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 การศึกษาครัง้น้ีมวีตัถุประสงค์เพื่อประยุกต์แนวคดิลีนมาใช้ในการวิเคราะห์ขอ้มูลหา
สาเหตุ และปญัหาของความล่าชา้ทีแ่ผนกวศิวกรรมการผลติ ในการเสนอราคาของผลติภณัฑร์ุน่ใหม ่
และนํากระบวนการมาปรบัปรงุ เพือ่ลดความล่าชา้ ความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ เพือ่นําไปสูก่ารเสนอ
ราคาทีร่วดเรว็ และแม่นยาํโดยทําการเกบ็ขอ้มลูจากพนักงานทัง้หมด 15 คน จากฝา่ย Assembly, 
Lathe, Injection, Stamping, Welding ขอ้มลูทีไ่ดนํ้ามาวเิคราะห ์กําหนดแนวทาง การหาสาเหตุ  
ของปญัหาของขัน้ตอนที่ไม่ก่อใหเ้กดิประโยชน์โดยใชก้ารระดมสมอง เครื่องมอืแผนภาพก้างปลา 
และการวเิคราะห์หาความสูญเปล่า 7 ประการ กําหนดแผนการปรบัปรุงแก้ไข และออกแบบ
กระบวนการใหม ่ดว้ยแนวคดิ ECRS 
 จากผลวจิยัพบวา่หลงัจากไดว้เิคราะหห์าสาเหตุแลว้ พบวา่เกดิจาก 3 สาเหตุหลกัทีท่าํ
ใหก้ารทาํงานเกดิความล่าชา้ม ีคอื การรอคอยขอ้มลูของพนักงานทีย่งัไม่ไดถู้กถ่ายทอดมาจาก
หวัหน้างาน ขาดการตดิตามขอ้มลูจากทางหวัหน้างานและขาดขอ้มลูพืน้ฐาน (Data Base) โดย
ปรบัปรุงวธิกีารตามเครื่องมอื ECRS ดว้ยแนวคดิดงัน้ี ปญัหาการรอคอยขอ้มลูของพนกังานที่
ยงัไม่ได้ถูกถ่ายทอดมาจากหวัหน้างาน ใช้เทคนิคการกําจดัคอืกําจดัการอคอยของพนักงาน 
โดยการเพิม่ Windows Person เขา้มาเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพในการถ่ายขอ้มูล และแจกจ่าย
ขอ้มลู ปญัหาขาดการตดิตามขอ้มลูจากทางหวัหน้างาน ใชเ้ทคนิคคอืการจดัเรยีงใหมเ่พื่อใหก้าร
ทํางานเหมาะสมกบัสภาพปจัจุบนั โดยจากเดมิที่การประชุมจะมกี็ต่อเมื่องานมปีญัหาเปลี่ยน 
เป็นการจดัประชุมทุกอาทติยเ์พื่อรายงานความคบืหน้าของงาน ปญัหาขาดขอ้มลูพืน้ฐาน (Data 
Base) ใชเ้ทคนิคการรว่มกนัเพือ่ลดการทาํงานทีซ่ํ้าซอ้นดว้ยวธิกีารจดัทาํ ไฟลก์ลาง หรอื ขอ้มลู
พืน้ฐาน (Data Base)และขอ้มลูทีจ่ําเป็นตอ้งใช ้เป็นไฟล ์Excel เพื่อใหเ้ขา้ถงึไดง้า่ยและใชข้อ้มลู   
ทีถู่กต้องและไปในทศิทางเดยีวกนั สามารถตรวจสอบทีม่าได ้ส่งผลใหส้ามารถลดปญัหาบกพร่อง
ดา้นขอ้มูลลงได ้ผลจากการปรบัปรุงผูว้จิยัพบว่าการใชเ้ครื่องมอื ECRS มาปรบัปรุงสามารถ
ช่วยปรบัปรุงกระบวนการและลดเวลาในการทําขอ้มลูได ้จากเดมิใชเ้วลา 24 วนั หรอืประมาณ   
1 เดอืน ลดลงเหลอื 12 วนั หรอืประมาณ 2 อาทติย ์
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 This study aims to apply Lean Theory to analyze the root causes of delay 
problems in production engineering department for price quotation process of new 
products, so as to improve the quotation processes for faster and more accurate 
quotation. The research was done by collecting data from 15 employees of assembly, 
lathe, injection, stamping, and welding departments. The causes of non-valued process 
were analyzed by brainstorming, fish bone diagram tool, and 7 waste analysis and the 
set plan for improving new processes was determined by applying ECRS tools. 
 According to the result, In the part of the causes, there were found three main 
reasons for delay. Firstly, waiting for information transmitted from the supervisor. 
Secondly, Lack of tracking data from supervisors and lastly, no enough database. In 
order to solve those problems, improving ECRS tool-based methodology can eliminate 
the waiting of by adding windows people to improve the efficiency of transferring and 
distributing it. As for Lack of tracking data from supervisors, it can be solved with 
rearranging time for meeting. Originally, there was a meeting only when there was a 
problem. then it was changed to weekly meeting as for reporting the progress of work. 
Regarding to more database, applying a combination of techniques for duplication of 
work by creating a central file, data base and the required data as an Excel file for easy 
access and ease of use. As a result of the improvement, the researcher found that 
using the ECRS tool can reduce time in completing the data from 1 month (24 days) to 
2 weeks (14 days). 
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
สภาวะความเป็นมา แนวทางเหตผุลและปัญหา 
 อุตสาหกรรมยานยนต์นับเป็นอุตสาหกรรมหลกัทีม่คีวามสําคญัสามารถสรา้งรายได ้
การจา้งงาน การเพิม่มูลค่าทางการคา้และอตัราการเตบิโตทางเศรษฐกจิของประเทศไทยได้
อย่างต่อเน่ือง เน่ืองจากปจัจยัหลายอย่างภายในประเทศเอื้ออํานวยต่อการเติบโต ทัง้ในด้าน
ความตอ้งการภายในและภายนอกประเทศ อตัราภาษ ีวตัถุดบิ ทาํเลทีต่ ัง้ของภาคการผลติ การขนส่ง 
และค่าจา้งแรงงาน รวมทัง้การสนับสนุนดา้นนโยบาย ของภาครฐัและเอกชนทีม่อียู่อย่างต่อเน่ือง   
ผูป้ระกอบกจิการในอุตสาหกรรมน้ีสว่นใหญ่เป็นบรษิทัขา้มชาต ิ (Multinational Enterprises : 
MNEs) ทีม่เีครอืขา่ยการผลติทัว่โลก หรอืบรษิทัรว่มทุน (Joint Venture) มเีงนิลงทุนสงู ในขณะ
ทีอุ่ตสาหกรรม ชิน้สว่นอะไหล่ยานยนตม์ผีูป้ระกอบกจิการหลายกลุ่ม แบ่งออกเป็นกลุ่มผลติชิน้สว่น
อะไหล่ลําดบัทีห่น่ึง (First Tier) มทีัง้บรษิทัต่างชาตถิอืหุน้สว่นใหญ่ บรษิทัไทยถอืหุน้สว่นใหญ่ 
และบรษิทัไทยถอืหุน้เพยีงบรษิทัเดยีว สว่นในกลุ่มผลติชิน้สว่นอะไหล่ลําดบัทีส่องและรองลงมา 
(Second Tier and Lower Tiers) สว่นใหญ่เป็นผูป้ระกอบกจิการไทย โดยทัว่ไปมกัจะตัง้โรงงาน
ใกลก้บัโรงงานประกอบรถยนต ์เพื่อสนองความตอ้งการของโรงงานประกอบรถยนต ์ชิน้สว่นอะไหล่
ทีค่่าขนสง่ระหว่างประเทศสงู เช่น ยางรถยนต์ แบตเตอรี ่จะผลติในประเทศมากกว่าการนําเขา้ 
ขณะทีช่ิน้สว่นอะไหล่ทีเ่กีย่วขอ้งกบัรปูลกัษณ์รถยนต ์อาท ิฝากระโปรง ตวัถงั โรงงานประกอบ
มกัจะดาํเนินการเอง สว่นชิน้สว่นอะไหล่อื่นๆ อาจผลติในประเทศหรอืจะนําเขา้จาก ต่างประเทศ 
ขึน้อยูก่บัคุณภาพและราคาของชิน้สว่นอะไหล่ทีผ่ลติ (Wanna Yongpisanphob. 2563) 
 อุตสาหกรรมรถยนตน์ัน้มกีารแขง่ขนัค่อนขา้งสงู การแขง่ขนัทางการตลาดจงึใหค้วาม 
สาํคญัในเรือ่งขอ้มลู ราคา ความรวดเรว็ ขา่วสารต่างๆ อกีทัง้ตอ้งแมน่ยาํ สิง่เหล่าน้ีสง่ผลต่อการ
ดําเนินธุรกจิทัง้หมด การบรหิารการจดัการต่างๆ ภายในองคก์รจงึเป็นสิง่สําคญั หากกระบวนการ  
มคีวามซบัซ้อน หรอื หลายขัน้ตอนมกีารดําเนินงาน จนก่อใหไ้ม่เกดิความคุม้ค่า อาจส่งผลให้
สญูเสยีโอกาสในการแขง่ขนัทางธุรกจิ ดงันัน้การปรบัปรุงกระบวนการของหน่วยงานใหม้คีวาม
สมบรูณ์ หรอื ลดขัน้ตอนทีส่ญูเปล่า จะก่อใหเ้กดิกระบวนการทาํงานมปีระสทิธภิาพสงูมากขึน้ 
 ในงานวจิยัน้ี กระบวนการทํางานทีผู่ว้จิยัศกึษาไดแ้ก่กระบวนการเสนอราคาผลติภณัฑ์
รุน่ใหมใ่หแ้ก่ลกูคา้ของบรษิทัผูผ้ลติชิน้สว่นรถยนต ์กระบวนการน้ีจะเกีย่วขอ้งกบัหลายๆ หน่วยงาน
ในองคก์ร ไดแ้ก่ ฝา่ยขาย ฝา่ยวางแผนการผลติ ฝา่ยวางแผนค่าใชจ้่าย ฝา่ยตรวจสอบคุณภาพ 
ฝา่ยจดัซือ้ ฝา่ยวศิวกรรม ฝา่ยวศิวกรรมการผลติ เน่ืองดว้ยกระบวนการทาํงานตอ้งเกีย่วขอ้งกบั
หลายๆ หน่วยงาน ดงันัน้ความซํ้าซอ้นและการใชเ้วลาในกระบวนการทีม่ากเกนิไปในแต่ละหน่วยงาน
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จะทาํใหก้ารทาํงานไมไ่ดป้ระสทิธภิาพ สง่ผลใหเ้กดิผลเสยีต่อหน่วยงานหรอืองคก์รเสยีโอกาสใน
การแขง่ขนั 
 ในสภาพปจัจุบนักระบวนการเสนอราคาของผลติภณัฑร์ุ่นใหม่หลงัจากไดร้บัการยนืยนั
จากทางลูกคา้ หรอืฝ่ายขายแลว้ จะต้องทําการส่งขอ้มูลในดา้นของขอ้มูลเฉพาะหรอืสิง่รอ้งขอ
จากทางลูกคา้ผ่านทาง ระบบอเีมล์ หรอืผ่านทางกระดาษมาใหส้่วนของแผนกที่เกี่ยวขอ้ง จากนัน้
แผนกวศิวกรรมจะทาํการวเิคราะหข์อ้มลู และจดัทาํเอกสารชีแ้จงเกีย่วกบัผลติภณัฑร์ุน่ใหม ่เพื่อสง่
ต่อใหฝ้่ายวางแผนการผลติ ฝา่ยวางแผนค่าใชจ้่าย ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ ฝา่ยจดัซือ้ ฝา่ยวศิวกรรม
การผลติ และส่วนของโรงงาน (สายการผลติ) เพื่อทําการประเมนิตน้ทุนของการลงทุนต่างๆ เกีย่วกบั
ผลติภณัฑร์ุ่นใหม่จากนัน้ขอ้มลูจะส่งผ่านผูจ้ดัการ หวัหน้า และพนักงาน เป็นลําดบัขัน้ตอน ซึ่ง
ในสว่นทีเ่กดิความล่าชา้มากทีสุ่ดคอืส่วนของแผนกวศิวกรรมการผลติ ใชเ้วลานานกว่าแผนกอื่น 
สาเหตุความซํ้าซ้อนเกดิขึน้หลายกระบวนการ มกีารติดต่อที่ซํ้าซ้อน ผ่านหลายขัน้ตอน มกีารส่ง
ขอ้มูลที่คลาดเคลื่อน และใช้เวลานาน ผูว้จิยัจงึนําจุดน้ีมาทํางานวจิยั งานวจิยัต้องการศึกษาถึง
กระบวนการทาํงานแต่ละขัน้ตอนเพื่อจดัระบบการทาํงานแบบใหมใ่หไ้ดผ้ลลพัธ ์คอื ลดเวลาในการ
จดัทําขอ้มูล และเพื่อลดการทํางานที่ซบัซ้อน ใหก้ารทํางานเกดิประสทิธภิาพสูงสุด เน่ืองจาก
กระบวนการในปจัจุบนัมลีําดบัขัน้ตอนการทํางานหลายขัน้ตอน และแผนกมกีารแบ่งหน้าทีท่ํางาน
แต่ละส่วนแตกต่างกนั โดยเฉลีย่การจดัทําราคาเพื่อเสนอทางลูกคา้จะใชเ้วลาประมาณ 1 เดอืน 
ซึ่งในสภาพปจัจุบนัเวลาเป็นสิง่สําคญัในการไดธุ้รกจิมา นอกเหนือจากการแข่งขนัเรื่องราคา อาจ
ส่งผลใหก้ระบวนการทํางานเกดิความล่าชา้ และไม่สามารถตอบสนองต่อความต้องการไดท้นั 
ทว่งท ี
 
วตัถปุระสงคข์องการวิจยั 
 1. เพือ่ปรบัปรงุกระบวนการการทาํขอ้มลูการเสนอราคาของแผนกวศิวกรรมการผลติ 
 2. เพือ่ลดเวลาในการจดัทาํขอ้มลูการเสนอราคาของทีแ่ผนกวศิวกรรมการผลติ 
 3. เพือ่ลดปญัหาบกพรอ่งดา้นขอ้มลูการเสนอราคาของแผนกวศิวกรรมการผลติ 
  
ขอบเขตการดาํเนินงานวิจยั 
 1. การวจิยัครัง้น้ีทําการศกึษากระบวนการทําขอ้มูลราคาของผลติภณัฑร์ุ่นใหม่ของ
พนกังานแผนกวศิวกรรมการผลติ บรษิทั AA 
 2. ศกึษาวเิคราะหห์าสาเหตุทีก่่อใหเ้กดิความล่าชา้ในการจดัทาํขอ้มลูของพนกังาน 
 3. ศกึษาแนวทางการแกไ้ขทีเ่หมาะสมใหก้บัหวัหน้างาน 
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กรอบแนวทางการดาํเนินงานวิจยั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่1 กรอบแนวทางการดาํเนินงานวจิยั 
 
ขัน้ตอนการดาํเนินการวิจยั 
 1. ศกึษาสภาพปจัจุบนั 
  • ศกึษาขอ้มลูทัว่ไปและกระบวนการผลติของบรษิทั 
  • แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน 
 2. คดัเลอืกปญัหาทีจ่ะทาํกจิกรรม และกาํหนดเป้าหมาย 
  •  คดัเลอืกปญัหาเพือ่นําไปดาํเนินการปรบัปรงุแกไ้ข 
  •  กาํหนดเป้าหมายทีต่อ้งการใหส้าํเรจ็หลงัทาํการปรบัปรงุ 
  •  วางแผนเพือ่ดาํเนินกจิกรรม 
 3. วเิคราะหส์าเหตุของปญัหาและวางมาตรการแกไ้ขดว้ยการระดมสมอง 
  •  ทาํการวเิคราะหร์ากของปญัหาเพือ่นําไปสูก่ารแกไ้ข โดยใชแ้ผนภมูกิา้งปลา 
 4. กาํหนดแผนการปรบัปรงุแกไ้ข และออกแบบกระบวนการใหม ่ดว้ยแนวคดิ ECRS 
  • วางมาตรการแกไ้ขและแผนการปรบัปรงุแกไ้ข 
  • ดาํเนินการปรบัปรุงแกไ้ขปญัหาตามแผนทีก่ําหนดไวเ้พื่อใหบ้รรลุเป้าหมายทีไ่ด้
กาํหนดไว ้
 5. กาํหนดกระบวนการออกแบบใหม ่
  • กาํหนดมาตรฐานการทาํงานเพือ่ใชเ้ป็นขอ้กาํหนดในการทาํงาน 
 6. ตรวจสอบผลการปรบัปรงุ 
  • ตรวจสอบผลการดาํเนินการปรบัปรงุโดยเปรยีบเทยีบก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 
 
 

           ปัญหาของงานวิจยั 
ความล่าชา้ในกระบวนการเสนอราคา 
ของแผนกวศิวกรรมการผลติ 

                     ผลลพัธท่ี์คาดว่าจะได้ 
1. เพือ่ปรบัปรงุกระบวนการการทาํขอ้มลูการเสนอ
ราคาของแผนกวศิวกรรมการผลติ 
2. เพือ่ลดเวลาในการจดัทาํขอ้มลูการเสนอราคาของ
ทีแ่ผนกวศิวกรรมการผลติ 
3. เพือ่ลดปญัหาบกพรอ่งดา้นขอ้มลูการเสนอราคา
ของแผนกวศิวกรรมการผลติ 

       หลกัการทฤษฎีท่ี
ประยกุตใ์ช้เพ่ือปรบัปรงุ 
1. ความสญูเสยี 7 
ประการ (7 Wastes 
Downtime) 
2. แผนภมูกิา้งปลา (Fish 
Bone Diagrams) 
3. แนวคดิ ECRS 
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 7. สรปุผลการดาํเนินงาน 
  • สรปุผลการดาํเนินงาน 
  • เปรยีบเทยีบผลงานก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 
 
ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั 
 จากปญัหาและแนวทางแกไ้ขปญัหา และดําเนินการทดลองนําไปใชป้ระโยชน์ทีไ่ดร้บั
จากการวจิยั สามารถสรปุไดด้งัน้ี 
 1. ลดความซํ้าซ้อนจากกระบวนการ และเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการเสนอราคา
ของผลติภณัฑร์ุน่ใหมท่ีแ่ผนกวศิวกรรมการผลติ 
 2. ลดเวลาในการทาํขอ้มลูเสนอราคาของผลติภณัฑร์ุน่ใหมท่ีแ่ผนกวศิวกรรมการผลติ  
 3. เพิม่ประสทิธภิาพในการทาํขอ้มลูใหล้ะเอยีด และครบถว้น 
 
แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน 
 
ตารางที ่1 แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน 

แผนการดาํเนินงานของโครงการ 
พ.ย. 
63 

ธ.ค. 
63 

ม.ค. 
64 

ก.พ. 
64 

มี.ค. 
64 

1. ศกึษากระบวนการและระบบการผลติ      
2. เกบ็รวบรวมขอ้มลู      
3. วเิคราะหข์อ้มลู      
4. กาํหนดประเดน็ทีจ่ะแกไ้ขและตัง้เป้าหมาย      
5. กาํหนดกระบวนการออกแบบใหม ่      
6. ตรวจสอบผลการปรบัปรงุ      
7. สรปุผลการดาํเนินงาน      

 
นิยามศพัทเ์ฉพาะ  
 1. ลีน (Lean) คอื การปรบัการทาํงานในโรงงานใหม้ปีระสทิธภิาพมากขึน้ ดว้ยการ
ลดสิง่ทีไ่ม่เกดิมูลค่าหรอื Waste โดยแนวคดิของการลนีไดถู้กนํามาใชใ้นกระบวนการผลติใน
โรงงานอุตสาหกรรมเพือ่ลดเชน่กนั แต่เป็นการลดความสญูเปล่า 
 2. ความสญูเปล่า (Waste) คอื เดมิทมีคีวามสญูเปล่าเกดิขึน้เท่าไร หลงัใชร้ะบบลนี
แลว้จะมคีวามสญูเปล่าเกดิขึน้น้อยลงจากเดมิ 
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 3. ต้นทุน (Cost) คอื ค่าใชจ้่ายทีเ่กดิขึน้ในการดาํเนินการผลติสนิคา้ โดยเริม่ตัง้แต่
ขัน้ตอน การออกแบบผลติภณัฑ ์การผลติ การทดสอบ การจดัเกบ็ และการขนสง่  
 4. ประสิทธิภาพ (Efficiency) คอื ความสามารถทีท่าํใหเ้กดิผลในการทาํงานทีม่ตีวั
บ่งชีเ้ป็น ความคุม้คา่ ความทนัเวลา และความมคีุณภาพ 
 5. วิศวกรรมการผลิต (Production Engineer) คอื แผนกทีค่วบคุมดูแลกระบวน 
การผลติ พฒันาปรบัปรงุคุณภาพของการผลติ วเิคราะหข์อ้มลูเพือ่ปรบัปรงุดา้นการผลติ 
 6. Assembly คอื แผนกสว่นหน่ึงของวศิวกรรมการผลติ (Production Engineer) ที่
มหีน้าทีด่แูลในสว่นของการประกอบผลติภณัฑต่์างๆ ของโรงงาน 
 7. Lathe คอื แผนกสว่นหน่ึงของวศิวกรรมการผลติ (Production Engineer) ทีม่หีน้าที่
กลงึเจาะ ควา้น หรอื ทาํเกลยีว ตามคาํสัง่นัน้ๆ 
 8. Injection คอื แผนกสว่นหน่ึงของวศิวกรรมการผลติ (Production Engineer) ทีม่ี
หน้าที่ในการขึ้นรูปผลิตภณัฑ์โดยใช้การฉีดพลาสติกที่กําลงัหลอมเหลวเขา้สู่แบบพมิพ์ด้วย
ความดนัสงู   
 9. Stamping คอื แผนกสว่นหน่ึงของวศิวกรรมการผลติ (Production Engineer) ทีม่ี
หน้าทีใ่นการขึน้รปูงานดว้ยกระบวนการป ัม้ขึน้รปู 
 10. Welding แผนกสว่นหน่ึงของวศิวกรรมการผลติ (Production Engineer) ทีม่หีน้าที่
ในการเชื่อมโลหะ 2 ชิน้ใหต้ดิกนัโดยการใหค้วามรอ้นจนโลหะหลอมละลาย 
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บทท่ี 2 
แนวคิด ทฤษฏี และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
 งานวจิยัน้ีมเีน้ือหาเกี่ยวกบัการนําเครื่องมอืลนีมาประยุกต์ใชเ้พื่อปรบัปรุงกระบวนการ
เสนอราคาของผลติภณัฑร์ุ่นใหม ่ทีแ่ผนกวศิวกรรมการผลติ ณ บรษิทั AA โดยทาํการวจิยัและ
เกบ็รวบรวมขอ้มลู ในกระบวนการเสนอราคาของผลติภณัฑร์ุ่นใหม่ ทีแ่ผนกวศิวกรรมการผลติ 
จากแนวคดิและทฤษฏต่ีางๆ ทีเ่กีย่วขอ้ง ดงัน้ี 
 
