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 การวจิยันี้มวีตัถุประสงคเ์พื่อเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการบรรจุขวดแก้วขนาดเลก็ ซึ่ง
ประสบปัญหาคอขวด (Bottleneck) และความล่าช้า ณ สถานีตรวจสอบและบรรจุลงกล่อง อนัเกดิ
จากระบบล าเลียงขาเข้าติดขดัและการท างานของพนักงานที่ขาดมาตรฐาน ผู้วจิยัได้ด าเนินการ
แก้ปัญหาโดยใชแ้ผนผงัก้างปลาและหลกัการ ECRS ผ่านการปรบัปรุง 2 ส่วนหลกั ไดแ้ก่ 1) การ
สร้างมาตรฐานการท างานใหม่ (Standardized Work) ด้วยเทคนิคการหยบิแบบสองมอืพร้อมกัน 
(3+2 ขวด) ควบคู่กบัการเปลีย่นวธิตีรวจสอบขวดเป็นการกวาดสายตา (Scan) และ 2) การปรบัตัง้
ค่าความเรว็สายพานสมัพนัธ ์(Speed Differential) เพือ่ลดแรงดนัสะสมและเวน้ระยะขวดอตัโนมตั ิ
 ผลการด าเนินงานพบว่า การปรบัปรุงดงักล่าวสามารถลดเวลาวฏัจกัรการท างาน (Cycle 
Time) เฉลีย่จาก 2 นาท ี59 วนิาท ีลดลงเหลอื 2 นาท ี11 วนิาท ีคดิเป็นประสทิธภิาพทีเ่พิม่ขึ้นรอ้ย
ละ 26.98 ส่งผลให้กระบวนการผลิตมคีวามต่อเนื่อง (Continuous Flow) สามารถระบายชิ้นงาน
ออกจากคอขวดได้ทัน ลดปริมาณงานระหว่างท า (WIP) หน้าสายการผลิต และช่วยลดความ
เมื่อยลา้ของพนกังานไดอ้ย่างมนีัยส าคญั 
 งานวจิยัฉบบันี้มคีวามเหมาะสมส าหรบัผู้บรหิารโรงงานอุตสาหกรรม วศิวกรควบคุม
กระบวนการ และผู้ประกอบการขนาดกลางและขนาดย่อม (SMEs) ที่มีสายการผลิตแบบ
กึง่อตัโนมตัหิรอืใชแ้รงงานคนในขัน้ตอนการบรรจุ โดยสามารถน าโมเดลการปรบัปรุงดว้ยตน้ทุนต ่า 
(Low-Cost Kaizen) นี้ ไปประยุกตใ์ชใ้นการแกปั้ญหาระบบล าเลยีงโดยไม่ตอ้งลงทุนเครื่องจกัรใหม่ 
รวมถึงสามารถน ามาตรฐานการปฏิบัติงาน (SOP) ท่าทางการหยิบแบบ 3+2 ไปใช้เป็นคู่มือ
พื้นฐานในการฝึกอบรมพนักงานใหม่ให้เกิดความช านาญและลดความผนัแปรในการท างานได้
อย่างเป็นรปูธรรม 
 
 
 
 
 
 
 
 

บณัฑติศกึษา                                     ลายมอืชื่อนกัศกึษา ……………………………. 
สาขาวชิา นวตักรรมการจดัการธุรกจิ         ลายมอืชื่ออาจารยท์ีป่รกึษา ……………………. 
และอุตสาหกรรม        ลายมอืชื่ออาจารยท์ีป่รกึษาร่วม……………………. 
ปีการศกึษา 2568 



จ 

 CHINNAWAT ZALEA: USING LEAN MANUFACTURING IN PRODUCTION 
PROCESS OF SMALL GLASS. ADVISOR: ASST. PROF. DR. NOPPADOL 
SRIPUTTHA AND CO ADVISOR: ASST. PROF.  DR. BOONYADA NASOMBOON, 78 
PP.            

  
 This research aims to improve the efficiency of the small glass bottle packing 
process, which experienced a bottleneck and delays at the inspection and packing station 
caused by in-feed conveyor jamming and non-standardized operator work. The researcher 
solved these problems using a Fishbone Diagram and ECRS principles through two main 
improvements: 1) establishing new Standardized Work utilizing a simultaneous motion 
technique (picking 3+2 bottles) alongside shifting the bottle inspection method to visual 
scanning, and 2) adjusting the conveyor speed differential to reduce accumulated back 
pressure and automatically create spacing between bottles. 
 The results indicated that these improvements could reduce the average cycle time 
from 2 minutes and 59 seconds to 2 minutes and 11 seconds, representing a 26.98 percent 
increase in efficiency. Consequently, the production process achieved a continuous flow, 
successfully cleared parts from the bottleneck, minimized work-in-process (WIP) ahead of the 
production line, and significantly reduced operator fatigue. 
 This research is highly suitable for industrial plant executives, process control 
engineers, and small and medium-sized enterprises (SMEs) with semi-automated production 
lines or manual labor in the packing process. This Low-Cost Kaizen improvement model can 
be applied to solve conveyor system problems without the need for investing in new 
machinery. Furthermore, the Standard Operating Procedure (SOP) for the 3+2 picking 
technique can be utilized as a foundational manual for training new employees to develop 
proficiency and tangibly reduce work variation. 
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 คุณค่าและประโยชน์อนัพงึมจีากสารนิพนธ์ฉบบันี้ ผูว้จิยัขอมอบเป็นเครื่องบูชาพระคุณ
บดิา มารดา บูรพาจารย ์ตลอดจนผูม้พีระคุณทุกท่านทีไ่ดม้สี่วนช่วยสนับสนุนใหส้ารนิพนธ์ฉบบัน้ี
ส าเรจ็ลุล่วงไปไดด้ว้ยด ี  
 
 

ชนิวตัร ซาเล 
 



  ช  

สารบญั 
 
              หน้า 
บทคดัย่อภาษาไทย ............................................................................................................  ง 
บทคดัย่อภาษาองักฤษ .......................................................................................................  จ  
กติตกิรรมประกาศ ..............................................................................................................  ฉ  
สารบญั...............................................................................................................................  ช 
สารบญัตาราง .....................................................................................................................  ฌ 
สารบญัรปู ..........................................................................................................................  ญ 
 
บทที ่
 1 บทน า .....................................................................................................................  1 
   สภาวะความเป็นมา แนวทางและเหตุผลของปัญหา ..........................................  1 
   วตัถุประสงคข์องงานวจิยั .................................................................................  3 
   ขอบเขตของการวจิยั .......................................................................................  3 
   กรอบแนวคดิในการวจิยั ..................................................................................  4 
   ประโยชน์ทีค่าดว่าจะไดร้บั ...............................................................................  4 
   นิยามศพัทเ์ฉพาะ ............................................................................................  5 
 
 2 แนวคดิ ทฤษฎ ีและ งานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง ..................................................................  7 
   แนวคดิเกีย่วกบักระบวนการผลติบรรจุภณัฑแ์กว้ .............................................  8 
   แนวคดิและทฤษฎรีะบบการผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) ......................  10 
   แนวคดิและทฤษฎกีารจดัล าดบัความส าคญั (Pareto Principle) ........................  11 
   แนวคดิและทฤษฎรีะบบ VSM (Value Stream Mapping) ................................  12 
   เครื่องมอืวเิคราะหห์าสาเหตุของปัญหา (Root Cause Analysis / Fishbone) ....  13 
   ความรูเ้กี่ยวกบัเทคนิคการวเิคราะหแ์บบ "ท าไม-ท าไม" (Why-Why-Analysis)..  15 
   แนวทางการด าเนินงานดว้ยเรื่องราวการควบคุมคุณภาพ (QC Story) ...............  16 
   แนวคดิการปรบัปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) .....................................................  17 
   แนวคดิและหลกัการลดความสญูเปล่า (ECRS) ................................................  18 
   งานวจิยัทีเ่กี่ยวขอ้ง .........................................................................................  19 
 
  



  ช  

สารบญั (ต่อ) 
 
บทที ่           หน้า 
 3 วธิดี าเนินงานวจิยั ....................................................................................................  29 
   ศกึษาขอ้มลูเบือ้งตน้และทฤษฎ ี.......................................................................  30 
   คดัเลอืกหวัขอ้ของปัญหา .................................................................................  31 
   การส ารวจสภาพปัจจุบนัและวเิคราะหส์ถานการณ์ ............................................  33 
   การวเิคราะหห์าสาเหตุของปัญหา ....................................................................  42 
   ก าหนดมาตรการด าเนินการแกไ้ขปัญหา ..........................................................  50 
   การด าเนินการแกไ้ขปัญหา ..............................................................................  55 
 
 4 ผลการด าเนินงานวจิยั .............................................................................................  56   
   การตรวจสอบผลลพัธก์่อนและหลงัปรบัปรุง .....................................................  56 
   การวเิคราะหผ์ล ..............................................................................................  59 
  
 5 สรุปผลการวจิยั การอภปิรายผล และขอ้เสนอแนะ ....................................................  61  
   สรุปผลการวจิยั ...............................................................................................  61 
   การอภปิรายผลการวจิยั ...................................................................................  62 
   ขอ้เสนอแนะ....................................................................................................  64 
 
บรรณานุกรม ......................................................................................................................  66 
 
ภาคผนวก  .......................................................................................................................  73  
 
ประวตัผิูเ้ขยีนสารนิพนธ์ .....................................................................................................  78 
 



 ฌ 

สารบญัตาราง 
 
ตาราง                     หน้า 
 3.1 ประเมนิสภาพดว้ยหลกัการ 3M(MUDA,MURA,MURI) ............................................  33 
 3.2 ขอ้มลูขัน้ตอนการผลติของ Job W9S .......................................................................  40 
 3.3 ตารางการคดัเลอืกหวัขอ้ปัญหา................................................................................  43 
 3.4 ECRS ของปัญหาที ่1 .............................................................................................  50 
 3.5 ECRS ของปัญหาที ่2 .............................................................................................  51 
 3.6 สรุปแผนการด าเนินงาน ...........................................................................................  53 
 4.1 เปรยีบเทยีบผลการด าเนินงาน .................................................................................  58 
 5.1 สรุปผลการด าเนินงาน ..............................................................................................  62 



  ญ 

 

 

สารบญัรปู 
 
รปู                     หน้า 
1.1  ขนาดและปรมิาณตลาดบรรจุภณัฑแ์กว้ปัจจุบนัปี 2025 ............................................  1 
1.2 กรอบแนวคดิการวจิยั ..............................................................................................  4 
3.1 ขัน้ตอนการด าเนินงานวจิยั .......................................................................................  29  
3.2 แผนภูมพิาเรโต(Pareto Chart) แสดงจ านวนของเสยีจ าแนกตาม Job Model ............  31 
3.3 ผงักระบวนการผลติ Job W9S .................................................................................  32  
3.4 ความถีท่ีไ่ลน์หยุดหรอืจ านวนครัง้ทีค่นตอ้งเอือ้มไปจบั ..............................................  35 
3.5 ลกัษณะทางกายภาพของปัญหาขวดตดิขดั...............................................................  36 
3.6 สภาพการท างานจรงิทีต่อ้งใชค้นเฝ้าระวงั .................................................................  36 
3.7 กราฟแสดงความแปรปรวนของ Cycle Time ในกระบวนการบรรจุ............................  37 
3.8 สภาพปัญหาการไหลของงานทีไ่ม่ต่อเนื่องและการรอคอยงานบรเิวณจุดบรรจุภณัฑ์ ..  38 
3.9 กราฟแสดงความแปรปรวนของ Cycle Time ในกระบวนการบรรจุโดยตดัช่วงทีเ่กดิ

ความผดิปกตอิอก ....................................................................................................  39 
3.10 แผนภูมสิายธารคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM)  .........................................  41 
3.11 ผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) แสดงสาเหตุของปัญหาล าดบัที ่1 ..........................  44 
3.12 Why-Why Analysis ของปัญหาล าดบัที ่1 ................................................................  46 
3.13 ผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) แสดงสาเหตุของปัญหาล าดบัที ่2 ..........................  47 
3.14 Why-Why Analysis ของปัญหาล าดบัที ่2 ................................................................  49 
3.15 แผนภูมสิายธารคุณค่าอนาคต (Future State Value Stream Mapping)  ..................  54 
4.1 ผลการเปรยีบเทยีบก่อนและหลงัปรบัปรุงของปัญหาที ่1 ...........................................  56 
4.2 ผลลพัธก์่อนการปรบัปรุงปัญหาที ่2 ..........................................................................  57 
4.3 ผลลพัธห์ลงัการปรบัปรุงปัญหาที ่2 ..........................................................................  58 
 



111 

บทท่ี 1 
บทน ำ 

 

1.1 สภำวะควำมเป็นมำ แนวทำงและเหตุผลของปัญหำ 
 อุตสาหกรรมบรรจุภณัฑ์แก้ว (Container Glass) ถอืเป็นอุตสาหกรรมทีม่บีทบาทส าคญั
ต่อระบบเศรษฐกจิของประเทศไทย โดยเฉพาะอย่างยิง่ในการสนับสนุนภาคอุตสาหกรรมเครื่องดื่ม
และอาหาร รวมถงึภาคการท่องเที่ยวที่ก าลงัฟ้ืนตวั จากรายงานการวเิคราะห์ตลาดของ Mordor 
Intelligence พบว่า ตลาดบรรจุภณัฑ์แก้วของไทยมขีนาดประมาณ 3.95 ล้านตนัในปี 2568 และ
คาดการณ์ว่าจะเติบโตไปถงึ 4.94 ล้านตนัภายในปี 2573 โดยมอีตัราการเตบิโตเฉลี่ยสะสมต่อปี 
(CAGR) อยู่ทีร่อ้ยละ 4.57 ปัจจยัขบัเคลื่อนส าคญัมาจากการฟ้ืนตวัของภาคการท่องเที่ยวที่ส่งผล
ใหย้อดการบรโิภคเครื่องดื่มเพิม่สงูขึน้ โดยกลุ่มเครื่องดื่มมสีดัสว่นการใชบ้รรจุภณัฑแ์ก้วสูงถงึรอ้ย
ละ 54.19 ของตลาดทัง้หมด นอกจากนี้ นโยบายภาครฐัในการลดขยะพลาสติก (Plastic-waste 
reduction roadmap) และการจดัเก็บภาษคีารบ์อน ยงัเป็นตวัเร่งใหผู้ป้ระกอบการหนัมาใชแ้ก้วซึ่ง
เป็นวัสดุที่สามารถรีไซเคิลได้ 100% มากยิ่งขึ้น รวมถึงกระแสความนิยมสินค้าพรีเมียม 
(Premiumization) ในกลุ่มเครื่องดื่มและเครื่องส าอาง ทีผู่บ้รโิภคใหคุ้ณค่ากบัภาพลกัษณ์ของบรรจุ
ภณัฑแ์กว้ทีส่ ือ่ถงึความสะอาดและหรหูรา 
 

 
 

รปูที ่1.1 ขนาดและปรมิาณตลาดบรรจุภณัฑแ์กว้ปัจจุบนัปี 2025 และทีค่าดการณ์ในปี 2030 ของ
ประเทศไทย 

 ทีม่า : Mordor Intelligence. (2568). Thailand Container Glass Market Size and 
Share. 
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 แม้ว่าตลาดจะมแีนวโน้มเตบิโต แต่ผู้ผลติบรรจุภณัฑ์แก้วในประเทศไทยต้องเผชญิกบั
ความท้าทายที่รุนแรงหลายประการ ประเดน็ส าคญัคอืต้นทุนพลงังานที่มแีนวโน้มปรบัตวัสูงขึ้น 
โดยเฉพาะค่าไฟฟ้าที่มคีวามเสี่ยงจะปรบัขึ้นสูงสุดถงึร้อยละ 44 และความผนัผวนของราคาก๊าซ
ธรรมชาต ิซึ่งเป็นต้นทุนหลกัในการเดนิเตาหลอมแก้ว (Furnace) นอกจากนี้ ยงัมกีารแข่งขนัจาก
บรรจุภณัฑ์ทดแทนที่มนี ้าหนักเบาและต้นทุนต ่ากว่าอย่างพลาสตกิ PET และกระป๋องอะลูมเินียม 
ที่เขา้มาแย่งชิงส่วนแบ่งตลาดในกลุ่มสนิค้าเครื่องดื่มทัว่ไป สถานการณ์ดงักล่าวบบีคัน้ให้ผู้ผลิต
แก้วจ าเป็นต้องปรบัตวัอย่างเร่งด่วน โดยมุ่งเน้นการเพิม่ประสทิธิภาพการผลติ การใช้เศษแก้ว 
(Cullet) ในการหลอมเพื่อลดพลงังาน และการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลติเพื่อรกัษาขดี
ความสามารถในการแขง่ขนั (Mordor Intelligence. 2568) 
 ในสภาวะการแข่งขันทางธุรกิจปัจจุบัน ภาคอุตสาหกรรมต่างมุ่งเน้นการปรับปรุง
กระบวนการผลติเพือ่ขจดัความสูญเปล่าและเพิม่ประสทิธภิาพสูงสุด ซึง่จากการศกึษาและทบทวน
งานวจิยัทีผ่่านมา พบว่าการน าแนวคดิระบบการผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) และเครื่องมอื
มาประยุกต์ใช้ สามารถแก้ปัญหาในกระบวนการผลิตได้อย่างเป็นรูปธรรม ดังจะเห็นได้จาก
งานวจิยัของ ดนัย สอนสุภาพ และคณะ (2568) ทีไ่ดศ้กึษาแนวทางการปรบัปรุงกระบวนการผลติ
ชิ้นส่วนเครื่องจกัรกลเพื่อการเกษตร โดยประยุกต์ใช้ แผนผงัสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream 
Mapping: VSM) เพื่อค้นหาจุดคอขวด และวิเคราะห์สาเหตุด้วย แผนภาพก้างปลา (Fishbone 
Diagram) ร่วมกบั Why-Why Analysis ผลการศึกษาพบว่าการปรบัปรุงกระบวนการสามารถลด
รอบเวลาการท างาน (Cycle Time) ลงไดต้ ่ากว่าจงัหวะความต้องการของลูกคา้ (Takt Time) สง่ผล
ใหป้ระสทิธภิาพการผลติเพิม่ขึน้จากรอ้ยละ 70.42 เป็นรอ้ยละ 100 และสามารถเพิม่ก าลงัการผลติ
ได้ถึงร้อยละ 28.57 สอดคล้องกับงานวิจัยของ วิรัชญา จันพายเพ็ชร และคณะ (2565) ที่ได้
ท าการศกึษากระบวนการผลติท่อเหล็กหล่อ โดยเริม่จากการวเิคราะห์สภาพปัจจุบนัด้วยแผนผงั
สายธารแห่งคุณค่า (VSM) พบปัญหากิจกรรมที่ไม่สร้างมูลค่า (Non-Value Added) และเวลาน า
การผลติทีส่งู จงึไดด้ าเนินการปรบัปรุงโดยประยุกตใ์ช ้หลกัการ ECRS เพือ่ลดขัน้ตอนการขนย้าย
และการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น ร่วมกบัการปรบัลดขนาดรุ่นการผลติ ผลลพัธ์ที่ได้คอืสามารถลด
ขัน้ตอนการท างานและลดระยะเวลาการด าเนินงานลงได้ถงึร้อยละ 59.37 ส่งผลให้ประสทิธิภาพ
โดยรวมของกระบวนการผลติเพิม่ขึน้รอ้ยละ 42.47 จากความส าเรจ็ของงานวจิยัดงักล่าว แสดงให้
เห็นว่าการเลือกใช้เครื่องมอืภายใต้แนวคดิแบบลีน ไม่ว่าจะเป็น การเขยีนแผนผงัสายธารแห่ง
คุณค่า (VSM) เพื่อมองภาพรวม การวเิคราะห์ความสูญเปล่า (7 Wastes) หรอืการใช้หลักการ 
ECRS มาปรบัปรุงขัน้ตอนการท างาน ล้วนเป็นกลไกส าคญัที่ช่วยลดต้นทุนแฝง ลดระยะเวลารอ
คอย และเพิม่ขดีความสามารถในการแขง่ขนัใหก้บัองคก์รไดอ้ย่างมนียัส าคญั 
 บริษัทผลิตภัณฑ์ภาชนะประเภทขวดแก้วแห่งหนึ่ง เป็นผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์แก้วที่มี
ชื่อเสยีงและไดร้บัการยอมรบัในดา้นคุณภาพ บรษิทัด าเนินธุรกจิผลติขวดและบรรจุภณัฑแ์ก้วเพือ่
รองรับความต้องการของลูกค้าทัง้ในและต่างประเทศ โดยมุ่งเน้นการผลิตที่มีคุณภาพ
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มาตรฐานสากล อย่างไรก็ตาม จากการเตบิโตของธุรกจิและการเปลี่ยนแปลงของสภาพแวดล้อม
ภายนอก ท าใหบ้รษิทัต้องเผชญิกบัแรงกดดนัในการบรหิารจดัการภายในและการวางกลยุทธ์เพื่อ
ความยัง่ยืน จากการด าเนินงานที่ผ่านมา พบว่าบริษัทยังประสบปัญหาเรื่องความสูญเปล่า 
(Wastes) และของเสยี (Defects) ในสายการผลติ ทีย่งัคงมคีวามผนัผวน ซึ่งส่งผลกระทบโดยตรง
ต่อต้นทุนการผลติและการส่งมอบสนิค้าให้แก่ลูกค้า ปัญหาดงักล่าวเกดิจากปัจจยัหลายประการ 
ทัง้ในด้านเครื่องจกัร วธิกีารท างาน และบุคลากร ซึ่งหากไม่ได้รบัการแก้ไขอย่างเป็นระบบ อาจ
สง่ผลต่อความเชื่อมัน่ของลูกคา้และผลก าไรของบรษิทัในระยะยาว 
 ดังนัน้งานวิจัยนี้จึงมุ่งศึกษาการประยุกต์ใช้แนวคิดระบบการผลิตแบบลีน (Lean 
Manufacturing) ในการวเิคราะหห์าสาเหตุของปัญหา ลดความสูญเปล่า และปรบัปรุงกระบวนการ
ผลิตของบรษิัทให้มปีระสทิธิภาพยิง่ขึ้น รองรบัการเติบโตของอุตสาหกรรมแก้วและสร้างความ
ยัง่ยนืใหก้บัองคก์รต่อไป 
 
1.2 วตัถปุระสงคข์องงำนวิจยั 
 1. เพือ่วเิคราะหปั์ญหาและสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของปัญหาทีเ่กดิขึน้ภายในกระบวนการผลติ
โดยศกึษาสภาพการด าเนินงานและกระบวนการจดัการในปัจจุบนัของบรษิทั 
 2. เพื่อน าเสนอแนวทางในการลดความสูญเปล่าเพื่อปรบัปรุงกระบวนการผลติให้แก่
บรษิทั 
 
1.3 ขอบเขตของกำรวิจยั 
 ในการศกึษาและปรบัปรุงกระบวนการผลติของบรษิทัผลติภณัฑภ์าชนะประเภทแกว้
แห่งหนึ่ง ผูจ้ดัท าไดก้ าหนดขอบเขตของการศกึษาเพือ่ใหค้รอบคลุมวตัถุประสงคข์องการวจิยั 
ดงันี้ 
 ขอบเขตดา้นเนื้อหา 
 การศึกษาครัง้นี้ มุ่งเน้นการประยุกต์ใช้แนวคิด ระบบการผลิตแบบลีน ( Lean 
Manufacturing) และเครื่องมอืทางวศิวกรรมอุตสาหการเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพและลดความสูญ
เปล่าในกระบวนการผลติ โดยมกีรอบเนื้อหาและเครื่องมอืทีใ่ชใ้นการด าเนินการ ดงันี้ 
 1.ใช ้หลกัการพาเรโต (Pareto Principle) ในการวเิคราะหแ์ละคดัเลอืกผลติภณัฑ์หรอื
ปัญหาทีม่คีวามส าคญัล าดบัแรก (Vital Few) มาเป็นกรณีศกึษา 
 2.ใช้ แผนผงัสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) ในการแสดง
ภาพรวมของกระบวนการผลติและระบุจุดทีเ่กดิความสญูเปล่า (Wastes) 
 3.ใชก้รอบแนวคดิ QC Story ในการด าเนินเรื่องราวการแกปั้ญหาอย่างเป็นขัน้ตอน 
 4.วเิคราะห์หาสาเหตุที่แท้จรงิของปัญหา (Root Cause Analysis) ด้วย ผงัก้างปลา 
(Fishbone Diagram) และเทคนิค Why-Why Analysis 
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 5.ก าหนดแนวทางปรบัปรุงแกไ้ขโดยใช ้หลกัการ ECRS, Kaizen เพือ่ลดความสญูเสยี
และสรา้งมาตรฐานการท างานใหม่ 
 
 ขอบเขตดา้นประชากรและกลุ่มตวัอย่าง 
 1. ประชากร (Population) คอื ขอ้มลูการผลติและผลติภณัฑ์ในสายการผลติบรรจุ
ภณัฑแกว้รุ่น W9S ด าเนินการผลติในโรงงานที ่1 บรษิทัผลติภณัฑภ์าชนะประเภทแกว้แห่งหนึ่ง 
ในช่วงระยะเวลาทีท่ าการศกึษา 
 2. กลุ่มตวัอย่าง (Sample) คอื ผลติภณัฑบ์รรจุภณัฑแ์กว้ รุ่น [W9S] Lot 56 หรอืรุ่นที่
มอีตัราของเสยีสงูสุด (Defect Rate) และ อตัราผลติสงูสุด  
 
 ขอบเขตดา้นพืน้ที ่
การศกึษาครัง้นี้มุ่งเน้นมุ่งเน้นการวเิคราะหแ์ละแกไ้ขปัญหา ตัง้แต่กระบวนการ Forming ถงึ 
กระบวนการ QC/Packing ของโรงงานที ่1 
 
 ขอบเขตดา้นระยะเวลา 
ระยะเวลาในการด าเนินการศกึษาและเกบ็รวบรวมขอ้มูล ครอบคลุมระยะเวลาทัง้สิน้ประมาณ   
5 เดอืน เริม่ตัง้แต่เดอืน [ตุลาคม 2568] ถงึเดอืน [กุมภาพนัธ ์2569]  
 

1.4 กรอบแนวคิดในกำรวิจยั 

 
 

รปูที ่1.2 กรอบแนวคดิการวจิยั 

ปัญหาในกระบวนการผลติ 
1. ปัญหาการเกดิคอขวด 
(Bottleneck) และความล่าชา้ใน
ขัน้ตอนการบรรจขุวดแกว้ 
2. เกดิความสญูเปล่า 7 ประการ(7 
Wastes) 
3. ปัญหาขวดตดิขดับรเิวณระบบ
ล าเลยีงขาเขา้และมแีรงดนัสะสม 
4.ความผนัแปรของเวลาในการ
ท างานสงูและพนักงานเกดิความ
เมื่อยลา้เนื่องจากขาดมาตรฐาน 

ผลลพัธท์ีค่าดหวงั 

1. ประสิทธิภำพกำรผลิตเพ่ิมขึ้น 
1.1 เวลาวฏัจกัรการท างาน (Cycle 
Time) ลดลง 
1.2 ลดความสญูเปล่าในกระบวนการ 
2. ควำมไหลลื่นของกระบวนกำร 
2.1 ลดปัญหาขวดตดิขดัและแรงดนั
สะสม (Back Pressure) บรเิวณหวั
โคง้ 
3. มำตรฐำนกำรท ำงำนใหม ่
3.1 ไดคู้่มอืมาตรฐานการปฏบิตังิาน 

