance Down 
28% to 115m. From room to room, packing, packing distance of fell 53% to 100m. time to move 
from room to bring a packed by 44% to 11 minutes from the packed room to room, packing in fell 
86% to 4 minutes. the mapping system used in the factory are working right now.  
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1.4 ตําแหนงและหนาท่ีงานท่ีนักศึกษาไดรับมอบหมาย 
 1.4.1 Production Control  
 1.4.2 งานท่ีไดรับมอบหมาย 

1.4.2.1 เปนผูดูแลกระบวนการผลิตจับเวลาในไลนการผลิตของแตละแผนกในแต
ละวันเพื่อไมใหเกิดคอขวดในการดําเนินงานเม่ือพบปญหาใหแจงพ่ีเล้ียงเพื่อขอคําปรึกษา
ศึกษาปญหา วิเคราะห วางแผนและดําเนินการแกไขปรับปรุง 

 

1.5 พนักงานท่ีปรึกษา และ ตําแหนงของพนักงานท่ีปรึกษา 
 นางสาว พลอยไพลิน พรวิเศษกุล  
              ตําแหนง การควบคุมการผลิต (Production Control) 
 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 
 เร่ิมปฏิบัติงาน   :   25 ตุลาคม 2559 

ส้ินสุดการปฏิบัติงาน   :   28 กุมภาพนัธ 2560  
ปฏิบัติงานเปนระยะเวลา 4 เดือน 

 

1.7 ที่มาและความสําคัญของปญหา 
บริษัท ควอลิตี้ พลัส เอสเทติค อินเตอรเนช่ันแนล จํากัด เร่ิมกิจการไดเพียง 7 ป ภาพรวม

ของบริษัทมีอัตราการเจริญเติบโตแบบกาวกระโดดดวยการบริหารท่ีมีประสิทธิภาพและการพัฒนา
ธุรกิจอยางตอเนื่อง แตกระบวนการผลิตยังมีจุดท่ีตองปรับปรุงพัฒนาในกระบวนการทํางานอยู
ประสิทธิผล จึงเปนเหตุใหตองมีการปรับปรุงกระบวนการทํางานเกิดข้ึน ดังนั้นการปรับปรุง
สายการผลิตโดยการจัดผัง Layout ใหม จะสามารถลดระยะทางและลดเวลาในการเคล่ือนท่ี ทําให
การทํางานในกระบวนการผลิตมีความตอเนื่องกันสงผลใหลดข้ันตอนท่ีสูญเปลาและพนักงาน
สามารถทํางานไดเต็มประสิทธิภาพ 

ในปจจุบันการดําเนินธุรกิจมีการแขงขันสูงข้ึนอยางตอเนื่อง การสรางความแตกตางใหกับ
สินคาและผลิตภัณฑ เพิ่มประสิทธิภาพการทํางาน ลดกระบวนการท่ีสูญเปลา การวางผังโรงงาน 
การปรับปรุงกระบวนการทํางานอยางตอเนื่องเพื่อชวยเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานใหกับพนักงาน
ซ่ึงเปนส่ิงท่ีองคกรควรใหความสําคัญเปนอยางยิ่ง ดังน้ัน การวางผังกระบวนการทํางานจึงมีบทบาท
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สําคัญท่ีมีสวนชวยใหกระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพการทํางานเพ่ิมมากข้ึน สงผลใหบริษัทมีการ
พัฒนาและเติบโตจนสามารถแขงขันกับคูแขงไดอยางตอเนื่อง 

             การจัดผัง Layout หมายถึง การกําหนดตําแหนงของพื้นท่ีปฏิบัติงาน การติดต้ังเคร่ืองจักร
อุปกรณ การกําหนดทิศทางการไหลของทรัพยากร และผลิตภัณฑเพื่อใหการผลิตสินคาหรือการ
ใหบริการเปนไปอยางมีประสิทธิภาพสูงสุดโดยอยูภายใตขอจํากัดขององคกร 

การจัดผัง Layout ในการทํางานท่ีเหมาะสมเปนปจจยัสําคัญตอการลดระยะทางและลดเวลา
ในการเคล่ือนท่ีในการทํางาน ทําใหกระบวนการทํางานสามารถทํางานไดอยางตอเนื่อง หากมีการ
จัดผัง Layout ไมมีประสิทธิภาพจะสงผลใหกระบวนการทํางานติดขัด การทํางานเกิดความลาชา 
พนักงานมีการเคล่ือนท่ีมากเกินความจําเปนทําให Flowในการผลิตเกิดปญหา ซ่ึงเปนสาเหตุหลัก
ของหลายๆบริษัทท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต จากลักษณะดังกลาวแสดงใหเห็นถึงบทบาทสําคัญ
ในการจัดผัง Layout ท่ีจะชวยเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานใหสมบูรณมากข้ึน  

จากการศึกษาแผนกการผลิต พบวา กระบวนการผลิตขาดความตอเนื่องกันซ่ึงเกิดจากการ
รอคอยโดยสาเหตุมาจากขาดการจัดผัง (Layout)) ท่ีมีประสิทธิภาพโดยท่ีหองเตรียมท่ีอยูช้ัน 3 เม่ือ
ทําความสะอาดเสร็จแลวจะตองทําการขนยายช้ินงานลงลิฟททําใหพนักงานหองบรรจุเกิดการรอ
คอยเพื่อท่ีจะนําช้ินงานมาบรรจุครีมท่ีหองบรรจุช้ัน 2 ดังภาพท่ี 1.3 

 

 

 
ภาพท่ี 1.3 Layout กระบวนการทํางานหองเตรียม ช้ัน 3 
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เม่ือขนวัสดุบรรจุภัณฑท่ีทําความสะอาดเรียบรอยแลวลงมาที่ช้ัน 2 นําเขาหองบรรจุเพื่อ
ดําเนินการบรรจุผลิตภัณฑกึ่งสําเร็จรูป เม่ือบรรจุเสร็จเรียบรอยแลวทําการขนยายจากหองบรรจุช้ัน 
2 ไปยังหองแพ็คกิ้งสินคาซ่ึงอยูช้ัน 3 ทําใหพนักงานที่อยูหองแพ็คกิ้งเกิดการรอคอยดังภาพท่ี 1.4 

 

 

 
ภาพท่ี 1.4 Layout กระบวนการทํางานหองบรรจุ ช้ัน 2 

 
เม่ือหองบรรจุสงผลิตภัณฑกึ่งสําเร็จรูปข้ึนมาชั้น 3 แลว พนักงานหองแพ็คกิ้งตองเดินมา

ขนชิ้นงานกลับเขาไปในหองแพ็คกิ้งสงผลใหพนักงานมีการเคล่ือนไหวมากเกินความจําเปน และ
ใชระยะทางในการขนสงมากดังภาพท่ี 1.5  
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ภาพท่ี 1.5 Layout กระบวนการทํางานหองแพ็คกิ้ง ช้ัน 3 

 
ผูศึกษาจึงมีแนวคิดการนําความรูดานการจัดผัง Layout มาใชในการออกแบบปรับปรุงใน

กระบวนการผลิต ลดระยะทางการขนสงและลดเวลารอคอยท่ีสูญเปลาพรอมกับเพ่ิมประสิทธิภาพ
ในการทํางานไดในระยะยาว 

 

1.8 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของการปฏิบัติงาน 
 1.8.1 ศึกษากระบวนการทํางานของสายการผลิตเพื่อปรับปรุงแผนผังการทํางาน 

 1.8.2 เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานของสายการผลิตในดานระยะทางและระยะเวลา 
 

1.9  ผลท่ีคาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานท่ีไดรับมอบหมาย 
              1.9.1  สามารถลดระยะทางในการขนสงช้ินงานบนไลนการผลิตของหองเตรียม หองบรรจุ 

และหองแพ็คกิ้ง 30% 
              1.9.2   สามารถลดระยะเวลาท่ีใชในการเคล่ือนท่ีขนสงช้ินงานบนไลนการผลิตของหอง

เตรียม หองบรรจุ และหองแพ็คกิ้ง 30% 
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1.10 นิยามคําศัพทเฉพาะ 
              โครงงานเร่ือง การปรับปรุงผังของสายการผลิตเพื่อลดเวลาในการทํางาน เพื่อลดระยะทาง    
และลดเวลาในการเคล่ือนท่ี ไดกําหนดนิยามคําศัพทเฉพาะไวดังนี้ 
                1.10.1  Layout หมายถึง การกําหนดตําแหนงของพื้นท่ีปฏิบัติงาน การติดต้ังเคร่ืองจักร
อุปกรณ การกําหนดทิศทางการไหลของทรัพยากร และผลิตภัณฑเพื่อใหการผลิตสินคาหรือการ
ใหบริการเปนไปอยางมีประสิทธิภาพสูงสุดโดยอยูภายใตขอจํากัดขององคกร 

1.10.2  หองเตรียม หมายถึง หองท่ีมีการเตรียมสินคาหรือช้ินงานเพื่อทําความสะอาด 
วัสดุบรรจุภัณฑ 

1.10.3  หองบรรจุ  หมายถึง  หองท่ีทําการบรรจุผลิตภัณฑกึ่งสําเร็จรูปลงในวัสดุบรรจุ
ภัณฑเชน กระปุก ขวด หลอด เปนตน 

1.10.4  หองแพ็คกิ้ง  หมายถึง  หองท่ีมีการบรรจุหีบหอสินคาหรือช้ินงานลงกลองบรรจุ
ภัณฑ 

1.10.5  หอง FG  หมายถึง  หองท่ีติดสต๊ิกเกอรกอนลงลังสินคา 
1.10.6  ระยะทาง  หมายถึง  ความยาวตามเสนทางท่ีวัตถุเคล่ือนท่ีไปไดท้ังหมดซ่ึงมีหนวย

วัดเปน เซนติเมตร เมตร หรือกิโลเมตร เปนตน 
1.10.7  เวลาในการเคล่ือนท่ี หมายถึง ระยะเวลาที่ใชในการเคล่ือนท่ีซ่ึงมีหนวยเปน วินาที 

นาที หรือช่ัวโมง เปนตน 



บทที่ 2 
 ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใช้ในการปฏิบัติงาน 

                   โครงงานเรื่องการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตโดยการจัดผังใหมเ่พื่อลดการ
เคลื่อนย้ายจากการขนส่งงานจากห้องเตรยีมไปยังห้องบรรจุครีม ผู้ศึกษาได้ท าการสืบค้นจาก
เอกสารทางวิชาการและงานวิจัยจากแหล่งต่างๆ ดังนี ้

2.1   หลักการและทฤษฎกีารวางผังโรงงานอย่างมีระบบ Systematic Layout Planning : SLP   
2.2   การลดขั้นตอนการปฏบิัติงานด้วยทฤษฎี Kaizen 
2.3   การศึกษาเวลา 
2.4   การวัดระยะทาง 
2.5   ทฤษฎีความสูญเสีย 7 ประการ 
2.6   ทฤษฎีWhy Why Analysis 
2.7   งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

2.1     หลักการและทฤษฎีการวางผังโรงงานอย่างมีระบบ SLP 
2.1.1 ระบบ SLP หมายถึงอะไร 
SLP ย่อมาจาก Systematic Layout Planning หมายถึง กระบวนการวางผังโรงงานที่มุ่งเน้น

ไปที่ระดับความสัมพันธ์ระหว่างข้างสถานีหรือกิจกรรมต่างๆ ว่าควรมีการจัดวางใกล้กันหรือไม่
แล้วพิจารณาระดับความใกล้ชิดของแต่ละสถานีงานต่างๆมีภาระงานที่สมดุลกัน 
SLP  จึงเป็นแนวทางในการลดระยะทางและลดเวลาในการขนย้ายวัสดุให้น้อยลงช่วยให้เกิด
ประสิทธิภาพการท างานมากขึ้นสามารถผลิตสินค้าได้อย่างต่อเนื่องด้วยต้นทุนที่ต่ าเนื่องจากมีผัง
โรงงานที่ดีท าให้สามารถควบคุมการผลิตได้ง่ายได้ผลิตผลที่มีคุณภาพดีเพื่อส่งลูกค้าได้ทันตาม
ก าหนดเวลามีการใช้ทรัพยากรการผลิตได้อย่างมีประสิทธิผลท าให้ได้ก าไรคุ้มค่ากับเวลาและการ
ลงทุนไปในการท าธุรกิจ เช่นการน าหลักการ SLP ไปใช้ปรับปรุงกระบวนผลิตเฟอร์นิเจอร์เพื่อเพิ่ม
ผลผลิต น าไปประยุกต์ใช้กับทฤษฎีการจัดสมดุลสายการผลิตของโรงงานเครื่องส าอาง เพื่อ
แก้ปัญหาด้านการขนถ่ายวัสดุที่มีระยะทางมากเกินไป (MoMo's Spl. 2558 : ออนไลน)์ 

https://prezi.com/user/vs4x8emtbkwk/
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2.2     การลดขั้นตอนการปฏิบัติงานด้วยทฤษฎี Kaizen 
2.2.1     ความหมาย Kaizen 
ไคเซ็น (Kaizen) หมายถึง การเปลี่ยนแปลงให้ดีขึ้น หรือ การปรับปรุงให้ดีขึ้น ไคเซ็นมีอยู่ 