แนวคิด และทฤษฎี  
 1. ความหมายการเพิม่ผลผลติ (Productivity)  
  เทคนิคการเพิม่ผลผลติโดยการลดความสญูเสยี ซึ่งผูบ้รหิารองคก์ร ต้องใหค้วาม 
สําคญัในเรื่องการลดความสูญเสยีที่เกดิขึน้ในกระบวนการผลติ เพราะความสูญเสยีที่เกดิขึ้น
สามารถทําให ้ต้นทุนการผลติเพิม่ขึน้ หากสามารถหาวธิกีารที่จะลดความสูญเสยีโดยการลด
ขัน้ตอน หรอืจดัเรยีงลาํดบัความสาํคญัขัน้ตอนใหม ่เพือ่ใหเ้กดิประสทิธภิาพสงูสุดกจ็ะทาํใหช้่วย
ลดตน้ทุนการผลติไดเ้ชน่กนั ดงันัน้การเพิม่ผลผลติ ลดตน้ทุนและสง่มอบไดท้นัเวลา สามารถทาํ
ใหอ้งคก์รลดปญัหาความสญูเสยีทุกรปูแบบในกระบวนการทํางาน ซึง่หากไม่ใหค้วามสนใจและ
พยายามปรบัปรุงแกไ้ขวธิกีารทํางานทีก่่อใหเ้กดิความสญูเสยีใหด้ขีึน้ ความสญูเสยีกย็ิง่เพิม่ขึน้ 
ทําใหอ้งคก์รต้องสูญเสยีลูกคา้และกําไรดว้ยเหตุทีไ่ม่จําเป็น การลดความสูญเสยีถอืเป็นหน้าที่
ของพนักงานและผูบ้รหิารทุกคน ดงันัน้ทุกคนตอ้งมคีวามรู ้การสงัเกต หาสาเหตุ และแนวทาง
แกไ้ขป้องกนั เพื่อลดตน้ทุนและค่าใชจ้่าย และเป็นแนวทางทีใ่ชใ้นการปรบัปรุงการเพิม่ผลผลติ 
เพื่อความยัง่ยนืขององคก์รความหมายการเพิม่ผลผลติแบ่งออกเป็น 2 แนวคดิ คอื (รชัตว์รรณ 
กาญจนปญัญาคม. 2562) 
  1. การเพิม่ผลผลติตามแนวคดิทางวทิยาศาสตร ์คอื อตัราส่วนระหว่างปจัจยัการ
ผลติทีใ่ชไ้ป (Input)  
   (แรงงาน เครื่องมอื วตัถุดบิเครื่องจกัร พลงังาน และอื่นๆ) กบัผลผลติทีไ่ดจ้าก
กระบวนการผลติ (Output) (ตูเ้ยน็ รถยนต ์การขนสง่) คาํนวณไดจ้าก 
 

การเพิม่ผลผลติ (Productivity) =  ผลผลติ (Output) / ปจัจยัการผลติ (Input) 
 
  2. การเพิม่ผลผลติตามแนวคดิทางเศรษฐกจิและสงัคม คอื การปรบัปรุงสิง่ต่างๆ 
ใหม้กีารพฒันาโดยมกีารพฒันาร่วมกบัจติสาํนึก เป็นความสามารถ หรอืความกา้วหน้าของมนุษย ์ 
ทีจ่ะคน้หาแนวทางปรบัปรุงสิง่ต่างๆ ใหด้ขีึน้เสมอทัง้เรื่องของการประหยดัทรพัยากร พลงังาน 
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และเงนิตรา ทีต่้องร่วมมอืปรบัปรุงการเพิม่ผลผลติ เพื่อหาความเจรญิมัน่คงทางเศรษฐกจิและ
สงัคมของประเทศโดยรวม 
  สรุปว่าการเพิม่ผลผลติ หมายถึง กระบวนการในการปฏบิตังิานเพื่อใหไ้ดส้นิค้า 
บรกิาร หรอืงานทีม่คีุณภาพสอดคลอ้งกบัความต้องการของลูกคา้ ดว้ยวธิกีารในการลดตน้ทุน 
ลดการสญูเสยีทุกรปูแบบ การใช ้เทคโนโลย ีการใชท้รพัยากรอย่างคุม้ค่า การพฒันาศกัยภาพ
บุคลากร และการใชเ้ทคนิคการทํางานต่างๆ เขา้มาเพื่อช่วยเพิม่ประสทิธภิาพในการทํางาน หรอื
สามารถคาํนวณไดจ้ากการเพิม่ผลผลติ (Productivity) 
 
 การพฒันาการเพิม่ประสทิธภิาพผลผลติ 
 • ทรพัยากรทีม่อียู่อย่างจํากดั การเพิม่ประสทิธภิาพผลผลติเป็นเครื่องมอืทีส่ามารถ
ใช้ประโยชน์จากทรพัยากรที่มอียู่อย่างจํากดัใหเ้กดิประสทิธภิาพสูงสุดและเกดิการสิ้นเปลอืง
น้อยทีส่ดุ 
 • การเพิม่ประสทิธภิาพผลผลติเป็นเครื่องมอืที่ช่วยในการวางแผนทัง้ในปจัจุบนัใน
อนาคตเช่น การกําหนดผลติผลในสดัส่วนทีเ่หมาะสมกบัความต้องการของผูบ้รโิภค เพื่อไม่ให้
เกดิการผลติทีส่ว่นเกนิ จะกลายเป็นความสญูเปล่าของทรพัยากร 
 • การแขง่ขนัสงูขึน้บรษิทัต่างๆ จะแขง่ขนัธุรกจิตอ้งมกีารปรบัปรุงอยู่เสมอ การเพิม่
ผลผลติถอืเป็นแนวทางในการปรบัปรงุประสทิธภิาพ คุณภาพ ลดตน้ทุน ทาํใหสู้ก้บัคูแ่ขง่ขนัได ้
 
 2.  องคป์ระกอบของการเพิม่ผลผลติ 
  การปรบัปรุงการเพิม่ผลผลติ เพื่อสรา้งความไดเ้ปรยีบทางการแขง่ขนันัน้ จําเป็น 
ตอ้งคาํนึงถงึองคป์ระกอบทัง้ 7 ดงัน้ีคอื (รชัตว์รรณ กาญจนปญัญาคม. 2562) 
  • คุณภาพ คอืการดาํเนินงานทีม่ปีระสทิธภิาพใหเ้ป็นไปตามขอ้กาํหนด 
  • ตน้ทุน คอืการลดตน้ทุนทีย่งัคงไวซ้ึง่คุณภาพของสนิคา้ทีไ่ดม้าตรฐาน  
  • การสง่มอบ คอืการสง่มอบสนิคา้หรอืบรกิารทีถู่กตอ้ง ถูกเวลา และถูกสถานที ่
  • ความปลอดภยั คอืการสรา้งสภาพแวดลอ้มในการทาํงานใหม้คีวามปลอดภยั ไม่
เป็นอนัตรายกบัพนกังานซึง่สง่ผลใหม้คีวามมัน่ใจในการปฏบิตังิาน 
  • ขวญักําลงัใจในการทํางานคอืการสรา้งบรรยากาศและสภาพแวดลอ้มในการทํางาน
ใหเ้อือ้ต่อการทาํงานของพนกังานทีจ่ะปฏบิตังิานอยา่งเตม็ความสามารถ 
  • สิง่แวดลอ้ม คอืการดาํเนินธุรกจิโดยไมท่าํลายสิง่แวดลอ้ม และชุมชน 
  • จรรยาบรรณในการดาํเนินธุรกจิ คอืการดาํเนินธุรกจิโดยไมเ่อาเปรยีบทุกๆ ฝา่ย
ทีเ่กีย่วขอ้งคอื ลกูคา้ ผูจ้ดัหา สนิคา้พนกังานผูถ้อืหุน้ คูแ่ขง่ ภาครฐั สงัคม และสิง่แวดลอ้ม 
 
 



8 

 3. แนวคดิลนี 
  แนวคดิแบบลนี (Lean Thinking) จะเน้นไปทีก่ารสรา้งคุณค่าทีลู่กคา้ตอ้งการ (Value 
Added) โดยมุ่งลดหรอืขจดัสิง่ทีไ่ม่สรา้งคุณค่าใหก้บัลูกคา้ใหนํ้าออกไปเรยีกกระบวนการทีไ่ม่
สรา้งคุณคา่ดงักล่าววา่ ความสญูเปล่า (Wastes) ในกระบวนการผลติมกัจะพบว่ามคีวามสญูเสยี
ต่างๆ แฝงอยู่ไม่มากกน้็อย ซึง่เป็นเหตุใหป้ระสทิธภิาพและประสทิธผิลของกระบวนการตํ่ากว่า
มาตรฐาน เช่น ใชเ้วลานานในการผลติเยอะ สนิคา้คุณภาพตํ่า ตน้ทุนสงู ดงันัน้จงึมแีนวคดิเพื่อ
พยายามจะลดความสญูเสยีเหล่าน้ีทีเ่กดิขึน้มากมาย อกีแนวคดิ คอื ระบบการผลติแบบโตโยตา้ 
(Toyota Production System) โดยมวีตัถุประสงคเ์พื่อขจดัความสญูเสยี 7 ประการ (เกยีรตพิงษ์ 
อุดมธนะธรีะ. 2561) 
  3.1  Lean D ความสญูเสยีจากการมขีองเสยีมากเกนิไป (Defect lost) คอื การที่
ตอ้งแกไ้ข (Defect) ผลติสนิคา้ทีไ่มไ่ดคุ้ณภาพ ทาํใหต้อ้งมาเสยีเวลาในการแกไ้ข เสยีทรพัยากร
ทัง้วสัดุ แรงงาน ตามมา การทาํงานผดิพลาดเกดิงานเสยีเกดิขึน้ ตอ้งมาทาํซํ้าใหม ่(Rework) ก็
เป็นคา่ใชจ้า่ยทีส่งูมากสาํหรบัผูผ้ลติ เน่ืองจากของเสยีเหล่านัน้อาจถูกเพิม่คุณค่าใหก้บัตวัมนัไป
หลายขัน้ตอนแลว้ แต่ไม่สามารถนํามาผลติต่อได ้ทําใหเ้กดิความสญูเปล่า ของเสยีจํานวนมาก
เกดิจากการตรวจสอบทีผ่ดิพลาดและละเลย ดงันัน้เมื่อเกดิการผดิพลาดของกระบวนการใดๆก็
ตาม ตอ้งรบีหาสาเหตุ (Problem Solving Process) และแกไ้ขใหเ้สรจ็สิน้โดยเรว็ก่อนการผลติ
ใหมจ่ะเริม่ขึน้ และควรกระตุน้ใหพ้นกังานเขา้มามสีว่นรว่มและหาวธิป้ีองกนั 
  3.2  Lean O ความสญูเสยีจากการผลติทีม่ากเกนิไป (Overproduction Lost) เป็น 
การสูญเสยีจากการผลติมากเกนิความต้องการ เกนิกว่าความต้องการของลูกคา้ ผูผ้ลติสนิค้า
ต้องการผลติสนิคา้ใหม้จีํานวนมากพอที่จะขายใหก้บัลูกคา้ไดแ้ละต้องไม่สูญเสยีโอกาสในการ
ขายสนิคา้เมื่อลูกคา้ต้องการ ดงันัน้การผลติสนิคา้เกบ็ไวใ้นคลงัจํานวนมากเป็นสาเหตุของการ
ผลติทีม่ากเกนิไป เป็นการเพิม่ค่าใชจ้่ายในเรื่องการเกบ็วตัถุดบิและสนิคา้สาํเรจ็รปูในคลงัสนิคา้ 
ระบบ JIT (Just in Time) จงึเป็นทีนิ่ยมสาํหรบัการแกป้ญัหาดงักล่าวดว้ยการผลติใหพ้อดกีบั
ความตอ้งการของลกูคา้ 
  3.3  Lean W ความสญูเสยีจากการรอคอยงาน (Waiting Lost) เป็น การรอคอยที่
จะเกดิขึน้ก็ต่อเมื่อวตัถุดบิไม่ถูกใช้ในกระบวนการผลติ และถูกเก็บไว้นานก่อนจะถูกนํามาใช ้
เน่ืองมาจากกระบวนการก่อนหน้า ความเรว็ในการทาํงานไม่สอดคลอ้ง หรอื เกดิคอขวด ความ
สญูเสยีจากการรอมากเกนิไปอาจเกดิเน่ืองจากการไหลของวตัถุดบิในกระบวนการผลติทีไ่ม่ได้
ประสทิธภิาพ เกดิความไม่สมดุลยข์องความเรว็การผลติหรอืเกดิความลา้ชา้เกนิไปในการผลติ 
(Over-Long Production) การรอคอยสามารถจดัการไดด้ว้ยการปรบัสมดุลยใ์นดา้นการผลติใหม้ี
ความเรว็ทีใ่กลเ้คยีงกนั ทัง้ดา้นความสามารถของพนกังานในการผลติ การไหลวตัถุดบิทีเ่ป็นไป
ตามกระบวนการ เวลาในการซ่อมเครื่องจกัรทีร่วดเรว็ขึน้ และการเตมิเตม็วตัถุดบิในคลงัสนิคา้
ไดอ้ยา่งพอด ี 



9 

  3.4  Lean N ความสญูเสยีเน่ืองจากไมม่กีารใชค้วามคดิจากทมีงาน (None use 
Idea from Team Lost) การทีไ่ม่สามารถใชบุ้คลากรทีม่คีวามรู ้ความสามารถ ไดเ้ตม็ประสทิธภิาพ 
ความสญูเสยีจากการไมร่บัฟงัความเหน็และขอ้เสนอของคนในองคก์ร มกัเกดิจากการขาดความ
ใส่ใจในการคดัเลือกบุคลากร ใช้บุคลากรไม่เหมาะกับงานและหน้าที่ หรือขาดในเรื่องการ
ฝึกอบรม พฒันาแรงงาน รวมไปถงึการทีพ่นกังานเขา้ใหมแ่ละลาออกถีเ่กนิไปดว้ย ทาํใหอ้งคก์ร
ไม่สามารถขยบัปรบัตวัได ้เพราะขาดการรบัฟงัความคดิเหน็ของทมีงาน ทีจ่ะสรา้งสรรคอ์งคก์ร
ใหพ้ฒันากา้วไปขา้งหน้าในอนาคต 
  3.5  Lean T ความสญูเสยีเน่ืองจากการขนสง่เคลื่อนยา้ย (Transportation Lost) 
การขนถ่ายสนิคา้โดยไมจ่าํเป็น ความสญูเสยีจากการขนยา้ยมากเกนิไป เป็นการเคลื่อนยา้ยของ
วตัถุดบิทัง้ก่อนและระหวา่งกระบวนการทีม่รีะยะทางและเวลานานเกนิไป อาจเกดิจากคลงัสนิคา้
และโรงงานไม่ไดอ้ยู่ใกลก้นั หรอืแมแ้ต่ทีต่ ัง้ของเครื่องจกัรในกระบวนการผลติทีอ่ยู่ไกลกนัมาก
เกนิไป การจดัวางผงัโรงงานทีด่ ี(Plant Layout) เป็นวธิกีารทีเ่หมาะสมทีจ่ะชว่ยได ้จากการผลติ
ทีม่ากเกนิไปมกัจะเป็นผลใหเ้กดิการเกบ็สนิคา้มาเกนิไปจงึต้องเสยีเวลาในการขนยา้ยหรอืคน้หา
สนิคา้มากขึน้ 
  3.6  Lean I ความสญูเสยีเน่ืองจากการมสีนิคา้คงคลงัมากเกนิไป (Inventory Lost)   
มกีารเกบ็ Stock วตัถุดบิ หรอื Stock สนิคา้มากเกนิความจาํเป็นความสญูเสยีจากการมวีสัดุคง
คลงัมากเกนิไป สนิคา้คงคลงัรวมถงึ วตัถุดบิในการผลติ วตัถุดบิระหว่างการผลติ และสนิคา้สาํเรจ็รปู 
ไม่ควรมมีากเกนิไป การมวีตัถุดบิทีไ่ม่ไดใ้ชใ้นกระบวนการเกบ็อยู่ ทําใหพ้ืน้ทีก่ารทํางานลดลง 
โดยไมเ่กดิคุณคา่ขึน้โดยเฉพาะวตัถุดบิระหว่างการผลติ (Work in Process) ดงันัน้ผูผ้ลติจงึควร
วางแผนการผลติและพยากรณ์การผลติใหเ้หมาะสม โดยปรกึษากบัลูกคา้ และการใชเ้ทคนิค Kanban 
มาชว่ยเพือ่ดงึวตัถุดบิมาผลติอยา่งพอดตีามความตอ้งการ 
  3.7  Lean M ความสญูเสยีจากการเคลื่อนไหวมากเกนิไป (Motion Lost) เป็นการ
เคลื่อนไหวทีไ่มจ่าํเป็นในการทาํงาน ซึง่สง่ผลทาํใหค้วามสามารถในการทาํงานมคี่าตํ่ากว่ามาตรฐาน 
ความสูญเสยีจากการการเคลื่อนที่มากเกนิไปเช่น การเคลื่อนยา้ยสิง่ของโดยไม่ใชเ้ครื่องมอืที่
เหมาะสม และการทาํงานทีข่าดมาตรฐานการทาํงาน ทําใหเ้กดิการเคลื่อนไหวทีไ่ม่เหมอืนกนัตลอด
ระยะเวลาการผลติ ซึง่จะส่งผลใหคุ้ณภาพของชิน้งานไม่สมํ่าเสมอ เกดิของเสยีจาํนวนมาก และ
ใชเ้วลาในการทาํงานมากและไม่เท่ากนัในแต่ละครัง้ของการผลติ การใช ้Value Stream Mapping 
และ 5 ส จะช่วยลดสิง่เหล่าน้ีได ้การเคลื่อนไหวของพนักงาน ส่งผลใหเ้สยีเวลาในการทํางาน 
ตอ้งหาวธิกีารทาํงานทีส่ะดวก รวดเรว็ ทีจ่ะเคลื่อนไหวใหน้้อยและไดป้ระสทิธภิาพสงูสดุ 
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 4.  หลกัการ 5 ประการของ Lean Management (5 Lean Principles) 
       หลกัการ 5 ประการของลนี (5 Lean Principles) คอื หลกัการ 5 ขัน้ตอนทีไ่วใ้ช้
พฒันาประสทิธภิาพของการทาํงาน ไดแ้ก่ ระบุคุณค่า (Define Value) กระแสคุณค่า (Value Stream) 
การดาํเนินการอยา่งต่อเน่ือง (Create Flow) ใชร้ะบบดงึ (Pull) และเขา้หาความสมบูรณ์แบบ 
(Pursue Perfection) (Thaiwinner. 2563) 
  4.1  ระบุคุณค่า (Define Value) การระบุคุณค่าเป็นขัน้ตอนแรกของการบรหิาร
แบบ Lean หมายถงึการระบุคุณค่าทีอ่งคก์รตอ้งการทีจ่ะสรา้งใหก้บัลูกคา้ หรอืการระบุปญัหาที่
องคก์รอยากจะแกไ้ขในขัน้ตอนน้ีองคก์รควรจะพจิารณาคุณค่าทีส่ามารถเพิม่ใหก้บักระบวนการ
ต่างๆ (Add Value) และหาวธิลีดกระบวนการทีไ่มเ่พิม่คุณคา่ 
  4.2  กระแสคุณค่า (Value Stream) กระแสคุณค่าหมายถงึ ขัน้ตอนการทาํงานซึง่
กร็วมถงึขัน้ตอนกระบวนการต่างๆ และบุคลากรในกระบวนการดว้ย การดกูระแสคุณคา่จะทาํให้
ผูบ้รหิารสามารถเหน็ภาพรวมของการทาํงานทัง้หมดได ้ซึง่กจ็ะทาํใหว้ธิกีารพฒันาและออกแบบ
ระบบใหม่ทําไดง้่ายขึน้ หากขัน้ตอนที่ 1 กค็อืการตัง้เป้าหมายการทํางาน ขัน้ตอนน้ีกค็อืการดู
ภาพรวมเพื่อดําเนินการภายหลงัความสูญเปล่าในกระแสคุณค่าสามารถแบ่งไดเ้ป็น 2 กรณี ก็
คอืความสูญเปล่าทีไ่ม่เพิม่คุณค่าแต่กย็งัจําเป็นอยู่ และความสูญเปล่าที่ไม่เพิม่คุณค่าและกไ็ม่
จําเป็น แน่นอนว่ากรณีที ่2 สามารถถูกตดัไดง้่ายกว่า แต่สําหรบักรณีแรกต้องใชก้ารออกแบบ
ระบบทาํงานใหมเ่พือ่ทาํใหม้ปีระสทิธภิาพมากขึน้ 
  4.3  การดาํเนินการอยา่งต่อเน่ือง (Create Flow) ขัน้ตอนน้ีกค็อืการดแูลและควบคุม
ใหร้ะบบสามารถทํางานดว้ยตวัเองไดแ้ละสามารถพฒันาตวัเองไดอ้ย่างต่อเน่ือง หากเป็นกระบวน 
การผลติกห็มายถงึการทีโ่รงงานสามารถผลติไดต้ลอดเวลา ไมต่อ้งหยดุพกั หยุดซ่อม แต่สาํหรบั
การทํางานของพนักงานทัว่ไปกอ็าจจะหมายถงึการลดกระบวนการทํางานทีไ่ม่มปีระโยชน์การ
พฒันากระบวนการที่ดกีค็อืการแต่กระบวนการออกมาเป็นขัน้ตอนย่อย องค์กรจะสามารถพฒันา
กระบวนการไดง้่ายและกระจายทรพัยากรใหม้ปีระสทิธภิาพมากทีสุ่ด นอกจากนัน้แลว้ยงัสามารถ  
นําการอบรมใหค้วามรูพ้นกังานเพือ่ทาํใหป้ระสทิธภิาพการทาํงานเพิม่ขึน้ 
  4.4  ใชร้ะบบดงึ (Pull) ระบบดงึหมายถงึการนําความต้องการของลูกคา้มาเป็น
เป้าหมายหลกัในการทํางาน เช่นการเลือกผลิตสนิค้าที่ลูกค้าต้องการมากกว่า หรอืการปรบั
กระบวนการทํางานใหส้อดคลอ้งกบัเป้าหมายของระบบสําหรบัธุรกจิการผลติหรอืธุรกจิคา้ขาย 
สนิคา้คงคลงักค็อืจุดที่ควรใหค้วามสําคญัมากที่สุด หลายธุรกจิเลอืกที่จะผลติสนิคา้หรอืสต๊อก
สนิคา้ไวท้ัง้ๆ ทีไ่มไ่ดม้กีารขายอย่างต่อเน่ือง ซึง่สนิคา้คงคลงัทีม่ากเกนิไปกจ็ะกลายเป็นการลงทุน  
ทีย่งัไม่เกดิประโยชน์ ทําใหธุ้รกจิสญูเสยีโอกาสในการนําเงนิส่วนน้ีไปลงทุนกบัการซือ้การผลติ
สนิคา้ทีข่ายไดก้าํไรหรอืขายไดง้า่ยมากกวา่  
 