3.2 ลดความผนัแปรของเวลา  
และลดความเมื่อยลา้ของพนักงาน 

กระบวนการ / เครื่องมอืทีใ่ช ้

1. กรอบกำรด ำเนินงำน 
1.1 ขัน้ตอนการปรบัปรุงอยา่งต่อเนื่อง 
(Kaizen Steps) 
2. เคร่ืองมือวิเครำะห์ปัญหำ 
2.1 Pareto Principle (คดัเลอืกปัญหา) 
2.2 VSM Current State (หาจุดสญู
เปลา่) 
2.3 Fishbone & Why-Why Analysis 
(หาตน้ตอ) 
3. เครื่องมือปรบัปรงุ 
3.1 หลกัการ ECRS 
3.2 การปรบัความเรว็สมัพนัธ ์
3.3 การสรา้งมาตรฐานการท างาน 
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1.5 ประโยชน์ท่ีคำดว่ำจะได้รบั 
 1.สามารถระบุจุดที่เกิดความสูญเปล่า (Wastes) และปัญหาคอขวดในกระบวนการ
ผลติไดอ้ย่างชดัเจน น าไปสูก่ารวเิคราะหห์าสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของปัญหาทีเ่กดิขึน้โดยผ่านกระบวน
การวเิคราะหอ์ย่างเป็นระบบ ซึง่ช่วยใหส้ามารถแกไ้ขปัญหาได ้
 2.ลดความสูญเปล่าและปรับปรุงกระบวนการผลิตให้เหมาะสม ซึ่งสามารถน าไป
ประยุกตใ์ชเ้พือ่เพิม่ประสทิธภิาพการท างานใหก้บับรษิทัไดจ้รงิ 
 3.ช่วยยกระดบัความสามารถในการแข่งขนัของบรษิทั และใชเ้ป็นตน้แบบ (Model) ใน
การปรบัปรุงกระบวนการท างานใหก้บัแผนกอื่นๆ ต่อไป 
 

1.6 นิยำมศพัท์เฉพำะ 
 1. หลกักำรพำเรโต (Pareto Principle) หมายถงึ กฎ 80/20 หรอืหลกัการทีใ่ชใ้นการ
วเิคราะห์ขอ้มูลเพื่อคดัเลอืกปัญหาที่มคีวามส าคญัล าดบัแรก (Vital Few) โดยในงานวจิยันี้ใช้
เพือ่คดัเลอืกผลติภณัฑท์ีม่อีตัราของเสยีสงูสุดมาเป็นกรณีศกึษา 
 2. คดัเลือกผลิตภณัฑ์ (Product Model) หมายถงึ การก าหนดรุ่นของผลติภณัฑบ์รรจุ
ภณัฑแ์ก้วทีจ่ะน ามาศกึษา โดยเลอืกจากรุ่นทีม่ปัีญหาหรอือตัราของเสยีสูงสุดตามการวเิคราะห์
ดว้ยหลกัการพาเรโต เพือ่ใชเ้ป็นตวัแทนในการปรบัปรุงกระบวนการผลติ 
 3. ของเสีย (Defect) หมายถงึ ชิ้นงานหรอืผลติภณัฑบ์รรจุภณัฑแ์ก้วทีไ่ม่ผ่านเกณฑ์
มาตรฐานคุณภาพทีก่ าหนดไว ้ซึง่ถอืเป็นความสญูเสยีในกระบวนการผลติ 
 4. สำเหตุท่ีแท้จริง (Root Cause) หมายถึง ต้นตอหรอืปัจจยัพื้นฐานที่ท าให้เกิด
ปัญหาในกระบวนการผลติ ซึ่งหากแก้ไขทีจุ่ดนี้แลว้จะสามารถป้องกนัไม่ใหปั้ญหานัน้เกดิซ ้าได้
อกี โดยวเิคราะหผ์่านเครื่องมอืผงักา้งปลาและ Why-Why Analysis 
 5. ควำมสูญเปล่ำ (Wastes) หมายถงึ กจิกรรมหรอืขัน้ตอนการท างานทีไ่ม่ก่อใหเ้กดิ
มูลค่าเพิม่ (Non-Value Added) แก่ผลติภณัฑ ์สิน้เปลอืงทรพัยากร และท าใหต้้นทุนสูงขึ้น ซึ่ง
ตอ้งการการขจดัออกหรอืลดใหน้้อยทีสุ่ด 
 6. ค ำสัง่ผลิต (Job Order) หมายถงึ เอกสารหรอืค าสัง่ทีร่ะบุรายละเอยีดความตอ้งการ
ในการผลติสนิคา้ในแต่ละรุ่น เพือ่ใชเ้ป็นแผนงานในการด าเนินกจิกรรมการผลติภายในโรงงาน 
 7. แผนผงัสำยธำรแห่งคุณค่ำสถำนกำรณ์ปัจจุบัน (Current State VSM) 
หมายถงึ แผนภาพแสดงภาพรวมของกระบวนการผลติและการไหลของขอ้มลูในปัจจุบนั เพือ่ใช้
ระบุขัน้ตอนการท างานและจุดทีเ่กดิความสูญเปล่า (Wastes) หรอืปัญหาคอขวดทีเ่กดิขึน้จรงิใน
โรงงาน 
 8. แผนผงัสำยธำรแห่งคุณค่ำสถำนกำรณ์ในอนำคต (Future State VSM) 
หมายถงึ แผนภาพทีอ่อกแบบขึน้ใหม่เพือ่แสดงกระบวนการผลติทีค่วรจะเป็นหลงัจากไดท้ าการ
ปรบัปรุงและขจดัความสญูเปล่าแลว้ เพือ่ใชเ้ป็นเป้าหมายในการพฒันาประสทิธภิาพการผลติ 
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 9. Why-Why Analysis หมายถงึ เทคนิคการวเิคราะหห์าสาเหตุรากเหงา้ของปัญหา
โดยการตัง้ค าถามว่า "ท าไม" ซ ้าๆ ต่อเนื่องกนั จนกระทัง่พบตน้ตอทีแ่ทจ้รงิของปัญหานัน้ 
 10. ผงัก้ำงปลำ (Fishbone Diagram) หมายถงึ แผนภาพแสดงเหตุและผล (Cause 
and Effect Diagram) ที่ใช้ระดมสมองเพื่อจ าแนกและวเิคราะห์สาเหตุที่เป็นไปได้ของปัญหา 
โดยแบ่งเป็นกลุ่มปัจจยัต่างๆ เช่น คน เครื่องจกัร วธิกีาร วสัดุ และสภาพแวดลอ้ม 
 11. คิวซีสตอร่ี (QC Story) หมายถึง กระบวนการแก้ปัญหาอย่างเป็นระบบตาม
แนวทางควบคุมคุณภาพ โดยมีการล าดับขัน้ตอนการเล่าเรื่อง ตัง้แต่การระบุปัญหา การ
วเิคราะหส์าเหตุ การก าหนดมาตรการ และการตรวจสอบผลลพัธ์ 
 12. เวลำน ำกำรผลิต (Lead Time) หมายถงึ ระยะเวลาทัง้หมดทีใ่ชใ้นกระบวนการ
ผลติ นบัตัง้แต่เริม่ตน้กระบวนการจนกระทัง่ไดผ้ลติภณัฑส์ าเรจ็รปูพรอ้มสง่มอบ 
 13. ขจดัควำมสูญเปล่ำ 7 ประกำร (7 Wastes) หมายถงึ แนวทางในการระบุและลด
ความสญูเสยีมาตรฐาน 7 ดา้นในกระบวนการผลติ ไดแ้ก่ การผลติมากเกนิไป, การรอคอย, การ
ขนสง่, การท างานทีเ่กนิความจ าเป็น, สนิคา้คงคลงั, การเคลื่อนไหว และของเสยี 
 14. ระบบกำรผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) หมายถึง แนวคิดการบริหาร
จดัการการผลติที่มุ่งเน้นการก าจดัความสูญเปล่า (Waste) ในทุกขัน้ตอน เพื่อสรา้งมูลค่าสูงสุด
ใหก้บัลูกคา้ ลดตน้ทุน และเพิม่ประสทิธภิาพการไหลของงาน 
 15.  ไคเซน็ (Kaizen) หมายถงึ แนวคดิการปรบัปรุงการท างานอย่างต่อเนื่องทลีะเลก็
ทลีะน้อย เพื่อใหเ้กดิมาตรฐานใหม่ทีด่กีว่าเดมิ โดยเน้นการมสี่วนร่วมของบุคลากรในการแก้ไข
ปัญหาและลดความสญูเสยี 
 16. อีซีอำรเ์อส (ECRS) หมายถงึ หลกัการที่ใช้ในการปรบัปรุงกระบวนการท างาน 
ประกอบดว้ย 4 ขัน้ตอน คอื การก าจดั (Eliminate), การรวมกนั (Combine), การจดัล าดบัใหม่ 
(Rearrange) และการท าใหง้า่ย (Simplify) 
 17. จงัหวะควำมต้องกำรของลูกค้ำ(Takt Time) หมายถึง รอบเวลาการผลิตที่
ก าหนดขึน้ตามความต้องการของลูกคา้ เพื่อใหก้ระบวนการผลติสามารถผลติชิ้นงานไดท้นัตาม
จงัหวะความตอ้งการจรงิ 
 18. รอบเวลำกำรท ำงำน (Cycle Time) หมายถงึ ระยะเวลาทีใ่ชใ้นการปฏบิตังิานจรงิ
ต่อหนึ่งชิน้งาน หรอืเวลาทีใ่ชใ้นการท างานใหค้รบหนึ่งรอบกระบวนการ (ตัง้แต่เริม่ตน้จนสิ้นสุด) 
ของสถานีงานนัน้ๆ ซึง่เป็นตวัชีว้ดัความเรว็ในการผลติจรงิของกระบวนการ  



 บทท่ี 2 
แนวคิด ทฤษฎี และ งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง  

 
ในการศึกษาวิจัยเรื่องการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) ใน

กระบวนการผลิตขวดแก้วขนาดเล็ก เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ลดความสูญเปล่า และ
ปรบัปรุงกระบวนการผลติของบรษิทัให้มปีระสทิธภิาพ ผูว้จิยัไดศ้กึษาแนวคดิ ทฤษฎ ีและงานวจิยัที่
เกีย่วขอ้งดงันี้ 

2.1 แนวคดิเกีย่วกบักระบวนการผลติบรรจุภณัฑแ์กว้ 
2.2 แนวคดิและทฤษฎรีะบบการผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) 
2.3 แนวคดิและทฤษฎกีารจดัล าดบัความส าคญั (Pareto Principle)  
2.4 แนวคดิและทฤษฎรีะบบแผนภูมสิายธารคุณค่า (Value Stream Mapping)  
2.5 เครื่องมอืวเิคราะหห์าสาเหตุของปัญหา (Fishbone Diagram)  
2.6 ความรูเ้กีย่วกบัเทคนิคการวเิคราะหแ์บบ "ท าไม-ท าไม" (Why-Why-Analysis)  
2.7 แนวทางการด าเนินงานดว้ยเรื่องราวการควบคุมคุณภาพ (QC Story)  
2.8 แนวคดิการปรบัปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen)  
2.9 แนวคดิและหลกัการลดความสญูเปล่า (ECRS)  
2.10 งานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 
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2.1 แนวคิดเก่ียวกบักระบวนการผลิตบรรจภุณัฑแ์ก้ว (Glass Manufacturing Process) 
ณัฐพล ลาภรดพนัธุ์ (2558) ได้อธิบายถึงภาพรวมของอุตสาหกรรมการผลิตแก้วว่าเป็น

อุตสาหกรรมทีม่คีวามส าคญัเนื่องจากสมบตัเิฉพาะตวัของแกว้ทีม่คีวามโปร่งใสและมคีวามแขง็แกร่ง 
โดยกระบวนการผลิตในระดบัอุตสาหกรรมสามารถจ าแนกขัน้ตอนหลกัออกเป็นล าดบัขัน้ตอนที่
ส าคญั ดงันี้ 
 2.1.1 การเตรยีมสว่นผสม (Batch Mixing) 
 ขัน้ตอนแรกเริม่จากการเตรยีมวตัถุดบิหลกัในการผลติแกว้ โดยทัว่ไปประกอบดว้ย ทราย
แก้ว (Silica Sand) โซดาแอช (Soda Ash) หินปูน (Limestone) และเศษแก้ว (Cullet) วัตถุดิบ
เหล่านี้จะถูกน ามาร่อนแยกสิง่เจอืปนผ่านตะแกรงร่อน เพื่อใหไ้ดค้วามสะอาดและขนาดเมด็วตัถุดบิ
ตามมาตรฐาน จากนัน้จะเขา้สู่กระบวนการชัง่น ้าหนักตามอตัราส่วนผสมที่ก าหนดไวอ้ย่างแม่นย า 
ก่อนจะน าไปผสมคลุกเคลา้ใหเ้ขา้กนัเพือ่เตรยีมป้อนเขา้สูเ่ตาหลอม 

2.1.2 กระบวนการหลอมแกว้ (Melting Process) 
เมื่อส่วนผสมถูกเตรยีมเรยีบร้อยแล้ว จะถูกล าเลยีงเขา้สู่เตาหลอมทางช่องป้อนวตัถุดิบที่เรยีกว่า 
"Dog house" กระบวนการภายในเตาหลอมแบ่งออกเป็นโซนส าคญัตามระดบัอุณหภูมิและการ
เปลีย่นแปลงทางเคม ีดงันี้ 

โซนหลอมละลาย (Melting Zone) วัตถุดิบที่ เ ป็นของแข็งจะได้รับความร้อนสูงจน
เกดิปฏกิริยิาทางเคมแีละสลายตวักลายเป็นของเหลว (น ้าแกว้) 

โซนไล่ฟองอากาศ (Refining Zone) น ้าแก้วจะไหลเขา้สู่บรเิวณนี้ซึ่งมอีุณหภูมสิูงประมาณ 
1,500 องศาเซลเซยีส เพือ่ลดความหนืดและท าใหฟ้องก๊าซทีต่กคา้งอยู่ในเนื้อแกว้ลอยตวัขึน้และถูก
ก าจดัออกไป การไล่ฟองอากาศเป็นขัน้ตอนส าคญัที่ท าให้เนื้อแก้วมคีวามใสและเป็นเนื้อเดยีวกนั 
(Homogeneity) 

โซนปรบัอุณหภูม ิ(Conditioning Section): น ้าแก้วที่ผ่านการไล่ฟองแล้วจะไหลผ่านช่อง
ทางเดนิที่เรยีกว่า "Throat" ซึ่งอยู่บรเิวณพื้นเตาเพื่อเขา้สู่โซนถดัไป โดยอุณหภูมจิะถูกปรบัลดลง
เหลอืประมาณ 1,200 องศาเซลเซยีส เพือ่ใหน้ ้าแกว้มคีวามหนืด (Viscosity) ทีเ่หมาะสมส าหรบัการ
ขึน้รปู ไม่เหลวหรอืขน้จนเกนิไป 

2.1.3 กระบวนการขึน้รปู (Forming Process) 
 น ้าแก้วทีม่อีุณหภูมเิหมาะสมจะไหลออกจากเตาหลอมผ่านรางป้อนแก้ว (Feeder) ไปยงั
ส่วนหวัจ่าย (Spout) และไหลผ่านช่องเลก็ๆ (Orifice) ทีม่กีารควบคุมอตัราการไหล จากนัน้กรรไกร
ตดัแก้วจะท าหน้าที่ตดัน ้าแก้วที่ไหลลงมาให้เป็นก้อนที่มนี ้าหนักแน่นอน เรยีกว่า "ก้อนแก้ว" หรอื 
"Gob" 
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กอ้นแกว้ (Gob) จะตกลงสูร่างน า (Delivery system) เพือ่เขา้สูเ่ครื่องจกัรขึน้รปู (Forming Machine) 
โดยอาศยักรรมวธิทีางกลในการเปลีย่นก้อนแก้วใหเ้ป็นภาชนะตามรูปทรงทีต่้องการ ทัง้นี้กรรมวธิี
การขึ้นรูปอาจแตกต่างกันไปตามชนิดของผลิตภัณฑ์ เช่น การเป่า (Blowing) หรือการอัด 
(Pressing) 

2.1.4 การอบลดความเครยีด (Annealing) 
 ภายหลงัจากการขึ้นรูป บรรจุภณัฑ์แก้วจะมอีุณหภูมทิี่ลดลงอย่างรวดเรว็ ซึ่งก่อให้เกิด
ความเครยีดภายในเนื้อแก้ว (Internal Stress) หากปล่อยใหเ้ยน็ตวัตามธรรมชาตอิาจท าให้ชิ้นงาน
แตกเสยีหายได ้ดงันัน้ ชิน้งานจงึตอ้งถูกล าเลยีงเขา้สูเ่ตาอบ (Annealing Lehr) เพือ่ควบคุมอุณหภูมิ
ให้ค่อยๆ ลดลงอย่างช้าๆ ตามตารางเวลาที่ก าหนด เพื่อคลายความเครยีดในเนื้อแก้วและท าให้
บรรจุภณัฑม์คีวามแขง็แรงคงทนพรอ้มส าหรบัการใชง้าน 

2.1.5 การเคลอืบผวิ (Coating) 
 กระบวนการเคลอืบผวิมวีตัถุประสงคเ์พื่อเพิม่ความแขง็แรงและป้องกนัรอยขดีข่วนให้กบั
บรรจุภณัฑ ์แบ่งออกเป็น 2 ช่วง คอื 

การเคลอืบผวิรอ้น (Hot End Coating) ท าทนัทหีลงัการขึน้รูปก่อนเขา้เตาอบ เพื่อสรา้งชัน้
ฟิลม์บางๆ ป้องกนัผวิแกว้ 

การเคลอืบผวิเยน็ (Cold End Coating) ท าหลงัจากออกจากเตาอบ เพื่อให้ผวิขวดมคีวาม
ลื่น ลดแรงเสยีดทานขณะล าเลยีงและป้องกนัการขดูขดีกนัเองระหว่างขวด 

2.1.6 การตรวจสอบคุณภาพ (Inspection) 
 ขัน้ตอนสุดท้ายก่อนการบรรจุ คือการตรวจสอบคุณภาพเพื่อคดัแยกของเสีย โดยใช้
เครื่องจกัรตรวจสอบอตัโนมตัิ (Automatic Inspection Machines) และการตรวจสอบด้วยสายตา 
เพือ่หาต าหนิต่างๆ เช่น รอยรา้ว ฟองอากาศ การบดิเบีย้ว หรอืขนาดทีไ่ม่ไดม้าตรฐาน เพือ่ใหม้ัน่ใจ
ว่าบรรจุภณัฑท์ีส่ง่มอบใหลู้กคา้มคีุณภาพสมบูรณ์ 

2.1.7 การบรรจุและจดัเตรยีมสนิคา้ (Packing and Palletizing) 
 เมื่อบรรจุภณัฑแ์กว้ผ่านการตรวจสอบคุณภาพและคดัแยกของเสยีเรยีบรอ้ยแลว้ ขวดทีไ่ด้
มาตรฐานจะถูกล าเลยีงเขา้สู่เครื่องจดัเรยีงสนิค้า (Palletizer) เพื่อเรยีงขวดลงบนพาเลทเป็นชัน้ๆ 
ตามจ านวนที่ก าหนด จากนัน้จะเข้าสู่ข ัน้ตอนการหุ้มห่อ (Shrink Wrapping) หรือการรัดสาย 
(Strapping) เพื่อป้องกนัฝุ่ นละอองและความเสยีหายระหว่างการเคลื่อนย้าย สุดท้ายจะมกีารติด
ฉลากระบุรายละเอยีดสนิคา้ (Labelling) เพือ่เตรยีมน าเขา้จดัเกบ็ในคลงัสนิคา้หรอืขนสง่ไปยงัลูกค้า
ต่อไป ถอืเป็นการสิน้สุดกระบวนการผลติบรรจุภณัฑแ์กว้อย่างสมบูรณ์ 
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2.2 แนวคิดและทฤษฎีระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 
 จากการศึกษ าหนั ง สือ  รู้ จัก . . . ร ะบบก า รผลิต แบบลีน  ( Introduction to Lean 
Manufacturing) โดย นิพนธ์ บวัแก้ว (2547) ผู้ศกึษาได้รวบรวมสาระส าคญัเกี่ยวกบัหลกัการและ
แนวคดิของระบบการผลติแบบลนี ซึง่มรีายละเอยีดดงัต่อไปนี้ 

2.2.1 ความหมายและแนวคดิพืน้ฐาน 
 นิพนธ ์บวัแกว้ (2547) ไดอ้ธบิายว่า "ลนี" (Lean) มคีวามหมายตรงตวัว่า "ผอมบาง" หรอื 
"ปราศจากไขมนั" เมื่อน ามาใชใ้นบรบิทของการบรหิารจดัการการผลติ จงึหมายถงึระบบการผลติที่
มุ่งเน้นการก าจดัความสูญเปล่า (Waste) ต่าง ๆ ออกจากกระบวนการผลิตเปรยีบเสมอืนการรดี
ไขมนัสว่นเกนิออกจากร่างกาย เพือ่ใหอ้งคก์รมคีวามกระชบั คล่องตวั และมปีระสทิธภิาพสงูสุด 
แนวคดิหลกัของระบบการผลติแบบลนี ไม่ใช่เพยีงแค่การลดตน้ทุนเท่านัน้ แต่คอืการสรา้ง "คุณค่า" 
(Value) ในมุมมองของลูกคา้ ดว้ยการใชท้รพัยากรทีม่อียู่ใหเ้กดิประโยชน์สูงสุด และลดระยะเวลาใน
การผลิต (Lead Time) ตัง้แต่เริ่มต้นจนถึงส่งมอบสินค้าให้สัน้ที่สุด โดยอาศัยความร่วมมือของ
พนกังานทุกคนในองคก์ร 

2.2.2 ความสญูเปล่า 7 ประการ (The 7 Wastes) 
 หวัใจส าคญัของระบบการผลติแบบลนีตามที่ นิพนธ์ บวัแก้ว (2547) ได้ระบุไว้ คอืการ
ค้นหาและก าจัดความสูญเปล่า (Muda) ซึ่งเป็นกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม (Non-Value 
Added) โดยจ าแนกออกเป็น 7 ประการ ไดแ้ก่ 

ความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินความต้องการ (Overproduction) การผลิตสินค้าใน
ปรมิาณที่มากเกินไปหรอืผลิตก่อนเวลาที่จ าเป็น ซึ่งถือเป็นความสูญเปล่าที่ร้ายแรงที่สุด เพราะ
น าไปสูก่ารสะสมของสตอ็กและการใชท้รพัยากรโดยเปล่าประโยชน์ 

ความสญูเปล่าจากการรอคอย (Waiting) ช่วงเวลาทีพ่นกังานหรอืเครื่องจกัรตอ้งหยุดรอ ไม่
ว่าจะเป็นการรอกระบวนการก่อนหน้า รอวตัถุดบิ หรอืรอค าสัง่งาน ท าใหส้ญูเสยีเวลาในการผลติไป
โดยไม่เกดิเนื้องาน 

ความสญูเปล่าจากการขนยา้ย (Transportation) การเคลื่อนยา้ยวตัถุดบิหรอืงานระหว่างท า 
(WIP) ในระยะทางทีไ่กลเกนิความจ าเป็น ซึ่งนอกจากจะไม่เพิม่มูลค่าใหส้นิค้าแลว้ ยงัเสีย่งต่อการ
เกดิความเสยีหายระหว่างขนยา้ย 

ความสูญเปล่าจากกระบวนการที่ไร้ประสิทธิภาพ (Processing) ขัน้ตอนการท างานที่
ซ ้าซอ้น ยุ่งยาก หรอืเกนิความจ าเป็น ซึง่ไม่ไดช้่วยใหส้นิคา้มคีุณภาพดขีึน้ในสายตาลูกคา้ 
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ความสูญเปล่าจากการมสีนิค้าคงคลงัมากเกนิไป ( Inventory) การเก็บสต็อกวตัถุดิบหรอื
งานระหว่างท าไว้มากเกินความจ าเป็น ท าให้จมเงินทุน ต้องใช้พื้นที่จัดเก็บ และเสี่ยงต่อการ
เสือ่มสภาพของสนิคา้ 

ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหว (Motion) การที่พนักงานต้องเอื้อม ก้ม เดิน หรอืขยบั
ร่างกายในท่าทางทีไ่ม่เหมาะสมและไม่จ าเป็น ซึง่ท าใหเ้กดิความเหนื่อยลา้และใชเ้วลาในการท างาน
มากขึน้ 
ความสูญเปล่าจากการผลติของเสยี (Defects) การผลติสนิค้าที่ไม่ได้คุณภาพ ท าให้ต้องเสยีเวลา
และทรพัยากรในการน ากลบัมาแก้ไข (Rework) หรอืต้องทิ้งท าลาย ซึ่งเป็นต้นทุนที่สูญเปล่าอย่าง
ชดัเจน 
 2.2.3 เป้าหมายของการผลติแบบลนี 
 นิพนธ ์บวัแกว้ (2547) สรุปว่าการน าระบบลนีมาประยุกตใ์ชม้เีป้าหมายเพือ่สรา้งความพงึ
พอใจสงูสุดใหก้บัลูกคา้ ผ่าน 3 ปัจจยัหลกั (QCD) คอื 
 Quality (คุณภาพ) สนิคา้ตอ้งมคีุณภาพสงู สม ่าเสมอ 
 Cost (ตน้ทุน) ตน้ทุนการผลติต ่าสุดจากการก าจดัความสญูเปล่า 
 Delivery (การสง่มอบ) สามารถสง่มอบสนิคา้ไดต้รงเวลาและในปรมิาณทีถู่กตอ้ง 
 
2.3 แนวคิดและทฤษฎีการจดัล าดบัความส าคญั (Pareto Principle) 
 จากการศกึษาหนังสอื The 80/20 Principle: The Secret to Achieving More with Less 
โดย คอช Richard Koch (1997) ผู้ศกึษาได้รวบรวมแนวคดิหลกัการจดัล าดบัความส าคญัหรอืกฎ 
80/20 ซึง่เป็นเครื่องมอืส าคญัในการบรหิารจดัการและวเิคราะหปั์ญหา โดยมสีาระส าคญัดงันี้ 
 2.3.1 ความหมายและแนวคดิพืน้ฐาน 
 โดย คอช (Richard Koch 1997) ไดอ้ธบิายว่า หลกัการ 80/20 (The 80/20 Principle) คอื
หลกัการทีช่ี้ใหเ้หน็ถงึ "ความไม่สมดุล" (Imbalance) ของความสมัพนัธร์ะหว่างเหตุและผล โดยระบุ
ว่าผลลพัธส์่วนใหญ่ หรอืประมาณรอ้ยละ 80 ของสถานการณ์หนึ่ง ๆ มกัเกดิจากสาเหตุหรอืตวัแปร
เพยีงสว่นน้อย หรอืประมาณรอ้ยละ 20 เท่านัน้ 
 แนวคดินี้ทา้ทายความเชื่อเดมิทีว่่าทุกปัจจยัมคีวามส าคญัเท่าเทยีมกนั โดย Koch เน้นย ้า
ว่าในความเป็นจรงิ ความสมัพนัธ์ระหว่างสิง่ทีใ่สเ่ขา้ไป (Input) กบัผลลพัธท์ีไ่ดอ้อกมา (Output) มกั
ไม่เป็นไปในอตัราส่วน 1 ต่อ 1 เสมอไป ตวัอย่างเช่น รายไดร้อ้ยละ 80 ของบรษิทั มกัมาจากลูกคา้
หลกัเพยีงรอ้ยละ 20 ปัญหาคุณภาพการผลติรอ้ยละ 80 มกัเกดิจากสาเหตุความผดิพลาดหลกัเพยีง
รอ้ยละ 20 
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 2.3.2 ความเป็นมาของทฤษฎ ี
 คอช (Koch 1997) ไดก้ล่าวถงึจุดเริม่ต้นของหลกัการนี้ว่าเกดิขึน้ในปี ค.ศ. 1897 โดย วลิ
เฟรโด พาเรโต (Vilfredo Pareto) นักเศรษฐศาสตรช์าวอติาล ีผูซ้ึ่งคน้พบรูปแบบทางคณิตศาสตรท์ี่
น่าสนใจจากการศกึษาการกระจายความมัง่คัง่และรายไดใ้นประเทศองักฤษ โดยพบว่าความมัง่คัง่
ส่วนใหญ่ของประเทศตกอยู่ในมอืของประชากรส่วนน้อย ซึ่งต่อมาถูกเรยีกว่า "กฎของพาเรโต" 
(Pareto's Law) และได้รับการพัฒนาต่อยอดจนกลายเป็นหลักการสากลที่น ามาประยุกต์ใช้ใน
หลากหลายศาสตร ์ทัง้เศรษฐศาสตร ์บรหิารธุรกจิ และวศิวกรรม 
 2.3.3 การประยุกตใ์ชใ้นการจดัการและแกปั้ญหา 
 ในบรบิทของการบรหิารจดัการและอุตสาหกรรม Koch (1997) ชีใ้หเ้หน็ว่าหวัใจส าคญัของ
การน าหลกัการ 80/20 มาใช้ คอืการจ าแนกแยกแยะสิง่ที่ส าคญัออกจากสิง่ที่ไม่ส าคญั หรอืการ
ค้นหา "ส่วนน้อยที่ส าคญัยิง่" (The Vital Few) ให้เจอ เพื่อที่จะได้มุ่งเน้นทรพัยากรและการจดัการ
ไปทีจุ่ดนัน้ ซึง่จะใหผ้ลลพัธท์ีคุ่ม้ค่าทีสุ่ด 
 การประยุกต์ใช้หลกัการนี้ช่วยให้ผู้ปฏิบตัิงานสามารถจดัล าดบัความส าคญัของปัญหา 
(Prioritization) ได้อย่างมปีระสทิธิภาพ แทนที่จะพยายามแก้ไขทุกปัญหาพร้อมกนั ซึ่งอาจท าให้
สิ้นเปลืองเวลาและทรพัยากร การมุ่งเน้นแก้ไขสาเหตุหลกัเพยีง 20% จะสามารถช่วยลดปัญหา
โดยรวมลงไดถ้งึ 80% ซึง่สอดคลอ้งกบัแนวทางการเพิม่ประสทิธภิาพการผลติ 
 