3 ข้อ คือ เลิก ลด และ เปลี่ยน การท าไคเซ็น คือ การลดหรือเลิกขั้นตอนส่วนเกิน ส่วนที่ไม่จ าเป็น
ด้วยการเปลี่ยนวิธีการท างาน เริ่มจากการเปลี่ยนแปลงทีละเล็กทีละน้อย ที่สามารถท าได้อย่าง
รวดเร็วและต่อเนื่อง และต้องอาศัยการพลิกแพลงเพื่อให้หลุดพ้นจากข้อจ ากัดในความเป็นจริงต่างๆ 
เช่น งบประมาณ เวลา อุปกรณ์ เทคโนโลยี ฯลฯ (สุขุม มั่นคง.2554 : ออนไลน์) 

แนวคิดไคเซ็นนี้ได้รับการตอบรับจากภาคอุตสาหกรรมไทยในฐานะเครื่องมือช่วยในการ
บริหารให้ประสบผลส าเร็จอย่างยั่งยืน จากการลดความสูญเสียที่เกิดขึ้น และท าให้เกิดการ
สร้างสรรค์ใหม่ๆ การท าไคเซ็นปรากฏให้เราเห็นได้กันทุกที่ ไม่ใช่แค่ในโรงงาน เพราะไม่ว่าจะ
เป็นใน สายการผลิต ในส านักงาน หรือแม้แต่ในชีวิตประจ าวัน ก็สามารถท าไคเซ็นได้เหมือนกัน 

2.2.2     แนวทางและข้ันตอนในการปรับปรุงแบบไคเซ็น (Kaizen) 
การใช้หลักการไคเซ็น ระบุว่ามี 7 ขั้นตอนซึ่งทั้ง 7 ขั้นตอนนี้ กล่าวได้ว่าเป็นวิธีการเชิง

ระบบ (System approach) หรือปรชัญาในการสร้างคุณภาพงานของเดมมิ่ง ที่เรียกว่า PDCA (Plan – 
Do – Check - Action) ที่น าไปใช้หรือประยุกต์ใช้ในงานทุกงานทุกกิจกรรม หรือ ทุกระบบการ
ปฏิบัติงาน ไม่ว่างานนั้นจะเป็นงานเล็กหรืองานใหญ่ประกอบด้วย 

1. ค้นหาปัญหา และก าหนดหัวข้อแก้ไขปัญหา 
2. วิเคราะห์สภาพปัจจุบันของปัญหาเพื่อรู้สถานการณ์ของปัญหา 
3. วิเคราะห์หาสาเหตุ 
4. ก าหนดวิธีการแก้ไข สิ่งท่ีต้องระบุคือ ท าอะไร ท าอย่างไร ท าเมื่อไร 
5. ก าหนดผู้รับผิดชอบ และระบุขั้นตอนการแก้ไข 
6. ด าเนินการปฏิบัติงาน 
7. ตรวจวัดผล และผลกระทบต่างๆ และรักษาสภาพที่แก้ไขแล้วโดยก าหนดมาตรฐานการ
ท างาน 
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2.2.3     กิจกรรมไคเซ็น (Kaizen) 
จะด าเนินตามแนวทางวงจรคุณภาพของเดมมิ้ง  (PDCA) ดังนี้ 
2.2.3.1 P-Plan  
ในช่วงของการวางแผนจะมีการศึกษาปัญหาพื้นที่หรือกระบวนการที่ต้องการปรับปรุงและ

จัดมาตรฐานวัดส าคัญ (Key Metrics) ส าหรับติดตามวัดผล เช่น รอบเวลา (Cycle Time) เวลาการ
หยุดเครื่อง (Downtime) เวลาการตั้งเครื่อง อัตราการเกิดของเสีย เป็นต้น โดยมีการด าเนินกิจกรรม
กลุ่มย่าย (Small Group Activity) เพื่อระดมสมองแสดงความคิดเห็นร่วมกันพัฒนาแนวทางส าหรับ
แก้ปัญหาในเชิงลึก ดังนั้นผลลัพธ์ในช่วงของการวางแผนจะมีการเสนอวิธีการท างานหรือ
กระบวนการใหม่ 

2.2.3.2 D-Do  
ในช่วงนี้จะมีการน าเสนอผลลัพธ์หรือแนวทางในช่วงของการวางแผนมาใช้ด าเนินการ

ส าหรับ Kaizen Events ภายในช่วงเวลาอันสั้นโดยมีผลกระทบต่อเวลาท างานน้อยที่สุด (Minimal 
Disruption) ซึ่งอาจใช้เวลาหลังเลิกงานหรือช่วงของวันหยุด 

2.2.3.3 C-Check 
โดยใช้มาตรวัดที่จัดท าขึ้นส าหรับติดตามวัดผลการด าเนินกิจกรรมตามวิธีการใหม่ (New 

Method) เพื่อเปรียบวัดประสิทธิผลกับแนวทางเดิม หากผลลัพธ์จากแนวทางใหม่ ไม่สามารถบรรลุ
ตามเป้าหมาย ทางทีมงานอาจพิจารณาแนวทางเดิมหรือด าเนินการค้นหาแนวทางปรังปรุงต่อไป 

2.2.3.4 A-Act  
โดยน าข้อมูลที่วัดผลและประเมินในช่วงของการตรวจสอบเพื่อใช้ส าหรับด าเนินการ 

ปรับแก้ (Corrective Action) ด้วยทีมงานไคเซ็น ซึ่งมีผู้บริหารให้การสนับสนุน เพื่อมุ่งบรรลุผล
ส าเร็จตามเป้าหมายของโครงการในช่วงของการด าเนินกิจกรรมไคเซ็นหรือ กิจกรรมการปรับปรุง 
(Kaizen Event) ทางทีมงานปรับปรุงจะมุ่งค้นหาสาเหตุต้นตอของความสูญเปล่าและใช้ความคิด
สร้างสรรค์ (Creativity) เพื่อขจัดความสูญเปล่า โดยมีการท างานร่วมกับทีมงานข้ามสายงานอย่าง
ต่อเนื่องในช่วงเวลา 3-10 วัน และมีการติดตาม (Follow Up) ผลลัพธ์หรือความเปลี่ยนแปลงที่
เกิดขึ้นภายใน 30 วัน หลังจากด าเนินกิจกรรมการปรับปรุง (Kaizen Event) รวมทั้งมีการจัดท า
มาตรฐานกระบวนการ (Process Standardization) 
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2.2.4     การลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS 
ความหมายของ ECRS 
หลักการ ECRS เป็นหลักการที่ประกอบด้วย การก าจัด (Eliminate)การรวมกัน (Combine)          
การจัดใหม่ (Rearrange) และการท าให้ง่าย (Simplify) ซึ่งเป็นหลักการง่ายๆ ที่สามารถใช้
ในการเริ่มต้นลดความสูญเปล่าได้  (ประเสริฐ อัครประถมพงศ.์ 2555 : ออนไลน์) 

การก าจัด ( Eliminate ) หมายถึง การพิจารณาการท างานปัจจุบันและท าการก าจัด
ความสูญเปล่าทั้ง 7 ที่พบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การ
เคลื่อนที่/เคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น การท างานที่ไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินค้าที่มากเกินไป 
การเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น และ ของเสีย 

การรวมกัน ( Combine ) สามารถลดการท างานที่ไม่จ าเป็นลงได้ โดยการพิจารณา
ว่าสามารถรวมขั้นตอนการท างานให้ลดลงได้หรือไม่ เช่น จากเดิมเคยท า 5 ขั้นตอนก็รวม
บางขั้นตอนเข้าด้วยกัน ท าให้ขั้นตอนที่ต้องท าลดลงจากเดิม ลดการเคลื่อนที่ระหว่าง
ขั้นตอนลงอีกด้วย เพราะถ้ามีการรวมขั้นตอนกัน การเคลื่อนที่ระหว่างขั้นตอนก็ลดลง 

การจัดใหม่ ( Rearrange ) คือ การจัดขั้นตอนการผลิตใหม่เพื่อให้ลดการเคลื่อนที่
ที่ไม่จ าเป็น หรือ การรอคอย เช่นในกระบวนการผลิต หากท าการสลับขั้นตอนที่ 2 กับ 3 
โดยท าขั้นตอนที่ 3 ก่อน 2 จะท าให้ระยะทางการเคลื่อนที่ลดลง 

การท าให้ง่าย ( Simplify ) หมายถึง การปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกขึ้น 
ช่วยในการท างานเพื่อให้การท างานสะดวกและแม่นย ามากขึ้น ซึ่งสามารถลดของเสียลงได้ 
จึงเป็นการลดการเคล่ือนที่ที่ไม่จ าเป็นและลดการท างานที่ไม่จ าเป็น 

 

 

 
ภาพที่ 2.1 แผนภาพแสดง ECRS  

 
ที่มา : บุญเลิศ คณาธนสาร. 2559 
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2.3     การศึกษาเวลา 

 การศึกษาเวลา (Time Study) คือเทคนิคการวัดผลงานซึ่งมีกระบวนการเพื่อก าหนดหาเวลา
ในการท างานโดยคนงานท่ีเหามะสมซึ่งท างานในอัตราที่ปกติภายใต้เงื่อนไขมาตรฐานในการวัดผล
งาน โดยมีผลลัพธ์ของการวัดผลงานเรียกว่า “เวลามาตรฐาน” (วันชัย ริจิรวนิช. 2548 : 336-338) 

2.3.1     ประโยชนข์องการศึกษาเวลา 

1. ใช้ในการก าหนดต้นทุนมาตรฐานและจัดเตรียมงบประมาณรวมทั้งการสร้างระบบศูนย์
ก าไร 

2. ใช้ในการประมาณต้นทุนการผลิตเพื่อก าหนดราคาผลิตภัณฑ์ 
3. ใช้ในการจัดสมดุลของสายงานการผลิตเพื่อเพิ่มผลผลิตและประสิทธิภาพการใช้งานคน

และเครื่องจักร 
4. ใช้เป็นข้อมูลในการจัดแผนการผลิตและการก าหนดงานการผลิต 
5. ใช้เป็นมาตรฐานเวลาในการท างานเพื่อควบคุมต้นทุนการผลิตและการก าหนดอัตราค่าจ้าง

แรงงานรวมทั้งการจัดแผนการจ่ายเงินจูงใจ 
6. ใช้ในการประกอบการศึกษาวิธีการท างานเพื่อเปรียบเทียบวัดผลงานก่อนและหลังการ

ปรับปรุงวิธีการท างาน 
 
2.3.2     ข้ันตอน 8 ประการในการศึกษาเวลา 
1. การเลือกงานที่จะศึกษา และเลือกคนงานที่เหมาะสม 
2. แบ่งงานที่จะศึกษาออกเป็นงานย่อย (Elements) พร้อมกับบันทึกรายละเอียดการท างาน

อย่างสมบูรณ์ 
3. ท าการสังเกตและจับเวลาการท างานแต่ละขั้นตอนของงานย่อย 
4. น าข้อมูลเบื้องต้นที่ได้มาค านวณจ านวนครั้งที่ต้องจับเวลา 
5. ท าการประเมินประสิทธิภาพการท างานของคนงาน 
6. ค านวณหาเวลาปกติ (Normal Time) 
7. ค านวณหาเวลาลดหย่อน (Allowable Time) 
8. ค านวณหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) 
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2.4     หลักการวัดระยะทาง 

2.4.1 ความหมายและหน่วยของการวัดระยะทาง 
การวัดระยะทาง หมายถึง การหาความยาวระหว่างจุดที่ต้องการ โดยใช้เครื่องมือและวิธี

ต่างๆกัน และมีหน่วยความยาวที่เป็นมาตรฐาน ส าหรับก าหนดขนาดของระยะ หรือเป็นการ
หาระยะทาง ระหว่างเส้นดิ่งของจุดทั้งสองที่ความสูงเดียวกัน ระยะที่ใช้วัดในการส ารวจมี
ลักษณะที่พึ่งประสงค์ 2 ประการคือ ต้องเป็นระยะทางในแนวราบ และเป็นระยะในเส้นตรง
(เพิ่มศักดิ์ เปานิล.2555 : ออนไลน์) 

การวัดระยะเพื่อหาความยาว หรือระยะห่างของจุดต่างๆ จะต้องมีหน่วยของระยะที่เป็น
สากลหรือเป็นที่รับรู้และใช้กันทั่วไป หน่วยของระยะที่ยังคงใช้กันในปัจจุบันแบ่งได้เป็น
ระบบต่างๆ คือ 