11 

  4.5  เขา้สูค่วามสมบูรณ์แบบ (Pursue Perfection) หลงัจากทีศ่กึษากระบวนการ
ตัง้เป้าหมาย วเิคราะหก์ระบวนการทํางาน และ พฒันาวธิกีารทํางาน ขัน้ตอนต่อไปกค็อืการนํา
ทุกอย่างมาใชใ้หม้ปีระสทิธภิาพและทําซํ้าไดเ้รื่อยๆ จนกลายเป็นการพฒันาอย่างต่อเน่ืองเพื่อ
เขา้สู่ความสมบูรณ์แบบ สิง่สาํคญัของการบรหิารแบบ Lean กค็อื การลดอุปสรรคและสิง่กดีขวาง 
ต่างๆ เพื่อใหส้ามารถดําเนินงานไดเ้รว็ขึน้ ซึ่งอุปสรรคอาจจะมาจากเครื่องมอื บุคลากร ปจัจยั
ภายนอกต่างๆ กไ็ด ้ในส่วนน้ีแต่ละองคก์ร ความสมบูรณ์แบบส่วนมากจะมาจากความร่วมมอื
ของทรพัยากรมนุษย ์ไม่ว่าจะเป็นผูบ้รหิาร ผูอ้อกแบบระบบ หรอืพนักงานระดบัแรงงานทีช่่วย
ในการปฏบิตัิการ ในส่วนน้ีการอบรม การสรา้งวสิยัทศัน์ และการสรา้งวนิัยถ้าเป็นสิง่ที่สําคญั
สาํหรบัขัน้ตอนของ Lean เชน่กนั 
 
 5.  Muda/Mura/Muri 
   ความสญูเปล่า หรอืภาษาญีปุ่น่เรยีกกนัว่า มุดะ (Muda) หมายถงึการทาํงานทีไ่ม่
มปีระโยชน์ ซึ่งเมื่อพจิารณาให้ละเอยีดถี่ถ้วนแล้วเราจะพบ มูดะ อยู่ทัว่ไปในทุกขัน้ตอนการ
ทํางาน และมเีป็นจํานวนมาก นอกจากน้ี มุดะ แลว้กจ็ะมอีกี 2 สิง่กค็อื มุระ (Mura) ทีแ่ปลว่า
ความไม่สมํ่าเสมอ และ มุร ิ(Muri) ทีแ่ปลว่า สิง่เกนิความสามารถ หากพบทัง้ 2 ของ มุดะ กจ็ะ
เป็นสญัญาณเตือนว่า มุดะ กําลงัจะมาถึงองค์กร มุดะ มุระ มร ิสามารถอธบิายใหเ้ขา้ใจดงัน้ี 
(Greedisgoods. 2561) 
  5.1  Muda (มดุะ) = ความสญูเปล่า 
   อาจเกดิได้หลายแบบ เช่น ความสูญเปล่าที่เกดิจากการรอ การเคลื่อนยา้ย 
การปรบัเปลี่ยน การทําใหม่ การถกเถยีง เช่น การประชุมอาจเกดิความสูญเปล่าได ้หากการ
ประชุมนัน้กลายเป็นการถกเถยีงกนั ทําใหเ้สยีเวลาไปกบัการประชุมทีไ่ม่ไดข้อ้สรุป หรอืในการ
ทํากิจกรรมการขาย ถ้าไม่มกีารวางแผนในการจดัพื้นที่การไปพบลูกค้า ก็จะเสยีเวลาในการ
เดนิทางและสิน้เปลอืงคา่ใชจ้า่ยโดยไมจ่าํเป็น 
  5.2  Mura (มรุะ) = ความไมส่มํ่าเสมอ 
   หากทํางานด้วยความไม่สมํ่าเสมอตัง้แต่กระบวนการทํางาน ปรมิาณงาน 
หรอือารมณ์ในการทาํงาน ผลของงานยอ่มเกดิความไมส่มํ่าเสมอ กระบวนการทีถู่กขดัจงัหวะไม่
ราบรื่น ดงันัน้ คนทํางานจึงต้องมคีวามพร้อมในการทํางาน พร้อมด้านความรู้ ความเข้าใจ 
พรอ้มดา้นทศันคต ิและพรอ้มดา้นอารมณ์ ผลของงานทีอ่อกมาจะเป็นไปตามมาตรฐาน 
  5.3  Muri (มรุ)ิ = สิง่เกนิความสามารถ 
   อาจจะเกดิจากความเครยีด ความเหน่ือยยาก สภาพความพรอ้มของปจัจยั
ดา้นต่างๆ รวมถงึ การดําเนินการทีไ่ม่สอดคลอ้งกบัขอ้กําหนดหรอืแนวปฏบิตัทิีเ่หมาะสม การฝืน
ทาํสิง่ใดๆ ทีส่ดุวสิยัความสามารถมกัจะทาํใหเ้กดิผลกระทบในระยะยาว เช่น การวางแผนงานที่
เป็นไปไดย้ากในการปฏบิตั ิความไมเ่หมาะสมในการวางแผนงาน ความไมส่อดคลอ้งกนัในเรื่อง
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ของปจัจยัต่างๆ ทีเ่กี่ยวขอ้ง อย่างเรื่องของเวลา ทรพัยากร และปรมิาณงาน อาจจะก่อใหเ้กดิ
การทํางานให้เสรจ็ๆ ไปอย่างไม่ตัง้ใจ หรอื การทํางานที่ฝืนความสามารถของตนทัง้ความรู ้
รา่งกาย และจติใจ การทาํงานล่วงเวลาเป็นประจาํ เป็นการฝืนรา่งกายซึง่ไมเ่ป็นผลดใีนระยะยาว 
อาจทาํใหร้า่งกายออ่นเพลยี ประสทิธภิาพในการทาํงานลดลง 
 
 6.  หลกัการ ECRS 
   ECRS ประกอบไปดว้ยการกาํจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) การจดัใหม ่
(Rearrange) และการทําใหง้า่ย (Simplify) ซึง่เป็นหลกัการงา่ยๆ ทีส่ามารถลดความสญูเปล่า
(Muda) ลงไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ (วทิยา อนิทรส์อน. 2557) 
  การกําจดั (Eliminate) ในกระบวนการของการทาํงานพจิารณาการทาํงานปจัจุบนั
และตอ้งขจดัความสญูเปล่าทัง้ 7 ประการทีเ่จอจากนัน้ทาํการกําจดัออกไป คอืการผลติมากเกนิ
ความจําเป็น การรอคอย การเคลื่อนไหวทีไ่ม่จําเป็น การทํางานทีไ่ม่ก่อเกดิประโยชน์ การเกบ็
สนิคา้ทีม่ากเกนิความจาํเป็น การเคลื่อนยา้ยทีไ่มเ่กดิความสญูเปล่า และของเสยี 
  การรวมกนั (Combine)ในกระบวนการของการทํางานพจิารณาว่ามสีามารถรวม
ขัน้ตอนการทํางานใหน้้อยลงได ้เช่น จากแต่ก่อนเคยทํา 5 ขัน้ตอนกร็วมเขา้ดว้ยกนั ทําใหข้ ัน้ตอน  
ทีต่อ้งทาํน้อยลงไปจากเดมิ 
  การจดัใหม ่(Rearrange) ในกระบวนการของการทํางานการจดัขัน้ตอนการผลติ 
และบรกิารใหม ่ เพื่อใหล้ดการเคลื่อนไหวทีไ่มจ่าํเป็น หรอื การรองาน เช่น ในกระบวนการผลติ 
หากทาํการสลบัขัน้ตอนที ่1 กบั 2 โดยทาํขัน้ตอนที ่2 ก่อน 1 จะทาํใหร้ะยะทางการเคลื่อนไหว
น้อยลง เป็นตน้ 
  การทาํใหง้า่ย (Simplify) ในกระบวนการของการทาํงานการจดัรปูแบบของเอกสาร
ใหเ้ขา้ใจงา่ย และสะดวกเหมาะสมกบัการใชง้าน หรอืเป็นการปรบัปรุงการทํางานใหเ้หมาะสม
และสะดวกขึ้น โดยอาจจะออกแบบเครื่องมือ หรอืตวัช่วยเข้าช่วยในการทํางานเพื่อให้การ
ทํางานเหมาะสมและเข้ากับเป้าหมายขึ้นซึ่งสามารถลดของเสียลงได้ จึงเป็นการลดการ
เคลื่อนไหวทีไ่มจ่าํเป็นและลดการทาํงานทีไ่มจ่าํเป็นลงได ้
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  6.1 หลกัการ ECRS โดยการตัง้คาํถาม 
 

 
 

รปูที ่2 หลกัการ ECRS โดยการตัง้คาํถาม (1) 
 
 ทีม่า : วทิยา อนิทรส์อน.  (2557).  เทคนิคการเพ่ิมผลผลิตโดยการลดความสญูเสีย. 
ออนไลน์. 
 
  หลกัการ 5W1H และ ECRS จงึสามารถนํามาประยุกต ์ใชร้ว่มกนัในการวเิคราะห์
ความจําเป็นของแต่ละกระบวนการเพื่อ แกไ้ขปญัหาความสูญเปล่าทีเ่กดิจากกระบวนการผลติ
ไดต้ามตาราง การตรวจพจิารณาดว้ย 5W1H 
 

 
 

รปูที ่3 หลกัการ ECRS โดยการตัง้คาํถาม (2) 
 

 ทีม่า : วทิยา อนิทรส์อน.  (2557).  เทคนิคการเพ่ิมผลผลิตโดยการลดความสญูเสีย. 
ออนไลน์. 
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  6.2  ประโยชน์ทีส่ถานประกอบการจะไดร้บั 
   1. พนกังานทุกระดบัจะแสดงศกัยภาพในการปรบัปรุงงานออกมาดว้ยตวัของ
พนกังาน 
   2. สายการบงัคบับญัชาจะมคีวามเหนียวแน่น แมน่ยาํมากยิง่ขึน้กว่าเดมิ ทํา
ใหก้ารทาํงานลื่นไหลไมต่ดิขดั 
   3. มคีวามงา่ยทีใ่ครๆ กส็ามารถนําไปปฏบิตัไิดใ้นสถานประกอบการของตนเอง 
โดยไมจ่าํเป็นตอ้งลงทุนเพิม่มากมายแต่อยา่งใด 
   4. เป็นการลดการทํางานในกระบวนการที่สูญเปล่าของแต่ละคน ดงันัน้จงึ
ตรงตามความตอ้งการพืน้ฐานของมนุษยท์ุกคนเป็นเรื่องทีง่า่ย สามารถทาํไดท้นัท ีและวดัผลได้
ทนัท ี
 
 7.  เครือ่งมอืคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tool) 
  เครื่องมอืคุณภาพ 7 ชนิด นับไดว้่าเป็นสิง่ทีช่่วยพฒันาและแกไ้ขปญัหาต่างๆ ได้
อย่างมปีระสทิธภิาพ เครื่องมอืเหล่าน้ีเป็นการรวบรวมและประยุกต์ใช้วธิกีารทางสถติ ิการใช้
หลกัการทางดา้นเหตุผล และศาสตรค์วามรูใ้นดา้นต่างๆ มารวบรวม และเลอืกใชใ้นการจดัการ
กบัปญัหาแต่ละชนิด เครื่องมอืคุณภาพ 7 ชนิดน้ี มทีีม่าจากองคก์รหน่ึงในประเทศญีปุ่่น ชื่อว่า Union 
of Japanese Scientists and Engineers และกลุ่ม Quality Control Research Group ซึง่ไดถู้ก
จดัตัง้ขึน้ ในปี ค.ศ. 1946 เพื่อคน้ควา้และทําการศกึษา ตลอดจนเผยแพร่ความรูค้วามเขา้ใจใน
เรื่องระบบการควบคุมคุณภาพใหก้บัอุตสาหกรรมภายในประเทศของญี่ปุ่น โดยมจุีดหมายเพื่อ
พฒันาคุณภาพสนิคา้ของญีปุ่น่ใหส้ามารถเขา้สูก่ารแขง่ขนัในตลาดโลกไดอ้ยา่งทดัเทยีมประเทศ
ผูนํ้าทางเศรษฐกจิในสมยันัน้อยา่งอเมรกิา และกลุ่มประเทศยโุรปตะวนัตก 
  จากนัน้ไดม้กีารกําหนดมาตรฐานอุตสาหกรรมของประเทศญีปุ่่น (Japanese Industrial 
Standards) หรอื JIS Marking System ไดนํ้ามาบงัคบัใชเ้ป็นกฎหมายในปี ค.ศ. 1950 และยงั
ไดม้กีารเปิดสมัมนาทางวชิาการดา้นการควบคุมคุณภาพใหแ้ก่ผูบ้รหิารระดบัต่างๆ และวศิวกร
ในประเทศ โดยมผีูเ้ชีย่วชาญระดบัโลกอย่าง Dr. Deming เป็นผูนํ้าในโครงการ นบัเป็นจุดเริม่ตน้
ของการพฒันาคุณภาพ ซึง่ต่อมากไ็ดม้กีารตัง้รางวลั Deming Prize อนัมชีื่อเสยีงทัว่โลก เพื่อ
มอบใหก้บัองคก์รอุตสาหกรรมหรอืโรงงานทีม่กีารพฒันาดา้นคุณภาพดเีด่นของญีปุ่น่ ต่อมาในปี 
ค.ศ. 1954 ทางญี่ปุน่ไดเ้ชญิ Dr. Juran มาทําการฝึกอบรมเกีย่วกบัหลกัการควบคุมคุณภาพ 
เพื่อสรา้งรากฐานความรูค้วามเขา้ใจแก่ผูบ้รหิารระดบัสงูขององคก์รในการนําเทคนิคเหล่าน้ีมา  
ใชง้าน โดยไดร้บัความร่วมมอืจากพนักงานทุกฝ่าย นับเป็นจุดเริม่ต้นของการพฒันาและรวบรวม
เครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการควบคุมคุณภาพ ทัง้ 7 ชนิด ทีเ่รยีกกนัว่า 7 QC Tools มาใชอ้ยา่งแพรห่ลายจน
ทุกวนัน้ีเครื่องมอืคุณภาพทัง้ 7 ชนิดทีไ่ดร้บัการยอมรบัและนิยมใชท้ัว่โลกนัน้ มดีงัต่อไปน้ี (Econs. 
2559) 
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  7.1  แผนภมูพิาเรโต (Pareto Diagram) 
   แผนภูมพิาเรโต (Pareto Diagram) คอืแผนภูมแิบบหน่ึงทีนํ่ามาใชใ้นการ
แสดงใหเ้หน็ขนาดของปญัหาและเพื่อจดัลําดบัความสาํคญัของปญัหา ชื่อแผนภูมมิทีีม่าจากชื่อ
ของนกัเศรษฐศาสตรช์าวอติาเลยีนชื่อ Vilfredo Federico Damaso Pareto ซึง่เป็นผูค้ดิคน้
หลกัการน้ี พาเรโต้ เป็นเครื่องมอืหน่ึงที่ใช้แสดงรายละเอยีดของสิง่ที่เราสนใจในรูปแบบของ
กราฟผสมระหว่างกราฟแท่ง กบักราฟเสน้ โดยเรยีงลําดบัของรายละเอยีดในแต่ละหวัขอ้ตาม 
ลําดบัความถี่มากไปหาถี่ทีน้่อยกว่า ตามกฎ 80:20 หรอืกฎของเพลโต ที่ว่า สาเหตุหลกั 20% 
ส่งผลทําใหเ้กดิผลลพัธ์ 80% เช่น ปญัหางานแตก เกดิจากการขนยา้ยซึ่งเป็นปญัหาหลกั ถ้า
แก้ไขปญัหาการขนยา้ยได ้โอกาสที่ของเสยีจะลดลงถงึ 80% ดงันัน้ต้องหาสาเหตุ หรอืต้นตอ
ของปญัหาหลกัใหเ้จอ และแก้ไขโดยเรว็ที่สุด สําหรบัรายละเอยีดส่วนใหญ่ที่นําเสนอมหีลาย
ประเภท เช่น ปรมิาณของเสยี คุณภาพสนิคา้ อุบตัเิหตุ ความปลอดภยั การส่งมอบ ค่าใชจ้่าย 
ซึง่หวัขอ้เหล่าน้ีจะนําไปสูก่ารแกไ้ขอยา่งมากปญัหา หรอืวางแผนการดาํเนินงานต่อไป  
   สาํหรบัประโยชน์ทีไ่ดร้บัของพาเรโต ้มหีลายประการ ไดแ้ก่ 1) ทาํใหท้ราบถงึ
หวัขอ้ทีม่คีวามถี่สูงสุด เช่น ปญัหาทีม่คีวามสูญเสยีมากทีสุ่ด ชนิดของปญัหาทีม่คีวามถี่มากทีสุ่ด 
2) ทําใหท้ราบอตัราส่วนของปญัหาทีเ่กดิขึน้ เมื่อเปรยีบเทยีบกบัปญัหาอื่นๆ 3) ทําใหท้ราบ
ลาํดบั และความสาํคญัของปญัหา เป็นตน้ 
 

 
 

รปูที ่4 ตวัอยา่งแผนภมูพิาเรโต (Pareto Diagram) 
 

 ทีม่า : Econs.  (2559).  เครื่องมือคณุภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools).  ออนไลน์. 
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  7.2  ผงัแสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect Diagram) หรอืผงักา้งปลา (Fishbone 
Diagram) 
   ทฤษฎกีา้งปลาหรอืแผนผงัสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) แผนผงั
สาเหตุและผลหรอืบางครัง้เรยีกตามชื่อคนแต่งไดอะแกรมถูกพฒันาครัง้แรกเมื่อปี ค.ศ. 1943 
ศาสตราจารยค์าโอรุ อชิกิาว่า แห่งมหาวทิยาลยัโตเกยีว เป็นผงัทีบ่่งบอกถงึความสมัพนัธร์ะหว่าง
คุณลกัษณะทางคุณภาพกบัปจัจยัสาเหตุต่างๆ ทีเ่กีย่วขอ้ง 
 
   ความเหมาะสมในการใชแ้ผนผงักา้งปลา 
   • เมื่อตอ้งการศกึษาคน้ควา้ ทําความเขา้ใจในกระบวนทีไ่ม่คุน้เคย เพราะว่า
โดยส่วนมากพนักงานจะทราบถึงปญัหาในเน้ืองานของพนักงานเอง แต่การที่ได้มกีารเริม่ทํา
แผนผงักา้งปลา จุดประสงคเ์พื่อจะใหพ้นกังานนําปญัหาทีค่น้ควา้ หรอืปญัหาอื่นทีไ่มเ่คยพบ มา
ปรบัใชใ้หเ้หมาะสมกบังานหรอืองคก์ร 
   • การใชก้ารระดมความคดิจะเพิม่ประสทิธภิาพดา้นการวเิคราะหข์อ้มูลของ
พนกังานทุกคน เพือ่ใหพ้นกังานรว่มกนัหาสาเหตุของปญัหาทีร่ะบุไวท้ีห่วักา้งปลา 
   
   วธิกีารกาํหนดแผนผงัสาเหตุและผลหรอืแผนผงักา้งปลา 
   ประเดน็สาํคญัในการกาํหนด คอื ต้องทาํเป็นทมี โดยมลีกัษณะการทาํงาน
ดงัต่อไปน้ี 
   • กาํหนดเน้ือหาปญัหาทีร่ะดมสมองมา เขยีนใสท่ีห่วัปลา จากนัน้กําหนดและ
วเิคราะหก์ลุ่มปจัจยัทีก่่อใหเ้กดิปญัหา 
   • จดัการระดมสมองกบัทมีงาน แลว้นํามาหาสาเหตุทีเ่กดิขึน้ในแต่ละหวัขอ้นัน้ๆ 
คน้หาปจัจยัหลกัทีก่่อใหเ้กดิปญัหา 
   • จดัเรยีงลําดบัประเดน็ของสาเหตุที่มคีวามสําคญั แล้วนํามากําหนดแนวทาง 
การพฒันาใหเ้หมาะสม 
 
   ทีม่าของปจัจยับนกา้งปลา 
   ผู้จดัทําสามารถที่จะเลือกกลุ่มปจัจยัต่างๆ และต้องเชื่อมัน่ว่ากลุ่มปจัจยัที่
เลอืกไวเ้ป็นปจัจยัสามารถชว่ยคดัเลอืกสาเหตุต่างๆ ไดอ้ยา่งเป็นเหตุเป็นผลโดยหลกัการ 4M1E
มกัถูกใชเ้ป็นส่วนใหญ่ เป็นกลุ่มปจัจยั (Factors) ทีส่ามารถช่วยคดัเลอืกหาสาเหตุได ้ทีม่าของ
4M1E มาจาก 
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   M - Man คนงาน หรอืพนกังาน หรอืบุคลากร 
   M - Machine เครือ่งจกัรหรอือุปกรณ์อาํนวยความสะดวก 
   M - Material วตัถุดบิหรอือะไหล่ อุปกรณ์อื่นๆ ทีใ่ชใ้นกระบวนการ 
   M - Method กระบวนการทาํงาน 
   E - Environment อากาศ สถานที ่ความสวา่ง และบรรยากาศการ - ทาํงาน 
 

 
 

รปูที ่5 ตวัอยา่งผงัแสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect Diagram) หรอืผงักา้งปลา (Fishbone 
Diagram) 

 
 ทีม่า : Econs.  (2559).  เครื่องมือคณุภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools).  ออนไลน์. 
 