2.4 แนวคิดและทฤษฎีระบบแผนภมิูสายธารคณุค่า (Value Stream Mapping) 
 จากการศึกษาหนั งสือ  Value Stream Mapping: How to Visualize Work and Align 
Leadership for Organizational Transformation โดย Karen Martin และ Mike Osterling (2014) ผู้
ศกึษาไดร้วบรวมแนวคดิหลกัของการท าแผนทีส่ายธารคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) ซึ่ง
เป็นเครื่องมอืส าคญัในการปรบัปรุงกระบวนการท างาน ดงันี้ 
 2.4.1 ความหมายของสายธารคุณค่า (Value Stream) 
 Martin และ Osterling (2014) ได้ให้ค านิยามว่า "สายธารคุณค่า" (Value Stream) 
หมายถงึ ล าดบัขัน้ตอนของกจิกรรมทัง้หมดที่จ าเป็นในการออกแบบ ผลติ และส่งมอบผลติภณัฑ์
หรอืบรกิารไปสู่มอืลูกค้า ซึ่งรวมถึงกิจกรรมที่ก่อให้เกิดมูลค่า (Value-adding) และกิจกรรมที่ไม่
ก่อใหเ้กดิมลูค่า (non-value-adding) 
 การท าแผนที่สายธารคุณค่า (VSM) จึงไม่ใช่เป็นเพยีงแค่การเขยีนผงังาน (Flowchart) 
ทัว่ไป แต่เป็นการสรา้งแบบจ าลองภาพ (Visual Representation) ทีแ่สดงใหเ้หน็ถงึการไหลของงาน 
2 สว่นส าคญัควบคู่กนั ไดแ้ก่ 
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 การไหลของงานหรอืวตัถุดิบ (Work/Material Flow) เส้นทางที่ผลิตภณัฑ์เคลื่อนที่ผ่าน
กระบวนการต่าง ๆ 
 การไหลของขอ้มลู (Information Flow) ค าสัง่หรอืสญัญาณทีใ่ชค้วบคุมการท างานในแต่ละ
ขัน้ตอน 
 2.4.2 ความส าคญัและวตัถุประสงคข์องการท าแผนภูมสิายธารคุณค่า 
 Martin และ Osterling (2014) ชี้ให้เห็นว่าวตัถุประสงค์หลกัของการท าแผนภูมสิายธาร
คุณค่า คอืการช่วยใหอ้งคก์รสามารถมองเหน็ "ภาพรวม" (Macro view) ของกระบวนการทัง้หมดได้
อย่างชดัเจน แทนทีจ่ะมองแยกเป็นส่วน ๆ (Silos) ซึ่งมกัท าใหเ้กดิการแก้ปัญหาทีไ่ม่ตรงจุดการท า 
แผนภูมสิายธารคุณค่า ช่วยใหผู้ป้ฏบิตังิานเขา้ใจสถานะทีแ่ทจ้รงิของกระบวนการ และสามารถระบุ
จุดทีเ่ป็นปัญหาคอขวด (Bottlenecks) หรอืจุดทีเ่กดิความสญูเปล่าไดอ้ย่างแม่นย า 
 2.4.3 องคป์ระกอบและขัน้ตอนการท าแผนภูมสิายธารคุณค่า 
 ตามแนวคดิของ Martin และ Osterling (2014) การท าแผนภูมสิายธารคุณค่าแบ่งออกเป็น 
2 ระยะทีส่ าคญั คอื การเขยีนแผนทีส่ถานะปัจจุบนั (Current State Map) เป็นการลงพื้นที่จรงิเพื่อ
เกบ็ขอ้มลูและวาดแผนผงัการท างานทีเ่ป็นอยู่ในปัจจุบนั เพือ่ท าความเขา้ใจปัญหาและวดัค่าตวัชี้วดั
ส าคญั เช่น เวลาในการผลติรวม (Lead Time) และเวลาทีเ่กดิการท างานจรงิ (Process Time) 
 การออกแบบแผนที่สถานะอนาคต (Future State Map) เป็นการน าแผนที่ปัจจุบันมา
วเิคราะหแ์ละออกแบบกระบวนการใหม่โดยตดัทอนความสญูเปล่าออกไป เพื่อใหก้ารไหลของงานมี
ความต่อเนื่องและมปีระสทิธิภาพมากขึ้น การใช้เครื่องมอื VSM จึงเป็นจุดเริม่ต้นที่ส าคญัในการ
เปลี่ยนแปลงองค์กร (Transformation) เพราะช่วยให้ทุกคนเห็นภาพเดียวกันและเข้าใจว่าควร
ปรบัปรุงจุดใดเพือ่ใหเ้กดิผลลพัธท์ีด่ทีีสุ่ดต่อลูกคา้ 
 
2.5 เคร่ืองมือวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา (Root Cause Analysis / Fishbone) 
 ในการวเิคราะห์ปัญหาเพื่อน าไปสู่การแก้ไขอย่างยัง่ยนื ผู้ศกึษาได้รวบรวมแนวคิดและ
ทฤษฎทีีเ่กี่ยวขอ้งจากแหล่งขอ้มูลทางวชิาการทีส่ าคญั 2 ส่วน ไดแ้ก่ แนวคดิการวเิคราะหร์ากเหงา้
ของปัญหา (Root Cause Analysis) และเครื่ องมือผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect 
Diagram) ดงันี้ 
 2.5.1 แนวคดิการวเิคราะหร์ากเหงา้ของปัญหา (Root Cause Analysis: RCA) 
 จากการศกึษาเอกสารทบทวนวรรณกรรมเรื่อง Root Cause Analysis: Literature Review 
โดย Maun (2014) ได้ให้ค านิยามและหลักการของ Root Cause Analysis (RCA) ไว้ว่า เป็น
กระบวนการที่เป็นระบบ (Systematic Process) ในการระบุปัจจัยที่เป็นต้นเหตุของปัญหาหรือ
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เหตุการณ์ที่ไม่พงึประสงค์ มากกว่าการมุ่งเน้นแก้ไขที่อาการภายนอก  Maun (2014) อธิบายว่า
วตัถุประสงค์หลักของ RCA ไม่ใช่เพียงแค่การค้นหาว่า "เกิดอะไรขึ้น" (What happened) หรือ 
"เกดิขึน้ไดอ้ย่างไร" (How it happened) แต่ต้องเจาะลกึลงไปถงึค าถามว่า "ท าไมจงึเกดิขึน้" (Why 
it happened) เพื่อให้สามารถระบุจุดที่ควรปรบัปรุงแก้ไขในระบบหรือกระบวนการท างาน การ
คน้พบรากเหงา้ของปัญหาทีแ่ท้จรงิจะช่วยใหอ้งคก์รสามารถก าหนดมาตรการป้องกนั (Preventive 
Actions) เพื่อไม่ให้ปัญหานัน้เกดิซ ้าได้อกีในอนาคต ซึ่งถอืเป็นหวัใจส าคญัของการบรหิารจัดการ
ความปลอดภยัและคุณภาพ 
 2.5.2 ผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
 หลงัจากเข้าใจหลกัการของ RCA แล้ว เครื่องมอืที่นิยมใช้ในการระดมสมองเพื่อค้นหา
สาเหตุนั ้น ตามหนังสือ The Master Book for Lean Six Sigma Green Belt Certification โดย 
Nilakantasrinivasan J (2018) ไดแ้นะน าเครื่องมอืทีช่ื่อว่า ผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect 
Diagram) หรอืทีรู่จ้กักนัในชื่อ "ผงักา้งปลา" (Fishbone Diagram) 
 Nilakantasrinivasan J (2018) อธบิายว่าผงันี้พฒันาขึ้นโดย Dr. Kaoru Ishikawa เพื่อใช้
แสดงความสมัพนัธ์ระหว่าง "ปัญหา" (Effect) ทีอ่ยู่ทีห่วัปลา กบั "สาเหตุ" (Causes) ต่าง ๆ ทีแ่ตก
แขนงออกไปตามก้างปลา โดยในอุตสาหกรรมการผลติมกัจะใชห้ลกัการ 6Ms ในการจดัหมวดหมู่
สาเหตุ เพือ่ใหค้รอบคลุมทุกมติ ิดงันี้ 
 Man (คน) สาเหตุจากผูป้ฏบิตังิาน เช่น ความเหนื่อยลา้ ขาดทกัษะ หรอืความเขา้ใจผดิ 
 Machine (เครื่องจกัร) สาเหตุจากเครื่องจกัร เช่น การช ารุด การเสือ่มสภาพ หรอืค่าความ
คลาดเคลื่อน 
 Material (วตัถุดบิ) สาเหตุจากวสัดุ เช่น คุณภาพไม่ไดม้าตรฐาน หรอืการเปลีย่นซพัพลาย
เออร ์
 Method (วธิีการ) สาเหตุจากขัน้ตอนการท างาน เช่น ไม่มมีาตรฐานการท างาน (SOP) 
หรอืขัน้ตอนซบัซอ้นเกนิไป 
 Measurement (การวดั) สาเหตุจากการวดัผล เช่น เครื่องมอืวดัไม่เที่ยงตรง หรอืวธิกีาร
เกบ็ขอ้มลูผดิพลาด 
 Environment (สิง่แวดลอ้ม) สาเหตุจากสภาพแวดลอ้ม เช่น ความชื้น อุณหภูม ิแสงสว่าง 
หรอืเสยีงรบกวน 
 การใชผ้งัก้างปลาช่วยใหท้มีงานสามารถมองเหน็ภาพรวมของสาเหตุทีเ่ป็นไปไดท้ัง้หมด 
และสามารถคดักรองเพื่อค้นหา "รากเหง้าของปัญหา" ที่แท้จริงตามหลักการ RCA ได้อย่างมี
ประสทิธภิาพ 
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2.6 ความรู้เก่ียวกบัเทคนิคการวิเคราะห์แบบ "ท าไม-ท าไม" (Why-Why-Analysis) 
 จากการศึกษาหนังสือ Toyota Production System: Beyond Large-Scale Production 
โดย Taiichi Ohno (1988) ผู้ให้ก าเนิดระบบการผลติแบบโตโยต้า ได้อธบิายถงึหลกัการส าคญัใน
การค้นหาสาเหตุของปัญหาที่แท้จริง (Root Cause) โดยใช้วิธีการถามว่า "ท าไม" (Why) ซ ้า ๆ 
ตดิต่อกนั 5 ครัง้ หรอืทีเ่รยีกว่า "5 Whys" 
 2.6.1 แนวคดิพืน้ฐาน 
 Ohno (1988) เน้นย ้าว่าพื้นฐานของทศันคติแบบวทิยาศาสตร์ในระบบการผลติแบบโต
โยต้า คอืการไม่ยอมรบัสาเหตุทีม่องเหน็เพยีงผวิเผนิ แต่ต้องพยายามเจาะลกึลงไปใหถ้งึต้นตอของ
ปัญหา โดยการถามค าว่า "ท าไม" ซ ้าไปซ ้ามา 5 ครัง้ การท าเช่นนี้จะช่วยให้ผู้ปฏบิตังิานสามารถ
แยกแยะระหว่าง "สาเหตุ" (Cause) ทัว่ไป กบั "รากเหงา้ของปัญหา" (Root Cause) ไดอ้ย่างชดัเจน 
หากไม่ใช้วธิีนี้ การแก้ไขปัญหาจะเป็นเพยีงการแก้ที่อาการ (Symptomatic treatment) ซึ่งปัญหา
เดมิจะกลบัมาเกดิซ ้าอกี 
 2.6.2 ตวัอย่างการวเิคราะห ์(The 5 Whys Example) 
 Ohno (1988) ได้ยกตวัอย่างคลาสสกิของเครื่องจกัรที่หยุดท างาน เพื่อแสดงให้เห็นถงึ
ความแตกต่างระหว่างการแกปั้ญหาทัว่ไปกบัการแกปั้ญหาดว้ย Why-Why Analysis ดงันี้ 
ปัญหา: เครื่องจกัรหยุดท างาน 
 ท าไม (1) เพราะฟิวสข์าดเนื่องจากโหลดเกนิ (Overload) 
 ท าไม (2) เพราะตลบัลูกปืน (Bearing) ฝืดและตดิขดั 
 ท าไม (3) เพราะการหล่อลื่นทีต่ลบัลูกปืนไม่เพยีงพอ 
 ท าไม (4) เพราะปัม๊น ้ามนัหล่อลื่นท างานไม่เตม็ประสทิธภิาพ 
 ท าไม (5) เพราะแกนเพลาของปัม๊สกึหรอ เนื่องจากไม่มตีวักรองเศษโลหะ (Strainer) ท า
ใหอุ้ดตนั 
 จากตวัอย่างขา้งตน้ Ohno ชีใ้หเ้หน็ว่า หากหยุดถามแค่ "ท าไม" ครัง้แรก การแกไ้ขปัญหา
คอืการ "เปลีย่นฟิวส"์ ซึ่งเครื่องจกัรจะกลบัมาหยุดท างานอกีในไม่ชา้ แต่เมื่อถามจนครบ 5 ครัง้ จะ
พบว่าวธิแีกไ้ขทีแ่ทจ้รงิคอืการ "ตดิตัง้ตวักรอง (Strainer)" ซึง่เป็นการแกปั้ญหาทีถ่าวร 
 2.6.3 ความส าคญัต่อระบบการผลติ 
 การใช้เทคนิค Why-Why Analysis เป็นรากฐานส าคัญของระบบ Toyota Production 
System (TPS) เนื่องจากช่วยใหอ้งคก์รสามารถปรบัปรุงกระบวนการไดอ้ย่างต่อเนื่อง (Kaizen) การ
ค้นพบสาเหตุที่แท้จรงิจะน าไปสู่การก าหนดมาตรฐานการท างานใหม่เพื่อป้องกนัไม่ให้เกดิปัญหา
เดมิซ ้า ซึง่ถอืเป็นการสรา้งความแขง็แกร่งใหก้บัระบบการผลติอย่างยัง่ยนื 
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2.7 แนวทางการด าเนินงานด้วยเร่ืองราวการควบคมุคณุภาพ (QC Story) 
 จากการศึกษาเอกสารคู่มือ Handbook for TQC and QCC Volume II ซึ่งเผยแพร่โดย 
Art of Lean ผูศ้กึษาไดร้วบรวมแนวคดิเกี่ยวกบั "เรื่องราวการควบคุมคุณภาพ" หรอื QC Story ซึ่ง
เป็นกระบวนการแกไ้ขปัญหาทีเ่ป็นมาตรฐานสากลในระบบการควบคุมคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQC) 
โดยมรีายละเอยีดดงันี้ 
 2.7.1 ความหมายและแนวคดิ 
 QC Story คอื ขัน้ตอนการด าเนินกจิกรรมการแก้ไขปัญหาและการปรบัปรุงงานที่มลี าดบั
ขัน้ตอนชดัเจนและเป็นเหตุเป็นผล (Logical Flow) เปรยีบเสมอืนการเล่าเรื่องราวของการท างาน
ตัง้แต่ต้นจนจบ เพื่อให้ผู้ปฏิบัติงานสามารถด าเนินการแก้ไขปัญหาได้อย่างเป็นระบบ ไม่ข้าม
ขัน้ตอน และสามารถสื่อสารใหผู้อ้ื่นเขา้ใจกระบวนการคดิและการกระท าไดอ้ย่างชดัเจน โดยทัว่ไป 
QC Story จะสอดคลอ้งกบัวงจร PDCA (Plan-Do-Check-Act) 
 2.7.2 ขัน้ตอนการด าเนินงานตามแบบฉบบั QC Story 
 ตามหลักการที่ปรากฏในคู่มือ Handbook for TQC and QCC Volume II ได้จ าแนก
ขัน้ตอนมาตรฐานของการด าเนินงานออกเป็นขัน้ตอนส าคญั ดงันี้ 
 1.การคดัเลือกหวัขอ้ปัญหา (Theme Selection) เป็นจุดเริม่ต้นของการด าเนินงาน โดย
พจิารณาจากปัญหาทีเ่กดิขึน้จรงิในหน้างาน ความเร่งด่วน หรอืความตอ้งการของลูกคา้ 
 2.เหตุผลที่เลือกหวัข้อ (Reasons for Selection) การอธิบายความส าคญัของปัญหาว่า
ท าไมตอ้งไดร้บัการแกไ้ข และปัญหานัน้สง่ผลกระทบต่อเป้าหมายขององคก์รอย่างไร 
 3.การศกึษาสภาพปัจจุบนั (Understanding Current Situation) การลงพืน้ทีเ่กบ็ขอ้มลูจรงิ
และใช้เครื่องมอืต่าง ๆ (เช่น กราฟ, แผนภูมพิาเรโต) เพื่อระบุระดบัความรุนแรงของปัญหาและ
ก าหนดขอบเขตใหช้ดัเจน 
 4.การตัง้เป้าหมาย (Target Setting) การก าหนดค่าเป้าหมายที่ต้องการบรรลุ โดยต้อง
ระบุตวัเลขและระยะเวลาใหช้ดัเจน (SMART Goal) 
 5.การวเิคราะห์สาเหตุ (Analysis) การค้นหารากเหง้าของปัญหา (Root Cause) โดยใช้
เครื่องมืออย่างผงัก้างปลา (Fishbone Diagram) และการวิเคราะห์แบบท าไม-ท าไม (Why-Why 
Analysis) เพือ่ยนืยนัสาเหตุทีแ่ทจ้รงิ 
 6.การก าหนดมาตรการแก้ไข (Countermeasures) การวางแผนและลงมือปฏิบัติตาม
วธิกีารแกไ้ขปัญหาทีไ่ดร้ะดมสมองมา เพือ่ขจดัสาเหตุตน้ตอ 
 7.การตรวจสอบผลลัพธ์ (Verification of Effects) การเปรียบเทียบข้อมูล "ก่อน" และ 
"หลงั" การปรบัปรุง ว่าสามารถบรรลุเป้าหมายทีต่ ัง้ไวใ้นขอ้ 4 หรอืไม่ 
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 8.การก าหนดมาตรฐาน (Standardization) เมื่อผลลพัธ์เป็นทีน่่าพอใจ จะต้องก าหนดเป็น
มาตรฐานการท างานใหม่ (New Standard) เพือ่ป้องกนัไม่ใหปั้ญหาเดมิกลบัมาเกดิซ ้า 
 9.การสรุปและแผนงานในอนาคต (Conclusion and Future Plans) การทบทวนสิง่ที่ได้
เรยีนรู ้ปัญหาทีย่งัคงคา้งอยู่ และวางแผนส าหรบัการปรบัปรุงรอบถดัไป 
การด าเนินงานตามขัน้ตอน QC Story นี้ ช่วยให้การใช้งานเครื่องมอืคุณภาพต่าง ๆ (เช่น Pareto 
หรอื Fishbone) ถูกน ามาใชอ้ย่างถูกจงัหวะและมปีระสทิธภิาพสงูสุดในการท าโครงงาน 
 
2.8 แนวคิดการปรบัปรงุอย่างต่อเน่ือง (Kaizen) 
 จากการศึกษาหนังสือ Gemba Kaizen: A Commonsense Approach to a Continuous 
Improvement Strategy โดย Masaaki Imai (1997) ผูศ้กึษาไดร้วบรวมแนวคดิหลกัของการปรบัปรุง
อย่างต่อเนื่องหรอื "ไคเซ็น" (Kaizen) ซึ่งเป็นปรชัญาการบรหิารจดัการที่ได้รบัการยอมรบัอย่าง
แพร่หลายทัว่โลก โดยมสีาระส าคญัดงันี้ 
 2.8.1 ความหมายและปรชัญาพืน้ฐาน 
 Masaaki Imai (1997) อธบิายว่า "Kaizen" เป็นค าในภาษาญีปุ่่ นทีเ่กดิจากการรวมกนัของ
ค าว่า "Kai" (การเปลีย่นแปลง) และ "Zen" (สิง่ทีด่)ี เมื่อน ามารวมกนัจงึหมายถงึ "การเปลีย่นแปลง
ไปในทางทีด่ขีึน้" หรอื "การปรบัปรุงอย่างต่อเนื่อง" (Continuous Improvement) 
ปรชัญาของไคเซน็ไม่ไดห้มายถงึการเปลีย่นแปลงแบบรุนแรงหรอืการใชน้วตักรรมเทคโนโลยรีาคา
แพง (Innovation) แต่เป็นการมุ่งเน้นทีก่ารปรบัปรุงเลก็ ๆ น้อย ๆ ทีท่ าอย่างสม ่าเสมอและต่อเนื่อง 
โดยอาศยัความร่วมมอืของบุคลากรทุกคนในองคก์ร ตัง้แต่ผูบ้รหิารระดบัสูงไปจนถงึพนักงานระดบั
ปฏบิตักิาร โดยเชื่อว่ามาตรฐานทีม่อียู่ในปัจจุบนัยงัสามารถท าใหด้ขีึน้ไดเ้สมอ 
 2.8.2 ความส าคญัของ "เกม็บะ" (Gemba) 
 จุดเด่นส าคญัในแนวคดิของ Imai (1997) คอืการให้ความส าคญักบัค าว่า "Gemba" ซึ่ง
หมายถึง "สถานที่จริง" (Real Place) หรือพื้นที่ปฏิบัติงานจริงที่มีการสร้างมูลค่าเพิ่ม (เช่น 
สายการผลติในโรงงาน) โดยเสนอว่าการปรบัปรุงทีแ่ทจ้รงิตอ้งเริม่ตน้ทีห่น้างาน ไม่ใช่ในหอ้งประชุม 
Imai ได้วางกฎทอง (Golden Rules) ส าหรบัการบรหิารจดัการเก็มบะไว้ 5 ประการ เพื่อใช้ในการ
แกปั้ญหา ดงันี้ 
 1.ไปทีห่น้างานจรงิ (Go to the gemba first) เมื่อเกดิปัญหา ตอ้งลงไปดทูีส่ถานทีเ่กดิเหตุ
ทนัท ี
 2.ตรวจสอบของจรงิ (Check the gembutsu) ตรวจสอบเครื่องจกัร วสัดุ หรอืชิ้นงานที่มี
ปัญหาดว้ยตนเอง 
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 3.ใช้มาตรการชัว่คราว (Take temporary countermeasures) แก้ไขปัญหาเฉพาะหน้า
ทนัทเีพือ่หยุดความเสยีหาย 
 4.หาสาเหตุที่แท้จริง (Find the root cause) ใช้เครื่องมือต่าง ๆ (เช่น 5  Whys หรือ 
Fishbone) เพือ่หาสาเหตุตน้ตอและแกไ้ข 
 5.ก าหนดมาตรฐาน (Standardize) เมื่อแก้ไขแล้ว ต้องก าหนดเป็นมาตรฐานใหม่เพื่อ
ป้องกนัไม่ใหปั้ญหาเดมิเกดิขึน้ซ ้า 
 การน าแนวคิด Gemba Kaizen มาประยุกต์ใช้ จะช่วยให้การแก้ปัญหาเป็นไปอย่าง
รวดเรว็ ตรงจุด และใชต้น้ทุนต ่า ซึง่สอดคลอ้งกบัหลกัการลดความสญูเปล่าในระบบการผลติ 
 
2.9 แนวคิดและหลกัการลดความสูญเปล่า (ECRS) 
 จากการศกึษาหนังสอื ทฤษฎีการจดัการ โดย วชัร ีไตรเจรญิกุลภกัดิ ์จงแจ่ม (2563) ผู้
ศกึษาไดร้วบรวมแนวคดิเกีย่วกบัเทคนิคการปรบัปรุงกระบวนการท างานเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพและ
ลดความสญูเปล่า ซึง่เป็นหลกัการสากลทีเ่รยีกว่า "ECRS" โดยมรีายละเอยีดดงันี้ 
 2.9.1 ความหมายและองคป์ระกอบของ ECRS 
 ดร.วัชรี ไตรเจริญกุลภักดิ ์จงแจ่ม ได้อธิบายว่า ECRS เป็นหลักการพื้นฐานในการ
ปรับปรุงวิธีการท างาน (Work Improvement) โดยมุ่งเน้นการตรวจสอบขัน้ตอนการท างานใน
ปัจจุบนัเพือ่หาหนทางในการท าใหด้ขีึน้ ผ่าน 4 มุมมองส าคญั ไดแ้ก่ 
 1.การก าจดั (E - Eliminate) เป็นการพจิารณาว่าขัน้ตอนการท างาน หรอืกจิกรรมใดที ่"ไม่
จ าเป็น" และสามารถตดัทิ้งออกไปได้หรอืไม่ โดยเฉพาะขัน้ตอนที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิม่ (Non-
Value Added) เช่น การรอคอย การขนย้ายที่ซ ้าซ้อน หรอืการตรวจสอบที่มากเกินความจ าเป็น 
หากพจิารณาแลว้ว่าไม่มผีลกระทบต่อคุณภาพงาน กค็วรยกเลกิขัน้ตอนน้ีเสยี 
 2.การรวมกัน (C - Combine) หากไม่สามารถก าจัดขัน้ตอนใดทิ้งได้ ให้พิจารณาว่า
สามารถน าขัน้ตอนการท างานที่แยกจากกนัมา "รวมเขา้ด้วยกนั" ได้หรอืไม่ เพื่อลดการส่งต่องาน 
ลดระยะทางในการเคลื่อนยา้ย หรอืท าใหก้ระบวนการมคีวามต่อเนื่องมากขึน้ เช่น การรวมขัน้ตอน
การตรวจสอบคุณภาพไปพรอ้มกบัขัน้ตอนการบรรจุ 
 3.การจดัล าดบัใหม่ (R - Rearrange) เป็นการพจิารณาปรบัเปลี่ยน "ล าดบัขัน้ตอน" การ
ท างานใหม่ ให้มีความเหมาะสมและลื่นไหลมากขึ้น (Flow) เพื่อลดการย้อนกลับของงาน 
(Backtracking) หรือลดความสับสนในการปฏิบัติงาน การสลับขัน้ตอนบางอย่างอาจช่วยให้
ประหยดัเวลาและแรงงานไดม้ากกว่าเดมิ 
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 4.การท าให้ง่าย (S - Simplify) เป็นขัน้ตอนสุดท้าย คือการปรับปรุงวิธีการท างานที่
เหลอือยู่ให ้"งา่ยขึน้" สะดวกขึน้ หรอืใชเ้วลาน้อยลง อาจท าไดโ้ดยการสรา้งอุปกรณ์ช่วยงาน (Jig & 
Fixture) การปรบัสภาพแวดลอ้มการท างานตามหลกัการยศาสตร ์(Ergonomics) หรอืการลดความ
ยุ่งยากของเอกสาร 
 2.9.2 ประโยชน์ของการประยุกตใ์ช ้ECRS 
 การน าหลกัการ ECRS มาใช้ในการปรบัปรุงงาน จะช่วยให้องค์กรสามารถลดขัน้ตอนที่
ยุ่งยากซับซ้อน ลดระยะเวลาในการปฏิบัติงาน (Cycle Time) และลดความเหนื่ อยล้าของ
ผูป้ฏบิตังิานลงได ้ซึ่งส่งผลโดยตรงต่อการเพิม่ผลผลติ (Productivity) และการลดต้นทุนการผลติใน
ระยะยาว 
 