2.4.1.1  ระบบอังกฤษ  ก าหนดหน่วยระยะเป็น นิ้ว ฟุต หลา และไมล์โดยก าหนดค่าไว้ดังนี้ 

12  นิ้ว                          =                        1                   ฟุต 
3 ฟุต                             =                        1                   หลา 
1,760 หลา                    =                        1                   ไมล ์

 
ระยะ 1 ไมล์ในที่นี้เป็นไมล์บก (Statute Mile) เมื่อเทียบเป็นฟุตแล้วจะยาว 5,280 ฟุต ถ้าเป็น
ระยะ 1 ไมล์ทะเล (Nautical Mile) จะมีความยาว 6,080 ฟุตยาวกว่าไมล์บก 800 ฟุต 

2.4.1.2  ระบบเมตริก ก าหนดของระยะไว้ดังนี้ 

10 มิลลิเมตร                 =                        1                    เซนติเมตร 
10 เซนติเมตร               =                        1                     เดซิเมตร 
10 เดซิเมตร                  =                        1                     เมตร 
10 เมตร                        =                        1                     เดคาเมตร 
10 เดคาเมตร                 =                        1                    เฮกโตเมตร 
10 เฮกโตเมตร               =                       1                     กิโลเมตร 
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ระบบเมตริกจะแบ่งหน่วยของระยะเป็นส่วนย่อยดังกล่าว แต่ในประเทศไทยนิยมใช้เป็น
บางส่วนคือ มิลลิเมตร  เซนติเมตร  เมตรและกิโลเมตร  ขึ้นอยู่กับความยาวของระยะ กล่าวคือถ้า
ระยะสั้นจะวัดเป็นมิลลิเมตร  เซนติเมตร  หรือเมตร  แต่ระยะยาวจะวัดเป็นกิโลเมตร 

2.4.1.3   ระบบ  SI  Unit  (The International System of Unit) หน่วยการวัดนี้เกิดขึ้นเมื่อปี 
ค.ศ.1960  เพื่อให้ทั่วโลกใช้หน่วยการวัดต่างๆเป็นหน่วยเดียวกัน ระยะหรือความยาวเป็น
หน่วยพื้นฐาน (SI  Base  Unit) หน่วยของระบบ SI  Unit  มีหน่วยเป็นเมตร (Meter) ใช้
สัญลักษณ์ m ถ้าหากเป็นระยะยาวจะใส่ตัวอักษรน าหน้า หรือใช้ตัวเลขยกก าลังประกอบเช่น 

40 เมตร                              =                      40                    m. 
600 เมตร                            =                      600                  m. 
8,000 เมตร                         =                      8                      km. 

 
8,000,000  จะเขียนเปน็ 8 × 10 6  m   หรือ  8,000  km  เป็นต้น 

 
2.4.1.4  หน่วยวัดระยะของไทย  ประเทศไทยมีหน่วยการวัดระยะที่เป็นเอกลักษณ์ของไทย 
คือ นิ้ว คืบ ศอก วา และเส้น โดยมีอัตราเทียบได้ดังนี้ 

12         นิ้ว                          =                       1                     คืบ 
2           คืบ                          =                       1                     ศอก 
4           ศอก                        =                       1                     วา 
20         วา                            =                       1                    เส้น 
400       เส้น                         =                       1                    โยชน์ 

 
หน่วยวัดระยะของไทยเมื่อเทียบกับเมตรกิจะได้ดังนี้ 

1           วา                            =                       2                     เมตร 
1           เส้น                         =                       40                    เมตร 
ระยะทาง 400 เส้นจะเท่ากับ  16,000 เมตร หรือ 16 กิโลเมตร 

 
ประเทศไทยมีการวัดระยะเป็นเส้นในงานออกหนังสือส าคัญส าหรับที่ดิน โดยมีหน่วยเทียบ
ได้ดังนี้ 

1           เส้น                          =                      100                 ข้อ 
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1           ข้อ                            =                     10                    ปอยท์ 
1           ปอยท์                       =                     10                    ปวน 

 
2.4.1.5  การแปลงหน่วย  ในการปฏิบัติงาน อาจมีความจ าเป็นต้องแปลงค่าของระยะ จาก
ระบบหนึ่งไปอีกระบบหนึ่งเช่น ประเทศสหรัฐอเมริกาเดิมใช้หน่วยในอังกฤษ เมื่อจะ
เปลี่ยนเป็นระบบ SI Unit โดย ASTM ดังนี้ 

1            นิว้                              =                    2.540 005 08  × 10-2  m. 
1            ฟุต                              =                    3.048 006  10 × 10-1  m. 
1            หลา                            =                    9.144 018 29  × 10-1  m. 
1           ไมล์บก                        =                    1.609 347 22  × 103   m. 

ประเทศอังกฤษได้ก าหนดค่าการแปลงหน่วยของระยะเทียบกับระบบเมตริกไว้ดังนี้ 
1           นิ้ว                               =                    2.54                  เซนติเมตร 
1           เซนติเมตร                   =                    0.393 701         นิ้ว 
1           ฟุต                               =                    0.304 8             เมตร 
1           หลา                             =                    0.914 4             เมตร 
1           เมตร                            =                    1.093 61           หลา 
1           ไมลบ์ก                        =                    1.609 34           กิโลเมตร 
1           กิโลเมตร                     =                    0.621 371         ไมลบ์ก 
 

2.4.2   การนับก้าว (Pacing) 
การนับก้าวเป็นการวัดระยะโดยการเดินนับจ านวนก้าวของช่วงที่ต้องการวัดระยะ แล้วเอา
จ านวนก้าวคูณด้วยความยาวก้าว ก็จะได้ระยะตามที่ต้องการ ดังนั้นก่อนที่จะวัดระยะโดยการ
นับก้าวนี้จะต้องดูความยาวก้าวของผู้วัดก่อน 
2.4.2.1  การหาความยาวก้าว  การหาความยาวก้าวท าได้ 2 แบบคือ 
1)     การฝึกก้าวให้ความยาวได้มาตรฐานที่ต้องการเช่น 0.60 เมตร หรือ 1.00 เมตรแล้วแต่
รูปร่างของผู้เดินวัดระยะว่ามีรูปร่างสูงต่ าเพียงไร การฝึกก้าวแบบนี้เป็นการฝืนธรรมชาติ ผู้
เดินนับก้าวจะเหนื่อยเร็ว แต่ระยะที่วัดได้ค่อนข้างดี เพราะการเกิดวัดจะต้องใช้ความตั้งใจใน
การเดินมากกว่าปกติ 
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2)     การหาความยาวปกติ ท าได้โดยวัดระยะในแนวเส้นตรงบนถนนหรือพื้นที่ ราบอื่นๆ 
สมมติเป็นระยะทาง 100 เมตร แล้วผู้ที่จะหาความยาวก้าวไปเดินนับจ านวนก้าว โดยเดินใน
สภาพปกติธรรมดาที่เคยเดิน แล้วน ามาค านวณหาความยาวก้าว 
 

ความยาวก้าว  =  
100

จ ำนวนก้ำว
 

 
การหาจ านวนก้าวแบบนี้จะต้องท า 3 ครั้ง แล้วน ามาหาความยาวก้าวเฉลี่ย ตัวอย่างเช่น เดิน
ครั้งท่ี 1 ได้ 120 ก้าว เดินครั้ง 2 ได้ 122 ก้าว และเดินครั้งที่ 3 ได้ 123 ก้าว 

 

เดินครั้งที่ 1 ความยาวก้าว              =             
100

120
                  =          0.833      เมตร 

 

เดินครั้งที่ 2 ความยาวก้าว               =              
100

122
                 =          0.820      เมตร 

 

เดินครั้งที่ 3 ความยาวก้าว               =              
100

123
                 =          0.813       เมตร 

 

ดังนั้นความยาวเฉลี่ย 0.833 + 0.820 +0.813    =     
2.466

3
      =          0.822      เมตร 

 
ดังนั้นความยาวก้าวเฉลี่ย                 =               0.822   เมตร 

 
2.4.2.2  วิธีนับจ านวนก้าว  การนับจ านวนก้าวนับได้หลายแบบคือ 
1)     การนับในใจ     เป็นการเดินนับก้าวโดยประมาณ เพื่อเป็นการเปรียบเทียบกับระยะทาง
จริงตามข้อ 2.4.2.1 ข้างต้น 
2)     การนับด้วยพีโดมิเตอร์ (Pedometer) เป็นเครื่องมือส าหรับกดนับจ านวน เมื่อกด 1 ครั้ง 
ตัวเลขที่เพิ่มจ านวนขึ้นทีละ 1 น ามาใช้นับจ านวนก้าวแทนการนับในใจ 
3)     การนับด้วยพาสโซมิเตอร์ (Passometer) เป็นเครื่องนับจ านวน มีลักษณะคล้ายนาฬิกา
เวลาใช้จะใส่ไว้ในกระเป๋าหรือติดที่เท้าข้างใดข้างหนึ่ง เมื่อก้าวไปหนึ่งก้าว ตัวเลขก็จะขึ้นที
ละ 1 โดยอัตโนมัต ิ

ระยะที่วัดได้โดยการนับก้าวจะเป็นระยะโดยประมาณใช้ในการส ารวจข้อมูลพื้นฐาน
คร่าวๆหรือใช้ตรวจสอบระยะที่วัดด้วยวิธีอื่นๆมาแล้ว  
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ภาพที่ 2.2 ภาพแสดงพาสโซมิเตอร์ (Passometer) 
 

ที่มา :  http://www.supremelines.co.th 
 

2.5      ทฤษฎีความสูญเสีย 7 ประการ 

การก าจัดความสูญเสีย (7Waste) เป็นกุญแจดอกหนึ่งในระบบ Lean Manufacturing เป็น
ระบบก าจัดความสูญเสียและปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเนื่องในกระบวนการผลิต เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพให้กับกิจกรรมหรืองานที่ด าเนินการ ข้อเสียจากการมี 7 Waste คือ ใช้เวลาการ
ผลิตนาน สินค้ามีคุณภาพต่ า และต้นทุนสูง กระบวนการผลิตมักจะพบว่ามีความสูญเสียต่างๆ
แฝงอยู่ไม่มากก็น้อย ซึ่งเป็นสาเหตุให้ประสิทธิภาพและสิทธิผลของกระบวนการต่ ากว่าที่
ควรจะเป็นดังนั้นจึงมีแนวคิดที่คิดค้นโดย Mr.Shigeo Shingo และ Mr.Taiichi Ohno คือ 
ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota production system) โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อขจัดความ
สูญเสีย 7 ประการได้แก่ 

1) ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
การผลิตสินค้าปริมาณมากเกินความต้องการการใช้งานในขณะนั้น หรือผลิตไว้ล่วงหน้า
เป็นเวลานาน มาจากแนวความคิดเดิมที่ว่าแต่ละขั้นตอนจะต้องผลิตงานออกมาให้มากที่สุด
เท่าที่ท าได้เพื่อให้เกิดต้นทุนต่อหน่วยต่ าสุดในแต่ละครั้งโดยไม่ได้ค านึงถึงว่าจะท าให้มี
งานระหว่างท า (Work in process, WIP) ให้กระบวนการเป็นจ านวนมากและท าให้
กระบวนการผลิตขาดความยืดหยุ่น 
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2) ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
การซื้อวัสดุคราวละมากๆ เพื่อเป็นประกันว่าจะมีวัสดุส าหรับผลิตตลอดเวลา หรือเพื่อให้
ได้ส่วนลดจากการสั่งซื้อ จะส่งผลให้วัสดุที่อยู่ในคลังมีปริมาณมากเกินความต้องการใช้
งานอยู่เสมอเป็นภาระในการดูแลและการจัดการ ซึ่งทางโตโยต้าถือว่าสินค้าคงคลัง
เปรียบเสมือนปีศาจ (Evil) 

3) ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง (Transporation) 
การขนส่งเป็นกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่วัสดุ ดังนั้นจึงต้องควบคุมและลด
ระยะทางในการขนส่งลงให้เหลือเท่าท่ีจ าเป็นเท่านั้น 

4) ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
ท่าทางการท างานที่ไม่เหมาะสมเช่น ต้องเอื้อมหยิบของที่อยู่ไกล ก้มตัวยกของหนักที่วาง
อยู่บนพื้น ฯลฯ ท าให้เกิดความล้าต่อร่างกายและท าให้เกิดความล่าช้าในการท างานอีกด้วย 

5) ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 
เกิดจากกระบวนการผลิตที่มีการท างานซ้ าๆกันในหลายขั้นตอน ซึ่งไม่มีความจ าเป็นเพราะ
งานเหล่านั้นไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตที่ไม่ช่วย
ให้ตัวผลิตภัณฑ์เกิดความเที่ยงตรงเพิ่มขึ้นหรือคุณภาพดีขึ้นเช่น กระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพผลิตภัณฑ์ ซึ่งเป็นกระบวนการที่ไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ ดังนั้น
กระบวนการนี้ควรรวมอยู่ในกระบวนการผลิตให้พนักงานหน้างานเป็นผู้ตรวจสอบไป
พร้อมกับการท างานหรือขณะคอยเครื่องจักรท างาน 

6) ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) 
การรอคอยเกิดจากการที่เครื่องจักรหรือพนักงานหยุดท างานเพราะต้องรอคอยบางปัจจัยที่
จ าเป็นต่อการผลิตเช่น การรอวัตถุดิบ การรอคอยเนื่องจากเครื่องจักรขัดข้อง การรอคอย
เนื่องจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเนื่องจากการเปล่ียนรุ่นการผลิต เป็นต้น 

7) ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 
เมื่อของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแก้ไขใหม่ ให้ได้คุณสมบัติตามที่
ลูกค้าต้องการ หรือถูกน าไปก าจัดทิ้ง ดังนั้นจึงท าให้มีการสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย
ขึ้น 
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ภาพที่ 2.3 แผนภาพแสดง 7 Wastes  
 

ที่มา : https://www.pinterest.com/pin/318911217345319683/ 
 

2.6      ทฤษฎWีhy Why Analysis 

การวิเคราะห์ Why Why Analysis เป็นการวิเคราะห์ หาสาเหตุรากเหง้าของปัญหา โดยหาก
เราสามารถค้นพบสาเหตุรากเหง้าและก าจดัได้แล้ว ปัญหาเดิมจะไม่เกดิซ้ า หากปัญหาเดิมเกิดซ้ า
แสดงว่าการวิเคราะห์ของเรานั้นมาผิดทาง หรือ อาจมีบางสาเหตุตกหลน่ไป อาจจะตอ้งมาท าการ
วิเคราะห์ใหมโ่ครงสร้างการเขียน Why Why Analysis จะมีโครงสร้างเหมือนกนั คือ ซ้ายสุดจะเป็น
ปรากฏการณ์ หรือ ส่วนแสดงปัญหาที่จะแก้ไขจากนั้นจะเริ่มถาม “ท าไม” ไปเรื่อยๆ จนกว่าจะพบ
สาเหตุรากเหงา้ของปัญหา จากนั้นจะเปน็การหามาตรการโต้ตอบ เพื่อแก้ไขปัญหาโดยรูปแบบการ
เขียนจะเป็นลกัษะดังภาพที่ 1.9 

 

 

 

 

ภาพที่ 2.4 โครงสร้างการวิเคราะห์ Why Why Analysis 

ที่มา : ธวัชชัย สุวรรณบัตรวิภา, 2552 : ออนไลน ์

https://www.pinterest.com/pin/318911217345319683/


 
 

บทที่ 3 
 แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

3.1   แผนงานการปฏิบัติงานและขั้นตอนการดําเนินงาน 

ตารางท่ี 3.1   แผนการปฏิบัติงาน 
 

ลําดับ หัวขอดําเนินงาน 
พ.ศ. 2559 - 2560 

PHASE 1 PHASE 2 
 พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. 

P 
1 กําหนดหัวขอและจุดประสงคของโครงการ                  

2 จัดทํา Action Plan ของโครงการ                  

D 

3 ศึกษาสภาพปจจุบันและเก็บขอมูลในกระบวนการผลิต                  

4 ศึกษาวิเคราะหปญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต                  

5 ศึกษาขอมูลมาตรฐานแสงสวางและดําเนินการวัดคาแสงสวาง                  

C 
6 ดําเนินการปรับปรุงพื้นที่การทํางานและเคล่ือนยายเคร่ืองจักร                  
7 ดําเนินการวัดสถานท่ีจริงและจัดวาง Layout ใหม                  

A 

8 ดําเนินการยายสถานท่ีและปฏิบัติงานจริง                  
9 ดําเนินการเก็บขอมลูหลังการปรับปรุง                  

10 สรุปผลการดําเนินงานกอน - หลังการปรับปรุง                  

                                                                                             Plan                        Actual 

 

3.2     รายละเอียดโครงงาน 

          หนาท่ีท่ีผูศึกษาไดรับมอบหมายคือ เปนผูดูแลกระบวนการผลิตและดําเนินการปรับปรุงผัง
โรงงานช้ัน 3 และช้ัน 2 ซ่ึงปจจุบันกําลังปรับใชกับฝายผลิตโดยกระบวนการที่เกี่ยวของกับฝายผลิต
มี ดั ง ภ า พ ท่ี  3 . 1



 

11. หองเตรียม 

2.6 เรียงใสถ

2.5 ปด

4.2 ตรวจ

สภาพสินค

4.3 ติดสติ๊กเกอร

4.2 สงกลับไปใสถงุ

No 

Yes 

จุดเริ่มตน 

1.1 รับสินคา 

2.4 น้ําห

2.7 ขนยาถาด 

ดฝา 

า

ร FDA 

งชริ้งใหม 

4.4

Yes 

จ

1.2 ตรวจ

นับสินคา 

1.2 เคลมสินคากับค

2.4 ชั่ง

น้ําหนัก 

นักไมถึงเกณฑที่กําหนด

ยขึ้นลิฟทไปหองแพ็คกิ้ง

4.1 รับสินคาออกจากอุ

No 

 บรรจุลงลัง 

No 

จุดสิ้นสุด 

 

คลังสินคา 

1.3 แ

ด 

2.3 บรรจุครีม

ชั้น 3 3. หอ

โมงคลม 

Yes 

ภาพที

1แยกชิ้นสวน 

2

2.2 ส

ม 

องแพ็คกิ้ง 3

4. หอง FG 

ที่ 3.1 ขั้นตอนกระบ

Yes 

1.4 ทําความสะอาด 

2.2 ตรวจนับสินคา

และความสะอาด

งกลับไปทําความสะอาด

3.1 รับสินคาจากหองบรร

3.6 ปลอยลงสายพ

บวนการผลิต 

No 

1.5 เรียงใสถาด 

2.1 รับ

 

รจุ 3.2 พับกลอ

พานเขาอุโมงค 

1.6 ขนยายลงลิ

สินคาจากหอง

องบรรจุภัณฑ 

3.5 ตัดถุงชริ้ง 

2

ลฟิทไปหองบรรจุชั้น 2 

2. หองบรรจุ 

3.3 ลงกลองบรรจุภัณฑ

3.4 ใสถุงชริ้ง 

21 21 

 

21 



22 
 

 
 

3.2.1     ขอบเขตการศึกษา 

3.2.1.1   ขอบเขตการศึกษาประชากรท่ีใชในการศึกษาคร้ังนี้คือ พนักงานฝายผลิต 
จํานวน 32 คน 

3.2.1.2   ขอบเขตการศึกษากลุมตัวอยางท่ีใชในการศึกษาคร้ังนี้คือ ระยะทางเดินและ
ระยะเวลาที่ใชเดินในการขนยายของพนักงานฝายผลิต 

       3.2.2     การสรางเคร่ืองมือท่ีใชในโครงงาน 

          1) ตารางจับเวลา 

ตารางท่ี 3.2 ตารางจับเวลา 

 

 

 

ตารางจับเวลา คือ ตารางท่ีใชในการบันทึกขอมูลเวลาในกระบวนการทํางานในแตละข้ันตอน
ของสายการผลิตต้ังแตเร่ิมตนจนส้ินสุดกระบวนการทํางาน 
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2) ตารางนับกาว 

ตารางท่ี 3.3 ตารางนับกาว 

 

 

 

ตารางนับกาว คือ   ตารางท่ีใชในการนับกาวเดนิของพนักงานเพ่ือท่ีจะนาํมาคํานวนวัด
ระยะทางและเวลาที่ใชในการเคล่ือนท่ีของพนักงาน 

3) ตารางเปรียบเทียบการทํางาน 

ตารางท่ี 3.4 ตารางเปรียบเทียบการทํางาน 

 

 

 

ตารางเปรียบเทียบการทํางาน คือ ตารางท่ีใชในการเก็บขอมูลกระบวนการทํางานบนไลนการ
ผลิตโดยนําขอมูลการทํางานของแบรนดหนึ่งมาเปรียบเทียบกอน-หลังจากการยายพืน้ท่ีการทํางาน
เพื่อวัดประสิทธิภาพการทํางานในกระบวนการผลิต 
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3.2.3      การเก็บรวบรวมขอมูล 

        ผูศึกษาไดเก็บรวบรวมขอมูลโดยการสอบถามจากพนักงานฝายผลิต และ หวัหนาฝายผลิตเพือ่
นําขอมูลท่ีไดรับมาศึกษาออกแบบการวางผังโรงงานเพ่ือลดระยะทางเดินและระยะเวลาท่ีใชเดินใน
กระบวนการผลิต 

3.2.3.1 ผูศึกษาไดสอบถามความตองการของพนักงานฝายผลิตและหัวหนาฝายผลิต
เกี่ยวกับขอมูลที่จําเปนตองใชในการจดัผังโรงงาน 

3.3     ขั้นตอนการดําเนินงานท่ีนักศึกษาปฏิบัติงาน 

3.3.1     ศึกษาสภาพปจจุบัน 
3.3.1.1   ศึกษาข้ันตอนกระบวนการของฝายผลิต 
3.3.1.2   ศึกษาเวลาในกระบวนการทํางานของฝายผลิต 
3.3.1.3   ศึกษาระยะทางการเคล่ือนท่ีของพนักงานฝายผลิต 
3.3.1.4   ศึกษาแผนผังของโรงงาน 
 

3.3.2     วิเคราะหสาเหตุของปญหา 

3.3.3.1  นําทฤษฎี Why Why Analysis มาใชในการวิเคราะหหาสาเหตุท่ีแทจริงของ
ปญหา 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.2 โครงสรางการวิเคราะห Why Why Analysis 
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   3.3.3     สรุปปญหาท่ีพบ 

สรุปปญหาท่ีพบของแตละกระบวนการเพื่อใหเห็นความสําคัญของปญหาท่ีเกิดข้ึนและทํา
การกําหนดวตัถุประสงคเพื่อต้ังเปาหมายและดําเนนิการแกไข 

3.3.4   ขั้นตอนการดําเนินการแกไข 
3.3.4.1  ศึกษาสภาพปจจุบันและเก็บขอมูลของกระบวนการผลิต 
3.3.4.2  ศึกษาวิเคราะหปญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 
3.3.4.3  ดําเนนิการปรับปรุงพื้นท่ีการทํางานและเคล่ือนยายเคร่ืองจักร 
3.3.4.4  ดําเนนิการวดัสถานท่ีจริงและจดัวาง Layout ใหม 
3.3.4.5  ดําเนนิการเคล่ือนยายสถานท่ีและปฏิบัติงานจริง 
 

ตารางท่ี 3.5 ตารางการศึกษากระบวนการทํางาน 

ลําดับ หัวขอดําเนินงาน 
พ.ศ. 2559 - 2560 

ธ.ค. ม.ค. 