  7.3  กราฟ (Graph) 
   แผนภูมริูปภาพทีแ่สดงถงึตวัเลขผลการวเิคราะหท์างสถติ ิซึ่งสามารถทําให้
งา่ยต่อความเขา้ใจโดยการพจิารณาดว้ยตาเปล่าไดเ้ราสามารถจาํแนกประเภทของแผนภูมทิีนํ่า 
มาใชไ้ดด้งัน้ี 
   • กราฟเสน้ (Line Graph) : แสดงถงึความผนัแปรของขอ้มลูเชงิตวัเลข ถา้
แกน X เป็นเวลาจะเรยีกวา่กราฟแนวโน้ม (Trend Graph) 
   • กราฟแทง่ (Bar Graph) : แสดงการเปรยีบเทยีบขอ้มลูตัง้แต่ 2 ขอ้มลูขึน้ไป 
โดยการเปรยีบเทยีบความยาวของกราฟหรอืพืน้ทีข่องกราฟ 
   • กราฟวงกลม (Pie Chart) : แสดงการเปรยีบเทยีบสดัสว่นของขอ้มลูแต่ละ
ประเภท 
   • กราฟแถบ (Belt Graph) : แสดงการเปรยีบเทยีบสดัสว่นของขอ้มลูแต่ละ
ประเภท แตกต่างจากกราฟวงกลมในเรือ่งของการแสดงอนุกรมเวลา 
   • กราฟเรดารห์รอืใยแมงมุม (Radar Chart) : แสดงเปรยีบเทยีบปรมิาณของ
ขอ้มลูทีต่อ้งการแสดงผลมากกวา่ 2 มติ ิ
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รปูที ่6 ตวัอยา่งกราฟ (Graph) 
 

 ทีม่า : Econs.  (2559).  เครื่องมือคณุภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools).  ออนไลน์. 
 
  7.4  ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 
    ประกอบดว้ยคาํว่า Check หมายถงึ การตรวจสอบ และ Sheet หมายถงึ แผ่น 
กระดาษแผน่กระดาน หรอืตารางทีเ่ราจดัทาํขึน้ในโปรแกรม Excel ถา้นําทัง้สองคาํมารวมกนั ก็
จะใหค้วามหมายของคาํว่า Check Sheet หมายถงึ แผน่บนัทกึขอ้มลูทีเ่ราเตรยีมเอาไวล้่วงหน้า 
เพือ่ใชบ้นัทกึรายละเอยีดทีเ่ราสนใจ และทาํใหไ้ดข้อ้มลูทีเ่ราตอ้งการเพือ่นําไปใชป้ระโยชน์ต่อไป 
   
   วธิกีารใช ้โดยสว่นใหญ่จะประยกุตใ์ช ้2 แบบ ไดแ้ก่ 
   • ใชบ้นัทกึขอ้มลู เช่น ใบรายงานผลการปฏบิตังิานประจาํวนั (Daily Report) 
ใบบนัทกึรายงานของเครื่องจกัร (Machine Report) ขอ้มลูสว่นใหญ่ทีบ่นัทกึจะเป็นสิง่ทีพ่บ ณ 
ขณะทีต่รวจสอบ เช่น ระดบัน้ํามนัในเครื่องจกัร อยูใ่นระดบั M (Medium) ความเรว็ของสายพาน  
50 rpm. (Round Pre Minutes) อุณหภมูเิตาอบ 90 องศาเซลเซยีส เป็นตน้   
   • ใชต้รวจสอบ โดยเราจะทําตารางเป็นช่องๆ ตามทีเ่รากําหนด สําหรบั Check 
Sheet เช่น ใบรายงานผลการตรวจสอบสนิคา้ ใบรายงานการตรวจสอบการทําความสะอาด
หอ้งน้ําของแม่บา้น เช่น ตรวจสอบพบว่าสนิคา้ไม่มตีําหนิ เรากข็ดีว่า “ผ่าน” หรอื สนิคา้ครบ
ตามจาํนวนทีจ่ดัสง่ และเราขนขึน้รถสง่ของเรยีบรอ้ยแลว้ไมพ่บปญัหา เรากข็ดีวา่ “ผา่น” เป็นตน้ 
  
   ขัน้ตอนการประยกุตใ์ช ้Check Sheet ใหเ้กดิผลจรงิ มดีงัน้ี 
   • กาํหนดเป้าหมายในการจดัทาํ และการใชใ้หช้ดัเจน เพือ่ทาํใหไ้ดห้วัขอ้ และ
รายละเอยีดทีต่อ้งการ อยา่งเหมาะสม ไมม่หีวัขอ้ ซํ้ากนั หรอืจาํนวนหวัขอ้ละเอยีดมากจนทาํให้
เสยีเวลามาก หรอืมหีวัขอ้ใน Check Sheet น้อยเกนิไป กอ็าจทาํใหเ้ราขาดขอ้มลูทีส่าํคญั 
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   • จดัทาํ Check Sheet โดยออกแบบใหเ้หมาะสมกบัการใชง้าน จะเลอืกเป็น
กระดาษ A4 A5 หรอื จะวางกระดาษตามแนวนอน หรอืแนวตัง้ ขนาดตวัอกัษร การเวน้ระหา่ง
แต่ละชอ่งเพือ่ใชบ้นัทกึขอ้มลูแต่ละอยา่งตอ้งเหมาะสม 
   • นําไป Check Sheet ไปทดลองใช ้แลว้ขอ Feedback เริม่ตน้ผูป้ฏบิตัติอ้ง
ตรวจสอบตามหวัขอ้ทัง้หมดกนัจรงิๆ ทํากนัทุกคน ทุกระดบั ไม่ว่าจะเป็น พนักงาน ลดีเดอร ์
โฟรแ์มน และซุปเปอรไ์วเซอร ์ผูจ้ดัการ กต็อ้งไปตรวจสอบพนักงานดว้ย เพื่อทําใหม้ัน่ใจว่าทุก
คนทํากนัจรงิๆ จงัๆ ไม่ใช่ เพยีงแค่ขดีๆ เขยีนๆ ทําแบบส่งๆ ใหม้นัครบๆ ไม่มชี่องว่าง กจ็บ 
อย่างน้ีไม่ได้ เมื่อทํากนัจริงๆ จงัๆ จากนัน้หลงัจากใช้กนัไปได้สกัพกัหน่ึงแล้วเราก็ลองไป
สอบถามความคดิเหน็กบัผูใ้ช ้Check Sheet เพื่อขอคําแนะนํา เช่น มปีญัหาในการใชง้านบา้ง
ไหม? หรอืเรายงัขาดหวัขอ้อะไร? อยากใหเ้พิม่เตมิหวัขอ้ หรอืตดับางหวัขอ้ทีไ่มจ่ําเป็นไหม? 
อยากใหย้อ่ หรอืขยาย ชอ่งใดบา้ง เป็นตน้ 
   • ปรบัปรุง Check Sheet ตามคาํแนะนําทีไ่ดร้บั โดยทาํการปรกึษากบัผูท้ี่
เกีย่วขอ้ง เช่น ผูจ้ดัการ หวัหน้างาน หรอืพนักงานแผนกอื่นๆ ทีเ่กีย่วขอ้ง ถา้เขาเป็นผูก้ําหนด 
หรอืผูใ้ช ้Check Sheet น้ีเรากต็อ้งพดูคุยกบัเขาถงึปญัหา หรอืแนวทางการปฏบิตัทิีถู่กตอ้ง
สาํหรบัการใช ้Check Sheet เพื่อทําใหก้ารปฏบิตัเิป็นไปตามแนวทางเดยีวกนั และตรงตาม
วตัถุประสงคข์องการจดัทาํ Check Sheet มากทีส่ดุครบั 
   • ปรบัปรุง Check Sheet ใหส้อดคลอ้งกบัการทาํงาน เพราะบางครัง้เคยพบ
ปญัหาในการปฏบิตัจิรงิกําหนดใหพ้นักงานตอ้งตรวจสอบหวัขอ้ใหมเ่พิม่เตมิ แต่ใน Check Sheet 
ยงัไมแ่กไ้ขให ้Update ตรงกบัการปฏบิตังิานจรงิ หรอืบางครัง้ในทางปฏบิตัทิีต่ดับางหวัขอ้การ
ตรวจสอบออกแต่ใน Check Sheet ยงัมหีวัขอ้ใหต้รวจสอบอยู ่อยา่งน้ีตอ้งรบีแกไ้ขด่วนๆ นอก 
จากน้ีอาจจะยงัพบปญัหา บางหวัขอ้มกีารเปลีย่นแปลงรายละเอยีดบางอยา่ง เช่น พารามเิตอรท์ี่
กําหนดไวใ้น Check Sheet กําหนดให ้60 rpm. แต่ในการปฏบิตัจิรงิมกีารเปลีย่นแปลงใหเ้ป็น 
80 rpm. แต่ยงัไมแ่กไ้ขในเอกสาร เมือ่บนัทกึขอ้มลูไปกจ็ะผดิไปดว้ย 
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รปูที ่7 ตวัอยา่งใบตรวจสอบ (Check Sheet) 
 

 ทีม่า : Econs.  (2559).  เครื่องมือคณุภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools).  ออนไลน์. 
 
  7.5  ผงัการกระจาย (Scatter Diagram) 
   ผงัการกระจาย (Scatter Diagram) คอื แผนผงัทีบ่่งบอกถงึความสมัพนัธร์ะหว่าง
ขอ้มลูกบัขอ้มลูทีส่อดคลอ้งกนักบัการควบคุมการผลติ ว่ามคีวามสอดคลอ้งกนัอย่างไรในขอ้มลู
สถติ ิขอ้มลูทีถู่กเลอืกจะถูกกําหนดขอ้มลูของการกระจายตวัของชุดขอ้มูล 2 ชุด ซึ่งอาจมกีระจาย
ตวัของขอ้มลูในลกัษณะทีม่คีวามสอดคลอ้งกนัหรอืไมส่อดคลอ้งกนักนักไ็ด ้ความสมัพนัธน้ี์ยงัอาจมี
ทศิทางและระดบัทีแ่ตกต่างกนัออกไปในบางครัง้ เพือ่ใชเ้ป็นแนวทางในการควบคุมกระบวนการ
ใหไ้ดต้ามคุณภาพทีก่าํหนด 
   
   วธิกีารดาํเนินงาน 
   • เกบ็รวบรวมขอ้มลูประมาณ 30 คู ่กาํหนดคา่ตวัแปรสาํหรบัแกน X และแกน Y 
   • เขยีนกราฟ โดยการพลอ็ตขอ้มลูทัง้ 30 คูล่งไปบนกราฟ และเขยีนรายละเอยีด
ต่างๆ 
   • อา่นแผนผงัการกระจายวา่มลีกัษณะเชน่ใด 
   แผนผงัการกระจายชนิดสหสมัพนัธแ์บบบวกคอืขอ้มลูมคีวามสมัพนัธเ์ป็นสดัสว่น
แปรผนัโดยตรงต่อกนัไปทางเดยีวกนั แผนผงัการกระจายชนิดสหสมัพนัธ์แบบลบคอืขอ้มูลมี
ความสมัพนัธเ์ป็นสดัสว่นแปรผนัต่อกนัไปตรงขา้มกนั 
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รปูที ่8 ตวัอยา่งผงัการกระจาย (Scatter Diagram) 
 

 ทีม่า : Econs.  (2559).  เครื่องมือคณุภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools).  ออนไลน์. 
 
  7.6  ฮสีโตแกรม (Histogram) 
   ฮสีโตแกรม (Histogram) เป็นกราฟแท่งทีใ่ชส้รุปการอนุมาน (Inference) ขอ้มลู
เพื่อทีจ่ะใชส้รุปสถานภาพของกลุ่มขอ้มลูนัน้ ฮสิโตแกรม (Histogram) คอื กราฟแท่งชนิดหน่ึง
ซึง่บ่งบอกถงึการกระจายความถีข่องขอ้มลู (แสดงขอ้มลูเป็นหมวดหมู)่ ทีเ่กบ็รวบรวมขอ้มลูเรื่อง
ใดเรื่องหน่ึงของการจดัการคุณภาพ แสดงความถี่ของสถานการณ์ทีเ่กดิขึน้ ตามตวัแปรตวัหน่ึงใช้
เปรยีบเทยีบกบัมาตรฐานที่กําหนดไว้มแีนวโน้มสู่ศูนย์กลางที่เป็นค่าสูงสุดแล้วกระจายลดลง
ตามลาํดบั  
   
   วธิกีารดาํเนินงาน 
   • รวบรวมขอ้มลูยิง่เกบ็ไดม้ากยิง่ด ีจาํนวนขอ้มลูทัง้หมด คอื N 
   • หาคา่มากทีส่ดุ (L) และคา่น้อยทีส่ดุ (S) ของขอ้มลูทัง้หมดแยกตามกลุ่ม 
   • หาคา่พสิยั (Ramge : R) และคา่ความกวา้งของชัน้ 
   การวเิคราะห์ฮสิโตแกรมจงึมปีระโยชน์ต่อการพจิารณาความบกพร่องของ
กระบวนการชว่ยใหว้เิคราะหแ์ละหาวทางปรบัปรงุคุณภาพไดถู้กตอ้ง 
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รปูที ่9 ตวัอยา่งฮสีโตแกรม (Histogram) 
 

 ทีม่า : Econs.  (2559).  เครื่องมือคณุภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools).  ออนไลน์. 
 
  7.7  แผนภมูคิวบคุม (Control Chart) 
   แผนภูมคิวบคุม (Control Chart) คอืแผนภูมทิีม่กีารแสดงค่าทีย่อมรบัไดต้าม 
(ขอ้กําหนดทางเทคนิค  : Specification) เพื่อเป็นแนวทางในการควบคุมกระบวนการ โดยการ
ตดิตามผลชองขอ้มลูทีเ่กดิขึน้ เทยีบกบั Spec และขดีจาํกดับน-ล่าง (Control Limit) ทีไ่ดท้าํการ
คาํนวณไวต้ามวธิกีารทางสถติโิดยประเภทของแผนภูมคิวบคุมแผนภูมคิวบคุมแบ่งเป็น 2 ประเภท 
โดยจาํแนกตามลกัษณะการวดัคุณภาพของผลติภณัฑ ์ดงัน้ี 
   • แผนภูมคิวบคุมประเภทตวัแปร (Control Chart for Variable) เป็นแผน
ควบคุมทีใ่ชส้าํหรบัการวดัคุณภาพผลติภณัฑโ์ดยการชัง่ ตวง วดั เป็นคา่ทีต่่อเน่ือง เช่น น้ําหนกั 
ขนาดเสน้ผา่นศนูยก์ลาง อายุการใชง้าน เป็นตน้ แผนภูมปิระเภทน้ีทีนิ่ยมกนัมากทีสุ่ดม ี2 ชนิด 
คอื แผนภูมคิวบคุมค่าเฉลีย่ (X-Chart ) และแผนควบคุมค่าพสิยั (R-Chart ) ซึง่แผนภูมทิัง้ 2 
มกัใชร้่วมกนั ทัง้น้ี เน่ืองจากเพื่อควบคุมการกระจายการผลติและควบคุมค่าเฉลี่ย ถ้าเราพจิารณา
แผนภูมจิะทราบว่า ค่าการกระจายของกระบวนการผลติอยู่ในการควบคุม กต่็อเมื่อไม่มจุีดใด
ของคา่เฉลีย่และค่าพสิยัตกอยูน่อกการควบคุม นัน่คอื ถา้กราฟทีไ่ดจ้ากการลงจุดแลว้มลีกัษณะ
ดงั 4 ลกัษณะขา้งตน้กแ็สดงว่ากระบวนการผลติอยู่นอกเหนือการควบคุม ถา้เป็นเช่นน้ีแลว้ จงึ
คอ่ยดาํเนินการตรวจสอบถงึสาเหตุของกระบวนการต่อไป 
   • แผนภูมคิวบคุมประเภทลกัษณะประจาํ (Control Chart for Attribute) เป็น
แผนภูมทิี่ใช้สําหรบัควบคุมกระบวนการผลิตที่มกีารตรวจวดัคุณภาพผลิตภณัฑ์ โดยการนับ 
เชน่ จาํนวนของเสยีหรอืชาํรดุ จาํนวนรอยตําหนิ แผนภมูปิระเภทน้ี ม ี2 ชนิด คอื 
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   1. แผนภูมคิวบคุมสดัสว่นของเสยี (Proportion Defective Control Chart : 
P-Chart) เป็นแผนภูมคิวบคุมสาํหรบัการวดัคุณภาพผลติภณัฑ ์โดยวธินีบัจาํนวนของเสยี หรอื
ชิน้งานชาํรดุจากสายงานผลติ 
                  2. แผนภูมคิวบคุมรอยตําหนิ (Control Chart for the Number of Defective :   
C-Chart) เป็นแผนภมูคิวบคุมสาํหรบัการวดัคุณภาพผลติภณัฑ ์โดยใชใ้นกรณีทีค่วบคุมคุณภาพทาํ
โดยการนบัจาํนวนรอยตําหนิของผลติภณัฑท์ีเ่กดิขึน้ในแต่ละชิน้แต่ละกลุ่ม เช่น นบัจาํนวนรอย
ตําหนิทีเ่กดิขึน้ในสงักะสแีต่ละแผน่ นบัจาํนวนรอยตําหนิทีเ่กดิขึน้ในแผน่ไมอ้ดั 20 แผน่ เป็นตน้ 
 

 
 

รปูที ่10 ตวัอยา่งแผนภมูคิวบคุม (Control Chart) 
 

 ทีม่า : Econs.  (2559).  เครื่องมือคณุภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools).  ออนไลน์. 
 
งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 จากการศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีน เพื่อนํามา
ปรบัปรงุกระบวนการเสนอราคาของผลติภณัฑร์ุน่ใหม ่พบงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง ดงัน้ี 
 วรนิทร ์วงษ์มณี (2563) ไดศ้กึษาการปรบัปรุงกระบวนการเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพการ
ปฏบิตังิานลดต้นทุนการผลติและต้นทุนการดําเนินงานโดยใชแ้ผนภาพกระบวนการไหล Flow 
Process Chart มาวเิคราะหก์ระบวนการทีก่่อใหเ้กดิความสญูเปล่า 7 Wastes พบว่ามขี ัน้ตอน
การทาํงานทีซ่ํ้าซอ้นและใชเ้วลาในการรอคอยทีไ่มจ่าํเป็นสง่ผลใหเ้กดิตน้ทุนการผลติทีไ่มจ่าํเป็น
แนวทางการแกไ้ขปญัหาการสง่มอบสนิคา้นําแนวคดิ ECRS มาใชเ้พื่อลดเวลาในการสง่มอบสนิคา้
ลดลงจากเดมิ 7 วนัเหลอื 3 วนั และไมเ่กดิคา่ล่วงเวลาในการทาํงานคดิเป็นเงนิ 57,305 บาท/ปี 
 อตกิานต์ มว่งเงนิ (2562) ไดศ้กึษาการประยุกต์ใชเ้ทคนิคแนวคดิลนี (ECRS) เพื่อ
เพิม่ประสทิธภิาพของกระบวนการทํางานระบบตู้รบัคนืหนังสอือตัโนมตั ิสํานักบรรณสารการ
พฒันาสถาบนับณัฑติพฒันบรหิารศาสตร ์ตวัอยา่งงานวจิยัคอืงานการรบัคนืหนงัสอืของระบบตู้
รบัคนืหนงัสอือตัโนมตั ิจาํนวนทัง้สิน้ 30 ตวัอยา่ง โดยใชแ้บบเกบ็ขอ้มลู (Book Return Check 
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Sheet) ในการเกบ็รวบรวมขอ้มลู การวเิคราะหข์อ้มลูเชงิปรมิาณ โดยใชส้ถติพิรรณา (Descriptive 
Statistics) เช่น ความถี ่รอ้ยละวเิคราะหเ์ปรยีบเทยีบผลก่อนการปรบัปรุง (Pre Lean) และหลงั
การปรบัปรุง (Post Lean) โดยใชก้ารเปรยีบเทยีบค่าเฉลีย่ระหว่างกลุ่มตวัอยา่งสองกลุ่มทีเ่ป็น
อสิระจากกนั คอื สถติ ิT-test ทีร่ะดบันยัสาํคญัทางสถติ ิ0.05 ผลการวจิยัพบว่า การประยุกตใ์ช้
เทคนิคแบบลนี (ECRS) สามารถลดจานวนขัน้ตอนของกระบวนการทางานลงคดิเป็นรอ้ยละ 
58.824 ลดรอบเวลาทัง้หมดของกระบวนการทางานไดค้ดิเป็นรอ้ยละ 88.634 ลดรอบเวลาการ
รอคอยทัง้หมดของกระบวนการทางานไดค้ดิเป็นรอ้ยละ 89.501 
 วรธดิา รตันโคน้ (2559) ไดนํ้าแนวคดิแบบลนีมาลดความสญูเปล่าจากการกระบวน 
การทํางาน โดยนํากจิกรรมของกระบวนการปฏบิตัิงานของแผนกบญัชตี้นทุนรายวนัและราย
เดอืนมาวเิคราะห ์ผลการวจิยั พบว่า หลงัจากการวเิคราะหป์ญัหาและอุปสรรค และนํามาปรบัปรุง
กระบวนการทํางานของแผนกบญัชตี้นทุน สามารถลดเวลาในการปฏบิตังิานโดยรวมของขัน้ตอน  
ทัง้ 8 กระบวนการ ลงจาก 475 นาท ีเหลอื 365 นาท ีลดลงทัง้สิน้ 110 วนั คดิเป็นรอ้ยละ 23.16 
สง่ผลใหภ้าพรวมของเวลาการทางานเพิม่ขึน้ 
 วชิยั กอ้งเกยีรตนิคร (2563) ไดนํ้าแนวคดิลนีมาใชก้บัโปรแกรม Health Object ของ
หน่วยบรกิารจ่าย ยา และคลงัเวชภณัฑ์ งานเภสชักรรม สามารถเหน็การไหลของงาน ระยะเวลา 
และจํานวนบุคคล สามารถนําไปวเิคราะหค์วามสูญเสยีทีไ่ม่ก่อใหเ้กดิคุณค่าลงไดถ้งึ 200 นาท ี
และเมื่อนําไปปรบัปรุงระบบการทํางาน สามารถลด ความสญูเปล่าจากกจิกรรมทีไ่ม่เพิม่คุณค่า
แต่จําเป็นตอ้งทําและกจิกรรมทีไ่ม่มคีุณค่าเพิม่ ลงได ้รอ้ยละ 34.88 และ 100 ตามลําดบั ทําให้
หน่วย บรกิารจ่ายยา สามารถลดภาระงานในการเตมิ เตม็ยา และปรบัเปลีย่นเป็นภาระงานทีม่ี
คุณคา่ คอืการใหบ้รกิารผูป้ว่ยเพิม่มากขึน้ได ้
 นฤมล ไชยวารยี ์(2563) แนวคดิลนีเพื่อปรบัปรุงกระบวนการใหบ้รกิารคลนิิก โรคหวัใจ
และหลอดเลอืด โรงพยาบาลมหาราชนครเชยีงใหม่เครื่องมอืทีใ่ชใ้นการศกึษา คอื 1) ตาราง
อธบิายลกัษณะกจิกรรมในกระบวนการใหบ้รกิาร 2) แผนภูมกิระบวนการไหลของงาน 3) แบบ
วเิคราะหค์ุณค่าของกจิกรรม 4) แบบบนัทกึปรมิาณเวลาทีใ่ชใ้นกจิกรรม 5) แนวคาํถาม ผลจาก
การวจิยัพบว่ากระบวนการใหบ้รกิารทีป่รบัปรุงโดยใชแ้นวคดิลนีประกอบดว้ย 4 กระบวนการหลกั 
และ 19 กจิกรรมย่อย ลดลงจากก่อนปรบัปรุง 3 กจิกรรมย่อย ระยะเวลามาตรฐานทีใ่ชใ้นกระบวนการ 
ใหบ้รกิาร 93.59 นาท ีซึง่ลดลงจากก่อนปรบัปรุง 36.07 นาท ีปญัหา อุปสรรคและขอ้เสนอแนะ 
ในการปรบัปรุงกระบวนการ คอื 1) การบรหิารจดัการ 2) บุคลากร 3) การสื่อสาร 4) วสัดุ
อุปกรณ์ 
 ไตรรงค ์สวสัดกุิล (2563) ไดนํ้าแนวคดิลนีทีเ่น้นการผลติเพื่อเพิม่ความพงึพอใจให้
ลูกคา้ การบญัชแีบบลนีมุ่งเน้นการวเิคราะหแ์ละวดัมลูค่า การบนัทกึบญัช ีและรายงานสารสนเทศ
ทางการเงนิที่สามารถตอบสนองความต้องการของผูบ้รหิารไดเ้ป็นอย่างด ีผลการศกึษาพบว่า 
กจิการทีม่ปีระเภทธุรกจิ มลูค่าสนิทรพัยร์วม และจํานวนพนักงานต่างกนั มกีารประยุกต์ใชก้ารบญัชี
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แบบลนีดา้นการวเิคราะหแ์ละวดัมลูค่า ดา้นการบนัทกึบญัช ีและดา้น การรายงาน แตกต่างกนั 
นอกจากน้ียงัพบวา่ การประยกุตใ์ชก้ารบญัชแีบบลนีดา้นการบนัทกึบญัช ีมผีลกระทบต่อผลการ
ดําเนินงานทัง้ทางดา้นการเงนิและดา้นอื่นทีไ่ม่ใช่การเงนิส่วนดา้นการรายงาน ยงัส่งผลกระทบ
ต่อผลการดาํเนินงานดา้นอื่นทีไ่มใ่ชก่ารเงนิอกีดว้ย 
 ศุรนิตย ์สามารถ (2559) นําแนวคดิลนีมาใชใ้นการลดตน้ทุนการดาํเนินงานในโรงงาน
ฉีดพลาสตกิแห่งหน่ึงในจงัหวดัระยอง ไดนํ้าแผนภาพก้างปลามาวเิคราะหส์าเหตุของปญัหาที่
เกดิขึน้จากการวจิยัพบว่าบางส่วนของสาเหตุที่ทําใหเ้กดิต้นทุนสูงคอื การใช้ทรพัยากรยงัไม่
คุม้ค่า จงึไดก้ารปรบัปรุงกระบวนการทํางานใหม่ โดยการเลอืกนําทรพัยากรบรรจุภณัฑก์ล่อง
กระดาษกลบัมาใชซ้ํ้า ผลคอืพบวา่สามารถลดค่าใชจ้่ายในการใชบ้รรจุภณัฑก์ล่องกระดาษกล่อง
ใหมไ่ปได ้33,478 บาท ในระยะเวลา 6 เดอืน ซึง่เป็นการใชท้รพัยากรบรรจุภณัฑก์ล่องกระดาษ
ทีม่อียา่งคุม้คา่ และเป็นการลดคา่ใชจ้า่ยของบรษิทัได ้
 นพดล ศรพีทุธา; และบุญสนิ นาดอนดู ่(2562) ไดนํ้าเทคนิคทางวศิวกรรมอุตสาหการ
มาใชใ้นการศกึษางาน การวเิคราะหด์ว้ยแผนภูมกิารทํางานของคนและเครื่องจกัร การใชห้ลกัการ 
ECRS การวางผงัเครือ่งจกัรเพื่อจดัสมดุลกระบวนการผลติ และการลดงานทีไ่มก่่อใหเ้กดิคุณค่า
เพื่อลดความสูญเปล่าทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ จากการรวบรวมขอ้มูลพบว่ากระบวนการผลติ  
มคีวามสูญเปล่าเกดิขึน้เป็นจานวนมากและมปีระสทิธภิาพอยู่ที ่41.17% ซึ่งอยู่ในระดบัตํ่ามาก 
เมือ่ทาํการปรบัปรงุพบวา่สามารถลดเวลาทีเ่ป็นเวลาสญูเปล่าจากเดมิ 40 วนิาท ีเหลอื 13 วนิาท ี
คดิเป็นรอ้ยละ 67.50 ลดพนักงานในกระบวนการผลติลงจากเดมิ 5 คนเหลอื 3 คน คดิเป็นรอ้ยละ 
40 เพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการผลติเป็น 85.39% และสามารถลดตน้ทุนในกระบวนการผลติ
ได ้232,320 บาท 
 ศศชิา ทองอาํไพ; และวมิลนิ เหล่าศริถิาวร (2563) ไดนํ้าแนวคดิลนีมาใชล้ดความสญูเปล่า
ในกระบวนการ โดยเลอืกนําชิน้งาน Top Assembly และชิน้งาน Extrusion โดยทาํการศกึษา
การไหลของชิน้งาน เพือ่ใหท้ราบทศิทาง และระยะเวลา ของชิน้งานแต่ละชนิด เครื่องมอืทีใ่ชค้อื 
แผนภาพสายธารแหง่คุณค่าสถานะปจัจุบนั (Value Stream Mapping : Current State) ช่วย  ให้
เหน็ถงึปญัหาและจุดทีท่ําใหเ้กดิความสูญเปล่า เมื่อทราบถงึความสูญเปล่าทีไ่ดจ้ากการเกบ็ขอ้มูล
ดงักล่าวจงึนําไปสู่การปรบัสมดุลสายการผลติโดยใชเ้ทคนิคการจดัสมดุลสายการผลติ (Line Balancing) 
จากนัน้เขา้สูก่ารแบ่งกลุ่มขึน้งานและเครื่องจกัรโดยใชเ้ทคโนโลยกีารจดักลุ่ม (Group Technology) 
นําไปผลทีไ่ดสู้ก่ารจดัสาขาการผลติแบบเซลลลู่าร ์โดยมุง่กําจดัความสญูเปล่าทางการขนสง่และ
ลดจาํนวนขึน้งานระหว่างกระบวนการลง เมื่อสามารถลดความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการ
ผลติจงึนําไปสูก่ารสรา้งแผนภาพสายธารแหง่คุณค่าสถานะอนาคต (Value Stream Mapping : 
Future State) จากผลการวจิยัพบว่าสามารถลดความสญูเปล่าทีเ่กดิจากการขนสง่ สง่ผลใหส้ามารถ
ลดเวลานําในการผลติขึน้งาน Top Assembly จาก 1.6 วนั เหลอื 0.8 วนั และชิน้งาน Extrusion 
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จาก 2.7 วนั เหลอื 0.7 วนั รวมไปถึงสามารถลดจํานวนชิ้นงานระหว่างกระบวนการลง เฉลี่ย
จากเดมิ 160 ตู/้วนั เหลอื 10 ตู/้วนั 
 ณัฐนันท์ อสิสระพงศ์ (2562) ได้นําแนวคดิลนีมาปรบัใช้กบัการผลติยางรถยนต์
ประเภทยางเรเดยีล จากการศกึษากระบวนการพบว่าขัน้ตอนการตดัเสน้ลวดฉาบยางเพื่อเป็น
ชิน้ส่วนประกอบหน้ายาง มตีน้ทุนทีสู่ง จงึไดนํ้าแผนกา้งปลามาวเิคราะห ์หาสาเหตุต้นทุนทีสู่ง 
จากการศกึษาพบวา่กระบวนการผลติทีไ่มเ่หมาะสม ทาํใหผ้ลติไมท่นั เกดิตน้ทุนในสว่นของการ
ทาํงานล่วงเวลาของพนกังาน จงึนําแนวคดิลนีมาประยุกตใ์ชว้เิคราะหห์าความสญูเปล่าดา้นการ
รอคอย ดว้ยเครื่องมอื ECRS มาปรบัปรุงเวลาการผลติใหส้ัน้ลง 1.15 วนิาทต่ีอชิน้ ปรบัปรุง
ความเรว็สายพานลาํเลยีงชิน้งานเขา้เครือ่ง เพือ่ลดความสญูเปล่าจากการเคลื่อนยา้ย ทาํใหเ้วลา
ในผลติลดลง 0.40 วนิาทต่ีอชิน้ สามารถลดเวลาในการผลติลงได ้2.23 วนิาทต่ีอชิน้ คดิเป็นรอ้ยละ 
23.80 ลดเวลาการตดัได ้8 ชัว่โมง 28 นาทต่ีอวนั และลดตน้ทุนการผลติในขัน้ตอนตดัลวดฉาบ
ยางถงึรอ้ยละ 6.00 ของตน้ทุนกระบวนการผลติทัง้หมด 
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บทท่ี 3 
วิธีดาํเนินการวิจยั 

 
 งานวจิยัน้ีเป็นการศกึษากระบวนการทํางานของกระบวนการเสนอราคาของผลติภณัฑ ์ 
รุ่นใหม่ โดยมวีตัถุประสงคเ์พื่อศกึษาแนวทางในการประยุกต์ใชแ้นวคดิแบบลนีมาเพื่อปรบัปรุง
กระบวนการทํางาน เพื่อลดเวลา และขัน้ตอนในการดําเนินงาน ทีเ่กดิความสญูเปล่า และไดนํ้า
เทคนิคลนีมาใชเ้พือ่เพิม่ประสทิธภิาพในการทาํงาน โดยมแีนวทางการวเิคราะหแ์ละขัน้ตอนการ
ดาํเนินวจิยัดงัน้ี 
 
ขัน้ตอนการดาํเนินวิจยั 
 

 
 

รปูที ่11 ขัน้ตอนการดาํเนินวจิยั  
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ประชากร และกลุ่มตวัอย่าง 
        การกาํหนดประชากรและกลุ่มตวัอยา่งของการทาํงานของกระบวนการเสนอราคาของ
ผลติภณัฑร์ุ่นใหม่ที่แผนกวศิวกรรมการผลติ หลงัจากวเิคราะหข์อ้มูลที่ไดท้ําการเกบ็ขอ้มูลมา
เพือ่ คดัเลอืกกลุ่มสนิคา้จากโมเดล AA (ผลติภณัฑอ์เิลก็ทรอนิกส)์ 
 1. ประชากร : สนิคา้รุน่ใหมทุ่กชนิดของโรงงาน 
 2. กลุ่มตวัอยา่ง : สนิคา้รุน่ใหม ่AA (ผลติภณัฑอ์เิลก็ทรอนิกส)์ 
        จากการสาํรวจผลติภณัฑร์ุน่ใหมภ่ายใน 1 ปี (2563) พบว่าผลติภณัฑร์ุน่ใหมม่ ีหลาย
รายการ และมปีรมิาณในการผลติเป็นจาํนวนมาก หากใหนํ้าขอ้มลูของผลติภณัฑร์ุน่ใหมท่ัง้หมด
มาใหค้วามสาํคญั จะตอ้งเสยีเวลามาก ดงันัน้ผูว้จิยัจงึจดัลําดบัตามความสาํคญั ราคา หรอื ปรมิาณ
ในการผลติ ใหม้ปีระสทิธภิาพ และเหมาะสม ซึง่ในงานวจิยัครัง้น้ีใชใ้นสว่นของปรมิาณการผลติ 
ดงัตารางที ่2 
 
ตารางที ่2 ปรมิาณการผลติของผลติภณัฑร์ุน่ใหมทุ่กชนิดของโรงงาน 

ผลิตภณัฑร์ุ่นใหม่ 
รายการของ
ผลิตภณัฑ ์

คิดเป็น % 
ปริมาณการผลิต 

ต่อเดือน 
คิดเป็น % 

AA (ผลติภณัฑอ์เิลก็ทรอนิกส)์ 7 22.58 21,000 48.61 
BB (ผลติภณัฑด์ายแคสติง้) 10 32.25 18,000 41.66 
CC (ผลติภณัฑอ์นิเจค็ชัน่) 14 45.16 4,200 9.42 

Total 31 100 43,200 100 

 
 จากตารางที ่2 แสดงปรมิาณการผลติของผลติภณัฑร์ุน่ใหมทุ่กชนิดของโรงงาน โดยมี
การจดัแบ่งผลติภณัฑร์ุ่นใหม่ตามชนิดคอืผลติภณัฑร์ุ่นใหม่ AA เป็นผลติภณัฑอ์เิลก็ทรอนิกส ์
เช่น เครื่องกําเนิดไฟฟ้าในรถยนต์ เครื่องสตาร์ทเครื่องยนต์ คิดเป็นรายการของผลิตภณัฑ์ 7 
รายการ หรอื 22.58% ของทัง้หมดซึ่งคิดเป็นปรมิาณการผลิตต่อเดือน เท่ากบั 21,000 หรอื 
48.61% ของมูลค่าทัง้หมด ผลติภณัฑร์ุ่นใหม่ BB เป็นผลติภณัฑด์ายแคสติ้ง เช่น งานทีเ่ป็น
พารท์ตามสัง่ ชิน้ส่วนเครื่องยนต์ คดิเป็นรายการของผลติภณัฑ ์10 รายการ หรอื 32.25% ของ
ทัง้หมด ซึ่งคดิเป็นปรมิาณการผลติต่อเดอืน เท่ากบั 18,000 หรอื 41.66% ของมูลค่าทัง้หมด 
ผลติภณัฑร์ุ่นใหม่ CC ผลติภณัฑอ์นิเจค็ชัน่ เช่น งานชิน้ส่วนพลาสตกิของอุปกรณ์ในรถยนต ์
คดิเป็นรายการของผลติภณัฑ ์14 รายการ หรอื 45.16% ของทัง้หมด ซึ่งคดิเป็นปรมิาณการผลติ  
ต่อเดอืน เท่ากบั 4,200 หรอื 9.72% ของมลูค่าทัง้หมด ผูว้จิยัไดท้าํการเลอืกผลติภณัฑร์ุน่ใหม ่
AA มาทาํวจิยัเพราะคดัเลอืกจากปรมิาณการผลติต่อเดอืนทีม่ากทีสุ่ดของผลติภณัฑร์ุน่ใหมข่อง
โรงงาน 
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เครื่องมือท่ีใช้ในงานวิจยั 
 1. วเิคราะหส์าเหตุของปญัหาดว้ยแผนภาพกา้งปลา 
  จากการทีไ่ดจ้ดัทาํกระบวนการเสนอราคาของผลติภณัฑร์ุน่ใหมท่ีแ่ผนกวศิวกรรม
การผลติ ทําใหเ้หน็กระบวนการภาพรวมของการทํางานต่างๆ ของในกระบวนการ หลงัจากนัน้
จงึทําการวเิคราะหห์าความสูญเปล่า คน้หากระบวนการที่ทําแลว้ไม่เกดิประโยชน์ภายในกระบวน 
การเสนอราคาของผลติภณัฑร์ุ่นใหม่ จากนัน้ไดด้ําเนินการคน้หาสาเหตุของปญัหา ดว้ยแผนภาพ
กา้งปลา เพื่อระบุสาเหตุของปญัหาที่เกดิขึน้ นําผลที่ไดม้าทําการกําหนดแนวทางในการปรบัปรุง
กระบวนการทาํงาน และดาํเนินการแกไ้ขปญัหา 
 
 2. หลกัการแนวคดิแบบลนีมาปรบัปรงุกระบวนการ (Lean Thinking and ECRS) 
  กําหนดแนวทางในการแกไ้ขปรบัปรุง โดยนําหลกัการ ECRS (Eliminate, Combine, 
Rearrange, Simplify) มาใชป้รบัปรุงกระบวนการ คอื การกําจดัการรอคอยขอ้มลูของพนกังาน
ทีย่งัไมไ่ดถู้กถ่ายทอดมาจากหวัหน้างานโดยเพิม่ Windows Person เพื่อเขา้มาช่วยถ่ายทอดงาน
จากหวัหน้างาน การรวบรวมขอ้มูลพืน้ฐานเอาไวเ้ป็นฐานขอ้มูล เพื่อใหเ้ขา้ถงึไดง้่าย เป็นไฟล ์
Excel การจดัเรยีงใหมข่องกระบวนการโดยการเพิม่การประชุมทุกอาทติยเ์พื่อตดิตามงาน และ
ใหพ้นกังานรายงานความคบืหน้า ทาํใหก้ระบวนการแบบใหมน่ัน้มคีวามสะดวก รวบรดั และงา่ย
ต่อการลงมอืทํา หลงัจากนัน้จงึนําขอ้มูลมาจดัทํากระบวนการเสนอราคาของผลติภณัฑร์ุ่นใหม่
แบบใหมท่ีแ่ผนกวศิวกรรมการผลติ ในงานน้ีมกีารประยกุตเ์ทคโนโลยสีารสนเทศดว้ย 
 
การเกบ็รวบรวมข้อมลู 
 ในขัน้ตอนการเกบ็ขอ้มลูในกระบวนการการเกบ็รวบรวมขอ้มลูการปรบัปรุงกระบวนการ
เสนอราคาผลติภณัฑร์ุ่นใหม่ทีแ่ผนกวศิวกรรมการผลติ ผูว้จิยัไดด้ําเนินการเกบ็ขอ้มลูขัน้ตอนที่
ก่อให้เกิดความล่าช้าของพนักงานแผนกวศิวกรรมการผลติด้วยวธิรีะดมสมองกบัพนักงานที่
เกี่ยวขอ้ง หวัขอ้การระดมสมองคอื เพราะอะไรถงึทําใหก้ารทําขอ้มูลใชเ้วลานาน และผูว้จิยัได้
ทาํการกําหนดกลุ่มพนกังานทีใ่ชใ้นการสมัภาษณ์เพื่อทีจ่ะไดท้ราบถงึปญัหาจากคนทีพ่บปญัหาจรงิ 
ดงัตารางที ่3 การสมัภาษณ์กลุ่มพนกังานของแผนกวศิวกรรมการผลติ  
 