2.10 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง  
 ดนัย สอนสุภาพ และคณะ (2568) ไดท้ าการศกึษาแนวทางการปรบัปรุงกระบวนการผลติ
ชิน้สว่นและประกอบเครื่องจกัรกลเพือ่การเกษตร (โรตารีพ่รวนดนิ) โดยมวีตัถุประสงคเ์พือ่ลดความ
สูญเปล่าและเพิม่ก าลงัการผลติใหเ้พยีงพอต่อความต้องการของลูกคา้ ผูว้จิยัไดป้ระยุกต์ใช ้แผนผงั
สายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) เพือ่ระบุจุดทีเ่ป็นคอขวดในสายการประกอบที่
เกดิความไม่สมดุล และวเิคราะหห์าสาเหตุของปัญหาดว้ย แผนภาพก้างปลา (Fishbone Diagram) 
ร่วมกบัเทคนิคการวเิคราะหแ์บบ Why-Why Analysis ผลการศกึษาพบว่า ภายหลงัการปรบัปรุงโดย
การออกแบบอุปกรณ์ช่วยประกอบและแก้ไขขัน้ตอนการท างานในสถานีงานทีเ่ป็นปัญหา สามารถ
ลดรอบเวลาการท างานลงได้ต ่ ากว่าจังหวะความต้องการของลูกค้า (Takt Time) ส่งผลให้
ประสทิธภิาพการผลติเพิม่ขึน้จากรอ้ยละ 70.42 เป็นรอ้ยละ 100 และสามารถเพิม่ก าลงัการผลติต่อ
วนัจาก 5 เครื่อง เป็น 7 เครื่อง หรอืคดิเป็นร้อยละ 28.57 พร้อมทัง้สร้างมาตรฐานการปฏิบตัิงาน
ใหม่ทีช่่วยเพิม่ขดีความสามารถในการแขง่ขนัใหก้บัองคก์ร 
 กนกกาญจน์ จริศริเิลศิ,ณัฐวุฒ ิพลศร ี(2566) ได้ท าการศกึษาการประยุกต์ใช้ระบบการ
ผลติแบบลนี โดยมวีตัถุประสงคเ์พื่อลดระยะเวลาในกระบวนการผลติเสน้ขนมจนีหมกั ผูว้จิยัได้น า
เครื่องมอืการวเิคราะห ์ความสญูเปล่า 7 ประการ (7 Wastes) มาใชร้ะบุปัญหาความสญูเสยีทีเ่กดิขึน้ 
โดยเฉพาะปัญหาด้านการรอคอยงานและการเคลื่อนไหวที่มากเกินความจ าเป็น จากนัน้ได้
ด าเนินการแก้ไขโดยการปรับปรุงการวางต าแหน่งเครื่องจักรใหม่ และประยุกต์ใช้ แผนภูมิ
กระบวนการไหล (Flow Process Chart) ร่วมกบั หลกัการ ECRS ในการจดัระเบยีบการท างาน ผล
การศึกษาพบว่า การประยุกต์ใช้แนวคดิดงักล่าวสามารถช่วยเพิม่ประสทิธภิาพการไหลของงาน 
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ส่งผลให้สามารถลดระยะเวลารวมในกระบวนการผลิตลงได้จากเดิม 360.88 นาที เหลือ 342.08 
นาท ีหรอืคดิเป็นเวลาทีล่ดลงรอ้ยละ 5.21 
 ธีระพงษ์ ทบัพร (2566) ได้ท าการศึกษาเรื่องการประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีนเพื่อเพิม่
ประสทิธภิาพในกระบวนการผลติตุ้มน ้าหนักปลายแฮนด์ รุ่น WH-6400 โดยมวีตัถุประสงคเ์พื่อลด
ปริมาณสินค้าคงคลังให้เหมาะสมและลดอัตราของเสียที่เกิดขึ้น ผู้วิจัยได้เริ่มจากการศึกษา
กระบวนการผลติและสร้าง แผนผงัสายธารแห่งคุณค่าสถานะปัจจุบนั (Current State VSM) เพื่อ
ระบุต าแหน่งของปัญหา จากนัน้ท าการวเิคราะหส์าเหตุดว้ย ผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect 
Diagram) และด าเนินการแก้ไขโดยน าระบบ คมับงั (Kanban) มาประยุกต์ใช้ร่วมกับการจดัการ
คลงัสนิค้า ผลการด าเนินงานพบว่าสามารถลดปริมาณของเสยีประเภทผวิลายจากร้อยละ 2.62 
เหลอืเพยีงรอ้ยละ 1.16 นอกจากนี้ยงัช่วยลดระยะเวลาน าการผลติ (Lead Time) จาก 7 วนั เหลอื 4 
วนั และลดปรมิาณสนิคา้คงคลงัจาก 16,261 ชิ้น เหลอื 360 ชิ้น ซึ่งส่งผลใหส้ามารถลดค่าใชจ่้ายใน
กระบวนการผลติลงไดถ้งึรอ้ยละ 97.79 
 ณฐาพชัร์ วรพงศ์พชัร์ และคณะ (2566) ได้ท าการศึกษาการประยุกต์ใช้ระบบการผลติ
แบบลนีเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพและลดต้นทุนการผลติผลติภณัฑค์ุมหวิชนิดเจลลี ่ของบรษิทั โรงงาน 
เอส ซ ีจ ีแกรนด ์จ ากดั โดยมวีตัถุประสงคเ์พือ่คน้หาแนวทางปรบัปรุงกระบวนการท างานจรงิ ผูว้จิยั
ไดด้ าเนินการวเิคราะหก์ระบวนการผลติโดยใช ้หลกัการวเิคราะหค์วามสูญเปล่า 9 ประการ ร่วมกบั 
แผนภาพแสดงสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) ซึ่งพบปัญหาความสูญเปล่าจาก
ขัน้ตอนการท างานทีซ่ ้าซอ้น การใชว้สัดุบรรจุภณัฑเ์กนิความจ าเป็น และการออกแบบบรรจุภณัฑท์ี่
ไม่เหมาะสม ผูว้จิยัจงึไดด้ าเนินการปรบัปรุงโดยการลดขัน้ตอนทีไ่ม่จ าเป็น เปลีย่นวธิกีารบรรจุจาก
การสวมถุงเป็นการติดสติ๊กเกอร์ปิดฝากล่อง และปรบัขนาดบรรจุภณัฑ์ให้เล็กลงมคีวามพอดกีบั
สนิค้า ผลการศึกษาพบว่าภายหลงัการปรบัปรุงสามารถลดต้นทุนผลิตภณัฑ์ลงได้ 0.81 บาทต่อ
กล่อง (คดิเป็นรอ้ยละ 0.45) และสามารถลดระยะเวลาการผลติลงได ้34.88 ชัว่โมงต่อรอบการผลติ 
หรอืคดิเป็นเวลาทีล่ดลงรอ้ยละ 14.44 
 วริชัญา จนัพายเพช็ร และคณะ (2565) ไดท้ าการศกึษาวจิยัเพือ่ปรบัปรุงกระบวนการผลติ
ท่อเหล็กหล่อของสถานประกอบการกรณีศึกษา โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการ
ด าเนินงานและก าจดัความสญูเปล่าตามแนวคดิระบบการผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) ผูว้จิยั
ได้เริม่จากการวเิคราะห์สภาพการท างานปัจจุบนัด้วย แผนผงัสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream 
Mapping: VSM) และ แผนภาพการไหลของกจิกรรม (Activity Flow Chart) ซึ่งพบว่ามเีวลาน าการ
ผลติ (Lead Time) สูงถงึ 5,265.7 นาท ีและมกีจิกรรมทีไ่ม่สร้างคุณค่า (Non-Value Added: NVA) 
ในสดัส่วนที่สูง อันเกิดจากการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น การรอคอย และการผลิตมากเกินความ
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ต้องการ ผูว้จิยัไดด้ าเนินการวเิคราะหห์าสาเหตุทีแ่ทจ้รงิดว้ยเทคนิค Why-Why Analysis และเสนอ
แนวทางปรบัปรุงโดยประยุกต์ใช้ หลกัการ ECRS เพื่อลดขัน้ตอนการขนย้ายและการเคลื่อนไหว 
ร่วมกบัการปรบัลดขนาดรุ่นการผลิต (Batch Size Reduction) เพื่อลดเวลารอคอย ผลการศึกษา
พบว่าภายหลงัการปรบัปรุงสามารถลดขัน้ตอนการท างานลงได้ 4 ขัน้ตอน ส่งผลให้ระยะเวลาการ
ด าเนินงานลดลง 3,126 นาที หรือคิดเป็นร้อยละ 59.37 และสามารถเพิ่มประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลติโดยรวมไดถ้งึรอ้ยละ 42.47 
 ณฐัธยาน์ ซื่อสตัย ์(2565) ไดท้ าการวจิยัเกีย่วกบัการน าแนวคดิ LEAN พฒันากระบวนการ
ใหบ้รกิารระบบจองรถยนต์ออนไลน์ วเิคราะห ์กระบวนการลดระยะเวลาการปฏบิตังิานที่สูญเปล่า 
ลดระยะเวลาในการใหบ้รกิารและปรบัเปลีย่นขัน้ตอนการท างาน จากผลการน าแนวคดิ LEAN มาใช้
พบว่าระยะเวลาการรออนุมตัลิดลงจาก 20 วนัเหลอืเพยีง 10 วนั ระยะเวลาของกระบวนการทัง้หมด
ลดลงราวครึง่หนึ่ง และไม่จ าเป็นต้องใชผู้เ้ดนิเอกสารต่อไป ขัน้ตอนกระบวนการท างานลดจาก 10
กระบวนการเหลอื 7 กระบวนการ ซึ่งได้มกีารบูรณาการการพฒันาร่วมกบังานสารสนเทศในการ
จดัท าระบบและการน าเขา้ลายเซน็อเิลก็ทรอนิกส ์
 ประภสัรา ว่องวฒันกูล (2565) ได้ศกึษาการเพิม่ประสทิธภิาพสายการผลติกระบวนการ
เยบ็กางเกง ของโรงงานผลติเสือ้ผา้ส าเรจ็รูปส่งออก โดยใชเ้ทคนิคการผลติแบบลนี จากการศกึษา
พบว่า ก่อนการปรบัปรุงประสทิธภิาพสายการผลติ ในเดอืน พ.ค. ม.ิย. และ ก.ค. จ านวนงานออก
เฉลีย่ ก่อนปรบัปรุง อยู่ที ่105 84 และ 110 ตวัต่อวนั และหลงัปรบัปรุงในเดอืน ส.ค. ก.ย. และ ต.ค. 
อยู่ที่ 125 134 และ139 ตวัต่อวนัตามล าดบั ส่งผลให้มคี่าประสทิธิภาพเฉลี่ย ในเดอืน พ.ค. ม.ิย. 
และ ก.ค. อยู่ที ่31 25 และ 33 เปอรเ์ซน็ตต์่อวนั ตามล าดบั และเดอืน ส.ค. ก.ย. และ ต.ค. อยู่ที ่37 
40 และ 41 เปอรเ์ซน็ตต์่อวนั 
 วฐิณิัฐ ภคัพรหมนิทร์,ศวษิฐ์ ศรเีบญจภานนท์ (2564) ไดท้ าการวจิยัเกี่ยวกบัลดความสูญ
เปล่า (7 Waste) ที่เกดิขึ้นจากการขนย้าย (Transportation) และขัน้ตอนการท างานที่มากเกินไป 
(Over Process) ของกระบวนการจดัเกบ็วตัถุดบิในคลงัสนิคา้ หลงัจากการปรบัปรุงการท างานเพื่อ
ขจดัความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างาน และสร้างมาตรฐานการท างานขึ้นมาท าให้ 
ระยะทางทีไ่กลทีสุ่ดในการเดนิจดัเกบ็วตัถุดบิต่อหนึ่งพาเลทลดลงเหลอื 110 เมตร/พาเลท ใชเ้วลา 6 
นาท/ีพาเลท สง่ผลใหใ้ชเ้วลาในการจดัเกบ็วตัถุดบิลดลง รอ้ยละ 65.83 มรีะยะทางในการเดนิจดัเกบ็
สนิคา้ลดลง รอ้ยละ 47.82 
 วริษา สุภายะ และคณะ (2564) ผู้วิจัยด าเนินการศึกษาสภาพปัจจุบันของบริษัท
กรณีศึกษาจากการใช้แผนภาพสายธารแห่งคุณค่า (Value stream mapping : VSM) และใช้
การศกึษาวธิกีารท างานในปัจจุบนัเพื่อท าการปรบัปรุงการท างาน โดยมุ่งเน้นในการลดความสูญ
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เปล่าในกระบวนการท างานและน าหลกัการ ECRS มาเป็นแนวทางในการปรบัปรุงการท างานของ
พนักงานในฝ่ายคลังสินค้า ซึ่งผลของการวิจัยหลังการปรับปรุงพบว่าสามารถลดเวลาในการ
ด าเนินงานของกระบวนการในฝ่ายคลงัสนิคา้ลงได ้136.20 วนิาท ีและสามารถปรบัปรุงกระบวนการ
ท างานของพนักงานในฝ่ายคลงัสนิคา้ของบรษิทักรณีศกึษาให้มขี ัน้ตอน และเวลาในการท างานที่มี
ความสมดุลและมปีระสทิธภิาพเพิม่ขึน้ 
 ศริตัน์ แจ้งรกัษ์สกุล,กติตชิยั อธกิุลรตัน์ (2564) ได้ท าการวจิยัเพื่อประยุกต์ใช้ระบบการ
ผลติแบบลนีในสถานประกอบการผลติกรอบรูป โดยมวีตัถุประสงคเ์พือ่ปรบัปรุงกระบวนการผลติให้
เกดิการไหลอย่างต่อเนื่อง (Continuous Flow) และจดัวางผงัโรงงานใหม่ให้เหมาะสม ผู้วจิยัได้ท า
การวเิคราะหผ์ลติภณัฑเ์พื่อเลอืกกลุ่มตวัอย่างและสรา้ง แผนผงัสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream 
Mapping: VSM) ซึ่งพบว่ามีค่าสัดส่วนความเร็ว (Velocity Ratio) ที่สูงและเกิดปัญหาคอขวดใน
สถานีงานขดัหยาบและขดัละเอียด เนื่องจากกระบวนการท างานขาดความต่อเนื่อง  ผู้วจิยัจึงได้
ด าเนินการปรบัปรุงโดยการออกแบบผงักระบวนการผลิตใหม่ในรูปแบบ ผงัการผลิตแบบเซลล์ 
(Cellular Layout) เพื่อจดักลุ่มงานให้เป็นศูนย์ปฏบิตักิารเดยีวและเพิม่สายการผลติในจุดที่เป็นคอ
ขวด ผลการศกึษาพบว่าหลงัการปรบัปรุง สถานีงานขดัหยาบสามารถลดเวลาการผลติต่อชิ้นลงจาก 
41.88 นาท ีเหลอื 9 นาท ี(ลดลงรอ้ยละ 78.51) และสถานีงานขดัละเอยีดลดเวลาลงจาก 76.63 นาท ี
เหลอื 6.54 นาท ี(ลดลงรอ้ยละ 91.47) ซึง่แสดงใหเ้หน็ถงึประสทิธภิาพของการจดัผงัโรงงานแบบลนี
ทีช่่วยลดความสญูเปล่าดา้นเวลาไดอ้ย่างชดัเจน 
 จริพฒัน์ เงาประเสรฐิวงศ์ (2563) ไดท้ าการวจิยัเพื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลติ
ยางรองล้อรถยนต์ โดยมวีตัถุประสงค์เพื่อจ าแนกและขจดักจิกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า ผู้วจิยัได้
ประยุกตใ์ชเ้ทคนิคลนีร่วมกบั หลกัการศกึษาการท างาน (Work Study) และ แผนภูมกิารไหล (Flow 
Process Chart) เพือ่วเิคราะหป์ระเภทของกจิกรรมและความสญูเปล่า 7 ประการ ซึง่พบปัญหาหลกั
คอืความซ ้าซ้อนในการท างาน การเคลื่อนไหว และระยะทางการขนส่งที่มากเกนิไปเนื่องจากการ
ออกแบบผงังานทีไ่ม่เหมาะสม ผูว้จิยัจงึไดด้ าเนินการปรบัปรุงโดยใช ้เทคนิคการตัง้ค าถาม 5W1H 
และ หลกัการ ECRS ในการจดัวางผงักระบวนการผลติใหม่ (Re-layout) เพื่อลดการเคลื่อนที่ ผล
การศกึษาพบว่าสามารถก าจดักจิกรรมทีไ่ม่เพิม่มูลค่า (NVA) ไดท้ัง้หมด (ลดลงรอ้ยละ 100) ส่งผล
ใหจ้ านวนขัน้ตอนการท างานรวมลดลงจาก 119 เหลอื 88 ขัน้ตอน (ลดลงรอ้ยละ 26) ระยะเวลาการ
ผลิตลดลงจาก 67 นาที เหลือ 49 นาที (ลดลงร้อยละ 26) และสามารถลดระยะทางการขนย้าย
วตัถุดบิลงไดอ้ย่างมนียัส าคญัจาก 212 เมตร เหลอืเพยีง 19 เมตร หรอืคดิเป็นรอ้ยละ 91 
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 โบนิลลา-โนวิลโล และคณะ (Bonilla-Novillo et al.) (2025) ได้ท าการศึกษาการใช้
เครื่องมอืการผลติแบบลนีเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการผลติในอุตสาหกรรมเครื่องดื่ม  โดยมี
วตัถุประสงค์เพื่อลดความสูญเปล่าและปรบัปรุงผลผลติ ผู้วจิยัได้ประยุกต์ใช้ แผนผงัสายธารแห่ง
คุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) และระบบคัมบัง (Kanban) เพื่อวิเคราะห์กิจกรรมที่ไม่
ก่อให้เกดิมูลค่า ผลการศกึษาพบว่า ภายหลงัการปรบัปรุงกระบวนการท างาน สามารถลดความ
แปรปรวนของเวลาในการตัง้เครื่องจกัรลงได้อย่างมาก และเพิ่มดชันีมูลค่าเพิ่ม (Value-Added 
Index) ใหก้บัสายการผลติไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพ ช่วยใหก้ารไหลเวยีนของงานมคีวามต่อเนื่อง 
 เทคนิ (Tekin) (2025) ไดท้ าการศกึษาการพฒันาอลักอรทิมึส าหรบัการระบุศกัยภาพดา้น
ความยัง่ยนืในสายธารคุณค่าของภาคอุตสาหกรรม โดยมวีตัถุประสงคเ์พือ่ประเมนิและลดผลกระทบ
ทางสิง่แวดล้อมควบคู่ไปกบัการลดความสูญเปล่า ผู้วจิยัได้ประยุกต์ใช้ แผนผงัสายธารแห่งคุณค่า
แบบยัง่ยนื (Sustainable Value Stream Mapping) เพื่อวเิคราะห์การใช้ทรพัยากร ผลการศึกษา
พบว่า การต่อยอดเครื่องมอืลนีแบบดัง้เดมิดว้ยตวัชี้วดัด้านสิง่แวดลอ้มสามารถช่วยให้โรงงานระบุ
จุดทีใ่ชพ้ลงังานสิน้เปลอืงและลดการปล่อยก๊าซเรอืนกระจกในกระบวนการผลติไดอ้ย่างเป็นรูปธรรม 
สง่ผลดตี่อการลดตน้ทุนระยะยาว 
 เมลนิ และคณะ (Melin et al.) (2025) ไดท้ าการศกึษาผลกระทบของการปฏบิตัติามแนว
ทางการผลติแบบลนีทีม่ตี่อประสทิธภิาพการด าเนินงานในโรงงานอุตสาหกรรมอาหารและเครื่องดื่ม 
โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อยกระดับความสามารถในการแข่งขันและลดต้นทุนการผลิต  ผู้วิจัยได้
ประยุกต์ใช้ การวเิคราะห์สมการโครงสร้าง (SEM) เพื่อประเมนิความสมัพนัธ์ระหว่างเครื่องมอืลนี
กบัผลลพัธ์การผลติ ผลการศกึษาพบว่า การน าหลกัการลนีมาใช้อย่างเป็นระบบช่วยลดรอบเวลา
การผลติ (Cycle Time) และส่งผลใหป้ระสทิธภิาพในการตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าเพิม่
สงูขึน้ 
 กมับา และ โบนามโิก (Gamba & Bonamigo) (2025) ไดท้ าการศกึษาผลกระทบของการ
ประยุกต์ใช้เครื่องมือลีนต่อการลดของเสียในโรงงานผลิต  โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อวิเคราะห์
ประสทิธภิาพในการลดเวลาสูญเปล่าและขอ้ผดิพลาดในการด าเนินงาน ผูว้จิยัไดป้ระยุกตใ์ช ้เทคนิค 
5ส (5S) และการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) ผลการศึกษาพบว่า โรงงานที่
ประยุกต์ใช้เครื่องมอืดงักล่าวสามารถปรบัปรุงความพร้อมใช้งานของเครื่องจกัร ลดของเสยีที่เกดิ
จากกระบวนการผลติ และช่วยสรา้งมาตรฐานการท างานทีย่ ัง่ยนืใหแ้ก่พนกังาน 
 โดสซู และคณะ (Dossou et al.) (2024) ไดท้ าการศกึษาการน าระบบการผลติแบบลนีมา
ประยุกตใ์ชผ้่านแนวทางในโรงงานแปรรูปกระจกและแกว้ โดยมวีตัถุประสงคเ์พือ่ลดของเสยีและเพิม่
ความสามารถในการผลิต ผู้วิจัยได้ประยุกต์ใช้ แนวทางการแก้ปัญหาแบบ DMAIC (Define, 
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Measure, Analyze, Improve, Control) ร่วมกบัเครื่องมอืลนี เพือ่วเิคราะหห์าสาเหตุของขอ้บกพร่อง
ในสายการผลติ ผลการศกึษาพบว่า ภายหลงัการปรบัปรุงมาตรฐานการท างานและแก้ไขจุดที่เป็น
คอขวดในกระบวนการ สามารถลดอตัราของเสยีลงได้อย่างมปีระสทิธภิาพ และยกระดบัคุณภาพ
ของผลติภณัฑใ์หต้รงตามความตอ้งการของลูกคา้ไดด้ยีิง่ขึน้ 
 อลนัยา และคณะ (Alanya et al.) (2024) ได้ท าการศกึษาแนวทางการประยุกต์ใช้ระบบ
การผลติแบบลนีเพื่อปรบัปรุงกระบวนการในอุตสาหกรรมสิง่ทอของประเทศเปรู โดยมวีตัถุประสงค์
เพื่อแก้ไขปัญหาคอขวดและลดเวลาความสูญเปล่าในสายการผลติ ผูว้จิยัไดป้ระยุกต์ใช้ แผนผงัสาย
ธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) เพือ่ระบุจุดทีเ่ป็นปัญหา ร่วมกบัเทคนิคการเปลีย่น
รุ่นการผลติอย่างรวดเรว็ (SMED) ผลการศกึษาพบว่า ภายหลงัการปรบัปรุงวธิกีารท างาน สามารถ
ลดรอบเวลาการท างานที่ต้องท าซ ้าและลดความล่าช้าในกระบวนการผลิต  ส่งผลให้ผลิตภาพ 
(Productivity) ของสายการผลติเพิม่ขึ้นอย่างชดัเจน และช่วยยกระดบัความสามารถในการส่งมอบ
สนิคา้ไดต้ามก าหนด 
 มาซูน และคณะ (Maazoun et al.) (2024) ไดท้ าการศกึษาการน าระบบการผลติแบบลีน
มาปรับใช้ผ่านแนวทางแก้ปัญหาในบริษัทแปรรูปกระจก โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุงการ
ไหลเวยีนของงานภายในพื้นที่ผลิตและก าจดัความสูญเปล่าที่เกิดจากสนิค้าคงคลังระหว่างผลิต  
(WIP) ผู้วิจัยได้ประยุกต์ใช้  แนวทาง DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) 
ร่วมกบัการจดัระยะห่างของสถานีงานใหม่ ผลการศกึษาพบว่า ภายหลงัการจดัระเบยีบสถานีงานตดั
กระจกและการไหลของวสัดุ สามารถลดระยะทางการขนย้ายและลดปรมิาณสนิค้าคงคลงัระหว่าง
ขัน้ตอนการผลติลงไดอ้ย่างมนียัส าคญั 
 โมสตาฟา และ เอสซาม (Mostafa & Essam) (2024) ไดท้ าการศกึษาการใชเ้ครื่องมอืลนี
ในการปรบัปรุงคลงัสนิคา้และการบรรจุภณัฑเ์พือ่ลดความเสยีหายของสนิคา้ โดยมวีตัถุประสงคเ์พื่อ
คน้หาสาเหตุรากเหงา้ของความเสยีหายและลดความสูญเสยีทางการเงนิ ผูว้จิยัไดป้ระยุกต์ใช้ การ
วิเคราะห์พาเรโต (Pareto Analysis) และเทคนิคการวิเคราะห์แบบท าไม-ท าไม (Why-Why 
Analysis) ผลการศกึษาพบว่า ภายหลงัการปรบัปรุงวธิกีารจดัเก็บและการจดัการพื้นที่คลงัสินค้า 
สามารถลดความเสยีหายทีเ่กดิจากบรรจุภณัฑล์ม้พงัทลายลงไดถ้งึรอ้ยละ 100 สง่ผลใหต้น้ทุนความ
สญูเสยีลดลงอย่างสมบูรณ์แบบ 
 ทาเฮอร ์และ บาชาร ์(Taher & Bashar) (2024) ไดท้ าการศกึษาอทิธพิลของวธิกีารแบบ
ลนีต่อกระบวนการผลติในยุคอุตสาหกรรมสมยัใหม่ โดยมวีตัถุประสงคเ์พือ่ประเมนิความสามารถใน
การลดความสูญเปล่าและเพิ่มประสิทธิภาพเชิงคุณภาพ ผู้วิจยัได้ประยุกต์ใช้ กิจกรรมไคเซ็น 
(Kaizen) และการวเิคราะหก์ระบวนการผลติ ผลการศกึษาพบว่า โรงงานทีน่ าเครื่องมอืเหล่านี้ไปใช้
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อย่างถูกวธิีสามารถลดปัญหาคอขวดในสายการผลิตและช่วยให้การใช้ทรพัยากรเครื่องจกัรเกิด
ความคุม้ค่าสงูสุด พรอ้มทัง้ลดของเสยีจากกระบวนการผลติไดอ้ย่างชดัเจน 
 ซาก ีและคณะ (Zaky et al.) (2023) ได้ท าการศกึษาผลกระทบของการจดัการความสูญ
เปล่าต่อต้นทุนการผลติในอุตสาหกรรมเหล็กและเหล็กกล้า โดยมวีตัถุประสงค์เพื่อลดต้นทุนการ
ผลติผ่านการก าจดัความสูญเปล่า ผูว้จิยัไดป้ระยุกต์ใช้ หลกัการวเิคราะหค์วามสูญเปล่า 7 ประการ 
(7 Wastes) ตามหลกัการลนี เพื่อระบุกจิกรรมทีไ่ม่ก่อใหเ้กดิมูลค่าในโรงงานอุตสาหกรรมหนัก ผล
การศกึษาพบว่า ภายหลงัการปรบัปรุงกระบวนการไหลเวยีนของวสัดุและลดการรอคอย สามารถ
ก าจดัความสูญเปล่าในสายการผลติ ซึ่งส่งผลใหต้้นทุนการผลติลดลงอย่างเหน็ไดช้ดั โดยไม่ส่งผล
กระทบต่อคุณภาพและปรมิาณของสนิคา้ทีผ่ลติได ้
 เทอร์เกย์ และคณะ (Turgay et al.) (2023) ได้ท าการศึกษาแนวทางการปรับปรุง
กระบวนการผลิตในโรงงานผลิตสายเคเบิล โดยมวีตัถุประสงค์เพื่อจดัการกับความซบัซ้อนของ
กระบวนการผลติและเพิม่ประสทิธภิาพการด าเนินงาน ผู้วจิยัได้ประยุกต์ใช้ หลกัการผลติแบบลนี 
(Lean Manufacturing) เพื่อจดัสมดุลสายการผลติและวเิคราะหก์ารไหลเวยีนของงาน ผลการศกึษา
พบว่า ภายหลงัการปรบัปรุงพื้นที่จดัเก็บสนิค้าคงคลงัและจดัระเบียบสถานีงานใหม่ สามารถลด
ปัญหาคอขวดในกระบวนการผลติ ช่วยลดต้นทุนในการด าเนินงานและท าใหส้ามารถตอบสนองต่อ
ความตอ้งการของลูกคา้ไดร้วดเรว็ยิง่ขึน้ 
 อาราอบิ ิและคณะ (Araibi et al.) (2023) ไดท้ าการศกึษาการประยุกตใ์ชเ้ครื่องมอืลนีเพือ่
เพิม่ประสทิธภิาพการใชท้รพัยากรในบรษิทัผลติชิ้นสว่นวศิวกรรม โดยมวีตัถุประสงคเ์พือ่ลดเวลาใน
การผลิตและยกระดบัผลิตภาพโดยรวม ผู้วจิยัได้ประยุกต์ใช้ แผนผงัสายธารแห่งคุณค่า (VSM) 
ร่วมกบัการจดัสมดุลสายการผลติ (Line Balancing) ผลการศกึษาพบว่า ภายหลงัการระบุกจิกรรมที่
ไร้ประสทิธภิาพและการปรบัสมดุลภาระงาน สามารถลดเวลาในกระบวนการผลติลงจาก 122.72 
นาท ีเหลอืเพยีง 88.21 นาท ีซึง่ช่วยเพิม่ขดีความสามารถในการแขง่ขนัใหก้บัองคก์ร 
 ฮาบบิ และคณะ (Habib et al.) (2023) ไดท้ าการศกึษาการน าหลกัการลนีมาประยุกต์ใชใ้น
โรงงานผลติบรรจุภณัฑแ์ละฉลาก โดยมวีตัถุประสงคเ์พือ่ลดเวลาสญูเปล่าจากเครื่องจกัรหยุดท างาน
และยกระดบัประสทิธภิาพการด าเนินงาน ผูว้จิยัไดป้ระยุกต์ใช้ เครื่องมอืการวเิคราะหค์ุณค่าและผงั
การไหลของกระบวนการ ผลการศกึษาพบว่า การปรบัเปลีย่นวธิกีารท างานตามหลกัการลนีช่วยลด
ระยะเวลาการหยุดเครื่องจกัร (Downtime) ได้อย่างมปีระสทิธภิาพ ส่งผลให้อตัราการใช้ประโยชน์
จากเครื่องจกัรและผลติภาพของพนกังานเพิม่สงูขึน้ 
 ซลัมาน และคณะ (Salman et al.) (2023) ได้ท าการศกึษาการใช้การผลติแบบลีนเพื่อลด
ของเสยีและส่งเสรมิเศรษฐกิจหมุนเวยีนในอุตสาหกรรมการผลติ โดยมวีตัถุประสงค์เพื่อเอาชนะ
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อุปสรรคดา้นความไม่มปีระสทิธภิาพและสรา้งผลก าไรในระยะยาว ผูว้จิยัไดป้ระยุกต์ใช ้หลกัการลด
ความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Wastes) ผลการศึกษาพบว่า การผสานรวมหลักการลีนเข้ากับ
กระบวนการผลิตช่วยก าจดัสินค้าคงคลังที่มากเกินไปและลดการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น ท าให้
สามารถลดตน้ทุนการด าเนินงานและสง่เสรมิความเป็นมติรต่อสิง่แวดลอ้ม 
 ดู และคณะ (Du et al.) (2023) ได้ท าการศกึษาการเพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการผลติ
ผ่านแนวทางการจดัการระบบลนี โดยมวีตัถุประสงคเ์พือ่ปรบัปรุงขัน้ตอนการผลติใหม้คีวามคล่องตวั
สูงสุด ผู้วจิยัได้ประยุกต์ใช้ หลกัการวเิคราะห์กระบวนการเพื่อก าจดัความไม่แน่นอนและความสูญ
เปล่า ผลการศกึษาพบว่า การประยุกต์ใชแ้นวทางนี้สามารถลดขัน้ตอนการท างานทีซ่ ้าซ้อนและลด
ระยะเวลาการรอคอยในสายการผลิต  ส่งผลให้โรงงานสามารถด าเนินการผลิตได้อย่างมี
ประสทิธภิาพมากขึน้ 