1 ศึกษาสภาพปจจุบันและเก็บขอมูลในกระบวนผลิต         

2 ศึกษาวิเคราะหปญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต         

3 ดําเนินการปรับปรุงพื้นที่การทํางานและเคล่ือนยายเคร่ืองจักร         

4 ดําเนินการวัดสถานท่ีจริงและจัดวาง Layout ใหม         

5 ดําเนินการยายสถานท่ีและปฏิบัติงานจริง         

                                                                             Plan                        Actual 

 

 

 

 



 
 

บทที่ 4 
ผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

4.1       ขั้นตอนและผลการดําเนินงาน 
4.1.1 ศึกษาขั้นตอนการทํางาน 

ศึกษาข้ันตอนและวิธีการทํางานของกระบวนการผลิตทีผ่ลินช้ินงานพบวามี 19 
ข้ันตอนดังนีแ้สดงในตารางที่ 4.1 

ตารางท่ี 4.1 ตารางแสดงกระบวนการผลิตช้ินงาน 

 
ลําดับ กระบวนการ รายละเอียด 

1 

รับช้ินงาน 

 

นําช้ินงานเขาหองเตรียม 

2 

ยิง Lot Number 

 

ยิงเลข Lot Number วัน/เดือน/

ป ท่ีผลิตและหมดอาย ุ

3 

คัดแยกช้ินสวน 

 

แยกช้ินสวนเตรียม 

ทําความสะอาด 

4 

ทําความสะอาด 

 

เปาลมแรงดันสูงทําความ

สะอาด 
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ตารางท่ี 4.1 ตารางแสดงกระบวนการผลิตช้ันงาน (ตอ) 

 

ลําดับ กระบวนการ รายละเอียด 

5 

เรียงใสถาด 

 

เรียงบรรจุภณัฑลงบนถาด 

ใสช้ินงาน 

6 

ขนสงลงลิฟท 

 

ขนยายช้ินงานลงลิฟทไปหอง

บรรจุช้ัน 2 

7 

รับงานหนาลิฟท 

 

ขนช้ินงานกลับเขาหองบรรจุ 

8 

บรรจุ 

 

บรรจุผลิตภัณฑกึ่งสําเร็จรูปลง

บรรจุภัณฑ 

9 

ช่ังน้ําหนกั 

 

ตรวจสอบปริมาณนํ้าหนัก 
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ตารางท่ี 4.1 ตารางแสดงกระบวนการผลิตช้ันงาน (ตอ) 

 

ลําดับ กระบวนการ รายละเอียด 

10 

ปดฝา 

 

ปดฝาบรรจุภณัฑ 

11 

เรียงใสถาด 

 

เรียงบรรจุภณัฑลงบนถาด 

ใสช้ินงาน 

12 

ขนสงข้ึนลิฟท 

 

ขนยายช้ินงานข้ึนลิฟท 

ไปหองแพ็คกิง้หอช้ัน 3 

13 

รับงานหนาลิฟท 

 

ขนช้ินงานกลับเขา 

หองแพ็คกิ้ง 

14 

ข้ึนรูปกลอง 

 

พับกลองบรรจุภณัฑ 
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ตารางท่ี 4.1 ตารางแสดงกระบวนการผลิตช้ันงาน (ตอ) 

 

ลําดับ กระบวนการ รายละเอียด 

15 

จัดเรียงกลอง 

 

จัดเรียงกลองบรรจุภัณฑ 

16 

นําบรรจุภณัฑลงกลอง 

 

นําบรรจุภณัฑลงกลอง 

17 

ใสถุง Shrink film 

 

ใสถุง Shrink film 

18 

ตัดถุง Shrink 

 

ตัดหูถุงใหสวยงาม 

19 

วางลงสายพาน 

 

วางลงสายพานเขาตูอบฟลม 
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4.1.2 จับเวลาการทํางานแตละกระบวนการ 

ตามหลักทฤษฎีถาวัฏจักรงานส้ันกวา 2 นาที จับเวลาท้ังหมด 10 คร้ัง ดังนั้นจึงทําการจับ
เวลาในการทํางานแตละกระบวนการ ท้ังหมด 10 คร้ัง ไดขอมูลดังนี้ 

 
ตารางท่ี 4.2 ตารางจับเวลากระบวนการผลิต 
 

 
 

หลังจากจับเวลาการทํางานพบวาพนักงานมีการเคล่ือนท่ีการเกินความจําเปนและใช
ระยะเวลาในการขนสงช้ินงานคอนขางสูงสงผลใหกระบวนการทํางานขนาดความตอเนื่อง ดังนั้น
จึงไปเก็บขอมูลระยะทางและเวลาที่ใชในการเคล่ือนท่ีของพนักงานกี่เมตรและก่ีช่ัวโมงใน 1 วัน ได
ขอมูลดังนี้ 

ตารางท่ี 4.3 ตารางนับกาววดัระยะทางและเวลาท่ีใชในการเคล่ือนท่ี 

 

 

 
หลังจากจับจํานวนนับกาวท่ีใชในการเคล่ือนท่ีและเวลาในการเคล่ือนท่ีของพนักงาน

พบวาพนักงานมีการเคล่ือนท่ีมากเกินความจําเปน  ดังนั้นจึงนําขอมูลนี้นําไปใชปรับปรุง
กระบวนการทํางานของสายการผลิต 
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ตารางท่ี 4.4 ตารางเปรียบเทียบการทํางาน 

 

 
 

จากการเก็บขอมูลตัวอยางงานบนไลนการผลิตทําใหทราบถึงเวลาในการทํางานโดยจะ
ขอยกตัวอยางเปนกรณีศึกษาในครั้งนี้เพื่อใชในการทําโครงงานดังตารางท่ี 4.4 

4.1.3   วิเคราะหปญหา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.1 โครงสรางการวิเคราะห Why Why Analysis 

กระบวนการทํางานเกิดการรอคอย Problem 

การเดินสงงาน 

กระบวนการทํางานอยูคนละช้ัน 

หองบรรจุอยูช้ัน 2 และหองบรรจุอยูช้ัน 3  

จัดแผนผังโรงงานไมเหมาะสม 

กระบวนการทํางานซับซอน 

Solution การยายพื้นท่ีการทํางานโดยการจัดแผนผังใหม 

Why 1 

Why 2 

Why 3 

Why 4 

Why 5 



 

จา
รอคอย เจอร
วิธีการแกไขป

4.1

 

กโครงสรางก
รากเหงาของป
ปญหาคือ การ

1.4 การยายพื้

4.1.4.1

1) ศึกษ

2) ศึกษ

3) ออก

หองนํ้า 

บันได 

การวิเคราะห W
ปญหาในดาน
รยายพื้นท่ีการ

นท่ีการทํางาน

 การวางแผน

ษาสภาพพื้นที่

ษาการเคล่ือนที

กแบบพื้นที่กา

ภาพท่ี 4.2 ส

ื่

Why Why A
นของกระบวน
รทํางานโดยก

น 

นการยายพื้นท่ี

การทํางานปจ

ที่ของพนักงา

ารทํางานโดยใ

ภาพพ้ืนที่การ

หองเต

เค
รือ่

งท
ําค

วา
มส

ะอ
าด

 

Analysis พบวา
นการทํางานคื
การแผนผังให

ท่ีการทํางาน วิ

จจุบัน หรือ L

น 

ใชโปรแกรม 

รทาํงานช้ัน 3

ตรียม 

หองแ

าปญหากระบ
คือ จัดแผนผัง
หม 

วธีิการทํามี 3 ข

Layout ปจจุบั

 AutoCAD 20

 (Before) 

แพ็คกิ้ง 

บวนการทํางา
ังโรงงานไมเ

ข้ันตอนคือ  

ัน 

002 

หอ

32 

นเกิดการ
เหมาะสม 

 

อง FG 



 

จ
ทํางานอยูคน
ลิฟท และเม่ือ
จะดําเนินการ
เวลาท่ีใชเดิน

 
ตารางท่ี 4.5 ก
 

ระยะ 

ทางเดิน 

 

ห

จากสภาพพื้น
นละช้ันกัน เม่ือ
อหองบรรจุ บ
รขนสงกลับขึ
นในการเคล่ือน

การเคล่ือนท่ีข

หอ

1

3

หองทําความสะอ

ภาพท่ี 4.3 ส

นที่การทํางาน
อหองเตรียมท
บรรจุผลิตภัณ
ข้ึนไปช้ัน 3 จ
นที่ของพนักง

ของพนักงาน

งเตรียมไปลิฟ

6,000 cm./วนั

160 m./วัน 

,520 m./เดือน

อาด 

 
ภาพพ้ืนที่การ

 
นดังภาพท่ี 4
ทําความสะอา
ฑกึ่งสําเร็จรูป
จากภาพที่ 4.2
งานไดดังนี้ 

หองเตรียมช้ัน

ฟท 

น 

น 

หอ

บันไ

หอง Mixing 

รทาํงานช้ัน 2

.2 และภาพที
าดเสร็จจะสงช
ปลงกระปุก/ห
2 และภาพท่ี 4

น 3 (Before) 

ระยะเวลา 

ที่ใชในการ

เคล่ือนท่ี 

องบรรจ ุ

ด 

 (Before) 

ที่ 4.3 จะเห็น
ชิ้นงานเขาหอ
หลอด/ขวดบร
4.3 สามารถส

หองเ

1,1

2

440

หอง 
เก็บสาร 

ประตู 
ทาง 
เขา-
ออก

นไดวาสภาพพ
องบรรจุโดยข
รรจุภัณฑเสร็
สรุประยะทาง

เตรียมไปลิฟท

155 sec./วัน 

20 min./วัน 

0 min./เดือน 

หอ
ชั่งน้ํา

สา

หอ
เก็บอุป

พื้นที่เก็

Lift 

33 

 

พื้นท่ีการ
ขนสงทาง
ร็จส้ินแลว
งเดินและ

ท 

 

อง 
าหนัก 
าร 

อง 
ปกรณ 

ก็บสาร 

Stock 
Out 
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ตารางท่ี 4.6 การเคล่ือนท่ีของพนักงานหองบรรจุช้ัน 2 (Before) 

 

ระยะ 

ทางเดิน 

หองบรรจุไปลิฟท 
ระยะเวลา 

ท่ีใชในการ

เคล่ือนท่ี 

หองบรรจุไปลิฟท 

21,500 cm./วนั 1,755 sec./วัน 

215 m./วัน 30 min./วัน 

4,730 m./เดือน 660 min./เดือน 

 

ตารางท่ี 4.7 การเคล่ือนท่ีของพนักงานหองบรรจุหีบหอช้ัน 3 (Before) 

 

ระยะ 

ทางเดิน 

หองแพ็คกิ้งไปลิฟท 
ระยะเวลา 

ท่ีใชในการ

เคล่ือนท่ี 

หองแพ็คกิ้งไปลิฟท 

21,500 cm./วนั 1,875 sec./วัน 

215 m./วัน 32 min./วัน 

4,730 m./เดือน 704 min./เดือน 

 

หลังจากทําการวิเคราะหขอมูลการระยะทางเดินและระยะเวลาท่ีใชในการเคลื่อนท่ีของ
พนักงานท้ังสามหองแลวไดขอสรุปวาพนักงานมีการเคล่ือนท่ี ,ระยะทางการขนสงช้ินงานมาก

เกินไป โดยคํานวณจากสูตร 
จํานวนกาว

คาเฉลี่ยจํานวนกาว
x	จํานวนรอบท่ีเดิน ซ่ึงจะไดคา ระยะทาง และนํา

ระยะเวลาคูณจํานวนรอบท่ีเดินจะไดคาระยะเวลาท่ีใชในการเคลื่อนท่ี จากการคํานวนพบวา
พนักงานหองเตรียมใชระยะทางเดิน 160 m./วัน และระยะเวลาท่ีใชการเคล่ือนท่ี 20 min./วัน
พนักงานหองบรรจุใชระยะทางเดิน 215 m./วัน และระยะเวลาท่ีใชในการเคลื่อนท่ี 30 min/วัน 
พนักงานหองแพ็คกิ้งใชระยะทางเดิน 215 m/วัน และระยะเวลาท่ีใชในการเคล่ือนท่ี 32 min/วัน ดัง
ต า ร า ง ที่  4. 5 -  4. 7
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4.2       ผลการวิเคราะหขอมูล 

จากประเด็นปญหา พนักงานเกิดการรอคอยมีสาเหตุมาจากจัดแผนผังโรงงานผิดซ่ึงมี
วิธีการแกไขโดยการ การยายพื้นท่ีการทํางานโดยการจัดแผนผังใหมไดดังนี ้

 

 
 

ภาพท่ี 4.4      สภาพพื้นทีก่ารทํางานช้ัน 3 (After) 

 

จากสภาพพื้นท่ีการทํางานดังภาพท่ี 4.4 จะเห็นไดวายายหองบรรจุท่ีอยูช้ัน 2 ข้ึนมาช้ัน 3 
ซ่ึงในอดีตเปนหองเตรียม สวนหองเตรียมไดถูกยายเขาไปในสวนของ Stock In ซ่ึงพื้นท่ีจุดนั้นไมมี
การใชประโยชนอยางอ่ืนนอกจะเปน Stock In เทานั้น เราจึงทําการยายหองเตรียมออกมาแทน 
เพ่ือท่ีจะใชพื้นท่ีใหเกิดประโยชนและคุมคามากท่ีสุด เม่ือเบิกของจากคลังสินคาเขามา หองเตรียม
สามารถนํามาเขาสูกระบวนการไดเลย 
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4.3       วิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคการจัดทําโครงงาน 
จากท่ีดําเนินการปรับปรุงแกไขกระบวนการทํางานเกิดการรอคอย ในการปรับปรุงผังของ

สายการผลิตเพื่อลดเวลาในการทํางาน มีวัตถุประสงค 2 ขอไดแก 
1)   สามารถลดระยะทางในการขนสงช้ินงานบนไลนการผลิตของหองเตรียม 

                               หองบรรจุ และหองแพ็คกิ้ง 30% 
2)   สามารถลดระยะเวลาท่ีใชในการเคล่ือนท่ีขนสงช้ินงานบนไลนการผลิตของหอง

เตรียมหองบรรจุ และหองแพ็คกิ้ง 30% 
ไดทําการลดระยะทางและระยะเวลาในการเดินสงช้ินงานไดขอมูลดังนี้ 
 

ตารางท่ี 4.8 การเคล่ือนท่ีของพนักงานหองเตรียมไปหองบรรจุ (After) 
 