ตารางที ่3 การสมัภาษณ์กลุ่มพนกังานของแผนกวศิวกรรมการผลติ 

ตาํแหน่ง ระดบังาน ประสบการณ์ จาํนวนคน 
ผูช้ว่ยผูจ้ดัการ มากกวา่ 6 ปี 5 
พนกังานอาวุโส มากกวา่ 3 ปี 5 
พนกังานปฏบิตักิาร มากกวา่ 1 ปี 5 
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 การสมัภาษณ์กลุ่มพนักงานของแผนกวศิวกรรมการผลติ โดยคดัเลอืกตามตําแหน่งงาน
คอืผูช้่วยผูจ้ดัการ, พนกังานอาวุโส, พนกังานปฏบิตักิารแผนกวศิวกรรมการผลติ จากจาํนวน 5 
ฝา่ย ฝา่ยละ 3 คน ตําแหน่งละ 1 คน เป็นจาํนวนทัง้หมด 15 คน และคดัเลอืกจากประสบการณ์ 
ความชาํนาญในกระบวนการทาํงานของสว่นนัน้ๆ ซึง่ขอ้มลูทีไ่ดค้อืทราบถงึขัน้ตอนกระบวนการ
สภาพปจัจุบนัตัง้แต่ไดร้บัขอ้มลูมาจาก MKT จนถงึเสนอราคาสง่กลบัใหท้าง Planning และช่วยกนั
ระดมสมองเพือ่หาสาเหตุเพราะอะไรถงึทาํใหก้ารทาํขอ้มลูใชเ้วลานาน จากนัน้ไดนํ้าเอาขอ้มลูไป
วเิคราะหส์าเหตุของปญัหา ดว้ยแผนภาพกา้งปลา และทาํการแกไ้ขในลาํดบัต่อไป 
       จากการสมัภาษณ์กลุ่มพนักงานของแผนกวศิวกรรมการผลติพบว่า ปญัหาที่พบใน
การทาํงานมปีญัหาหลากหลาย กระจายตามหน้าทีก่ารทาํงานของแต่ละคน ซึง่ปญัหาสว่นใหญ่ที่
พนกังานระดบั อาวุโส และปฏบิตักิาร ไดพ้บคอืการรอคอยขอ้มลูจากแหล่งขอ้มลู การทาํขอ้มลูใหม่
ซึง่อาจเคยทาํแลว้หรอืไมเ่คยกไ็ด ้และหวัหน้างานขาดการตดิตามงาน สว่นตวัพนกังานขาดการ
รายงานผลความคบืหน้าใหห้วัหน้างานไดร้บัทราบ บางครัง้จงึไม่สามารถแกป้ญัหาไดท้นัท่วงท ี
จากนัน้ผูว้จิยัจงึนําขอ้มลูน้ีมาประกอบกบัการลงไปดูหน้างาน และการจบัเวลากระบวนการการ
ทํางานการจดัทําขอ้มูลของแผนกวศิวกรรมการผลติ เพื่อนํามาเก็บเป็นค่าสถิติ เพื่อเอามา
ประกอบการวเิคราะหข์อ้มลูในลาํดบัถดัไป 
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บทท่ี 4 
บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 
 การศกึษางานวจิยัเรื่อง การประยุกต์ใชแ้นวคดิลนีในการปรบัปรุงกระบวนการเสนอ
ราคาของผลติภณัฑร์ุ่นใหม่ ทีแ่ผนก วศิวกรรมการผลติ ผูว้จิยัไดด้ําเนินการรวบรวมขอ้มูล ซึ่ง
พบว่าแผนกวศิวกรรมการผลติมปีญัหาเกีย่วกบัความล่าชา้ในการเสนอราคาในส่วนของผลติภณัฑ์
รุ่นใหม่ พนักงานมกีารรอคอยขอ้มูลจากแหล่งขอ้มูล การทําราคาของแผนกวศิวกรรมการผลติ
นัน้ตอ้งทาํขอ้มลูใหมทุ่กครัง้ เน่ืองจากไมม่ขีอ้มลู Database ซึง่ทาํใหเ้กดิการทาํงานทีศู่นยเ์ปล่า 
คอืการทาํซํ้าและขาดการตดิตามงานจากหวัหน้างานทาํใหไ้มส่ามารถแกป้ญัหาไดต้รงจุด  
 จากประเดน็ดงักล่าว ผูว้จิยัจงึทําการเก็บขอ้มูลมาใช้วเิคราะห์หาสาเหตุของปญัหา 
และหาวธิเีพือ่ลดเวลาในการเสนอราคาของผลติภณัฑร์ุน่ใหม ่ทีแ่ผนกวศิวกรรมการผลติ โดยใช้
เครือ่งมอื แผนภาพกา้งปลา ความสญูเปล่า 7 ประการ เครือ่งมอื ECRS เพื่อกําหนดแนวทางใน
การปรบัปรงุกระบวนการ 
 
ศึกษาข้อมลูขององคก์รแต่ละแผนก และขัน้ตอนกระบวนการ 
        ขัน้ตอนการศกึษาขอ้มูลขององค์กร ผูว้จิยัจะทําการศกึษาหาขอ้มูลเกี่ยวกบัขัน้ตอน
กระบวนการเสนอราคาผลติภณัฑร์ุ่นใหม่ ทีแ่ผนกวศิวกรรมการผลติ รวมทัง้ศกึษาทฤษฎทีีเ่กี่ยวขอ้ง
กบังานวจิยั ซึ่งส่วนขอ้มลูนัน้ ผูว้จิยัไดท้ําการศกึษา เกบ็ขอ้มูล กระบวนการการดําเนินงานใน
สว่นการเสนอราคาผลติภณัฑร์ุน่ใหมต่ัง้แต่ แผนกวศิวกรรมการผลติไดร้บัขอ้มลูมาผา่นทางฝา่ยขาย 
แผนกวศิวกรรมการผลติแจกจ่ายไปแต่ละส่วนต่างๆ ตามกระบวนการการผลติ จนมาถงึรวบรวม
ขอ้มลูของราคาตน้ทุน หลงัจากนัน้ คดิราคาขายแลว้ เสนอกลบัไปหาทางแผนก Planning เพื่อ
ศกึษาเสน้ทางการไหลของการเสนอราคาของผลติภณัฑร์ุ่นใหม่ ในส่วนของขอ้มูลอา้งองิ หรอื 
ทฤษฎทีีเ่กีย่วขอ้งทีต่อ้งใชใ้นการวจิยันัน้ โดยทฤษฎสีาํคญัในการวจิยัครัง้น้ี คอื แนวคดิแบบลนี 
ไดนํ้ามาประยุกต์ใชใ้นการจดัการกระบวนการ โดยศกึษาในสว่นของ ความสญูเปล่า 7 ประการ 
และเทคนิคเครื่องมอื ECRS เพื่อนํามาใชใ้นการปรบัปรุงกระบวนการเสนอราคาผลติภณัฑร์ุน่ใหม ่ 
ทีแ่ผนกวศิวกรรมการผลติใหใ้ชเ้วลาน้อยลง และไดป้ระสทิธภิาพเพิม่ขึน้ เพื่อแกไ้ขในส่วนของ
กระบวนการศูนยเ์ปล่า หรอืกระบวนการทีไ่ม่ก่อใหเ้กดิประโยชน์ เพื่อใหส้ามารถตอบโจทยก์าร
แขง่ขนัในตลาดทีม่กีารแขง่ขนัสงูได ้โดยใชห้ลกัการและขอ้มลูอา้งองิจากกระบวนการเสนอราคา
ผลติภณัฑร์ุ่นใหม่ปจัจุบนั นํามาหาสาเหตุทีท่ําใหก้ระบวนการล่าชา้ เพื่อสรา้งแบบจาํลองแบบใหม ่ 
ทีช่่วยลดเวลา ลดขัน้ตอนลง เพื่อใชใ้นการวดัประสทิธภิาพของกระบวนการทํางานทัง้ก่อนและ
หลงัปรบัปรงุ 
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เขียนแผนภาพกระบวนการเสนอราคาของผลิตภณัฑร์ุ่นใหม่สภาพปัจจบุนั 
        จากการที่จดัทําขอ้มูลที่เกี่ยวกบัการเสนอราคาของผลติภณัฑร์ุ่นใหม่ และเกบ็รวบรวม
ขอ้มลูแต่ละขัน้ตอนการทาํงาน เพือ่นํามาเขยีนแผนภาพกระบวนการเสนอราคาปจัจุบนั หลงัจากนัน้
ไดนํ้าเอาขอ้มูลมาทําการวดัประสทิธภิาพของกระบวนการ การทํางานของการเสนอราคาของ
ผลติภณัฑร์ุ่นใหม่ จากนัน้นํามาวเิคราะหเ์พื่อนํามาพฒันา และปรบัปรุงส่วนทีบ่กพร่องขององคก์ร 
แผนภาพกระบวนการจําลองน้ีจะช่วยลดเวลา และปรบัปรุงขัน้ตอนใหม้ปีระสทิธภิาพเพิม่ขึน้ 
เพือ่กาํจดักระบวนการทีศ่นูยเ์ปล่า 

 
ตารางที ่4 แผนภาพกระบวนการเสนอราคาของผลติภณัฑร์ุน่ใหม ่ 

 
 
 จากการสํารวจกระบวนการเสนอราคาของผลติภณัฑร์ุ่นใหม่ ผูว้จิยัไดท้ําการเกบ็ขอ้มูล
รายละเอยีดและระยะเวลาการทํางานของแต่ละแผนกทีเ่กีย่วขอ้งกบัผลติภณัฑร์ุ่นใหม่ซึง่พบว่า 
ในขัน้ตอนการคํานวณค่าใชจ้่ายในการผลติ ของแผนกวศิวกรรมการผลติใชร้ะยะเวลาในการ
ทํางานทัง้หมดประมาณ 1 เดอืน ใช้ระยะเวลามากกว่าทุกแผนกที่เกี่ยวขอ้ง จงึเป็นสาเหตุให้
ผูว้จิยัทําการเกบ็ขอ้มูลรายละเอยีดเพิม่ขึน้เกี่ยวกบัการทําขอ้มูลของแผนกวศิวกรรมการผลติ 
แสดงดังรูปที่ 12 แผนภาพกระบวนการทํางานการเสนอราคาของผลิตภัณฑ์รุ่นใหม่ของแผนก 
วศิวกรรมการผลติ 
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แผนภาพกระบวนการทาํงานการเสนอราคาของผลิตภณัฑร์ุ่นใหม่ 
ของแผนกวิศวกรรมการผลิต 

 

 
 
รปูที ่12 แผนภาพกระบวนการทาํงานการเสนอราคาของผลติภณัฑร์ุน่ใหมข่องแผนก วศิวกรรม

การผลติ 
        
 จากตารางที ่4 เมื่อแผนก R&D ทาํการวเิคราะหข์อ้มลูเปรยีบเทยีบ Spec หาตวัทีผ่ลติ
ปจัจุบนัทีใ่กลเ้คยีงกนั และทาํ Change Point เสรจ็สิน้ ในสว่นของแผนก วศิวกรรมการผลติจะมี
การนัดประชุม โดยแต่ละส่วนต้องเขา้ร่วมซึ่งส่วนใหญ่จะเป็นหวัหน้างานเขา้ร่วม เพื่อรบัขอ้มูล
มาถ่ายทอดกลบัสู่ส่วนที่รบัผดิชอบ หลงัจากไดร้บัขอ้มูลและรายละเอยีดต่างๆ ของผลติภณัฑร์ุ่น
ใหม่แลว้ หวัหน้างานของแต่ละส่วน จะแจกจ่ายงานเป็นลําดบัขัน้ตอนคอื ถ่ายทอดกบัพนักงาน 
พนักงานจะทําการศกึษาขอ้มูล และจดัทําขอ้มลูต่างๆ ทีต่้องใชง้าน โดยมทีมีงานช่วยจดัทําขอ้มูล 
เป็นดงัตารางที ่5 แผนภมูกิารทาํงานและระยะเวลาการทาํงานของแผนกวศิวกรรมการผลติ 
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ตารางที ่5 แผนภมูกิารทาํงานและระยะเวลาของแผนกวศิวกรรมการผลติ 
ขัน้ตอน ผงักระบวนการ ระยะเวลา รายละเอียด ผูท่ี้มีส่วนเก่ียวข้อง 

0  10 วนั แผนก R&D ออกเอกสาร  
ดรออิง้ Change Point 
เพือ่ใหแ้ผนกวศิวกรรมการ
ผลติประเมนิตน้ทุน 

แผนก R&D 

1  4 ชัว่โมง มกีารจดัประชุมขึน้ภายใน
แผนกวศิวกรรมการผลติ 
แจง้ไปยงั Process ที่
เกีย่วขอ้งใหร้บัทราบ 
และการศกึษาราคา 

แผนกวศิวกรรม 
การผลติ 

2  5 วนั จดัทาํขอ้มลูทีข่อจากทาง 
Supplier Machine Cost/ 
Investment Cost/Jig Cost/ 
Die Cost/Factory Cost 

พนกังานแผนก 
วศิวกรรมการผลติ 

3  3 วนั คาํนวณ Capacity จาก
ความตอ้งการของลกูคา้ 
โดยเปรยีบ เทยีบผลจาก
การคาํนวณและลงไป 
หน้างาน 

พนกังานแผนก 
วศิวกรรมการผลติ 

4  3 วนั คาํนวณ Process มกีี่
ข ัน้ตอน จบัเวลา Cycle 
Time โดยใชต้วัอยา่ง 30 
Data เปรยีบเทยีบผลจาก
การคาํนวณและลงไป 
หน้างาน 

พนกังานแผนก 
วศิวกรรมการผลติ 

5  2 วนั สรปุขอ้มลูเกีย่วกบั 
Process & CT 
 
 

พนกังานแผนก 
วศิวกรรมการผลติ 

6    
 
 
 
 
 

ผูจ้ดัการแผนก  
วศิวกรรมการผลติ 

 

แจกจา่ยเอกสาร 

ชีแ้จงขอ้มลู 

จดัทาํขอ้มลู 

จดัทาํขอ้มลู 

จดัทาํขอ้มลู 

สรปุขอ้มลู 

เสนอขอ 
อนุมตั ิ

ไมอ่นุมตั ิ

อนุมตั ิ
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ตารางที ่5 แผนภมูกิารทาํงานและระยะเวลาของแผนกวศิวกรรมการผลติ (ต่อ) 
ขัน้ตอน ผงักระบวนการ ระยะเวลา รายละเอียด ผูท่ี้มีส่วนเก่ียวข้อง 

7  1 วนั 
4 ชัว่โมง 

ออกแบบกระบวนการ 
การผลติ 
 
 

พนกังานแผนก 
วศิวกรรมการผลติ 

8    
 
 
 
 
 

ผูจ้ดัการแผนก  
วศิวกรรมการผลติ 

9  2 วนั 
 

กาํหนด Spec กระบวนการ
การผลติ 
 
 

พนกังานแผนก 
วศิวกรรมการผลติ 

10    
 
 
 
 
 

ผูจ้ดัการแผนก  
วศิวกรรมการผลติ 

11  2 วนั 
 

ออกแบบ Layout 
 
 
 

พนกังานแผนก 
วศิวกรรมการผลติ 

12    
 
 
 
 
 

ผูจ้ดัการแผนก  
วศิวกรรมการผลติ 

 
 
 
 

จดัทาํขอ้มลู 

เสนอขอ 
อนุมตั ิ

ไมอ่นุมตั ิ

อนุมตั ิ

จดัทาํขอ้มลู 

เสนอขอ 
อนุมตั ิ

ไมอ่นุมตั ิ

อนุมตั ิ

จดัทาํขอ้มลู 

เสนอขอ 
อนุมตั ิ

ไมอ่นุมตั ิ

อนุมตั ิ
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ตารางที ่5 แผนภมูกิารทาํงานและระยะเวลาของแผนกวศิวกรรมการผลติ (ต่อ) 
ขัน้ตอน ผงักระบวนการ ระยะเวลา รายละเอียด ผูท่ี้มีส่วนเก่ียวข้อง 

13  5 วนั แผนกวศิวกรรมการผลติ
จดัทาํตน้ทุนรวมของ
คา่ใชจ้า่ยในการผลติ เพือ่
สง่ใหแ้ผนก Planning เพือ่
ทาํการรวบรวมราคาต่อไป 

ผูจ้ดัการแผนก  
วศิวกรรมการผลติ 

หมายเหต ุ: สญัลกัษณ์การเขยีนผงังาน 

  
    = จุดเริม่ตน้/จุดสิน้สดุ = การตดัสนิใจ 
      
    = แสดงกจิกรรม/ขัน้ตอน = ทศิทางการไหล  
 
 
ตารางที ่6 การจบัเวลาของกระบวนการจดัทาํราคาของแผนก (หน่วยเป็นชัว่โมง) 

การจบัเวลาของกะบวนการจดัทาํราคาของแผนก  (หน่วยเป็นชัว่โมง)  
ขัน้ตอน ครัง้ท่ี 1 ครัง้ท่ี 2 ครัง้ท่ี 3 ครัง้ท่ี 4 เวลาเฉล่ีย 

ขัน้ตอนที ่1 มกีารจดัประชุมขึน้ภายในแผนก
วศิวกรรมการผลติ แจง้ไปยงั Process ที่
เกีย่วขอ้งใหร้บัทราบและการศกึษาราคา 

4 3.9 4.1 4 4 ชัว่โมง 

ขัน้ตอนที ่2 จดัทาํขอ้มลูทีข่อจากทาง 
Supplier Machine Cost/Investment Cost/ 
Jig Cost/Die Cost/Factory Cost 

40 38 42 41 
40.25 ชัว่โมง 

หรอืประมาณ 5 วนั 

ขัน้ตอนที ่3 คาํนวณ Capacity จากความ
ตอ้งการของลกูคา้ โดยเปรยีบเทยีบผลจาก
การคาํนวณและลงไปหน้างาน 

24 23 25 24 
24 ชัว่โมง 

หรอืประมาณ 3 วนั 

ขัน้ตอนที ่4 คาํนวณ Process มกีีข่ ัน้ตอน  
จบัเวลา Cycle Time โดยใชต้วัอยา่ง 30 Data 
เปรยีบเทยีบผลจากการคาํนวณและลงไป 
หน้างาน 

23 24 25 24 
24 ชัว่โมง 

หรอืประมาณ 3 วนั 

ขัน้ตอนที ่5 สรปุขอ้มลูเกีย่วกบั Process & 
CT 

16 15 16 17 
16 ชัว่โมง 

หรอืประมาณ 2 วนั 

ขัน้ตอนที ่7 ออกแบบกระบวนการการผลติ 12 11 11 12 
11.5 ชัว่โมง 

หรอืประมาณ 1 วนั 
4 ชม. 

ขัน้ตอนที ่9 กาํหนด Spec กระบวนการ 
การผลติ 

17 16 16 15 
16 ชัว่โมง 

หรอืประมาณ 2 วนั 
 
 

สรุปผลการ
ดาํเนินงาน 
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ตารางที ่6 การจบัเวลาของกระบวนการจดัทาํราคาของแผนก (หน่วยเป็นชัว่โมง) (ต่อ) 
การจบัเวลาของกะบวนการจดัทาํราคาของแผนก  (หน่วยเป็นชัว่โมง)  

ขัน้ตอน ครัง้ท่ี 1 ครัง้ท่ี 2 ครัง้ท่ี 3 ครัง้ท่ี 4 เวลาเฉล่ีย 

ขัน้ตอนที ่11 ออกแบบ Layout 15 17 16 16 
16 ชัว่โมง 

หรอืประมาณ 2 วนั 
ขัน้ตอนที ่13 แผนกวศิวกรรมการผลติจดัทาํ
ตน้ทุนรวมของคา่ใชจ้า่ยในการผลติ เพือ่สง่ให ้
แผนก Planning เพือ่ทาํการรวบรวมราคา
ต่อไป 

38 40 40 41 
39.75 ชัว่โมง 

หรอืประมาณ 5 วนั 

 
 จากตารางที่ 6 ผูว้จิยัไดท้ําการจบัเวลาในกระบวนการโดยสุ่มลงไปหน้างานแล้วทํา
การจบัเวลาในการเกบ็ขอ้มลู และเวลาทีใ่ชใ้นการประชุม เป็นจาํนวน 4 ครัง้ หน่วยของเวลาเป็น
ชัว่โมง จากนัน้ทําการรวบรวมขอ้มูลแล้วจดัทําตารางเพื่อดู เวลาเฉลี่ยของขอ้มูล เพื่อจะไดนํ้าเอา
เวลาของกระบวนการมาวเิคราะหแ์ลว้ทาํการแกไ้ข เพือ่ปรบัปรงุกระบวนการของแผนก 
 