คอสตา และ ซลิวา (Costa & Silva) (2022) ไดท้ าการศกึษาการประยุกตใ์ชแ้ผนผงัสายธาร
แห่งคุณค่าในสายการผลติกระจกและแกว้แบบต่อเนื่อง โดยมวีตัถุประสงคเ์พือ่ลดความสญูเปล่าและ
เพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต ผู้วิจยัได้ประยุกต์ใช้ แผนผงัสายธารแห่งคุณค่า (Value 
Stream Mapping: VSM) เพื่อวเิคราะห์และระบุกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าในสายการผลิต  ผล
การศึกษาพบว่า ภายหลงัการประเมนิและปรบัปรุงขัน้ตอนการท างาน สามารถลดระยะเวลาน า 
(Lead Time) ของกระบวนการผลิตลงได้อย่างมีนัยส าคญั และช่วยให้การไหลเวียนของวสัดุใน
โรงงานมปีระสทิธภิาพมากขึน้ พรอ้มทัง้ลดตน้ทุนทีเ่กดิจากการรอคอยไดอ้ย่างเป็นรูปธรรม 
 เดชมุข และคณะ (Deshmukh et al.) (2022) ไดท้ าการศกึษาการเปลีย่นผ่านจากระบบการ
ผลิตแบบมวลชน (Mass Production) สู่การปฏิบัติงานแบบลีนในโรงงานอุตสาหกรรม โดยมี
วตัถุประสงคเ์พื่อสกดัมอบคุณค่าสูงสุดออกจากแต่ละขัน้ตอนการท างานและจ ากดัการเกดิของเสยี  
ผู้วิจยัได้ประยุกต์ใช้ ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System: TPS) เป็นกรอบ
แนวคดิหลกั ผลการศกึษาพบว่า โรงงานทีเ่ปลีย่นมาใชร้ะบบลนีสามารถลดการผลติทีม่ากเกนิความ
จ าเป็น (Overproduction) และขอ้ผดิพลาดในกระบวนการไดอ้ย่างเป็นรูปธรรม สง่ผลใหไ้ดส้นิคา้ทีม่ี
คุณภาพสงูขึน้ดว้ยตน้ทุนทีต่ ่าลง 
 นาอีมะห์ และ หว่อง (Naeemah & Wong) (2022) ได้ท าการศึกษาเทคนิคการก าจัด
กิจกรรมที่ไม่สร้างมูลค่าเพิม่ในสภาพแวดล้อมการผลิตสมยัใหม่ โดยมวีตัถุประสงค์เพื่อลดเวลา
ความล่าชา้และการเคลื่อนย้ายวสัดุที่มากเกนิไป ผูว้จิยัไดป้ระยุกต์ใช้ การวเิคราะหผ์งัการไหลของ
วสัดุร่วมกบัการวางผงัโรงงานแบบลนี (Lean Layout) ผลการศกึษาพบว่า ภายหลงัการปรบัปรุงผงั
การท างาน สามารถลดระยะทางการขนส่งชิ้นงานระหว่างสถานีงาน และลดความสูญเปล่าจากการ
รอคอยลงไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพ 
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 โลเกช และ บาลาจิ (Logesh & Balaji) (2021) ได้ท าการศึกษาเชิงทดลองในการน า
เครื่องมอืลนีมาปรบัใชเ้พื่อลดความสูญเปล่าในโรงงานผลติชิ้นส่วนอุตสาหกรรม โดยมวีตัถุประสงค์
เพื่อยกระดบักระบวนการผลติให้เกดิความยัง่ยนื ผู้วจิยัได้ประยุกต์ใช้ เทคนิคการจดัการสนิค้าคง
คลงัและเครื่องมอืวเิคราะหก์ระบวนการ ผลการศกึษาพบว่า การบูรณาการเครื่องมอืลนีสามารถช่วย
ลดทัง้ต้นทุนการผลติและปรมิาณเศษวสัดุเหลอืทิ้ง (Scrap) ซึ่งเป็นการยกระดบัประสทิธภิาพการ
ผลติไปพรอ้มกบัการลดตน้ทุน 

นาอมี และคณะ (Naeem et al.) (2021) ไดท้ าการศกึษาผลกระทบของการผลติแบบลนีต่อ
ประสทิธภิาพการด าเนินงานในอุตสาหกรรมการผลติ โดยมวีตัถุประสงคเ์พื่อประเมนิความสมัพนัธ์
ระหว่างการลดความสูญเปล่าและการเตบิโตทางธุรกจิ ผู้วจิยัได้ประยุกต์ใช้ กรอบการประเมนิผล
การปฏิบัติงานตามหลักการลีนแบบองค์รวม ผลการศึกษาพบว่า องค์กรที่น าหลักการลีนไป
ประยุกต์ใช้อย่างจรงิจงัสามารถลดความสูญเปล่าทุกประเภทในกระบวนการผลติ ส่งผลให้มคีวาม
ยดืหยุ่นในการปรบัตวัตามความตอ้งการของตลาด และมผีลประกอบการทีด่ขีึน้อย่างมนีัยส าคญั  
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บทสรุป  

 จากการทบทวนวรรณกรรมและทฤษฎตี่างๆ ทีไ่ดม้กีารศกึษามาขา้งต้น พบว่าในการน า
ระบบการผลิตแบบลีน มาประยุกต์ใช้ให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุดนัน้ เริ่มจากการเก็บข้อมูลให้
ครบถว้นและน าเครื่องมอืทางคุณภาพต่างๆ มาประยุกตใ์ชร้่วมกนัอย่างเป็นระบบ ภายใตก้รอบการ
ด าเนินงานแบบการควบคุมคุณภาพ (QC Story) เพื่อให้การแก้ปัญหาเป็นไปตามล าดบัขัน้ตอนที่
ชดัเจน 
 โดยเริม่จากการใช ้หลกัการจดัล าดบัความส าคญั (Pareto Principle) เพื่อคดัเลอืกปัญหา
ที่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลติมากที่สุด (Vital Few) จากนัน้จงึใช้ แผนผงัสายธารแห่งคุณค่า 
(Value Stream Mapping: VSM) เพื่อแสดงภาพรวมของกระบวนการและชี้บ่งจุดที่เกิดความสูญ
เปล่า (Wastes) อย่างชดัเจน เมื่อทราบจุดทีเ่ป็นปัญหาแลว้ จะด าเนินการวเิคราะหเ์พือ่คน้หาสาเหตุ
ทีแ่ทจ้รงิ (Root Cause Analysis) โดยอาศยัเครื่องมอื ผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) และเทคนิค
ท าไม-ท าไม (Why-Why Analysis) เพือ่ใหม้ัน่ใจว่าปัญหาไดร้บัการแกไ้ขทีต่น้ตอ 
 สุดทา้ยจงึน าหลกัการการปรบัปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) และ หลกัการลดความสญูเปล่า 
(ECRS) เขา้มาใชเ้ป็นเครื่องมอืในการก าหนดแนวทางปรบัปรุงและพฒันาขัน้ตอนการท างาน เพื่อ
ลดความสูญเสยี ลดต้นทุน และยกระดบัประสทิธิภาพของกระบวนการผลิตบรรจุภณัฑ์แก้วให้ดี
ยิง่ขึน้ ซึ่งแนวคดิและทฤษฎทีัง้หมดทีก่ล่าวมานี้ ผูจ้ดัท าไดน้ ามาสงัเคราะหเ์ป็นกรอบแนวคดิเพือ่ใช้
ในการด าเนินงานวจิยัในบทต่อไป 
  



   

บทท่ี 3 
วิธีด ำเนินงำนวิจยั 

 
 ในการศึกษาวจิยัเรื่องการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบลีน(Lean Manufacturing) ใน
กระบวนการผลิตขวดแก้วขนาดเล็ก เพื่อวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ลดความสูญเปล่า และ
ปรบัปรุงกระบวนการผลิตของบรษิัทให้มีประสทิธิภาพ โดยผู้วจิยัได้ก าหนดขัน้ตอนและวธิีการ
ด าเนินการวจิยัโดยยดึตามวงจรการแก้ปัญหาแบบคิวซีสตอรี่ (QC Story) เพื่อให้การแก้ปัญหา
เป็นไปอย่างเป็นระบบและบรรลุวตัถุประสงค์ที่ตัง้ไว้ โดยขอบเขตการศกึษาในครัง้นี้ มุ่งเน้นไปที่
กระบวนการผลติขวดแก้วขนาดเลก็ของโรงงานที่ 1 (Factory 1) รุ่นผลติภณัฑ์ จอ็บ(Job) W9S มี
วตัถุประสงค์เพื่อศึกษาหาสาเหตุของปัญหาต่าง ๆ ที่ส่งผลกระทบต่อการผลิตและก าหนดแนว
ทางการปรบัปรุง โดยมขีัน้ตอนการด าเนินงานวจิยัดงัต่อไปนี้ 
 

 
 

รปูท่ี 3.1 ขัน้ตอนการด าเนินงานวจิยั 
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3.1 ศึกษำข้อมูลเบือ้งต้นและทฤษฎี 

 ในขัน้ตอนเริม่ต้น ผู้วจิยัได้ด าเนินการสบืค้น รวบรวม และศกึษาขอ้มูลจากเอกสารทาง
วิชาการ หนังสือ ต ารา และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง (Literature Review) เพื่อสร้างความเข้าใจใน
หลกัการและเครื่องมอืทีจ่ะน ามาประยุกตใ์ชใ้นการแก้ปัญหา โดยมปีระเดน็ส าคญัทีศ่กึษา ดงันี้ 

 1.แนวคดิเกี่ยวกบักระบวนการผลติบรรจุภณัฑแ์ก้ว อธบิายถงึภาพรวมของอุตสาหกรรม
การผลติแกว้ 

 2.แนวคดิระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) เพื่อท าความเข้าใจถึง
หลกัการลดความสญูเปล่าในกระบวนการผลติ 

 3.แนวคิดและทฤษฎีการจัดล าดับความส าคัญ (Pareto Principle) ซึ่งมีส่วนช่วยให้
มองเหน็และสามารถจดจ่อกบัสิง่ทีส่ าคญัไดอ้ย่างแทจ้รงิ 

 4.แนวคดิและทฤษฎีระบบแผนภูมสิายธารคุณค่า (Value Stream Mapping) ส าหรบัใช้
เป็นเครื่องมือในการวิเคราะห์การไหลของวัตถุดิบและข้อมูล รวมทัง้ค้นหาจุดที่เป็นปัญหา 
(Bottleneck) 

 5.เทคนิคการวเิคราะหปั์ญหา ไดแ้ก่ ผงัก้างปลา (Fishbone Diagram) การใชผ้งัก้างปลา
ช่วยให้สามารถมองเห็นภาพรวมของสาเหตุที่เป็นไปได้ทัง้หมด และสามารถคดักรองเพื่อค้นหา 
"รากเหงา้ของปัญหา" ทีแ่ทจ้รงิ 

 6.ความรู้เกี่ยวกับเทคนิคการวิเคราะห์แบบ "ท าไม-ท าไม" (Why-Why-Analysis) การ
คน้พบสาเหตุทีแ่ทจ้รงิจะน าไปสูก่ารก าหนดมาตรฐานการท างานใหม่ 

 7.การด าเนินงานด้วยเรื่องราวการควบคุมคุณภาพ (QC Story) โดยอาศัยหลักการ 
PDCA (Plan-Do-Check-Act) เพือ่แกไ้ขปัญหาเรือ้รงั 

 8.แนวคดิและหลกัการลดความสูญเปล่า (ECRS) ซึ่งนับเป็นเครื่องมอืส าคญัของระบบ 
Lean ทีช่่วยเพิม่ประสทิธภิาพและลดต้นทุน 

 9.หลกัการไคเซ็น (Kaizen) เพื่อน ามาใช้เป็นกรอบแนวคดิในการปรบัปรุงกระบวนการ
อย่างต่อเนื่อง 

 ทัง้นี้  รายละเอียดของทฤษฎีและงานวิจยัที่เกี่ยวข้องทัง้หมด ผู้วิจยัได้รวบรวมและ
น าเสนอไวแ้ลว้ในบทที ่2 ของสารนิพนธฉ์บบันี้  
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3.2 กำรคดัเลือกหวัข้อปัญหำ  

 เพื่อให้การคดัเลือกปัญหาเป็นไปอย่างมีระบบ ผู้วิจยัได้ด าเนินการรวบรวมข้อมูล
รายงานการผลิตและรายงานของเสยี (Defect Report) ย้อนหลัง ปี 2024 มาวเิคราะห์โดยใช ้
แผนภูมพิาเรโต (Pareto Chart) จากการจ าแนกความสูญเสยีตามรุ่นผลิตภณัฑ์ (Job Model) 
ดงัแสดงใน รูปที่ 3.2 พบว่าผลิตภัณฑ์ที่มีจ านวนของเสียสะสมสูงที่สุดเป็นอนัดบั 1 คือ Job 
W9S โดยมจี านวนของเสยีรวมถงึ 1,338,000 ขวด คดิเป็น 9.7% ของปัญหาทัง้หมด 

 

 
รปูท่ี 3.2 แผนภูมพิาเรโต(Pareto Chart) แสดงจ านวนของเสยีจ าแนกตาม Job Model 

 

 จากขอ้มูลทางสถติดิงัรูปที ่3.2 ท าใหท้ราบเป้าหมายทีช่ดัเจน ผูว้จิยัจงึลงพืน้ที่ส ารวจ
กระบวนการผลติ Job W9S อย่างละเอยีดด้วยหลกัการ Gemba Walk เพื่อประเมนิสภาพการ
ท างานจรงิ ซึ่งจากการเขา้ไปศกึษาขอ้มูลสภาพพื้นที่ปัจจุบนัโดยท าการเขา้ไปส ารวจพืน้ทีห่น้า
งานและการขอขอ้มูลจากหวัหน้างานท าใหท้ราบถงึปัญหากระบวนการผลติขวดแก้ว Job W9S 
โดยพบประเดน็ปัญหาส าคญัไดแ้ก่ 

 1. ปัญหาดา้นก าลงัคน ซึง่พบว่ามกีารใชพ้นกังานมากกว่าปกตเิมื่อเทยีบกบั
กระบวนการผลติมาตรฐาน ทัง้นี้เพือ่ใหเ้หน็ภาพรวมของการปฏบิตังิานในปัจจุบนัและจุดทีม่กีาร
ใชก้ าลงัคน ผูว้จิยัไดแ้สดงรายละเอยีดขัน้ตอนไวใ้นรูปที ่3.3 
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รปูท่ี 3.3 ผงักระบวนการผลติ Job W9S 

 จากรูปที่ 3.3 แสดงให้เห็นว่า ในการผลิต Job W9S มคีวามจ าเป็นต้องดึงพนักงาน
จากฝ่ายบรรจุภณัฑแ์ละเพิม่พนักงานเฝ้าระวงัในจุดต่างๆ ซึ่งถอืเป็นความสูญเปล่าดา้นแรงงาน 
(Muda of Over-processing) ทีไ่ม่เกดิขึน้ในกระบวนการปกต ิ

 2. ปัญหาด้านการไหลของงาน โดยมกัเกิดปัญหาขวดติดขดับรเิวณก่อนเข้ากล้อง
ตรวจสอบชิน้งาน (Camera Inspection) สง่ผลใหเ้กดิการขาดความต่อเนื่องของสายการผลติ 

 จากการสงัเกตการณ์เบื้องต้นแสดงให้เห็นว่ากระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์รุ่นนี้
ประสบปัญหาความไม่สม ่าเสมออย่างชดัเจน โดยพบการหยุดชะงกัของการล าเลียงและการ
ตดิขดัของขวด ซึ่งนับเป็นความสูญเปล่า (Waste) ที่ส่งผลกระทบโดยตรงต่อประสทิธภิาพการ
ผลติโดยรวม 

 ด้วยเหตุนี้  ผู้วิจัยจึงน าแนวคิดระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) มา
ประยุกต์ใช้ โดยมีวัตถุประสงค์หลักเพื่อขจัดความสูญเปล่าจากการรอคอย (Waiting) และ
ปรบัปรุงกระบวนการให้เกิดการไหลอย่างต่อเนื่อง (Continuous Flow) ทัง้นี้ ได้มุ่งเน้นการ
แกปั้ญหาทีร่ะบบการจดัการและการไหลของงาน (Workflow Improvement) เป็นล าดบัแรก เพื่อ
สรา้งเสถยีรภาพใหก้บักระบวนการผลติ ก่อนทีจ่ะน าไปสู่การจดัท ามาตรฐาน (Standardization) 
ซึง่มรีายละเอยีดการส ารวจและวเิคราะหส์ภาพปัจจุบนัดงัหวัขอ้ต่อไปนี้   
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3.3 กำรส ำรวจสภำพปัจจุบนัและวิเครำะห์สถำนกำรณ์ 

 3.3.1 ระเบยีบวธิแีละการเกบ็รวบรวมขอ้มลู (Methodology& Tools) 

เพื่อใหก้ารแก้ปัญหาเป็นไปอย่างตรงจุด ผูว้จิยัไดป้ระยุกตใ์ชห้ลกัการ "ของจรงิ สถานที่
จริง" (Genchi Genbutsu) ในการส ารวจสภาพการท างานในแผนกควบคุมคุณภาพ (QC) 
ส าหรบัผลติภณัฑ์ Job W9S โดยเน้นการเดนิส ารวจหน้างาน (Gemba Walk) ร่วมกบัแนวคดิ 
Lean Manufacturing เพื่อค้นหาความสูญเปล่า (7 Wastes) และวเิคราะห์ปัญหาด้วยหลกัการ 
3M (Muda, Mura, Muri) 

 เครื่องมอืทีใ่ชใ้นการส ารวจและเกบ็รวบรวมขอ้มลู (Tools Used) 
 เพือ่ยนืยนัขอ้มลูเชงิปรมิาณและหาแนวทางแกไ้ข ผูว้จิยัเลอืกใชเ้ครื่องมอืดงัต่อไปนี้ 
  Check Sheet (ใบตรวจสอบ) ใช้ส าหรับบันทึกความถี่ของการหยุดชะงัก 
(Downtime Frequency) และจ านวนครัง้ที่พนักงานต้องเขา้ไปแก้ไขปัญหาสนิค้าติดขดับรเิวณ
จุดล าเลยีงเขา้ 
  Stopwatch (นาฬิกาจบัเวลา) จับเวลาวัฏจักรการท างาน (Cycle Time) เพื่อดู
ความแปรปรวน 
  กลอ้งบนัทกึภาพและวดิโีอ (Camera & Video Recording) ใชส้ าหรบับนัทกึภาพ
เหตุการณ์จรงิและพฤตกิรรมการท างาน (Motion Study) เพื่อน ามาวเิคราะห์ความสูญเปล่าจาก
การเคลื่อนไหวและท่าทางการท างานทีไ่ม่เหมาะสม 
  แผนภาพกระแสคุณค่า (Value Stream Mapping - VSM) ใชเ้ขยีนแผนภาพแสดง
การไหลของวสัดุและสารสนเทศในกระบวนการปัจจุบนั (Current State Map) เพื่อมองหาจุดที่
เป็นคอขวด (Bottleneck) และค านวณเวลาสญูเปล่าในภาพรวม 
 

 3.3.2 การประเมนิสภาพการณ์ทัว่ไปดว้ยหลกัการ 3M (3M Analysis) 

 จากการส ารวจหน้างานจรงิ พบขอ้สงัเกตที่ส่งผลกระทบต่อประสทิธภิาพการท างาน 
ดงัตารางที ่3.1นี้ 

ตำรำงท่ี 3.1 ประเมนิสภาพดว้ยหลกัการ 3M 

หวัข้อ 3M ปัญหำท่ีพบ (Job W9S)  ผลกระทบท่ีเกิดขึ้น 
Muda(ความสญูเปล่า) ปัญหาทีจุ่ดล าเลยีงขวดเขา้ 

- กระบวนการส่วนเกิน(Over-processing) มี
พนกังานยนืเฝ้าระวงัขวดลม้โดยไม่จ าเป็น 
ปัญหาทีจุ่ดบรรจุ 

- สญูเสยีแรงงาน 
- เวลาสญูเปล่า 
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ตำรำงท่ี 3.1 ประเมนิสภาพดว้ยหลกัการ 3M (ต่อ) 

หวัข้อ 3M ปัญหำท่ีพบ (Job W9S) ผลกระทบท่ีเกิดขึ้น 
 - การเคลื่อนไหว (Motion) พนักงานขยบัมอื

จดัท่าใหม่ (Re-gripping) 
- ก า รท า ง าน เกิ น ค ว าม จ า เ ป็ น (Over-
processing) ใช้เวลาจ้องหาของเสยีนานเกิน
ความจ าเป็น 
- ก าร รอ ค อ ย  (Delay)  พ นั ก งาน ยืน รอ
เนื่องจากขวดมาไม่ถงึ 
- การขนยา้ย (Transportation) การจดัวางผงั
งานไม่เหมาะสม ท าใหต้อ้งขนยา้ยกล่องเปล่า
จากจุดพักมายังจุดบรรจุเป็นระยะทางไกล 
และพืน้ทีว่างกล่องไม่เพยีงพอ 
- สินค้าคงคลงั (Inventory) พบการสะสมตัว
ของขวดบนสายพาน (WIP) ที่มากเกนิความ
จ าเป็นในช่วงที่ เกิดคอขวด ส่งผลให้ขวด
เบยีดกนัแน่นและหยบิจบัยาก 

 

Mura(ความไม่
สม ่าเสมอ) 

การไหลของงาน (Flow) ปรมิาณขวดมาไม่
สม ่าเสมอ (เดีย๋วมาเยอะ เดีย๋วขาดช่วง) ท า
ใหเ้กดิคอขวดเป็นระยะ 
วธิกีารท างาน (Method) พนกังานแต่ละคนมี
เทคนิคการหยบิไม่เหมอืนกนั (Standard 
Work ไม่ชดัเจน) 

- Cycle Time แกว่ง
ตวัสงู 
- ควบคุมแผนการ
ผลติยาก 

Muri(การท างานเกนิ
ก าลงั) 

ภาระงาน(Load) ช่วงขวดทะลกั พนกังาน
ตอ้งเร่งรบีหยบิขวดจ านวนมาก 
สภาพการท างาน ท่าทางการหยบิจบัตอ้ง
เกรง็นิ้วและขอ้มอืต่อเนื่องเป็นเวลานาน 