ระยะ 

ทางเดิน 

หองเตรียมไปหองบรรจุ 
ระยะเวลา 

ท่ีใชในการ

เคล่ือนท่ี 

หองเตรียมไปหองบรรจุ 

11,500 cm./วนั 645 sec./วัน 

115 m./วัน 11 min./วัน 

2,530 m./เดือน 242 min./เดือน 

 

ตารางท่ี 4.9 การเคล่ือนท่ีของพนักงานหองบรรจุไปหองแพ็คกิ้ง (After) 
 

ระยะ 

ทางเดิน 

หองบรรจุไปหองแพ็คกิ้ง 
ระยะเวลา 

ท่ีใชในการ

เคล่ือนท่ี 

หองบรรจุไปหองแพ็คกิ้ง 

10,000 cm./วนั 240 sec./วัน 

100 m./วัน 4 min./วัน 

2,200 m./เดือน 88 min./เดือน 

        

         จากตารางท่ี 4.8 - 4.9 พนักงานมีระยะทางเดินและระยะเวลาท่ีใชในการเคล่ือนท่ี
ลดลงโดยจะเห็นไดวาพนักงานหองเตรียมมีระยะทางเดินเหลือ 115 m./วัน ระยะเวลาท่ีใชในการ
เคล่ือนท่ีเหลือ 11 min/วัน พนักงานหองบรรจุมีระยะทางเดินเหลือ 100 m./วัน ระยะเวลาที่ใชในการ
เคล่ือนท่ีเหลือ 4 min/วัน สวนหองแพ็คกิ้งตอนนี้ก็ไมเกิดการเคล่ือนท่ี ทําใหลดระยะทาง ระยะเวลา
ท่ีใชในการเคล่ือนท่ี และลดการรอคอยได 



บทที่ 5 
บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 

5.1       สรุปผลการดําเนินโครงงาน 

จากการท่ีไดดําเนินการ การปรับปรุงผังสายการผลิตนั้นมีวัตถุประสงคเพื่อลดเวลาในการ

ทํางาน ระยะทางในการขนสงช้ินงานและลดระยะเวลาในการขนสงช้ินงานสามารถนําไปใชใน

กระบวนการผลิตไดดังนี้ 

 

 
 

ภาพท่ี 5.1 สภาพพื้นท่ี Lay out ของกระบวนการผลิต 
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หลังจากการยายพื้นท่ีการทํางานโดยการจัดผังโรงงานใหมเพ่ือแกไขปญหากระบวนการ
ทํางานเกิดการรอคอย ปจจุบันสามารถนําไปใชอางอิงเปนฐานขอมูลสําหรับการลดระยะทางเดิน
และลดระยะเวลาท่ีใชในการเคล่ือนท่ีในกระบวนการผลิตบรรลุตามวัตถุประสงคท่ีตั้งไว 

 

 

ภาพท่ี 5.2 กราฟเปรียบเทียบระยะทางเดิน กอน-หลัง 

จากกราฟระยะเวลาที่ใชเดินกอนปรับปรุงของหองเตรียมไปหองบรรจุอยูท่ี 1,155 
sec./วัน ผลจากการปรับปรุงพบวาระยะเวลาท่ีใชเดินลดลงเหลือ 645 sec./วัน คิดเปนเปอรเซ็นการ
ลดระยะเวลาที่ใชในการเคล่ือนท่ี 44% ซ่ึงบรรลุ 30% ตามท่ีระบุไวในวัตถุประสงค และระยะทางท่ี
ใชในการเคล่ือนท่ีกอนปรับปรุงหองบรรจุไปหองแพ็คกิ้งอยูท่ี 1,755 sec./วัน ผลการปรับปรุงพบวา
ระยะเวลาที่ใชในการเคล่ือนท่ีลดลงเหลือ 245 sec./วัน คิดเปนเปอรเซ็นการลดระยะเวลาท่ีใชในการ
เคล่ือนท่ี 86% ซ่ึงบรรลุ 30% ตามท่ีวัตถุประสงคตั้งไว  
 

0

50

100

150

200

250

ประเภท 1 ประเภท 2

กราฟระยะทางเดินกอน-หลังปรับปรุง
ของหองเตรียม-หองบรรจุ-หองแพ็คก้ิง

หองเตรียมไปหองบรรจุ หองบรรจุไปหองแพ็คก้ิง 

160 m./วัน 

115 m./วัน 

215 m./วัน 

100 m./วัน 

28% 53% 

112 m./วัน 
30% 

150 m./วัน 
30% 

Before Target After Before After Target 
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ภาพท่ี 5.3 กราฟเปรียบเทียบระยะเวลาท่ีใชในการเคล่ือนท่ี กอน-หลัง 
 

จากกราฟระยะเวลาท่ีใชเคล่ือนท่ีกอนปรับปรุงของหองเตรียมไปหองบรรจุอยูท่ี 
1,155 sec./วัน ผลจากการปรับปรุงพบวาระยะเวลาที่ใชในการเคลื่อนท่ีลดลงเหลือ 645 sec./วัน คิด
เปนเปอร เซ็นการลดระยะเวลาท่ีใชในการเคล่ือนท่ี  44% ซ่ึงบรรลุ  30% ตามท่ีระบุไวใน
วัตถุประสงค และระยะทางที่ใชในการเคล่ือนท่ีกอนปรับปรุงหองบรรจุไปหองแพ็คกิ้งอยูท่ี 1,755 
sec./วัน ผลการปรับปรุงพบวาระยะเวลาท่ีใชในการเคล่ือนท่ีลดลงเหลือ 245 sec./วัน คิดเปน
เปอรเซ็นการลดระยะเวลาท่ีใชเคล่ือนท่ี 86% ซ่ึงบรรลุ 30% ตามท่ีวัตถุประสงคตั้งไว 
 
 
 
 
 
 
 
 

0

200

400

600

800

1000

1200

1400

1600

1800

2000

ประเภท 1 ประเภท 2

กราฟระยะเวลาท่ีใชในการเคล่ือนที่กอน-หลังปรับปรุง
ของหองเตรียม-หองบรรจุ-หองแพ็คก้ิง

หองเตรียมไปหองบรรจุ หองบรรจุไปหองแพ็คก้ิง 

1,155 sec./วัน 

645 sec./วัน 

245 sec./วัน 

1,755 sec./วัน 

86% 

44% 

Before Target After 

808 sec./วัน 

1,228 sec./วัน 

30% 

30% 

Before Target After 
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ตารางท่ี 5.1สรุปการเปรียบเทียบการทํางานกอนปรับปรุงผังของสายการผลิต 

 

 
 
ตารางท่ี 5.2 สรุปการเปรียบเทียบการทํางานหลังปรับปรุงผังของสายการผลิต 

 

 
 

จากตารางการเปรียบเทียบการทํางานกอน-หลังของกระบวนการผลิตพบวาหลังจากท่ีมี
การยายพื้นท่ีการทํางานโดยการจัดการ Layout ใหมนั้นทําใหสามารถลดคา Cycle Time  
,Production Time ,Loss Time ,Total Production Time และMan Power ลงได สงผลใหกระบวนการ
ผลิตสามารถผลิตช้ินงานไดเพิ่มข้ึน 2 ช้ินตอกรณีศึกษาการทํางาน 

 
 
 
 
 
 
 



 

5.2 ปญหาแ

จา
ปญหาวาทาง
ของพื้นท่ีการ
ผังโรงงานเพื
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พิจารณาตอไ
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บทที่ 2 
 ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใช้ในการปฏิบัติงาน 

                   โครงงานเรื่องการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตโดยการจัดผังใหมเ่พื่อลดการ
เคลื่อนย้ายจากการขนส่งงานจากห้องเตรยีมไปยังห้องบรรจุครีม ผู้ศึกษาได้ท าการสืบค้นจาก
เอกสารทางวิชาการและงานวิจัยจากแหล่งต่างๆ ดังนี ้

2.1   หลักการและทฤษฎกีารวางผังโรงงานอย่างมีระบบ Systematic Layout Planning : SLP   
2.2   การลดขั้นตอนการปฏบิัติงานด้วยทฤษฎี Kaizen 
2.3   การศึกษาเวลา 
2.4   การวัดระยะทาง 
2.5   ทฤษฎีความสูญเสีย 7 ประการ 
2.6   ทฤษฎีWhy Why Analysis 
2.7   งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

2.1     หลักการและทฤษฎีการวางผังโรงงานอย่างมีระบบ SLP 
2.1.1 ระบบ SLP หมายถึงอะไร 
SLP ย่อมาจาก Systematic Layout Planning หมายถึง กระบวนการวางผังโรงงานที่มุ่งเน้น

ไปที่ระดับความสัมพันธ์ระหว่างข้างสถานีหรือกิจกรรมต่างๆ ว่าควรมีการจัดวางใกล้กันหรือไม่
แล้วพิจารณาระดับความใกล้ชิดของแต่ละสถานีงานต่างๆมีภาระงานที่สมดุลกัน 
SLP  จึงเป็นแนวทางในการลดระยะทางและลดเวลาในการขนย้ายวัสดุให้น้อยลงช่วยให้เกิด
ประสิทธิภาพการท างานมากขึ้นสามารถผลิตสินค้าได้อย่างต่อเนื่องด้วยต้นทุนที่ต่ าเนื่องจากมีผัง
โรงงานที่ดีท าให้สามารถควบคุมการผลิตได้ง่ายได้ผลิตผลที่มีคุณภาพดีเพื่อส่งลูกค้าได้ทันตาม
ก าหนดเวลามีการใช้ทรัพยากรการผลิตได้อย่างมีประสิทธิผลท าให้ได้ก าไรคุ้มค่ากับเวลาและการ
ลงทุนไปในการท าธุรกิจ เช่นการน าหลักการ SLP ไปใช้ปรับปรุงกระบวนผลิตเฟอร์นิเจอร์เพื่อเพิ่ม
ผลผลิต น าไปประยุกต์ใช้กับทฤษฎีการจัดสมดุลสายการผลิตของโรงงานเครื่องส าอาง เพื่อ
แก้ปัญหาด้านการขนถ่ายวัสดุที่มีระยะทางมากเกินไป (MoMo's Spl. 2558 : ออนไลน)์ 

https://prezi.com/user/vs4x8emtbkwk/
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2.2     การลดขั้นตอนการปฏิบัติงานด้วยทฤษฎี Kaizen 
2.2.1     ความหมาย Kaizen 
ไคเซ็น (Kaizen) หมายถึง การเปลี่ยนแปลงให้ดีขึ้น หรือ การปรับปรุงให้ดีขึ้น ไคเซ็นมีอยู่ 

3 ข้อ คือ เลิก ลด และ เปลี่ยน การท าไคเซ็น คือ การลดหรือเลิกขั้นตอนส่วนเกิน ส่วนที่ไม่จ าเป็น
ด้วยการเปลี่ยนวิธีการท างาน เริ่มจากการเปลี่ยนแปลงทีละเล็กทีละน้อย ที่สามารถท าได้อย่าง
รวดเร็วและต่อเนื่อง และต้องอาศัยการพลิกแพลงเพื่อให้หลุดพ้นจากข้อจ ากัดในความเป็นจริงต่างๆ 
เช่น งบประมาณ เวลา อุปกรณ์ เทคโนโลยี ฯลฯ (สุขุม มั่นคง.2554 : ออนไลน์) 

แนวคิดไคเซ็นนี้ได้รับการตอบรับจากภาคอุตสาหกรรมไทยในฐานะเครื่องมือช่วยในการ
บริหารให้ประสบผลส าเร็จอย่างยั่งยืน จากการลดความสูญเสียที่เกิดขึ้น และท าให้เกิดการ
สร้างสรรค์ใหม่ๆ การท าไคเซ็นปรากฏให้เราเห็นได้กันทุกที่ ไม่ใช่แค่ในโรงงาน เพราะไม่ว่าจะ
เป็นใน สายการผลิต ในส านักงาน หรือแม้แต่ในชีวิตประจ าวัน ก็สามารถท าไคเซ็นได้เหมือนกัน 

2.2.2     แนวทางและข้ันตอนในการปรับปรุงแบบไคเซ็น (Kaizen) 
การใช้หลักการไคเซ็น ระบุว่ามี 7 ขั้นตอนซึ่งทั้ง 7 ขั้นตอนนี้ กล่าวได้ว่าเป็นวิธีการเชิง

ระบบ (System approach) หรือปรชัญาในการสร้างคุณภาพงานของเดมมิ่ง ที่เรียกว่า PDCA (Plan – 
Do – Check - Action) ที่น าไปใช้หรือประยุกต์ใช้ในงานทุกงานทุกกิจกรรม หรือ ทุกระบบการ
ปฏิบัติงาน ไม่ว่างานนั้นจะเป็นงานเล็กหรืองานใหญ่ประกอบด้วย 