วิเคราะหค์วามสญูเปล่า 7 ประการในกระบวนการ  
 กระบวนการเสนอราคาของผลติภณัฑร์ุน่ใหม ่ทีแ่ผนกวศิวกรรมการผลติ มกีจิกรรมที่
ก่อใหเ้กดิความสญูเปล่า 7 ประการ ตามแนวคดิเครือ่งมอืลนี ดงัน้ี 
 1. ความสญูเปล่าจากการผลติมากเกนิไป ไมเ่กดิขึน้เน่ืองมาจากเป็นการจดัทาํขอ้มลู 
 2. ความสญูเปล่าจากการรอคอย ในขัน้ตอนการทาํราคาของแผนกวศิวกรรมการผลติ 
การทีจ่ะจดัทําขอ้มลูไดน้ัน้ ตอ้งไดร้บัขอ้มูลมาจากหวัหน้างาน ทีม่าจากการประชุมของโรงงาน 
ซึง่บางครัง้หวัหน้างานอาจถ่ายทอดขอ้มลูไมค่รบถว้น หรอื ขอ้มลูตกหล่น ทาํใหใ้ชร้ะยะเวลาใน
การจดัทาํขอ้มลูเพิม่ขึน้ 
 3. ความสญูเปล่าจากการขนสง่ ไมเ่กดิขึน้เน่ืองมาจากเป็นการจดัทาํขอ้มลู 
 4. ความสูญเปล่าจากกระบวนการซํ้าซ้อน ในขัน้ตอนการทําราคาของแผนกวศิวกรรม
การผลติ เพื่อขอการอนุมตัใินการเบกิงบ ในขัน้ตอนการทําขอ้มลูเพื่อทีจ่ะเสนอราคานัน้ มกีารทํางาน
ซํ้าไปซํ้ามาหลายครัง้เน่ืองมาจาก ตอ้งทาํขอ้มลูใหมทุ่กครัง้ ไมม่ขีอ้มลูเกบ็ไวใ้นฐานขอ้มลู ซึง่ทาํ
ใหเ้สยีเวลาเป็นอยา่งมาก 
 5. สนิคา้คงคลงัทีม่ากเกนิไป ไมเ่กดิขึน้เน่ืองมาจากเป็นการจดัทาํขอ้มลู 
 6. ความสูญเปล่าจากผลผลติทีบ่กพร่อง ในขัน้ตอนการทํางานหากไม่มกีารตดิตามงาน
จากหวัหน้างานส่งผลใหก้ารทําขอ้มลูของพนักงานไม่เป็นไปตามความตอ้งการของหวัหน้างาน 
ทาํใหข้อ้มลูบกพรอ่งหรอืยงัไมส่มบรูณ์ เกดิการแกไ้ขขอ้มลู ทาํใหใ้ชเ้วลาในการจดัทาํขอ้มลูเพิม่ขึน้ 
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 7. ความสญูเปล่าจากการเคลื่อนไหว ในขัน้ตอนการทาํราคาของแผนกวศิวกรรมการผลติ 
ต้องมกีารจดัหาขอ้มูลจากการเขา้ไปยงัในโรงงานเพื่อสอบถามขอ้มูลจากไลน์การผลติ ซึ่งออฟฟิต 
และไลน์การผลติมรีะยะทางหา่งกนั หากทาํขอ้มลูไมค่รบถว้น หรอื ไมเ่พยีงพอ สง่ผลใหต้อ้งเดนิ
ไปเดนิมาหลายรอบในการจดัทาํขอ้มลู ทาํใหเ้กดิการเคลื่อนไหวทีส่ญูเปล่าขึน้ 
    จากทีผู่ว้จิยัไดท้ําการศกึษาขอ้มลู สภาพปจัจุบนั วเิคราะหค์วามสญูเปล่า 7 ประการ
ในกระบวนการเสนอราคา จงึพบว่าในการทํางานของแผนกวศิวกรรมการผลติพบสาเหตุของ
ปญัหาคอืเกดิความล่าชา้ในกระบวนการเสนอราคาของแผนกวศิวกรรมการผลติดงัตารางที ่7  
 
ตารางที ่7 วเิคราะหค์วามสญูเปล่าจากการทาํขอ้มลู 

ขัน้ตอน ผงักระบวนการ ระยะเวลา รายละเอียด 
ความสญูเปล่า 

7 ประการ 
0  10 วนั แผนก R&D ออกเอกสาร 

ดรออิง้ Change Point 
เพือ่ใหแ้ผนกวศิวกรรมการ
ผลติประเมนิตน้ทุน 

 

1  4 ชัว่โมง มกีารจดัประชุมขึน้ภายใน
แผนกวศิวกรรมการผลติ 
แจง้ไปยงั Process ทีเ่กีย่ว 
ขอ้งใหร้บัทราบและ
การศกึษาราคา 

เป็นความสญูเปลา่จากการ
รอคอยจากหวัหน้างาน 

2  5 วนั จดัทาํขอ้มลูทีข่อจากทาง 
Supplier Machine Cost/ 
Investment Cost/Jig Cost/ 
Die Cost/Factory Cost 

เป็นความสญูเปลา่จากการ
รอคอยจากหวัหน้างาน 

3  3 วนั คาํนวณ Capacity จากความ
ตอ้งการของลกูคา้ โดย
เปรยีบเทยีบผลจากการ
คาํนวณและลงไปหน้างาน 

เป็นความสญูเปลา่จาก
กระบวนการซํ้าซอ้น 

4  3 วนั คาํนวณ Process มกีี่
ข ัน้ตอน จบัเวลา Cycle 
Time โดยใชต้วัอยา่ง 30 
Data เปรยีบเทยีบผลจาก
การคาํนวณและลงไป 
หน้างาน 

เป็นความสญูเปลา่จาก
กระบวนการซํ้าซอ้น 

 
 
 

แจกจา่ยเอกสาร 

ชีแ้จงขอ้มลู 

จดัทาํขอ้มลู 

จดัทาํขอ้มลู 

จดัทาํขอ้มลู 
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ตารางที ่7 วเิคราะหค์วามสญูเปล่าจากการทาํขอ้มลู (ต่อ) 

ขัน้ตอน ผงักระบวนการ ระยะเวลา รายละเอียด 
ความสญูเปล่า 

7 ประการ 
5  2 วนั สรุปขอ้มลูเกีย่วกบั Process 

& CT 
 

เป็นความสญูเปลา่จาก
กระบวนการซํ้าซอ้น 

6    
 
 
 
 
 

เป็นความสญูเปลา่จาก 
การเคลือ่นไหว ถา้หาก 
ไมอ่นุมตักิต็อ้งจดัทาํขอ้มลู
ใหม ่

7  1 วนั 
4 ชัว่โมง 

ออกแบบกระบวนการ 
การผลติ 
 

เป็นความสญูเปลา่จาก
กระบวนการซํ้าซอ้น 

8    
 
 
 
 
 

เป็นความสญูเปลา่จาก
ผลผลติทีบ่กพรอ่งทีเ่กดิ
จากการทาํขอ้มลูไมเ่ป็นไป
ตามทีห่วัหน้าตอ้งการ 

9  2 วนั 
 

กาํหนด Spec กระบวนการ
การผลติ 
 

เป็นความสญูเปลา่จาก
กระบวนการซํ้าซอ้น 

10    
 
 
 
 
 

เป็นความสญูเปลา่จาก
ผลผลติทีบ่กพรอ่งทีเ่กดิ
จากการทาํขอ้มลูไมเ่ป็นไป
ตามทีห่วัหน้าตอ้งการ 

11  2 วนั 
 

ออกแบบ Layout 
 
 

เป็นความสญูเปลา่จาก
กระบวนการซํ้าซอ้น 

12    
 
 
 
 
 

เป็นความสญูเปลา่จาก
ผลผลติทีบ่กพรอ่งทีเ่กดิ
จากการทาํขอ้มลูไมเ่ป็นไป
ตามทีห่วัหน้าตอ้งการ 

สรุปขอ้มลู 

เสนอขอ 
อนุมตั ิ

ไมอ่นุมตั ิ

อนุมตั ิ

จดัทาํขอ้มลู 

เสนอขอ 
อนุมตั ิ

ไมอ่นุมตั ิ

อนุมตั ิ

จดัทาํขอ้มลู 

เสนอขอ 
อนุมตั ิ

ไมอ่นุมตั ิ

อนุมตั ิ

จดัทาํขอ้มลู 

เสนอขอ 
อนุมตั ิ

ไมอ่นุมตั ิ

อนุมตั ิ
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ตารางที ่7 วเิคราะหค์วามสญูเปล่าจากการทาํขอ้มลู (ต่อ) 

ขัน้ตอน ผงักระบวนการ ระยะเวลา รายละเอียด 
ความสญูเปล่า 

7 ประการ 
13  5 วนั 

 
แผนกวศิวกรรมการผลติ
จดัทาํตน้ทุนรวมของ
คา่ใชจ้า่ยในการผลติ เพือ่สง่
ให ้แผนก Planning เพือ่ทาํ
การรวบรวมราคาต่อไป 

เป็นความสญูเปลา่จาก
กระบวนการซํ้าซอ้น 

 
 จากตารางที ่7 สาเหตุของความสญูเปล่าในแต่ละขัน้ตอนไดแ้ก่ความสญูเปล่าจากการ
รอคอยจากหวัหน้างาน เมื่อหวัหน้างานยงัไม่แจกจ่ายงาน พนักงานกไ็ม่สามารถเริม่ทํางานได,้ 
ความสูญเปล่าจากกระบวนการซํ้าซ้อน พนักงานมกีารทํางานที่ซํ้าข ัน้ตอน ไม่เกดิประโยชน์ 
เพิม่เวลาในการทํางาน, ความสญูเปล่าจากการเคลื่อนไหว ถา้หากไมอ่นุมตักิต็อ้งจดัทาํขอ้มลูใหม ่
ใชเ้วลาในการทาํงานเพิม่ขึน้และความสญูเปล่าจากผลผลติทีบ่กพรอ่งทีเ่กดิจากการทาํขอ้มลูไม่
เป็นไปตามทีห่วัหน้าต้องการ เกดิเป็นขอ้มลูทีบ่กพร่องและต้องทําการแกไ้ขใหถู้กต้อง ใชเ้วลา
ในการจดัทําขอ้มลูเพิม่ขึน้ จากสาเหตุทีไ่ดก้ล่าวมา ความสญูเปล่าทีเ่กนิขึน้มสี่วนทําใหก้ารทํางาน
ของพนกังานใชเ้วลาเพิม่ขึน้ สง่ผลทาํใหเ้กดิความล่าชา้ในการทาํงานของแผนกวศิวกรรมผลติ  
 
แผนภาพก้างปลาของสาเหตุความล่าช้าในกระบวนการเสนอราคาของแผนกวิศวกรรม
การผลิต 
       กระบวนการทีก่่อใหเ้กดิความล่าชา้ในกระบวนการเสนอราคาของผลติภณัฑร์ุน่ใหม ่ที่
แผนก วศิวกรรมการผลติ ส่วนใหญ่เกดิจากการทีพ่นกังานเกดิการรอคอยงานจาก หวัหน้างาน 
งานวจิยัน้ีจงึนําปญัหาในเรือ่งการรอคอยงานของพนกังานมาคน้หาสาเหตุโดยใชเ้ครื่องมอื QCC 
แผนภาพกา้งปลา เพื่อคน้หาสาเหตุของกระบวนการดงักล่าว จากนัน้นําขอ้มลูทีไ่ดม้าใชส้าํหรบั
คน้หาวธิกีารในการปรบัปรุงใหก้ระบวนการทาํงานของแผนก วศิวกรรมการผลติมปีระสทิธภิาพ
เพิม่ขึน้ โดยใชร้ปูที ่13 แผนภาพกา้งปลาของสาเหตุการความล่าชา้ในกระบวนการเสนอราคา
ของแผนกวศิวกรรมการผลติ 

สรุปผลการ
ดาํเนินงาน 
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รปูที ่13 แผนภาพกา้งปลาของสาเหตุการความล่าชา้ในกระบวนการเสนอราคาของแผนกวศิวกรรม
การผลติ 

 
 จากแผนภาพกา้งปลา พบว่าสาเหตุหลกัของปญัหาทีผู่ว้จิยัเลอืกมาคอื ไม่มขีอ้มลูพืน้ฐาน 
(Data Base) ในการจดัทาํขอ้มลู อาจเป็นสาเหตุใหเ้กดิความล่าชา้ของการทาํขอ้มลูเน่ืองมาจาก
พนักงานทีจ่ดัทําขอ้มูล ตอ้งทําขอ้มูลใหม่ทุกครัง้ เกดิการเสยีเวลาในการหาขอ้มลูและจดัทําขอ้มูล 
ปญัหาทีเ่กดิจากบุคคลากร คอื การรอคอยขอ้มูลของพนักงานทีย่งัไม่ถูกถ่ายทอดมาจากหวัหน้างาน 
และหวัหน้างานไมต่ดิตามความคบืหน้าของงาน อาจเป็นหน่ึงในสาเหตุใหก้ารอนุมตักิารทาํราคา
ของแผนกวศิวกรรมการผลติ เกดิความล่าชา้ไดเ้น่ืองมาจากในกระบวนการจดัทําขอ้มูล การที่
พนกังานจะลงมอืทาํขอ้มลูไดต้อ้งไดร้บัขอ้มลูถ่ายทอดมาจากหวัหน้างาน ซึง่ถา้หากหวัหน้างาน
ถ่ายทอดขอ้มลูไมค่รบถว้น หรอืพนกังานไมเ่ขา้ใจในการอธบิาย กจ็ะทาํใหก้ารจดัทาํขอ้มลูนัน้ใช้
เวลาคอ่นขา้งนาน และอกีสว่นหน่ึง คอื หวัหน้างานไมต่ดิตามความคบืหน้าขอ้มลูของงาน ในขณะที่
พนักงานจดัทําขอ้มูลอาจจดัทําไปในแนวทางทีไ่ม่ใช่ตามคําต้องการของหวัหน้างาน ซึ่งอาจส่งผล  
ใหเ้กดิการแก้ไขหรอืทําใหม่ การที่หวัหน้างานมกีารตดิตามความคบืหน้าของงาน จะทราบถงึ
ปญัหาและสภาพปจัจุบนัของการทํางานของพนักงาน เพื่อเตรยีมรบัมอืปญัหาและแนะนําแนวทาง
กบัพนกังานเพือ่ทาํใหไ้ปถงึเป้าหมายตามทีต่ัง้ไว ้
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การแก้ไขปัญหาด้วยเครื่องมือ ECRS 
           การออกแบบกระบวนการเสนอราคาแบบใหม่ เกดิจากการที ่กําจดัขัน้ตอนทีซ่บัซอ้น
หรอืสญูเปล่าออกไป โดยนําหลกัการแนวคดิลนี ในเรื่อง การลดความสญูเปล่า มาใชใ้นการปรบัปรุง 
โดยใชเ้ครือ่งมอื ECRS ดงัตารางที ่8 
 
ตารางที ่8 ECRS 

สาเหตขุองปัญหา 
ECRS 

Eliminating Combining Rearranging Simplifying 
1. พนกังานปฏบิตักิารมกีารรอ
คอยขอ้มลูจากแหลง่ขอ้มลู 

X    

2. การทาํราคาของแผนก
วศิวกรรมการผลตินัน้ตอ้งทาํขอ้มลู
ใหมทุ่กครัง้ เน่ืองจากไมม่ขีอ้มลู
Database 

 X   

3. ขาดการตดิตามงานจากหวัหน้า
งานทาํใหไ้มส่ามารถแกป้ญัหาได้
ตรงจุด 

  X  

 
Eliminating (การกาํจดั) 
 งานทีก่่อไม่ใหเ้กดิมูลค่าหรอืความสุญเปล่าส่วนใหญ่เกดิจากการรอคอย ในขัน้ตอน
การทําราคาของแผนกวศิวกรรมการผลติ การที่จะจดัทําขอ้มูลได้นัน้ ต้องได้รบัขอ้มูลมาจาก
หวัหน้างาน ทีม่าจากการประชุมของโรงงาน ซึง่บางครัง้หวัหน้างานอาจถ่ายทอดขอ้มลูไมค่รบถว้น 
หรอืขอ้มูลตกหล่น ทําใหใ้ชร้ะยะเวลาในการจดัทําขอ้มูลเพิม่ขึน้ ทางผูว้จิยัจงึกําจดัการอคอยของ
พนกังาน ทีร่อขอ้มลูจากหวัหน้างาน โดยการจดัตัง้ Window Person (คนกลาง ทีจ่ะรบัเรื่องใน
สว่นของ New Model) เพือ่คอยซพัพอรต์ หวัหน้างานของฝา่ยต่างๆ ในการประชุม หรอืรบัเรื่อง 
การแจกจ่ายขอ้มูลไปยงัพนักงานที่เกี่ยวขอ้ง เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพใหก้บักระบวนการและลด
การรอคอยขอ้มลูจากพนกังาน ดงัรปูที ่14  
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การประชุม New Model

หัวหน้างานของแต่ละฝ่ายเขา้ร ่วม

หวัหน้างานของแต่ละฝ่ายแจกจ่ายบุคคล
ในฝา่ยที่เก่ียวข้อง

พนักงานรบัขอ้มูล

จัดทําขอ้มลู

ขอ้มูลไม่ครบถ้วน
ข้อมูลตกหล่น

 
 

รปูที ่14 สภาพปจัจุบนั 
  
 สภาพปจัจุบนัหลงัจากทีห่วัหน้างานรบัเรือ่งและแจกจา่ยขอ้มลูใหก้บับุคคลทีเ่กีย่วขอ้ง 
พบว่ามกีารแจกจ่ายขอ้มลูทีย่งัไม่เตม็ประสทิธภิาพ ตอ้งมกีารขอขอ้มลูอกีครัง้ หรอืหาขอ้มลูเพิม่เตมิ 
ทาํใหเ้กดิความล่าชา้ในการจดัทาํขอ้มลู 
 

 
 

รปูที ่15 การแกไ้ขโดยการเพิม่ Windows Person 
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 สภาพหลงัจากการแกไ้ข ความสูญเปล่าจากการรอคอยจากหวัหน้างาน จากตารางที่ 7 
ของขัน้ตอนที ่1 มกีารจดัประชุมขึน้ภายในแผนกวศิวกรรมการผลติแจง้ไปยงั Process ทีเ่กีย่วขอ้ง
ใหร้บัทราบและการศกึษาราคา และขัน้ตอนที ่2 จดัทาํขอ้มลูทีข่อจากทาง Supplier Machine 
Cost/Investment Cost/Jig Cost/Die Cost/Factory Cost ได้ถูกกําจดัออกไปด้วยการเพิม่
Windows Person เขา้มาเพื่อช่วยกระจายงานแทนหวัหน้างานเพื่อช่วยลดการรอคอยของพนกังาน 
หวัหน้างานและ Windows Person เขา้รว่มประชุม หวัหน้างานรบัเรื่องและแจกจ่ายขอ้มลูใหก้บั
บุคคลทีเ่กีย่วขอ้ง Windows Person ช่วยในการซพัพอรต์ขอ้มลูจากหวัหน้าและสามารถช่วย
เพิม่ประสทิธภิาพในการแจกจ่ายขอ้มูล ลดขอ้มูลทีไ่ม่ครบถ้วนและตกหล่น ทําใหก้ารทําขอ้มูล
ลดเวลาไดเ้รว็ขึน้ สง่ผลใหค้วามล่าชา้ในการทาํงานมโีอกาสเกดิน้อยลง  
 
Combining (การรวม) 
 ในหวัขอ้การร่วมกนั (Combining) เป็นการนํากระบวนการทีม่คีวามคลา้ยคลงึ หรอื 
ใกล้เคยีงกนั มารวมกนั เพื่อการทํางานที่รวดเรว็ขึน้ สภาพหลงัจากการแก้ไข ความสูญเปล่า
จากกระบวนการซํ้าซอ้น จากตารางที ่7 ของขัน้ตอน 3 คํานวณ Capacity จากความตอ้งการของ
ลูกคา้โดยเปรยีบเทยีบผลจากการคาํนวณและลงไปหน้างาน ขัน้ตอนที ่4 คาํนวณ Process มกีี่
ข ัน้ตอน จบัเวลา Cycle Time โดยใชต้วัอยา่ง 30 Data ขัน้ตอนที ่5 สรุปขอ้มลูเกีย่วกบั Process & 
CT ขัน้ตอนที ่7 ออกแบบกระบวนการการผลติ ขัน้ตอนที ่9 กําหนด Spec กระบวนการการผลติ 
ขัน้ตอนที ่11 ออกแบบ Layout ขัน้ตอนที ่13 แผนกวศิวกรรมการผลติจดัทาํตน้ทุนรวมของค่าใชจ้่าย
ในการผลติ เพื่อสง่ใหแ้ผนก Planning เพื่อทาํการรวบรวมราคาต่อไป ไดนํ้ากระบวนการทีต่อ้ง
จดัทาํขอ้มลูมารว่มกนัไวใ้นขอ้มลูพืน้ฐานสว่นกลาง เพื่อไมใ่หเ้กดิการทาํซํ้าซึง่เป็นสาเหตุใหเ้กดิ
ความสญูเปล่าจากกระบวนการซํ้าซอ้น  
 จากขัน้ตอนการทําราคาของแผนกวศิวกรรมการผลติ ในขัน้ตอนการทําขอ้มูลเพื่อที่จะ
เสนอราคานัน้ มกีารทํางานซํ้าไปซํ้ามาหลายครัง้เน่ืองมาจาก ต้องทําขอ้มลูใหม่ทุกครัง้ ไม่มขีอ้มูล
เกบ็ไวใ้นฐานขอ้มลู ซึง่ทาํใหเ้สยีเวลาเป็นอยา่งมาก ดงันัน้เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพในการทาํขอ้มลู 
ผูว้จิยัจงึไดท้ําการแกไ้ขโดยการจดัทาํขอ้มลูพืน้ฐานส่วนกลาง (Data Base) เพื่อซพัพอรต์ใน
ส่วนขอ้มูลทีม่กีารจดัทํามาแลว้เป็นไฟล์ Excel เพื่อใหเ้ขา้ถงึไดง้่ายและสะดวกต่อการใชง้าน 
เพื่อลดเวลาในการทําขอ้มลูและผลจากการลดเวลาในการทํางาน สามารถช่วยลดความล่าชา้ใน
การทาํงานของแผนกไดด้งัรปูที ่16  
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รปูที ่16 การแกไ้ขโดยการจดัทาํ Database 
 
Rearranging (การจดัเรียงใหม่) 
 ในหวัขอ้การจดัเรยีงใหม่ (Rearranging) เป็นการทีนํ่ากระบวนการมาจดัลําดบัความ 
สาํคญัใหมใ่หง้า่ยขึน้ ในขัน้ตอนการทาํราคาของแผนกวศิวกรรมการผลติ ปกตจิะมกีารประชุมก็
ต่อเมื่องานมปีญัหา หรอืงานเกดิความล่าชา้ เพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กดิความล่าชา้เน่ืองมาจากงาน
ต้องมกีารแกไ้ข ไม่ผ่านการอนุมตัจิากหวัหน้างาน หรอืเลยกําหนดการส่งงาน ทางผูว้จิยัจงึได้
เพิม่ข ัน้ตอนการประชุมเลก็ๆ ทุกอาทติยเ์พื่อใหพ้นักงานไดร้ายงานความคบืหน้า พนักงานได้
สอบถามความต้องการจากหวัหน้างาน หวัหน้างานได้มกีารตามงาน ที่สุ่มเสี่ยงจะเกิดความ
ล่าชา้ ดงัตารางที ่9  
 
ตารางที ่9 การจดัประชุมทุกวนัศุกรข์องเดอืน 

อาทิตย ์ จนัทร ์ องัคาร พธุ พฤหสับดี ศกุร ์ เสาร ์
1 2 3 4  5 

 
6 7 

8 9 10 11 12 
 

13 14 

15 16 17 18 19 
 

20 21 

22 23 24 25 26 
 

24 28 

29 30      

Assembly 

Lathe 

Injection 

Stamping 

Welding 
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รปูที ่17 การจดัประชุมทุกวนัศุกรข์องเดอืน 
 