- เกดิความลา้ 
- ประสทิธภิาพลดลง
เมื่อท างานต่อเนื่อง 

  

 3.3.3 การวเิคราะหปั์ญหาเจาะลกึรายกระบวนการ (Detailed Process Analysis) 

 เพื่อใหเ้หน็สภาพปัญหาทีช่ดัเจนยิง่ขึน้ ผู้วจิยัไดน้ าประเดน็ความสูญเปล่า (Muda) ที่
พบในหวัข้อ 3.3.2 มาท าการวิเคราะห์เชิงลึก ควบคู่ไปกับการตรวจสอบความไม่สม ่าเสมอ 
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(Mura) และสภาวะการท างานทีเ่กนิก าลงั (Muri) เนื่องจากปัจจยัเหล่านี้มคีวามสมัพนัธ์เชื่อมโยง
กนัอย่างมนีัยส าคญั โดยความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการมกัส่งผลให้พนักงานต้องรบัภาระ
งานทีห่นกัเกนิไปและน าไปสูค่วามผดิพลาดหรอืความสญูเปล่าในทีสุ่ด  

ทัง้นี้ผู้วจิยัได้ด าเนินการวเิคราะห์เจาะลกึในรายละเอยีดเพื่อให้เหน็ระดบัความรุนแรง
ของปัญหา โดยท าการเกบ็ขอ้มลูเชงิลกึใน 2 จุดวกิฤต ดงันี้ 

 (1) การวเิคราะหปั์ญหาบรเิวณจุดล าเลยีงขวดเขา้ 

 สภาพปัญหาและหลกัฐานเชงิประจกัษ์ 

 จากการสังเกตการณ์พบว่า ปริมาณขวดสะสมตัวหนาแน่นจนล้นพื้นที่สายพาน
ล าเลียง ส่งผลให้การไหลของงานหยุดชะงกัและจ าเป็นต้องแก้ไขปัญหาเฉพาะหน้าโดยใช้
พนักงานเขา้ไปแทรกแซงกระบวนการ เพื่อจดัเรยีงหรอืดงึขวดที่ตดิขดัออกดว้ยมอื ซึ่งผูว้จิยัได้
ท าการบนัทึกความถี่ของการหยุดชะงกั (Downtime Frequency) ผ่านใบบนัทึกการตรวจสอบ 
(Check Sheet) ดงัแสดงในรปูที ่3.4 

 
รปูท่ี 3.4 ความถี่ทีไ่ลน์หยุดหรอืจ านวนครัง้ทีค่นตอ้งเอือ้มไปจบั 

 ผลการวเิคราะหค์วามสมัพนัธข์องปัญหาและความสญูเปล่า 

 จากขอ้มลูสถติใินรูปที ่3.4 แสดงใหเ้หน็ว่ามคีวามถี่ในการหยุดชะงกัสูงถงึ 20-60 ครัง้
ต่อชัว่โมง ซึ่งสะท้อนให้เหน็ถงึความไม่สม ่าเสมอของระบบ (Mura) ที่ส่งผลกระทบโดยตรงให้
เกิด ความสูญเปล่าจากการท างานเกินความจ าเป็น (Over-processing) กล่าวคือ โรงงาน
จ าเป็นต้องใช้พนักงานมานัง่เฝ้าตลอดเวลาท าการผลติเพื่อคอยแทรกแซงเมื่อเกดิปัญหา ทัง้ที่
โดยปกตหิน้าทีน่ี้ควรเป็นความรบัผดิชอบของระบบล าเลยีงอตัโนมตั ิ
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 ทัง้นี้ เพื่อให้เห็นภาพสาเหตุที่แท้จริงของการหยุดชะงกัดังกล่าว ผู้วิจัยได้ท าการ
บนัทกึภาพลกัษณะทางกายภาพของจุดที่เป็นปัญหา พบว่าสาเหตุหลกัเกดิจาก  การออกแบบ
รางกัน้สายพานที่ไม่เหมาะสม ท าให้เกิดแรงเสยีดทานและแรงดนักลบั (Back Pressure) จน
ขวดเกาะกลุ่มกันแน่นบริเวณคอขวด สภาพการณ์ดังกล่าบบีบบังคับให้พนักงานต้องเข้า
แทรกแซงกระบวนการด้วยการใช้มอืจดัระเบยีบขวดตลอดเวลา ซึ่งภาพเหตุการณ์จรงิ ในรูปที ่
3.5 และ รปูที ่3.6 ไดท้ าหน้าทีเ่ป็นเครื่องยนืยนัความสมัพนัธร์ะหว่างการหยุดชะงกักบัภาระงาน
ทีเ่พิม่ขึน้ของพนกังานอย่างชดัเจน 

 
รปูท่ี 3.5 ลกัษณะทางกายภาพของปัญหาขวดตดิขดั 

 
รปูท่ี 3.6  สภาพการท างานจรงิทีต่อ้งใชค้นเฝ้าระวงั 
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 (2) การวเิคราะหค์วามแปรปรวนของเวลาในจุดบรรจุ 

 สภาพปัญหาและหลกัฐานเชงิประจกัษ์ 

เพื่อให้ทราบถึงประสทิธภิาพการท างานที่แท้จรงิในขัน้ตอนการบรรจุ ผู้วจิยัได้ด าเนินการเก็บ
รวบรวมข้อมูลด้วยการจับเวลาวัฏจักรการท างาน (Cycle Time) ของพนักงานจ านวน 30 
ตวัอย่าง โดยน าขอ้มูลที่ได้มาวเิคราะห์ความแปรปรวนของกระบวนการ ดงัแสดงในกราฟรูปที ่
3.7 

 
รปูท่ี 3.7 กราฟแสดงความแปรปรวนของ Cycle Time ในกระบวนการบรรจุ 

 ผลการวเิคราะหค์วามสมัพนัธข์องปัญหาและความสญูเปล่า 

 จากกราฟแสดงค่าเวลาและพฤตกิรรมการท างานหน้างาน พบว่ากระบวนการบรรจุ
ประสบปัญหาความไม่สม ่าเสมอ (Mura) อย่างรุนแรง ซึ่งเป็นตน้เหตุส าคญัทีก่่อใหเ้กดิภาระงาน
เกนิก าลงั (Muri) และน าไปสูค่วามสญูเปล่า (Muda) ใน 5 ดา้นส าคญั ดงันี้ 

 1.ความสญูเปล่าดา้นการเคลื่อนไหว (Motion)  
 จากการสงัเกตพฤติกรรมการท างานพบว่าพนักงานมกีารเคลื่อนไหวที่ไม่ก่อให้เกิด
มูลค่าหลายจงัหวะ ไดแ้ก่ การจดัท่าทางใหม่ (Re-gripping) เนื่องจากพยายามจบัขวดทลีะ 6-8 
ขวดแล้วเกดิการลื่นหลุดมอืท าให้ต้องขยบันิ้วเพื่อกระชบัขวดใหม่ รวมถึงการหยบิจบัซ ้าซ้อน 
(Double Handling) โดยพบว่าพนักงานบางส่วนมพีฤตกิรรมจบัขวดมาพกับนโต๊ะก่อนลงกล่อง 
แทนทีจ่ะหยบิจากสายพานลงกล่องทนัท ีนอกจากนี้ยงัพบการเดนิ (Walking) เพื่อไปหยบิกล่อง
เปล่าหรอืเดนิน ากล่องทีแ่พค็เสรจ็แลว้ไปวางซึง่เป็นการเคลื่อนทีท่ีไ่ม่จ าเป็น 
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 2.ความสญูเปล่าจากการท างานเกนิความจ าเป็น (Over-processing) 
 ในขัน้ตอนการตรวจสอบคุณภาพ พบว่ามกีารตรวจสอบที่เกินกว่ามาตรฐานก าหนด 
(Over-inspection) โดยพนักงานใช้เวลาจ้องหาของเสยีนานเกินความจ าเป็นหรอืส่องดูทุกมุม
โดยไม่มขีอ้บ่งชี้ที่ชดัเจน อกีทัง้ยงัพบการท างานซ ้าซ้อนจากการวางพกัขวดบนโต๊ะดงัที่กล่าว
ขา้งตน้ ซึง่ถอืเป็นขัน้ตอนทีเ่พิม่เวลาโดยไม่เพิม่มลูค่าใหก้บัชิ้นงาน 

 3.ความสญูเปล่าจากการรอคอย (Delay) 
 ความไม่ต่อเนื่องของระบบล าเลยีงส่งผลใหเ้กดิช่วงเวลาทีพ่นักงานต้องยนืรอโดยไม่มี
งานท า (Idle Time) เนื่องจากขวดมาไม่ถงึจุดบรรจุ ซึ่งเป็นผลกระทบสบืเนื่องมาจากปัญหาที่
กระบวนการป้อนขวด (In-feed process) ขาดเสถยีรภาพดงัปรากฏหลกัฐานในรูปที ่3.8 

 
รปูท่ี 3.8 สภาพปัญหาการไหลของงานทีไ่ม่ต่อเนื่องและการรอคอยงานบรเิวณจุดบรรจุภณัฑ์ 

 4.ความสญูเปล่าดา้นการขนยา้ย (Transportation) 
 เนื่องจากพื้นที่หน้างานมคีวามจ ากดัและมกีารวางผงัที่ไม่เหมาะสม ท าให้การจดัวาง
กล่องเปล่าอยู่ไกลจากจุดท างาน สง่ผลใหพ้นกังานตอ้งเสยีเวลาและแรงงานในการขนกล่องเปล่า
จากโกดงัหรอืจุดพกัของมายงัไลน์ผลติ ซึ่งเป็นระยะทางที่สามารถลดทอนได้หากมกีารจดัการ
พืน้ทีท่ีด่กีว่านี้ 

 5.ความสญูเปล่าจากสนิคา้คงคลงั (Inventory) 
 ในบางช่วงเวลาที่ขวดไหลมาสะสมตวักนัแน่นจนเกิดแรงดนักลบั (Back Pressure) 
ท าให้ขวดอัดกันแน่น ส่งผลให้พนักงานหยิบจบัขวดได้ยาก (Hard to pick) ซึ่งสภาวะงาน
ระหว่างท า (WIP) ที่มากเกินไปนี้กลบักลายเป็นอุปสรรคที่ท าให้ความเรว็ในการท างานลดลง
และสรา้งความลา้ใหก้บัพนกังาน 
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 ผลการวเิคราะหส์มรรถนะกระบวนการเชงิปรมิาณ 

 เพื่อใหไ้ดข้อ้มลูทีเ่ป็นมาตรฐานส าหรบัการน าไปออกแบบแนวทางการปรบัปรุง ผูว้จิยั
ไดน้ าขอ้มลูเวลาวฏัจกัรการท างานขา้งตน้มาวเิคราะหท์างสถติ ิโดยด าเนินการคดักรองช่วงเวลา
ที่เกดิความผดิปกต ิออกเพื่อให้ได้ค่าที่เป็นตวัแทนของศกัยภาพการท างานที่แท้จรงิ ซึ่งแสดง
รายละเอยีดผ่านรปูที ่3.9 ดงันี้ 

 
รปูท่ี 3.9 กราฟแสดงความแปรปรวนของ Cycle Time ในกระบวนการบรรจุโดยตดัช่วงทีเ่กดิ

ความผดิปกตอิอก 

 จากรูปที่ 3.9 ข้างต้น สามารถสรุปผลการวิเคราะห์ข้อมูลทางสถิติเพื่อสะท้อน
สมรรถนะปัจจุบนัของกระบวนการไดใ้น 3 ประเดน็ส าคญั ไดแ้ก่ 

 1. ค่าเฉลีย่ของเวลาวฏัจกัรการท างาน (Mean Cycle Time) 
 จากการค านวณพบว่าเวลาเฉลีย่ในการบรรจุภณัฑอ์ยู่ที่ 2.77 นาทตี่อกล่อง(2 นาท ี46 
วนิาท)ี ตวัเลขดงักล่าวสะทอ้นถงึขดีความสามารถปัจจุบนัของพนักงานในสภาพการท างานที่มี
ความสูญเปล่าแฝงอยู่  ซึ่ งผู้วิจัยจะน าค่านี้ ไปก าหนดเป็นเวลามาตรฐานตัง้ต้นส าหรับ
เปรยีบเทยีบผลการด าเนินงานหลงัการปรบัปรุง 

 2.สว่นเบีย่งเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) 
 ผลการวเิคราะห์พบค่าความเบี่ยงเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.37 ซึ่งถือเป็นค่าความผนั
ผวนที่ค่อนข้างสูงเมื่อเทียบกบัค่าเฉลี่ย ตวัเลขนี้เป็นดชันีชี้วดัเชิงปรมิาณที่ยนืยนัถึงความไม่
สม ่าเสมอ (Mura) ของกระบวนการท างาน อนัเน่ืองมาจากวธิกีารท างานทีข่าดมาตรฐาน 
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 3. พสิยัและความแปรปรวนของเวลา (Range and Variation) 
 เมื่อพจิารณาช่วงกว้างของขอ้มูลพบความแตกต่างระหว่างเวลาที่เรว็ที่สุดที่ท าได้คอื  
2.33 นาท ีและเวลาที่ชา้ที่สุดคอื 3.48 นาท ีซึ่งช่องว่างของเวลาที่แตกต่างกนันี้แสดงใหเ้หน็ถงึ
โอกาสในการปรบัปรุงกระบวนการ (Improvement Opportunity) กล่าวคือหากสามารถขจัด
ความสูญเปล่าและสร้างมาตรฐานการท างานที่ถูกต้อง จะสามารถลดเวลาการท างานลงมาให้
ใกลเ้คยีงกบัศกัยภาพสงูสุดที ่2.33 นาทไีด ้

 เพือ่ใหเ้หน็ภาพสะทอ้นของปัญหาความผนัแปรและค่าเวลาทีว่เิคราะหไ์ดใ้นเชงิสถติวิ่า
ส่งผลกระทบต่อภาพรวมของระบบการผลติอย่างไร ผู้วจิยัจงึได้น าขอ้มูลทัง้หมดมาบูรณาการ
ผ่านเครื่องมอืแผนภูมิสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) เพื่อวเิคราะห์การไหล
ของวตัถุดิบและข้อมูลตัง้แต่ต้นกระบวนการจนถึงขัน้ตอนสุดท้าย ทัง้นี้เพื่อให้สามารถระบุ
ต าแหน่งของความสูญเปล่าที่เกดิขึ้นตลอดทัง้สายการผลติได้อย่างชดัเจนและเป็นระบบ โดยมี
รายละเอยีดดงัหวัขอ้ถดัไป 

 
 3.3.4 การแสดงภาพรวมการไหลดว้ยแผนภูมสิายธารคุณค่า (Current State VSM) 

 การศึกษาข้อมูลและจดัเก็บรวบรวมข้อมูลของกระบวนการผลิตของ Job W9S ด้วย
การศึกษากระบวนการไหลของชิ้นงาน ล าดับการท างานของแต่ละขัน้ตอนการท างานพบว่า 
ขัน้ตอนการปฏบิตังิานของแผนก QC Job W9S มทีัง้หมด 11 ขัน้ตอน โดยสามารถเรยีงเป็นล าดบั
ขัน้ตอนไดด้งัตารางที ่3.2 
ตำรำงท่ี 3.2 ขอ้มลูขัน้ตอนการผลติของ Job W9S 

ล ำดบั ขัน้ตอน เวลำ 
ขึน้รปู 1 15.70 วนิาท ี
Transfer to Lehr 2 42.86 วนิาท ี
Annealing Lehr & Coating 3 1 ชัว่โมง 42 นาท ี
Transfer to Camera 4 31 วนิาท ี
Camera Inspection 5 9.1 วนิาท ี
Transfer to Visual Check 6 32 วนิาท ี
Visual Check 7 5.3 วนิาท ี
Transfer to Manual Inspection 8 4 วนิาท ี
Manual Inspection 9 0.5 วนิาท ี
Transfer to Inspect & Packing 10 58 วนิาท ี
Inspect & Packing 11 0.93 วนิาท ี
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 ตารางนี้แสดงความเชื่อมโยงระหว่างขอ้มูลเวลามาตรฐานทัง้ 11 ขัน้ตอน กบัการไหล
ของงานในสภาพปัจจุบันโดยน ามาข้อมูล Cycle Time และ Transfer Time จากตาราง ลงสู่
แผนภูมดิงัรูปที่ 3.10 เพื่อค านวณหา Total Lead Time ของกระบวนการผลติขวดแก้วรุ่นนี้ ซึ่ง
จะเป็นตวัตัง้ตน้ในการวดัผลประสทิธภิาพก่อนการปรบัปรุง 

แผนทีส่ายธารคุณค่าสถานการณ์ปัจจุบนั (Current State Map VSM) 

 
รปูท่ี 3.10 แผนภูมสิายธารคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) 

 ดงัรูปที่ 3.10 กระบวนการเริม่ต้นจากขัน้ตอนการขึ้นรูปขวด (Forming) ส่งต่อไปยงั
เตาอบและเคลอืบผวิ (Annealing & Coating) ซึ่งการอบใช้เวลานานที่สุดในกระบวนการ (C/T 
1.42 ชม.) จากนัน้เขา้สู่ข ัน้ตอนการตรวจสอบด้วยกล้อง (Camera Inspection), การตรวจสอบ
ด้วยสายตา (Visual Check) และสิ้นสุดที่ข ัน้ตอนการบรรจุ (Inspect & Packing) รวมเวลาใน
การผลิตทัง้สิ้น (Production Lead Time: PLT) ประมาณ 1 ชัว่โมง 45 นาที โดยมเีวลาที่เป็น
เนื้องานจรงิ (Processing Time: PT) 1 ชัว่โมง 42 นาท ี

 การระบุปัญหาจาก Kaizen Bursts (Problem Identification) 

 จากการส ารวจและจบัเวลาหน้างานจรงิ ผู้วจิยัได้ระบุจุดที่เป็นปัญหาหลกั (Kaizen 
Bursts) ทีท่ าใหก้ระบวนการเกดิความสญูเปล่าและขาดความต่อเนื่อง ไว ้3 จุดส าคญั ดงันี้ 

 1.บรเิวณหลงัการเคลอืบผวิ พบปัญหา สายพานมสีภาพไม่เหมาะสม ท าใหข้วดตดิขดั 
ส่งผลใหต้้องเสยีก าลงัคนในการยนืเฝ้าระวงัเพื่อคอยจดัระเบยีบขวด ซึ่งเป็นความสูญเปล่าด้าน
การรอคอยและการใชค้นเกนิความจ าเป็น 
 2.บรเิวณก่อนเขา้กระบวนการบรรจุ พบปัญหา ความล่าช้าจากการปรบัตัง้เครื่องจกัร
และกระบวนการในช่วงการเปลี่ยนรุ่นการผลติ (Job Change) เนื่องจากกระบวนการผลติขวด
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แก้วต้นทางยงัขาดเสถียรภาพ (Process Instability) ในช่วงเริม่จ็อบใหม่ ท าให้ขวดแก้วที่ได้
คุณภาพยงัไม่ถูกล าเลียงมาถึงจุดบรรจุ ส่งผลให้เกิด ความสูญเปล่าจากการรอคอย (Waiting 
Waste) ของพนักงานฝ่ายบรรจุภณัฑ์ และเกดิการสะสมตวัของกล่องบรรจุภณัฑ์ที่มารอเกะกะ
พืน้ที ่(Packaging Material Inventory) โดยทีย่งัไม่มชีิน้งานใหบ้รรจุ 
 3.บรเิวณการบรรจุ พบปัญหา ในส่วนบรรจุภัณฑ์ยงัไม่เอื้อต่อการท างานที่ลื่นไหล 
อาจมกีารเคลื่อนไหวที่เกนิความจ าเป็น (Motion Waste) ของพนักงานและไม่มมีาตรฐานการ
ท างาน 

 3.3.5 บทสรุปจุดวกิฤตทีต่อ้งปรบัปรุง (Kaizen Bursts Identification) 
 จากปัญหาที่ระบุดว้ยสญัลกัษณ์ Kaizen Bursts ทัง้ 3 จุดในแผนภาพ VSM ผูว้จิยัได้
น าประเดน็เหล่านี้มาวเิคราะห์เพื่อก าหนดแนวทางการปรบัปรุง โดยท าการ ประเมนิความ
เป็นไปได้ (Feasibility Study) ในการแก้ไขปัญหาแต่ละจุด เพื่อคัดเลือกมาตรการที่
เหมาะสมที่สุดในการน ามาจดัท าเป็นแผนภาพสายธารคุณค่าในอนาคต (Future State 
Map) ต่อไป 

 

3.4 กำรวิเครำะห์หำสำเหตุของปัญหำ 
 หลงัจากที่ได้ทราบต าแหน่งของปัญหาจากการเขยีนแผนภาพสายธารคุณค่า (Value 
Stream Mapping: VSM) แล้ว คณะผู้วจิยัได้ด าเนินการวเิคราะห์เพื่อคดัเลอืกปัญหาและค้นหา
สาเหตุทีแ่ทจ้รงิ โดยมลี าดบัขัน้ตอนดงันี้ 
 3.4.1 การคดัเลอืกหวัขอ้ปัญหา (Problem Selection) 
 คณะผู้วจิยัร่วมกบัพนักงานควบคุมคุณภาพ (QC) และผู้ปฏิบัติงานในกระบวนการ
ผลติ ไดร้่วมกนัประเมนิปัญหาทีพ่บในกระบวนการ โดยใชต้ารางประเมนิศกัยภาพ ซึ่งพจิารณา
จาก 5 มติ ิไดแ้ก่  
 ผลกระทบ (Impact) 1) 
 ความเร่งด่วน (Urgency) 2) 
 ความเป็นไปไดท้ีจ่ะท าส าเรจ็ (Possibility) 3) 
 ทรพัยากรทีใ่ช ้(Resources) 4) 
 คะแนนรวมเป้าหมาย 5) 
โดยก าหนดเกณฑก์ารใหค้ะแนนช่วง 1-5 คะแนนจากน้อยไปมาก ดงัแสดงในตารางที ่3.3 
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ตำรำงท่ี 3.3 ตารางการคดัเลอืกหวัขอ้ปัญหา 
หวัขอ้ 
ปัญหา 

Impact 
(ส่งผล
กระทบ) 

Urgency 
(ความ
เร่งด่วน) 

Possibility 
(ความ

เป็นไปไดท้ี่
ท าส าเรจ็) 

Resources 
(ทรพัยากร) 

Total 
(คะแนน
เป้าหมาย) 

Priority 
(ล าดบั

ความส าคญั) 

Changeover Job 
Change 

2 2 1 1 6 3rd 

ขวดตดิหวัไลน์ 5 5 1 3 14 1st 

Non-Standardized 
Motion, High Process 
Variation in Process 

Packing 

2 2 5 1 10 2nd 

  
 จากผลการประเมินในตารางที่ 3.3 พบว่าปัญหา "ขวดติดขดับรเิวณหวัไลน์" และ
ปัญหา “ความผนัแปรในกระบวนการบรรจุ” มคีะแนนรวมสูงสุดเป็นล าดบัที ่1 (14 คะแนน) และ
ล าดบัที ่2 (10 คะแนน) ตามล าดบั ผูว้จิยัจงึไดค้ดัเลอืกปัญหาทีม่คีวามส าคญัสงูสุด 2 อนัดบัแรก
นี้ มาด าเนินการแก้ไขปรบัปรุงไปพร้อมกัน  เพื่อให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุดในภาพรวมของ
กระบวนการผลติ  
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 3.4.2 การระดมสมองและจ าแนกสาเหตุ (Cause & Effect Analysis) 

  3.4.2.1 การระดมสมองและจ าแนกสาเหตุของปัญหาล าดบัที ่1  

  เพื่อใหท้ราบถงึปัจจยัที่อาจเป็นสาเหตุของปัญหาขวดตดิหวัไลน์หรอืเรยีกว่าขวด
สีเ่หลีย่มเกดิการขดัตวับรเิวณทางโคง้สายพาน คณะผูจ้ดัท าไดท้ าการระดมสมองร่วมกบัทมีงาน
ที่เกี่ยวขอ้งและวเิคราะห์ผ่าน ผงัแสดงเหตุและผล หรอื ผงัก้างปลา (Fishbone Diagram) โดย
จ าแนกสาเหตุตามหลกัการ 4M1E ดงัปรากฏในรปูที ่3.11 

 
รปูท่ี 3.11 ผงัก้างปลา (Fishbone Diagram) แสดงสาเหตุของปัญหาล าดบัที ่1 

 การคดักรองสาเหตุ (Cause Screening) 

 จากการระดมสมองและวเิคราะหปั์จจยับนผงัก้างปลา พบว่ามปัีจจยัย่อยหลายประการ
ที่ส่งผลกระทบต่อปัญหา อย่างไรก็ตาม เพื่อให้การแก้ไขปัญหาเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ  
ผู้จดัท าจงึได้ก าหนดเกณฑ์การคดักรองโดยค านึงถึงขอ้จ ากดัด้านกระบวนการผลิตเนื่องจาก
โรงงานมกีารเดนิเครื่องจกัรต่อเนื่องตลอด 24 ชัว่โมง การแก้ไขปัญหาจงึต้องหลกีเลีย่งวธิกีารที่
ตอ้งหยุดสายการผลติเป็นเวลานานหรอืมคีวามเสีย่งสงูทีจ่ะกระทบต่อยอดการผลติ 

 จากเกณฑ์ดงักล่าว ผู้จดัท าจึงได้พิจารณาคดักรองสาเหตุ โดยพิจารณาจากความ
เป็นไปไดใ้นการแกไ้ข (Possibility) และผลกระทบต่อปัญหา (Impact) ดงัรายละเอยีดต่อไปนี้ 
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 1.ปัจจยัดา้นวตัถุดบิ (Material)  
 ในส่วนของรูปทรงขวดและแรงเสยีดทาน ทางผูว้จิยัไดป้ระเมนิร่วมกบัทมีงานของทาง
โรงงานแล้วพบว่า รูปทรงขวดสี่เหลี่ยมเป็นข้อก าหนดจากลูกค้าซึ่งเป็นปัจจยัที่ไม่สามารถ
เปลีย่นแปลงได ้จงึจดัเป็นขอ้จ ากดัในการด าเนินการปรบัปรุงครัง้นี้ 
 2.ปัจจยัดา้นสิง่แวดลอ้ม (Environment) 
 ส าหรบัปัญหาการสัน่สะเทือนของเครื่องจักร เนื่องจากเป็นปัจจัยที่เกี่ยวข้องกับ
โครงสรา้งพืน้ฐานและการตดิตัง้ ซึ่งจ าเป็นต้องใชง้บประมาณสูง ใชร้ะยะเวลาปรบัปรุงนาน และ
ตอ้งหยุดเดนิเครื่องจกัรส่งผลกระทบต่อการผลติ จงึพจิารณาว่ายงัไม่คุม้ค่าต่อการลงทุนแก้ไขใน
ระยะสัน้ 
 3.ปัจจยัดา้นคน (Man)  
 ในประเด็นระยะเวลาการตอบสนอง (Reaction Time) ของพนักงาน การพึ่งพาให้
พนักงานคอยแกปั้ญหาขวดลม้ทีห่น้างานถอืเป็นการแก้ปัญหาทีป่ลายเหตุและมคีวามผนัแปรสูง
ตามทกัษะสว่นบุคคล ผูว้จิยัจงึมุ่งเน้นการปรบัปรุงทีร่ะบบการท างานของเครื่องจกัรแทน เพือ่ลด
ความผดิพลาดทีเ่กดิจากมนุษย ์(Human Error) อย่างถาวร 
 4.ปัจจยัดา้นเครื่องจกัร (Machine) สว่นรางประคอง (Guide Rail) 
 ปัจจยันี้ถูกจดัเป็นสาเหตุรอง (Secondary Cause) เนื่องจากถงึแมจ้ะมกีารปรบัตัง้ราง
ประคองให้ดขีึ้น แต่หากความเรว็ของสายพานยงัไม่มคีวามสมัพนัธ์กนั แรงดนัสะสมของขวดก็
จะยงัคงเกดิขึน้และท าใหเ้กดิปัญหาซ ้าเดมิได ้
 สรุปผลการคดัเลอืก พบว่าสาเหตุที่มนีัยส าคญัสูงสุดและสามารถด าเนินการแก้ไขได้
ทนัท ีคอื ดา้นเครื่องจกัร (Machine) ในหวัขอ้ “การตัง้ค่าความถีอ่นิเวอรเ์ตอร ์(Inverter Setting) 
ของสายพานตวัสง่และตวัรบัยงัไม่สมดุล” และ ดา้นวธิกีาร (Method) ในเรื่อง “การจดัสมดุลไลน์ 
(Line Balancing) ไม่มกีารเวน้ระยะห่างขวด” 