1. ค้นหาปัญหา และก าหนดหัวข้อแก้ไขปัญหา 
2. วิเคราะห์สภาพปัจจุบันของปัญหาเพื่อรู้สถานการณ์ของปัญหา 
3. วิเคราะห์หาสาเหตุ 
4. ก าหนดวิธีการแก้ไข สิ่งท่ีต้องระบุคือ ท าอะไร ท าอย่างไร ท าเมื่อไร 
5. ก าหนดผู้รับผิดชอบ และระบุขั้นตอนการแก้ไข 
6. ด าเนินการปฏิบัติงาน 
7. ตรวจวัดผล และผลกระทบต่างๆ และรักษาสภาพที่แก้ไขแล้วโดยก าหนดมาตรฐานการ
ท างาน 
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2.2.3     กิจกรรมไคเซ็น (Kaizen) 
จะด าเนินตามแนวทางวงจรคุณภาพของเดมมิ้ง  (PDCA) ดังนี้ 
2.2.3.1 P-Plan  
ในช่วงของการวางแผนจะมีการศึกษาปัญหาพื้นที่หรือกระบวนการที่ต้องการปรับปรุงและ

จัดมาตรฐานวัดส าคัญ (Key Metrics) ส าหรับติดตามวัดผล เช่น รอบเวลา (Cycle Time) เวลาการ
หยุดเครื่อง (Downtime) เวลาการตั้งเครื่อง อัตราการเกิดของเสีย เป็นต้น โดยมีการด าเนินกิจกรรม
กลุ่มย่าย (Small Group Activity) เพื่อระดมสมองแสดงความคิดเห็นร่วมกันพัฒนาแนวทางส าหรับ
แก้ปัญหาในเชิงลึก ดังนั้นผลลัพธ์ในช่วงของการวางแผนจะมีการเสนอวิธีการท างานหรือ
กระบวนการใหม่ 

2.2.3.2 D-Do  
ในช่วงนี้จะมีการน าเสนอผลลัพธ์หรือแนวทางในช่วงของการวางแผนมาใช้ด าเนินการ

ส าหรับ Kaizen Events ภายในช่วงเวลาอันสั้นโดยมีผลกระทบต่อเวลาท างานน้อยที่สุด (Minimal 
Disruption) ซึ่งอาจใช้เวลาหลังเลิกงานหรือช่วงของวันหยุด 

2.2.3.3 C-Check 
โดยใช้มาตรวัดที่จัดท าขึ้นส าหรับติดตามวัดผลการด าเนินกิจกรรมตามวิธีการใหม่ (New 

Method) เพื่อเปรียบวัดประสิทธิผลกับแนวทางเดิม หากผลลัพธ์จากแนวทางใหม่ ไม่สามารถบรรลุ
ตามเป้าหมาย ทางทีมงานอาจพิจารณาแนวทางเดิมหรือด าเนินการค้นหาแนวทางปรังปรุงต่อไป 

2.2.3.4 A-Act  
โดยน าข้อมูลที่วัดผลและประเมินในช่วงของการตรวจสอบเพื่อใช้ส าหรับด าเนินการ 

ปรับแก้ (Corrective Action) ด้วยทีมงานไคเซ็น ซึ่งมีผู้บริหารให้การสนับสนุน เพื่อมุ่งบรรลุผล
ส าเร็จตามเป้าหมายของโครงการในช่วงของการด าเนินกิจกรรมไคเซ็นหรือ กิจกรรมการปรับปรุง 
(Kaizen Event) ทางทีมงานปรับปรุงจะมุ่งค้นหาสาเหตุต้นตอของความสูญเปล่าและใช้ความคิด
สร้างสรรค์ (Creativity) เพื่อขจัดความสูญเปล่า โดยมีการท างานร่วมกับทีมงานข้ามสายงานอย่าง
ต่อเนื่องในช่วงเวลา 3-10 วัน และมีการติดตาม (Follow Up) ผลลัพธ์หรือความเปลี่ยนแปลงที่
เกิดขึ้นภายใน 30 วัน หลังจากด าเนินกิจกรรมการปรับปรุง (Kaizen Event) รวมทั้งมีการจัดท า
มาตรฐานกระบวนการ (Process Standardization) 
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2.2.4     การลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS 
ความหมายของ ECRS 
หลักการ ECRS เป็นหลักการที่ประกอบด้วย การก าจัด (Eliminate)การรวมกัน (Combine)          
การจัดใหม่ (Rearrange) และการท าให้ง่าย (Simplify) ซึ่งเป็นหลักการง่ายๆ ที่สามารถใช้
ในการเริ่มต้นลดความสูญเปล่าได้  (ประเสริฐ อัครประถมพงศ.์ 2555 : ออนไลน์) 

การก าจัด ( Eliminate ) หมายถึง การพิจารณาการท างานปัจจุบันและท าการก าจัด
ความสูญเปล่าทั้ง 7 ที่พบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การ
เคลื่อนที่/เคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น การท างานที่ไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินค้าที่มากเกินไป 
การเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น และ ของเสีย 

การรวมกัน ( Combine ) สามารถลดการท างานที่ไม่จ าเป็นลงได้ โดยการพิจารณา
ว่าสามารถรวมขั้นตอนการท างานให้ลดลงได้หรือไม่ เช่น จากเดิมเคยท า 5 ขั้นตอนก็รวม
บางขั้นตอนเข้าด้วยกัน ท าให้ขั้นตอนที่ต้องท าลดลงจากเดิม ลดการเคลื่อนที่ระหว่าง
ขั้นตอนลงอีกด้วย เพราะถ้ามีการรวมขั้นตอนกัน การเคลื่อนที่ระหว่างขั้นตอนก็ลดลง 

การจัดใหม่ ( Rearrange ) คือ การจัดขั้นตอนการผลิตใหม่เพื่อให้ลดการเคลื่อนที่
ที่ไม่จ าเป็น หรือ การรอคอย เช่นในกระบวนการผลิต หากท าการสลับขั้นตอนที่ 2 กับ 3 
โดยท าขั้นตอนที่ 3 ก่อน 2 จะท าให้ระยะทางการเคลื่อนที่ลดลง 

การท าให้ง่าย ( Simplify ) หมายถึง การปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกขึ้น 
ช่วยในการท างานเพื่อให้การท างานสะดวกและแม่นย ามากขึ้น ซึ่งสามารถลดของเสียลงได้ 
จึงเป็นการลดการเคล่ือนที่ที่ไม่จ าเป็นและลดการท างานที่ไม่จ าเป็น 

 

 

 
ภาพที่ 2.1 แผนภาพแสดง ECRS  

 
ที่มา : บุญเลิศ คณาธนสาร. 2559 
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2.3     การศึกษาเวลา 

 การศึกษาเวลา (Time Study) คือเทคนิคการวัดผลงานซึ่งมีกระบวนการเพื่อก าหนดหาเวลา
ในการท างานโดยคนงานท่ีเหามะสมซึ่งท างานในอัตราที่ปกติภายใต้เงื่อนไขมาตรฐานในการวัดผล
งาน โดยมีผลลัพธ์ของการวัดผลงานเรียกว่า “เวลามาตรฐาน” (วันชัย ริจิรวนิช. 2548 : 336-338) 

2.3.1     ประโยชนข์องการศึกษาเวลา 

1. ใช้ในการก าหนดต้นทุนมาตรฐานและจัดเตรียมงบประมาณรวมทั้งการสร้างระบบศูนย์
ก าไร 

2. ใช้ในการประมาณต้นทุนการผลิตเพื่อก าหนดราคาผลิตภัณฑ์ 
3. ใช้ในการจัดสมดุลของสายงานการผลิตเพื่อเพิ่มผลผลิตและประสิทธิภาพการใช้งานคน

และเครื่องจักร 
4. ใช้เป็นข้อมูลในการจัดแผนการผลิตและการก าหนดงานการผลิต 
5. ใช้เป็นมาตรฐานเวลาในการท างานเพื่อควบคุมต้นทุนการผลิตและการก าหนดอัตราค่าจ้าง

แรงงานรวมทั้งการจัดแผนการจ่ายเงินจูงใจ 
6. ใช้ในการประกอบการศึกษาวิธีการท างานเพื่อเปรียบเทียบวัดผลงานก่อนและหลังการ

ปรับปรุงวิธีการท างาน 
 
2.3.2     ข้ันตอน 8 ประการในการศึกษาเวลา 
1. การเลือกงานที่จะศึกษา และเลือกคนงานที่เหมาะสม 
2. แบ่งงานที่จะศึกษาออกเป็นงานย่อย (Elements) พร้อมกับบันทึกรายละเอียดการท างาน

อย่างสมบูรณ์ 
3. ท าการสังเกตและจับเวลาการท างานแต่ละขั้นตอนของงานย่อย 
4. น าข้อมูลเบื้องต้นที่ได้มาค านวณจ านวนครั้งที่ต้องจับเวลา 
5. ท าการประเมินประสิทธิภาพการท างานของคนงาน 
6. ค านวณหาเวลาปกติ (Normal Time) 
7. ค านวณหาเวลาลดหย่อน (Allowable Time) 
8. ค านวณหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) 
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2.4     หลักการวัดระยะทาง 

2.4.1 ความหมายและหน่วยของการวัดระยะทาง 
การวัดระยะทาง หมายถึง การหาความยาวระหว่างจุดที่ต้องการ โดยใช้เครื่องมือและวิธี

ต่างๆกัน และมีหน่วยความยาวที่เป็นมาตรฐาน ส าหรับก าหนดขนาดของระยะ หรือเป็นการ
หาระยะทาง ระหว่างเส้นดิ่งของจุดทั้งสองที่ความสูงเดียวกัน ระยะที่ใช้วัดในการส ารวจมี
ลักษณะที่พึ่งประสงค์ 2 ประการคือ ต้องเป็นระยะทางในแนวราบ และเป็นระยะในเส้นตรง
(เพิ่มศักดิ์ เปานิล.2555 : ออนไลน์) 

การวัดระยะเพื่อหาความยาว หรือระยะห่างของจุดต่างๆ จะต้องมีหน่วยของระยะที่เป็น
สากลหรือเป็นที่รับรู้และใช้กันทั่วไป หน่วยของระยะที่ยังคงใช้กันในปัจจุบันแบ่งได้เป็น
ระบบต่างๆ คือ 

2.4.1.1  ระบบอังกฤษ  ก าหนดหน่วยระยะเป็น นิ้ว ฟุต หลา และไมล์โดยก าหนดค่าไว้ดังนี้ 

12  นิ้ว                          =                        1                   ฟุต 
3 ฟุต                             =                        1                   หลา 
1,760 หลา                    =                        1                   ไมล ์

 
ระยะ 1 ไมล์ในที่นี้เป็นไมล์บก (Statute Mile) เมื่อเทียบเป็นฟุตแล้วจะยาว 5,280 ฟุต ถ้าเป็น
ระยะ 1 ไมล์ทะเล (Nautical Mile) จะมีความยาว 6,080 ฟุตยาวกว่าไมล์บก 800 ฟุต 

2.4.1.2  ระบบเมตริก ก าหนดของระยะไว้ดังนี้ 

10 มิลลิเมตร                 =                        1                    เซนติเมตร 
10 เซนติเมตร               =                        1                     เดซิเมตร 
10 เดซิเมตร                  =                        1                     เมตร 
10 เมตร                        =                        1                     เดคาเมตร 
10 เดคาเมตร                 =                        1                    เฮกโตเมตร 
10 เฮกโตเมตร               =                       1                     กิโลเมตร 
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ระบบเมตริกจะแบ่งหน่วยของระยะเป็นส่วนย่อยดังกล่าว แต่ในประเทศไทยนิยมใช้เป็น
บางส่วนคือ มิลลิเมตร  เซนติเมตร  เมตรและกิโลเมตร  ขึ้นอยู่กับความยาวของระยะ กล่าวคือถ้า
ระยะสั้นจะวัดเป็นมิลลิเมตร  เซนติเมตร  หรือเมตร  แต่ระยะยาวจะวัดเป็นกิโลเมตร 

2.4.1.3   ระบบ  SI  Unit  (The International System of Unit) หน่วยการวัดนี้เกิดขึ้นเมื่อปี 
ค.ศ.1960  เพื่อให้ทั่วโลกใช้หน่วยการวัดต่างๆเป็นหน่วยเดียวกัน ระยะหรือความยาวเป็น
หน่วยพื้นฐาน (SI  Base  Unit) หน่วยของระบบ SI  Unit  มีหน่วยเป็นเมตร (Meter) ใช้
สัญลักษณ์ m ถ้าหากเป็นระยะยาวจะใส่ตัวอักษรน าหน้า หรือใช้ตัวเลขยกก าลังประกอบเช่น 

40 เมตร                              =                      40                    m. 
600 เมตร                            =                      600                  m. 
8,000 เมตร                         =                      8                      km. 