 สภาพหลงัการแกไ้ข เป็นความสญูเปล่าจากการเคลื่อนไหวจากตารางที ่7 ของขัน้ตอนที ่
6 และเป็นความสูญเปล่าจากผลผลติทีบ่กพร่องทีเ่กดิจากการทําขอ้มูลไม่เป็นไปตามทีห่วัหน้า
ตอ้งการ ของขัน้ตอนที ่8, 10, 12 ไดถู้กแกไ้ขโดยจากการทีผู่ว้จิยัทําการจดัประชุมทุกวนัศุกร์
ของเดอืนซึ่งจุดประสงคค์อื ใหพ้นักงานไดม้กีารสอบถามถงึรายละเอยีดและความต้องการทีจ่ะ
ไดร้บัขอ้มลูจากหวัหน้างาน ว่าตอ้งการแบบไหนเพื่อทีจ่ะทาํใหต้วัพนกังานไดม้กีารวางแผนการ
เกบ็ขอ้มูล และลกัษณะในการจดัทําขอ้มูลใหเ้ป็นไปตามอย่างที่หวัหน้าต้องการ เพื่อไม่ใหเ้กดิ
การแก้ไขขอ้มูล ซึ่งการทําเช่นน้ีส่งผลใหค้วามสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวของพนักงานและ
ความสญูเปล่าจากผลผลติทีบ่กพร่องทีเ่กดิจากการทําขอ้มลูไม่เป็นไปตามทีห่วัหน้าตอ้งการได้
หายไปจากกระบวนการทาํงานเพราะพนกังานทาํขอ้มลูถูกตอ้ง ไมเ่กดิการแกไ้ข และผลกระทบ
ทีค่วามสญูเปล่าในกระบวนการไดห้ายไปทาํใหค้วามล่าชา้ในกระบวนการทาํงานของแผนกกไ็ด้
ลดความล่าชา้ลง อนัเน่ืองมาจากกระบวนการแกไ้ขขอ้มลูไม่เกดิขึน้ โอกาสเสีย่งทีจ่ะทําใหเ้กดิ
ความล่าชา้กจ็ะไม่เกดิ และในทีป่ระชุมหวัหน้างานไดม้กีารตดิตามงานมปีระสทิธภิาพเพิม่ขึน้ 
จากการรูถ้งึปญัหาทีพ่นักงานตดิขดัอยู่ ทาํใหส้ามารถเสนอวธิ ีและแนวทางในการทําขอ้มลู เพื่อให้
ไดผ้ลลพัธต์ามทีห่วัหน้าตอ้งการได ้
  
การเปรียบเทียบกระบวนก่อนปรบัปรงุ และหลงัปรบัปรงุ 
 จากการวจิยัและปรบัปรุงกระบวนการเสนอราคาของผลติภณัฑร์ุ่นใหม่ในสภาพปจัจุบนั 
เพื่อนํามาออกแบบกระบวนการเสนอราคาของผลติภณัฑร์ุ่นใหม่แบบใหม่โดยการระดมสมอง
และใชแ้ผนภาพกา้งปลาวเิคราะหส์าเหตุของปญัหา จากนัน้ไดนํ้าหลกัการ ECRS มาใชป้รบัปรงุ
แกไ้ขและออกแบบกระบวนการแบบใหม่ พบว่าสามารถลดเวลาการทําขอ้มลูลงไดจ้ากเดมิ 1 เดอืน 
เหลอื 2 อาทติย ์และสามารถเพิม่ประสทิธภิาพในการทํางานเพิม่ขึน้ ผลจากการปรบัปรุง สามารถ
นํามาเปรยีบเทยีบไดด้งัตารางที ่10  
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ตารางที ่10 การเปรยีบเทยีบกระบวนการ 
 ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ 

ระยะเวลา 
ความสญูเปล่าใน
กระบวนการ 

ระยะเวลา แก้ปัญหา 

ขัน้ตอนที ่1 มกีารจดัประชุมขึน้
ภายในแผนกวศิวกรรมการผลติ  
แจง้ไปยงั Process ทีเ่กีย่วขอ้งให้
รบัทราบและการศกึษาราคา 

4 ชัว่โมง เป็นความสญูเปล่าจากการ
รอคอยจากหวัหน้างาน  

4 ชัว่โมง - เพิม่ Window Person 

ขัน้ตอนที ่2 จดัทาํขอ้มลูทีข่อจาก
ทาง Supplier Machine Cost/ 
Investment Cost/Jig Cost/Die 
Cost/Factory Cost 

5 วนั เป็นความสญูเปล่าจากการ
รอคอยจากหวัหน้างาน  

4 วนั 
(ลดเวลา    
1 วนั) 

- เพิม่ขอ้มลูสว่นกลาง 
Database 
- เพิม่ Window Person 

ขัน้ตอนที ่3 คาํนวณ Capacity  
จากความตอ้งการของลกูคา้ โดย
เปรยีบเทยีบผลจากการคาํนวณ 
และลงไปหน้างาน 

3 วนั เป็นความสญูเปล่าจาก
กระบวนการซํ้าซอ้น 

3 วนั 
(ลดเวลา    
5 วนั) 

- เพิม่ขอ้มลูสว่นกลาง 
Database 

ขัน้ตอนที ่4 คาํนวณ Process มกีี่
ข ัน้ตอน จบัเวลา Cycle Time โดย
ใชต้วัอยา่ง 30 Data เปรยีบเทยีบผล
จากการคาํนวณและลงไปหน้างาน  

3 วนั เป็นความสญูเปล่าจาก
กระบวนการซํ้าซอ้น 

- เพิม่ขอ้มลูสว่นกลาง 
Database 

ขัน้ตอนที ่5 สรปุขอ้มลูเกีย่วกบั  
Process & CT 

2 วนั เป็นความสญูเปล่าจาก
กระบวนการซํ้าซอ้น 

- เพิม่ขอ้มลูสว่นกลาง 
Database 

ขัน้ตอนที ่6 จดัทาํขอ้มลูใหม ่
(ในกรณทีีไ่มอ่นุมตั)ิ 

เป็นความสญูเปล่าจาก 
การเคลื่อนไหว ถา้หากไม่
อนุมตักิต็อ้งจดัทาํขอ้มลู
ใหม ่

- เพิม่ประชุมทุกวนัศุกร์
ของทุกเดอืน ลดโอกาส
เกดิขอ้ผดิพลาด ลด
ปญัหาบกพรอ่งดา้น
ขอ้มลู 

ขัน้ตอนที ่7 ออกแบบกระบวนการ
การผลติ 

1 วนั 
4 ชัว่โมง 

เป็นความสญูเปล่าจาก
กระบวนการซํ้าซอ้น 

4 ชัว่โมง 
(ลดเวลา    
1 วนั) 

- เพิม่ขอ้มลูสว่นกลาง 
Database 

ขัน้ตอนที ่8 จดัทาํขอ้มลูใหม ่
(ในกรณทีีไ่มอ่นุมตั)ิ 

เป็นความสญูเปล่าจาก
ผลผลติทีบ่กพรอ่งทีเ่กดิ
จากการทาํขอ้มลูไมเ่ป็นไป
ตามทีห่วัหน้าตอ้งการ 

- เพิม่ประชุมทุกวนัศุกร์
ของทุกเดอืนลดโอกาส
เกดิขอ้ผดิพลาด ลด
ปญัหาบกพรอ่งดา้น
ขอ้มลู 

ขัน้ตอนที ่9 กาํหนด Spec 
กระบวนการการผลติ 

2 วนั เป็นความสญูเปล่าจาก
กระบวนการซํ้าซอ้น 

4 ชัว่โมง 
(ลดเวลา    

1 วนั  
4 ชม.) 

- เพิม่ขอ้มลูสว่นกลาง 
Database 

ขัน้ตอนที ่10 จดัทาํขอ้มลูใหม ่
(ในกรณทีีไ่มอ่นุมตั)ิ 

เป็นความสญูเปล่าจาก
ผลผลติทีบ่กพรอ่งทีเ่กดิ
จากการทาํขอ้มลูไมเ่ป็นไป
ตามทีห่วัหน้าตอ้งการ 

- เพิม่ประชุมทุกวนัศุกร์
ของทุกเดอืนลดโอกาส
เกดิขอ้ผดิพลาด ลด
ปญัหาบกพรอ่งดา้น
ขอ้มลู 
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ตารางที ่10 การเปรยีบเทยีบกระบวนการ (ต่อ) 
 ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ 

ระยะเวลา 
ความสญูเปล่าใน
กระบวนการ 

ระยะเวลา แก้ปัญหา 

ขัน้ตอนที ่11 ออกแบบ Layout 2 วนั เป็นความสญูเปล่าจาก
กระบวนการซํ้าซอ้น 

4 ชัว่โมง 
(ลดเวลา    

1 วนั  
4 ชม.) 

- เพิม่ขอ้มลูสว่นกลาง 
Database 

ขัน้ตอนที ่12 จดัทาํขอ้มลูใหม ่
(ในกรณทีีไ่มอ่นุมตั)ิ 

เป็นความสญูเปล่าจาก
ผลผลติทีบ่กพรอ่งทีเ่กดิ
จากการทาํขอ้มลูไมเ่ป็นไป
ตามทีห่วัหน้าตอ้งการ 

- เพิม่ประชุมทุกวนัศุกร์
ของทุกเดอืนลดโอกาส
เกดิขอ้ผดิพลาด ลด
ปญัหาบกพรอ่งดา้น
ขอ้มลู 

ขัน้ตอนที ่13 แผนกวศิวกรรม 
การผลติจดัทาํตน้ทุนรวมของ
คา่ใชจ้า่ยในการผลติ เพือ่สง่ให้
แผนก Planning เพือ่ทาํการรวบรวม
ราคาต่อไป 

5 วนั เป็นความสญูเปล่าจาก
กระบวนการซํ้าซอ้น 

3 วนั 
(ลดเวลา    
2 วนั) 

- เพิม่ขอ้มลูสว่นกลาง 
Database 

ผลลพัธ ์ 1 เดอืน  2 อาทติย ์  

 
 จากตารางที ่10 แสดงใหเ้หน็ว่าการรอคอยของพนักงานทีร่อการถ่ายทอดขอ้มลูจาก
หวัหน้างาน ไดถู้กขจดัออกจากกระบวนการดว้ยการทีผู่ว้จิยั เพิม่ Window Person เขา้มาช่วย
ในกระจายขอ้มลูใหก้บัพนักงานไปพรอ้มๆ กบัการทีห่วัหน้างานวเิคราะหข์อ้มลู เพื่อทีจ่ะใหพ้นักงาน
ไดร้บัทราบขอ้มูล เพื่อเตรยีมขอ้มูลต่างๆ จากนัน้ ผูว้จิยัไดท้ําการรวบรวมขอ้มูลพืน้ฐานต่างๆ
ของผลิตภณัฑ์ เช่น ผลกระทบที่จะเกิดกบักระบวนการผลิตปจัจุบนั ข้อมูลในอดีตที่เคยทํา
คลา้ยๆ กนั ความสามารถในการผลติผลติภณัฑข์องกระบวนการ โดยจดัทาํเป็นขอ้มลูสว่นกลาง 
เพือ่ทีจ่ะทาํใหพ้นกังานในฝา่ยต่างๆ สามารถเขา้ถงึขอ้มลูไดง้า่ย และรวดเรว็ ภายหลงัจากการที่
ไดข้อ้มูลมาแลว้จะเหน็ไดว้่าขัน้ตอนทีพ่นักงานนําขอ้มูลมาประเมนิความเป็นไปได ้นัน้ใชเ้วลา 
นาน ผูว้จิยัจงึทาํการจดัการประชุมทุกศุกรข์องเดอืนเพื่อเป็นสถานที่ๆ  ใหพ้นกังานไดม้กีารรายงาน
ความคบืหน้างานใหก้บัหวัหน้างานไดร้บัทราบ และเพื่อทีจ่ะใหห้วัหน้างาน สามารถตดิตามงาน 
และความคุมการทาํงานของพนกังานใหเ้ป็นไปตามเป้าหมายทีต่ ัง้ไว ้
  
สรปุผลท่ีได้จากการดาํเนินงาน 
 จากการดําเนินการแก้ไขปรบัปรุงกระบวนการเสนอราคาของผลติภณัฑ์รุ่นใหม่พบ
ปญัหาคอืแผนกวศิวกรรมการผลติใชเ้วลาในการจดัทําขอ้มูลการเสนอราคาของผลติภณัฑร์ุ่น
ใหมเ่ป็นระยะเวลา 1 เดอืน ซึง่ใชเ้วลานาน ทางผูว้จิยัจงึเลง็เหน็ว่าจุดน้ีสามารถนํามาปรบัปรุงแกไ้ข
ใหส้ามารถใช้เวลาลดลงได้ ผูว้จิยัจงึทําการสมัภาษณ์และระดมสมองกบัพนักงานที่เกี่ยวขอ้ง 
จากนัน้ไดนํ้าขอ้มูลทีไ่ดนํ้ามาวเิคราะหส์ภาพปจัจุบนัดว้ยความสูญเปล่า 7 ประการ หลงัจากที่
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วเิคราะหข์อ้มลูแลว้ พบว่าปญัหาคอื ความล่าชา้ในกระบวนการ ผูว้จิยัจงึนําปญัหามาวเิคราะห์
หาสาเหตุ ดว้ยเครื่องมอืแผนภาพกา้งปลา สาเหตุของปญัหา คอื 1. การรอคอยขอ้มลูของพนกังาน
ทีย่งัไม่ถูกถ่ายทอดมาจากหวัหน้างาน 2. ขาดการตดิตามขอ้มูลจากหวัหน้างาน 3. ไม่มขีอ้มูล
พืน้ฐาน (Data Base) ในการจดัทาํขอ้มลู เมื่อทราบถงึสาเหตุแลว้ ไดท้าํการกําหนดแผนการ
ปรบัปรุงแกไ้ขดว้ย ECRS โดยปญัหาของการรอคอยขอ้มลูของพนกังานทีย่งัไมถู่กถ่ายทอดมา
จากหวัหน้างาน แกไ้ขโดยการเพิม่ Windows Person เขา้มาเพื่อลดการรอคอยของพนกังาน 
Windows Person จะทาํหน้าทีร่บัขอ้มลูและช่วยกระจายถ่ายทอดขอ้มลูไปยงัพนกังานทีเ่กีย่วขอ้ง
และทําหน้าทีค่อยซพัพอรต์ขอ้มูลในส่วนเพิม่เตมิจากหวัหน้างาน ปญัหาขาดการตดิตามขอ้มูล
จากหวัหน้างาน แกไ้ขโดยการการจดัประชุมทุกวนัศุกรข์องเดอืนเพื่อเป็นสถานที่ๆ  ใหห้วัหน้า
งานไดต้ดิตามความคบืหน้าของพนักงานและพนักงานไดร้ายงานความคบืหน้าและปญัหากบั
หวัหน้างาน ปญัหาไมม่ขีอ้มลูพืน้ฐาน (Data Base) แกไ้ขโดยการจดัทาํขอ้มลูพืน้ฐานสว่นกลาง
(Data Base) เพื่อซพัพอรต์ในสว่นขอ้มลูทีม่กีารจดัทาํมาแลว้เป็นไฟล ์Excel เพื่อใหเ้ขา้ถงึได้
งา่ยและสะดวกต่อการใชง้าน ส่งผลใหป้ญัหาดา้นขอ้มลูบกพร่องของแผนกวศิวกรรมการผลติมี
โอกาสเกดิน้อยลง 
 โดยผลของการปรบัปรุงการลดความสูญเปล่าในการทํางานสามารถสรุปผลการดําเนินงาน
โดยนําผลลพัธม์าเปรยีบเทยีบระยะเวลา ซึง่ไดผ้ลดงัรปูที ่18 การเปรยีบเทยีบผลลพัธ ์
 

 
  

รปูที ่18 การเปรยีบเทยีบผลลพัธ ์
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การเปรียบเทียบผลลพัธ์

ขัน้ตอนที ่13 แผนกวศิวกรรมการผลติจดัทาํตน้ทุนรวมของคา่ใชจ้า่ยในการผลติ 

ขัน้ตอนที ่11 ออกแบบ layout

ขัน้ตอนที ่9 กําหนด spec กระบวนการการผลติ

ขัน้ตอนที ่7 ออกแบบกระบวนการการผลติ

ขัน้ตอนที ่5 สรุปขอ้มลูเกีย่วกบั process & CT

ขัน้ตอนที ่4 คาํนวน process มกีีข่ ัน้ตอน จบัเวลา cycle time 

ขัน้ตอนที ่3 คาํนวณ capacity จากความตอ้งการของลกูคา้

ขัน้ตอนที ่2 จดัทาํขอ้มลูทีข่อจากทาง supplier

ขัน้ตอนที ่1 การจดัประชุมของแผนกวศิวกรรมการผลติ
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ตารางที ่11 สรปุผลลพัธ ์
การแก้ไขปัญหา ระยะเวลา 
สภาพปจัจุบนั 1 เดอืน (24 วนั) 

สภาพหลงัจากแกไ้ข 
- การแกไ้ขโดยการเพิม่ Windows Person 
- การแกไ้ขโดยการจดัทาํ Database 
- การแกไ้ขโดยการจดัประชุมทุกวนัศุกรข์องเดอืน 

2 อาทติย ์(12 วนั) 

ผลลพัธ ์
แผนกวศิวกรรมการผลติสามารถลดเวลาการการทาํ

ขอ้มลูจาก 1 เดอืน เหลอื 2 อาทติย ์

 
 ผลจากการศกึษาวจิยัในครัง้น้ี แสดงใหเ้หน็ว่า การนําแนวคดิลนีมาประยุกต์ใช้ใน
กระบวนการเสนอราคาของผลติภณัฑร์ุ่นใหม ่ทีแ่ผนก วศิวกรรมการผลติ สามารถช่วยลดเวลา
ในการทําขอ้มูลได้ จากเดมิ ใช้เวลา 24 วนั หรอื ประมาณ 1 เดอืน ลดลงเหลือ 12 วนั หรอื
ประมาณ 2 อาทติย ์จากการกําจดัการรอคอยขอ้มลูจากแหล่งขอ้มลูของพนักงาน การรวบรวม
ขอ้มลูพืน้ฐานใหมแ่ลว้นํามาจดัทาํขอ้มลู Database การจดัเรยีงรปูแบบการประชุมใหม ่โดยการ
เพิม่การประชุมยอ่ยๆ ทุกศุกรข์องเดอืน และการจดัทาํขอ้มลู Database สามารถลดปญัหาบกพรอ่ง
ดา้นขอ้มลูลงไดเ้น่ืองมาจากมกีารใชข้อ้มลูทีถู่กตอ้งและไปในทศิทางเดยีวกนั สามารถตรวจสอบ
ที่มาได ้ทําใหป้ญัหาดา้นขอ้มูลบกพร่องลดลงได ้จงึทําใหง้านวจิยัน้ีเป็นไปตามเป้าหมายของ
วตัถุประสงคใ์นการทาํวจิยั คอื 
 1.  สามารถปรบัปรงุกระบวนการการทาํขอ้มลูการเสนอราคาของแผนกวศิวกรรมการผลติ
ได ้จากการลดขัน้ตอนการทาํงาน ดว้ยการเพิม่ Windows Person และการจดัทาํ Database 
 2.  สามารถลดเวลาในการจดัทําขอ้มลูการเสนอราคาของแผนกวศิวกรรมการผลติได ้
เน่ืองจากขัน้ตอนลดลง การใชเ้วลากจ็ะลดลง 
 3.  สามารถลดปญัหาบกพร่องดา้นขอ้มลูการเสนอราคาของแผนกวศิวกรรมการผลติ
ได ้จากการประชุมทุกวนัศุกรข์องเดอืน และการจดัทาํ Database สง่ผลใหพ้นกังานทุกคนไดใ้ช้
ขอ้มลูทีถู่กตอ้ง และมทีีม่าในการตรวจสอบ 
 
ข้อเสนอแนะในการทาํวิจยั 
 1.  การวเิคราะหข์อ้มลูหาความศูนยเ์ปล่า 7 ประการ ควรมกีารสง่เสรมิใหพ้นกังานใน
องคก์รมกีารอบรมและทดลองปฏบิตักิบังานปจัจุบนั เพือ่ใหส้ามารถนําไปใชไ้ดถู้กตอ้ง 
 2.  ควรมกีารจดักจิกรรมพฒันาแผนกในองคก์ร โดยนําเทคนิคลนีมาปรบัใชใ้นแผนก 
เพื่อใหพ้นักงานมกีารตื่นตวั และไดนํ้าความรูท้ีไ่ดจ้ากการอบรมมาประยุกต์ใชใ้หเ้กดิประโยชน์
สงูสดุ 
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 3.  ควรมกีารวดัผลคุณภาพของกระบวนการทาํงานของแต่ละแผนกในทุกๆ 3 เดอืน 
เพือ่ทาํการสรปุผลจากการทีพ่นกังานไดนํ้าเทคนิคลนีไปประยุกตใ์ชก้บังาน เพื่อทาํการขยายผล
ไปยงัแผนกอื่นๆ 
 
ข้อเสนอแนะในการทาํวิจยัในอนาคต 
 1. ควรมกีารทาํแบบสาํรวจกบัลกูคา้ว่า ปจัจุบนัการทาํงานขององคก์รมดีา้นใด ทีต่อ้ง
ปรบัปรุง หรอื มดีา้นใดทีต่อ้งพฒันา เพื่อฟงัความคดิเหน็และนําขอ้เสนอแนะของลูกคา้มาปรบั
ใชใ้หต้รงจุด 
 2. ควรมกีารสาํรวจคู่แขง่ทางการคา้ เพื่อศกึษาหาวธิกีารและเครื่องมอืเทคนิคอื่นๆ
นํามาปรบัใชใ้หเ้หมาะสมกบัองคก์ร 
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