 

 การคน้หาสาเหตุทีแ่ทจ้รงิ (Why-Why Analysis) 

 เพื่อให้เข้าถึงรากเหง้าของปัญหา (Root Cause) และน าไปสู่การก าหนดมาตรการ
แก้ไขทีต่รงจุด คณะผูว้จิยัไดน้ าสาเหตุทีค่ดัเลอืกมาวเิคราะหเ์จาะลกึดว้ยเทคนิค "การถามท าไม 
5 ครัง้ (5-Whys Analysis)" ดงัรปูที ่3.12 นี้ 
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รปูท่ี 3.12 Why-Why Analysis ของปัญหาล าดบัที ่1 

 

จากการวิเคราะห์หาสาเหตุรากเหง้า (Root Cause Analysis) ของปัญหาขวดขดัตัว
บริเวณทางโค้งสายพานล าเลียง โดยพิจารณาปัจจยัรอบด้านทัง้เครื่องจกัร (Machine) และ
วธิีการ (Method) พบว่าสาเหตุที่แท้จรงิเกิดจาก "วธิีการปฏิบตัิงาน (Method)" พนักงานขาด
ขอ้มลู ค่ามาตรฐานของความเรว็สายพานทีเ่หมาะสมส าหรบัขวดทรงสีเ่หลีย่ม ท าใหต้้องปรบัตัง้
ค่าเครื่องจกัรตามความรู้สกึหรอืใช้ค่าเดิมที่ไม่สอดคล้องกบัแรงเสยีดทานของขวดรุ่นปัจจุบนั 
ส่งผลให้อตัราส่วนความต่างของความเรว็ระหว่างสายพานตวัส่งและตวัรบัไม่เพยีงพอที่จะดึง
ขวดออกจากกนัเพือ่สรา้งระยะห่าง (Gap) ไดท้นัเวลา 

ดงันัน้ คณะผูจ้ดัท าจงึก าหนดแนวทางแก้ไขปัญหา (Countermeasure) โดยมุ่งเน้นไปที่
การทดลองหาค่าความเร็วที่เหมาะสมที่สุด (Optimal Speed Ratio) เพื่อน าค่าที่ได้มาก าหนด
เป็นมาตรฐานการท างานใหม่ (New Standard Work) ซึ่งเป็นการแกไ้ขทีต่น้เหตุและสามารถท า
ไดท้นัทโีดยไม่ตอ้งดดัแปลงเครื่องจกัรทีม่ตีน้ทุนสงู  
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   3.4.2.2 การระดมสมองและจ าแนกสาเหตุของปัญหาล าดบัที ่2 

   การวเิคราะห์ปัญหาด้านประสทิธิภาพการบรรจุ (Packing Process) โดยใช้
ผงัภูมกิ้างปลาช่วยในการวเิคราะห์หาปัจจยัทีเ่ป็นไปไดท้ีส่่งผลกระทบต่อการเกดิปัญหาดงัรูปที ่
3.13 

ในสว่นของกระบวนการบรรจุ (Packing Process) พบสาเหตุรากเหงา้ส าคญัดงันี้ 

 
รปูท่ี 3.13 ผงัก้างปลา (Fishbone Diagram) แสดงสาเหตุของปัญหาล าดบัที ่2 

 

  การคดักรองสาเหตุ (Cause Screening) 

  จากการระดมสมองและวเิคราะห์ปัจจยับนผงัก้างปลา พบว่ามปัีจจยัย่อยหลาย
ประการที่ส่งผลกระทบต่อปัญหา อย่างไรก็ตาม เพื่อให้การแก้ไขปัญหาเป็นไปอย่างมี
ประสทิธิภาพ ผู้จดัท าจึงได้ก าหนดเกณฑ์การคดักรองโดยค านึงถึงขอ้จ ากดัด้านกระบวนการ
ผลิตเนื่องจากโรงงานมกีารเดินเครื่องจกัรต่อเนื่องตลอด 24 ชัว่โมง การแก้ไขปัญหาจึงต้อง
หลกีเลีย่งวธิกีารทีต่อ้งหยุดสายการผลติเป็นเวลานานหรอืมคีวามเสีย่งสูงทีจ่ะกระทบต่อยอดการ
ผลติ 
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  จากเกณฑด์งักล่าว ผูจ้ดัท าจงึไดพ้จิารณาคดักรองสาเหตุ โดยพจิารณาจากความ
เป็นไปไดใ้นการแกไ้ข (Possibility) และผลกระทบต่อปัญหา (Impact) ดงัรายละเอยีดต่อไปนี้ 

 1.  ปัจจยัดา้นสิง่แวดลอ้ม (Environment) 
 เนื่องจากขอ้จ ากดัทางกายภาพของโครงสร้างโรงงานที่ไม่เอื้อต่อการขยายพื้นที่หรอื
รือ้ถอนสายพานเดมิได้ ผูว้จิยัจงึมุ่งเน้นไปที่การออกแบบกระบวนการท างานให้สอดคลอ้งและ
เกิดประสทิธิภาพสูงสุดภายใต้พื้นที่ที่จ ากดั แทนการพยายามปรบัปรุงโครงสร้างพื้นฐานของ
อาคาร 
 2. ปัจจยัดา้นวตัถุดบิ (Material) 
 ในสว่นของการไหลของขวด ผูว้จิยัไดก้ าหนดสมมตฐิานใหก้ารไหลของวสัดุ (Material 
Flow) จากต้นทางมคีวามเสถยีรและต่อเนื่องแล้ว เพื่อให้สามารถมุ่งเน้นการวเิคราะห์ไปที่การ
บรหิารจดัการความเร็วในการปฏิบัติงานของพนักงาน ให้สอดประสานรบักับปรมิาณขวดที่
ล าเลยีงเขา้มาไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพสงูสุด 
 3. ปัจจยัดา้นเครื่องจกัร (Machine) 
 การแก้ไขปัญหาด้วยการน าระบบอตัโนมตั ิ(Automation) เข้ามาใช้นัน้จ าเป็นต้องใช้
งบประมาณการลงทุนที่สูงและอาจไม่คุ้มทุนในระยะสัน้ ผูว้จิยัจงึเลอืกใช้แนวทางปรบัปรุงแบบ
ต้นทุนต ่า (Low Cost) โดยเน้นการปรบัปรุงวิธีการท างาน (Method) ตามหลักการ Kaizen 
มากกว่าการมุ่งเน้นลงทุนจดัซือ้เครื่องจกัรใหม่ 
 4. ปัจจยัดา้นคน (Man) 
 ผู้วจิยัพจิารณาว่าปัญหาความล้า (Fatigue) และช่องว่างของทกัษะ (Skill Gap) ของ
พนักงาน เป็นเพยีงอาการที่สะท้อนว่าวธิกีารท างาน (Method) ในปัจจุบนัยงัไม่เหมาะสม เช่น 
ความล้าเกดิจากท่าทางการท างานที่ไม่ถูกต้อง หรอืความสามารถที่ไม่เท่ากนัเกดิจากการขาด
ขัน้ตอนปฏบิตัทิีเ่ป็นมาตรฐาน  

 จากการพจิารณาปัจจยัทัง้ 5 ดา้น ผูว้จิยัไดต้ดัสนิใจเลอืกด าเนินการแกไ้ขทีปั่จจยัดา้น 
วธิกีารปฏบิตัิงาน (Method) เป็นล าดบัแรก โดยมเีหตุผลสนับสนุนที่ส าคญัคอืความคุ้มค่าและ
ผลกระทบต่อกระบวนการผลิต เนื่องจากการปรบัปรุงวธิีการท างานเป็นการด าเนินการที่ใช้
งบประมาณต ่า (Low Cost) แต่สรา้งผลลพัธท์ีม่ปีระสทิธภิาพสูง (High Impact) โดยเฉพาะอย่าง
ยิง่ในการลดความผนัแปรของเวลาปฏิบตัิงาน (Variation Reduction) ซึ่งเป็นหวัใจส าคญัของ
การสรา้งความเสถยีรใหก้บัระบบ 
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 การคน้หาสาเหตุทีแ่ทจ้รงิ (Why-Why Analysis) 

 หลงัจากวเิคราะหปั์จจยัดว้ยผงัภูมกิ้างปลา ผูว้จิยัไดน้ าปัจจยัดา้นวธิกีาร (Method) มา
วเิคราะห์เจาะลกึด้วยเทคนิค Why-Why Analysis เพื่อค้นหาสาเหตุรากเหงา้ที่แท้จรงิ ดงัรูปที ่
3.14 นี้ 

 
รปูท่ี 3.14 Why-Why Analysis ของปัญหาล าดบัที ่2 

 

 ซึ่งผลการวเิคราะหช์ี้ให้เหน็ว่า ต้นตอของปัญหาไม่ไดอ้ยู่ทีต่วับุคคล แต่อยู่ที่ การขาด
มาตรฐานการท างาน (Lack of Standardized Work) ดงันัน้แนวทางการแก้ไขจงึต้องมุ่งเน้นไป
ทีก่ารสรา้งมาตรฐานใหม่และการปรบัปรุงสภาพหน้างาน 

 ดงันัน้ เพื่อให้การแก้ปัญหาเป็นไปอย่างเป็นระบบและสามารถขจดัความสูญเปล่าใน
กระบวนการไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพ คณะผูว้จิยัจงึได้น าหลกัการ ECRS (Eliminate, Combine, 
Rearrange, Simplify) มาประยุกต์ใช้เป็นกรอบแนวคิดหลักในการออกแบบและปรับปรุง
กระบวนการท างานใหม่ เพื่อมุ่งสู่การก าหนดมาตรฐานที่มปีระสทิธภิาพสูงสุด ดงัรายละเอยีดที่
จะกล่าวถงึในหวัขอ้ต่อไป  
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3.5 ก ำหนดมำตรกำรด ำเนินกำรแก้ไขปัญหำ 
 3.5.1 แนวคดิและหลกัการ 
 ในการก าหนดมาตรการแก้ไขปัญหา ผู้วิจัยได้น าหลักการ ECRS (Eliminate, 
Combine, Rearrange, Simplify) มาประยุกต์ ใช้ เพื่ อก าจัดความสูญ เปล่ าและปรับปรุง
กระบวนการให้มปีระสทิธภิาพสูงสุด โดยแบ่งการด าเนินการออกเป็น 2 ส่วนตามลกัษณะของ
ปัญหา ดงันี้ 

 3.5.2 การปรบัปรุงระบบล าเลยีง 

 เป้าหมายคอืการลดแรงดนัสะสม (Back Pressure) และสรา้งระยะห่างอตัโนมตั ิ(Self-
Spacing) มุ่งเน้นการลดความถีข่องการตดิขดัดงัตารางที ่3.4 ดงันี้ 
 
ตำรำงท่ี 3.4 ECRS ของปัญหาที ่1 

หลกักำร (Principle) รำยละเอียดกำรปรบัปรงุ 
(Action Plan) 

ผลลพัธท์ำงเทคนิค 
(Technical Outcome) 

E - Eliminate (ก าจดั) ก าจดั "แรงดนัสะสมทีห่วัโคง้ 
(Back Pressure)" 
(หมายเหตุ: ไม่ไดก้ าจดัวธิกีาร
กวาดขวดตน้ทาง แต่ก าจดัแรงอดั
เมื่อขวดเดนิทางมาถงึทางโคง้) 

ลดการเกดิ Bottle Interlocking 
(มุมขวดขดักนั) ซึ่งเป็นสาเหตุ
หลกัของการตดิ 

C - Combine (รวม) รวม "หน้าทีก่ารจดัระยะห่าง" เขา้
กบั "เครื่องจกัร" 
จากเดมิทีค่นตอ้งคอยมอง ใหเ้ป็น
หน้าทีข่อง Inverter ในการสรา้ง
ระยะห่าง 

เปลีย่นจาก Manual 
Monitoring เป็น Semi-Auto 
Flow Control 

R - Rearrange (จดัใหม่) จดัล าดบัความเรว็ใหม่ 
(Rearrange Speed Profile) 
เปลีย่นจาก "ความเรว็สม ่าเสมอ" 
เป็น "Speed Differential" 
(ปลายทางเรว็กว่าต้นทาง) เพือ่
เปลีย่นสภาพการไหลจาก Push 
(ดนัมาแน่นๆ) เป็น Pull (รบีดงึ
ออกไป) 

เกดิกลไก "Self-Spacing" หรอื
การเวน้ระยะห่างอตัโนมตั ิท า
ใหก้อ้นขวดทีถู่กกวาดมา แตก
ตวัออกเรยีงเดีย่วเขา้โคง้ได้
สวยงาม 
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ตำรำงท่ี 3.4 ECRS ของปัญหาที ่1 (ต่อ) 

หลกักำร (Principle) รำยละเอียดกำรปรบัปรงุ 
(Action Plan) 

ผลลพัธท์ำงเทคนิค 
(Technical Outcome) 

S - Simplify (ท าใหง้า่ย) ปรบัตัง้ค่าแทนการสรา้งเครื่องจกัร 
(Parameter Optimization) 
ใชก้ารปรบั Hz ทีตู่ ้Inverter ทีม่ี
อยู่แลว้ แทนการสรา้งแขนกัน้ 
หรอื Robot จดัเรยีง 

เป็น Low Cost Automation ที่
ไม่ตอ้งลงทุนซือ้อุปกรณ์เพิม่ 
และท าไดท้นัท ี

 

 3.5.3 การปรบัปรุงกระบวนการบรรจุ  

 เป้าหมายคอืการสรา้งมาตรฐานการท างานใหม่ (Standardized Work) เพือ่ลดความ
ผนัแปร มุ่งเน้นการจดัการกบัความไม่แน่นอนและเพิม่ประสทิธภิาพ ดงัตารางที ่3.5 ดงันี้ 

ตำรำงท่ี 3.5 ECRS ของปัญหาที ่2 

หลกักำร (Principle) รำยละเอียดกำรปรบัปรงุ 
(Action Plan) 

ผลลพัธท์ำงเทคนิค 
(Technical Outcome) 

E - Eliminate (ก าจดั) ก าจดั "การตรวจสอบซ ้าซอ้น" 
ในขัน้ตอน Packing หา้ม พนกังานเสยีเวลา
หยบิขวดขึน้มาสอ่งดตู าหนิแบบละเอยีดอกี 
(ยกเวน้จุดตายทีP่rocess ก่อนหน้าตรวจ
ไม่ได)้ ใหเ้น้นแค่ "มองผ่านๆ (Scan)" ขณะ
หยบิลงกล่องเท่านัน้ ตดัท่าทาง "หยบิ-สอ่ง-
วาง" ใหเ้หลอืแค่ "หยบิ-วาง" 

ลดการใช้เวลาตรวจสอบนาน
และซ ้าซอ้น 

C - Combine (รวม) รวมศกัยภาพการท างานของมอืทัง้สองขา้ง
ใหท้ างานพรอ้มกนั (Simultaneous Motion) 
โดยใชเ้ทคนิคการแยกประสาทสมัผสัแบบ 
"3+2" (มอืขา้งหนึ่งหยบิ 3 ขวด และอกีขา้ง
หยบิ 2 ขวด) เพือ่ใหไ้ดผ้ลลพัธร์วมคอื 5 
ขวดในครัง้เดยีว ซึง่เป็นการรวมจงัหวะการ
หยบิใหไ้ดป้รมิาณงานมากทีสุ่ดภายใตค้วาม
ปลอดภยัทางสรรีศาสตร ์

ลดจ านวนรอบการหยิบลง 
โดยการเพิ่มจ านวนขวดต่อ
ก า รห ยิ บ  1 ค รั ้ง  ให้ ไ ด้
ปริมาณสูงสุด (5 ขวด) ด้วย
เทคนิคการใช้สองมือพร้อม
กนั 
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ตำรำงท่ี 3.5 ECRS ของปัญหาที ่2 (ต่อ) 

หลกักำร (Principle) รำยละเอียดกำรปรบัปรงุ 
(Action Plan) 

ผลลพัธท์ำงเทคนิค 
(Technical Outcome) 

R - Rearrange  
(จดัใหม่) 

จดัล าดับวิธีการวางใหม่ให้เป็นระบบ 
(Systematic Pattern) โดยก าหนดให้
วางเรยีงเป็นแถว แถวละ 15 ขวด โดย
แบ่งจงัหวะการวางเป็นชุดย่อยชุดละ 5 
ขวด ต่อเนื่องกัน 3 ครัง้ จนครบแถว 
แลว้จงึขึน้แถวใหม่ วธินีี้ช่วยลดเวลาใน
การจดัระเบยีบขวดในกล่อง เพราะขวด
จะลงลอ็กพอดตีัง้แต่แรก 

ลดเวลาในการจดัเรยีงขวดใน
กล่อง 

S - Simplify (ท าใหง้า่ย) ท าใหว้ธิกีารท างานง่ายขึน้ดว้ยการ
สรา้ง มาตรฐานการท างาน 
(Standardized Work) ทีช่ดัเจน คอื: 
เทคนิค: หยบิครัง้ละ 5 ขวด (แยก 3/2) 
รอบการท างาน: ปฏบิตัซิ ้า 36 รอบต่อ
กล่อง (18 รอบต่อชัน้) 
ผลจากการท าให้ง่ายคอื พนักงานเกิด
ความจ ากล้ามเนื้อ (Muscle Memory) 
ท าให้สามารถปฏบิตัิงานได้รวดเรว็ขึ้น
และมคีวามเมื่อยลา้น้อยลง 

ลดความผันผวนของเวลา 
(S.D. ลดลง) 
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 3.5.4 สรปุแผนกำรด ำเนินงำน 

ตำรำงท่ี 3.6 สรุปแผนการด าเนินงาน 

ปัญหำ/สำเหตุ (Problem/Root 
Cause) 

หลกักำร (ECRS) รำยละเอียดมำตรกำร 
(Action Plan) 

1. ขวดตดิขดั/แรงดนัสะสม Rearrange / Simplify - ปรบั Profile ความเรว็เป็น
แบบ Speed Differential 
(ปลายทางเรว็กว่าต้นทาง) 
- สรา้งกลไก Self-Spacing 
ดว้ย Inverter 

2. ตรวจสอบซ ้าซอ้น Eliminate - ตดัขัน้ตอนการจอ้งด ู
(Staring) ใหเ้หลอืเพยีงการ
กวาดสายตา (Scanning) 
- ใช ้Visual Control ตวัอย่าง
ของเสยีช่วยตดัสนิใจ 

3. ประสทิธภิาพการหยบิต ่า Combine / Rearrange - ใชเ้ทคนิค Simultaneous 
Motion (3+2) หยบิ 5 ขวด
พรอ้มกนั 
- จดัล าดบัการวางเป็นชุด 
(Systematic Pattern) ชุดละ 
5 ขวด 

 

 3.5.5 แผนผงัสายธารคุณค่าสถานะอนาคต (Future State VSM) 

 จากการประยุกต์ใช้มาตรการปรบัปรุงตามหลักการ ECRS ทัง้ในส่วนของระบบ
ล าเลยีงและกระบวนการบรรจุ ผูว้จิยัไดน้ ารปูแบบการท างานใหม่มาจดัท าแผนผงัสายธารคุณค่า
สถานะอนาคต (Future State VSM) เพื่อใช้เป็นแบบจ าลองเป้าหมาย (Blueprint) ก่อนน าไป
ปฏบิตัจิรงิ ดงัแสดงในรปูที ่3.15 
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รปูท่ี 3.15 แผนภูมสิายธารคุณค่าอนาคต (Future State Value Stream Mapping) 

 

 จากรูปที ่3.15 แผนผงัสายธารคุณค่าสถานะอนาคต แสดงให้เหน็ถงึการเปลีย่นแปลง
ทีค่าดหวงัเมื่อเทยีบกบัสถานะปัจจุบนั (Current State) ดงันี้ 
 1.การปรบัเปลี่ยนการไหล (Flow) เปลี่ยนจากการดันชิ้นงาน (Push) ที่ท าให้เกิด
แรงดนัสะสม เป็นการดึงชิ้นงาน (Pull) ด้วยกลไกการเว้นระยะห่างอัตโนมตัิ (Self-Spacing) 
จากการตัง้ค่าความแตกต่างของความเรว็ (Speed Differential) 
 2.การลดเวลาวัฏจักร (Cycle Time Reduction) เวลาในการบรรจุต่อกล่องลดลง 
เนื่องจากการใช้เทคนิค Simultaneous Motion (3+2) และการก าจดัขัน้ตอนการตรวจสอบที่
ซ ้าซอ้น 
 3.การลดงานระหว่างท า (WIP Reduction) ปรมิาณขวดที่สะสมรอด าเนินการ (WIP) 
บรเิวณก่อนเขา้สถานีบรรจุลดลงอย่างมนียัส าคญั 
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3.6 กำรด ำเนินกำรแก้ไขปัญหำ 

 หลงัจากก าหนดมาตรการในหวัขอ้ 3.5 ผูว้จิยัไดด้ าเนินการน ามาตรการลงสูก่าร
ปฏบิตัจิรงิ โดยมขีัน้ตอนการด าเนินการดงันี้ 

 3.6.1 การเตรยีมความพรอ้มและชีแ้จงโครงการ 

 การชีแ้จงพนกังานโดยการอธบิายวตัถุประสงคแ์ละวธิกีารท างานใหม่ใหพ้นกังาน
บรรจุเขา้ใจเพือ่ลดแรงตา้นและท าการเตรยีมอุปกรณ์ จดัเตรยีมความถีแ่ละอุปกรณ์ช่วยสอนงาน 
(SOP ร่าง, นาฬกิาจบัเวลา) 

 3.6.2 ขัน้ตอนการปรบัปรุงระบบล าเลยีง  

 1. การปรับตัง้ค่า อินเวอร์เตอร์(Inverter) ด าเนินการปรับจูนความถี่ (Frequency 
Tuning) ของมอเตอร์สายพานล าเลยีงทัง้ 2 ช่วง เพื่อสร้างความแตกต่างของความเรว็ (Speed 
Differential) 

 2. การทดสอบการเดนิเครื่อง (Test Run) ทดลองเดนิเครื่องเพื่อสงัเกตพฤตกิรรมการ
ไหลของขวดและฝากใหพ้นกังานจบัความถี่ในการหยุดชะงกั 

 3.6.3 ขัน้ตอนการปรบัปรุงกระบวนการบรรจุ  

 1. การฝึกอบรมวธิกีารท างาน 

 สอนเทคนิคการหยบิแบบ 3+2 (Simultaneous Motion) ให้พนักงานฝึกปฏบิตัจิรงิจน
เกดิความช านาญและสอนวธิกีารวางขวดแบบเป็นชุด ทลีะ 5 ขวด และไม่ใหพ้นักงานใชเ้วลาดู
(QC)นานเกนิไป 

 2. การทดลองปฏบิตังิานจรงิ (Pilot Run) 

 ให้พนักงานเริม่ปฏิบตัิงานตามมาตรฐานใหม่ โดยมกีารก ากบัดูแลอย่างใกล้ชดิ  เพื่อ
แกไ้ขท่าทางทีย่งัไม่ถูกตอ้งทนัท ี

 3.6.4 การตดิตามและประเมนิผล 

 การเก็บข้อมูลเปรยีบเทียบ ท าการจบัเวลาการท างาน (Time Study) ซ ้าอีกครัง้หลงั
การปรบัปรุง จ านวน 30 ตวัอย่าง เพือ่น ามาค านวณ Cycle Time ใหม ่

 การบนัทกึปัญหา บนัทกึความถี่ของการตดิขดั และปัญหาอุปสรรคที่พบระหว่างการ
ทดลองเพือ่น ามาปรบัปรุงแกไ้ข 



บทท่ี4 
ผลการด าเนินงานวิจยั 

  
4.1 การตรวจสอบผลลพัธก่์อนและหลงัปรบัปรงุ 
 4.1.1 การแกปั้ญหาระบบล าเลยีง 

 ผู้วจิยัได้ด าเนินการทดลองเพื่อแก้ไขปัญหาคอขวดบรเิวณหวัไลน์ โดยมุ่งเน้นที่การ
ปรบัสมดุลความเรว็ (Line Balancing) ระหว่างสายพานตวัรบัและตวัส่ง โดยมวีตัถุประสงคเ์พื่อ
ลดแรงดนัสะสมของขวดและเพิม่ประสทิธภิาพการไหลของกระบวนการล าเลยีง 
  วธิกีาร 

  ท าการปรบัลดความเรว็สายพาน ป้อนเขา้ (Feed) จาก 16 Hz เป็น 14.5 Hz และ
เพิม่ความเรว็สายพาน สว่นโคง้ (Curve) จาก 25 Hz เป็น 27.5 Hz โดยคาดการณ์ว่าจะช่วยเพิม่
อตัราการระบายขวดออกจากพืน้ทีค่อขวดไดร้วดเรว็ขึน้ 
  ผลการทดลอง 

  สรุปผลการเปรยีบเทียบจ านวนครัง้ที่ขวดตดิหวัไลน์ ระหว่างช่วงก่อน(Feed 16 
Hz, Curve 25 Hz) และหลงั(Feed 14.5 Hz, Curve 27.5 Hz) มรีายละเอยีดดงัรปูที ่4.1 นี้ 

 
รปูท่ี 4.1 ผลการเปรยีบเทยีบก่อนและหลงัปรบัปรุง 

  จากการพจิารณารูปที ่4.1 พบว่า ในช่วงก่อนปรบัปรุง (Before) จ านวนครัง้ที่ขวด
ติดขดัมกีารกระจายตวัอยู่ในช่วง 20-60 ครัง้/ชัว่โมง ในขณะที่ช่วงหลงัการปรบัปรุง (After) 
จ านวนครัง้ที่ตดิขดักลบัมแีนวโน้มสูงขึ้น โดยขยบัขึ้นไปอยู่ในช่วง 50-80 ครัง้/ชัว่โมง และพบ
ค่าสงูสุดถงึ 92 ครัง้/ชัว่โมง 
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 4.1.2 การแกปั้ญหากระบวนการบรรจุ 

 ผู้วจิยัได้ด าเนินการปรบัปรุงมาตรฐานการปฏิบตังิานในกระบวนการบรรจุ (Standard Work 
Improvement) โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อลดความสูญเปล่า (Waste) ประเภทการเคลื่อนไหว 
(Motion) และการรอคอย (Waiting) ทีพ่บในกระบวนการเดมิ 

  วธิกีาร 

   ด าเนินการวิเคราะห์กระบวนการท างานและจัดท ามาตรฐานใหม่ (New 
Standard) จากนัน้ท าการเก็บรวบรวมข้อมูลเวลามาตรฐาน (Cycle Time) ด้วยวิธีการสุ่ม
ตวัอย่างแบบชัน้ภูม ิ(Stratified Sampling) จากพนกังานจ านวน 3 คน ในช่วงเวลาทีแ่ตกต่างกนั 
เพือ่เปรยีบเทยีบผลการด าเนินงาน 

  ผลการทดลอง 

  สรุปผลการเปรียบเทียบเวลาวัฏจักรการท างาน (Cycle Time) ระหว่างก่อน
ปรบัปรุง (Current Process) และหลงัปรบัปรุง (New Standard) มรีายละเอยีดดงันี้ 

  (1) ผลก่อนการปรบัปรุง (Before Improvement) 
  จากข้อมูลกราฟพบว่า กระบวนการเดิมมคีวามผนัผวนของเวลาการท างานสูง 
(High Variation) โดยมคี่าเฉลีย่อยู่ที ่2.77 นาท/ีกล่อง ซึ่งสะทอ้นใหเ้หน็ถงึการขาดมาตรฐานใน
การท างาน (Lack of Standardization) ส่งผลใหเ้วลาในการท างานไม่สม ่าเสมอ โดยมชี่วงเวลา
กวา้ง (Range) ตัง้แต่ 2.33 ถงึ 3.48 นาท ีดงัแสดงรปูที ่4.2 ดงันี้ 

 
รปูท่ี 4.2 ผลลพัธก์่อนการปรบัปรุงปัญหาที ่2 



58 
 

 (2) ผลหลงัการปรบัปรุง (After Improvement) 
 หลงัจากน ามาตรฐานการท างานใหม่มาประยุกต์ใช้โดยการฝึกอบรมวธิกีารท างานและ
ทดลองปฏิบัติงานจริง พบว่ากระบวนการมีความเสถียรมากขึ้นอย่างเห็นได้ชัด (Process 
Stability) โดยเวลาเฉลีย่ในการบรรจุลดลงเหลอื 2.08 นาท/ีกล่อง และความผนัผวนของขอ้มูล
ลดลง โดยค่าสว่นใหญ่เกาะกลุ่มอยู่ใกลเ้คยีงกบัค่าเฉลีย่ดงัแสดงรปูที ่4.3 ดงันี้ 

 
รปูท่ี 4.3 ผลลพัธห์ลงัการปรบัปรุงปัญหาที ่2 

 

ตารางท่ี 4.1 เปรยีบเทยีบผลการด าเนินงาน 

รายการประเมิน ก่อนปรบัปรงุ 
(Before) 

หลงัปรบัปรงุ (After) ผลการเปล่ียนแปลง
(Change) 

เวลาเฉลีย่ (Average Cycle 
Time) 

2.99 นาท ี 2.18 นาท ี ลดลง 0.81 นาท ี

สว่นเบีย่งเบนมาตรฐาน 
(S.D.) 