 
8,000,000  จะเขียนเปน็ 8 × 10 6  m   หรือ  8,000  km  เป็นต้น 

 
2.4.1.4  หน่วยวัดระยะของไทย  ประเทศไทยมีหน่วยการวัดระยะที่เป็นเอกลักษณ์ของไทย 
คือ นิ้ว คืบ ศอก วา และเส้น โดยมีอัตราเทียบได้ดังนี้ 

12         นิ้ว                          =                       1                     คืบ 
2           คืบ                          =                       1                     ศอก 
4           ศอก                        =                       1                     วา 
20         วา                            =                       1                    เส้น 
400       เส้น                         =                       1                    โยชน์ 

 
หน่วยวัดระยะของไทยเมื่อเทียบกับเมตรกิจะได้ดังนี้ 

1           วา                            =                       2                     เมตร 
1           เส้น                         =                       40                    เมตร 
ระยะทาง 400 เส้นจะเท่ากับ  16,000 เมตร หรือ 16 กิโลเมตร 

 
ประเทศไทยมีการวัดระยะเป็นเส้นในงานออกหนังสือส าคัญส าหรับที่ดิน โดยมีหน่วยเทียบ
ได้ดังนี้ 

1           เส้น                          =                      100                 ข้อ 
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1           ข้อ                            =                     10                    ปอยท์ 
1           ปอยท์                       =                     10                    ปวน 

 
2.4.1.5  การแปลงหน่วย  ในการปฏิบัติงาน อาจมีความจ าเป็นต้องแปลงค่าของระยะ จาก
ระบบหนึ่งไปอีกระบบหนึ่งเช่น ประเทศสหรัฐอเมริกาเดิมใช้หน่วยในอังกฤษ เมื่อจะ
เปลี่ยนเป็นระบบ SI Unit โดย ASTM ดังนี้ 

1            นิว้                              =                    2.540 005 08  × 10-2  m. 
1            ฟุต                              =                    3.048 006  10 × 10-1  m. 
1            หลา                            =                    9.144 018 29  × 10-1  m. 
1           ไมล์บก                        =                    1.609 347 22  × 103   m. 

ประเทศอังกฤษได้ก าหนดค่าการแปลงหน่วยของระยะเทียบกับระบบเมตริกไว้ดังนี้ 
1           นิ้ว                               =                    2.54                  เซนติเมตร 
1           เซนติเมตร                   =                    0.393 701         นิ้ว 
1           ฟุต                               =                    0.304 8             เมตร 
1           หลา                             =                    0.914 4             เมตร 
1           เมตร                            =                    1.093 61           หลา 
1           ไมลบ์ก                        =                    1.609 34           กิโลเมตร 
1           กิโลเมตร                     =                    0.621 371         ไมลบ์ก 
 

2.4.2   การนับก้าว (Pacing) 
การนับก้าวเป็นการวัดระยะโดยการเดินนับจ านวนก้าวของช่วงที่ต้องการวัดระยะ แล้วเอา
จ านวนก้าวคูณด้วยความยาวก้าว ก็จะได้ระยะตามที่ต้องการ ดังนั้นก่อนที่จะวัดระยะโดยการ
นับก้าวนี้จะต้องดูความยาวก้าวของผู้วัดก่อน 
2.4.2.1  การหาความยาวก้าว  การหาความยาวก้าวท าได้ 2 แบบคือ 
1)     การฝึกก้าวให้ความยาวได้มาตรฐานที่ต้องการเช่น 0.60 เมตร หรือ 1.00 เมตรแล้วแต่
รูปร่างของผู้เดินวัดระยะว่ามีรูปร่างสูงต่ าเพียงไร การฝึกก้าวแบบนี้เป็นการฝืนธรรมชาติ ผู้
เดินนับก้าวจะเหนื่อยเร็ว แต่ระยะที่วัดได้ค่อนข้างดี เพราะการเกิดวัดจะต้องใช้ความตั้งใจใน
การเดินมากกว่าปกติ 
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2)     การหาความยาวปกติ ท าได้โดยวัดระยะในแนวเส้นตรงบนถนนหรือพื้นที่ ราบอื่นๆ 
สมมติเป็นระยะทาง 100 เมตร แล้วผู้ที่จะหาความยาวก้าวไปเดินนับจ านวนก้าว โดยเดินใน
สภาพปกติธรรมดาที่เคยเดิน แล้วน ามาค านวณหาความยาวก้าว 
 

ความยาวก้าว  =  
100

จ ำนวนก้ำว
 

 
การหาจ านวนก้าวแบบนี้จะต้องท า 3 ครั้ง แล้วน ามาหาความยาวก้าวเฉลี่ย ตัวอย่างเช่น เดิน
ครั้งท่ี 1 ได้ 120 ก้าว เดินครั้ง 2 ได้ 122 ก้าว และเดินครั้งที่ 3 ได้ 123 ก้าว 

 

เดินครั้งที่ 1 ความยาวก้าว              =             
100

120
                  =          0.833      เมตร 

 

เดินครั้งที่ 2 ความยาวก้าว               =              
100

122
                 =          0.820      เมตร 

 

เดินครั้งที่ 3 ความยาวก้าว               =              
100

123
                 =          0.813       เมตร 

 

ดังนั้นความยาวเฉลี่ย 0.833 + 0.820 +0.813    =     
2.466

3
      =          0.822      เมตร 

 
ดังนั้นความยาวก้าวเฉลี่ย                 =               0.822   เมตร 

 
2.4.2.2  วิธีนับจ านวนก้าว  การนับจ านวนก้าวนับได้หลายแบบคือ 
1)     การนับในใจ     เป็นการเดินนับก้าวโดยประมาณ เพื่อเป็นการเปรียบเทียบกับระยะทาง
จริงตามข้อ 2.4.2.1 ข้างต้น 
2)     การนับด้วยพีโดมิเตอร์ (Pedometer) เป็นเครื่องมือส าหรับกดนับจ านวน เมื่อกด 1 ครั้ง 
ตัวเลขที่เพิ่มจ านวนขึ้นทีละ 1 น ามาใช้นับจ านวนก้าวแทนการนับในใจ 
3)     การนับด้วยพาสโซมิเตอร์ (Passometer) เป็นเครื่องนับจ านวน มีลักษณะคล้ายนาฬิกา
เวลาใช้จะใส่ไว้ในกระเป๋าหรือติดที่เท้าข้างใดข้างหนึ่ง เมื่อก้าวไปหนึ่งก้าว ตัวเลขก็จะขึ้นที
ละ 1 โดยอัตโนมัต ิ

ระยะที่วัดได้โดยการนับก้าวจะเป็นระยะโดยประมาณใช้ในการส ารวจข้อมูลพื้นฐาน
คร่าวๆหรือใช้ตรวจสอบระยะที่วัดด้วยวิธีอื่นๆมาแล้ว  
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ภาพที่ 2.2 ภาพแสดงพาสโซมิเตอร์ (Passometer) 
 

ที่มา :  http://www.supremelines.co.th 
 

2.5      ทฤษฎีความสูญเสีย 7 ประการ 

การก าจัดความสูญเสีย (7Waste) เป็นกุญแจดอกหนึ่งในระบบ Lean Manufacturing เป็น
ระบบก าจัดความสูญเสียและปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเนื่องในกระบวนการผลิต เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพให้กับกิจกรรมหรืองานที่ด าเนินการ ข้อเสียจากการมี 7 Waste คือ ใช้เวลาการ
ผลิตนาน สินค้ามีคุณภาพต่ า และต้นทุนสูง กระบวนการผลิตมักจะพบว่ามีความสูญเสียต่างๆ
แฝงอยู่ไม่มากก็น้อย ซึ่งเป็นสาเหตุให้ประสิทธิภาพและสิทธิผลของกระบวนการต่ ากว่าที่
ควรจะเป็นดังนั้นจึงมีแนวคิดที่คิดค้นโดย Mr.Shigeo Shingo และ Mr.Taiichi Ohno คือ 
ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota production system) โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อขจัดความ
สูญเสีย 7 ประการได้แก่ 

1) ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
การผลิตสินค้าปริมาณมากเกินความต้องการการใช้งานในขณะนั้น หรือผลิตไว้ล่วงหน้า
เป็นเวลานาน มาจากแนวความคิดเดิมที่ว่าแต่ละขั้นตอนจะต้องผลิตงานออกมาให้มากที่สุด
เท่าที่ท าได้เพื่อให้เกิดต้นทุนต่อหน่วยต่ าสุดในแต่ละครั้งโดยไม่ได้ค านึงถึงว่าจะท าให้มี
งานระหว่างท า (Work in process, WIP) ให้กระบวนการเป็นจ านวนมากและท าให้
กระบวนการผลิตขาดความยืดหยุ่น 
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2) ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
การซื้อวัสดุคราวละมากๆ เพื่อเป็นประกันว่าจะมีวัสดุส าหรับผลิตตลอดเวลา หรือเพื่อให้
ได้ส่วนลดจากการสั่งซื้อ จะส่งผลให้วัสดุที่อยู่ในคลังมีปริมาณมากเกินความต้องการใช้
งานอยู่เสมอเป็นภาระในการดูแลและการจัดการ ซึ่งทางโตโยต้าถือว่าสินค้าคงคลัง
เปรียบเสมือนปีศาจ (Evil) 

3) ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง (Transporation) 
การขนส่งเป็นกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่วัสดุ ดังนั้นจึงต้องควบคุมและลด
ระยะทางในการขนส่งลงให้เหลือเท่าท่ีจ าเป็นเท่านั้น 

4) ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
ท่าทางการท างานที่ไม่เหมาะสมเช่น ต้องเอื้อมหยิบของที่อยู่ไกล ก้มตัวยกของหนักที่วาง
อยู่บนพื้น ฯลฯ ท าให้เกิดความล้าต่อร่างกายและท าให้เกิดความล่าช้าในการท างานอีกด้วย 

5) ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 
เกิดจากกระบวนการผลิตที่มีการท างานซ้ าๆกันในหลายขั้นตอน ซึ่งไม่มีความจ าเป็นเพราะ
งานเหล่านั้นไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตที่ไม่ช่วย
ให้ตัวผลิตภัณฑ์เกิดความเที่ยงตรงเพิ่มขึ้นหรือคุณภาพดีขึ้นเช่น กระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพผลิตภัณฑ์ ซึ่งเป็นกระบวนการที่ไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ ดังนั้น
กระบวนการนี้ควรรวมอยู่ในกระบวนการผลิตให้พนักงานหน้างานเป็นผู้ตรวจสอบไป
พร้อมกับการท างานหรือขณะคอยเครื่องจักรท างาน 

6) ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) 
การรอคอยเกิดจากการที่เครื่องจักรหรือพนักงานหยุดท างานเพราะต้องรอคอยบางปัจจัยที่
จ าเป็นต่อการผลิตเช่น การรอวัตถุดิบ การรอคอยเนื่องจากเครื่องจักรขัดข้อง การรอคอย
เนื่องจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเนื่องจากการเปล่ียนรุ่นการผลิต เป็นต้น 

7) ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 
เมื่อของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแก้ไขใหม่ ให้ได้คุณสมบัติตามที่
ลูกค้าต้องการ หรือถูกน าไปก าจัดทิ้ง ดังนั้นจึงท าให้มีการสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย
ขึ้น 
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ภาพที่ 2.3 แผนภาพแสดง 7 Wastes  
 

ที่มา : https://www.pinterest.com/pin/318911217345319683/ 
 

2.6      ทฤษฎWีhy Why Analysis 

การวิเคราะห์ Why Why Analysis เป็นการวิเคราะห์ หาสาเหตุรากเหง้าของปัญหา โดยหาก
เราสามารถค้นพบสาเหตุรากเหง้าและก าจดัได้แล้ว ปัญหาเดิมจะไม่เกดิซ้ า หากปัญหาเดิมเกิดซ้ า
แสดงว่าการวิเคราะห์ของเรานั้นมาผิดทาง หรือ อาจมีบางสาเหตุตกหลน่ไป อาจจะตอ้งมาท าการ
วิเคราะห์ใหมโ่ครงสร้างการเขียน Why Why Analysis จะมีโครงสร้างเหมือนกนั คือ ซ้ายสุดจะเป็น
ปรากฏการณ์ หรือ ส่วนแสดงปัญหาที่จะแก้ไขจากนั้นจะเริ่มถาม “ท าไม” ไปเรื่อยๆ จนกว่าจะพบ
สาเหตุรากเหงา้ของปัญหา จากนั้นจะเปน็การหามาตรการโต้ตอบ เพื่อแก้ไขปัญหาโดยรูปแบบการ
เขียนจะเป็นลกัษะดังภาพที่ 1.9 

 

 

 

 

ภาพที่ 2.4 โครงสร้างการวิเคราะห์ Why Why Analysis 

ที่มา : ธวัชชัย สุวรรณบัตรวิภา, 2552 : ออนไลน ์

https://www.pinterest.com/pin/318911217345319683/
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