0.303 นาท ี 0.137 นาท ี ลดลง 0.166 นาท ี

ค่าสงูสุด (Max) 3.80 นาท ี 2.53 นาท ี ลดลง 1.27 นาท ี
ค่าต ่าสุด (Min) 2.55 นาท ี 1.95 นาท ี ลดลง 0.60 นาท ี

เปอรเ์ซน็ตก์ารปรบัปรุง   ดขีึน้ 26.98 % 
  



59 
 

  บทสรุป 

  จากตารางที่ 4.1 สรุปได้ว่าการจัดท ามาตรฐานการท างานช่วยให้พนักงาน
สามารถปฏบิตังิานไดอ้ย่างเป็นระบบ ลดความสบัสนและความสญูเปล่าในกระบวนการ สง่ผลให ้
ประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมเพิ่มขึ้น (Cycle Time ลดลง) และ กระบวนการมีความนิ่ง 
(Stability) มากขึน้ ซึง่ช่วยแกปั้ญหาคอขวดในสว่นของการบรรจุไดส้ าเรจ็ 

 

4.2 การวิเคราะห์ผล 

 4.2.1 วเิคราะหผ์ลการทดลองของปัญหาระบบล าเลยีง 

 จากการเปรียบเทียบข้อมูลเชิงสถิติระหว่างช่วงก่อนและหลังการปรบัปรุง พบว่า
จ านวนครัง้ที่ขวดตดิขดับรเิวณหวัไลน์ เพิม่ขึ้น จากค่าเฉลี่ย 47.23 ครัง้/ชม. เป็น 67.37 ครัง้/
ชม. (คดิเป็นอตัราการเพิม่ขึน้ถงึ 42.6%) ซึง่ผลลพัธน์ี้ขดัแยง้กบัสมมตฐิานตัง้ต้นทีค่าดการณ์ว่า
การปรบัสมดุลความเรว็ (Line Balancing) จะช่วยลดคอขวดได ้
 ผลการทดลองชี้ใหเ้หน็อย่างชดัเจนว่า การปรบัเปลีย่นพารามเิตอรด์า้นความเรว็เพยีง
อย่างเดยีวยงัไม่สามารถแก้ไขปัญหาทีเ่กดิขึน้ในปัจจุบนัได ้เนื่องจากปัญหาการตดิขดับรเิวณนี้
มคีวามซบัซ้อนและประกอบดว้ย ปัจจยัร่วมเชงิกลและกายภาพทีอ่ยู่นอกเหนือการควบคุมด้วย
ความเรว็สายพานเพยีงอย่างเดยีว ไดแ้ก่ 

  1.แรงดนัสะสมระหว่างขวด การเพิม่ความเรว็ในช่วงสายพานสว่นโคง้ (Curve) ท า
ให้เกดิแรงเหวี่ยงและแรงกระแทกระหว่างขวดที่มากขึ้น ส่งผลให้ขวดเสยีสมดุลและขดักนัเอง
งา่ยขึน้กว่าเดมิ 
  2.สมัประสทิธิแ์รงเสยีดทานของราวกัน้ สภาพพื้นผวิหรอืองศาของราวกัน้อาจมี
ความฝืดที่ไม่สอดคล้องกบัความเรว็ที่เพิม่ขึ้น ท าให้ขวดไม่สามารถสไลด์ผ่านช่วงโค้งได้ตาม
จงัหวะทีก่ าหนด 

  3.ความไม่สม ่าเสมอของการป้อนขวด แมจ้ะลดความเรว็สายพานป้อนเขา้ (Feed) 
ลง แต่หากจงัหวะการมาของขวดไม่สม ่าเสมอ จะท าให้เกดิช่องว่างหรอืการอดัแน่นเป็นช่วงๆ 
ซึง่สง่ผลต่อเสถยีรภาพในการไหลเขา้สูท่างโคง้ 

  4.เสถียรภาพของฐานขวด การเปลี่ยนแปลงความเร็วกะทนัหนัระหว่างรอยต่อ
สายพาน อาจท าใหข้วดทีม่ฐีานไม่เรยีบสนิทเกดิการโยกคลอนและลม้ขวางล าเลยีง 
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 4.2.2 วเิคราะหผ์ลการทดลองของปัญหากระบวนการบรรจ ุ

 จากการเปรียบเทียบผลการด าเนินงานพบว่า การน ามาตรฐานการปฏิบัติงาน 
(Standardized Work) มาประยุกต์ใช ้ส่งผลใหป้ระสทิธภิาพการผลติเพิม่ขึ้นอย่างมนีัยส าคญั โดย
เวลาเฉลี่ยในการท างานลดลง 26.98% และค่าความผนัแปร (S.D.) ลดลงกว่า 50% ซึ่งสามารถ
วเิคราะหปั์จจยัแห่งความส าเรจ็ไดด้งันี้ 

  1.การลดความผนัแปรดว้ยมาตรฐานการท างาน  
  การลดลงของส่วนเบีย่งเบนมาตรฐาน (S.D.) จาก 0.303 เหลอื 0.137 นาท ีชีใ้หเ้หน็
ว่า "วธิกีารท างาน" เป็นปัจจยัหลกัทีก่ าหนดความสม ่าเสมอของผลผลติ ในอดตีพนักงานแต่ละคน
มรีปูแบบการท างานทีแ่ตกต่างกนั (Random Method) ขึน้อยู่กบัความช านาญส่วนบุคคล แต่เมื่อมี
การก าหนดล าดบัขัน้การท างานทีช่ดัเจน ท าใหพ้นกังานทุกคนปฏบิตังิานไปในทศิทางเดยีวกนั ลด
การตดัสนิใจทีห่น้างาน และสง่ผลใหเ้วลารอบการท างานมคีวามนิ่ง (Stability) สงูขึน้ 
  2.การขจดัความสญูเปล่าทางกายภาพ 
  เวลาทีล่ดลง 0.81 นาทตี่อกล่อง เกดิจากการตดัทอนความสูญเปล่า (Muda) ประเภท 
การเคลื่อนไหว (Motion) และ การรอคอย (Waiting) ที่แฝงอยู่ในกระบวนการเดมิ ท าให้พนักงาน
สามารถเปลี่ยนการเคลื่อนไหวทีสู่ญเปล่าใหก้ลายเป็นเนื้องาน (Value-Added Work) ไดอ้ย่างเต็ม
ประสทิธภิาพ 
  3.นยัส าคญัของประสทิธภิาพการผลติทีเ่พิม่ขึน้  
  ผลการด าเนินงานทีล่ดเวลาลงไดถ้งึ 0.81 นาทตี่อกล่อง หรอืคดิเป็น ประสทิธภิาพที่
ปรบัปรุงดขีึน้ 26.98% (จากเดมิ 2.99 นาท ีเหลอื 2.18 นาท)ี ถอืเป็นดชันีชีว้ดัความส าเรจ็ทีช่ดัเจน 
ตัวเลขเกือบ 27% นี้สะท้อนให้เห็นว่ามาตรฐานการท างานใหม่ช่วยขยายขีดความสามารถ 
(Capacity) ของกระบวนการบรรจุให้รองรับปริมาณงานได้มากขึ้นกว่าเดิมถึง 1 ใน 4 ภายใน
ระยะเวลาท างานเท่าเดิม ซึ่งเป็นการเพิม่ผลผลติ (Productivity) โดยไม่ต้องลงทุนเพิม่ทรพัยากร
บุคคลหรอืเครื่องจกัรแต่อย่างใด 
 



   

บทท่ี 5 
สรปุผลการวิจยั การอภิปรายผล และข้อเสนอแนะ  

  
 ในการศึกษาวจิยัเรื่องการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบลีน(Lean Manufacturing) ใน
กระบวนการผลิตขวดแก้วขนาดเล็ก เพื่อวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ลดความสูญเปล่า และ
ปรบัปรุงกระบวนการผลติของบรษิทัให้มปีระสทิธภิาพ โดยผู้วจิยัได้ด าเนินการทดลองปรบัปรุงใน
สองส่วนส าคญั ได้แก่ ระบบล าเลยีงและกระบวนการบรรจุ ซึ่งสามารถสรุปผลการด าเนินงาน การ
อภปิรายผล และขอ้เสนอแนะไดด้งันี้ 
 

5.1 สรปุผลการวิจยั  
5.1.1 สรุปผลการวเิคราะหแ์ละแก้ปัญหาระบบล าเลยีง 
จากการด าเนินการแก้ไขปัญหาขวดติดขดับรเิวณจุดคอขวด ซึ่งเป็นการด าเนินการเพื่อ

ตอบสนองวตัถุประสงค์การวจิยัในการศึกษาสภาพปัจจุบนัและวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา ด้วย
วิธีการปรบัสมดุลความเร็ว (Line Balancing) ระหว่างสายพานตัวรบัและตัวส่ง ผลการทดลอง
ปรากฏว่าวิธีการดังกล่าวไม่สามารถลดปัญหาขวดติดขดัได้ตามสมมติฐานที่ตัง้ไว้ โดยพบว่า
จ านวนครัง้ที่ขวดติดขดัเพิ่มขึ้นจากเดิมเฉลี่ย 47.23 ครัง้ต่อชัว่โมง เป็น 67.37 ครัง้ต่อชัว่โมง 
อย่างไรก็ตาม ผลการทดลองนี้มคีวามส าคญัอย่างยิง่ในแง่ของการค้นพบสาเหตุที่แท้จรงิ (Root 
Cause Identification) ตามหลักการวิเคราะห์สาเหตุรากเหง้า (Root Cause Analysis) เนื่องจาก
เป็นการพิสูจน์ให้เห็นชัดเจนว่าปัจจัยด้านความเร็วไม่ใช่สาเหตุหลักของปัญหา แต่เกิดจาก
ข้อจ ากดัทางกายภาพและเชิงกล เช่น แรงดนัสะสมระหว่างขวด แรงเสยีดทานของราวกัน้ และ
เสถียรภาพของฐานขวด ซึ่งสอดคล้องกับข้อจ ากัดของทฤษฎี ECRS ในหมวดการท าให้ง่าย 
(Simplify) ที่ไม่สามารถแก้ปัญหาเชิงโครงสร้างได้เพียงล าพัง ข้อมูลส าคญันี้จึงชี้ให้เห็นว่าการ
แก้ไขปัญหาในจุดนี้อย่างยัง่ยนื จ าเป็นต้องอาศยัการปรบัปรุงทางด้านวศิวกรรมเครื่องจกัรควบคู่
ไปดว้ย 

 
5.1.2 สรุปผลการปรบัปรุงกระบวนการบรรจุ 
ในสว่นของการปรบัปรุงกระบวนการบรรจุ ซึ่งเป็นการบรรลุวตัถุประสงคก์ารวจิยัในการลด

ความสูญเปล่าและเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการ ดว้ยการประยุกต์ใช ้หลกัการระบบการผลติแบบ
ลีน (Lean Manufacturing) และแนวคิดการท างานที่เป็นมาตรฐาน (Standardized Work) ควบคู่
กับ ทฤษฎีเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว (Motion Economy) ด้วยเทคนิคการใช้สองมือท างาน
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พร้อมกัน (Simultaneous Motion) พบว่าประสบความส าเร็จเป็นอย่างดี การปรบัปรุงดังกล่าว
สามารถลด ความสูญเปล่า (7 Wastes หรอื Muda) จากการเคลื่อนไหว (Motion) และการรอคอย 
(Waiting) ที่ไม่จ าเป็นได้อย่างเป็นรูปธรรม ส่งผลให้เวลาวฏัจกัรการท างานเฉลี่ยลดลงจาก 2.99 
นาท ีเหลอืเพยีง 2.18 นาท ีหรอืคดิเป็นประสทิธภิาพการผลติทีเ่พิม่ขึน้รอ้ยละ 26.98 นอกจากนี้ยงั
พบว่าค่าความผนัแปรของกระบวนการ (Standard Deviation) ลดลงอย่างมนีัยส าคญั ซึ่งเป็นไป
ตามทฤษฎีการท างานมาตรฐานที่ช่วยลดความแปรปรวน (Variation) และสรา้งความจ ากล้ามเนื้อ 
(Muscle Memory) สะท้อนให้เห็นว่ากระบวนการใหม่มีความเสถียรและพนักงานสามารถ
ปฏบิตังิานไดอ้ย่างสม ่าเสมอมากขึน้ ดงัแสดงรายละเอยีดเปรยีบเทยีบผลการด าเนินงานในตารางที ่
5.1 

 

ตารางท่ี 5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 

ตวัช้ีวดั (KPIs) สถานะปัจจบุนั ผลลพัธห์ลงัปรบัปรงุ 
เวลาวฏัจกัรการบรรจุ (Cycle 

Time) 
2.99 นาท ี 2.18 นาท ี

ความผนัแปรของกระบวนการ 
(S.D.) 

0.303 0.137(ลดลง 0.166) 

จ านวนพนกังาน (Manpower) 3 คน 3 คน (เท่าเดมิ แต่ท างานได้
มากขึน้) 

ก าลงัการผลติ (Capacity) 20 กล่อง/ชม. 27 กล่อง/ชม. 
ประสทิธภิาพการผลติ 

(Efficiency) 
- เพิม่ขึน้ 26.98% 

ปัญหาคอขวด (Bottleneck) จุดบรรจุมคีวามล่าชา้ การไหลลื่นขึน้ (Flow 
improved) 

 
5.2 การอภิปรายผลการวิจยั  

จากผลการด าเนินงานปรบัปรุงกระบวนการผลิตขวดแก้วพบว่าภายหลังการปรบัปรุง
สามารถลดระยะเวลาการผลิต (เวลาวฏัจกัรการบรรจุ) ลงได้ร้อยละ 27.09 (ลดลงจาก 2.99 นาท ี
เหลอื 2.18 นาที) และส่งผลให้ประสทิธภิาพการผลิตเพิม่ขึ้นร้อยละ 26.98 ซึ่งผลลพัธ์ดงักล่าวมี
ความสอดคลอ้งกบังานวจิยัในอดตีทีไ่ดน้ าเครื่องมอืและแนวคดิแบบลนี (Lean Manufacturing) มา
ประยุกตใ์ช ้โดยสามารถอภปิรายประเดน็ความส าเรจ็ของการใชเ้ครื่องมอืต่างๆ ไดด้งันี้ 
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 1. ประสิทธิภาพของการประเมินสถานภาพปัจจุบันด้วยแผนผังสายธารแห่งคุณค่า 
(VSM) 
 การน าแผนผังสายธารแห่ งคุณค่ า (Value Stream Mapping: VSM) และแผนภูมิ
กรรมการไหล (Flow Process Chart) มาใชว้เิคราะหก์ระบวนการผลติ ท าใหผู้ว้จิยัสามารถมองเหน็
ภาพรวม ระบุกจิกรรมทีไ่ม่ก่อใหเ้กดิมูลค่า (Non-Value Added: NVA) และคน้พบจุดทีเ่ป็นคอขวด 
(Bottleneck) ได้อย่างแม่นย า ซึ่งสอดคล้องกับงานวจิยัของ ดนัย สอนสุภาพ และคณะ (2568), 
วริชัญา จนัพายเพ็ชร และคณะ (2565) และ ฐริตัน์ แจ้งรกัษ์สกุล และคณะ (2564) ที่ชี้ให้เห็นว่า 
VSM เป็นเครื่องมือส าคญัด่านแรกที่ช่วยระบุความไม่สมดุลในสายการผลิต สัดส่วนความเร็ว 
(Velocity Ratio) และน าไปสูก่ารลดระยะเวลาในการด าเนินงาน (Lead Time) ไดอ้ย่างเป็นรปูธรรม 
 2.ความแม่นย าในการหาสาเหตุรากเหงา้ (Root Cause Analysis) 
 เมื่อพบความสูญเปล่า ผูว้จิยัไดน้ าเครื่องมอืแผนภาพก้างปลา (Fishbone Diagram) และ 
Why-Why Analysis มาใช้วเิคราะห์หาสาเหตุที่แท้จรงิของปัญหา การใช้เครื่องมอืเหล่านี้ช่วยให้
สามารถเจาะจงปัญหาและก าหนดมาตรการแก้ไขไดอ้ย่างตรงจุด สอดคลอ้งกบัผลการศกึษาของ ธี
ระพงษ์ ทบัพร (2566) และ ณฐาพชัร์ วรพงศ์พชัร ์และคณะ (2566) ที่ได้ประยุกต์ใช้ผงัแสดงเหตุ
และผล (Cause and Effect Diagram) ในการวเิคราะหส์าเหตุของปัญหาความสูญเปล่าและของเสยี 
ซึง่น าไปสูก่ารลดขัน้ตอนการท างานทีซ่ ้าซอ้นและลดปรมิาณของเสยีในระบบลงไดอ้ย่างชดัเจน 
 3.การลดความสญูเปล่าดว้ยหลกัการ ECRS  
 ในขัน้ตอนการปรบัปรุง การประยุกต์ใชห้ลกัการ ECRS (การก าจดั, การรวมกนั, การจดั
ใหม่ , การท าให้ง่าย) ร่วมกับการวิเคราะห์ความสูญเปล่า (Wastes Analysis) เพื่ อลดการ
เคลื่อนไหว ส่งผลให้สามารถลดระยะทางและระยะเวลาในกระบวนการผลติลงไดจ้รงิ ซึ่งผลลพัธ์นี้
ไปในทิศทางเดียวกันกบังานวจิยัของ กนกกาญจน์ จิรศิรเิลิศ และคณะ (2566), วรษิา ลุภากยะ 
และคณะ (2564) และ จิรพัฒน์ เงาประเสริฐวงศ์ (2563) ที่ได้ยืนยันว่าการใช้หลักการ ECRS 
สามารถก าจดักจิกรรมที่ไม่เพิม่มูลค่า ลดระยะเวลาการขนย้าย และลดจ านวนขัน้ตอนการท างาน
ลงไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพ 
 4.การขยายผลเชงิบรหิารและคุณูปการของงานวจิยั 
 นอกเหนือจากผลสัมฤทธิเ์ชิงวิศวกรรมในการลดเวลาและขัน้ตอนการท างานแล้ว 
ผลลัพธ์ของการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบลีนในครัง้นี้ ยงัสามารถน าไปขยายผลและสร้าง
ผลกระทบเชงิบวกต่อการบรหิารจดัการองคก์ร (Managerial Impact) ไดใ้น 3 มติหิลกั ไดแ้ก่ 
  4.1 มิติด้านการบรหิารต้นทุนและก าลงัการผลิต (Cost & Capacity Management)
  การลดเวลาวฏัจกัรลงไดร้อ้ยละ 26.98 เป็นการปลดลอ็กก าลงัการผลติแฝง (Hidden 
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Capacity) ท าให้โรงงานสามารถระบายชิ้นงานผ่านจุดคอขวดได้มากขึ้น โดยไม่ต้องลงทุนซื้อ
เครื่องจกัรใหม่หรอืเพิม่จ านวนพนักงาน ถอืเป็นการหลกีเลีย่งต้นทุน (Cost Avoidance) อย่างเป็น
รปูธรรม 
  4.2 มติดิา้นการวางแผนการผลติ (Production Planning) 
  การลดความผันแปรของกระบวนการ (Standard Deviation ที่ลดลง) จากการท า 
Standardized Work ท าให้เวลาการผลิตมีความนิ่งและคาดเดาได้ (Predictability) ส่งผลให้ฝ่าย
วางแผนสามารถค านวณ Lead Time และรบัปากวนัสง่มอบงานกบัลูกคา้ไดอ้ย่างแม่นย ามากยิง่ขึ้น 
  4.3 มติดิา้นการบรหิารทรพัยากรบุคคล (Human Resource Management) 
  มาตรฐานการท างานใหม่ที่ระบุเทคนิคการหยบิแบบสองมือพร้อมกนั (3+2 ขวด) 
ช่วยลดการพึง่พาทกัษะส่วนบุคคลของพนักงานที่มปีระสบการณ์สูง (Reduced Reliance on Hero 
Workers) ท าให้โรงงานสามารถฝึกอบรมพนักงานใหม่ให้ท างานได้ตามเกณฑ์มาตรฐานในเวลาที่
ส ัน้ลง (Shorter Learning Curve) และลดอตัราการลาป่วยจากความเมื่อยล้าสะสม (Ergonomics 
Improvement) 
 
 สรุปการอภปิรายผล  
 ดงันัน้ จงึอภปิรายไดว้่า การบูรณาการเครื่องมอืในระบบการผลติแบบลนีอย่างเป็นระบบ 
ไม่ได้เป็นเพียงการแก้ปัญหาคอขวดเฉพาะหน้าทางวิศวกรรม แต่คือการยกระดับ "ขีด
ความสามารถในการแข่งขนัเชิงกลยุทธ์ "ขององค์กร การเปลี่ยนเวลาและความเคลื่อนไหวที่สูญ
เปล่าให้กลายเป็นเวลาที่สร้างมูลค่าเพิ่ม (Value-Added) ส่งผลให้สายการผลิตมีความยืดหยุ่น 
(Flexibility) ต้นทุนต่อหน่วยลดลง และช่วยสร้างรากฐานความยัง่ยืนในการปฏิบัติงาน 
(Operational Sustainability) งานวจิยัน้ีจงึเป็นบทพสิูจน์เชงิประจกัษ์ว่า การขบัเคลื่อนองค์กรด้วย
แนวคดิลนี สามารถยกระดบัประสทิธภิาพการท างานของคน เครื่องจกัร และกระบวนการ ใหส้อด
ประสานกนัเพือ่ตอบสนองต่อเป้าหมายทางธุรกจิขององคก์รไดอ้ย่างแทจ้รงิ 
 
5.3 ข้อเสนอแนะ  

 จากการศกึษาวจิยัในครัง้นี้ ผูว้จิยัมขีอ้เสนอแนะส าหรบับรษิทัเพื่อการพฒันาต่อยอดใน
อนาคตและการวจิยัครัง้ต่อไป ดงันี้ 
 5.3.1 ขอ้เสนอแนะส าหรบัการน าผลวจิยัไปใช ้ 
 การท าใหเ้ป็นมาตรฐาน 
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 เพื่อใหผ้ลลพัธ์จากการปรบัปรุงกระบวนการบรรจุมคีวามยัง่ยนืและป้องกนัไม่ใหเ้กดิการ
ปฏิบัติงานที่ผิดพลาดซ ้า ผู้วจิยัได้ด าเนินการจดัท าเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard 
Work Sheet) ฉบบัสมบูรณ์ส าหรบักระบวนการบรรจุ โดยระบุล าดบัขัน้ตอนการท างานที่ชดัเจน
และก าหนดเวลามาตรฐานใหม่ไว้ที่ 2.18 นาทีต่อกล่อง มาตรฐานดังกล่าวจะถูกน าไปใช้เป็น
เครื่องมอืหลกัในการควบคุมคุณภาพการท างาน และใช้เป็นสื่อการสอนส าหรบัฝึกอบรมพนักงาน
ใหม่ เพื่อให้การปฏบิตังิานเป็นไปในทศิทางเดยีวกนัทัง้ระบบ และรกัษาประสทิธภิาพการผลติให้
อยู่ในระดบัสงูสุดอย่างต่อเนื่อง 
  การขยายผล 
  ควรน ารูปแบบมาตรฐานการท างาน (Standard Work) ไปประยุกต์ใช้กบัแผนกบรรจุ
ผลติภณัฑข์นาดอื่นๆ หรอืไลน์การผลติใกลเ้คยีง 
  การตดิตามผล 
  หวัหน้างานควรมีการตรวจสอบ(Audit) การท างานตามมาตรฐานอย่างสม ่าเสมอ 
เพือ่ไม่ใหพ้นกังานกลบัไปท างานดว้ยวธิกีระจายแบบเดมิ 
  การแกปั้ญหาระบบล าเลยีง 
  จากขอ้จ ากดัของเครื่องจกัรปัจจุบนัทีพ่บว่า ระบบสายพานล าเลยีงมกีารเชื่อมต่อชุด
ขบัเคลื่อนเป็นระบบเดียวกัน (Synchronized Drive System) ท าให้ไม่สามารถควบคุมความเร็ว
แยกอสิระในแต่ละช่วง (Zone) ไดอ้ย่างละเอยีด ส่งผลใหก้ารปรบัสมดุลความเรว็ (Line Balancing) 
เพื่อสรา้งระยะห่างระหว่างขวดท าได้ยาก ดงันัน้ จงึขอเสนอแนะให้บรษิทัพจิารณา ปรบัปรุงระบบ
ขบัเคลื่อนสายพานให้เป็นแบบแยกส่วนอิสระ (Independent Drive System) โดยเฉพาะการแยก
ชุดมอเตอร์ระหว่างสายพานช่วงทางตรง (Feed) และช่วงทางโค้ง (Curve) ออกจากกันอย่าง
เด็ดขาด เพื่อให้สามารถติดตัง้ตัวปรบัความรอบมอเตอร์ ( Inverter) แยกโซนได้ ซึ่งจะช่วยให้
สามารถควบคุมอตัราการป้อนขวดและลดแรงดนัสะสม (Back Pressure) ก่อนเขา้ทางโคง้ได้อย่าง
มปีระสทิธภิาพสูงสุด 
 
 5.3.2 ขอ้เสนอแนะส าหรบัการท าวจิยัครัง้ต่อไป 
 ส าหรับการท าวิจัยครัง้ต่ อไป ควรเน้นการศึกษา การออกแบบเชิงวิศวกรรม 
(Mechanical Design) เพื่อแก้ปัญหาทางกายภาพบริเวณจุดคอขวดระบบล าเลียงโดยเฉพาะ 
รวมถึงศึกษาความเป็นไปได้ในการน า ระบบอัตโนมตัิ (Automation) เช่น แขนกล (Robot Arm) 
เขา้มาช่วยในจุดที่มกีารท างานซ ้าซ้อนสูง เพื่อลดความเมื่อยล้าของผู้ปฏิบตังิานในระยะยาวและ
เพิม่ขดีความสามารถในการแขง่ขนัขององคก์รต่อไป 
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